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| Premessa

Vi ringraziamo per I'acquisto di un nostro prodotto. Per otte-
nere dall'impianto le migliori prestazioni ed assicurare alle sue
parti la massima durata, & necessario leggere ed attenersi
scrupolosamente alle istruzioni per I'uso contenute in questo
manuale e alle norme di sicurezza contenute nel fascicolo
allegato. Se I'impianto necessitasse di manutenzione o di un
intervento di riparazione questo manuale vi aiutera a trovare la
soluzione piu adatta a risolvere tutti i vostri problemi, tuttavia si
consiglia alla clientela di far eseguire la manutenzione ed even-
tualmente la riparazione dell'impianto, presso le officine della
nostra organizzazione di assistenza, in quanto provviste di
appropriate attrezzature e di personale particolarmente qualifi-
cato e costantemente addestrato. Tutte le nostre macchine ed
apparecchiature sono soggette ad un continuo sviluppo. Dob-
biamo quindi riservarci modifiche riguardanti la costruzione e
la dotazione.
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| Descrizione

Frutto della pit moderna tecnologia inverter basata su IGBT, il
generatore TIG con innesco ad alta frequenza MATRIX 250
AC/DC ¢ dotato di un completo ed innovativo controllo digitale
di tutti i parametri di saldatura.

Tecnologicamente all’avanguardia, robusto e semplice da uti-
lizzare, il generatore MATRIX 250 AC/DC, in corrente continua
e alternata offre la possibilita di saldare in TIG acciaio inox,
acciaio al carbonio, rame e sue leghe, alluminio e sue leghe e
garantisce ottime prestazioni nella saldatura MMA,con qualsi-
asi tipo di elettrodo.

CARATTERISTICHE

e Controllo digitale di tutti i parametri di saldatura;

¢ Pulsazione di serie integrata nel controllo con possibilita di
inserimento della funzione EASY PULSE;

¢ Pulsazione lenta al di sotto dei 10Hz con possibilita di rego-
lare indipendentemente il tempo di picco e di base;

e Eccezionali caratteristiche di saldatura in TIG;

¢ Innesco dell’arco TIG con alta frequenza, sempre preciso ed
efficiente anche da distanza elevata;

¢ Funzione “Energy Saving” che attiva la ventilazione del
generatore e il raffreddamento della torcia solo quando
necessario;

e Compensazione automatica della tensione di rete +15% -
20%;

¢ Elevate caratteristiche di saldatura MMA con ogni tipo di
elettrodo;

e Semplicita di utilizzo;

e Consumo di energia ridotto;

¢ Possibilita di memorizzare programmi personalizzati di sal-
datura;

¢ Riduzione dei disturbi elettromagnetici grazie alla presenza
dell’alta frequenza solo nella fase di innesco dell’arco;

¢ ’impiego di torce TIG speciali consente la regolazione a
distanza della corrente di saldatura direttamente dalla torcia;

e Protezione termostatica contro le sovratemperature;

¢ Design innovativo e compatto;

e Struttura portante in metallo con pannelli frontali in plastica
antiurto;

e Comandi protetti contro urti accidentali;

* Robusta maniglia integrata nel telaio;

¢ Frontale inclinato con ampia visibilita da ogni angolazione
per una facile lettura e regolazione dei parametri;

¢ Dimensioni e pesi ridotti per una facile trasportabilita;

¢ |l grado di protezione IP 23 e le parti elettroniche protette
dalla polvere, grazie all'innovativo sistema di ventilazione a
“tunnel”, ne consentono I'impiego nei piu gravosi ambienti di
lavoro.
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| Dati tecnici

| dati tecnici generali dell'impianto sono riassunti nella tabella
1.

Tabella 1
MATRIX 250 AC/DC

Modello

TIG |ELETTRODO
Alimentazione trifase 50/60 Hz  V 400
Campo di regolazione A 5+ 250
Potenza di installazione kVA 7
Tensione secondaria a vuoto \" 95
Corrente utilizzabile al 100% A 170 160
Corrente utilizzabile al 60% A 200 200
Corrente utilizzabile al 35% A 250 250
Classe di isolamento H
Classe di protezione IP 23
Dimensioni 100 mm 560-425-220
Peso kg 33

L
| Limiti d’uso (IEC 60974-1)

L’utilizzo di una saldatrice & tipicamente discontinuo in quanto
composto da periodi di lavoro effettivo (saldatura) e periodi di
riposo (posizionamento pezzi, sostituzione filo, operazioni di
molatura, ecc.). Questa saldatrice & dimensionata per erogare
la corrente I2 max nominale, in tutta sicurezza, per un periodo
di lavoro del 35% rispetto al tempo di impiego totale. Le norme
in vigore stabiliscono in 10 minuti il tempo di impiego totale.
Come ciclo di lavoro viene considerato il 35% di tale intervallo.
Superando il ciclo di lavoro consentito si provoca I'intervento
di una protezione termica che preserva i componenti interni
della saldatrice da pericolosi surriscaldamenti. L’intervento
della protezione termica & segnalato dal lampeggio sul display
del pannello di controllo della scritta “t° C”. Dopo qualche
minuto la protezione termica si riarma in modo automatico e la
saldatrice € nuovamente pronta all’uso. Questo generatore &
costruito secondo il grado di protezione IP 23.

Metodi di sollevamento
dell’impianto

Sollevare da terra I'impianto, dopo averlo avvolto con delle
cinghie di sollevamento, in maniera stabile e sicura imbragan-
dolo dal basso.

La saldatrice € dotata di una robusta maniglia, integrata nel
telaio, che serve esclusivamente per il trasporto manuale della
macchina.

NOTA: Questi dispositivi di sollevamento e trasporto sono con-
formi alle disposizioni prescritte nella norme europee. Non
usare altri dispositivi come mezzi di sollevamento e trasporto.
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| Apertura degli imballi

L'impianto & costituito essenzialmente da:

e Unita per la saldatura MATRIX 250 AC/DC;

e Torce di saldatura TIG (optional);

e Unita per il raffreddamento della torcia di saldatura (HR26)
(optional);

e Carrello per il trasporto CT20 (optional).

Eseguire le seguenti operazioni al ricevimento dell’impianto:

e Togliere il generatore di saldatura e tutti i relativi accessori-
componenti dai relativi imballi;

e Controllare che I'impianto di saldatura sia in buono stato o
altrimenti segnalarlo immediatamente al rivenditore distribu-
tore;

¢ Controllare che tutte le griglie di ventilazione siano aperte e
che non vi siano oggetti che ostruiscano il corretto passag-
gio dell’aria.
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| Installazione

Il luogo di installazione dell’impianto deve essere scelto con
cura, in modo da assicurare un servizio soddisfacente e sicuro.
L'utilizzatore & responsabile dell’installazione e dell’uso
dell’impianto in accordo con le istruzioni del costruttore ripor-
tate in questo manuale. Prima di installare I'impianto I’utilizza-
tore deve tenere in considerazione i potenziali problemi elettro-
magnetici dell’area di lavoro. In particolare, suggeriamo di evi-
tare che I'impianto sia installato nella adiacenza di:

¢ cavi di segnalazione, di controllo e telefonici;

e trasmettitori e ricevitori radiotelevisivi;

e computers o strumenti di controllo e misura;

e strumenti di sicurezza e protezione.

| portatori di pace-maker, di protesi auricolari e di apparecchia-
ture similari devono consultare il proprio medico prima di avvi-
cinarsi all’impianto in funzione. L'ambiente di installazione
dell'impianto deve essere conforme al grado di protezione
della carcassa che & pari a IP 23, (pubblicazione IEC 60529).
Questo impianto e raffreddato mediante circolazione forzata di
aria e deve quindi essere disposto in modo che I’aria possa
essere facilmente aspirata ed espulsa dalle aperture praticate
nel telaio.
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| Allacciamento alla linea di utenza

Prima di collegare la saldatrice alla linea di utenza, control-

lare che i dati di targa della stessa corrispondano al valore

della tensione e frequenza di rete e che l'interruttore di

linea della saldatrice sia sulla posizione "O". Collegare la

saldatrice esclusivamentea reti industriali e non alla rete

pubblica di distribuzione.

L’allacciamento alla rete deve essere eseguito mediante il cavo

quadripolare in dotazione all’impianto. Il cavo & costituito da:

¢ 3 conduttori servono per il collegamento della macchina alla
rete;

e il quarto, di colore GIALLO-VERDE, serve per eseguire il col-
legamento di "TERRA".

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata

(3p+t) di portata adeguata e predisporre una presa di rete

dotata di fusibili o interruttore automatico; ’apposito ter-

minale di terra deve essere collegato al conduttore di terra

(GIALLO-VERDE) della linea di alimentazione.

La tabella 2 riporta i valori di portata consigliati per fusibili di

linea ritardati scelti in base alla corrente massima nominale

erogata dalla saldatrice e alla tensione nominale di alimenta-

zione.
Tabella 2
Modello MATRIX 250 AC/DC
I2 Max nominale 35% (*) A 250
Potenza di installazione kVA 7
St(;:::ttie nominale fusibili A 10
Cavo allacciamento rete
Lunghezza m 3
Sezione mm? 1,5
Cavi di massa mm? 35

(*) Fattore di servizio

NOTA: eventuali prolunghe del cavo di alimentazione devono
essere di sezione adeguata, in nessun caso inferiore a quella
del cavo di dotazione.
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| Norme d’uso

APPARECCHI DI COMANDO E CONTROLLO (fig. A)

Pos. 1 Interruttore di linea. Nella posizione "O" la saldatrice
€ spenta.

Pos.2 Cavo di alimentazione saldatrice.

Pos. 3 Raccordo tubo gas di saldatura.

Pos. 4 Connettore per alimentazione impianto di raffredda-
mento.

Pos.5 Attacco rapido polarita positiva.

Pos. 6 Connettore per comandi ausiliari saldatura TIG (pul-
sante torcia, pedale comando a distanza, ecc.).

Pos. 7 Attacco rapido connessione del tubo del gas della
torcia TIG.

Pos. 8 Attacco rapido polarita negativa.

Fig. A

PANNELLO FRONTALE (fig. B)

Pos. 1 Pulsante "modo di saldatura”: 2 TEMPI, 4 TEMPI,
CYCLE, PUNTATURA.

Pos. 2 Pulsante "processo di saldatura": TIG AC con inne-
sco HF, TIG DC con innesco HF, TIG DC con innesco
tipo "lift", ELETTRODO.

Pos. 3 Display digitale per la preimpostazione e la visualiz-
zazione di tutti i parametri. Il display inoltre assolve la
funzione di amperometro digitale.

Pos. 4 Regolazione/controllo digitale di tutti i parametri di
saldatura.

Pos.5 Selettore EASY PULSE, ON PULSE (veloce), ON
PULSE (lento).

Pos. 6 Pulsante SAVE, indicato per il salvataggio dei para-
mentri e dei programmi di saldatura.

Pos. 7 Pulsante PROG, indicato per il richiamo dei parametri
e dei programmi di saldatura.

Pos. 8 Led rosso funzione POST GAS

Pos. 9 Led rosso funzione CORRENTE FINALE

Pos. 10 Led rosso funzione SLOPE DOWN

Pos. 11 Led rosso funzione CORRENTE DI PICCO (lp) - attivo
solo con funzione PULSE inserita.

Pos. 12 Led rosso funzione FREQUENZA DI PULSAZIONE (f)

- attivo solo con funzione PULSE inserita.

Pos.
Pos.

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Pos.
Pos.

Pos.

Pos.

Led rosso funzione CORRENTE DI BASE (Ib) - attivo
solo con funzione PULSE inserita.

LED ROSSO funzione CORRENTE (12) 2° LIVELLO -
attivo solo con funzione CYCLE inserita.

LED VERDE funzione CORRENTE PRINCIPALE (I1)
Led rosso funzione SLOPE UP

Led rosso funzione CORRENTE INIZIALE

Led rosso funzione PRE-GAS

Led rosso funzione ARC FORCE.

Pulsante SET, indicato per selezionare i parametri di
saldatura.

Led rosso funzione HOT START.

Pulsante “WAVE”, indicato per la selezione della
forma d’onda QUADRA, MISTA e SINUSOIDALE.
Pulsante “diametro elettrodo”, indicato per impostare
il diametro dell’elettrodo utilizzato, per un migliore
controllo dell’innesco e dell’arco in AC.

Pulsante “bilanciamento e frequenza”, indicato per la
regolazione del bilanciamento e della frequenza della
corrente alternata di saldatura.

Fig. B
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| Collegamento cavi di saldatura

SALDATURA ELETTRODO MMA (fig. C)

Allacciare, sempre a macchina disinserita dalla rete, i cavi di
saldatura ai morsetti d’uscita (Positivo e Negativo) della salda-
trice, collegandoli alla pinza e alla massa con la polarita previ-

sta per il

tipo di elettrodo da impiegarsi (Fig. C). Attenersi,

comunque, alle indicazioni fornite dai fabbricanti di elettrodi. |
cavi di saldatura devono essere il piu corti possibile, devono
essere tra loro vicini, posizionati a livello del pavimento o vicino

ad esso.

PEZZO DI SALDATURA

Il pezzo da saldare dovrebbe essere sempre collegato a terra
per ridurre le emissioni elettromagnetiche. Occorre pero pre-
stare molta attenzione che il collegamento di terra del pezzo
da saldare non aumenti il rischio di infortuni all’utilizzatore o di

danni ad

altre apparecchiature elettriche.

Quando e necessario collegare il pezzo da saldare a terra, €
opportuno eseguire un collegamento diretto fra il pezzo ed il

pozzetto

di terra. Nei Paesi in cui questa connessione non &

permessa, collegare il pezzo da saldare alla terra mediante
opportuni condensatori in accordo con le norme Nazionali.



Fig. C

SALDATURA TIG (fig. D)

* Allacciare il tubo gas proveniente dal posteriore macchina
alla bombola di gas Argon e aprirla.

¢ A macchina spenta collegare il cavo di massa alla connes-
sione rapida contrassegnata dal simbolo + (positivo).

e Collegare la relativa pinza massa al pezzo da saldare o al
piano portapezzi in zona libera da ruggine, vernice, grasso,
ecc.

* A macchina spenta collegare il cavo di potenza della torcia
alla connessione rapida contrassegnata dal simbolo - (nega-
tivo).

e Connettere il tubo gas della torcia all'attacco rapido.

¢ Avvitare il pulsante torcia al connettore 6 poli dei comandi
ausiliari TIG.

PEZZO DI SALDATURA

Il pezzo da saldare dovrebbe essere sempre collegato a terra
per ridurre le emissioni elettromagnetiche. Occorre pero pre-
stare molta attenzione che il collegamento di terra del pezzo
da saldare non aumenti il rischio di infortuni all’utilizzatore o di
danni ad altre apparecchiature elettriche.

Quando € necessario collegare il pezzo da saldare a terra, &
opportuno eseguire un collegamento diretto fra il pezzo ed |l
pozzetto di terra. Nei Paesi in cui questa connessione non &
permessa, collegare il pezzo da saldare alla terra mediante
opportuni condensatori in accordo con le norme Nazionali.
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| Parametri di saldatura

ATTENZIONE: i parametri indicati dai display riportati nelle
illustrazioni hanno una funzione puramente indicativa.

RIPRISTINO DELLE IMPOSTAZIONI DI FABBRICA

Per ripristinare le impostazioni di fabbrica eseguire le seguenti

operazioni:

1) A saldatrice spenta, premere e mantenere premuti i pul-
santi "modo di saldatura" (Pos. 1, Fig. B) e "processo di
saldatura" (Pos. 2, Fig. B).

2) Mettere in funzione la saldatrice ruotando I'interruttore di
linea sulla posizione I.

3) Dopo alcuni secondi, nei quali il display resta spento,
apparira il valore di corrente preimpostato (80A).

NOTA: /l ripristino delle impostazioni di fabbrica elimina tutti i
programmi di saldatura precedentemente memorizzati.

VISUALIZZAZIONE DELLA VERSIONE DEL SOFTWARE

I MATRIX 250 AC/DC ¢ dotato di un controllo digitale con a
bordo un software definito in fabbrica. Questo software € pas-
sibile di continue evoluzioni e miglioramenti. Il software € iden-
tificato da un numero specifico visualizzabile sul display nel
seguente modo:

1) A saldatrice spenta, premere e mantenere
premuto il tasto SAVE

SAVE

2) Mettere in funzione la saldatrice ruotando I'interruttore di
linea sulla posizione |

3) Per alcuni secondi il display visualizza il tipo
di software a bordo (es. b.01)

SALDATURA AD ELETTRODO (MMA)

1) Mettere in funzione la saldatrice ruotando l'interruttore di
linea sulla posizione |

2) Premere il pulsante “processo di saldatura” e posizionarsi
Su:

@ = Ac
: é gg e ELETTRODO per la saldatura di elettrodi
o .= basici con dispositivi “arc force” e “hot start”

@ programmabili dall’'utente

3) Premendo in successione il pulsante SET €
possibile impostare i seguenti paramentri di
saldatura:

HOT
r START
ARC
FORCE
‘N

e HOT START (0 + 100): fornisce un picco di corrente che
facilita I'innesco dell’arco e la formazione dell’ideale cratere
di saldatura

@ =y HOT
F START
ARC
FORCE
~

¢ ARC FORCE (0 + 100): aumenta I’energia d’arco in condi-
zioni di saldatura gravosa

PULSE

11 Ip
A LI,

\eon i
CYCLE .J ]'

Al

e CORRENTE PRINCIPALE di saldatura I1 (5 + 250 A)

4) Per uscire dalla fase di impostazione dei
parametri di saldatura, tenere premuto il tasto
SET per un tempo di circa 1 secondo

>

I PULISE
p
’ .I P
AR
-.I CYCLE L LT

¢ || LED VERDE I1 € acceso

5) A questo punto € possibile effettuare la saldatura ELET-
TRODO desiderata

6) Durante il processo di saldatura, il display
digitale visualizza I'effettiva corrente utilizzata

SALDATURATIG AC e DC

1) Mettere in funzione la saldatrice ruotando l'interruttore di
linea sulla posizione |

2) Premere il pulsante “processo di saldatura” e posizionarsi

su:

O = AC

® "Epc

® II=pc e TIG “HF AC” per la saldatura TIG in corrente

o= alternata con innesco alta frequenza
OPPURE

® "= Ac

O = pc

® I=0c o TIG “HF DC” per la saldatura TIG in corrente

e = continua con innesco alta frequenza
OPPURE

® = Ac

@ "iEpc

O-l=pc e TIG tipo “lift” per la saldatura TIG in corrente

N continua tipo “lift” senza alta frequenza

(o)



ATTENZIONE: i/ corretto innesco tipo “lift” si effettua pre-
mendo il pulsante della torcia solo dopo aver toccato con
I’elettrodo il pezzo da saldare

3) Premere il pulsante “modo di saldatura” e posizionarsi su
una delle 4 opzioni disponibili:

e 2 TEMPI
o it Premendo il pulsante torcia si effettua il ciclo di
:mf—: saldatura partendo dalla CORRENTE INIZIALE
° = di saldatura (se impostato uno SLOPE UP)

mentre rilasciandolo si termina la saldatura alla
CORRENTE FINALE di saldatura (se impostato
uno SLOPE DOWN).

e 4 TEMPI

La saldatura TIG avviene nel seguente modo:

A) premendo il pulsante torcia si innesca
I’arco e la corrente rimane al valore INI-
ZIALE

B) Rilasciando il pulsante torcia viene effet-
tuato lo SLOPE UP (se presente) e la cor-
rente si porta al valore I1

C) Premendo il pulsante torcia viene effettuato
lo SLOPE DOWN (se presente) e la corrente
si porta al valore FINALE (corrente di cra-

T o)

[ J
Q
=<
S
2
m

Q-

tere)
D) Rilasciando il pulsante si conclude il ciclo
di saldatura
ottt ° CYCLE . .
®tt La saldatura TIG, con questa funzione attiva,
Olcvae avviene nel seguente modo:
° = e premendo il pulsante torcia si innesca I’arco

e la corrente rimane al valore INIZIALE

e rilasciando il pulsante torcia viene effettuato
lo SLOPE UP (se presente) e la corrente si
porta al valore PRINCIPALE ()

e premendo e rilasciando il pulsante torcia per
un tempo inferiore ad 1 secondo, la corrente
di saldatura si porta al valore DI CICLO (/2);
ripetendo I'operazione &€ possibile spostarsi
infinite volte fra i due livelli di corrente (11, I2)

e premendo e mantenendo premuto il pulsante
torcia (per un tempo superiore ai 2 secondi)
si esce dal ciclo e viene effettuato lo SLOPE
DOWN (se presente) e la corrente si porta al
valore FINALE (corrente di cratere)

e rilasciando il pulsante torcia, si conclude il
ciclo di saldatura

o]

o iL + PUNTATURA
@ cvoe Permette di effettuare, premendo il pulsante
o = torcia, la puntatura per periodo di tempo pre-

impostato (in secondi) al termine del quale
I’arco si spegne automaticamente

PULSE

11 Ip
.’. ol.u-\O
a” W

CORRENTE INIZIALE di saldatura
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: onda quadra 5 + 250 A
onda mista 5 + 250 A
onda sinusoidale 16 + 176 A

ATTENZIONE: programmabile solo con le funzioni 4 TEMPI o
CYCLE attive

PULSE

11 Ip
e JLI
gl

Tempo di SLOPE UP (0,0 + 5,0 sec)

PULSE

11 Ip
J JLI
i T

CORRENTE PRINCIPALE di saldatura I1
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: onda quadra5 + 250 A

onda mista 5 + 250 A

onda sinusoidale 16 + 176 A

ATTENZIONE: programmabile solo con le funzioni 4 TEMPI o
CYCLE attive

PULSE

1L
a’ BT M

CORRENTE DI CICLO I2
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: onda quadra 5 + 250 A
onda mista 5 + 250 A
onda sinusoidale 16 + 176 A
ATTENZIONE: Programmabile solo con funzione CYCLE
attiva

4) Premendo in successione il pulsante SET &
possibile impostare i seguenti parametri di
saldatura:

PULSE

L LR,
AL “—l E ]

Tempo di PRE-GAS (0,05 + 1 sec)

PULSE

AL
a B

FREQUENZA DI PULSAZIONE f (0,5 + 500 Hz)

ATTENZIONE: programmabile solo con le funzioni 4 TEMPI o
CYCLE attive

PULSE

11 Ip
Ko JLD
i LFJ 1,

Tempo di SLOPE DOWN (0,0 + 8,0 sec)




y PULI%E
so .
i J.../' LEJ-IE,! Ju-\\ 10
=0 CYCLE ° =

CORRENTE FINALE di saldatura
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: onda quadra 5 + 250 A
onda mista 5 + 250 A
onda sinusoidale 16 + 176 A
ATTENZIONE: programmabile solo con le funzioni 4 TEMPI o
CYCLE attive

PULSE

11 Ip
7 oJ°LI
i’ LF_J 1,

Tempo di POST-GAS (0,5 + 25 sec)

ATTENZIONE: Quando il led del post-gas lampeggia e con-
temporaneamente e acceso il led verde I1, significa che la sal-
datrice sta eseguendo il post-gas.

5) Per uscire dalla fase di impostazione dei para-
metri di saldatura tenere premuto il tasto SET
per un tempo di circa 1 secondo

>

6) Effettuare la saldatura TIG desiderata

NOTA: Durante il processo di saldatura se il LED
VERDE 11 ¢ illuminato in modo fisso, il display
visualizza il valore della corrente a cui si sta sal-
dando.

NOTA: Durante la saldatura TIG pulsata (in moda-
lita EASY PULSE, ON PULSE veloce e lento) il
display indica per 1 secondo il valore misurato
della CORRENTE DI PICCO lp e per 1 secondo il
valore misurato della CORRENTE DI BASE Ib.

SALDATURA TIG CON LA FUNZIONE PUNTATURA ATTIVA

5) FE’ ora possibile procedere nello stesso modo di una nor-
male saldatura TIG, impostando i vari parametri come
indicato nella procedura SALDATURA TIG (fig. D).

SALDATURA TIG PULSATA

I MATRIX 250 AC/DC permette di effettuare la saldatura TIG
pulsata in 3 modalita:
e ON PULSE veloce (solo in TIG DC)
Saldatura TIG pulsata con impostazione manuale dei para-
metri di saldatura;
e ON PULSE lento (in TIG AC e DC)
Saldatura TIG pulsata con impostazione manuale dei para-
metri di saldatura;
e EASY PULSE (solo in TIG DC)
Saldatura TIG pulsata con impostazione sinergica dei para-
metri di saldatura.

