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

manue! d'utilisation et l'instruction de sécurité.

Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator and
persons close to the work area. Read the operaling manual and Safety
instructions.
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1 - INFORMATIONS GENERALES
1.1. CONTENU DE L' INSTALLATION

L’emballage doit contenir & son cuverture :

= 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. WG00148228, pour les torches & connecteur gaz rapide.

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

1.2. PRESENTATION

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

=4 Le soudage TIG amorgage H.F. ou PAC SYSTEM

g Le soudage & I'arc a I'¢lectrode enrobée
L'interface a été congu pour faciliter la programmation en s'adaptant a 'opération de
soudage & réaliser.

En sortie d'usine le générateur est configuré pour une utilisation manuelle. Le chapitre
2 — MISE EN SERVICE en explique l'utilisation :

& Choix du cycle de soudage.

& Réglage des paramétres de soudage.

& Mémorisation de 100 cycles de soudage TIG ou ARC.

1l 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 deuxiéme gachefte.
& 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 :

o Raccordement imprimante.

g 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 diamétre 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

&r 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 fo use it:

= Choice of welding cycle.

=4 Setting welding parameters.

4 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 seclors, i.e. 100 sequences of 16 seclors

each.
& Chaining by means of the second trigger.
4 Control by automatic interface.

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

& Printer connection output.
& Information on incidents.
&r A configuration menu offering even more personalization facifities.
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.

Diamétre de
['électrode Courant de soudage a plat 12 Observation
Welding current and |  Flat position welding current 12 Comments
electrode size
2mm 45 alto 60 A Ces valeurs dépendent de I'épaisseur des toles & 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 55alfo90 A
3.45mm 90 affo 130 A » en verticale montante diminuer I2 de 20 % » veriical up : decrease 12 by 1510 20 %
4mm 130 afto 200 A (260 ’ L
(260) o enverticale descendante augmenter 12de 20 % | ¢ verfical down rincrease 12 by 20%
omm 160 a/to 250 A (350) . au plafond diminuer 12 de 02 10 % . overhead : decrease i2 by 0to10%
6.3mm 230 alto 350 A (420)
e en corniche, mémes valeurs de {2 qu'a plat. s 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 & {'aide du potentiométre.

Setting the welding current :
Set the welding current according fo the information supplied by the coated electrode
supplier or the table below, using the potentiometer.

Nota : L' ADIMIRAL 350V autorise un réglage de lintensité de 5 A a 350 A par
pas de 1A en et hors soudage. Avant soudage, l'afficheur indique le préréglage
sélectionné ; en cours de soudage l'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 5A to 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.

ADMIRAL 350W
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1.4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES 1.4. TECHNICAL SPECIFICATIONS
ADMIRAL 350W ~ REF. W000263715
PRIMAIRE EE TIG PRIMARY
Nombre de phases/fréquence 3~/50-60Hz Number of phases/frequency
Alimentation 400V(£ 10%) Power supply
Courant absorbé & 100% 16.5A 1M7A Current drain at 100%
Courant absorbé a 60 % 196 A 144 A Current drain at 60 %
Courant absorbé a 25 % 286 A 217A Current drain at 25 %
Puissance max. 19 Kva 15 Kva Maximum output
SECONDAIRE SECONDARY
Tension a vide 988V No-load voltage
Gamme de courant 4A-350A Current range
Facteur de marche 100% & t=40°C 220A/28.8V 220A/188V 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/724V Duty factor 25% at t = 40°C
Indice de protection 1P 238 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

Leftre code P Protection du matérie}

Code letter Equipment protection

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

First number Against the penelration-of solid foreign bodies with £ 2 12,5 mm

Deuxiéme 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 & 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 l'essai de vérification de la protection contre les effets nuisibles dus & la pénétration de
I'eau a été effectuée avec toutes les parties du matériel au repos.

Requires that the test for protection against the undesirable effects caused by water ingress has
been carried out with all parts of the equipment off-load

1.5. DIMENSIONS ET POIDS Dimensi . . , 1.5. DIMENSIONS AND
imensions {LxIxh) Poids net Poids emballé
Dimensions {LxWxH) Net weight Packaging 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 imin Max. flow

WARNING
The ADMIRAL cooling unit uses FREEZCOOL cooling liquid.
Do not use water.

ATTENTION
Les GRE des ADMIRAL utilisent du liquide de refroidissement
FREEZCOOL. Ne pas mélanger avec de l'eau.

WARNING

This generation of generators is no longer fitted with a flow
controller. If a water torch is used, check that the cooling liquid
circulates correctly.

ATTENTION

Cette génération de générateurs n'est plus équipée de contréleur de
débit. Veuillez vérifier, en cas d'utilisation d'une torche eauy, que le
liquide de refroidissement circule bien.

&WRI'?ER ATTENTION : ne pas utiliser I'eau du robinet. *WE’?ER CAUTION : do not use tap water.

ADMIRAL 350W
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1.7. INSTALLATION (MONTAGE - RACCORDEMENT) = 1.7. INSTALLATION (ASSEMBLY — CONNECTION)

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

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

Etape1: Step 1:
Monter sur le cable primaire une prise méle (triphasée + terre Fit a male plug on the primary wire (three-phase + ground,
d'ur} minimpm de'32A). with a minimum of 32A) .
Lja!imentatxon doit étre protégée par un dispositif (fusible ou The power supply must be protected by a device (fuse or
d|§Jon_cteur) de calibre correspondant & la consommation circuit-breaker) with a rating corresponding to the generator's
primaire maximun_l du générateur {voir chapitre A). maximumn primary current drain (see chapter A).

VOTRE RESEAU DOIT DELIVRER 400 V (+10%). YOUR MAINS MUST SUPPLY 400 V (+10%).
Etape 2: Step 2:
Vérifier que l'interrupteur M/A est sur la position 0 (arrét). o Check that switch M/A is on position 0 (Off).

|

Etape 3 : 7  Step3:

Coated electrode mode :

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

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: TIG mode :

e Raccorder ia prise DINSE du cable secondaire sur la o Connect the DINSE plug of the secondary cable fo
borne B (+). terminal B (+).

e Brancher la torche TIG surla borne C (-). e Connect the TIG torch to terminal C (-).

e Connecter la prise de gachette en D. Faire coincider les o Connect the trigger plug to D. Align the centring pins
pions de centrage avec leurs compléments et tourner la with their opposite numbers and turn the ring % turn o
bague d'1/4 de tour vers la droite. the right.

e Relier le tuyau de gaz en E (pour raccorder une torche a e Connect the gas pipe E {for a hollow forch connector,
raccord creux, utiliser un adaptateur W000142708). use adapter W000142708).

. Si vous utilisez une torche refroidie par eau, relier les . Ifyou are using a water-cooled torch, connect the red
tuyaux rouge et bleu au groupe de refroidissement. 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 :

équipée. Brancher les fils gachettes (bornes 1 et 2)
comme montré ci-dessous :

Note : Raccordement fiche géachette pour torche non @

Vue arriére Vue de profil
Rear view Side view

Etaped: Step4:

Raccorder la prise réseau. Connect the mains plug.

Votre installation est préte a Femploi. Your installation is ready for use.

2 AR LIQUIDE | ADMIRAL 350W
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2 - MISE EN SERVICE 2- STARTING UP

2.1. DESCRIPTION DE LA FACE AVANT 2.1. FRONT PANEL DESCRIPTION
L' ADMIRAL 350W a été congu pour une utilisation simplifiée. The ADMIRAL 350W is designed for simplicity of use.
Commutateur Arrét / Marche (0/1). On/Off switch (0/1).
O = position 0 : Le générateur est hors service, = position 0 : The generator is out of use,
<> position 1: Le générateur est en service. = position 1: The generator is in Service.
I Ala mise en service, le générateur est dans une phase d'initialisation de ~ When brought into service, the generafor remains in an initialisation
5 s pendant laquelle il affiche le numéro de version, active la ventilation  phase for 5 sec, during which time it displays the version number
et le groupe de refroidissement. and activates the fan and cooler unit.
Corn L_’ Fonction affichage Display function
L1 L0 L) 3] afficheur est composé de 4x7 segments rouges. Il permet 'affichage :  The display is made up of 4x7 red segments. It can display :
= de la valeur des paramétres du cycle de soudage, . = the value of the welding cycle parameters,
— = de leurs unités (s : seconde /A : ampére /U : volts / H : hertz = their units (s: seconds/A: amps/U: volts/H: Hertz/1 = cold
= __ 1.4 1 = courant froid / 2 = courant chaud / 3 = pourcentage current/ 2 = hot current / 3 = pulsed cycle ratio
— A rapport cyclique pulsé / 4 = dynamisme arc)) percentage / 4 = arc dynamism)
= d'informations = informations
N.B.: En phase de soudage, I'intensité et la tension de soudage réelle mesurée sont N.B. : In welding phase, current and real welding voltage measured are
affichées alternativement toutes les 3 s. displayed alternately every 3 sec.
Bouton bleu de sélection Blue selector knob
Ce bouton permet de sélectionner un groupe de paramétres repéré par - This button is used fo select a group of parameters shown by a
un voyant vert. En tournant dans le:sens horaire les voyants sont - green indicator light. Turn clockwise fo go through the indicator

parcourus dans I'ordre de la numérotation : lights in numerical order :

&
‘®ﬁ

@5

Les voyants peuvent étre dans les états : The state of the indicators may be :

ETEINT = sélection inactive. OFF =  selection inactive

CLIGNOTANT =  sélection active pour consultation ou FLASHING = selection active for consultation or
modification. madification

ALLUME =>  sélection inactive, indique en soudage la ON = selection inactive; during welding,

shows the cycle in progress.

phase du cycle en cours.

Bouton bleu de modification de valeur Blue knob to modify value
% HORS SOUDAGE = . -la valeur affichée est modifiable NOT WELDING = the value displayed can be

/..—..\ modified
EN SOUDAGE = seul les paramétres liés a L6 WELDING = only the parameters linked
sont modifiables to L6 can be modified
Note:  la validation du paramétre réglé se fait automatiquement par le passage Note:  a parameter is validated automatically by moving on to the next
au paramétre suivant. parameter.
Bouton enregistrement / appel programmes et secteurs Button to record/ call programs and sectors
APPEL =  appuicourt{<5s). CALL =  briefpressure (< 5s).
ENREGISTREMENT = appuilong (>5s). RECORD =  prolonged pressure ( >
5s).
-4

ADMIRAL 350W

WIREEING



=
@“
) Bouton impression Print button

’ Accés menu configuration Access to configuration menu

L'acces au menu configuration se fait par appui simultané sur les Access fo the configuration menu is oblained pressing the
boutons de mémorisation et d'impression. memorize and print buttons simulftaneously.