NOTA: /a pulsazione viene disinserita automaticamente
durante il tempo di permanenza della corrente INIZIALE e
FINALE

1) Mettere in funzione la saldatrice ruotando l'interruttore di
linea sulla posizione |

ON PULSE veloce (solo in TIG DC)

R @ 2A)Premere il pulsante “pulsazione” finche la
N 5 @ funzione desiderata risulti attiva (led ON
PULSE

PULSE acceso in modo fisso)

3A)Premendo in successione il pulsante SET &
possibile impostare i seguenti parametri di
pulsazione:

>

PULSE

11 Ip
19
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=9 CYCLE : =
CORRENTE DI PICCO Ip (5 + 250 A)

1) Mettere in funzione la saldatrice ruotando I’interruttore di
linea sulla posizione |

[

ot

oce  2) Premere il pulsante “modo di saldatura” e
------- posizionarsi sulla funzione PUNTATURA

I PULISE
p
s® .
AL e,
..I CYCLE <—£ 1 -

CORRENTE DI BASE Ib (5 + 250 A)

3) Premere e rilasciare il pulsante SET fincheé il
led corrispondente lampeggia.

PULSE
11 |

21 ML,
i By

FREQUENZA DI PULSAZIONE f (0,5 + 500 Hz)

ON PULSE lento (in TIG AC e DC)

4) Impostare, ruotando la manopola, il TEMPO
DI PUNTATURA desiderato (0,5 + 10 sec)

EASY
PULSE .

ON
PULSE O

2B)Mantenere premuto il pulsante “pulsazione”
fino a che il led corrispondente lampeggia

3B)Premendo in successione il pulsante SET &
possibile impostare i seguenti parametri:

>)
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CORRENTE DI PICCO Ip
TIGDC: 5+ 250 A
TIGAC: 5+250A
PULSE

11 Ip
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CORRENTE DI BASE Ib
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: onda quadra5 + 250 A
onda mista 5 + 250 A
onda sinusouidale 16 + 176 A

| PULISE
p
r®
AL
-oI CYCLE LJ ]. -
Tempo di PICCO tp
TIG DC:0,01 + 0,99 sec
TIG AC:0,10 = 0,99 sec
PULSE
. P
’
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Tempo di base tb
TIG DC:0,01 + 0,99 sec
TIG AC:0,10 + 0,99 sec

MODALITA ON PULSE / EASY PULSE

1) Mettere in funzione la saldatrice ruotando I'interruttore di
linea sulla posizione |

e it
et
Oce  2) Premere il pulsante “modo di saldatura” e

posizionarsi sulla funzione CYCLE

MODALITA ON PULSE veloce (solo in TIG DC)

3A)Premere il pulsante “pulsazione” finche la
funzione ON PULSE veloce risulti attiva (led
ON PULSE acceso in modo fisso)

EASY

Fuise @ @
OoN

puLse- O

4A)Premere il tasto SET finché il led VERDE I1 e il
led ROSSO Ip lampeggiano; ruotando I'appo-
sita manopola, regolare il valore della COR-
RENTE DI PICCO di 1° livello l1p (5 + 250 A)

>

I PULISE
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NOTA: con la funzione EASY PULSE attiva,
impostando il valore di un parametro (in genere
Ip), si ottengono in modo sinergico i valori degli
altri parametri (b, f)

EASY
rulse @

ON
PULSE o

Per uscire dalla fase di impostazione dei parame-
tri di saldatura tenere premuto il tasto SET per un
tempo di circa 1 secondo

>

5A)Premere il tasto SET finche lampeggia il led
ROSSO della CORRENTE DI PICCO di 2°
livello I2p (5 + 250 A)

>

’ PULSE
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¢ Regolare il parametro ruotando I’'apposita
manopola

4) Effettuare la saldatura TIG PULSATA desiderata

NOTA: Durante il processo di saldatura i led
VERDE 11 e ROSSO lp restano illuminati in modo
fisso e e sul display viene visualizzato il valore
della corrente a cui si sta saldando.

SALDATURA TIG PULSATA CON LA FUNZIONE CYCLE
ATTIVA

Con questa funzione € possibile saldare a 2 diversi livelli di
corrente pulsati (11 e I2). Anche in questo caso & possibile effet-
tuare la saldatura nelle due modalita ON PULSE e EASY
PULSE.

Con la funzione CYCLE attiva & necessario impostare (oltre ai
parametri di pulsazione Ib, Ip, f) anche la CORRENTE DI
PICCO di 2° livello (I2p). Gli altri parametri di pulsazione di 2°
livello (CORRENTE DI BASE I2b e FREQUENZA f) sono ottenuti
in modo sinergico. La FREQUENZA rimane costante mentre la
CORRENTE DI BASE di 2° livello (I2b) € proporzionale al rap-
porto fra le correnti di 1° livello.

6A)Premere il tasto SET finché lampeggia il led
ROSSO della CORRENTE DI BASE di 1°
livello (5 + 250 A)

>)

I PULISE

p
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¢ Regolare il parametro ruotando I’'apposita
manopola




7A)Premere il tasto SET finche lampeggia il LED
ROSSO della FREQUENZA DI PULSAZIONE
(0,5 = 500 Hz)

PULSE

/l.
[Tl Lﬂ A1

¢ Regolare il parametro ruotando I’apposita
manopola

ATTENZIONE: proseguire al punto 9)

6B)Premere il tasto SET finche lampeggia il led

ROSSO della CORRENTE DI BASE di 1°
livello
TIGDC: 5+-250A

TIG AC: onda quadra 5 + 250 A
onda mista 5 =+ 250 A
onda sinusouidale 16 + 176 A

PULSE

,0
[Tl JZCLJE-I S

* Regolare il parametro ruotando I’'apposita
manopola

MODALITA ON PULSE lento in (TIG AC e DC)

Fik @ 3B)Premere il pulsante “pulsazione” finche la
@ funzione ON PULSE lento risulti attiva (led
ON PULSE lampeggiante)

ON
PULSE o

sita manopola, regolare il valore della COR-
RENTE DI PICCO di 1° livello l1p
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: onda quadra 5 + 250 A
onda mista 5 + 250 A
onda sinusouidale 16 + 176 A

@

PULSE

/'
i LFJ i

4B)Premere il tasto SET finché il led VERDE I1 e il
led ROSSO Ip lampeggiano; ruotando I'appo-

7B)Premere il tasto SET finche lampeggia il LED
ROSSO del tempo di PICCO tp
TIG DC: 0,01 = 0,99 sec
TIG AC: 0,10 + 0,99 sec

PULSE

’.
o Ny

* Regolare il parametro ruotando I’'apposita
manopola

5B)Premere il tasto SET finche lampeggia il led
ROSSO della CORRENTE DI PICCO di 2°
livello I2p
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: onda quadra 5 + 250 A
onda mista 5 + 250 A
onda sinusouidale 16 + 176 A

PULSE

" JLI
i’ ];Cfb.J 1.

¢ Regolare il parametro ruotando I'apposita
manopola

8B)Premere il tasto SET finché lampeggia il LED
ROSSO del tempo di BASE tb
TIG DC: 0,01 = 0,99 sec
TIG AC: 0,10 + 0,99 sec

o °
. ./ \_. .
-!I CYICZLE f—-l 1!-

e Regolare il parametro ruotando I'apposita
manopola

ATTENZIONE: proseguire al punto 9)

MODALITA EASY PULSE (solo in TIG DC)

R @
fllse O funzione EASY PULSE risulti attiva

3C)Premere il pulsante “pulsazione” finche la




4C)Premere il tasto SET finché il led VERDE I1 e
il led ROSSO Ip lampeggiano; ruotando
I’apposita manopola, regolare il valore della
CORRENTE DI PICCO di 1° livello I1p (5 + 250
A)

>

y PUL|SE
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ATTENZIONE: con la funzione EASY PULSE attiva, rego-
lando il valore della CORRENTE DI PICCO di 1° livello (11p)
ottengo in modo sinergico i valori degli altri parametri di 1°
livello (11b, f)

I PULISE
p
19
i BN
L) CYCLE '~e -

SALDATURA TIG AC

FORME D'ONDA

I MATRIX 250 AC/DC offrono la possibilita di sce-
gliere fra 3 tipi di forme d'onda differenti la
migliore per le specifiche esigenze di saldatura:

- e
1= e
AA ©
WAVE

5C)Premere il tasto SET finché lampeggia il led
ROSSO della CORRENTE DI PICCO di 2°
livello I12p (5 + 250 A)

>

I PULISE
p
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¢ Regolare il parametro ruotando I’'apposita
manopola

ATTENZIONE: con la funzione EASY PULSE attiva, rego-
lando il valore della CORRENTE DI PICCO di 2° livello (12p)
ottengo in modo sinergico i valori degli altri parametri di 1°
livello (12b, f)

9) Nel caso si volesse effettuare una saldatura
di prova, durante la stessa il led del parame-
tro selezionato lampeggia e sul display
rimane visualizzato il valore del parametro
che si sta impostando

10) Per uscire dalla fase di impostazione dei
parametri di saldatura tenere premuto il tasto
SET per un tempo maggiore di 1 secondo

>

11) Effettuare la saldatura TIG PULSATA con funzione CYCLE

NOTA: durante il processo di saldatura il LED
ROSSO lp ed il LED VERDE I1 restano illuminati
in modo fisso e sul display viene visualizzato il
valore della corrente di 1° livello a cui si sta sal-

dando
PULSE
11 Ip
’
i o LEJ-I,;I Ju-\\. i
-oI CYCLE & ]..

NOTA: durante il processo di saldatura il LED
ROSSO lI2 ed il LED ROSSO Ip restano illuminati
in modo fisso e sul display viene visualizzato il
valore della corrente di 2° livello a cui si sta sal-
dando

e ONDA QUADRA: alta stabilita dell'arco; ideale
per tutti gli spessori, sia sottili che medi.

ATTENZIONE: in preimpostazione e in saldatura
il display indica il valore "di picco" della corrente.

e

=3
z
m

* ONDA MISTA: ideale per spessori medio alti e
per saldature in verticale; aumenta la penetra-
zione, il controllo termico dell'arco e la durata
dell'elettrodo.

ATTENZIONE: in preimpostazione e in saldatura

il display indica il valore "di picco" della corrente.

Sl o)

5
<
m

e ONDA SINUSOIDALE: garantisce un arco piu
soffice e silenzioso: ideale per spessori medi e
saldatura testa-testa.

ATTENZIONE: in preimpostazione e in saldatura

il display indica il valore "RMS" della corrente.

i)

=3
z
m

o)

SCELTA DIAMETRO ELETTRODO

I MATRIX 250 AC/DC offrono la possibilita di
impostare il diametro dell'elettrodo utilizzato per
ottenere in modo sinergico il migliore controllo
dell'innesco.

°
+

(o)

BILANCIAMENTO E FREQUENZA ONDA DELLA

CORRENTE DI SALDATURA

@8 O

o e e BILANCIAMENTO: Graduando opportuna-
mente la semionda negativa e positiva

@ dell'elettrodo, si aumenta la penetrazione della
saldatura o la pulizia superficiale del pezzo.

oA @

am o

* FREQUENZA: regolare la frequenza dell'onda
per ottenere la concentrazione dell'arco e
ridurre I'usura dell'elettrodo

MEMORIZZAZIONE DELLE IMPOSTAZIONI

ATTENZIONE: per accedere alla fase di salvataggio delle
impostazioni, € necessario che il LED VERDE 1 sia acceso in
modo fisso

11



PROG

1) Tenere premuto il tasto PROG (circa 3
secondi) finche sul display non appare la
scritta Pr accompagnata dal numero del pro-
gramma di saldatura libero lampeggiante.

RICHIAMARE | PROGRAMMI MEMORIZZATI

PROG

O

1) Tenere premuto il tasto PROG (circa 3
secondi) fino a quando sul display appare la
scritta Pr con il numero di programma lam-
peggiante

Ruotare la manopola per selezionare il
numero di programma in cui si desidera
memorizzare le impostazioni

Ruotare la manopola fino a quando sul
display appare il numero di programma che si
desidera richiamare

SAVE

3) Tenere premuto il tasto SAVE finché sul

display appare la scritta Sto

PROG
3) Premere e rilasciare il tasto PROG per richia-

mare il numero del programma selezionato

4) FE’ ora possibile effettuare una saldatura PROGRAMMATA

4) Le impostazioni sono state memorizzate ed il numero del
programma memorizzato appare in modo fisso

VISUALIZZARE | PARAMETRI IMPOSTATI

1) Richiamare il programma desiderato (vedi “RICHIAMARE |

PROGRAMMI MEMORIZZATI”)

SALDATURA PROGRAMMATA

Quando il programma & stato memorizzato, I'operatore pud
saldare utilizzando solo i valori preimpostati non potendo
modificare alcun tipo di parametro. Per effettuare modifiche, &
necessario passare alla saldatura MANUALE

SALDATURA MANUALE

Per ritornare a impostare/modificare i parametri selezionati o
per creare un NUOVO programma, operare come segue:

2) Premere e rilasciare il pulsante SET per
visualizzare in sequenza i parametri impostati

>

3) Tenere premuto il tasto SET per un tempo
maggiore di un secondo per ritornare al pro-

PROG

1) Tenere premuto il tasto PROG (circa 3
secondi) fino a quando il numero del pro-
gramma selezionato inizia a lampeggiare

>

gramma selezionato

NOTA: nel caso i parametri impostati vengano modificati, si
esce automaticamente dalla programmazione

1
| Manutenzione

Ruotare la manopola in senso antiorario fino
a quando sul display non appaiono 3 trattini

ATTENZIONE: Prima di effettuare qualsiasi ispezione
all’interno del generatore togliere I’alimentazione all’impianto.

RICAMBI

| ricambi originali sono stati specificatamente progettati per il
nostro impianto. L'impiego di ricambi non originali pud causare
variazioni nelle prestazioni e ridurre il livello di sicurezza previ-
sto.

Per danni conseguenti dall’uso di ricambi non originali decli-

PROG Premendo e rilasciando il tasto PROG, la

macchina si riporta nella condizione di funzio-
namento iniziale (LED VERDE acceso in
modo fisso)

3)

niamo ogni responsabilita.

GENERATORE

Essendo questi impianti completamente statici, procedere nel
seguente modo:

¢ Rimozione periodica degli accumuli di sporco e polvere

4) E ora possibile impostare o modificare i singoli parametri o
creare nuovi programmi.

dall’interno del generatore per mezzo di aria compressa.
Non dirigere il getto d’aria direttamente sui componenti elet-
trici che potrebbero danneggiarsi.

5) Ruotando la manopola & possibile scorrere i programmi
fino a trovare un programma vuoto e non utilizzato.
NOTA: E possibile creare sequenze di programmi interpo-

nendo un programma vuoto tra quelli memorizzati.

e |spezione periodica al fine di individuare cavi logori o con-
nessioni allentate che sono la causa di surriscaldamenti.

12



1
| Segnalazioni di errore

La saldatrice & protetta da eventuali inconvenienti che pos-
sono verificarsi alla rete di alimentazione o al circuito di salda-
tura oppure al circuito di raffreddamento ad acqua della torcia.
All'insorgere di questi inconvenienti sul display appaiono delle
scritte lampeggianti (E01) dai seguenti significati:

EO1: la scritta compare, in maniera lampeggiante, sul display
del pannello di controllo, quando alla macchina viene collegato
I'impianto di raffreddamento ed il pressostato dello stesso non
chiude il circuito a causa di mancanza di pressione nel circuito
idraulico.

1
| Comandi a distanza e accessori

| comandi a distanza possono essere utilizzati solo nei 'modi di
saldatura 2 TEMPI e 4 TEMPI.

| generatori Matrix possono essere equipaggiati con diversi
comandi a distanza ed accessori, quali:

Comando a distanza manuale CD6/8

IMPORTANTE: Quando la macchina viene usata per saldare in
TIG bisogna usare OBBLIGATORIAMENTE il kit per uso simul-
taneo del pedale PSR6 e della torcia (codice CEA n° 460056).

Con questo comando inserito si puo regolare a distanza la cor-
rente di saldatura. Il display visualizzera il valore massimo di
corrente precedentemente impostato sulla saldatrice. I
comando a distanza regolera la corrente di saldatura dal
minimo a questo valore (vedi paragrafo Funzioni speciali
"Modifica dei limiti minimi e massimi dei parametri di salda-
tura"). Per variare il valore massimo erogabile basta ruotare la
manopola di regolazione sulla saldatrice.

Comando a pedale PSR6

Questo comando sostituisce il pulsante della torcia e la mano-
pola di regolazione della corrente di saldatura. Con il comando
a pedale inserito si puo' regolare a distanza la corrente di sal-
datura. Il display visualizzera' il valore massimo di corrente
precedentemente impostato sulla saldatrice. Il pedale regolera
la corrente di saldatura dal minimo a questo valore (vedi para-
grafo Funzioni speciali "Modifica dei limiti minimi e massimi dei
parametri di saldatura"). Per variare il valore massimo eroga-
bile basta ruotare la manopola di regolazione sulla saldatrice.

NOTA: Per un corretto uso del comando a pedale si deve
impostare il 'modo di saldatura' 2 TEMPI, si devono impostare
a zero i parametri di saldatura Tempo di SLOPE UP e Tempo di
SLOPE DOWN.

Torcia up/down raffreddata ad aria e/o ad acqua

La torcia up/down sostituisce in maniera completa la mano-
pola regolazione corrente posta sul frontale della saldatrice.
Mediante la pressione dei due pulsanti destro (+) e sinistro (-) si
possono regolare tutti i parametri accessibili al momento. Con
la torcia up/down inserita si puo regolare a distanza la corrente
di saldatura. Inoltre con questo tipo di torcia & possibile scor-
rere i programmi memorizzati mediante la pressione dei due
pulsanti (+) e (-).

Ruotando la manopola & possibile scorrere i programmi fino a
trovare un programma vuoto e non utilizzato.

NOTA: E possibile creare sequenze di programmi interpo-
nendo un programma vuoto tra quelli memorizzati.

NOTA: Con tutti i tipi di comando il valore visualizzato sul
display durante la saldatura e quello della corrente reale ero-
gata.

Il controllo digitale del generatore € dotato di un dispositivo di
autoriconoscimento del comando utilizzato che gli consente di
capire quale dispositivo & collegato e comportarsi di conse-
guenza. Per fare in modo che il dispositivo di autoriconosci-
mento funzioni correttamente & necessario (a macchina
spenta) collegare all'apposito connettore |'accessorio da utiliz-
zare e successivamente accendere la saldatrice.

NOTA: Con i comandi a distanza inseriti non é possibile
eseguire operazioni di memorizzazione e richiamo dei pro-
grammi (tranne che per la torcia con comandi UP/DOWN).

Quando la macchina si trova nella condizione di saldatura pro-
grammata, se viene inserito un comando a distanza (e viene
eseguita la procedura di autoriconoscimento) automatica-
mente ritorna alla fase di saldatura manuale.

I| Rilievo di eventuali inconvenienti e
loro eliminazione

Alla linea di alimentazione va imputata la causa dei piu fre-
quenti inconvenienti. In caso di guasto procedere come
segue:
1) Controllare il valore della tensione di linea;
2) Controllare il perfetto allacciamento del cavo di alimenta-
zione alla spina e all’interruttore di rete;
3) Verificare che i fusibili di rete non siano bruciati o allentati;
4) Controllare se sono difettosi:
¢ |’interruttore che alimenta la macchina;
¢ |a presa a muro della spina;
¢ 'interruttore del generatore.

NOTA: Date le necessarie conoscenze tecniche che richiede la
riparazione del generatore, si consiglia, in caso di rottura, di
rivolgersi a personale qualificato oppure alla nostra assistenza
tecnica.

i Procedura di smontaggio e
montaggio coperchio

Procedere nel modo seguente:
1) Svitare le due viti che fissano la maniglia.

2) Togliere la maniglia tirandola verso il posteriore.

e

3) Togliere il tettuccio di copertura e svitare le 3 viti che fis-
sano il coperchio.
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4) Spingere con due mani il coperchio verso il frontale libe-
rando la zona posteriore.

Per il montaggio procedere in senso inverso.

1
| Sostituzione scheda elettronica

e Svitare le 4 viti che fissano il pannello rack frontale.

¢ Rimuovere la manopola di regolazione.

e Estrarre i connettori elettrici della scheda.

e Svitare le colonnine di supporto.

* Rimuovere la scheda elettronica sollevandola dai propri sup-
porti.

Per montare la nuova scheda procedere in senso inverso.

1

| Funzioni speciali

I MATRIX 250 AC/DC permette di attivare la modifica di alcuni

parametri di saldatura fornendo cosi, ad un saldatore piu

esperto, una saldatrice piu versatile.

Le funzioni speciali che vengono messe a disposizione del sal-

datore sono due:

¢ | a modifica dei limiti minimi e massimi dei parametri;

e | 'attivazione dei parametri speciali (valida solo per il 'pro-
cesso di saldatura' TIG con innesco HF).

MODIFICA DEI LIMITI MINIMI E MASSIMI DEI PARAMETRI
DI SALDATURA

1) A saldatrice spenta, premere e mantenere
premuto il tasto SET

>

2) Mettere in funzione la saldatrice ruotando l'interrutore di
linea sulla posizione |

3) Premendo in successione il pulsante SET &
possibile modificare i limiti massimi dei
seguenti parametri di saldatura:

>

e Tempo di PRE GAS (limite massimo impostabile da 1,00 a
2,50 sec)

PULFE
p
ro .
LT J”"
CYCLE :

e Tempo di SLOPE UP (limite massimo impostabile da 5,00 a
10,0 sec)

PULSE

11 Ip
£° oI LI
ir’ LF_J it

e CORRENTE MINIMA comandi a distanza (limite minimo
impostabile da 5 a 250A)

I PULFE
p
’ [ )
i T T Ny
I.I CYCLE : 1 n

ATTENZIONE: Se il limite minimo impostato (della COR-
RENTE MINIMA comandi a distanza) € maggiore o uguale al
valore della CORRENTE PRINCIPALE di saldatura I1, si sal-
dera comunque al valore della CORRENTE PRINCIPALE di
saldatura I, indipendentemente dall'impostazione che si e
scelta sul comando a distanza.

¢ Tempo di SLOPE DOWN (limite massimo impostabile da
8,00 a 15,0 sec)

PULSE

11 Ip
7 JLD
g diigh

e Tempo di POST GAS (limite massimo impostabile da 10,0 a
25,0 sec)

I PULﬁF

sro .
i o/ LEJ-IQ,I _JLr\'\.. i
-OI CYCLE : 1 »

4) Per uscire dalla fase di impostazione dei
parametri di saldatura tenere premuto il tasto
SET per un tempo maggiore di 1 secondo

>)

5) A questo punto i valori impostati sono attivi ed & possibile
saldare.

ATTIVAZIONE DEI PARAMETRI SPECIALI

L'attivazione dei parametri speciali & valida solo per il 'pro-
cesso di saldatura' TIG con innesco HF e deve essere eseguita
nel seguente modo:

PROG

O

1) A saldatrice spenta, premere e mantenere
premuto il tasto PROG

2) Mettere in funzione la saldatrice ruotando I'interrutore di
linea sulla posizione |

3) Ruotare la manopola 'Regolazione/controllo
digitale di tutti i parametri di saldatura’' (pos. 4
fig. B) fino a quando sul display appare la
scritta SPE.

PROG

4) Premere il tasto PROG per confermare.

14



| parametri di saldatura attivi sono:

e CORRENTE DI INNESCO (da 5 a 250 A)

HOT
L START
ARC
FORCE
'\

e TEMPO DI INNESCO (regolabile solo in TIG AC da 0,01 a
0,99 sec).

ATTENZIONE: Un valore troppo basso di questi parametri

potrebbe pregiudicare I'innesco.

e CORRENTE INIZIALE IN TIG HF 2T (da 5 a 250 A)
PULSE

AL,
a? B Ny

e CORRENTE FINALE IN TIG HF 2T (da 5 a 250 A)
PULSE

AL
a BT

ATTENZIONE: L'attivazione di questi parametri di salda-
tura speciali deve essere fatta solo da personale qualifi-
cato o addestrato da tecnici CEA.

15
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1
| Introduction

Thank you for purchasing one of our products. Please read
instructions on use in this manual as well as the safety rules
given in the attached booklet and follow them carefully to get
the best performance from the plant and be sure that the parts
have the longest service life possible. In the interest of custom-
ers, you are recommended to have maintenance and, where
necessary, repairs carried out by the workshops of our service
organisation, since they have suitable equipment and specially
trained personnel available. All our machinery and systems are
subject to continual development. We must therefore reserve
the right to modify their construction and properties.

1
| Description

MATRIX 250 AC/DC high-frequency striking TIG generator -
which is the result of the ultimate IGBT- based inverter tech-
nology - is equipped with a complete and new digital control
on all welding parameters.

MATRIX 250 AC/DC is a technologically ultimate, strong and
easy-to-use generator; when used in direct current, it allows
TIG welding of stainless steel, carbon steel, copper and its
alloys, aluminium and its alloys, also ensuring ideal perform-
ance in MMA weld, with any type of electrode.

FEATURES

¢ Digital control of all the welding parameters.

e Standard equipped with pulse mode integrated into the con-
trol with available "EASY PULSE" facility.

e Slow pulsation under 10Hz gives the possibility to set peak

time and base time in independent way.