22.UTILISATION e 2.2 USE

2.3. REGLAGES DES PARAMETRES 2.3. SETTINGS PARAMETERS
1. Choix du procédé 1. Choice of procedure
TIG amorgage HF TIG HF hot start

cycle de soudage
welding cycle

[}
hette torch
_I ?:rihetnggzl;c ¢
! e
ar advance the torch, press the trigger (G),

4 HF hot start without contact (HF),
& arc on.

@ [
@
)

4 approcher la torche, appuyer sur la gachette (G),
& amorgage H.F. sans contact (HF),
& arc allume.

a g &3 LHDE ADMIRAL 350W
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Note : La durée de la commande de HF est limitée a 5 s. Si'amorgage n'a pas Note : Duration of the HF command is limited to 5 s. If the hot start has not
eu fieu, le cycle se termine par la phase post gaz, ceci quel que soit I'état de la occurred, the cycle ends with the post-gas phase, irrespective of the stale of
gachette. the trigger.
TIG amorgage PAC SYSTEM TIG PAC SYSTEM hot start
oo
[ J'

cycle de soudage
welding cycle

gachette torche

—>

@
@
°®

O @ U Y tarch m‘gger
L o
& approcher la torche, appuyer sur la gachette (G), ar advance the forch, press the tigger (G),
o mettre en contact I'électrode et la piéce (D) = léger court circuit, 4 make contact between the electrode and the work piece (D)
éloigner la torche, = slight short circuit, move the torch back,
& arc allumé. i arc on.
Note : en amorgage PAC SYSTEM, le temps de prégaz n'est pas réglable. Ce Note : on PAC SYSTEM hot start, pre-gas time is not adjustable. This time
temps est déterminé par la durée de 'appui sur la gachette avant séparation du is determined by the length of time that the trigger is pressed before the
contact électrode / piéce. electrode/work piece contact is broken.
Electrode enrobée Coated electrode
L' ADMIRAL 350W est aussi performant en électrode enrobée qu'en TIG. The ADMIRAL 350W is as efficient in coated electrode mode as in TIG.
-
CC ul
tension de soudage
------- T oo lmson e oo
BEB, | 4
LS . courant de soudage
O O @ 1\ welding current
LI )
Fonction dynamisme d’amorgage Hot start dynamism function
= Améliore 'amorgage des électrodes = Improves electrode hot starting.
=  Elle agit uniquement pendant la phase d'amorgage = Only the hot start phase is concerned
= Elle additionne 30 % a la valeur du courant de soudage pendant 8/10¢ de = It adds 30% to the value of the welding current for 8/10ths second
seconde
Ce paramétre n'est pas réglable. This parameter is not adjustable.
Arc force ou dynamisme d’arc Arc force or dynamism arc
L' ADMIRAL 350W permet d'optimiser la fusion des électrodes a comportement The ADMIRAL 350W features an arc force potentiometer that can be used to
délicat (basiques, cellulosiques ou spéciales) grace au potentiométre de réglage du optimise melting of electrodes whose behaviour is sensitive (basic, cellulosic
dynamisme d'arc. or special electrodes).
Les valeurs conseillées sont : The recommended values are :
O ¢ (fonction inactive) : Cas des électrodes rutiles ou inoxydables et du O 0 (function inactive) : For rutile or stainless steel electrodes and
soudage sur toles fines, welding on thin sheets,
O 1a5: Cas des électrodes basiques et 4 haut rendement, Q  1to5: For basic and high-yield electrodes,
O  6a10:Cas des électrodes cellulosiques. Q 6 to 10: For cellulosic electrodes.
Nota : L' ADMIRAL 350W autorise un réglage du dynamisme d'arc de 1 & 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
? Gachette appuyée et maintenue Trigger pressed and held down
'L Géchette relachée Trigger released,
(en 4T seufement, durée d'appui> 1) (in 4T mode only, time held down> 1 s)
¢ Impulsion sur fa gachette Trigger pressed
(durée d’'appui< 1) (time held down < 1)

AIR LIQUIDE .
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Cycle 2T 2T cycle
1
[l '
1
I
I
T 1
@@@ : cycle de soudage
O ® o) o) 1 f welding cycle
..J l oo _— gachette torche
en mode 2t
torch trigger
in 2¢ mode
Cycle 4T 4T cycle
L
[ T

cycle de soudage
welding cycle

I L_ géachette torche

en mode 4t
torch trigger
in 4t mode

Note : in 4T mode, the lime at pre-welding and the time of the final current cannot be
programmed. These times are determined by how long the trigger is pressed.

Note : en mode 4T, le temps de pré soudage et le temps de courant final ne sont
pas programmables. Ces temps sont déterminés par la durée d'appui de la
géchette.

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

¥ Vot

soudage. La valeur de ce 2éme courant est modifiable dans le menu de configuration.

cycle de soudage

welding cycle
&chette torche
en mode 4t
torch trigger
i 4t mode
Cycle point Spot cycle
oL
I~ C x

cycle de soudage
welding cycle

| gachette torche

660, 17 |

temps point en mode 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 spots.

identiques.

Temps de point : ce paramétre permet de programmer la durée du point. Weld pass time : use this parameter to programme the spot time.

Warning : A cycle cannot start until the trigger changes state. If the
trigger is depressed during switching on, the generator is rendered
inoperative.

Attention : Un cycle ne peut démarrer que sur le changement
d'état de la gachette. Si la gachette est appuyée a la mise sous
tension, le générateur est bloqueé.

ADMIRAL 350W
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3. Choix du mode

CEOED

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 easfer to weld into position, while avoiding

bain. If permet un dépdt régulier du métal d’apport et améliore la pénétration. 1l est
sélectionnable pour les cycles 2T, 4T :

D
L1
® O O O

Lorsque le mode pulsé a été sélectionné, le cycle de soudage s'enrichit de 3
nouveaux parametres & programmer :

Courant bas : Ce paramétre permet de programmer le niveau de courant bas.
current.

Rapport cycligue : Ce parametre permet de programmer le rapport entre les temps
de courant haut et bas.

La valeur du rapport cyclique correspond a : temps haut . fréquence. 100 en %.
Fréquence : Ce paramétre permet de programmer la fréquence de répéition des
impulsions.

4, Réglage des parameétres cycles

En TIG le cycle passe par les phases suivantes :
L3~ Prégaz : Purge les canalisations avant I'amorgage. Ce paramétre n'est pas
accessible en amorgage PAC SYSTEM. La durée du pré gaz correspond
au temps d'appui gachette.

Permet de préchauffer la pice et de s'y positionner sans la détériorer
gréce a un arc de faible intensité. La durée du préchauffage est
contrdlée par le temps d'appui sur fa gachette.

Permet une montée progressive du courant de soudage.

L4 — Préchauffage :

L5 - Rampe de
montée :

L6 - Courant de
soudage {ls) :

[h
Evanouissement :
L8 - Courant final :

Intensité en phase de soudage.

Evite le cratére en fin de soudage et les risques de fissuration.

Ce paramétre permet le soudage en position, enrelangant un cycle sans
interruption de 'arc (en 2T).

collapse of the welding bath. It favours regufar deposition of filler metal and
_improves penetration. If can be selected for 2T, 4T cycles :

cycle de soudage
welding cycle

When pulsed mode has been selected, the welding cycle is enriched with 3
new paramelers to programme :

Low current : This parameter is used o programme the level of background

Cycle ratio : This parameter is used to programme the ratio between peak
and background currents.
The value of the cycle ratio corresponds to: peak line . frequency . 100 in %.

Frequency : This parameter is used to programme the frequency of
repetition of the pulses.

4. Setting cyclesparameters

In TIG, the cycle goes through the following phases :

Bleeding of tubes before hot start. This parameter is not
accessible on PAC SYSTEM hot start. The duration of pre-gas
corresponds to the time the trigger is pressed.

This function pre-heats the workpiece so that it can be
positioned without damage due to a low-current arc. Preheating
time is controfled by the length of time the trigger is pressed.

Enables a gradual build-up to welding current.

Current in welding phase.

Avoids cratering at the end of a weld with risks of cracking.

This parameter enables welding in position, by restarting a cycle
with uninterrupted arc (2T).

L9 - Post-gaz : Protége le bain de fusion, jusqu'a solidification compléte, et 'électrode Protects the bath against melting until complete solidification,
de 'oxydation & température élevée. and the electrode against oxidation at high temperature.
_ & EN |
> T x

TIG

L3 durée pré gaz / duration pre-gas 00,0 a/to 10,0 5 . . .

L4 durée préchauffage / duration pre-heating 00,0at0100s . . . .
amplitude préchauffage / amplitude pre-heating 005 &/fo 350 A . . . .

L5 durée rampe montée / duration build-up gradient 00,04/0 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 &/to 200 Hz .
rapport cyclique / cycle ratio 015 a/to 085 % .
Durée / duration 00,0 8/t0100s .

L7 durée évanouissement/ duration fade-out gradient 00,0 a/to 10,0's . . . .

L8 durée palier / duration plateau 00,0 2/t010,0 s . . . .
amplitude palier / amplitude plateau 005 a/to 350 A . . . .

L9 durée post gaz / duralion post-gas 00,03/to 10,0 s . . . .

Electrode enrobée / Coated electrode

L6 courant soudage / welding current 005 a/to 350 A
arc force / arc force 0&/fo 10

ADMIRAL 350W
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Note : Lorsque le mode EE est sélectionné, I'affichage s'adapte & la
demande. !l ne propose alors plus que les réglages de la sélection
L6.

Note : When mode EE is selected, the display adapts to the demand. It then
offers the settings of selection L6 only.

2.4. UTILISATION DE LA MEMOIRE

soudage complets.

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

clignote.