Excellent TIG welding characteristics.

¢ High frequency Arc Striking, precise and efficient even from

long distance.

"Energy Saving" function to operate the power source cool-

ing fan and the torch water cooling only when necessary.

¢ Automatic compensation for mains voltage fluctuations

within +15% -20%.

Very good MMA welding characteristics with any type of

electrodes.

e Easy-to-use.

* Low energy consumption.

Ability of storing and recalling personalised welding pro-

gram.

Electromagnetic disturbance reduction because of high fre-

quency used at arc striking only.

¢ Using special TIG torches allows remote adjustment of weld-

ing current directly from the torch.

Overheating thermostatic protection.

Compact and innovative design.

Metallic main structure with shock- proof plastic front panel.

Control panel protected against accidental impact.

Robust handle integrated into the chassis.

Sloping front panel easy to read and adjust and highly visible

from any direction.

¢ Reduced weight and size, easy-to-carry.

e |P 23 protection class and dust proof electronic compo-
nents, thanks to the innovative "tunnel" fan cooling system,
allow their use in the toughest environments.
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1
| Technical data

1
| Installation

The general technical data of the system are summarized in
table 1.

Table 1

Model MATRIX 250 AC/DC

TIG | ELECTRODE
Three-phase power I
50/60 Ez Power SEpRY v 400
Adjustment field A 5+ 250
Installation power kVA 7
Secondary idle voltage \" 95
100% usable current A | 170 160
60% usable current A | 200 200
35% usable current A | 250 250
Insulation class H
Protection class IP 23
Dimensions {00 mm 560-425-220
Weight kg 33

L
| Usage limits (IEC 60974-1)

The use of a welder is typically discontinuous, in that it is made
up of effective work periods (welding) and rest periods (for the
positioning of parts, the replacement of wire and underflushing
operations etc. This welder is dimensioned to supply a |2 max
nominal current in complete safety for a period of work of 35%
of the total usage time. The regulations in force establish the
total usage time to be 10 minutes. The work cycle is consid-
ered to be 35% of this period of time. If the permitted work
cycle time is exceeded, an overheat cut-off occurs to protect
the components around the welder from dangerous overheat-
ing. Activation of thermal protection is signaled by "t° C" flash-
ing on control panel display. After several minutes the overheat
cut-off rearms automatically and the welder is ready for use
again. This generator is constructed in compliance with the
IP23 protection level.

1
| How to lift up the machine

Strap the hoisting belts around the machine and lift it up care-
fully and safely, slinging it from the bottom up.

The weld machine has a strong handle all in one with the
frame, used for transporting the machine manually only.

NOTE: These hoisting and transportation devices conform to
European standards. Do not use other hoisting and transporta-
tion systems.

1
| Open the packaging

The system essentially consists of:

¢ MATRIX 250 AC/DC weld unit;

¢ Welding TIG torches (optional);

e Coolant unit for welding torch (HR26) (optional);

e CT20 trolley for transportation (optional).

Upon receiving the system:

* Remove the welding generator and all relevant accessories-
components from their packaging;

e Check that the weld machine is in good condition, if not
report any problems immediately to the seller-distributor;

* Make sure all ventilation grilles are open and that no foreign
bodies are blocking the air circulation.

The installation site for the system must be carefully chosen in
order to ensure its satisfactory and safe use.

The user is responsible for the installation and use of the sys-
tem in accordance with the producer’s instructions contained
in this manual.

Before installing the system the user must take into considera-
tion the potential electromagnetic problems in the work area.
In particular, we suggest that you should avoid installing the
system close to:

¢ signalling, control and telephone cables

¢ radio and television transmitters and receivers

e computers and control and measurement instruments

e security and protection instruments

Persons fitted with pace-makers, hearing aids and similar
equipment must consult their doctor before going near a
machine in operation. The equipment’s installation environ-
ment must comply to the protection level of the frame i.e. IP 23
(IEC 60529 publication). This system is cooled by means of the
forced circulation of air, and must therefore be placed in such a
way that the air may be easily sucked in and expelled through
the apertures made in the frame.

1

| Connection to the electrical supply

Before connecting the welder to the electrical supply,

check that the machine’s plate rating corresponds to the

supply voltage and frequency and that the line switch of

the welder is in the "O" position. Connect up the welder to

industrial mains only and not to the electricity supply for

general public.

Use the welder’s own plug to connect it up to the main power

supply. Proceed as follows if you have to replace the plug:

¢ 3 conducting wires are needed for connecting the machine
to the supply

e the fourth, which is YELLOW GREEN in colour is used for
making the "EARTH" connection.

Connect a suitable load of normalised plug (3p+t) to the

power cable and provide for an electrical socket complete

with fuses or an automatic switch. The earth terminal must

be connected to the earth conducting wire (YELLOW-

GREEN) of the supply.

Table 2 shows the recommended load values for retardant

supply fuses chosen according to the maximum nominal cur-

rent supplied to the welder and the nominal supply voltage.

Table 2
Model MATRIX 250 AC/DC
I2 Max nominal 35% () A 250
Installation power kVA 7
Nominal voltage delayed fuses A 10
Supply connection cable
Length m 3
Section mm? 1,5
Earth cable mm? 35

(*) Service factor

NOTE: Any extensions to the power cable must be of a suita-
ble diameter, and absolutely not of a smaller diameter than the
special cable supplied with the machine.
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— Pos. 15 GREEN LED MAIN CURRENT (I1) function
Pos. 16 Red led SLOPE UP function
.| Usage norms Pos. 17 Red led INITIAL CURRENT function
Pos. 18 Red led PRE-GAS function .
CONTROL APPARATUS (fig. A) Pos. 19 Red led for ARC FORCE functlon _
Pos.1 Supply switch. In the "O" position the welder is off Pos. 20 gf;r button to be used for selecting welding parame-
Eg:: § wg:geéacsaﬁ’]'gt coupling Pos. 21 Red led for HOT START function
Pos. 4 Power connector for cooling system Pos. 22 S\{\l(laL\J/g azlgtlalrl]xtlcf)[?sv ;\?Zd for selecting SQUARE,
Pos. 5 Fast coupling reverse polarity . . N y .
Pos. 6 TIG weld auxiliary control connector (torch button, Pos. 23 tEIecrroSeéjlaénetert buftton,tt)otl;e usectl f(l)r ?electlng
remote control pedal, etc.) stﬁc?( ﬁ:; rlcr>1 :C iameter, for a better control of arc
Eg:' g Egzi ggﬂp::ﬂg Qgitor:f h oglg?ittube Pos. 24 "Balance and Frequency" button, to be used for
) ping gntp y selecting alternating current balance and frequency.
Fig. B
1
| Connection of the welding cables
Fig. A ELECTRODE WELDING (MMA) (fig. C)

FRONT PANEL (fig. B)

Pos. 1
Pos. 2
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Pos.
Pos.

=200 N O Ob

Pos.
Pos. 13

Pos. 14

“Weld mode” button: 2 STROKE, 4 STROKE, CYCLE,
SPOT-WELD

“Weld process” button: TIG AC with HF arc strike,
TIG DC with HF arc strike, TIG with "lift" type arc
strike, ELECTRODE

Digital display for pre-setting and visualizing all the
parameters. The display also acts as a digital amper-
ometer

Digital adjustment/control for all weld parameters
EASY PULSE, ON PULSE (fast), ON PULSE (slow)
switch

SAVE button to be used for saving welding programs
and parameters

PROG button to be used for calling welding pro-
grams and parameters up

POST GAS red led function

Red led FINAL CURRENT function

Red led SLOPE DOWN function

Red led PEAK CURRENT (Ip) function - only works
with PULSE function on

Red led PULSATION FREQUENCY (f) function - only
works with PULSE function on

Red led BASIC CURRENT (Ib) function - only work
with PULSE function on

RED LED 2" LEVEL CURRENT (I2) function, only
works with CYCLE function on

With the machine disconnected from the supply, connect the
welding cables to the out terminals (positive and negative) of
the welder, connecting them to the gripper and the earth, with
the correct polarity provided for the type of electrode to be
used (Fig. C).

Choosing the indications supplied by the electrode manufac-
turer, the welding cables must be as short as possible, close to
one other, and positioned at floor level or close to it.

PART TO BE WELDED

The part to be welded must always be connected to earth in
order to reduce electromagnetic emission. Much attention
must be afforded so that the earth connection of the part to be
welded does not increase the risk of accident to the user or the
risk of damage to other electric equipment.

When it is necessary to connect the part to be welded to earth,
you should make a direct connection between the part and the
earth shaft. In those countries in which such a connection is
not allowed, connect the part to be welded to earth using suit-
able capacitors, in compliance with the national regulations.

18



Fig. C

TIG WELDING (fig. D) PART TO BE WELDED
e Connect the gas pipe at the rear of the machine to the Argon  The part to be welded must always be connected to earth in
gas cylinder then open it. order to reduce electromagnetic emission. Much attention
¢ When the machine is switched off connect the earth cable to must be afforded so that the earth connection of the part to be
the quick coupling marked + (positive). welded does not increase the risk of accident to the user or the
e Connect the relative earth clamp to the piece to be welded risk of damage to other electric equipment.
or nearby ensuring that the area is free from rust, paint, When it is necessary to connect the part to be welded to earth,
grease, ecc.. you should make a direct connection between the part and the
¢ When the machine is switched off connect the earth cable to  earth shaft. In those countries in which such a connection is
the quick coupling marked - (negative). not allowed, connect the part to be welded to earth using suit-
¢ Connect the torch gas tube to the connection. able capacitors, in compliance with the national regulations.

¢ Insert the torch button connector in the 6 poles holder.
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1
| Weld parameters

ATTENTION: parameters shown on the display in the pic-
tures are purely meant as an indication.

RESETTING FACTORY SETTINGS

To reset the factory settings, proceed as follows:

1) With the welding machine switched off, press and hold
down the "welding mode" (Pos. 1, Fig. B) and "welding
process" (Pos. 2, Fig. B) buttons.

2) Starts the welder by turning the power switch to I.

3) After a few seconds, during which the display remains off,
the preset current value (80A) appears.

ATTENTION: Resetting factory settings deleted all previously
memorised welding programmes.

SOFTWARE VERSION DISPLAY

MATRIX 250 AC/DC is equipped with a digital control with
software pre-set in the factory on board. This software is sub-
ject to being continuously evolved and improved. The software
is identified by a specific number visualized on the display as
follows:

I PULISE

p

’ o
i L T T Ny
-.I CYCLE <—£ l -

¢ PRINCIPAL weld CURRENT I1 (5 + 250 A)

4) Keep pressing the SET key for about 1 sec-
ond to leave the weld parameter setting

>)

phase
PULSE
11 IE
’
i]../. LEJ-lﬁ)!JLr\.\..l'
L CYCLE '«~e -

e The GREEN LIGHT I1 is on

1) With the welding machine switched off, press
and hold down the SAVE button

SAVE

5) It is now ready for welding

2) Start up the welder by turning the main switch to position I

6) The digital display visualizes effective current
used during welding

3) The type of software on board (e.g. b.01)
appears on the display for a few seconds

TIG WELDING AC/DC

1) Start up the welder by turning the main switch to position I

ELECTRODE WELDING (MMA)

1) Start up the welder by turning the main switch to position I

2) Press the "weld process" button and set on position:

® "= Aac
® +*i=pc
® I&=0c e ELECTRODE for basic electrode welding with
o-= automatic "arc force" and "hot start" devices

(o)

3) The following weld parameters can be set by
pressing the SET button repeatedly

>

HOT
r START
ARC
FORCE
'\

e HOT START (0 =+ 100): this supplies a current peak which
facilitates triggering the arc and the formation of the ideal

crater
HOT
r‘ START
ARC
FORCE
-~

e ARC FORCE (0 + 100): this increases the energy of the arc
on poor welding conditions

2) Press the "weld process" button and set on:

O~ *f= AC
® "Enc
® I=pc e TIG "HF AC" for TIG weld on alternating cur-
e = rent with high frequency arc strike
OR
@ = Ac
O = pe
® I=pc e TIG "HF DC" for TIG weld on direct current
e = with high frequency arc strike
OR
® "= AcC
® "Enc
O-l=pc o TIG "lift" for TIG weld on direct current without
e = high frequency arc strike

(o)

ATTENTION: The correct "lift" type arc strike is only obtained
by pressing the torch button after touching the piece to be
welded with the electrode beforehand.

3) Press the "weld mode" button and set on one of the 4
options available:
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e 2 STROKE

o

° ﬁ Press the torch button to perform the welding

@ cycie cycle starting from INITIAL CURRENT (if a

°o = SLOPE UP is set) and release it to terminate
welding at FINAL CURRENT (if a SLOPE
DOWN is set).

ost ° 4 STROKE

o tt TIG welding is done as follows:

@ cvoe A) Pressing the torch button strikes up the arc

° = and the current stays at the INITIAL value

B) Peleasing the torch button will start the
SLOPE UP (if present) and the current will
take itself to value I1

C) Pressing the torch button will start the
SLOPE DOWN (if present) and the current
will take itself to the FINAL value (crater cur-
rent)

D) Releasing the button will finish the weld
cycle.

CYCLE

TIG welding is done as follows with this func-
tion on:

e pressing the torch button will strike up the
arc and the current stays at the INITIAL value
releasing the torch button will start the
SLOPE UP (if present) and the current will
take itself to the PRINCIPAL value (I1)
pressing and releasing the torch button for
less than 1 second, the weld current will take
itself to the CYCLE (I2) value; it will be possi-
ble to move an infinite number of times
between the two current levels (I1, 12) by
repeating this operation

pressing the torch button and keeping it
pressed down (for more than 2 seconds) will
start the SLOPE DOWN (if present) and the
current will take itself to the FINAL value (cra-

[ oX N ]
o
alils

O

ter current)
¢ releasing the torch button will finish the weld
cycle
e it
ettt o SPOT-WELDING
;'SVZ: Spot-welding can be done for the set time (in

seconds) by pressing the torch button after
which the arc will automatically switch off

y PULFE
p
7® ®
" L, J'II%IJU'\.\.H
) cvCLE =& .
SLOPE UP time (0,0 + 5,0 sec)
PULSE
11 |£)
’
»~ L, J'II%IJU'\.H
) cvCLE =& .

PRINCIPAL weld CURRENT I
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: square wave 5 = 250 A
mixed wave 5 + 250 A
sine wave 16 = 176 A
ATTENTION: only programmable with 4 STROKE or CYCLE
functions on

I PULISE
p
s® .
L
=0 CYCLE 3 =on

CYCLE CURRENT I2

TIGDC: 5+ 250 A

TIG AC: square wave 5 + 250 A
mixed wave 5 = 250 A
sine wave 16 + 176 A

ATTENTION: programmable only with CYCLE function on

I PULISE

P

ro .
i o LEJ-I,;I Ju-\'\.. i
-.I CYCLE ; 1 =

PULSATION FREQUENCY f (0,5 + 500 Hz)

ATTENTION: programmable only with ON PULSE or EASY
PULSE functions on

4) The following weld parameters can be set by
pressing the SET button repeatedly

@ o

PULSE

11 Ip
AL
I./ CYIéLE Ibe

SLOPE-DOWN time (0,0 + 8,0 sec)

1 (]

" PUL|SE
p
r® .
AL
2 I CYCLE :J 1 =
PRE-GAS time (0,05 + 1 sec)
PULSE
. 3
’
7 L
o CYCLE L =o=

INITIAL weld CURRENT
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: square wave 5 = 250 A
mixed wave 5 + 250 A
sine wave 16 +~ 176 A
ATTENTION: only programmable with 4 STROKE or CYCLE
functions on

I PULISE
p
ro .
i I./’ LEJ-I,;! JLI-\'\. 1
=0 CYCLE ° -

FINAL weld CURRENT
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: square wave 5 + 250 A
mixed wave 5 + 250 A
sine wave 16 =~ 176 A
ATTENTION: only programmable with 4 STROKE or CYCLE
functions on

21



Fast ON-PULSE (only TIG DC)

PULSE

function is working (the ON PULSE LIGHT is

Ke .L I l Ft @ 2A)Press the "pulsation" button until the desired
o Ib

.I CYCLE oJ .1'- Rla2®

on)

POST-GAS time (0,5 + 25 sec)

ATTENTION: During POST-GAS time, the POST-GAS LIGHT
is flashing, the GREEN LIGHT I1 is on.

@ 5) Keep pressing the SET key for about 1 sec-

ond to leave the weld parameter setting phase PULSE
1 p
°
L T
6) TIG weld as desired |]'° I2 'be "ll
o CYCLE l—e -

NOTE: The display will visualize the current value PEAK CURRENT Ip (5 + 250 A)

3A)Set the following pulsation parameters by
pressing the SET button repeatedly:

used for welding if the GREEN LED I1 stays on
m continuously during welding

NOTE: During TIG pulsed welding (in the fast and PULSE
slow EASY PULSE, ON PULSE modes) the .
display indicates the measured PEAK CURRENT e 'L J'l
Ip for 1 second and the measured BASE CUR- I"’ Ib J \°1|
RENT Ib for 1 second. o CYCLE ¢
BASIC CURRENT Ib (5 + 250 A)
TIG WELDING WITH SPOT-WELD FUNCTION ON
1) Start up the welder by turning the main switch to position | I PULSE
)
» ]_ J'l l LI"
: ﬁ |I fJ \.ll
occe  2) Press the "weld mode" button and set to ® CYC"E
o & SPOT-WELD position

PULSATION FREQUENCY f (0,5 + 500 Hz)

Slow ON-PULSE (TIG AC and DC)

@ s @ 2B)Press the "pulsation” button until the corre-

flse O sponding led starts flashing
3) Press the SET button until the corresponding

N

led starts flashing

cee0ee
2
o
e
m

(o)

3B)The following weld parameters can be set by
pressing the SET button repeatedly

H y PULISE
4) Turn the knob to set to desired SPOT-WELD o’.L J-l.l Lr\o
i TIME (0,5 = 10 sec) i Io/ o=t b, ] \-o-li
L CYCLE ° =
- PEAK CURRENT Ip
TIGDC: 5+ 250 A
5) Now continue in the same way as for normal TIG welding, TIG AC: 5+ 250 A
setting the various parameters as indicated in the TIG
WELD procedures
PULSE
PULSATING TIG WELD /'.L J-l
Pulsating TIG welding can be done in 3 ways with MATRIX o/ Ib o-l i
250 HF: I CYOLE o-—l Le-
¢ Fast ON-PULSE (only TIG DC)
Pulsating TIG weld with manually set weld parameters; BASIC CURRENT Ib
e Slow ON-PULSE (TIG AC and DC) TIGDC: 5+ 250 A
Pulsating TIG weld with manually set weld parameters; TIG AC: square wave 5 + 250 A
» EASY PULSE (only TIG DC) mixed wave 5 + 250 A
Pulsating TIG weld with weld parameters set in synergy. sine wave 16 + 176 A
NOTE: Pulsation is automatically cut off while the current is on
INITIAL and FINAL.

1) Start up the welder by turning the main switch to position |
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| PULSE 4A)Press the SET key until the GREEN led I1 and
! Ip the RED led Ip will start flashing; adjust the 15t
e "L J'l.l LM level PEAK CURRENT I1p (5 <+ 250 A); value
i po/ o=l |p \enq ; by turning the special dial.
i e | | 1
L0 CYCLE ) ==
PEAK TIME tp
TIG DC:0,01 =~ 0,99 sec
TIG AC:0,10 + 0,99 sec
PULSE
’l
J-.-I L J-l Ib J \--l| PULSE
9 CYCLE o ’ L J-l
BASIC TIME tb o Ib

TIG DC:0,01 = 0,99 sec
TIG AC:0,10 = 0,99 sec

Tl

Al i

CYCLE o

NOTE: setting the value of a parameter (usually
Ip) while EASY PULSE is working, will give the
@ values of the other parameters (Ib, 1) in synergy

EASY
PULSE .

FULSE o

5A)Press the SET key until the RED led of the ond
level of PEAK CURRENT I2p (5 + 250 A) starts
flashing

Keep pressing the SET key for about 1 second to

@ leave the weld parameter setting phase

PULSE

./'L J'lb'

CYOLE i)l

Al .

4) TIG-weld as desired

NOTE: The RED Ip and GREEN I1 leds will stay
on continuously during the weld process and the
display will visualize the current value used for
welding

¢ Adjust the parameter by turning the special dial

TIG PULSATING WELDING WITH CYCLE FUNCTION ON
Two different levels of pulsating current (11 and 12) can be used
for welding with this function. Here also welding can be done
in the two ways ON PULSE and EASY PULSE.

It is also necessary to set the 2nd |evel PEAK CURRENT (12p)
(apart from the pulsating parameters Ib, Ip, f) with the CYCLE
function on. The other 2™ |evel pulsating parameters (BASIC
CURRENT I2b and FREQUENCY f) are obtalned in synergy.
FREQUENCY remains constant while the 2" level BASIC
CURRENT (I2b) is in proportion to the ratio between the 15t
level currents.

ON PULSE AND EASY PULSE METHODS

6A)Press the SET key until the RED led of the 15
level BASIC CURRENT (5 + 250 A) starts
flashing

1) Start up the welder by turning the main switch to position I

e i1

ot

Ocvcte  2) Press the "weld mode" button and set on
° & CYCLE

¢ Adjust the parameter by turning the special dial

Fast ON-PULSE (only TIG DC)

7A)Press the SET key until the RED led of the

3A)Press the "pulsation" button until the desired
function is working (the ON PULSE LIGHT is
on)

EASY
PULSE [ ]

o)

ON
PULSE: O

PULSATION FREQUENCY (0.5 + 500 Hz)
starts flashing

L T,

o ;
CYCLE f_.| 1.!

Al
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¢ Adjust the parameter by turning the special dial

¢ Adjust the parameter by turning the special dial

ATTENTION: go on to point 9)

Slow ON-PULSE (TIG AC and DC))

3B)Press the "pulsation" button until the desired
function is working (the ON PULSE LIGHT is
flashing)

EASY

ok @
ON

PULSE o

4B)Press the SET key until the GREEN led I1 and
the RED led Ip will start flashing; adjust the
1st level PEAK CURRENT l1p
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: square wave 5 + 250 A
mixed wave 5 + 250 A
sine wave 16 =~ 176 A

>

00
I I_I (]

PULSE

/'
i’ LFJ [

7B)Press the SET key until the RED led of the
PEAK TIME tp starts flashing
TIG DC: 0,01 + 0,99 sec
TIG AC: 0,10 = 0,99 sec

>

PULSE

.I./ (Eci-l A J

\.o-l'

¢ Adjust the parameter by turning the special dial

5B)Press the SET key until the RED led of the
gnd level of PEAK CURRENT I2p starts flash-

ing

TIGDC: 5+ 250 A

TIG AC: square wave 5 + 250 A
mixed wave 5 + 250 A
sine wave 16 + 176 A

PULSE

I'. l
oI./ (Eci-l boJ

\.o-l|

e Adjust the parameter by turning the special dial

8B)Press the SET key until the RED led of the
BASIC TIME tb starts flashing
TIG DC: 0,01 = 0,99 sec
TIG AC: 0,10 + 0,99 sec

PULSE

AL

“
CYCLE fJ .1'

i’

¢ Adjust the parameter by turning the special dial

ATTENTION: go to step 9)

EASY PULSE (only TIG DC)

3C)Press the "pulsation" button until the EASY
PULSE function is working

EASY
putse @ @
oN

PULSE O

6B)Press the SET key until the RED led of the 1 st
level BASIC CURRENT starts flashing
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: square wave 5 + 250 A
mixed wave 5 + 250 A
sine wave 16 =~ 176 A

PULSE

,o
.I./ (Eci-l boJ \..I.|

4C)Press the SET key until the GREEN led I1 and

the RED led Ip will start flashing; adjust the 18t
level PEAK CURRENT I1p (5 + 250 A); value
by turning the special dial.

@
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ATTENTION: with EASY PULSE working and adjusting the
value of the 15t level PEAK CURRENT (I1p) you will have the
values of the other 1st level parameters (I1b,f) in synergy

TIG AC WELDING

-
L=
AA

WAV

O

m
[ X X}

>

WAVE SHAPES

The MATRIX 250 AC/DC offers the possibility of
choosing between 3 different types of wave
shapes:

level PEAK CURRENT I2p (5250 A) starts

5B)Press the SET key until the RED led of the ond
flashing

PULSE

11 Ip
7 JL
i BTNy

| 27
L

= ¢ Adjust the parameter by turning the special dial

ATTENTION: adjusting the value of the 2™ level PEAK CUR-
RENT (I2p) while EASY PULSE is working, you will have the
values of the other 2nd level parameters (I2b, f) in synergy

3

g
z
m

¢ SQUARE WAVE: highly arc stability; ideal for

all thickness, both narrow and medium.
ATTENTION: During pre-setting and welding, the
display indicates "peak" current.

0

5
<
m

¢ MIXED WAVE: ideal for narrow thickness and
vertical welding; it increases thermal arc control
and service life of electrode.