Affichez le n® de programme désiré.

l

L' ADMIRAL 350W permet de mémoriser 100 programmes de

Positionnez-vous sur fonction mémorisation, le voyant L2

2.4. USE MEMORY

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. Pour appeler 1. To call
—  appuyer une fois sur le bouton poussoir jusqu'a 'apparition du point décimal. — press the push-button once until the decimal point appears.
— e cycle de soudage est opérationnel. > the welding cycle is operational.
2. Pour enregistrer 2. To record
—> appuyer sur le bouton poussoir et maintenez 5 s jusqu'au clignotement du —> press the push-button and hold it down for 5 s untif the decimal point

starts to flash.
—* the memorization is validated.

point décimal.
—  la mémorisation est validée.

Note1: Lorsquune commande & distance est branchée, le courant de Note 1:  When a remote controller is connected, the welding current is not
soudage n'est pas celui du programme rappelé mais celui that of the program called, but that corresponding fo the position of
correspondant a la position du potentiométre sur la commande & the potentiometer on the remote controller.
distance.

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

la sélection active. selection.

2.5. EXEMPLE D’ UTILISATION

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

@
&\

2.5. EXAMPLE OF USE

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

2s

Pré gaz = Pre-gas =
Préchauffage = 50 Alb5s Pre-heating = 50A/5s
Rampe de montée = 58 Build-up gradient = 5
Intensité de soudage = 250A Welding current 2 250A
Rampe d'évanouissement = 2s Fade-out gradient = 25
Courant final = 50A/5s Final current =2 50A/6s
Post gaz = 10s Post-gas ' = 108
Programmation de ces paramétres et mémorisation. Programming and memorizing these parameters.
& Sélection H.F. e & Selection H.F. )
> Avec le bouton gris, amener la sélection sur L1 « choix du - > Using the grey butfon, move the selection to L1 "Choice of
procédeé ». procedure”
=  Avec le bouton rouge, régler sur H.F. 5> Setto H.F. using the red button.
& Sélection 2T 1 & Selecting 2T '
> Sélectionner le parameétre L10 « choix du cycle ». CrC &> Select parameter L10 "Choice of cycle”
=  Reglersur 2T. = Setto 2T.
&  Sélection prégaz2s M & Selecting pre-gas of 2s
> Sélectionner le parameétre L3 UrCous &> Select paramefer L3 . '
> |'afficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur 2 s > The display shows a value in seconds: set this to 2 s
&  Selection préchauffage & 50 A pendant 5 s ar - & Selecting pre-heating at 50 A for 5 s
> Sélectionner le paramétre L4, o2 s &> Select parameter L4
> | afficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur . 5> The display shows a value in seconds: set thisto § s
=  Toumer d'un cran le bouton de sélection, la sélection est s n ] = Turn the selector knob by one step, the selection is still L4.
toujours L4. ooJu 4 = The display shows a value in amps: set this to 50 A
T ADMIRAL 350W
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= Lafficheur indique une valeur en Ampére, régler la valeur 50 A,
& Gélection rampe de montée 55

=  Sélectionner le paramétre L5.

=  Lafficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur5s.
& 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 parameétre L7.

= Lafficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur 2 s
& Sélection courant final : 50 A pendant 5 s
Sélectionner le paramétre L8.
| afficheur indique une valeur en seconde, régler la valeur5s.
Tourner d'un cran le bouton de sélection, la sélection est
toujours L8.
L'afficheur indique une valeur en Ampére, régler la valeur 50 A.

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

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

4 43838

=  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 parameétres aprés une autre utilisation
>  Sélectionner le parameétre L2.
=>  Lafficheur indique un numéro de programme, régler le
programme n°5.
> Appuyer sur le bouton poussoir mémorisation environ 1 s.

Les paramétres sont appelés.
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& Selecting build-up gradient of 5 s

> Select parameter LS

=>  The display shows a value in seconds: setthisto 5 s
& Selecting welding current of 250 A

= Select parameter L6

5> The display shows a value in amps: set this to 250 A
& Selecting fade-out gradient of 2 s

> Select parameter L7

= The display shows a value in seconds: set thisto 2 s
& Selecting final current of 50 A for 5 s
Select parameter L8
The display shows a value in seconds: set this to 6 s
Turn the selector knob by one step, the selection is stilf L8.
The display shows a value in amps: set this to 50 A

14348

& Selecting post-gas time of 10°s
&> Select parameter L9
> The display shows a value in seconds: set this fo 10 s
& Memorizing the complete cycle in program §
= Select parameter L2.
&> The display shows a program number: set this to program
5.
=>  Press the memorization pushbutton for more than 5 s.
The parameters are recorded.
& Recalling parameters after a different use
= Select parameter L2.
> The display shows a program number: set this to program

> Press the memorization pushbutton for roughly 1 s.

The parameters are recalled.

1
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3 - UTILISATION AVANCEE 3- ADVANCED USE

Pour utiliser le chainage I'option CHAI du menu configuration doit étre To use the chaining option, CHAI must be selected in the configuration menu.
sélectionnée. It enables :
Il permet = recording of up to 100 independent chainings which may contain up to 16 seclors,
= d'enregistrer jusqu'a 100 chainages indépendants pouvant contenir = manual chaining using a torch with 1 trigger,
16 secteurs, = call-up of the program and chaining via the automatic interface

= le chainage manuel avec une torche mono gachette,
= Tappel de programme et le chainage par l'interface automatique

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 16
subdivisé en 16 secteurs. sectors.

oK
P01

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 :

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 paramétres de soudage : The sectors group fogether the welding parameters

L6 : Courant haut, paramétres du pulsé L6 : High current, pulsed parameters
L'accés a la mémoire se fait en 2 temps Access to the memory is in 2 steps :
Etape1: Step1:
Sélection du programme Select program

Se positionner sur Ia fonction mémorisation, le voyant L2 clignote, la  Take up position on the memorization function, indicator L2
lettre P s'affiche. flashes, the letter P is displayed.
oK

Afficher le n° de programme désire. Display the desired program no.

S ADMIRAL 350W
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Etape2:
Sélection d’un secteur du programme courant

voyant L2 clignote, la lettre S s'affiche.

Afficher le n° de secteur désiré.

Avancer d'un pas tout en restant sur Ia fonction mémorisation, le

Step2 :
Select a sector of the current program

Advance once while remaining in the memorization function;
indicator L2 flashes, the letter 8 is displayed.

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 poussair jusqu'a {'apparition du point décimal. — press the push-bution once until the decimal point appears.

- le cycle de soudage est opérationnel. e 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 to flash

- la mémorisation est validée. - the memorization is validated.

Note : Lorsqu'une commande & distance est connectée, le courant de Note : When a remote controller is connected, the welding current is not
soudage n'est pas celui du secteur actif mais celui correspondant & fa that of the active sector, but that corresponding to the position of
posiion du potentiométre sur la commande & distance. the potentiometer on the remote controller. That is to say, the
C’est a dire que le chainage est masqué ! 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 case
(cas ou la sélection active est différente de mémorisation) charge where the aclive selection is different from the memorization)
simultanément le secteur n°1, simultaneously loads sectorn® 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 :

~> sélectionner le secteur & désactiver

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

— toumer 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 befween 2 and 16. To do this, the
sector following the last sector used must be de-activated.
To de-activate a sector:
—> select the sector to be de-activated
—~> go to the welding current parameter (L6} unit A
— tumn the red setting knob to minimum then continue turning for an extra quarter
turn. The display shows OFF
—* go to memorization (L2) and memorize the sector.

{ Note : La commande 3 distance n'a plus d'effet sur un secteur désactive. |

I 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 {a gachette G1 de la torche.
Pour travailler dans de bonnes conditions, il est préférable d'utiliser le cycle 47.
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

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

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

= 3 larrét du soudage, le secteur n°01 est automatiquement 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 sectorn® 1.

Step2:

= press lrigger G1 fo start welding

= while welding : Each time trigger 1is 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:01 |

P:05

[s:01
034
1

G1/47

ADMIRAL 350W
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Note : Si le premier secteur a utiliser est différent du n°01, sélectionner le
bouton mémo S2 et appeler le secteur qui doit démarrer le soudage.

Démarrer le soudage directement.

Note : If the first sector to be used is different from n°® 01, select the
memory butfon S2 and call the sector which is to start the weld. Start

welding directly.

ATTENTION : Ne pas oublier de mémoriser toutes les modifications
de paramétres pour qu'elles soient prises en compte
au prochain cycle.

ATTENTION : Do not forget to memorize all parameter
modifications so that they are taken into account for
the next cycle.

ATTENTION : Toute action d'appel / enregistrement du numéro de
programme appelle / enregistre automatiquement le
secteurn® 1.

2, Utilisation de I'interface automatique

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

Application :
Etape 1:

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 & B3 avec le numéro du
secteur désiré et activer le signal VALID au moins 100 ms, le secteur
est appelé.

& 3 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 BO 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.

Step2:

= 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 js automatically called up.

P:05
S:01 S:02 5:03 S:04 S:01
DCY ) I I
vatp .J1 1
BIT_o04 { P05} { s02 ) { S:03 ) { 5:04 )

Note : Le programme ou le secteur codé B3-B0 = 0000 correspond au Note : The program or sector coded B3-8B0 = 0000 corresponds to no. 1 and
n°1 et B3-B0 = 1111 correspond au n°16. 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 BO-BQ 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 build-up
rampe de montée, ou appeler le secteur sur la face avant hors slope, or call the sector on the front panel when not welding as for
soudage comme pour le chainage manuel. manual chaining.
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4 - SERVICES / FACILITES 4 - SERVICES / FACILITIES
4.1. IMPRESSION 4.1. PRINTING

L' ADMIRAL 350W dispose dune liaison série accessible sur le The ADMIRAL 350W has a series link accessible via the connector
connecteur SUB-D 9 située a I'arriére. SUB-D 9 on the rear.

Warning : Every precaution must be taken to avoid HF
flash-backs.

Attention : Toutes les précautions doivent étre prises afin d'éviter
les remontées H.F.