ATTENTION: During pre-setting and welding, the

display indicates "peak" current.

(o) t3idN(o)

e SINE WAVE: guarantees a quieter and softer
arc: ideal for medium thickness and head-head
welding.

ATTENTION: The display shows the current

"RMS" value in pre-setting and welding.

9) If you want a test weld, the led of the selected
parameter will flash and the value of the
parameter being set will be visualized on the
display while this is being done

Q :

ELECTRODE DIAMETER SELECTION

The MATRIX 250 AC/DC offer the possibility of
setting the diameter of the electrode being used
to achieve the best synergetic control over strik-

ing.

WELD CURRENT WAVE BALANCING AND FREQUENCY

second to leave the weld parameter setting
phase

@ 10) Keep pressing the SET key for more than 1

11) Use the CYCLE function for PULSATING TIG welding

NOTE: The RED LED Ip and the GREEN LED I

remain on continuously during the welding proc-
m ess and the current value being used for welding

will be visualized on the display

PULSE

11 Ip
4 oJ LI
i R

o

o e ¢ BALANCING: graduating the negative and
positive half wave of the electrode appropri-

@ ately increases the penetration of the welding
or cleanliness on the surface of the piece.

=

am o

¢ FREQUENCY: adjust the wave frequency to
achieve arc concentration and reduce wear on
electrode.

INPUT STORAGE

ATTENTION: The GREEN LED I1 must be on continuously to
enter the input storage phase

NOTE: The RED LED I2 and the RED LED Ip

remain on continuously during the welding proc-
m ess and the current value being used for welding

will be visualized on the display

PULSE

1 I
BT T Ny

PROG

@ 1) Keep pressing the PROG key (for about 3

K]

seconds) until the letters Pr appear on the
display
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2) Turn the dial to select the number of the pro-
gramme where input must be stored

2) Turn the dial until the number of the pro-
gramme required appears on the display

O
0

SAVE 3) Keep pressing the SAVE key until the letters

Sto appear on the display

PROG

O

3) Press and release the PROG key to call up
the number of the selected programme

4) PROGRAMMED welding can now be done

VISUALIZING SET PARAMETRES

4) Input has been stored

1) Call up the required programme (see "STORED PRO-
GRAMME CALL UP")

PROGRAMMED WELDING

Once the programme has been memorized the operator can
only weld with the pre-set values and cannot change any of
the parameters. Go to MANUAL welding to make any
changes.

MANUAL WELDING
To return to set/modify selected parameters or to create a new
programme, do as follows:

2) Press and release the SET key to visualize the
set parameters in sequence

>

3) Keep pressing the SET key for more than a
second to return to the selected programme

)

PROG

1) Keep pressing the PROG key (for about 3
seconds) until the number of the selected
programme starts flashing

NOTE: you will automatically leave programming if the set
parameters are changed

Turn the dial anti-clockwise until 3 dotted
lines appear on the display

PROG . .
3) Pressing and releasing the PROG key, the

machine will go back to the original operation
(GREEN LED on continuously)

4) Any of the parameters may now be set or modified or new
programmes created

5) Turn the knob to scroll the programmes until an empty and
unused programme is found.

NOTE: Programme sequences can be created by placing an

empty programme between saved ones.

CALLING UP STORED PROGRAMMES

PROG

(o)

1) Keep pressing the PROG key (for about 3
seconds) until the letters Pr with the number
of the programme appear flashing on the dis-

play

1
| Maintenance

ATTENTION: Before carrying out any inspection of the inside
of the generator, disconnect the system from the supply.

SPARE PARTS

Original spare parts have been specially designed for our
equipment. The use of non-original spare parts may cause var-
iations in performance or reduce the foreseen level of safety.
We decline all responsibility for the use of non-original spare
parts.

GENERATOR

As these systems are completely static, proceed as follow:

¢ Periodic removal of accumulated dirt and dust from the
inside of the generator, using compressed air. Do not aim the
air jet directly onto the electrical components, in order to
avoid damaging them.

e Make periodical inspections in order to individuate worn
cables or loose connections that are the cause of overheat-

ing.

1
| Error signals

The welding machine is protected from faults in the mains
power supply, in the welding circuit or in the torch water-cool-
ing system. If a fault should develop in any of the above, vari-
ous messages (E01) will flash on the display. These messages
have the following meanings:

EO1: flashes on the control panel display when the machine is
connected to cooling system and its pressure switch does not
close the circuit due to pressure lack in the hydraulic circuit.

1
| Remote controls and accessories

The remote controls can be only used in the 2-STROKE and 4-
STROKE 'welding modes'.
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Matrix generators can be fitted with various remote control
devices and accessories, including:

CD6/8 manual remote control

IMPORTANT: When using the machine for TIG welding it is
OBLIGATORY to use the kit for simultaneously using the PSR6
pedal and torch (code CEA n° 460056).

Weld current can be measured at a distance by connecting up
this control. The display will show the previous maximum weld
current value set on the welder. The remote control will adjust
welding current from the minimum to this value (see Special
functions "Changing the minimum and maximum limits of wel-
ding parameters" section). Just turn the adjustment knob on
the welder to change the maximum output value.

PSR6 foot switch

The foot switch replaces the torch button and the welding cur-
rent setting knob. The display will show the previous maximum
weld current value set on the welder. The pedal will adjust the
welding current from the minimum to this value (see Special
functions "Changing the minimum and maximum limits of wel-
ding parameters" section). Just turn the adjustment knob on
the welder to change the maximum output value.

NOTE: To use the pedal control correctly, set the "welding
mode" to 2-STROKE and then the welding parameters SLOPE
UP time to 0 sec., SLOPE DOWN time to 0 sec., INITIAL CUR-
RENT to 5A and FINAL CURRENT to 5A.

Air and/or water-cooled torch up/ down

The up/down torch replaces the current setting knob on the
front of the welder. Press right (+) and left (-) button to adjust
the active parameter. With this kind of torch, it is also possible
to scroll the saved programmes by pressing the two (+) and (-)
buttons.

Turn the knob to scroll the programmes until an empty and
unused programme is found.

NOTE: Programme sequences can be created by placing an
empty programme between saved ones.

NOTE: The value shown on the display during welding repre-
sents the effective current output with all types of control.

The digital control unit of the generator is fitted with a control
recognition device which allows it to identify which device is
connected and take action accordingly. To allow the command
recognition device to work correctly, connect (with the
machine switched off) the required accessory to the relative
connector and then switch on the welding machine with the
on/off switch.

NOTE: It is not possible to memorize or open programmes
when the remote controls are connected (except for the
torch with UP/DOWN commands).

If a remote control is connected (followed by self-acknowl-
edgement procedure) the machine will automatically return to
the manual-welding phase if it has been pre-set for automatic
welding.

i The pointing out of any difficulties
and their elimination

The supply line is attributed with the cause of the most
common difficulties. In the case of breakdown, proceed as
follows:
1) Check the value of the supply voltage
2) Check that the power cable is perfectly connected to the
plug and the supply switch
3) Check that the power fuses are not burned out or loose
4) Check whether the following are defective:
¢ the switch that supplies the machine
¢ the plug socket in the wall
e the generator switch

NOTE: Given the required technical skills necessary for the

repair of the generator, in case of breakdown we advise you to
contact skilled personnel or our technical service department.

i Procedure for cover assembly and
disassembly

Proceed as follows:
1) Unscrew the two screws fastening the handle.

2) Take off handle pulling it backwards.

e

3) Take off covering lid and unscrew the 3 screws fastening
the top.

4) Use both hands to push the top towards the front part free-
ing the back part.
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5) Remove top by lifting with both hands.

Proceed vice versa for assembly.

i Procedure for welder assembly
and disassembly

Unscrew the 4 screws fastening the front rack panel.
Remove control dials.

Extract wiring connectors from electronic control board.
Unscrew small supporting columns.

Remove electronic control board by lifting it out of its sup-
ports.

® Proceed vice versa to assemble new electronic control
board.

1
| Special functions

The MATRIX 250 AC/DC allows some welding parameters to

be modified, thus providing a more versatile welding machine

for more expert welders.

Two special functions are provided for welders:

e Changing the minimum and maximum limits of parameters;

¢ Activation of special parameters (only valid for the TIG 'weld-
ing process' with HF ignition).

CHANCING THE MINIMUM AND MAXIMUM LIMITS OF
WELDING PARAMETERS

1) With the welding machine switched off, press
and hold down the SET button

>

e remote control MINIMUM CURRENT (minimum limit from 5
to 250A)

s PULISE

p

’ o
i T T Ny
..I CYCLE <—£ 1 -

ATTENTION: /f the set minimum limit (of remote control MINI-
MUM CURRENT) is greater or equal to the MAIN WELDING
CURRENT I1, welding will take place at the MAIN WELDING
CURRENT I1, regardless of the setting chosen on the remote
control.

e SLOPE DOWN time (maximum settable limit from 8.00 to
15.0 sec)

PULSE

11 Ip
s JLD
ST

Al

e POST GAS time (maximum settable limit from 10.00 to 25.0
sec)

PULSE
p

LI Lr\'h

-!I CYCLE .—J

4) Keep pressing the SET key for more than 1
second to leave the weld parameter setting
phase

>

5) The set values are now active and it is possible to weld.

ACTIVATION OF SPECIAL PARAMETERS

Activation of special parameters, only valid for the TIG 'weld-
ing process' with HF ignition, must be performed as follows:

2) Start up the welder by turning the main switch to position |

PROG

o)

1) With the welding machine switched off, press
and hold down the PROG button

3) Press the SET button in sequence to modify
the upper limits of the following welding
parameters:

>

¢ PRE-GAS time (maximum settable limit from 1.00 to 2.50
sec)

" PULISE
p
r® °
AT
= I CYléLE iJ 1 -

e SLOPE UP time (maximum settable limit from 5.00 to 10.0
SecC)

I PULI%E
re ¢
i],../ LEJ-II:)! Ju-\.\o-li
0 CYCLE ) =
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2) Start up the welder by turning the main switch to position |

(i i
Jr C

3) Turn the 'Digital adjustment/control of all
welding parameters' knob (pos. 4 fig. B) until
SPE appears on the display.

PROG
4) Press PROG to confirm.

The active welding parameters are:

¢ IGNITION CURRENT (5 + 250 A)

HOT
r START
ARC
FORCE
.\



e STRIKE TIME (only adjustable in TIG AC from 0.01 to 0.99
sec.).

ATTENTION: Too low a value may impair striking.
e INITIAL CURRENT IN TIG HF 2T (5 + 250 A)

y PULSE

p

° o
, _/" L.J-lﬁ)l Lr\'\,. )
!-[ CYGLE 1)| 1'-

¢ FINAL CURRENT IN TIG HF 2T (5 + 250 A)

PULSE

i’ R N

ATTENTION: These special welding parameters must be
only activated by qualified staff or operators who have
been trained by CEA technicians.

29



FR| FRANGAIS

Releve des eventuels inconvenients et leur elimination 41

Procédure de montage et de démontage du couvercle 41

’:I Introduction 30
’:I Description 30
’:I Donnees techniques 31
’:I Limites d’utilisation (IEC 60974-1) 31
’:I Méthodes de levage de I'installation 31
’:I Ouverture des emballages 31
’:I Installation 31
’:I Branchement a la ligne d’utilisation 31
’:I Mode d’emploi 32
’:I Branchements cables de soudure 32
’:I Parameétres de soudage 34
’: Maintenance 40
’:I Signalisations des erreurs 41
’:I Commandes a distance et accessoires 41
’:I Signalisations des erreurs 41
]
L
L]
L]
]
L
L
L]
]

Substitution fiche electronique 42

Fonctions spéciales 42

Réglage fiche électronique 171

Schéma électrique 172

Légende schéma électrique 174

Légende couleurs 174

Interprétation des symboles graphiques

sur la plaque de données 177
’: Interprétation des symboles graphiques reportés

sur la machine 179
’:I Liste pieces de rechange 180-186
’:I Commade des pieces de rechange 186

1
| Introduction

Nous vous remercions d’avoir acheté notre produit. Veuillez lire
attentivement et respecter scrupuleusement le mode d’emploi
de ce manuel et les mesures de sécurité du fascicule joint
afin de garantir de meilleures performances a I'installation et la
durée maximum de ses éléments. Dans I'intérét de la clientéle,
nous conseillons de faire suivre la maintenance ainsi que les
éventuelles réparations, aux ateliers de notre organisation
d’assistance, car ils ont tout I’équipement nécessaire et le per-
sonnel est particulierement bien formés. Toutes nos machines
et nos appareils sont sujets a un développement continu. Par
conséquent nous devons modifier les données concernant la
construction et I’équipement.

1
| Description

Le générateur TIG, MATRIX 250 AC/DC, qui est résultat de la
technologie des convertisseurs de pointe fondée sur IGBT,
avec amorce a haute fréquence, est équipé d'un dispositif
numeérique complet et novateur qui permet de contrdler tous
les paramétre de soudage.

A l'avant-garde sur le plan technologique, robuste et simple a
utiliser, le générateur MATRIX 250 AC/DC, a courant continu,
permet de souder en TIG I'acier inoxydable, I'acier au carbone,
le cuivre et ses alliages, le aluminium et ses alliages et assure
d'excellentes prestations aux soudures MMA avec n'importe
quel type d'électrode.

CARACTERISTIQUES

e Contr6le digital de tous les paramétres.

¢ Equipement standard comprend le mode pulsé avec la fonc-
tion "EASY-PULSE" disponible.

e pulsatione lent (< 10 Hz) avec la fonction de régler temps de

pic et temps de base indépendamment.

Caractéristiques de soudage TIG excellentes.

Amorcage avec haute fréquence, précis et efficace méme

avec de longue distance.

Fonction "Energy Saving" qui active la ventilation du généra-

teur et le refroidissement de la torche seulement quand

nécéssaire.

e Compensation automatique des fluctuations de la tension

du réseau entre +15% -20%.

Trés bonnes caractéristiques de soudage en MMA avec tout

types d'électrodes.

¢ Facile a utiliser.

¢ Consommation d'énergie réduite.

L'utilisation de torches TIG spéciales permet de régler a dis-

tance le courant de soudage directement a partir de la tor-

che;

Pertubation électromagnétique réduite car utilisation de la

H.F. uniguement pour I'amorgage.

Protection thermique.

e Design compact et innovant.

Structure principal métallique avec la face avant en plastique

anti choc.

Panneau de contrble protégé contre les impactes acciden-

telles.

e Poignée robuste intégrée dans le chassis.

Face avant inclinée permettant une visibilité accrue pour le

réglage et la lecture des parametres dans toutes les direc-

tions.

Taille et poids réduits, transport facile.

e Classe de protection IP 23 ainsi que protection des poussie-
res pour éléments électroniques grace au systeme de refroi-
dissement via un "tunnel" d'écoulement de I'air permettant
|'utilisation dans un environnement difficile.
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1

| Donnees techniques

Les données techniques générales de l'installation sont résu-
mées dans le tableau 1.
Tableau 1

. MATRIX 250 AC/DC

Modéle -
TIG |[ELECTRODE

Alimentation triphasée 50/60 Hz \ 400
Champ de réglage A 5+ 250
Puissance installation kVA 7
Tension secondaire a vide \ 95
Courant utilisable a 100% A | 170 160
Courant utilisable a 60% A | 200 200
Courant utilisable a 35% A | 250 250
Classe d’isolement H
Classe de protection IP 23
Dimensions {00 mm 560-425-220
Poids kg 33

Limites d’utilisation
(IEC 60974-1)

L'utilisation typique d’une soudeuse n’est pas continue, car
elle a des périodes de travail effectif (soudures) et des périodes
de repos (positionnement piéces, substitution fil, opérations de
meulage, etc.). Cette soudeuse est dimensionnée pour distri-
buer le courant I2 max. nominal, en toute sécurité, pendant une
période de travail de 35% par rapport au temps d’utilisation
total. Les normes en vigueur établissent a 10 min. le temps
d’utilisation total. Le 35% de cet intervalle est considéré cycle
de travail. En dépassant le cycle de travail admis, I'intervention
de protection thermique qui préserve les composants internes
de la soudeuse d’échauffements dangereux se déclenche.
L'intervention de la protection thermique est signalée par le cli-
gnotement de l'inscription "t°C" sur I'afficheur.. Aprés quel-
ques minutes la protection thermique s’actionne a nouveau
automatiquement et la soudeuse est a nouveau préte a
I’emploi. Ce générateur est fabriqué selon le degré de protec-
tion IP23.

i Méthodes de levage de
'installation

Levez l'installation du sol, aprés |'avoir enveloppée avec des
élingues, de fagon stable et sire en élinguant par le bas.

La machine a souder est munie d'une robuste poignée, inté-
grée au chassis, ne servant qu’au transport manuel de la
machine.

REMARQUE: Ces dispositifs de levage et de transport sont
conformes aux prescriptions des normes européennes. N’utili-
sez pas d’autres dispositifs comme moyens de levage et de
transport.

1
| Ouverture des emballages

Linstallation est essentiellement formée par:

¢ Unité de soudage MATRIX 250 AC/DC;

¢ Torches TIG de soudage (option);

e Groupe de refroidissement de la torche de soudage (HR26)
(option);

e Chariot de transport CT20 (option).

Exécutez les opérations suivantes a la réception de I'installa-

tion:

e Sortez le générateur de soudage et tous ses accessoires-
composants de leurs emballages respectifs;

31

e Vérifiez si I'installation de soudage est en bon état ou signa-
lez immédiatement les problemes au revendeur distributeur;

e Vérifiez si toutes les grilles d’aération sont ouvertes et
I’absence d’objets susceptibles de géner le passage de I'air.

1
| Installation

L’endroit pour installer la soudeuse doit étre choisi avec soin
de fagon a pouvoir assurer un service satisfaisant et sar.
L'utilisateur est responsable de ’'aménagement et de I'utilisa-
tion de l'installation suivant les instructions du constructeur qui
se trouvent dans ce manuel.

Avant d’installer la soudeuse, I'utilisateur doit prendre en con-
sidération les éventuels problemes électromagnétiques de la
surface de travail. Nous proposons de ne pas effectuer d’ins-
tallation en proximité de:

e cables de signalisation, de contréle et téléphoniques;

e transmetteurs et receveurs de radiotélévision;

e ordinateurs ou instruments de contréle et de mesure;

¢ instruments de sécurité et de protection.

Les porteurs de pacemaker, de protheses auriculaires et
d’appareils de ce genre doivent consulter leur médecin avant
de s’approcher a I'installation en fonction. Le milieu de I'instal-
lation de la soudeuse doit étre conforme au degré de protec-
tion de I'enveloppe qui est égale a IP23 (publication IEC
60529). Cette installation est refroidie avec circulation forcée
d’air et elle doit donc étre placée de fagon a laisser facilement
passer I'air aspiré et expulsé par les ouvertures qui se trouvent
dans les chassis.

1
| Branchement a la ligne d’utilisation

Avant de brancher la soudeuse a la ligne d’utilisation, con-
troler les données de la plaque pour voir si elles corres-
pondent a la valeur de la tension et fréquence de réseau et
que l’interrupteur de ligne de la soudeuse se trouve sur la
position "O". Ne branchez la soudeuse que sur la distribu-
tion de courant industriel et jamais sur le secteur.
La connexion sur le secteur doit étre réalisée a I'aideducable
tripolaire fourni avec l'installation, qui a les caractéristiques
suivantes:
e 3 conducteurs servent pour brancher la machine au réseau;
¢ |e quatrieme, de couleur JAUNE-VERT, pour effectuer le
branchement de "LA MISE A LA TERRE".
Brancher au cable d’alimentation une fiche normalisée
(3p+t) avec une capacité appropriée et prédisposer une
prise de réseau équipée d’un fusible ou d’un interrupteur
automatique; le terminal spécifique de la mise a la terre
doit étre branché au conducteur de terre (JAUNE-VERT) de
la ligne d’alimentation.
Le tableau 2 reporte les valeurs de portée conseillés pour fusi-
bles de ligne retardé, choisis d’apres le courant maximum
nominal distribué par la soudeuse et a la tension nominale
d’alimentation.

Tableau 2
Modeéle MATRIX 250 AC/DC
I2 Max nominal 35% (*) A 250
Puissance installation kVA 7
E;?:rrjgt nominal des fusibles A 10
Cable de branchement réseau
Longueur m 3
Section mm? 1,5
Cable de masse mm? 35

(*) Facteur de service

REMARQUE: /es éventuelles rallonges du céble d’alimentation
doivent avoir une section adaptée, en aucun cas elle ne doit
étre inférieure a celle.



1
| Mode d’emploi

APPAREILS DE COMMANDE ET DE CONTROLE (fig. A)

Pos. 1 Interrupteur de ligne. En position 0, la soudeuse est
éteinte

Pos.2 Céble d'alimentation de la soudeuse

Pos. 3 Raccord d'entrée du gaz de soudage

Pos. 4 Connecteur d'alimentation de I'installation de refroi-
dissement.

Pos.5 Raccord rapide polarité positive

Pos. 6 Connecteur pour commandes auxiliaires de soudage
TIG (touche torche, pédale de commande a distance,
etc..)

Pos. 7 Raccord rapide de connexion du tube d'alimentation
en gaz de la torche TIG

Pos. 8 Raccord rapide polarité négative

Fig. A

FAGADE (fig. B)

Pos.1 Touche "mode de soudage": 2 TEMPS, 4 TEMPS,
CYCLE, POINTAGE

Pos.2 Touche "procédé de soudage": TIG AC avec amorce
HF, TIG DC avec amorce HF, TIG avec amorce type
"lift", ELECTRODE.

Pos. 3 Afficheur numérique de pré-configuration et de visua-
lisation de tous les parametres L'afficheur joue aussi
le role d'ampéremetre numérique

Pos. 4 Réglage/contréle numérique de tous les parametres
de soudage

Pos.5 Sélecteur EASY PULSE, ON PULSE (véloce), ON
PULSE (lent)

Pos. 6 Touche SAVE, pour sauvegarder les parameétres et
les programmes de soudage.

Pos.7 Touche PROG, pour rappeler les parametres et les
programmes de soudage.

Pos. 8 Del rouge fonction POST GAZ

Pos. 9 Del rouge fonction COURANT FINAL

Pos. 10 Del rouge fonction INCLINAISON VERS LE HAUT

Pos. 11 Del rouge fonction COURANT DE PIC (lIp) - actif uni-

quement si la fonction PULSATION est engagée

Del rouge FREQUENCE DE PULSATION (f) - actif uni-
quement si la fonction PULSATION est engagée

DEL ROUGE fonction COURANT (Ib) DE BASE - actif
uniquement si la fonction PULSATION est engagée
DEL ROUGE fonction COURANT (I2) 2°™€ NIVEAU -
actif uniquement si la fonction CYCLE est engagée
DEL VERT fonction COURANT PRINCIPAL (I1)

Del rouge fonction INCLINAISON VERS LE BAS

Del rouge fonction COURANT INITIAL

Del rouge fonction PRE-GAZ

Voyant a diode rouge de fonction ARC FORCE.
Touche SET, pour sélectionner les paramétres de
soudage.

Voyant a diode rouge de fonction HOT START.
Touche "Wave", pour sélectionner onde rectangu-
laire, carré et mixte

Touche "électrode diametre", pour sélectionner élec-
trode diamétre, pour efficace amorgage avec AC.
Touche "équilibrage et fréquence", pour sélectionner
courant alternatif équilibrage et fréquence.

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos. 17
Pos.
Pos.
Pos.

Pos. 21
Pos.

Pos.

Pos.

Fig. B

1
| Branchements cables de soudure

SOUDAGE PAR ELECTRODE (MMA) (fig. C)

Brancher, toujours avec la machine débranchée du réseau, les
cables de soudure aux bornes de sortie (Positif et Négatif) de
la soudeuse, en se branchant a la pince de la masse, avec la
polarité prévue pour le type d’électrode a utiliser (Fig. C). En
choisissant les indications fournies par les fabricants d’électro-
des. Les cables de soudure doivent étre le plus court possible,
ils doivent étre pres I'un de I'autre, positionnés au niveau du
sol ou trés proche du sol.

PIECE DE SOUDURE

La piece a souder devrait toujours étre branchée a la terre pour
diminuer les émissions électromagnétiques. Mais il faut faire
tres attention de ne pas augmenter le risque d’accidents ou de
dommages a d’autres appareils électriques en branchant la
terre a la piéce a souder. S’il faut brancher la piéce a souder a
terre, il faut effectuer un branchement direct entre la piéce et la
partie de terre. Dans les Pays ou cette connexion n’est pas
admise, brancher la piéce a souder a la terre a I'aide de con-
densateurs, en accord aux normes Nationales.
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Fig. C

SOUDAGE EN TIG (fig. D)

Nouer le tuyau de gaz qui arrive de la partie postérieure de la
machine a la bouteille de gaz Argon et I'ouvrir.