1. Hors soudage 1. When not welding

L'appui sur le bouton d'impression lance l'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 ot - F e e e e e et o ——————— e H e — — * Ko o — o e —— —————— e e ————— Ko ——— *
| ADMIRAL 350W | | ADMIRAL 350W |
K it aam m e e K e o —————— e Fo e — * K o K o e —————— kS, *
| | ! |
] Numéro de Programme = 000 | ] Programm Number = 000 |
| Numéro de Secteur = 000 | | Sector Number = 000 |
| I | |
| Temps de Pré-Gaz =.00.0-5 ] ] Pre-Welding time = 00.0 S8 |
| Temps de Pré-Soudage =.00.0.58 | |  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 i
| 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 S8 |
| Temps d'Evanouilssement. = 00.0 S | ] Fade-out time = 00.0 8 |
! | ! |
| Temps de Post-Soudage = 00.0.5 | | 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 | | Freguency = 000 Hz |
| Rapport cyclique =00 % | | Cycle ratio = 00 3 |
| Courant de Pulse Bas = 000 A | | Courant de Pulse Bas = 000 A |
| | ! |
| Cycle = 2T | | Cycle = 2T |
| Amorc¢age ="HF ] | Hot start = HF |
| Soudage =.Continu | | Welding = Continuous |
A e e = e ot e ot e o o n  — — — * K e e e e e e = e e e et = ——— — — — *
Ticket électrode enrobée Coated electrode Ticket
Ko - S S OO VU Ko * kP, K e e  ——— —— ————— — — kS *
| ADMIRAL 350W | | ADMIRAL 350W |
F o - H o e —————— Ko e — * * e K o o t t n  —m m ———— f R, *
f | | |
| 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 ek ik ik ek ik hhn ek mam min i e Ain - A i A i = ———— n o o o * K e e —— e ————————— *
2. En soudage 2. While welding
L’appui sur [IMP}] fance l'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 8. Printing is inferrupted 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 licket is identical for all procedures.
* U= 00.0vV I =000 2 *
* U =200.0V I =000 a *
* U =200.0vV I =000 2 *
* U =200.0V I =000 A *
2 LIOUIDE |
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3. Paramétres de transmission
Taux de transfert : 1200 bauds

Format : 8 bits

Parité : sans parité

Impression sur : 40 colonnes

4.2. INFORMATION DEFAUT

1. Détection gachette appuyée
Détection gachette appuyée a la mise sous tension, le générateur est
bloqué jusqu’au relachement de la gachette.

2. Détection collage

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

Le soudeur peut alors décoller I'électrode du bain sans risque de coup
d'arc lors du décrochage. Le dispositif de détection de collage de
I'électrode est toujours actif, I'afficheur indique :

3. Défaut thermique

Dépassement du facteur de marche, ou surcharge.

Arrét soudage en respectant le cycle, puis blocage de I'onduleur jusqu'a
disparition du défaut.

Aprés disparition du défaut, le groupe eau est activé, il est maintenu 5
minutes.

Sondes thermique défectueuses, (circuit ouvert ou court-circuit).

Arrét soudage en respectant le cycle, puis blocage de I'onduleur.

=> Le générateur doit étre dépanné.

4, Défaut débit groupe de refroidissement

Débit du liquide de refroidissement insuffisant, e 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 I'onduleur, le générateur est
bloqué.

Si le défaut persiste, le générateur
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 & 400 V-10 %

Tension supérieure a 400 V+10 %

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

8. Défaut mémoire

Ala 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
paramétres ne sont plus sauvegardés.
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3. Transmission parameters
Transfer rate : 1200 bauds
Format : 8 bits
Parity : none
Print-out : 40 columns

4.2. DEFAULT INFORMATION

1. Trigger depressed detection

-
l‘

™ -
l‘
-
-

- Detection of depressed trigger at switch-on: the generalor is
immobilized until the trigger is released

™=

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

] displayed :
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.

3. Thermal defect
Duty cycle exceeded, or overload.

Welding stops, respecting the cycle, then the inverter is immobilized
until the fault is cleared.
After clearance of the faulf, the water unit is activated and maintained

for 5 minutes.
Thermal defect sensors {open circuit or short-circuit).

Welding stops, respecting the cycle, then the inverter is immobilized.

-

= The inverter must be restored to

operational condition.

1™
My

4. Water cooling unit flow rate defect

Cooling liquid flow rate insufficient : welding is stopped while respecting
the cycle.
L Detected only if the water unit is active. The defect is masked for 5 s fo

-

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 immobilized.

- Ifthe fault persists, the generator
l must be restored to operational

condition.

7. Mains supply defect

-
-

C
~

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 %

—~
o

.
-

WARNING : If voltage exceeds 480 V,

the generator will be destroyed.

8. Memory defect

When the generator is started up, a memory test is run.

W —
iy
Tt
i
- —

If the memory is out of service, the message MEM is displayed for §

seconds.
The generalor can only be used in manual mode and the parameters

-

will not be saved.

QUIDE ADMIRAL 350W
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4.3. PERSONNALISATION

) @ Accés au menu configuration

boutons poussoir de mémorisation et d'impression.

P

72
9,

Entrée dans le menu configuration (= = réglage usine), les paramétres défilent dans
l'ordre ci-dessous :

1. Choix de la langue

La langue s'applique au ticket d'impression des parametres de souda?

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.

5> To navigate within the menu, use the grey selector knob

> Tochange 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.

H = frangais = French
=> anglais = English
1 C0t
oC o <> allemand -2 German
[ g
£ =) espagnol = Spanish
1L O . .
rert => italien = [talian

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).

La sélection L6 soudage est augmentée de deux nouveaux paramétres aprés 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 l'utilisation d'une commande &
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 protfocols (1SO 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 limils.

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 polentiometer 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
ADMIRAL 350W
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3. Synchroniser autorisation mouvement
Deux cycles de mouvement possible :

‘C [T

: début rampe de descente

[T

= 1} fin rampe de descente

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

= I 751 start of build-down slope
[y N}
J i1 i

=
g

end of build- down slope

cycle de soudage
welding cycle

_

MVNT

g

—

4. Groupe de refroidissement

Le genérateur est pourvu de la détection automatique des torches refroidies par
eau. Dans le cas de l'utilisation d'une torche refroidie par eau non reconnue, il est
ossible de forcer le fonctionnement du groupe de refroidissement.

—
Ut Yl automatique

i

i

L~ L 'j: permanent

5. Echelle des temps

Dans certaines applications automatisées, il est nécessaire de définir des
tempoarisations de durée supérieure a 10 s. ll 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 &4 100 s.

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

1N [+
TLLL 2] plagede 10s

= :plagede 100 s
6. Tension de sécurité
Pour garantir une sécurité maximale au soudeur, I' ADMIRAL 350W est équipé
d'un dispositif de détection de collage de I'électrode.
Certaines réglementations nationales ou des environnements spéciaux imposent
femploi de tension a vide réduite. Pour des raisons réglementaires I'activation
ispositif n'est pas accessible au soudeur.

n . A s
=11 sans tension de sécurité

23
e}
i

Ity
(8
LS

=
"
Ly

¢ . A
'} avec tension de securite

cf chapitre).

LH A 81 sans chainage

(el n] ,

L PV IT i avec chainage

8. Niveau de courant en 4t
I
L TF - atignuation 45 ampéres 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

=
o
™

- retour aux paramétres usine

-—
0

|

1

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.
i [y
_U r_C_01- automatic
U L | permanent
5. Time scale

In some automated applicalions, 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 pitchis 1 s.
1LY 5]: period of 10's
NNy

UL 5] period of 100 s

6. Safety voltage
To provide maximum welder safely, 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 fo the welder.

54 : without safely voltage

[}

r
-

i

‘1: with safety voltage

"~
=y
™

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).

=1
Q

)
o

: no chaining

(]
g
ul

H ..
!} : chaining

8. Welding level in 4t

{

3
L

C
iz
b

: welding current attenuated to 5 amps.
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.

=

: quit without change

s
e
[nt T Lk}

: memorize changes

ﬁ
=
™

: restore factory parameters

ADMIRAL 350W
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OPTIONS

1..Commandes a distance

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

(& voir dépliant FIGURE 2 & la fin de la notice)

OPTIONS

1. Cad (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 a distance -est branchée le réglage du Note : When a remote controller is connected, welding current adjustment
courant de soudage se fait sur ta commande & distance can be performed only by the remote controller.
uniguement.

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

@ Commande & distance pour le TIG DC et B-BOX, réf.
W000147476

Types d'utilisation :
& |Lesoudage TIG DC
= | esoudage a l'arc & 'électrode enrobée

Soudage TIG DC
=  P1sert au réglage du courant de soudage
= P2 sert au réglage de I'évanouissement

Soudage a I'électrode enrobée
=  P1sert au réglage du courant de soudage
= P2sert au 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. W000147476

This is used in two ways :
= TIG DC welding
#  Coated electrode arc welding

TiG DC welding
5> P1is used to regulate welding current
> P2is used to regulate fade-out

Coated electrode welding
= Ptis 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. |

@ Commande & distance TIG pulsé, réf. W000147829
Trois types d'utilisation :

& | esoudage TIG DC pulsé

&« | esoudage TIGDC

&  Lesoudagealarc & I'électrode enrobée
Fonctionnement TIG DC pulsé

Le courant TIG DC pulsé facilite le soudage en position en évitant feffondrement du bain.
= 1 estle sélecteur TIG/TIG pulsé. Pour souder en PULSE il faut
positionner C1 sur TiG pulsé
= P1 estle potentiomeétre de réglage du courant haut.
= P2 estle potentiométre de réglage du courant bas pulsé.
=  P3 estle potentiométre de rapport cyclique.
= P4 est le potentiométre de réglage de la fréquence.

Fonctionnement TIG DC
= Positionner C1 sur TIG
= P1sert au réglage de lintensité
=> 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 surle générateur
comme indiqué dans le chapitre instruction d’'emploi.

= C1/P3/P4 sont inhibés

=  P1sertau réglage du courant de soudage

= P2 sert au réglage du dynamisme d'arc

2. Kit interface automate, réf. W000147831

3. Torches

@ Remote controller pulsed TIG, ref. W000147829
This is used in three ways :

& Pylsed TIG DC welding

= TIG DC welding

= - Coated electrode arc welding
Pulsed TIG DC operation

Pulsed TIG DC current makes it easier to weld info 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.

> P2 s the low pulsed current adjusting potentiometer.

5> P3is the cycle ratio potentiometer.

&> P4 js the frequency regulation potentiometer.
TIG DC operation

= SetCltoTIG

&> P1 s used to adjust current

= P2is used to adjust fade-out

5> P3 and 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

&> P2 s used to regulate arc dynamism

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

Utilisation & 250 A~ 100 %/ Use at 250 A - 100 %
PROTIG 10w = RL - C5B longueur / lenght 5m, réf. W000143089
PROTIG 10W = RL - C5B ~ longueur / length 8m, réf. W000143090
Utilisation 4 350-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 Torch adapter, central gas connection, ref. W000142708

AIFY LIGUIDE
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5 - MAINTENANCE
5.1, PIECES DE RECHANGE

(&~ voir dépliant FIGURE 1 & la fin de la notice)

5 - MAINTENANCE
5.1. SPARE PARTS

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

Rep. | REF. N o Rep. / REF. L
Item / REF. Désignation Description Item / REF. 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 | W000147369 | Bouton rouge Red knob 17 | W000147254 | Transformateur auxiliaire Auxiliary transformer
3 | W000147370 | Bouton gris Grey knob 18- | W000148728 | Contacteur Contactor
4 | W000147173 | Embase femelle DINSE 400A | Female socket DINSE 400A 19 | WO000147339 - | Support fusible Fuse holder
60% 60% 20 | W000147846 | Fusible 2A Fuse 2A
5 | W000147146 | Embase femelle de commande | Female control socket 21 | WO000148702 - | Réservoir Tank
10 plots 10 contacts 22 W000148703 | Bouchon Plug
6 | WO000147151 | Embase femelle gachette 5 Female socket trigger 5 23 | W000148735 | Pompe Pump
plots contacts 24 | WO000147087 - | Ventilateur complet Fan complete
7 | W000147412 | Raccord gaz Gas connector 25 | WO000148989 | Hélice Impeller
§ | W000148730 | Raccord eau bleu Blue water connector 26 | WO000148018 | Radiateur Radiator
9 | W000157026 | Raccord eau rouge Red water connector 28 | W00001010t | Cable primaire Primary cable
W000147927 | Face avant compléte Complet front panel Carrosserie Body
Eléments internes Internal items
10 | W000147091 | Ventilateur Fan W000143095 | Coiffe plastique Plastic cover
11 | W000147541 | Carte filtre réseau Mains filter card 30 | WO000148253 | Roue arriére @ 300 Rear wheel £7300
12 | W000149098 | Carte filtre auxiliaire Auxiliary filter card 31 | WO000148248 | 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 | WO000154229 | Carte commande HF HF control card
16 | WO000147270 | 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 ™

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

| Servicing operations carried out on electric installations must be performed

by persons qualified to do this kind of work (see SAFETY

SECURITE). RECOMMENDATIONS section).
CAUSES I REMEDES CAUSES | SOLUTIONS !
PAS DE COURANT EN SOUDAGE / INTERRUPTEUR DE MISE EN SERVICE NO WELDING CURRENT / STARTUP SWITCH THROWN / DISPLAY UNIT NOT
ENCLENCHE / AFFICHEUR ETEINT LITUP
O Coupure du cable d'alimentation Controler: {7 Power supply cable is not Check :
O Absence de phase réseau = Le cable de raccordement correctly connected up & The connecting cable
O Fusibles F1 défectueux = | 'état de la prise (7 No mains phase = The condition of the plug
O Fusible générateur défectueux = |a tension réseau [T Fuses F1 are faulty = The mains vollage

= Remplacer les fusibles défecteux

(7 Faulty power source fuse = Replace faulty fuses

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

NO WELDING CURRENT / STARTUP THROWN / DISPLAY UNIT LIT UP

3 Coupure cables soudage = Controler les connexions

(T Welding cable is not correctly = Check the connections

connected up
3 Mauvaise ou pas de liaison de = Assurer la liaison avec la piéce & (7 Earth not connected, or poor = Connect earth to the work piece fo
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 Uk

J Tension réseau hors tolérances & Controler la tension réseau

[7 Mains voltage outside tolerances = Check the mains voltage

360V<Uréseau>440V & Brancher 'appareil sur une auire 360Y<Umains>440V & Connect the apparatus fo another
prise power 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

= Aftendre la phase de
refroidissement, I'appareil se remet
automatiquement en marche

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

refroidissement = Veillez au dégagement de la partie
O Partie puissance fortement avant du générateur
encrassée = Effectuer le test de ventilation en

basculant I'interrupteur test sur la
carte régulation

(O Ventilateur ne tourne pas

20

(7 Duty cycle exceeded, apparalus == Wait for the cooling phase. The

overloaded apparatus come back into operation
[T Inadequate air cooling automatically
(7 Power source badly soiled = Make sure the front section of the
(T Fans does not rotate power sorce is unobstructed
& Perform the fan test by flipping over
the switch on the regufating PCB
UIDE

ADMIRAL 350W

WL DTG




s e

I PAS D’ AMORCAGE / AMORCAGE DIFFICILE

NO STRIKING / DIFFICULT STRIKING |

O Electrode usée ou polluée
O Pas de haute fréquence

d’amorgage (si mode HF)
O Pas de gaz protecteur

= Contrler I'affitage de I'électrode
= Controler le fusible F1 de la carte
HF
Controler :
= |'arrivée gaz au générateur
& Le raccordement de la torche

[T Electrode used or poliuted

(7 No striking high frequency(if H.F.
mode)

[F No protective gas

« Check the electrode’s sharpening
@ Check F1 fuse of H.F. board

Check :
= The gas inlet at the power source
> The torch connection

I MAUVAISES PROPRIETES DE SOUDAGE

POOR WELDIN

G PROPERTIES |

(3 Mauvaise polarité de I'électrode

3 Paramétres de soudage mal
adaptés

O Mauvaise manipulation des
codeurs sur la face avant

= Corriger la polarité en tenant
compte des indications constructeur

= Vérifier les réglages du cycle de
soudage

= Appuyer sur le bouton
« mémorisation » pour rappeler les
réglages en mémoires

Pour toute intervention interne au générateur en dehors des

points cités précédemment : FAIRE APPEL A UN TECHNICIEN

ADMIRAL 350W

L7 Poor electrode polarity

(7 Poorly-adapted welding
parameters

(7 Faulty manipulation of encoders
on front panel

= Correct the polarity by taking
account of the maufacturer's
instructions

= Check the welding cycle
adjustments

= Press ‘memorisation” bufton fo
call up the setting in memories

For any servicing operations internal to the power-source

outside the points mentioned previously : CALLIN A
__ TECHNICIAN .

WELINNG
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Fabricant/ Adresse :  Manufacturer/ Address - AIR LIQUIDE WELD]NG FRANCE
Unité de production de Pont Sainte Maxence
Place Le Chatelier - BP 80359

EC Déclaration of conformity 60723 PONT STE MAXENCE Cedex FRANCE

Déclare ci-aprés que le générateur de soudage manuel Type ADMIRAL 350W  Numéro W000263716
est conforme aux dispositions des Directives Basse tension ( Directive 2006/95/CE), ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 2004/108/CE) et aux
légistations nationales la transposant ; et déclare par ailleurs que les normes :
o ENG0974-1 "Régles de sécurité pour le matériel de soudage électrique. Partie 1; Sources de courant de soudage.”
s EN 60 974-10 "Compatibilité Electromagnétique (CEM). Norme de produit pour le matériel de soudage a l'arc."

ont été appliquées. Cette déclaration s'applique également aux versions dérivées du modeéle cité ci-dessus et référencées : «Réfdérivéesy.

Cette déclaration CE de conformité garantit que le matériel livré respecte la législation en vigueur, s'il est utilisé conformément a la notice d'instruction jointe.
Tout montage différent ou toute modification entraine la nullité de notre certification. Il est donc recommandé pour toute modification éventuelle de faire
appel au constructeur. A défaut, 'entreprise réalisant les modifications doit refaire la certification. Dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait nous
engager de quelque facon qgue ce soit. Ce document doit 8tre transmis a votre service techngiue ou votre service achat, pour archivage.

Hereby states that the manual welding generator Type ADMIRAL 350W Number W000263716
conforms to the provisions of the Low Voltage Directives ( Directive 2006/95/CE), as well as the CEM Directive (Directive 2004/108/CE) and the
national legislation transposing it ; and moreover declares that standards :

o ENG60974-1 "Safely regulations for electric welding equipment. Part 1: Sources of welding current.”

»  EN 60 974-10 "Electromagnetic Compatibility (EC) Product standard for arc welding equipment *
have been applied. This statement also applies to versions.of the aforementioned mode! which are referenced : «Réfdérivéess.
This EC declaration of conformity guarantees that the equipment delivered complies with the legisiations in force, if it is used in accordance with the
enclosed instructions. Any different assembly or modification renders our certification void. It is therefore recommended that the manufacturer be consulted
about any possible modification. Failing that, the company which makes the modifications should ensure the recertification. Should this occur, the new
certification is not binding on us in any way whatsoever. This document should be transmitted o your technical or purchasing department for record
purposes.

Erklart nachstehend, daR der manuelle Schweillgenerator  Typ ADMIRAL 350W Nummer W000263716
den Verfiigungen der Vorschriften fiir Schwachstrom (EWG-Vorschrift 2006/95/CE), sowie der FBZ-Vorschrift (EWG-Vorschrift 2004/108/CE) und der
nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung entspricht ; und erklart andererseits, dal die Normen :

* EN60974-1 "Sicherheitsbestimmungen fiir elektrisches Schweilmaterial. Teil 1: Schweillungs-Stromquellen.”

» _EN 60 974-10 "Elektromagnetische Kompatibilitét (FBZ) Produkinorm fiir das WiG-Schweilmaterial.”

angewandt wurden. Diese Erklarung ist auch giiltig fiir die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen mit den Referenzen : «Réfdérivéess.

Mit vorliegender EG-Konformitatserklarung garantieren wir, unter Vorbehalt eines ordnungsgemiBen Einsatzes nach den beiliegenden Anweisungen zur
Benutzung, die Einhaltung der giiltigen Rechtsvorschriften filr das gelieferte Material. Jegliche Anderung beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwandlung fiirt
zur Nichtigkeit unserer Erklarung. Wir raten daher; bei allen eventuellen Anderungen den Hersteller heranzuziehen. In Ermangelung eines Besseren ist die
Anderung vornehmende Untemehmen dazu gehalten, eine erneute Erklarung abzufassen. In diesem Fall ist neue Bestitigung fiir uns in keinster Weise
bindend. Das vorliegende Schriftstiick muB zur Archivierung an Ihre technishe Abteilung, b.z.w. an Ihre Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.