Lorsque la machine est éteinte, brancher le cable de masse
a la connexion rapide marquée pa le symbole + (positif).
Connecter la pince de masse concernée a la piéce a souder
ou au plan porte-piéces dans une zone ou il n’y a pas de
rouille, de vernis, de graisse, etc.

Lorsque la machine est éteinte, brancher le cable de puissa-
bce de la torche a la connexion rapide marquée pa le sym-
bole - (negatif).

Relier le tuyau de gaz de la torche a la prise.

Insérer le connecteur touche torche dans la prise.

PIECE DE SOUDURE

La piece a souder devrait toujours étre branchée a la terre pour
diminuer les émissions électromagnétiques. Mais il faut faire
tres attention de ne pas augmenter le risque d’accidents ou de
dommages a d’autres appareils électriques en branchant la
terre a la piece a souder. S’il faut brancher la piece a souder a
terre, il faut effectuer un branchement direct entre la piece et la
partie de terre. Dans les Pays ou cette connexion n’est pas
admise, brancher la piéce a souder a la terre a I'aide de con-
densateurs, en accord aux normes Nationales.
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1
| Parameétres de soudage

ATTENTION: les paramétres qu'indiquent I'afficheur et qui
apparaissent sur les illustrations sont purement indicatifs.

RETABLISSEMENT DES CONFIGURATIONS D’USINE

Pour rétablir les configurations d’usine procédez de la sorte:

1) Lorsque la machine a souder est arrétée, appuyer longue-
ment sur les touches "mode de soudage" (Pos. 1, Fig. B) et
"procédé de soudage" (Pos. 2, Fig. B).

2) Mettez la machine a souder en marche en plagant I'inter-
rupteur d'alimentation sur 1.

3) Lafficheur reste éteint pendant quelques secondes, puis la
valeur préconfigurée du courant apparait (80A).

ATTENTION: Le rétablissement des configurations d’usine éli-
mine tous les programmes de soudage mémorisés auparavant.

VISUALISATION DE LA VERSION DE LOGICIEL

MATRIX 250 AC/DC est muni d'un contréle numérique et d'un
logiciel configuré en usine. Ce logiciel est évolutif et améliora-
ble. Il est identifiable par un numéro spécifique, qui apparait
sur |'afficheur de la fagon suivante:

1) Lorsque la machine a souder est arrétée,
appuyer longuement sur la touche SAVE

SAVE

2) Mettez en fonction la soudeuse en faisant pivoter I'inter-
rupteur de ligne sur |

3) Le type de logiciel installé (ex. b.01) apparait
sur |'afficheur pendant quelques secondes

SOUDAGE PAR ELECTRODE (MMA)

1) Mettez en fonction la soudeuse en faisant pivoter I'inter-
rupteur de ligne sur |

2) Appuyez sur la touche "procédé de soudage" et placez-
Vous sur:

@ = Ac

® +fE=pc P L

® I=0c ° ELECTRODE pour le soudage d'électrodes
basiques avec dispositifs "arc force" et "hot

start" programmables par |'utilisateur.

3) Sivous appuyez successivement sur la tou-
che SET vous pouvez configurer les parame-
tres de soudage suivants:

HOT
r START
ARC
FORCE
‘..

e HOT START (0 =+ 100): fournit un pic de courant qui facilite
I’amorgage de I'arc et la formation du cratére idéal de sou-

dure
@ HOT
r START
ARC
FORCE
-~

e ARC FORCE (0 + 100): augmente I’énergie d’arc en condi-
tions de soudure lourde

£
>

I PULISE
p
‘ﬂ o
i L T T Ny
-.I CYCLE <—£ l -

e COURANT PRINCIPAL de soudage I1 (5 + 250 A)

4) Pour sortir de la phase de configuration des
parameétres de soudage: appuyez sans la
lacher sur la touche SET pendant environ 1

>)

seconde
PULSE
11 IE
‘ﬂ
i ./. LEJ-lﬁ)lJLr\.\. '
-oI cvCLE =& 1 .

e e DEL VERT I1 est éclairé

5) Vous pouvez alors effectuer le soudage

6) Pendant le soudage, I'afficheur numérique
montre le courant réel utilisé

SOUDAGE PAR AC ETDC

1) Mettez en fonction la soudeuse en faisant pivoter I'inter-
rupteur de ligne sur |

2) Appuyez sur la touche "procédé de soudage" et placez-
VOus sur:

O" = AC

® "Epc

@ II=pc e TIG "HF AC" pour le soudage TIG avec cou-

o= rant alternatif avec amorce haute fréquence
ou

® "= AcC

O *{E= pc

® I=0c o TIG "HF DC" pour le soudage TIG avec cou-

e = rant continu avec amorce haute fréquence
ou

@ = Ac

. HF|

o é gg e TIG type "lift" pour le soudage TIG de type

o = "Jift" avec courant continu sans haute fre-

@ guence

ATTENTION: /'amorce correcte de type "lift" s'effectue en
n'appuyant sur la touche de la torche qu'aprées avoir touché
avec ['électrode la piece a souder

3) Appuyez sur la touche "mode de soudage" et placez-
vous sur une des 4 options disponibles:
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* 2 TEMPS

o 41 En appuyant sur la touche torche, il est possi-
:cfc—é ble d’effectuer le cycle de soudage a partir du
° = COURANT INITIAL de soudage (si un SLOPE

UP est programmé), alors qu’en relachant la
touche, il est possible de terminer le soudage
au COURANT FINAL de soudage (si un
SLOPE DOWN est programmé).

ott ° 4 TEMPS

ott Le soudage TIG se produit de la fagon sui-

@ CYCLE vante:

° [~ A) si vous appuyez sur la touche torche vous

amorcez l'arc et le courant conserve sa
valeur INITIALE

B) si vous lachez la touche torche, vous
effectuez I'INCLINAISON VERS LE HAUT
(s'ily en a une) et le courant se porte sur la
valeur 1

C) si vous appuyez sur la touche torche vous
effectuez I'INCLINAISON VERS LE BAS
(s'il'y en a une) et le courant se porte sur
sa valeur FINALE (courant de cratére)

D) si vous lachez la touche le cycle de sou-
dage se termine

O

CYCLE

Le soudage TIG, lorsque cette fonction est
actlvee se prodwt de la fagon suivante:

® si vous appuyez sur la touche torche vous
amorcez |'arc et le courant conserve sa
valeur INITIALE

si vous lachez la touche torche, vous effec-
tuez I'INCLINAISON VERS LE HAUT (s'il y
en a une) et le courant se porte sur sa valeur
PRINCIPALE (1)

si vous appuyez sur la touche torche et vous
la relachez aprés moins de 1 seconde, le
courant de soudage se porte sur sa valeur
DE CYCLE (l2); si vous répétez |'opération,
vous pouvez vous déplacez un nombre illi-
mité de fois entre les deux niveaux de cou-
rant (11, 12)

si vous appuyez sans lacher la touche tor-
che (pendant plus de 2 secondes) vous
effectuez I'INCLINAISON VERS LE BAS (s'il
y en a une) et le courant se porte a sa valeur
FINALE (courant de crateére)

si vous lachez la touche torche, le cycle de
soudage se termine

o i1« POINTAGE
@ croie Permet d'effectuer, en appuyant sur la touche
o = torche, le pointage pendant une durée pré-

établie (en secondes), au terme de laquelle
I'arc s'éteint automatiquement

PULSE

LJ-lmJ

CYCLE

\.o-l'

i’

COURANT INITIAL de soudage
TIGDC: 5 +250 A
TIG AC: onde carrée 5 + 250 A
onde mixte 5 + 250 A
onde sinusoidale 16 + 176 A
ATTENTION: programmable uniquement avec les fonctions 4
TEMPS ou CYCLE activées

—0

PULSE
|

11 p
o/ ’.LEJ-I %l.

()
| \eon s
CYCLE iJ 1!.

Al

Temps de INCLINAISON VERS LE HAUT (0,0 + 5,0 sec)

PULSE

i’ L an

CYCLE

COURANT PRINCIPAL de soudage I1
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: onde carrée 5 + 250 A

onde mixte 5 + 250 A

onde sinusoidale 16 + 176 A
ATTENTION: programmable uniquement avec les fonctions 4
TEMPS ou CYCLE activées

oI

PULSE

v LJ'le

CYCLE

\.o-l'

A

COURANT DE CYCLE I2
TIGDC: 5+250A
TIG AC: onde carrée 5 + 250 A
onde mixte 5 + 250 A
onde sinusoidale 16 + 176 A
ATTENTION: programmable uniquement avec la fonction
CYCLE activée

4) Sivous appuyez successivement sur la tou-
che SET vous pouvez configurer les parame-
tres de soudage suivants:

PULSE

./"]_ J'lbl LI"

CYCLE al ]i

A

Temps de PRE-GAZ (0,05 + 1 sec)

PULSE

i’ 1 ﬂ"J

CYCLE
FREQUENCE DE PULSATION f (0,5 + 500 Hz)

ATTENTION: programmable uniquement avec la fonction ON
PULSE ou EASY PULSE activée

\.o-l'

PULFE

11 p
AL

%
CYCLE :

L.

Al

Temps d'INCLINAISON VERS LE BAS (0,0 + 8,0 sec)
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y PULI%E
so .
i J.../' LEJ-IE,! Ju-\\ 10
=0 CYCLE ° =

COURANT FINAL de soudage
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: onde carrée 5 + 250 A
onde mixte 5 + 250 A
onde sinusoidale 16 + 176 A
ATTENTION: programmable uniquement avec la fonction 4
TEMPS ou CYCLE activée

PULSE

11 Ip
7 oJ°LI
i’ LF_J 1,

Temps de POST-GAZ (0,5 + 25 sec)

ATTENTION: Pendant le temps de POST-GAZ, le DEL de
POST-GAZ clignote, le DEL VERT I1 est éclairé.

5) Vous pouvez, a présent, procéder comme pour un sou-
dage TIG ordinaire, en configurant les parameétres de la
fagon indiquée pour la procédure de SOUDAGE TIG

SOUDAGE TIG PULSE

MATRIX 250 AC/DC permet d'effectuer le soudage TIG pulsé

selon 3 modes:

e ON-PULSE véloce (TIG DC)
Soudage TIG pulsé avec configuration manuelle des para-
metres de soudage;

e ON-PULSE lent (TIG AC et DC)
Soudage TIG pulsé avec configuration manuelle des para-
métres de soudage;

e EASY PULSE (TIG DC)
Soudage TIG pulsé avec configuration synergique des para-
meétres de soudage.

REMARQUE: /a pulsation est automatiquement désengagée
tant que dure le courant INITIAL ou FINAL

1) Mettez en fonction la soudeuse en faisant pivoter I'inter-
rupteur de ligne sur |

5) Pour sortir de la phase de configuration des
parametres de soudage: appuyez sans la
lacher sur la touche SET pendant environ 1
seconde

>

6) Effectuez le soudage TIG voulu

REMARQUE: Pendant le soudage : si le DEL
VERT I1 est éclairé fixement, |'afficheur montre la
valeur du courant utilisé pour souder

REMARQUE: Lors du soudage TIG pulsé (en
mode EASY PULSE, ON PULSE rapide et lent),
I’écran affiche pendant 1 seconde la valeur
mesurée du COURANT DE POINTE lp et pen-
dant 1 seconde la valeur mesurée du COURANT
DE BASE Ib.

SOUDAGE: TIG AVEC LA FONCTION POINTAGE ACTIVE

1) Mettez en fonction la soudeuse en faisant pivoter I'inter-
rupteur de ligne sur |

2) Appuyez sur la touche "mode de soudage"
------- et placez-vous sur la fonction POINTAGE

3) Appuyez sur la touche SET jusqu'a ce que le
Del clignote

ceeo
o
alls

O

4) Configurez, a I'aide du bouton, le TEMPS DE
POINTAGE voulu (0,5 + 10 sec)

ON-PULSE véloce (TIG DC)

EASY

PULSE . @
ON

PULSE O

2A)Appuyez sur la touche "pulsation” jusqu'a ce
que la fonction voulue s'active (le DEL ON
PULSE est éclaire)

3A)Appuyez ensuite sur la touche SET pour
configurer les parameétres de pulsation sui-

>)

vants:
PULSE
§
’
Tl AR
-oI cvoLE =& 1 .
COURANT DE PIC Ip (5 + 250A)
PULSE
TR
’
iol. LEJ-lml_JLr\.\o-“
-oI cvoLE =& Le-

COURANT DE BASE Ib (5 + 250 A)

PULSE

AL LELR,
BT

FREQUENCE DE PULSATION f (0,5 + 500 Hz)

ON-PULSE lent (TIG AC et DC)

EASY
PULSE .

ON
PULSE o

2B)Appuyez sur la touche "pulsation” jusqu'a ce
que le DEL clignote

3B)Si vous appuyez successivement sur la tou-
che SET vous pouvez configurer les parame-
tres de soudage suivants:

>
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PULSE
/l.
-OI CYCLE o 1
COURANT DE PIC Ip
TIG DC: 5 + 250 A
TIGAC: 5+250A
PULSE
’.
o/ L J-lb

o ;
AJ 5 1!.
COURANT DE BASE Ib
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: onde carrée 5 + 250 A

onde mixte 5 + 250 A

onde sinusoidale 16 + 176 A

CYCLE

I PULISE

p

r®
i B T TN
IOI CYCLE L 1 =

TEMPS DE PIC tp
TIG DC:0,01 + 0,99 sec
TIG AC:0,10 = 0,99 sec

PULSE

’.
i j" L J-l b | N
L) CYCLE o o=
TEMPS DE BASE tb
TIG DC:0,01 + 0,99 sec

TIG AC:0,10 + 0,99 sec

REMARQUE: avec /a fonction EASY PULSE
activée, si vous configurez la valeur d'un para-
metre (en général Ip), vous obtenez par synergie
les valeurs des autres paraméetres (Ib, f)

EASY
PULSE [ ]

OoN
ruse- O

>

4) Effectuer le soudage TIG PULSE voulu

OUDAGE TIG PULSE AVEC LA FONCTION CYCLE
ACTIVEE

Cette fonction permet de souder a 2 niveaux différents de cou-
rant pulsé (I1 et I2). Dans ce cas aussi, vous pouvez effectuer le
soudage avec les deux modes ON PULSE et EASY PULSE. Si
la fonction CYCLE est activée vous devez configurer (non seu-
lement les parameétres de pulsation Ib, Ip, f) mais aussi le COU-
RANT DE PIC de 2°™€ niveau (I2p). Les autres paramétres de
pulsation de 2°™€ niveau (COURANT DE BASE I2b et FRE-
QUENCE) s'obtiennent par synergie. La FREQUENCE est
constante tandis que le COURANT DE BASE de 2°™© niveau
(I2b) est proportionnel au rapport entre les courants de 1€
niveau.

Pour sortir de la phase de configuration des
parametres de soudage, appuyez sans lacher sur
la touche SET pendant 1 seconde environ

REMARQUE: Pendant le soudage, les Del VERT
I1 et rouge Ip restent éclairés fixement et I'affi-
cheur montre la valeur du courant utilisé pour
souder

MODE ON PULSE / EASY PULSE

1) Mettez en fonction la soudeuse en faisant pivoter I'inter-
rupteur de ligne sur |

e it

[

Ocvae  2) Appuyez sur la touche "mode de soudage"
= et placez-vous sur la fonction CYCLE

MODE ON-PULSE véloce (TIG DC)

3A)Appuyez sur la touche "pulsation" jusqu'a ce
que la fonction voulue s'active (le DEL ON
PULSE est éclairé)

EASY

PULSE .@
OoN

puLse- O

4A)Appuyez sur la touche SET jusqu'a le DEL
VERT I1 et le DEL ROUGE Ip clignotent; fai-
tes tourner le bouton prévu a cet effet pour
régler la valeur du COURANT DE PIC de 1er
niveau lp (5 + 250 A).

PULSE

.,’ L J'lb

CYCLE .J

>

\.o-l|

Al

5A)Appuyez sur la touche SET jusqu'a ce que
clignote le Del ROUGE du COURANT DE PIC

de 2™ niveau lI2p (5 + 250 A)

PULSE

'°1_ J'lbl LM,

u CYCLE LJ 1'-

* Réglez le parameétre en faisant tourner le bou-
ton prévu a cet effet

6A)Appuyez sur la touche SET jusqu'a ce que
clignote le DEL ROUGE du COURANT DE

BASE de 1°" niveau (5 = 250 A)

PULSE

.,"L J'lb

o
CYCLE . ko=

Al

* Réglez le parameétre en faisant tourner le bou-
ton prévu a cet effet

e
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7A)Appuyez sur la touche SET jusqu'a ce que
clignote le DEL ROUGE de la FREQUENCE
DE PULSATION

PULSE

./'L J'lb

.I CYCLE f—— 1'.

e Réglez le paramétre en faisant tourner le bou-
ton prévu a cet effet

PULSE

[T LIIJ i

e Réglez le parameétre en faisant tourner le bou-
ton prévu a cet effet

ATTENTION: allez en 9)

MODE ON-PULSE lent (TIG AC and DC)

que la fonction voulue s'active (le DEL ON

ke @ @ 3B)Appuyez sur la touche "pulsation" jusqu'a ce
PULSE clignote)

ON
PULSE o

4B)Appuyez sur la touche SET jusqu'a le DEL

VERT I1 et le DEL ROUGE Ip clignotent; fai-
tes tourner le bouton prévu a cet effet pour
régler la valeur du COURANT DE PIC de 1er
niveau lp
TIGDC: 5+250A
TIG AC: onde carrée 5 = 250 A

onde mixte 5 = 250 A

onde sinusoidale 16 + 176 A

@

PULSE

,
..I./ CLYCLJE-l b._J .1!.

5B)Appuyez sur la touche SET jusqu'a ce que
clignote le Del ROUGE du COURANT DE PIC
de 2 éme niveau l2p
TIGDC: 5+250A
TIG AC: onde carrée 5 - 250 A
onde mixte 5 + 250 A
onde sinusoidale 16 + 176 A

PULSE

/'0 |
AJ o JZCLJE-I o i

e Réglez le paramétre en faisant tourner le bou-
ton prévu a cet effet

7B)Appuyez sur la touche SET jusqu'a ce que
clignote le DEL ROUGE du TEMPS DE PIC tp
TIG DC: 0,01 + 0,99 sec
TIG AC: 0,10 = 0,99 sec

H PULISE

p

e ¢
i L T Ny
-OI CYCLE : =0=

e Réglez le parameétre en faisant tourner le bou-
ton prévu a cet effet

8B)Appuyez sur la touche SET jusqu'a ce que
clignote le DEL ROUGE TEMPS DE BASE tb
TIG DC: 0,01 + 0,99 sec
TIG AC: 0,10 = 0,99 sec

PULSE

,0
[Tl LFJ hul}

® Réglez le paramétre en faisant tourner le bou-
ton prévu a cet effet

ATTENTION: allez en 9)

MODE EASY PULSE (TIG DC)

Fe @ @ 3C)Appuyez sur la touche "pulsation" jusqu'a ce

que la fonction EASY PULSE s'active
PULSE o

6B)Appuyez sur la touche SET jusqu'a ce que
clignote le DEL ROUGE du COURANT DE
BASE de 1 er niveau
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: onde carrée 5 + 250 A
onde mixte 5 + 250 A
onde sinusoidale 16 + 176 A
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4C)Appuyez sur la touche SET jusqu'a le DEL
VERT I1 et le DEL ROUGE Ip clignotent; fai-
tes tourner le bouton prévu a cet effet pour
régler la valeur du COURANT DE PIC de 1er
niveau lp (5 + 250 A).

PULSE

L,
gl

ATTENTION: avec /a fonction EASY PULSE active, réglez la
valeur du COURANT DE PIC de 1°" niveau (l1p) de fagon a
obtenir en synergie les valeurs des autres parameétres de 1€
niveau (I1b, f)

|
’
o

5B)Appuyez sur la touche SET jusqu'a ce que
clignote le DEL ROUGE du COURANT DE

PIC de 2%™® niveau l2p

>

I PULI%E
o oL
.!Io/ LI2J-lIb£_J \-o-I '

CYCLE o=

¢ Réglez le paramétre en faisant tourner le bou-
ton prévu a cet effet

ATTENTION: avec /a fonction EASY PULSE active, réglez la
valeur du COURANT DE PIC de 2°™ niveau (I2p) de fagon a
obtenir en synergie les valeurs des autres paramétres de 2°™¢
niveau (I2b, f)

9) Si vous effectuez un soudage d'essai, pen-
dant cet essai le Del du parametre sélec-
tionné clignote et I'afficheur montre la valeur
du parametre en cours de configuration

10) Pour sortir de la phase de configuration des
parametres de soudage appuyez sans lacher
sur la touche SET pendant plus d'une
seconde

>

11) Effectuez le soudage TIG PULSE avec la fonction CYCLE

REMARQUE: pendant le soudage, le DEL
ROUGE Ip et le DEL VERT I1 restent fixement
éclairé et I'afficheur montre la valeur du courant
utilisé pour le soudage

I PULI%E
o of LI
BTl

CYCLE o=

REMARQUE: pendant le soudage, le DEL
ROUGE Iz et le DEL. ROUGE Ip restent fixement
éclairé et I'afficheur montre la valeur du courant
utilisé pour le soudage

I PUL%E
7L LI,
i’ L'Zﬂ'u h

CYCLE LT

SOUDAGE TIG AC

FORMES D'ONDE
offrent la possibilité de choisir parmi 3 différents
types de formes d'onde:

* ONDE CARREE: stabilité élevée de I'arc;

J?g 2 idéale pour toutes les épaisseurs, fines ou
AA @ moyennes
WAVE ATTENTION: Lors des paramétrages et du sou-
@ dage, I’écran affiche la valeur de pointe du cou-
rant.
o e e ONDE MIXTE: idéale pour les épaisseurs
Py fines et pour le soudage vertical; accroit le
AA ® contréle thermique de l'arc et la durée de
WAVE |'électrode
@ ATTENTION: Lors des paramétrages et du sou-
dage, I’écran affiche la valeur de pointe du cou-
rant.
k- o - .
= e  * ONDE SINUSOIDALE: garantit un arc plus
AA O souple et silencieux : idéal pour les épaisseurs

moyennes et le soudage téte-téte

ATTENTION: En pré-réglage et en soudage
I'écran indique la valeur "RMS" du courant.

CHOIX DIAMETRE ELECTRODE

Les MATRIX 250 AC/DC offrent la possibilité de
régler le diamétre de |'électrode utilisée pour
obtenir de maniere synergique le meilleur con-
tréle de I'amorgage.

EQUILIBRAGE ET FREQUENCE ONDE DU COURANT DE
SOUDAGE

=)

am e e EQUILIBRAGE: en graduant adéquatement la
demi-onde négative et la positive de |'élec-

@ trode, on augmente la pénétration du soudage
ou le nettoyage superficiel de la piece.

o8 e

m o

¢ FREQUENCE: régler la fréquence de |'onde
pour obtenir la concentration de I'arc et
réduire |'usure de I'électrode.

MEMORISATION DES CONFIGURATION

ATTENTION: pour accéder a la phase de mémorisation des
configurations le DEL VERT I1 doit étre éclairé fixement
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PROG

1) Appuyez sans lacher sur la touche PROG
(environ 3 secondes) jusqu'a ce que sur
I'afficheur s'inscrive Pr

2) Faites tourner le bouton pour sélectionner le
numeéro du programme sur lequel vous dési-
rez mémoriser la configuration

SAVE

3) Continuez d'appuyer sur la touche SAVE
jusqu'a ce que sur I'afficheur s'inscrive Sto

4) Les configurations ont été mémorisées

SOUDAGE PROGRAMME

Une fois le programme mémorisé, I'opérateur ne peut souder
qu'en utilisant les valeurs pré-définies et ne peut modifier
aucun parametre. Pour effectuez des changements il doit pas-
ser au soudage MANUEL.

SOUDAGE MANUEL

Pour revenir a la configuration/modification des parametres
sélectionnés ou pour créer un nouveau programme, procédez
de la sorte:

PROG

O

1) Appuyez sans lacher sur la touche PROG
(environ 3 secondes) jusqu'a ce que le
numéro du programme sélectionné com-
mence a clignoter

Faites tourner le bouton en sens anti-horaire
jusqu'a ce que 3 tirets apparaissent sur |'affi-
cheur

PROG
3) Appuyez sur la touche PROG et lachez-la; la

machine revient au fonctionnement initial
(DEL VERT éclairé fixement)

4) Vous pouvez a présent configurer ou modifier chaque
parameétres séparément ou créer un nouveau programme

5) En tournant le bouton, il est possible de faire défiler les
programmes pour trouver un programme vide n’étant pas
utilisé.

REMARQUE: // est possible de créer des séquences de pro-

grammes en insérant un programme vide entre les program-

mes memorises.

RAPPEL DES PROGRAMMES MEMORISES

PROG

O

1) Appuyez sans lacher sur la touche PROG
(environ 3 secondes) jusqu'a ce que sur
|'afficheur s'inscrive Pr et que le numéro du
programme clignote

Faites tourner le bouton jusqu'a ce que sur
I'afficheur apparaisse le numéro de pro-
gramme que vous voulez rappeler

Appuyez sur la touche PROG et lachez-la
pour rappeler le programme dont vous avez
sélectionné le numéro

4) Vous pouyez a présent effectuer un soudage PRO-
GRAMME

VISUALISATION DES PARAMETRES CONFIGURES

1) Rappelez le programme voulu (cf. "RAPPEL DES PRO-
GRAMMES MEMORISES")

>
>

REMARQUE: si vous modifiez les paramétres configures,
vous sortez automatiquement de la programmation

2) Appuyez sur la touche SET et lachez-la pour
visualiser en séquence les parameétres confi-
gurés

3) Appuyez sans lacher sur la touche SET (pen-
dant plus de 1 seconde) pour revenir au pro-
gramme sélectionné

1
| Maintenance

ATTENTION: avant d’effectuer n’importe quelle inspection a
l'intérieur du générateur, enlever I'alimentation a I'installation.

PIECES DE RECHANGE

Les piéces de rechanges originales ont été étudiées spécifi-
quement pour notre installation. L'utilisation de pieces de
rechange qui ne sont pas originales peut provoquer des varia-
tions dans les prestations et diminuer le niveau de sécurité
prévu.

GENERATEUR

Vu que ces installations sont complétement statiques, procé-

dez de la fagon suinante:

¢ Nettoyage périodique des accumulations de saleté et de
poussiére a I'intérieur du générateur a I'aide de I'air com-
primé. Ne pas diriger le jet d’air directement sur les compo-
sants électriques qui pourraient étre endommagés.

¢ Inspection périodique pour contréler les cables usés ou les
connexions dévissées qui sont la cause d’échauffement.
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1
| Signalisations des erreurs

La soudeuse est protégée des éventuels inconvénients, pou-
vant se vérifier au réseau d'alimentation, au circuit de soudage
ou encore au circuit de refroidissement a eau, de la torche.
Dés que ces inconvénients surgissent, des messages cligno-
tants (EO1) paraissent sur I'écran. Ces messages ont le sens
suivant:

EO1: cette inscription s'affiche et clignote sur I'écran du
tableau de contrdle, lorsque I'installation de refroidissement
est branchée sur la machine et que son pressostat ne ferme
par le circuit par manque de pression dans le circuit hydrauli-
que.

i Commandes a distance et
accessoires

Les commandes a distance peuvent étre utilisées seulement
avec les 'modes de soudage' 2 TEMPS et 4 TEMPS.

Les générateurs Matrix peuvent étre dotés de différentes com-
mandes a distance et d'accessoires tels que:

Commande manuelle a distance CD6/8

IMPORTANT: Lorsque la machine est utilisée pour le soudage
TIG, il est OBLIGATOIRE d’utiliser le kit d’utilisation simultanée
de la pédale PSR6 et de la torche (code CEA n° 460056).

Lorsque cette commande est engagée, vous pouvez régler le
courant de soudage. L’écran affichera la valeur maximale du
courant précédemment configurée sur la soudeuse. La com-
mande a distance permettra de régler le courant de soudage
du minimum jusqu’a cette valeur (voir paragraphe Fonctions
spéciales "Modification des limites minimums et maximums
des paramétres de soudage"). Pour changer la valeur maxi-
male fournie il vous suffit de faire tourner la poignée de réglage
qui se trouve sur la soudeuse.

Commande a pédale PSR6

L’écran affichera la valeur maximale du courant précédemment
configurée sur la soudeuse. La pédale permettra de régler le
courant de soudage du minimum jusqu’a cette valeur (voir
paragraphe Fonctions spéciales "Modification des limites mini-
mums et maximums des parametres de soudage"). Pour chan-
ger la valeur maximale fournie il vous suffit de faire tourner la
poignée de réglage qui se trouve sur la soudeuse.

REMARQUE: Pour utiliser correctement la pédale, configurez
le Mode de soudage sur 2 TEMPS et les parametres de sou-
dage Temps de SLOPE UP sur 2 secondes, Temps de SLOPE
DOWN sur 0 seconde, COURANT INITIAL sur 5A et COURANT
FINAL sur 5A.

Torche up/down (haut/bas) refroidie a air et/ou a eau
L’écran affichera la valeur maximale du courant précédemment
configurée sur la soudeuse. De plus, avec ce type de torche il
est possible de faire dérouler les programmes mémorisés avec
la pression des deux boutons (+) et (-).

En tournant le bouton, il est possible de faire défiler les pro-
grammes pour trouver un programme vide n’étant pas utilisé.

REMARQUE: // est possible de créer des séquences de pro-
grammes en insérant un programme vide entre les program-
mes memorises.

REMARQUE: Avec tous les types de commande, la valeur affi-
chée sur I’écran pendant le soudage est celle du courant réel-
lement fourni.

Le contréle digital du générateur est doté d'un dispositif de
reconnaissance automatique de la commande employée, qui
lu permet de comprendre quel dispositif est branché et de se
comporter en conséquence. Pour faire en sorte que le disposi-
tif de reconnaissance automatique fonctionne correctement, il
est nécessaire (lorsque I'appareil est éteint) de relier au con-
necteur opportun, I'accessoire a utiliser et d'allumer successi-
vement la soudeuse au moyen de l'interrupteur on/off (mar-
chearrét).

REMARQUE: Lorsque les commandes a distance sont
engagees, il est impossible d’effectuer les opérations de
mémorisation et de rappel des programmes (hormis pour
la torche avec les commandes UP/DOWN).

Lorsque la machine est en condition de soudage programmé,
si vous engagez la commande a distance (et que la procédure
automatique de reconnaissance automatique s’effectue), la
machine revient automatiquement en phase de soudage
manuel.

i Releve des eventuels
inconvenients et leur elimination

La cause des inconvénients les plus fréquents dépendent
de la ligne d’alimentation. En cas de panne procéder
comme suit:
1) Contréler la valeur de tension de ligne.
2) Les fusibles de réseau ne doivent pas étre brllés ou des-
serrés.
3) Le cable du réseau doit étre parfaitement branché a la fiche
et a l'interrupteur.
4) Controler s’ils sont défectueux:
e ’interrupteur et les prises en saillie qui alimentent la
machine;
e La fiche du cable ligne;
e |’interrupteur de la soudeuse.

REMARQUE: La réparation du générateur demande des con-
naissances techniques, donc en cas de rupture, il faut s’adres-
ser au personnel qualifié ou bien a notre assistance technique.

i Procédure de montage et de
démontage du couvercle

Procédez de la fagon suivante:
1) Dévissez les deux vis de fixation de la poignée.

2) Enlevez la poignée en la tirant vers |'arriére.

E——
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3) Enlevez le petit toit et dévissez les 3 vis de fixation du cou-
vercle.

4) Poussez le couvercle a deux mains vers I'avant en libérant
I'arriere.

5) Enlevez le couvercle en le soulevant a deux mains.

Pour le montage, procédez en sens inverse.

1

| Substitution fiche electronique

e Dévissez les 4 vis de fixation du panneau du bati avant.
e Enlevez les poignées de réglage.

e Sortez les connecteurs électriques de la carte.

e Dévissez les colonnes de support.

¢ Enlevez la carte électronique en la soulevant de ses sup-
ports.

Pour monter la nouvelle carte, procédez en sens inverse.

1
| Fonctions spéciales

3) En appuyant en continu le bouton SET il est
possible de modifier les limites maximums
des paramétres de soudage suivants:

>

» Temps de PRE-GAZ (limite maximum réglable de 1,00 a
2,50 sec)

I PUL|SE
P
ro .
e S Lrﬂﬁ)l LI".\. i
AJ CYCLE L—l 11

e Temps de INCLINAISON VERS LE HAUT (limite maximum
réglable de 5,00 a 10,0 sec)

I PULISE
p
’e .
L J'II%IJLF\.\."
..I CYCLE 3 LT

e COURANT MINIMUM commandes a distance (limite mini-
mum pouvant étre programmée de 5 a 250 A)

s PULISE

p

’ o
i L T T N
..I CYCLE L 1 -

ATTENTION: Si /a limite minimum programmeée (du COU-
RANT MINIMUM commandes a distance) est supérieure ou
€gale a la valeur du COURANT PRINCIPAL de soudage I1, le
soudage sera effectué a la valeur du COURANT PRINCIPAL
de soudage I1, indépendamment de la configuration choisie
sur la commande a distance.

e Temps d'INCLINAISON VERS LE BAS (limite maximum
réglable de 8,00 a 15,0 sec)

I PULISE
p

’. [ ]

AL

f

L
CYCLE .J .1'.

Al

e Temps de POST-GAZ (limite maximum réglable de 10,0 a
25,0 sec)

I PUL|SE

p

reo .
el A
l.j CYCLE : 1 .

Le MATRIX 250 AC/DC permet d'activer la modification de

quelques paramétres de soudage en fournissant de cette

fagon, a un soudeur plus expérimenté, une soudeuse plus ver-

satile.

Il est mis a disposition du soudeur deux fonctions spéciales:

¢ La modification des limites minimums et maximums des
parametres;

e | 'activation des parametres spéciaux (valable uniquement
pour le 'processus de soudage' TIG avec amorce HF).

MODIFICATION DES LIMITES MINIMUMS ET MAXIMUMS
DES PARAMETRES DE SOUDAGE

1) Lorsque la machine a souder est arrétée,
appuyer longuement sur la touche SET

>

2) Mettez en fonction la soudeuse en faisant pivoter I'inter-
rupteur de ligne sur |

4) Pour sortir de la phase de configuration des
parameétres de soudage appuyez sans lacher
sur la touche SET pendant plus d'une
seconde

>

5) A ce point les valeurs réglées sont actives et il est possible
de souder.

ACTIVATION DES PARAMETRES SPECIAUX

L'activation des parametres spéciaux est valable seulement
pour le 'processus de soudage' TIG avec amorce HF et doit
étre effectuée de la maniere suivante:

PROG

O

1) Lorsque la machine a souder est arrétée,
appuyer longuement sur la touche PROG
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2) Mettez en fonction la soudeuse en faisant pivoter l'inter-
rupteur de ligne sur |

3) Tourner la poignée 'Réglage/controdle digital
de tous les parameétres de soudage' (pos. 4
fig. B) jusqu'a ce que sur I'écran apparaisse
I'écriture SPE.

PROG

4) Appuyer sur la touche PROG pour confirmer.

Les paramétres de soudage actifs sont:

e COURANT D'AMORCE (5 + 250 A)

HOT
F START
ARC
FORCE
‘N

¢ TEMPS D’AMORCE (ne pouvant étre réglé qu’en TIG AC de
0,01 2 0,99 sec).

ATTENTION: Si ces parametres ont une valeur trop basse,
I’'amorce peut étre compromise.

e COURANT INITIAL DANS TIG HF 2T (5 + 250 A)
PULSE

A AL,
a? R Ny

e COURANT FINAL DANS TIG HF 2T (5 + 250 A)

PULSE
11

AL
i’ LFJ 10.

ATTENTION: L'activation de ces paramétres de soudage
spéciaux doit étre faite exclusivement par du personnel
qualifié ou entrainé par des techniciens CEA.

43



DE, DEUTSCH

’:I Vorwort

32
’:I Anlagebeschreibung 32
’:I Technische eigenschaften 33
’:I Anwendugsbereich (IEC 60974-1) 33
’:I Hebemethoden der Anlage 33
’:I Offnung der Verpackungen 33
’:I Maschinenaufstellung 34
’: Netzanschluss 34
’:I Gebrauchsanweisung 34
’:I Anschluss der schweisskabel 36
’:I SchweiBparameter 48
’:I Instandhaltung 54
’:I Fehleranzeige 55
’:I Fernbedienung und Zubehdr 55
’:I Fehlersuche und fehlerbeseitigung 55
’: Zusammenbau und Zerlegen den Deckel 55
’: Auswechseln der elektronikkarte 56
’:I Spezialfunktionen 56
’:I Einstellung der Elektronikkarte 171
’:I Schaltplan 172
’: Schaltplan-Legende 174
’:I Farbenlegende 174

’:I Bedeutung der grafischen Symbole
auf dem Datenschild 177

’:I Bedeutung der grafischen Symbole
auf der Maschine 179
’:I Ersatzteilliste 180-186
’:I Bestellung Ersatzeile 186

1
| Vorwort

Wir danken Ihnen flr die Anschaffung unseres Produktes. Um
mit der Anlage die bestmdglichen Leistungen zu erzielen und
um eine mdglichst lange Lebensdauer aller Teile zu gewahrleis-
ten, muss die in diesem Handbuch enthaltene Bedienungsan-
leitung sorgféltig gelesen und beachtet werden, ebenso wie
die Sicherheitsvorschriften des beiliegenden Handbuchs.
Im Interesse unserer Kundschaft empfehlen wir, alle Wartung-
arbeiten und nétigenfalls alle Reparaturarbeiten bei unseren
Servicestellen durchfiihren zu lassen, wo speziell geschultes
Personal mittels der geeignetsten Ausristung lhre Anlage am
besten pfegen wird. Da wir mit den neuesten Stand der Tech-
nik Schritt halten wollen, behalten wir uns das Recht vor,
unsere Anlagen und deren Ausristung zu andern.

1
| Anlagebeschreibung

Ergebnis der modernsten IGBT-basierten Inverter-Technologie
ist der WIG-Generator mit Hochfrequenz-Schnellanschluss
MATRIX 250 AC/DC mit einer kompletten und innovativen
Digitalsteuerung sédmtlicher SchweiBparameter ausgestattet.
Technologisch ein Spitzenprodukt, robust und einfach zu
benutzen bietet der Gleichstromgenerator MATRIX 250 AC/
DC die Moglichkeit zum WIG-SchweiBen von Edelstahl, Koh-
lenstoffstahl, Kupfer und Kupferlegierungen, Aluminum und
Aluminumlegierungen und garantiert optimale Leistungen beim
MMA-SchweiBen mit allen Arten von Elektroden.

LUSTATTUNGSMERKMALE

¢ Digitale Kontrolle aller SchweiBparameter

e Steuerung standardmaBig ausgestattet mit Funktion - Pul-
sen und "EASY PULSE" Automatic

Exzellente WIG SchweiBeigenschaften

HF-Lichtbogenstart, prazise und wirkungsvoll auch auf Ian-
gere Distanz zum Werkstlck

"Energie-Spar" Funktion - Lifter der Stromquelle und Was-
serkUhleinheit sind nur wenn bendtigt in Betrieb

e Automatischer Spannungsausgleich von bis zu +15% bis-
20% Netzeingangsschwankungen

Ausgezeichnete Elektroden - SchweiBeigenschaften
Ubersichtliche Anordnung der Bedienelemente

Geringer Energieverbrauch

Der Einsatz von speziellen WIG-Brennern gestattet die Fern-
regelung des SchweiB3stroms direkt vom Brenner aus;
Reduktion elektromagnetischer Belastung - die Hochfre-
quenz wird nur zum Lichtbogenstart bendtigt

Einbauteile durch Temperaturwachter geschitzt
Kompaktes und Innovatives Design

e Stabiles Metallgehduse - Front- und Rickseite aus stoB- u.
schlagfesten Kunststoff

Bedienelemente gegen unbeabsichtigte StoBe geschuiitzt
Robuste Tragegriffe in das Gehause integriert

Bedienpult schrag montiert und somit sehr leicht einstellbar
Sehr geringes Gewicht und BaugréBe, leicht zu transportie-
ren

IP 23 Isolierklasse und ein effizienter Staubschutz der elek-
tronischen Bauteile durch ein innovatives "Tunnel -Ventilator
Kuhlluftleitsystem" erméglichen den Einsatz in rauer Umge-
bung
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1
| Technische eigenschaften

Die wichtigsten Technischen Eigenschaften der Anlage sind in
der Tabelle 1 zusammengefaBt.

Tabelle 1
. MATRIX 250 AC/DC
Maschinentyp
TIG | ELEKTRODEN
Dreiphasenstrom 50/60 Hz \" 400
Einstellbereich A 5+250
Installierte Leistung kVA 7
Sekundare Leerspannung \ 95
100% nutzbarer Strom A | 170 160
60% nutzbarer Strom A | 200 200
35% nutzbarer Strom A | 250 250
Isolationsklasse H
Schutzklasse IP 23
MaBe (DD mm 560-425-220
Gewicht kg 33
Anwendugsbereich
(IEC 60974-1)

Eine SchweiBmaschine wird in der Norm diskontinuirlich
gebraucht, da Betriebsperioden (Schweissen) und Stillstand-
zeiten (Positionieren, Drahtwechsel, Schleifarbeiten u.s.w.)
abwechseln. Die vorliegende SchweiBmaschine ist so gebaut,
daB sie einen max. 12 Nennstrom wahrend einer Betriebszeit,
die 35% der Gesamteinsatzzeit ist, in aller Sicherheit abgeben
kann. Den giltigen Normen nach darf die Gesamteinsatzzeit
10 Minuten betragen. Als Arbeitszyklus wird 35% dieses Inter-
valls angesehen. Wird der zulaBige Betriebszeitzyklus tber-
schritten, so schaltet eine thermische Absicherung ein, welche
die Innenbestandteile der SchweiBmaschine vor gefahrlichen
Uberhitzungen schitzt. Das Ansprechen der Thermoschutzsi-
cherung wird durch Blinken der Schrift "t° C" auf dem Display
der Steuertafel angezeigt.. Nach wenigen Minuten schaltet sie
automatisch aus und die SchweiBmaschine ist wieder einsatz-
bereit. SchweiBen Sie nicht im Regen. Schutzgrad des vorlie-
genden Generators: IP 23.

1
| Hebemethoden der Anlage

Die Anlage vom Boden anheben, nachdem sie mit Hebeseilen
umwickelt wurde, wobei die Hebeseile stabil und sicher von
unten angebracht wurden.

Die SchweiBmaschine ist mit einem robusten Griff ausgestat-
tet, der in das Gestell eingelassen ist und der ausschlieBlich fur
den manuellen Transport der Maschine dient.

HINWEIS: Diese Hebe- und Transporteinrichtungen entspre-
chen den Verfigungen, die von den européischen Normen vor-
geschrieben sind. Keine anderen Einrichtungen als Hebe- und
Transportmittel verwenden.

..
| Offnung der Verpackungen

Die Anlage besteht im Wesentlichen aus:

e SchweiBeinheit MATRIX 250 AC/DC;

e WIG-Brennern (optional);

e Kihleinheit fir den SchweiBbrenner (HR26) (optional);

e Transportwagen CT20 (Optional).

Bei Erhalt der Anlage folgende Arbeiten ausfiihren:

¢ Den SchweiB3generator und alle entsprechenden Zubehor-
teile-Komponenten aus den Verpackungen nehmen;

e Prifen, ob die SchweiBanlage in gutem Zustand ist, andern-
falls dies sofort dem Fach-/Vertriebshandler mitteilen;

¢ Priifen, ob alle Liftungsgitter gedffnet sind und ob es keine
Gegenstéande gibt, die den korrekten Luftdurchfluss behin-
dern.

1
| Maschinenaufstellung

Der Aufstellungsort der SchweiBmaschine ist in Hinsicht auf
einen sicheren und einwandfreien Maschinenbetrieb sorgfaltig
zu bestimmen. Der Anwender soll bei der Installierung und
dem Einsatz der Maschine die in diesem Handbuch enthalte-
nen Anweisungen von dem Anlagehersteller beachten. Vor
dem Maschinenaufstellen soll sich der Benutzer mit eventuel-
len elektromagnetischen Problemen im Maschinenbereich
auseinandersetzen. Im besonderen wird empfohlen, die
SchweiBmaschine nicht in der N&he von:

e Signal - Kontroll - und Telephonkabeln;

¢ Fernseh - und Rundfunksendern und Empfangsgeréten;

e Computers oder Kontroll - und MefBgeraten;

e Sicherheits - und Schutzgeraten zu installieren.

Benutzer mit Pace - Maker - Geraten oder mit Ohrprothesen
durfen sich nur auf die Erlaubnis ihres Arztes in dem Bereich
der laufenden Maschine aufhalten. Der Aufstellungsort der
SchweiBBmaschine hat IP 23 Gehauseschutzgrad zu entspre-
chen (Veréffentlichung IEC 60529). Die vorliegende Schweif3-
maschine wird mittels eines Zwangsluftumlaufs abgekihlt und
soll darum so installiert werden, daB die Luft durch die Luftaus-
laBe im Maschinengestell leicht abgesaugt und ausgeblast
wird.

1
| Netzanschluss

Vor dem Anschliessen der Schweissmaschine an das Ver-
sorgungsnetz kontrollieren, daB die Spannung und die Fre-
quenz am Maschinenschild denen des Versorgungsnetzes
entsprechen und daB der Leitungsschalter der Schwei3-
maschine auf "0" ist. Die SchweiBmaschine ausschlieBlich
an Industrienetze und keinesfalls an das 6ffentliche Strom-
versorgungshetz anschlieBen.
Der Netzanschluss muss mit dem Stekker erfolgen, der mit
dem SchweiBgerat mitgeliefert wird. Muss der Stecker ausge-
wechselt werden, ist folgendermaBen vorzugehen:
® 3 Leiter zum Maschinenanschliessen an das Versorgungs-
netz bestimmt sind;
e der 4, GELB - GRUNE Leiter fur die ERDUNG vorgesehen
ist.
Das Speisekabel mit einem normierten Stecker (3p+t) mit
passender Stromfestigkeit verbinden und eine Netzsteck-
dose mit Abschmelzsicherung oder mit IS - Schalter vorse-
hen; der ErdungsendverschluB soll mit dem Endseil (GELB
- GRUN) der Zuleitung verbunden werden.
In der Tabelle 2 sind die empfohlenen Stromfestigkeitswerte
der tragen Leitungssicherungen angegeben, welche je nach
dem hdéchsten, von der SchweiBmaschine abgegebenen
Nennstrom und je nach der Speisungsnennspannung zu wah-

len sind.

Tabelle 2
Maschinentyp MATRIX 250 AC/DC
I2 Max. Nennstrom 35% (*) A 250
Installierte Leistung kVA 7
Nennstrom Sicherungen trage A 10
Leitungskabel
Lénge m 3
Durchmesser mm? 1,5
Massekabel mm? 35

(*) Betriebsfaktor

HINWEIS: Eventuelle Verldngerungen des Speisekabels sollen
einen passenden Durchmesser aufweisen, der keinesfalls klei-
ner sein darf als der des serienmaBig gelieferten Kabels.

45



1
| Gebrauchsanweisung

STEUER UND KONTROLLGERAETE (Abb. A)

Pos. 1 Leitungsschalter. In Position "O" ist das SchweiBge-
rat ausgeschaltet

Pos. 2 Netzkabel des SchweiBgerats

Pos. 3 Anschluss fir SchweiBgaszufuhr

Pos. 4 Steckverbinder zur Speisung der Kihlanlage.

Pos. 5 Schnellanschluss Pluspol

Pos. 6 Steckverbinder flr die Zusatzsteuerungen firr das
WIG-SchweiBen (Brennertaste, Pedalfernsteuerung,
usw.)

Pos. 7 Schnellanschluss fir Gasleitung des WIG-Brenners.

Pos. 8 Schnellanschluss Minuspol

Abb. A

FRONTTAFEL (Abb. B)
Pos. 1 Taste "SchweiBart". 2-TAKT, 4-TAKT, CYCLE,
PUNKTSCHWEISSEN
Taste "SchweiBvorgang". WIG AC mit HF-Aufsatz,
WIG DC mit HF-Aufsatz, WIG mit "lift"- Aufsatz,
ELEKTRODE
Digitaldisplay zum Voreinstellen und Anzeige aller
Parameter. Das Display dient auch als digitales
Amperemeter
Digitale Einstellung/Steuerung aller SchweiBparame-
ter
Waéhlschalter EASY PULSE, ON PULSE (Schnelle),
ON PULSE (Langsam)
Taster SAVE, zum Speichern der Parameter und der
Schweiprogramme.
Taster PROG, zum Aufrufen der Parameter und
Schweiprogramme.
Rote LED Funktion POST GAS
Rote LED Funktion ENDSTROM
0 Rote LED Funktion SLOPE DOWN
1 Rote LED Funktion SPITZENSTROM (Ip) - aktiv nur
bei eingeschalteter Funktion PULSE
Rote LED Funktion PULSFREQUENZ - aktiv nur bei
eingeschalteter Funktion PULSE

Pos. 2
Pos. 3

Pos.
Pos.

Pos.

4
5
6

Pos. 7

Pos. 8

Pos. 9

Pos. 1

Pos. 1

Pos. 12

Pos. 13 Rote LED Funktion BASISSTROM (Ib) - aktiv nur bei

eingeschalteter Funktion PULSE

Rote LED Funktion STROM (12), 2. Stufe - aktiv nur

bei eingeschalteter Funktion CYCLE

Griine LED Funktion HAUPTSTROM (I1)

Rot LED Funktion SLOPE UP

Rote LED Funktion ANFANGSSTROM

Pos. 18 Rote LED Funktion VOR-GAS

Pos. 19 Rote LED Funktion ARC FORCE.