Dichiara qui di seguito che il generatore dj saldatura manuale Tipo ADMIRAL 350W Numero W000263716
¢ conforme alle disposizioni delle Direttive Bassa tensione (Direttiva 2006/35/CE), & CEM (Direttiva 2004/108/CE) e afle
legislazioni nazionali corrispondenti ; e dichiara inoltre che fe norme ;

e EN 60 974-1 "Regole di sicurezza per il materiale da saldatura elettrico Parte 1: sorgenti di corrente di saldatura.”

e EN 60 974-10 "Compatibilité Eletfromagnetica {CEM) Norma di prodotto per il materiale da saldatura alf'arco.”
sono state applicate. Questa dichiarazione si applica ariche alle versioni derivate e ai riferimenti del modello sopra indicato : «Réfdérivéesy.
Questa dichirazione di conformita CE garantisce che il materiale consegnatoLe, se utilizzato nel rispetto delle istruzioni accluse, é conforme alle norme
vigenti. Un'installazione diversa da quella auspicata o qualsiasi madifica comporta I'annuilamento della nostra certificazione. Per eventuali modifiche, si
raccomanda pertanto di rivolgersi direttamente all'azienda costruttrice.-Se questultima non viene avvertita, Ia ditta che effectuera le modifiche dovra
procedere a un nuova certificazione. In questo caso, fa nuova certificazione non rappresentera, in nessuna eventualiti, un impegno da parte nostra. Questo
documento dev'essere frasmesso al servizo Tecnico a Acquisti della Sua azienda per archiviazione.

Declara, a continuacion, que el generador de soldadura manual Tipo ADMIRAL 350w Ntimero W000263716
es conforme a las disposiciones de las Directivas de Baja ténsion (Directiva 2006/95/CE), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/CE) y las
legislaciones nacionales que la contemplan ; y declara, por ofra parte, que se han aplicado las normas

s EN60974-1 "Reglas de seguridad para el equipo eléctrico de soldadura. Parte 1: Fuentes de corriente de soldadura.”

e EN 60 974-10 "Compatibilidad Electromagnética (CEM) Norma de producto para el equipo de soldadura al arco.”
Esta declaracion también se aplica a las versiones derivadas del modelo citado mas airiba y con las referencias : «Réfdérivéess.
Esta declaracién CE de conformidad garantiza que el material entregado cumple la legislacion vigente si se utiliza conforme a fas instrucciones adjuntas.
Cualquier montage diferente o cualquier modoficacion anula nuestra certificacién. Por consiguiente, se recomienda recurrir al constructor para cualquier
modificacion eventual. Si no fuese posible, la empresa que emprenda las modoficaciones tiene que hacer de nueve la certificacion. En este caso, la nueva
certificacién no nos compromete en ningiin modo. Transmita este documento a su departamento técnico o compras, para archivarlo.

Declara abaixo que o gerador de soldadura manual Tipo ADMIRAL 350W Nimero W000263716
esta em conformidade com as disposicdes das Directivas Baixa Tensdo (Directiva 2006/35/CE), assim como com a Directiva CEM (Directiva
2004/108/CE) e com as legislagdes nacionais que a transpdem ; e declara ainda que as normas :

e ENG60974-1 "Regras de sequranga para o material de soldadura eléctrico. Parte 1. Fontes de corrente de soldadura.”

o EN 60 974-10 "Compatibilidade Fleciromagnética (CEM) Norma de produto para o material de soldadura por arco.”
foram aplicadas. Esta declaragdo aplica-se igualmente &s versdes derivadas do modelo acima citado e referenciadas : «Réfdérivéesy.
Esta declaragdo CE de conformidade garante que o material entregue respeita a legislagio em vigor, se for utilizado de acordo com as instrugoes juntas. Qualquer
montagem diferente ou qualquer modoficagdo acarreta a anulagdo do nosso certificado. Por isso recomenda-se para qualquer modificacdo eventual recorrer ao
construfor. Ou caso contrério, a empresa que realiza as modificagbes deve fazer novamente um certificado. Nesse caso, este novo certificado ndo pode nos comprometer
de nenhuma maneira. Esse documento deve ser transmitido ao seu servigo técnico ou o servico compras, para ser arquivado.

Verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type ADMIRAL 350W Nummer W000263716
conform de bepalingen is van de Richtijnen betreffende Laagspanning (Richtlijn 2006/95/CE), en de EMC Richtiijn (Richtlijn 2004/108/CE) en aan de
nationale wetgevingen met betrekking hiertoe ; en verklaart voorts dat de normen :

s EN B0 974-1 "Veiligheidsregels voor elekirische lasapparatuur. Deel 1: Lasstroombronnen.”

o EN 60 974-10 "Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produktnorm voor booglas-apparatuur.”
zijn toegepast. Deze verklaring is tevens van toepassing op afgeleide versies van bovengenoemd model met de bestelnummers : «Réfdérivéess.
Degze EG verklaring van overeenstemming garandeert dat het geleverde materiaal voldoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde
handleiding. Het monteren op iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemxie handleiding en het aanbrengen van wilzigingen annuleert automatish onze
echtverklaring. Wij raden U dan ook aan contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wijzigingen wenst aan te bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de ondememing die
de wizigingen heeft uitgevoerd een nieuwe echtveridaring opstellen. Deze nietnwe echtverkdaring zal echter nooit en te nimmer enige aansprakelijkheid onzerzids met zichmee
kunnen brengen. Dit document moet ann uw technische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren.




Fabricant/ Adresse *  Menufacturer / Address AIR UQUIDE WELDING FRANCE

Unité de production de Pont Sainte Maxence
Place Le Chételier - BP 80359

EC Déclaration of conformity
4_~SAE_-EBQ §0723 PONT STE MAXENCE Cedex FRANCE

Forklarar hamed att generatom fér manuell svetsning Typ ADMIRAL 350W Nummer W000263716
tilverkats | 6verensstammelse med direktiven om lagspanning (direktiv 2006/95/CE) samf direktivet CEM (direktiv 2004/108/CE och de nationella lagar
som motsvarar det ; och férklarar for évrigt aft normema :

o EN60974-1"Sakerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kéllor for svetsningsstrom”

o EN 60 974-10 "Efektromagnetisk kompatibilitef (CEM) Produkinom fér bagsvetsningsmateriel’
har titémpats. Denna forklaring géller dven de utféranden som avietts av ovanndmnda modell och som har referensema : «Réfdérivéesn.
Detta EU-intyg om dverenstdmnelse garanterar att levererad utrustning uppfyller kraven i gallande lagstiftning, om den anvénds i enlighet med bifogade
anvisningar. Varje avvikande montering elfer &ndring medfor att vart intyg ogiltigfrklaras. For-varje eventuell dndring bor dérfér tillverkaren anlitas. Om sa ef
sker, ska det foretag som genomfor dndringarna limna ett intyg. Defta nya intyg kan vi inte pa nagot sétt ta ansvar fér. Denna handling ska éverfimnas till er
tekniska avdelning eller inkOpsavdelning for arkivering.

Oswiadcza, ze reczny generator spawalniczy Typu ADMIRAL 350W Numer W000263716
jest zgodny z rozporzadzeniami dyrektywy niskie napigcia (Dyrektywa 2006/95/CE) oraz dyrektywy CEM (Dyrektywa 2004/108/CE) i
odpowiednimi przepisami krajowymi; i oéwiadcza, ze nomy:

«  EN 60 974-1"Zasady bezpieczenstwa dia wyposazenia do spawania elekirycznego. Czgsé 1: Zrédia pradu do proceséw spawania.”

o EN 60 974-10 "Zgodno$¢ elektromagnetyczna (CEM). Norma dla produktow dla urzadzen do spawania lukowego.”
zostaly zastosowane. Oswiadczenie dotyczy rowniez wariantow modelu podanego powyzej, z nastgpujacym oznakowaniem: «Réfdérivéesy.
Oswiadczenie zgodnosci gwarantuje, ze dostarczone wyposazenie jest zgodne z obowiazujacymi przepisami, jezeli jest uzytkowane zgodnie z zalaczong
instrukcja obstugi. Kazdy inny montaz lub modyfikacja anuluja nasze oswiadczenie. W przypadku modyfikacji zaleca sig skontaktowanie z producentem. W
innym przypadku, firma wykonujaca modyfikacje musi powtorzy¢ certyfikacje. W takim przypadku nowy certyfikat anuluje wszelkie zobowiazania z naszej
strony. Niniejszy dokument nalezy przekaza¢ do dzialu technicznego lub dzialu zakupéw w celu zarchiwizowania.

In cele ce urmeazé declara ca generatorul de sudurd manual Tip ADMIRAL 350W . Numdar W000263716
este In conformitate cu dispozilille Direcfivel de Joasé Tensiune (Directiva 2006/95/CE), cu Directiva CEM (Directiva 2004/108/CE) precum gi cu
legislaia nationala care le transpuné, §i declard printre altele c& normele:

o EN 80 974-1,Reguli de siguranta pt. Echipamentul de suduré efectrica. Partea 1. Surse de curent pt. Sudurd.”

o EN 60 974-10 ,Compatibilitate electromagnetica (CEM). Normé de produs pt. Echipamentul de sudura prin arc electric.”
Au fost puse n aplicare. Aceasta declarafie se aplica §i la versiunile derivate din modelul citat mai sus gi au ca referin{a: «Réfdérivées.
Aceasti declaratie de conformitate CE vé garanteaza ¢d echipamentul livrat respectd legislafia in vigoare dacd este utilizatd conform instructiunilor atagate.
Montarea necorespunzitoare sau orice modificare adusd aparatului duce la anularea certificatului. In consecin{, inainte de orice modificare se recomanda
consultarea constructorului. fn cazul unei defectiuni, intreprinderea care a ficut modificarea trebuie s3 refaci certificarea. In acest caz aceastd noud
certificare nu ne va implica in nici un fel. Acest document trebuie transmis serviciului Dvs. Tehnic sau serviciului Dvs. De achizitii, in scopul arhivéril.