Pos. 20 Taster SET, zur Auswahl der Schweiparameter.

Pos. 21 Rote LED Funktion HOT START.

Pos. 22 Taster "Wave", zur Auswahl Sinuswelle, Rechteck-
welle und Kombiniertwelle

Pos. 23 Taster "Elektrodedurchmesser", zur Auswahl elektro-
dedurchmesser, fur AC Lichtbogenstart.

Pos. 24 Taster "Ausgleich und Frequenz", zur Auswahl Wech-
selstrom Ausgleich und Frequenz.

Pos. 14

Pos. 15
Pos. 16
Pos. 17

v

>yl ‘r'L'J
Abb. B @ é

1
| Anschluss der schweisskabel

ELEKTRODENSCHWEISSEN (MMA) (Abb. C)

Bei ausgeschaltetem Strom die Schweisskabel mit den Aus-
gangsklemmen (Pluspol - Minuspol) der Schweissmaschine
verbinden und sie dabei an die Schweisszange und an die
Erde nach der fur die eingesetzte Elektrode vorgesehenen Pol-
ung anschliessen (Abb. C).

Den Anweisungen der Elektrodenhersteller nach sollen die
Schweisskabel so kurz wie mdglich, nah und am Boden oder
nicht weit von dem Boden gelegt werden.

SCHWEISSTUCK

Das Schweisstiick ist immer zu erden, um elektromagnetische
Emissionen zu reduzieren. Dabei darauf achten, daB die
Erdung dem Bediener und den Elektroapparaten keine Scha-
den anrichtet.

Im Falle von Erdung ist das Schweisstiick mit dem Masse-
schacht direkt zu verbinden. In Landern, wo das verboten ist,
das Schweisstlick mittels passender Kondensatoren den Nati-
onalen Vorschriften gemaB erden.
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Abb. C

WIG-SCHWEISSEN (Abb. D)

e Das aus der Maschineninterseite kommenden Gasrhor an
die Argonflasche anschliessen und sie &ffnrn.

¢ Bei stille Maschine das Massekabel an die von dem Symbol
+ (plus) Schnellverbindung anschliessen und es dabei fest-
anziehen.

¢ Die entsprechende Massezange an das zu schweissende
Stlick oder an das Futter aschliessen , und zwar an einer
Stelle, welche frei vun Rost, Lack, Fett u.s.w. ist.

e Bei stille Maschine das Energiekabel an die von dem Symbol
- (minus) Schnellverbindung anschliessen und es dabei fest-
anziehen.

e Das Lampengasrohr mit dem Anschlufl verbinden.

® Der Verbinder vom dem Lampendruckknopf in den Anschlufl
hineinstecken.

SCHWEISSTUCK

Das Schweissttick ist immer zu erden, um elektromagnetische
Emissionen zu reduzieren. Dabei darauf achten, daB die
Erdung dem Bediener und den Elektroapparaten keine Scha-
den anrichtet.

Im Falle von Erdung ist das Schweisstiick mit dem Masse-
schacht direkt zu verbinden. In Landern, wo das verboten ist,
das Schweisstlick mittels passender Kondensatoren den Nati-
onalen Vorschriften gemaB erden.

47



1
| SchweiBparameter

WICHTIG: Die von den Display angezeigten Parameter, die
in den Abbildungen zu sehen sind, haben rein erlduternde
Funktion.

WIEDERHERSTELLUNG DER WERKEINSTELLUNGEN

Um die Werkeinstellungen wiederherzustellen, die folgenden

Vorgénge durchfliihren:

1) Die Tasten “SchweiBart” (Pos. 1 Abb. B) und “SchweiBpro-
zess” (Pos. 2 Abb. B) bei ausgeschalteter SchweiBma-
schine driicken und gedriickt halten.

2) SchweiBmaschine in Betrieb nehmen, indem der Netz-
schalter auf Position | gedreht wird.

3) Nach einigen Sekunden, wahrend derselben das Display
ausgeschaltet bleibt, wird der voreingestellte Stromwert
(80A) angezeigt.

WICHTIG: Durch die Wiederherstellung der Werkeinstellungen

werden alle zuvor gespeicherten Schweiprogramme geléscht.

ANZEIGE DER SOFTWARE-AUSGABE

Der MATRIX 250 AC/DC ist mit einer digitalen Steuerung mit
einer im Werk definierten Software ausgerustet. Diese Soft-
ware unterliegt stdndigen Entwicklungen und Verbesserungen.
Die Software ist gekennzeichnet durch eine spezielle Nummer,
die folgendermaBen auf dem Display angezeigt werden kann:

1) Die SAVE-Taste bei ausgeschalteter
SchweiBmaschine driicken und gedriickt hal-
ten

SAVE

2) Das Schwei3gerat in Betrieb setzen und dazu den Lei-
tungsschalter auf Position I drehen

3) Das Display zeigt einige Sekunden lang die
Art der auf der Maschine installierten Soft-
ware an (z.B. b.01)

ELEKTRODENSCHWEISSEN (MMA)

1) Das SchweiBgerat in Betrieb setzen und dazu den Lei-
tungsschalter auf Position I drehen

2) Die Taste "SchweiBverfahren" driikken und positionieren

auf:
@ '=ac
® '=pc e ELEKTRODE zum SchweiBen von basischen
® I=nc Elektroden mit anwenderseitig programmier-

o-= baren Vorrichtungen "arc force" und "hot

@ start".

3) Wird in Folge die Taste SET gedriickt, kann
einer der folgenden SchweiBparameter ein-
gestellt werden:

>

HOT
r START
ARC
FORCE
O

e HOT START (0 + 100): liefert eine Stromspitze zum Erleich-
tern der Bogen-ziindung und zum Bilden eines optimalen
SchweiB3-kraters

@ =y HOT
F START
ARC
FORCE
~

¢ ARC FORCE (0 + 100): erhéht die Bogen-leistung beim
schweren Schweissen

I PULISE
p
Y (]
o LT
-.I CYCLE l =on

e HAUPT-SchweiBstrom I1 (5 + 250 A)

4) Um die Phase zur Einstellung der SchweiB-
parameter zu verlassen, die Taste SET etwa 1
Sekunde lang gedriickt halten

>

I PULISE
p
’ .I P
AR
-.I CYCLE L LT

¢ Die GRUNE LED I1 leuchtet

5) Jetzt kann geschweiB3t werden

6) Wahrend des SchweiBvorgangs zeigt das
Digitaldisplay den tatsachlich benutzten
Strom an

AC UND DC WIG-SCHWEISSEN

1) Das SchweiBgeréat in Betrieb setzen und dazu den Lei-
tungsschalter auf Position | drehen

2) Die Taste "SchweiBverfahren" drilkken und positionieren

auf:
O - #=pc
@ "{=pc
@ I=pc e WIG HF AC fur WIG-SchweiBen mit Wechsel-
e = strom mit Hochfrequenz-Aufsatz
ODER
® = AcC
O = pe
® 1=DpC e WIG HF AC fiir WIG-SchweiBen mit Gleich-
e — strom mit Hochfrequenz-Aufsatz
ODER
@ "= Ac
® "i=pc
O-lf=pc e WIG, Typ "lift" zum WIG-SchweiBen mit "fift"
e = mit Gleichstrom ohne Hochfrequenz

(o)

WICHTIG: Der richtige Einsatz vom Typ "lift" wird ausgefiihrt,
indem die Taste des Brenners erst gedriickt wird, nachdem
mit der Elektrode das zu schweiBende Stiick bertihrt wurde
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3) Die Taste "SchweiBart" driicken und auf einer der 4 mdégli-
chen Optionen positionieren:

e 2 TAKT
Durch Driicken der Plasmataste wird der
SchweiBzyklus (wenn SLOPE UP eingegeben
ist) bei SchweiB-ANFANGSSTROM beginnend
ausgefuhrt, wéhrend durch Loslassen dersel-
ben der SchweiBzyklus (wenn SLOPE DOWN
eingegeben ist) bei Schwei-ENDSTROM
beendet wird.

e 4 TAKT

Das SchweiBen erfolgt:

A) durch Driicken der Brennertaste wird der
Bogen erzeugt und der Strom bleibt auf
dem Anfangswert
bei Loslassen der Brennertaste wird das
SLOPE UP ausgeflihrt (wenn vorhanden)
und der strom geht auf den Wert I1
bei Driicken der Brennertaste wird das
SLOPE DOWN ausgefihrt (wenn vorhan-
den) und der Strom geht auf den END-Wert
(Kraterstrom).

D) bei Loslassen der Taste wird der SchweiB-
zyklus abgeschlossen.

B)

C)

et ° CYCLE .
®tt Das WIG-SchweiBen mit aktiver Funktion
O cycLe CYCLE erfolgt folgendermaBen:

° = ¢ Bei Driicken der Brennertaste wird der

Bogen erzeigt und der Strom bleibt auf dem
ANFANGSWERT

Bei Loslassen der Brennertaste wird das
SLOPE UP ausgefiihrt (wenn vorhanden)
und der HAUPTSTROM geht auf den Wert
)

¢ Wird die Brennertaste weniger als 1
Sekunde lang gedriickt und dann losgelas-
sen, geht der Strom auf den ZYKLUSWERT
(12). Bei Wiederholen dieses Vorgangs kann
man unendlich viele Male zwischen den bei-
den Stromniveaus (I1 und I2) umgeschaltet
werden.

Bei Driicken und Gedriickthalten der Bren-
nertaste (l&nger als 2 Sekunden), wird das
SLOPE DOWN ausgefihrt (wenn vorhanden)
und der Strom geht auf den ENDWERT (Kra-
terstrom).

Bei Loslassen der Brennertaste wird der
SchweiBzyklus abgeschlossen.

: ﬁ e PUNKTSCHWEISSEN
@ coLe Bei Driicken der Brennertaste kann tber den
o = voreingestellten Zeitraum (in Sekunden) punkt-

geschweiBt werden. Nach dessen Ablauf
schaltet sich der Bogen automatisch aus

PULSE

LJ-lmJ

CYCLE

\.o-l'

i’

ANFANGS-SchweiBstrom

TIGDC: 5+-250A

TIG AC: viereckwelle 5 - 250 A
mischwelle 5 + 250 A
sinuswelle 16 =+ 176 A

—0

WICHTIG: Nur programmierbar, wenn die Funktionen 4-TAKT

und CYCLE aktiv sind
PULSE
o
’
i T
') f

CYCLE ) o=

SLOPE UP-Zeit (0,0 + 5,0 sek)

PULSE

’
o/ L J-l Ib J o-I i
..I CYCLE Le-
HAUPT-SchweiBstrom I1
TIGDC: 5+-250A
TIG AC: viereckwelle 5 + 250 A
mischwelle 5 + 250 A

sinuswelle 16 + 176 A

WICHTIG: Nur programmierbar, wenn die Funktionen 4-TAKT

und CYCLE aktiv sind

PULSE

v LJ'le

CYCLE

\.o-l'

|
ZYKLUSSTROM I2
TIGDC: 5+-250A
TIG AC: viereckwelle 5 - 250 A
mischwelle 5 + 250 A
sinuswelle 16 =+ 176 A

WICHTIG: Nur programmierbar, wenn die Funktion CYCLE
aktiv ist

4) Wird in Folge die Taste SET gedruckt, kann
einer der folgenden SchweiBparameter ein-
gestellt werden:

PULSE

i U_IJ i

VOR-GAS Zeit (0,05 + 1 sek)

PULSE

v LJ'le

CYCLE

e
A 1L,
PULSFREQUENZ f (0,5 + 500 Hz)

WICHTIG: Nur programmierbar, wenn die Funktionen ON
PULSE oder EASY PULSE aktiv sind

PULFE

11 p
AL

%
CYCLE :

L.

Al

SLOPE-DOWN Zeit (0,0 + 8,0 sek)
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; PULI%E
so .
i J.../' Lﬁﬂﬁ,! Ju-\\ 10
=0 CYCLE ° =

END-Schweif3strom
TIGDC: 5+250A
TIG AC: viereckwelle 5 + 250 A
mischwelle 5 + 250 A
sinuswelle 16 - 176 A
WICHTIG: Nur programmierbar, wenn die Funktionen 4-TAKT
oder CYCLE aktiv sind

PULSE

11 Ip
7@ ®
AL J'IE)IJLI'\. i
-oI CYCLE <—£ 1 »
POST-GAS Zeit (0,5 + 25 sek)

WICHTIG: Wéhrend POST-GAS Zeit, POST-GAS LED blinkt,
die GRUNE LED I1 leuchtet.

5) Um die Phase zur Einstellung der Schweif3pa-
rameter zu verlassen, die Taste SET etwa 1
Sekunde lang gedriickt halten

>

6) Wie gewiinscht WIG-SchweiBen

HINWEIS: Leuchtet die griine LED I1 wéhrend
des SchweiBvorgangs fix, dann zeigt das Display
den Stromwert an, mit dem geschweiBt wird

HINWEIS: Wéhrend der TIG-Schweissungsfre-
quenz (im Modus EASY PULSE, ON PULSE
schnell und langsam) wird auf dem Display 1
Sekunde lang der vom SPITZENSTROM lp
gemessene Wert und 1 Sekunde lang der vom
BASISSTROM Ib gemessene Wert angezeigt.

WIG-SCHWEISSEN MIT AKTIVER FUNKTION
PUNKTSCHWEISSEN

1) Das SchweiBgerét in Betrieb setzen und dazu den Lei-
tungsschalter auf Position | drehen

o it
:cﬁ 2) Die Taste "SchweiBart" dricken und auf der
o = Funktion PUNKTSCHWEISSEN positionie-

ren

@ o

@

Die Taste SET drikken, bis die entspre-
chende LED blinkt

O:..
Tl

(o]

4) Die PUNKTSCHWEISSZEIT einstellen und
dazu den Drehknopf auf die gewiinschte Zeit
stellen (0,5 + 10 sek)

5) Jetzt kann genauso vorgegangen werden wie beim nor-
malen WIG-SchweiBen. Die verschiedenen Parameter ein-
stellen, wie angegeben beim Verfahren WIG-SCHWEIS-
SEN

PULSIERTES WIG-SCHWEISSEN

Der MATRIX 250 AC/DC gestattet das pulsierte WIG-Schwei-

Ben in 3 Betriebsarten:

¢ Schnelle ON-PULSE (TIG DC)
Pulsiertes WIG-Schweien mit manueller Einstellung der
Schweiparameter;

¢ Langsam ON-PULSE (TIG AC und DC)
Pulsiertes WIG-Schweien mit manueller Einstellung der
SchweiBparameter;

e EASY PULSE (TIG DC)
Pulsiertes WIG-SchweiBen mit gemeinsamer Einstellung der
Schwei3parameter.

HINWEIS: Die Pulsation wird automatisch ausgeschaltet wéh-
rend der Verharrungszeit des ANFANGS- oder des END-
Stroms.

1) Das SchweiBgerét in Betrieb setzen und dazu den Lei-
tungsschalter auf Position | drehen

Schnelle ON-PULSE (TIG DC)

2A)Die Taste "Puls" drilkken, bis die gewlinschte
Funktion aktiv ist (die ON PULSE LED leuch-
tet)

EASY

pulse @ @
OoN

puLse. O

3A)Bei aufeinanderfolgendem Driicken der Taste
SET konnen die Pulsationsparameter einge-
stellt werden:

>)

I PULISE
p
7@
o BT
-.I CYCLE l LT
SPITZENSTROM Ip (5 + 250A)
I PULISE
p
ro ‘L
AT
-.I CYCLE :—-I LT
BASISSTROM Ib (5 = 250 A)
I PULISE
p
re .
o BT
= CYCLE <—f -

PULSATIONSFREQUENZ f (0,5 + 500 Hz)

Schnelle ON-PULSE (TIG DC)

EASY
PULSE .

ON
PULSE o

2B)Die Taste "Puls" driikken, bis die entspre-
chende LED blinkt

3B)Wird in Folge die Taste SET gedriickt, kann
einer der folgenden SchweiBparameter ein-
gestellt werden:

>
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MODALITAT ON PULSE EASY PULSE

PULSE 1) Das SchweiBgeréat in Betrieb setzen und dazu den Lei-
’.L tungsschalter auf Position | drehen
./ ﬂ b J \. |
-oI CYCLE s 1 ° g
°
SPITZENSTROM Ip Ocae  2) Die Taste "SchweiBart" driicken und auf der
TIGDC: 5+ 250 A e = Funktion CYCLE positionieren
TIGAC: 5+250A
PULSE "
. MODALITAT Schnelle ON-PULSE (TIG DC)
’
Tad L J-l b | i
-J CYCLE s hen Ficke @ 3A)Die Taste "Puls" driikken, bis die gewlinschte
on @ Funktion aktiv ist (die ON PULSE LED leuch-
BASISSTROM Ib Plise-O tet)
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: viereckwelle 5 + 250 A
mischwelle 5 + 250 A
sinuswelle 16 + 176 A 4A)Die Taste SET driikken, bis die GRUNE LED
I1 und die ROTE LED Ip blinken; mit dem ent-
PULSE sprechenden Drehknopf den Wert des SPIT-
I1 Ip ZENSTROMS der 1. Stufe einstellen (5 bis
. I I—\ 250 A).
i 4 LEJ-I'?’I e i PULSE
-oI CYCLE LJ 1 -
’
SPITZENZEIT tp o’ L J-l Ib e i
TIG DC:0,01 + 0,99 sek .I CYCLE .J 1
TIG AC:0,10 + 0,99 sek
PULSE
. 5A)Die Taste SET driikken, bis die ROTE LED
P 'L J-l des Spitzenstroms der 2. Stufe lI2p blinkt (5 =
i o.l Ib J o-Il 250 A)
.I CYCLE o 0=
BASISZEIT tb
TIG DC:0,01 = 0,99 sek PULDE
TIG AC:0,10 + 0,99 sek ,QL J-l l
o’ Ib

HINWEIS: Wird bei aktiver Funktion EASY
PULSE der Wert eines Parameters eingestellt
(normalerweise Ip) erhélt man so zusammenwir-
kend die Werte der anderen Parameter (Ib, f).

EASY
PULSE [ ]

oN
puLse- O

Al M

CYCLE o

Um die Phase zur Einstellung der SchweiBpara-
meter zu verlassen, die Taste SET etwa 1
Sekunde lang gedriickt halten

>

e Den Parameter durch Drehen des entspre-
chenden Drehknopfs einstellen

4) Jetzt wie gewiinscht WIG-Schweien

6A)Die Taste SET drikken, bis die ROTE LED

HINWEIS: Wéhrend des SchweilBvorgangs
leuchten die GRUNE Led I1 und die ROTE LED Ip
fix und auf dem Display wird der Stromwert
angezeigt, mit dem geschweifl3t wird

des Spitzenstroms der 1. Stufe blinkt (5 + 250
A)

PULSE

IC’Lylléilé_:'RTES WIG-SCHWEISSEN MIT AKTIVER FUNKTION
Mit dieser Funktion kann mit zwei verschiedenen Pulsstrom-
Stufen geschweiBt werden (11 und I2). Auch in diesem Fall kann
das Schweif3en in den beiden Modalitdten ON PULSE und
EASY PULSE ausgefuhrt werden.

Bei aktiver Funktion CYCLE muss (auBer den Pulsationspara-
metern b, Ip, f) auch der SPITZENSTROM der 2. Stufe (I2p)
eingestellt werden. Die anderen Pulsationsparameter der 2.
Stufe (BASISSTROM I2b und FREQUENZ f) werden zusammen
erhalten. Die FREQUENZ bleibt konstant, wahrend de
BASISSTROM der 2. Stufe (I2b) proportional zum Verhéltnis
zwischen den Strdmen der 1. Stufe ist.

v LJ'le

CYCLE

.]. \.o-l'

e Den Parameter durch Drehen des entspre-
chenden Drehknopfs einstellen
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7A)Die Taste SET driikken, bis die ROTE LED
der PULSFREQUENZ blinkt (0,5 + 500 Hz)

>)

I PULI%E

ro .
i B T T N
IOI CYCLE : 1 =

e Den Parameter durch Drehen des entspre-
chenden Drehknopfs einstellen

WICHTIG: Jetzt fortfahren mit Punkt 8)

MODALITAT Langsam ON-PULSE (TIG AC and DC)

EASY
ruse @

ON
PULSE o

3B)Die Taste "Puls" driikken, bis die gewlinschte
Funktion aktiv ist (die ON PULSE LED blinkt)

4B)Die Taste SET driikken, bis die GRUNE LED

I1 und die ROTE LED Ip blinken; mit dem ent-
sprechenden Drehknopf den Wert des SPIT-
ZENSTROMS der 1. Stufe einstellen
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: viereckwelle 5 - 250 A

mischwelle 5 + 250 A

sinuswelle 16 - 176 A

>

| 2301
[y |

I PULISE
p
’
o LRI
-oj CYCLE i——' 1.-

5B)Die Taste SET driikken, bis die ROTE LED
des Spitzenstroms der 2. Stufe I2p blinkt
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: viereckwelle 5 + 250 A
mischwelle 5 + 250 A
sinuswelle 16 + 176 A

H PULI%E
r® °
i BTN
L) CYCLE ) =

e Den Parameter durch Drehen des entspre-
chenden Drehknopfs einstellen

PULSE

11 Ip
s 'L
SR

Al

e Den Parameter durch Drehen des entspre-
chenden Drehknopfs einstellen

7B)Die Taste SET drikken, bis die ROTE LED
des SPITZENZEIT tp
TIG DC: 0,01 + 0,99 sek
TIG AC: 0,10 =+ 0,99 sek

I PULISE

p

re L
AT
-.I CYCLE : o=

e Den Parameter durch Drehen des entspre-
chenden Drehknopfs einstellen

8B)Die Taste SET drikken, bis die ROTE LED
des BASISZEIT tb
TIG DC: 0,01 + 0,99 sek
TIG AC: 0,10 + 0,99 sek

h PULISE
p
’® o
AL J'II%IJLI'\.\_"
-OI CYCLE ; LT

e Den Parameter durch Drehen des entspre-
chenden Drehknopfs einstellen

WICHTIG: Jetzt fortfahren mit Punkt 9)

EASY PULSE (TIG DC)

3C)Die Taste "Puls" driikken, bis die Funktion
EASY PULSE aktiv ist

EASY
PULSE .

ON
PULSE (o]

o)

6B)Die Taste SET driikken, bis die ROTE LED
des Spitzenstroms der 1. Stufe blinkt
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: viereckwelle 5 + 250 A
mischwelle 5 + 250 A
sinuswelle 16 + 176 A
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I1 und die ROTE LED Ip blinken; mit dem ent-
sprechenden Drehknopf den Wert des SPIT-
ZENSTROMS der 1. Stufe einstellen (5 bis
250 A).

@ 4C)Die Taste SET driikken, bis die GRUNE LED

PULSE

11 Ip
’
- LI JLI'\.\. i
= CYCLE 5 1 -
WICHTIG: Bei aktiver Funktion EASY PULSE erhélt man bei

Einstellen des Werts des SPITZENSTROMS der 1. Stufe (I1p)
auch die Werte der anderen Parameter der 1. Stufe (I1b, f)

5C)Die Taste SET driicken, bis die ROTE LED
des SPITZENSTROMS der 2. Stufe I2p blinkt

PULSE
Ip

11
'I.’.leﬂﬁ)!.u-\

-!I CYCLE .J .\..I-i-

e Den Parameter durch Drehen des entspre-
chenden Drehknopfs einstellen

WICHTIG: Bei aktiver Funktion EASY PULSE erhélt man bei
Einstellen des Werts des SPITZENSTROMS der 2. Stufe (I2p)
auch die Werte der anderen Parameter der 2. Stufe (I2b, f)

HINWEIS: Wéhrend des SchweiBvorgangs
leuchten die ROTE LED I1 und die ROTE LED Ip

m fix und auf dem Display wird der Stromwert
angezeigt, mit dem geschweiBt wird

PULSE

11 Ip
o J LI
g et

WIG AC-SCHWEISSEN

WELLENFORMEN

Die MATRIX 250 AC/DC bieten die Mdglichkeit
zur Auswahl zwischen 3 unterschiedlichen Arten
von Wellenformen:

238

g
Z

(o)

e VIERECKWELLE: hohe Bogenstabilitat, ideal
fUr alle Starken, sowohl diinne als auch mitt-
lere;

WICHTIG: Bei Voreinstellung und beim Schwei-
Ben wird auf dem Display der “Spitzenwert” des
Stroms angezeigt.
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e MISCHWELLE: ideal fir diinne Starken und
VertikalschweiBungen; erhéht die thermische
Steuerung des Bogens sowie die Lebensdauer
der Elektrode;

WICHTIG: Bei Voreinstellung und beim Schwei-
Ben wird auf dem Display der “Spitzenwert” des
Stroms angezeigt.
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¢ SINUSWELLE: garantiert einen weicheren und
leiseren Bogen: ideal fiir mittlere Starken und
Kopf-Kopf-SchweiBungen;

WICHTIG: Bei Voreinstellung und SchweiBung

zeigt das Display den "RMS"-Wert des Stroms

an.
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WAHL DES ELEKTRODENDURCHMESSERS
Die MATRIX 250 AC/DC bieten die Méglichkeit,

den Durchmesser der verwendeten Elektrode
einzustellen, um synergetisch die beste Zin-

8) Soll probegeschweiBt werden, dann blinkt
wahrend derselben die LED des gewéhlten
m Parameters und auf dem Display wird der
Wert des Parameters angezeigt, der gerade
eingestellt wird

Q -

dungskontrolle zu erhalten.