AnAdyvei Topakaruw Twg n yewiirpia XEIpoKIvTIG GuykOMnong Tumog ADMIRAL 350W ApiBpde W000263716
ouppop@oUTal jIE Tic BiaTageis Twv Odnyikv Xapnhig Taorg (Odnyia 2006/95/CE), kaBug kat pe Tv 08nyla HME (Odnyia 2004/108/CE) kai e rig
£BVIKEC vOROREGTEC TIOU TV PETAQEROUY, Katt BnAGVE! £TIoNG W EpappdoTNKaY Ta TpdTuTIa:
o EN 60 974-1 "Kavoves acpakeiag yia Tov eSomhiopd nAekTpixig cuykoMnong. Tura 1: Tnyég pedyiarog ouykdMnang "
o EN 60 974-10 "HAexrpopayvnmixi SupBaroryra (HME). Fpotumo Tpoioviog yia Tov eEomAioud cuykoMnong 1ofou.”
Aum i 8fihwon epappoleral emiong oTa HoViEAQ TTou akoAoUBOUV TO TIGPATTAVL) TG OTFOIT KATCWPOUVTaH:
Aurdl 1) SiAwon ouppopgwong CE eaopalilel Tws o mapadiGoyuevos efomhiodg cupHopPOTTal TROG TV ioxUousa vopoBeaia av Xpnoipomoitiral
CULQWVA JIE TO CUVNHREVO EYXEIPIDIO XPRoNG. Tuxdv Biapoperiki ouvappioAdynon f) TpoTroTroinom empépel TRY aklpwon Tng TOTOWOINORS HAg. ZUVETIG
yiot 0TIOIaBI|TTOTE TPOTOTION O GUVIoTaTA: va ameuBiveoTe gTov Karaokeuaor. EAAsipe autod, n E£TIXEIPNON TTOU MPAYPATOTOLE] TIG TPOTIOTTON] O SIS

“wpémel v TpoPei o véa moTowoinon. Iy TepimTwon auti, N véa moTomoinon Sev cuvemdyeral Kapia Sixij pag Séopeuon. To fyypagpo autd wpémer va

perafiBaoTel oMV TEXVIKG UTIMPETT 0ag V) TAV UTINPETIa oag ayopuv, yia apxeioBénian.

Huwxe 3as8n155€m, Ymo 2eHepamop 0ng PysHoU caapku Tun ADMIRAL 350W Homep W000263716
coomeemcmeyem nonoxeHusM Lupexmus, kacaiowuxcs Huskoao Hanpsokerus ([upexmusa 2006/95/CE), a marke Hupexmuse CEM {[upexmusa 2004/108/CE) u
HaLUOHanbHbIM 38K0HO0BMENLCMEaM, NEPEHOCAUUM e&; U, KDOME [M020, 3aR8NSem, YMO CMaH0apmbL:

o EN 60 974-1 "Ipasuna mexwuxu Gezonacrocmu dns obopydosanus Ons snekmpoceapku. Yacms 1: MCMONHUKU C8aP0YHO20 moka. "

o EN 60 974-10 "3nexmpomazHumuas Cosmecmumocms (CEM). IpoussodcmeskHs il cmandapm ons oGopydoearus s Oyzosod ceapKu.”
LU NPUMEHEHS!. HacmosiLyee 3asieneHue Majke npUMEHASMCA K NPOUSSOCHsIM Modudbukayusm @blieyKasaHHol modenu ¢ 0603HaYeHUeM:,
Hacmosijee 3asienenue o coomsemcmeuu CE 2apasmupyem, ymo nocmaenerHoe o6opydosaniie cobmodaem delicmsyioujee 3aKoHoOamenkcmeo, ecny
OHO LCNOJIL3YEMCs 8 COOMEmemeauy ¢ npuiazaenmoll uHCmpyxyuell no axcnnyamayuy. JioGoi omauyaltuiics MOHmax uau rbas modudurayus
o6opydosarus noeneyém aa coboll HedelicmeumensHocmE Haulel cepmupurayuy. Takum o6pa3om, 95151 106bIX 803MOXHBIX MOubuKaLuil
pexoMendyemcs o6pamumbCs K KOHCMpPyKINopy. B npomueiom cnyvae npednpusimue, ocywiecmensiouiee smodugpuxayuu, doMKHO 3aH0EB0 npolimu
cepmugbuxayuio o6opydosanus. B smom ciiy4ae Hosass cepmupuKals He 60/OKUM Ha HAC HUKaKUX o6s3amenscme. Hacmosujuii Goxymenm Gomien
6bimb nepedan ¢ saul mexHuveckull omden uny omden cHabxeHus Ons XpaHeHus e apxuse

tymto vyhlasuje, Ze generator na manuaine zvaranie Typ ADMIRAL 350W Cislo W000263716
zodpoveda dispoziciam smernic nizkeho napétia (Smernica 2006/95/CE) ako aj Smernici CEM {Smemica 2004/108/CE) a
narodnym legistativam, ktoré ju upravujli; a vyhlasuje na druhej strane, Ze normy :

o EN60 974-1 "Bezpetnostné pravidla pre materily na elektrické zvaranie. Cast 1 : Zdroje zvaracieho pradu.”

«  EN 60 974-10 "Elektromagneticka kompatibilita (CEM). Norma produkiu pre material na oblikové zvaranie.”
boli dodrzané. Tato deklaracia sa vztahuje rovnako aj na tu uvedené verzie odvodené z modelu: L
Toto vyhlasenie CE o zhode zaruéuje, Ze dodany material reSpektuje platnii legislativu, ak sa pouZije podla pripojeného névodu na pouZitie. Kazda odliSna
montaZ alebo kaida zmena ma za dosledok neplatnost’ tohto osvedéenia, Odporita sa preto pri kaZde] pripadnej modifikacii spojit’ sa s vyrobcom. Pokial
vyrobca nie je zainteresovany, musi podnik, ktory vykonal zmeny, znova vykonat certifikiciu. V takom pripade nés této nové certifikacia v nijakom pripade
nezavizuje. Tento dokument musi byt odovzdany vaSej technickej sluzbe alebo vadmu nakupnému oddeleniu na archivéciu.

Pont Ste Maxence, 25/05/2007 Directeur Unité de production / Plant Manager

O.LECOMTE




Fabricant / Adresse

SAF-FRO

Manufacturer / Address :

ROHS Déclaration of conformity

AIR LIQUIDE WELDING FRANCE
Unité de production de Pont Sainte Maxence
Place Le Chételier - BP 80359

60723 PONT STE MAXENCE Cedex

FRANCE

Déclare ci-aprés que le générateur de soudage manuel

Type ADMIRAL 350W

Numéro W000263716 .
est conforme a la DIRECTIVE 2002/95/CE DU PARLEMENT EUROPEEN ET DU
CONSEIL du 27 janvier 2003 (RoHS) relative & la limitation de l'utilisation de certaines
substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques car:

O  Les éféments n'excédent pas la concentration maximale dans les matériaux
homogénes de 0,1 % en poids de plomb, de mercure, de chrome hexavalent,
de polybromobiphényles (PBB) et de polybromobiphényléthers (PBDE) ainsi
qu'une concentration maximale de 0,01 % en poids de cadmium comme exigé
par DECISION DE LA COMMISSION 2005/618/EC du 18 A6it 2005; out

O L'équipement est une piéce de rechange pour fa réparation ou fa réutilisation
d'un équipement électrique ef électronique mis sur le marché Européen avant le
1 Juillef 20086, ou

Q  L'équipement est une partie d'un gros outil industrie! fixe.

Hereby states that the manual welding generator

Type ADMIRAL 350W

Number W000263716
is compliant to the DIRECTIVE 2002/95/EC OF THE EUROPEAN PARLIAMENT
AND OF THE COUNCIL of 27 January 2003 (RoHS) on the restriction of the use of
certain hazardous substances in electrical and electronic equipment while:

O The parts do not exceed the maximum concentrations of 0.1% by weight in
homogenous maerials for lead, mercury, hexavalent chromium,
polybrominated biphenyls (PBB) and polybrominated diphenyl ethers (PBDE),
and 0.01% for cadmium, as required in Commission Decision 2005/618/EC of
18 August 2005, or
The equipment is a spare parts for the repair, or to the reuse, of electrical and
electronic equipment put on the European market before 1 July 2006; or
The equipment is a part of a large-scale stationary industrial tool.

Erkfart nachstehend, daR der manuelle Schweifigenerator

Typ ADMIRAL 350W

Nummer W000263716
entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND
DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrénkung der
Benutzung bestimmter gefahrlicher Substanzen in elekirischen und elektronischen
Geraten, da:

QO  die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom
18. August 2006 gefordert, je homogenem Werkstoff die Hichstkonzentrationen
von 0,1 Gewichtsprozent Blei, Quecksilber, sechswertigem Chrom,
polybromierten Biphenylen (PBB) und polybromierten Diphenylethern (PBDE)
sowie die Hichstkonzentration von 0,01 Gewichtsprozent Cadmium nicht
{iberschreiten oder

Q  es sich bei der Ausriistung um eine Ersatzteil handelt, das zur Reparatur oder
zur Wiederverwendung eines elektrischen oder elektronischen Geréts
verwendet wird, dass vor dem 1. Juli 2006 in einem Mitgliedsstaat der
Europaischen Union auf den Markt gebracht wurde, oder

O die Ausriistung Teil eines ortsfesten, industriellen GroBwerkzeuges ist.

Dichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale

Tipo ADMIRAL 350W

Numero W000263716
rispetta ia DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL
CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione delluso di determinate
sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed eleftroniche:

Q| componenti non eccedono la concentrazione massima in materiali omogenei
del 0.1% in peso di piombo, mercurio, cromo esavalenfe, bifenili polibromurati
(PBB) o etere di difenile polibromurato (PBDE) e lo 0.01% di cadmio, come
richiesto nella decisione della Commissione 2005/618/EC del 18 Agosto 2005;
oppure

O  L'apparecchiatura e’ una parte di ricambio per riparazione o riutilizzo, di
apparecchiatura elettrica o elettronica immessa nel mercato prima del 1. Luglio
2006; oppure

O  L'apparecchiatura e’ parte di un impianto industriafe fisso di grandi dimensioni.

Declara, a continuacion, que el generador de soldadura manuat

Tipo ADMIRAL 350W

Ntmero W000263716
es conforme a la DIRECTIVA 2002/95/CE DEL PARLAMENTO EUROPEOQ Y DEL
CONSEJO del 27 de enero de 2003 {RoHS) relativa a la limitacion de la utilizacion de
algunas substancias peligrosas en los equipos eléctricos y electronicos ya que:

QO Los elementos no exceden la concentracion méxima en los materiales
homogéneos de 0,7 % en peso de plomo, de mercurio, de cromo hexavalente,
de polibromobifenilos (PBB} y de polibromobifeniléteres (PBDE) asi como una
concentracion méxima de 0,01 % en peso de cadmio como lo exige la
DECISION DE LA COMISION 2005/618/EC del 18 de agosto de 2005; 0

QO  Elequipo es una pieza de recambio para la reparacion o la reutilizacion de un
equipo eléctrico y electronico puesto en el mercado europeo antes del 1 de julio
de 2006, o

Q  Elequipo es una parte de una gran herramienta industrial fija

Declara ahaixo que o gerador de soldadura manual

Tipo ADMIRAL 350W

Niimero W000263716
é conforme & DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO
CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa a restrigdo de uso de
determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electrénicos
porque:

& Oselementos ndo excedem a concentragdo maxima em materiais
homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, merctrio, cromio hexavalente,
bifenilos polibromados (PBB) e éteres difenilicos polibromados (PBDE), bem
como uma conceniragao maxima de 0,01 %, em massa de céadmio, tal como
exigido pela DECISAD DA COMISSAO 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005;
ou

QO equipamento é uma pega de substituigéo para a reparagéo ou reutilizagéo de
um equipamento eléctrico e electronico infroduzido no mercado Europeu antes
de 1 de Jutho de 2006, ou

Q. Oequipamento é uma parte de uma grande ferramenta industrial fixa.




Fabricant / Adresse

SAF-FRO

Manufacturer / Address :

ROHS Déclaration of conformity

AIR LIQUIDE WELDING FRANCE
Unité de production de Pont Sainte Maxence
Place Le Chatelier - BP 80359

60723 PONT STE MAXENCE Cedex

FRANCE

Verklaart hierbij dat de handlasgenerator
Type ADMIRAL 350W
Nummer W000263716
is in overeenstemming met de RICHTLIJN 2002/85/CE VAN HET PARLEMENT EN
DE RAAD van 27 januari 2003 (RoHS) betreffende de beperking van het gebruik van
bepaalde gevaatlijke stoffen in de elektrische en elektronische apparaten, want:
De homogene materialen van de onderdelen overschrijden niet de maximale
concentratie van 0,1 gewichtsprocenten lood, kwik, zeswaardig chroom,
polybromobifenylen (PBB) en polybromobifenylethers (PBDE) noch een
maximale concentratie van 0,01 gewichtsprocenten cadmium, zoals vereist BlJ
BESLISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005; of
0 Deuuitrusting is een reserveonderdeel voor de herstelling of het hergebruik van
een elekirische of elektronische uitrusting die op de Europese markt gebracht is
voor 1 Juli 2006, of
0 De uitrusting maakt deel uit van een groot vast industrieel werktuig.

Forklarar hdrmed att generatom for manuell svetsning
Typ ADMIRAL 350W
Nummer W000263716

bverensstammer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27

Jjanuari 2003 (RoHS) om begrénsning av anvandningen av vissa farliga dmnen i

elektriska och elektroniska produkter, eftersom:

Q  bestandsdelarna inte éverstiger en maxikoncentration pa 0,1 vikiprocent for by,
kvicksilver, sexvért krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybromerade
difenyletrar (PBDE) i homogena material och en maxikoncentration pé 0,01
vikiprocent fér kadmium i homogena material enligt kraven i kommissionens
beslut 2005/618/EG av den 18 augusti 2005; eller
produkien &r en reservde! for reparation eller ateranvéndning av en elekirisk
eller elektronisk produkt som sléppls ut p& marknaden fére den 1 juli 2006, eller
produkten &r en del av ett storskaligt fast industriverktyg.

Oswiadcza, ze reczny generator spawalniczy
Typu ADMIRAL 350W
Numer W000263716

jest zgodny z DYREKTYWA, 2002/95/CE PARTAMANETU EUROPEJSKIEGO |

RADY z dnia 27 stycznia 2003 (RoHS), dotyczacq ograniczenia wykorzystywania

niektorych substancji niebezpiecznych znajdujacych sie w urzadzeniach elektrycznych

i elektronicznych, poniewaz:

O  Elementy nie przekraczajg stezenia maksymalnego w materialach
jednorodnych: 0,1% wagowo dia ofowiu, rieci, chromu sze$ciowartosciowego,
polibromowego difenylu {PBB) i polibromowego eteru fenylowego {PBDE), oraz
0,01% wagowo dla kadmu, zgodnie z postanowieniami DECYZJI KOMISJ!
EUROPEJSKIEJ 2005/618/WE z dnia 18 sierpnia 2005; lub

O  Urzadzenie stanowi cze$¢ zamienna, wykorzystywang do naprawy lub
ponownego wykorzystania innego sprzetu elektrycznego lub elektronicznego,
wprowadzonego na rynek europejski przed 1 lipca 2008, lub

O  Urzadzenie stanowi czgs¢ duzego, stacjonamego wyposazenia

In cele ce ummeaza declard ca generatorul de sudurd manual

Tip ADMIRAL 350W

Numér W000263716
este conformé cu DIRECTIVA 2002/95/CE A PARLAMENTULU! EUROPEAN $! A
CONSILIULUI din 27 ianuarie 2003 (RoHS) cu privire la restrangerea folosirii
anumitor substante periculoase in aparatele electrice §i electronice deoarece:

Q  Elementele nu depégesc concentralia maximé in materiale omogene de 0,1%
plumb, mercur, crom hexavalent, polibromobifenili (PBB) i polibromobifenileteri
(PBDE} ca si concentrafia maximé de 0,01% cadmiu aga cum este prevazut
prin DECIZIA COMISIEI 2005/618/EC din 18 august 2005; sau
Aparatul esle o piesd de schimb pentru repararea sau reutilizarea unui aparat
electric gi electronic introdus pe piata europeand inainte de 1 iulie 2006, sau
Aparatul face parte dintr-un utilaj industrial mare fix.

przemysiowego.

Anhdiver TTAPAKATW TIWG 1 YEVVATPIT XEIPOKIVTNG CUYKOMNONG
Tamog ADMIRAL 350W
ApiBuog W000263716 )

ouppopgouTar Tpog Tv OAHITA 2002/95/CE TOY EYPQINAIKOY KOINOBOYAIOY

KAITOY ZYMBOYAIQY g 27+ lavouaplou 2003 (RoHS) oyerixd pe Tov mepiopiautd

NG XPHOTIS OPIOHEVWY EMKIVOUVLIY UMY GE NAEKTPIKOUS Kl NAEKTPOVIKOUG

efomhigotg kaBoT:

O  Ta oroigeia Jev umepPaivouv ava oyoioyevi UAIKG Th péyiom cuykévrpwon 0,1
% 10U Bapoug ot ohufSo, uSpapyupo, eaobevés Xpwiio, TOAUBpWHIwWEV
Sipauvihia (PBB) kat ToAuBpwpiwpévous SigavulaiBipeg (PBDE) kaBig
emiong kar Péyiom ouykévipwon 0,01 % Tou Papoug oe kGBS0 dTmwg
amarreital amd v AMOGAEH THE ENITPONHE 2005/618/EC g 18%
Auyotarou 2005, f

O O cgonAiopds eivar aviahhakTikd e§apmpa yia v emdiepBwon f my
sTravayproipomoingn nAekTpikol fi nAextpovikol egoTAiopod Trou StaréBnke
oV eupwiaiki ayopd mpiv Ty 17 louAiou 2006, i

O O «fomhiopde amotehe! pépog oTaBepold oykudoug Blopmxavikoy epyaieiov.

Husxe 3asensem, 4mo 2enepamop 0415 py4Holl c8apKu
Tun ADMIRAL 350W
Homep W000263716 ;

coomgemcmeyem [UPEKTUBE 2002/95/CE EBPOMENCKOI O NAPTTAMEHTA U

COBETA om 27 sineapa 2003 200a (RoHS} omHocumenbHo ozpaHuyeHus

UCNO/Ib308aHUS HEKOMOPHIX ONACHbIX 8ELUECIE 8 SIIEKMPUYECKOM U S1IEKMPOHHOM

obopydosaHuu, maK Kak:

0 - MaxcumansHas 8ecosast KOHUEHMPaUUS CaUHYa, PIymu, WecmuUSaneHmHo20
xpoma, nonubpombuchenunos (165) u nonubpombugenunscpupos (11643) e
00HOPOOHBIX Mamepuanax snemeHmos He npessiwaem 0,1 %, a makxe
MaKcuMarsHas eecosgast KOHUeHmpauus kadmus He npesbiwaem 0,01 %, kax
mozo mpebyem PELLIEHWE KOMUCCIY 2005/618/EC om 18 Agaycma 2005
2oda; unu

O  Obopydosatue siensgemcs 3anacHoil demansio 051 peMoHma unu
NOSMOPHO20 UCNONB3I08aHUS 3/IEKMPUYECKO20 U 3N1EKMPOHHO20
obopydosanus, ebinyweHHo20 Ha Esponelickull puitok 0o 1 Uions 2006 200a,

QO  Obopydosarue sensiemcs Yacmbio KDYNHO20 CmayuoHapHo20
NPOMBILEHHO20 UHCMPYMEHMa.

€

tymto vyhlasuje, Ze generator na manuélne zvaranie
Typ ADMIRAL 350W

Cislo W000263716

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKEHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. januéra 2003 {RoHS) tykajlice] sa obmedzenia a pouZivania urtitych

nebezpednych latok v elektrickych a elektronickych zariadeniach, pretoze :

prvky v homagénnych materialoch nepresahujs maximalnu koncentraciu 0,1% hmotnosti olova, ortuti, Sestmocného chromu , polybrémbifenylov (PBB) a
polybrombifenyléterov (PBDE) ako aj maximainu koncentraciu 0,01 % hm. kadmia, ako to vyZaduje ROZHODNUTIE KOMISIE 2005/618/ES z 18. augusta 2005; alebo
0O zariadenie je nahradnym dielom na opravu alebo na opétovné pouZitie elekirického a elektronického zariadenia uvedeného na eurépsky trh pred 1. jilom 2006, alebo

O  zaradenie je Castou velkého priemyseiného stroja.

Pont Ste Maxence, 25/05/2007

O.LECOMTE

Directeur Unité de production / Plant Manager