AUSGLEICH UND WELLENFREQUENZ DES SCHWEISS-
STROMS

9) Um die Phase zur Einstellung der Schwei3-
parameter zu verlassen, die Taste SET langer
als 1 Sekunde lang gedriickt halten

ﬁ 2 ¢ AUSGLEICH: Wird die negative und positive
Halbwelle der Elektrode angemessen gradu-

10) WIG-SCHWEISSEN mit Funktion CYCLE

HINWEIS: Wéhrend des SchweiBvorgangs
= leUchten die GRUNE Led I1 und die ROTE LED Ip
Y fix und auf dem Display wird der Stromwert
1c ; ; ) -
angezeigt, mit dem geschweifl3t wird

PULSE

11 Ip
A LI

-!I CYCLE LJ 1|-

iert, wird das Durchdringen der SchweiBung
oder die Oberflachenreinigung des Werkstiicks
erhoht.

=

om0

¢ FREQUENZ: Die Wellenfrequenz regulieren,
um die Lichtbogen-Konzentration zu erhalten
und den ElektrodenverschleiB zu reduzieren.

SPEICHERUNG DER EINSTELLUNGEN

WICHTIG: Fiir den Zugriff auf die Speicherphase der Einstel-
lungen muss die GRUNE LED I1 fix leuchten
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PROG

1) Die Taste PROG (etwa 3 Sekunden lang)
gedrickt halten, bis auf dem Display die
Schrift Pr erscheint

GESPEICHERTE PROGRAMME AUFRUFEN

2) Den Drehknopf drehen, um die Nummer des
Programms zu wéhlen, in dem die Einstellun-
gen gespeichert werden sollen

PROG

O

2)
1

1) Die Taste PROG (etwa 3 Sekunden lang)
gedriickt halten, bis auf dem Display die
Schrift Pr mit der blinkenden Programmnum-
mer erscheint

Den Drehknopf drehen, bis die Nummer des
Programms erscheint, das aufgerufen wer-
den soll

SAVE

3) Die Taste SAVE gedrickt halten, bis auf die
Display die Schrift Sto erscheint

4) Die Einstellungen wurden gespeichert

PROGRAMMIERTES SCHWEISSEN

Wenn das Programm gespeichert wurde, kann der Bediener
schweiBen und dabei nur die voreingestellten Werte benutzen,
da keine Parameter geandert werden kénnen. Fir Anderungen
muss man zum MANUELLEN SchweiBen Ubergehen.

MANUELLES SCHWEISSEN

Um zum Einstellen/Andern der gewahlten Parameter zuriickzu-

kehren oder um ein neues Programm zu erstellen, folgender-
maBen vorgehen:

PROG

1) Die Taste PROG (etwa 3 Sekunden lang)
gedriickt halten, bis die Nummer des gewéahl-
ten Programms blinkt

Den Drehknopf gegen den Uhrzeigersinn dre-
hen, bis auf dem Display 3 Striche erschei-
nen

Bei Driicken und Loslassen der Taste PROG
geht die Maschine wieder auf die Anfangsbe-
triebsart zurtick (GRUNE LED leuchtet fix)

4) Jetzt kdnnen die einzelnen Parameter eingestellt oder
geéndert oder neue Programm erstellt werden

5) Durch Drehen des Knopfes kann man so lange durch die
Programme blé&ttern, bis man ein leeres unbenutztes Pro-
gramm findet.

HINWEIS: Es kénnen Programmsequenzen erstellt werden,

indem ein leeres Programm zwischen die gespeicherten ein-

gefugt wird.

PROG

8

4) Jetzt kann eine PROGRAMMIERTE SchweiBarbeit aus-
geflhrt werden

Die Taste PROG driicken und loslassen, um
die Nummer des gewahlten Programms auf-
zurufen

VANZEIGE DER EINGESTELLTEN PARAMETER

1) Das gewtinschte Programm aufrufen (siehe "AUFRUFEN
DER GESPEICHERTEN PROGRAMME")

>)
>)

HINWEIS: Falls die eingestellten Parameter gedndert werden,
wird die Programmierung automatisch verlassen

2) Die Taste SET driicken und loslassen, um die
eingestellten Parameter in Folge anzeigen zu
lassen

3) Die Taste SET langer als eine Sekunde
gedrickt halten, um zum gewahlten Pro-
gramm zurtickzukehren

1
| Instandhaltung

WICHTIG: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im Generatorinnern
Strom ausschalten.

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile sind speziell fir unsere Anlage gedacht.
Andere Ersatzteile kdnnen zu Leistungsanderungen flihren und
die Sicherheit der Maschine beeintrachtigen.

Flr Schaden, die auf den Einsatz von Nicht - Originalersatztei-
len zurlickzufiihren sind,lehnen wir jegliche Verantwortung ab.

GENERATOR

Die vorliegenden SchweiBmaschinen sind statisch Folgerden-

maBen:

¢ Entfernen von Schmutz - und Staubpartikeln aus dem Gene-
ratorinnern mittels Druckluft.

¢ Elektrokomponenten mit Luftstrahl nicht direkt beliften, um
keine Schaden anzurichten.

¢ Periodische Inspektion zur Ermittlung von abgenutzten
Kabeln oder von lokkeren Verbindungen, die Uberhitzungen
verursachen.
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1
| Fehleranzeige

Die SchweiBmaschine ist gesichert gegen Stérungen, die
eventuell am Stromnetz, am SchweiBkreis oder an der wasser-
gekihlten SchweiBlampe auftreten konnen. Im Falle einer die-
ser Stérungen blinken auf dem Display Meldungen auf (E01),
diese haben folgende Bedeutung:

EO1: Die Schrift erscheint blinkend auf dem Display der Steu-
ertafel wenn die Maschine an die Kiihlanlage angeschlossen
wird und der Druckwéchter derselben den Kreislauf wegen
mangelnden Drucks in dem Hydraulikkreislauf nicht schlieBt.

1
| Fernbedienung und Zubehor

Die Fernsteuerungen kénnen nur innerhalb 'Schweissarten' 2
TAKT und 4 TAKT benutzt werden.

Die Matrix Generatoren lassen sich mit verschiedenen Fernbe-
dienungen und Zubehdr ausstatten:

Manuelle Fernbedienung CD6/8

VORSICHT: Wenn die Maschine zum SchweiBBen in TIG
benutzt wird, ist es UNBEDINGT erforderlich den Satz fiir die
gleichzeitige Benutzung des PSR6-Pedals und der Dise (CEA-
Code Nr. 460056) zu verwenden.

Bei aktivierter Bedienung lasst sich die Schweispannung fern
regulieren. Das Display zeigt den zuvor an der Schweima-
schine eingestellten maximalen Stromwert an. Die Fernsteue-
rung stellt den SchweiBstrom vom Mindestwert bis zu diesem
Wert ein (siehe Abschnitt Spezialfunktionen "Anderung der
minimalen und maximalen SchweiBparametergrenzwerte").
Zum Andern des moglichen Hochstwertes ist einfach nur der
Einstelldrehknopf an der SchweiBmaschine zu verstellen.

Pedalbedienung PSR6

Bei aktivierter Bedienung lasst sich die Schweispannung fern
regulieren. Das Display zeigt den zuvor an der SchweiBma-
schine eingestellten maximalen Stromwert an. Das Pedal stellt
den SchweiBstrom vom Mindestwert bis zu diesem Wert ein
(siehe Abschnitt Spezialfunktionen "Anderung der minimalen
und maximalen SchweiBparametergrenzwerte"). Zum Andern
des mdglichen Hochstwertes ist einfach nur der Einstelldreh-
knopf an der SchweiBmaschine zu verstellen.

HINWEIS: Fir die korrekte Nutzung der FuBschaltung muss die
“SchweiBart” auf 2 TAKT eingestellt und die SchweiBparameter
SLOPE UP-Zeit auf 0 Sek und SLOPE DOWN-Zeit auf 0 Sek,
ANFANGSSTROM auf 5 A und ENDSTROM auf 5 A eingestellt
werden.

SchweiBlampe up/down, wasser und/ oder luftgekiihlt

Bei aktivierter Bedienung l&sst sich die Schweispannung fern
regulieren. Mit dieser Art Brenner ist es,indem die beiden
Tasten (+) und (-) gedriickt werden, auBerdem mdglich die
gespeicherten Programme zu scrollen.

Durch Drehen des Knopfes kann man so lange durch die Pro-
gramme blattern, bis man ein leeres unbenutztes Programm
findet.

HINWEIS: Es kénnen Programmsequenzen erstellt werden,
indem ein leeres Programm zwischen die gespeicherten einge-
fugt wird.

HINWEIS: Bei allen Arten von Bedienungen entspricht der
beim SchweiBen auf dem Display angezeigte Wert dem des
effektiv abgegebenen Stroms.

Die Digitalsteuerung des Generators verfligt Uber eine Funk-
tion zur Selbsterfassung des ausgefiihrten Bedienung, die
Steuerung kann so die angeschlossene Vorrichtung feststellen
und den Betrieb dem entsprechend anpassen. Fir das kor-
rekte Arbeiten der Selbsterfassungsfunktion ist (bei abgeschal-
teter Maschine) das zu verwendende Zubehdr am entspre-
chenden Verbinder anzuschlieBen, bevor dann die Schweil3-
maschine erneut Gber den On/Off Schalter in Betrieb gesetzt
wird.

HINWEIS: Uber die Fernbedienungen ist das Speichern
und Abrufen der Programme nicht méglich (gilt nicht fiir
den Brenner mit UP/DOWN-Befehlen).

Befindet sich die Maschine im programmierten Schwei3be-
trieb, so kehrt sie beim Aktivieren einer Fernbedienung (und
Ausfiihrung der Erkennungsproze dur) automatisch in den
Zustand des manuellen SchweiBens zurlick.

1
| Fehlersuche und fehlerbeseitigung

Die meisten Stérungen treten an der Zuleitung ein. Gege-
benenfalls so vorgehen wie folgt:
1) Die Werte der Linienspannung kontrollieren;
2) Prifen, ob die Netzabschmelsicherungen durchgebrannt
oder locker sind;
3) Das Netzkabel auf seine einwandfreie Verbindung mit dem
Stecker oder mit dem Schalter kontrollieren;
4) Prifen, ob:
e der Hauptschalter der Schweissmaschine
¢ die Wandsteckdose
e der Generatorschalter defekt sind.

HINWEIS: Bei Schdden am Generator sich an geschultes
Fachpersonal oder an unseren Kundendienst wenden. Ausge-
zeichnete technische Kenntnisse sind hier erforderlich!.

i Zusammenbau und Zerlegen den
Deckel

FolgendermaBen vorgehen:
1) Die beiden Schrauben entfernen, mit denen der Griff befes-
tigt ist.

2) Den Griff abnehmen und dazu nach hinten ziehen.

e

3) Die Abdeckung entfernen und die 3 Schrauben Iésen, die
den Deckel fixieren.
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4) Den Deckel mit beiden Handen zur Vorderseite driicken
und die hintere Zone freigeben.

5) Den Deckel mit beiden Handen abnehmen.

Fir den Einbau in umgekehrter Reihenfolge vorgehen.

1
| Auswechseln der elektronikkarte

Die 4 Schrauben l6sen, die das frontale Rack-Paneel befes-
tigen.

Den Regeldrehknopf entfernen.

Die elektrischen Steckverbinder von der Karte abziehen.
Die Haltestlitzen entfernen.

Die Elektronikkarte entfernen und dabei aus ihren Halterun-
gen nehmen.

e Zum Einbau der neuen Karte in umgekehrter Reihenfolge
vorgehen.

1
| Spezialfunktionen

MATRIX 250 AC/DC erméglicht die Anderung einiger

Schweissparameter zu aktivieren, wodurch dem erfahrenen

Schweisser eine vielseitigere Schweissmaschine zur Verfi-

gung steht.

Die Spezialfunktionen, die dem Schweisser zur Verfligung ste-

hen, sind zwei:

* Die Anderung der minimalen und maximalen Parametergren-
zwerte;

e Aktivierung der Spezialparameter(nur fur den TIG-'Schweis-
sprozess'mit HF-Ziindung gdltig).

ANDERUNG DER MINIMALEN UND MAXIMALEN
SCHWEISSPARAMETERGRENZWERTE

* VOR-GAS Zeit (Einstellbare Héchstgrenze von 1,00 bis 2,50
Sek)

I PULISE
p
ro .
o LI
= I CYCLE :—J ==

e SLOPE UP-Zeit (Einstellbare Hochstgrenze von 5,00 bis
10,0 Sek)

I PULISE
p
’. [ )
i Lﬁﬂ'ﬁfju-\'li
=9 CYCLE ® -

e MINDESTSTROM Fernsteuerung (von 5 bis 250 A einstell-
barer, minimaler Grenzwert)

I PULISE
p
’ o
» L, J'II%IJLI'\.\."
0 CYCLE 3 LT

WICHTIG: /st der eingestellte Mindestgrenzwert (des MIN-
DESSTROMS Fernsteuerung) héher oder genauso hoch wie
der Wert des SchweiB-HAUPTSTROMS I1, wird unabhéngig
von der auf der Fernsteuerung gewéhlten Einstellung auf
jeden Fall mit dem Wert des SchweiB-HAUPTSTROMS I,
geschweift.

e SLOPE-DOWN Zeit (Einstellbare Héchstgrenze von 8,00 bis
15,0 Sek)

PULSE

11 Ip
.’. ol.u-\
i’ LF_J (]

e POST-GAS Zeit (Einstellbare Hochstgrenze von 10,0 bis
25,0 Sek)

H PUL|SE
p
*L LI,
. v4 ® b4 \ s
-!I. CYIéLE lb:)l .lln

4) Um die Phase zur Einstellung der SchweiBpa-
rameter zu verlassen, die Taste SET langer
als 1 Sekunde lang gedriickt halten

>

1) Bei ausgeschalteter SchweiBmaschine die
SET-Taste driicken nd gedriickt halten

>

2) Das SchweiBgerat in Betrieb setzen und dazu den Lei-
tungsschalter auf Position | drehen

3) Durch Driicken der SET-Taste kdnnen die
Héchstgrenzen der folgenden Schweisspara-
meter der Reihe nach geéndert werden:

>

5) An diesem Punkt sind die eingestellten Werte aktiv und
der Schweissvorgang kann beginnen.

AKTIVIERUNG DER SPEZIALPARAMETER

Die Aktivierung der Spezialparameter ist nur fir den 'TIG-
Schweissprozess' mit HF-Ziindung gultig und muss wie folgt
durchgefiihrt werden:

PROG

O

1) Bei ausgeschalteter SchweiBmaschine die
PROG-Taste driicken und gedriickt halten

2) Das SchweiB3gerat in Betrieb setzen und dazu den Lei-
tungsschalter auf Position I drehen
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m 3) Drehknopf 'Einstellung/digitale Kontrolle aller

'Schweissparameter' (Pos. Abb. B) so lange
drehen,bis auf dem Display die Schrift SPE
angezeigt wird.

PROG
4) Um zu bestaigen, die PROG-Taste driicken.

Die aktiven Schweissparameter sind:

o ZUNDSTROM (5 + 250 A)

HOT
r START
ARC
FORCE
.\

¢ ZUNDUNGSZEITRAUM (nur in TIG AC von 0,01 bis 0,99
Sek. einstellbar).

WICHTIG: Ein zu niedriger Wert dieser Parameter kénnte die
Zlndung beeintrdchtigen.

¢ ANFANGSSTROM IN TIG HF 2T (5 + 250 A)

I PUL|SE
p
Y o e
'I /. LEJ-llT)l)lLr\.\.lll
9 CYCLE L =On
e ENDSTROM IN TIG HF 2T (5 + 250 A)
PULSE
b E
’
o N
0 CYCLE : =Qn

WICHTIG: Die Aktivierung dieser Spezialschweissparame-
ter darf nur von Fachpersonal oder Personal, das von CEA-
Technikern geschult worden ist, vorgenommen werden.
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1
| Premisa

Les agradecemos por la compra de nuestro producto. Para
obtener del equipo las mejores prestaciones y asegurar a sus
partes la maxima duracion, hay que leer detenidamente y res-
petar escrupulosamente las instrucciones para el empleo con-
tenidas en este manual, asi como las normas de seguridad
contenidas en el fasciculo adjuntado. En el interés de la
clientela se aconseja hacer efectuar el mantenimiento y, en
caso fuera necesario, la reparacion de la instalacion en un
taller de nuestra organizacion de asistencia, dado que los mis-
mos cuentan con los equipos adecuados y con personal espe-
cialmente capacitado. Todas nuestras maquinas y equipos
estan sujetos a un continuo desarrollo. Por lo tanto nos reser-
vamos el derecho de modificar partes de la construccion y de
las dotaciones.

1
| Descripcion

Fruto de la mas moderna tecnologia inverter basada en IGBT,
el generador TIG con cebo de alta frecuencia MATRIX 250
AC/DC, esta provisto de un completo e innovador control digi-
tal de todos los parametros de soldadura.

Tecnologicamente a la vanguardia, robusto y facil de utilizar, el
generador MATRIX 250 AC/DC, con corriente continua ofrece
la posibilidad de soldar en TIG acero inoxidable, acero al car-
bono, cobre y sus aleaciones, aluminio y sus aleaciones,
garantizando 6ptimas prestaciones en la soldadura MMA con
cualquier tipo de electrodo.

CARACTERISTICAS

¢ Control digital de todos los parametros de soldadura.

¢ Pulsacién de serie integrada en el control con posibilidad de
introducir la funcion "EASY PULSE".

¢ Pulsacion lenta (< 10Hz) con possibilidad di regolare inde-
pendientemente et tiempo de pico e de base;

¢ Excepcional caracteristica de soldadura en TIG.

e Inicio del arco en TIG con Alta Frecuencia, siempre preciso y
eficaz aun en distancias elevadas.

¢ Funcién "Energy Saving" que activa la ventilacion del gene-
rador y el enfriamiento de la antorcha soélo cuando es nece-
sario.

e Compensacion automatica de la tension de red +15% -20%.

¢ Elevada caracteristica de soldadura MMA con cualquier tipo
de electrodo.

e Simplicidad de utilizacion.

¢ Consumo de energia reducido.

* Posibilidad de memorizar programas personalizados de sol-
dadura.

¢ Reduccion del campo electromagnético gracias a la presen-
cia del Alta Frecuencia solo al inicio del arco.

¢ El empleo de portaelectrodos TIG especiales permite la
regulacién a distancia de la corriente de soldadura directa-
mente desde el portaelectrodo;

¢ Proteccion termostatica contra el sobrecalentamiento.

¢ Disefio novedoso y compacto.

e Estructura metdlica con panel frontal en plastico anti-des-
carga.

¢ Mandos protegidos contra golpes accidentales.

* Robusta empufiadura integrada en al chasis.

¢ Frontal inclinado con amplia visibilidad desde todos los
angulos para una facil lectura y regulacion de los parame-
tros.

e Dimensiones y pesos reducidos para un facil transporte.

e La parte electrénica, protegida del polvo por un innovativo
sistema de ventilacion por Tunel y el grado de proteccion IP
23 permite utilizarlos en los mas pesados ambientes de tra-
bajos.
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1
| Datos técnicos

Los datos técnicos generales de la instalacion se resumen en
la tabla 1.

Tabla 1

Modelo MATRIX 250 AC/DC

TIG | ELECTRODO
Alimentacion trifasica 50/60 Hz \Y 400
Campo de regulacion A 5+250
Potencia de instalacién kVA 7
Tension secundaria en vacio \ 95
Corriente utilizable al 100% A | 170 160
Corriente utilizable al 60% A | 200 200
Corriente utilizable al 35% A | 250 250
Clase de aislacion H
Clase de proteccion IP 23
Dimensiones {00 mm 560-425-220
Peso kg 33

1
| Limites de uso (IEC 60974-1)

El uso de una soldadora es tipicamente discontinuo dado que
esta compuesto de periodos de trabajo efectivo (soldadura) y
periodos de reposo (colocacion de las piezas, cambio del
alambre, operaciones de amolado, etc.). Esta soldadora esta
dimensionada para entregar una corriente nominal 12 max, en
condiciones de completa seguridad, durante un periodo de
trabajo de 35% del tiempo de empleo total. Las normas vigen-
tes establecen en 10 minutos el tiempo de empleo total. Como
ciclo de trabajo se considera el 35% de dicho intervalo. Supe-
rado el ciclo de trabajo permitido se provoca la intervenciéon de
una proteccion térmica que preserva los componentes inter-
nos de la soldadora contra recalentamientos peligrosos. La
intervencion de la proteccién térmica esta sefialada por el cen-
telleo en el display del panel de control del mensaje "t° C".
Después de algunos minutos, la proteccion térmica se rearma
de manera automatica y la soldadora queda nuevamente lista
para ser utilizada. No suelden bajo la lluvia. Este generador
esta construido segun el grado de proteccion IP23.

i Métodos de levantamiento del
equipo

Levantar del suelo el equipo después de haberlo envuelto con
las correas de levantamiento de forma estable y segura, suje-
tandolo desde abajo. La soldadora esta equipada con una
robusta manilla integrada en el bastidor, que sirve exclusiva-
mente para el transporte manual de la maquina.

NOTA: Estos dispositivos de levantamiento y transporte son
conformes a las disposiciones prescritas en las normas euro-
peas. No usar otros dispositivos como medios de levanta-
miento y de transporte.

1
| Apertura de los embalajes

El equipo esta constituido principalmente por:

¢ Unidad para la soldadura MATRIX 250 AC/DC;

¢ Portaelectrodos de soldadura TIG (optional);

e Unidad para el enfriamiento de la antorcha de soldadura
(HR26) (optional);

e Carretilla para el transporte CT20 (opcional).

Cuando se recibe el equipo hay que efectuar las siguientes

operaciones:

e Quitar el embalaje del generador de soldadura y de todos
los relativos accesorios-componentes;

e Controlar que el equipo de soldadura esté en buen estado y
en caso contrario sefialarlo inmediatamente al revendedor
distribuidor;

e Controlar que todas las rejillas de ventilacion estén abiertas
y que no haya objetos que obstruyan el correcto pasaje del
aire.

1
| Instalacion

El lugar de instalacién de la soldadora debe ser elegido cuida-
dosamente de manera tal de asegurar un servicio satisfactorio
y seguro. El usuario es responsable de la instalacion y del uso
del equipo de acuerdo con las instrucciones del fabricante
indicadas en este manual. Antes de instalar la soldadora el
usuario debe tomar en consideracion los potenciales proble-
mas electromagnéticos del area de trabajo. Especialmente,
sugerimos evitar que el equipo sea instalado en las proximida-
des de:

e cables de sefalizacién, de control y telefénicos;

e transmisores o receptores radiotelevisivos;

e computers o instrumentos de control y medicién;

¢ instrumentos de seguridad y proteccion.

Los portadores de pace-maker, de prétesis auriculares y de
equipos similares deben consultar el proprio médico antes de
acercarse al equipo mientras esta en funcionamiento. El
ambiente de instalacién de la soldadora debe cumplir con el
grado de proteccién de la carcasa que es igual a IP23, (publi-
cacién IEC 60529). Esta equipo se enfria mediante la circula-
cion forzada de aire y por lo tanto, debe ser colocado de
manera tal que el aire pueda ser facilmente aspirado y expul-
sado de las aberturas practicadas en el chasis.

i Conexion a la linea de corriente
eléctrica

Antes de conectar la soldadora a la linea de suministro de
corriente eléctrica, controlar que los datos nominales de la
misma correspondan al valor de la tensién y frecuencia de
red y que el interruptor de linea de la soldadora esté en la
posicién "0". Conectar la soldadora exclusivamente a
redes industriales y no a la red publica de distribucion. La
conexion a la rete de alimentacion tiene que efectuarse
mediante el uso del enchufe en dotacién con la soldadora. En
caso sea necesario sustituir el enchufe, proceder de la
siguiente manera:
¢ 3 conductores se utilizan para la conexiéon de la maquina ala
red de suministro eléctrico;
e el 4, de color AMARILLO-VERDE, se utiliza para efectuar la
conexion a "TIERRA".
Conectar al cable de alimentacion a un enchufe normali-
zado (3p+t) de capacidad adecuada y predisponer un
tomacorriente de red con fusibles o interruptor automa-
tico; el terminal de tierra especial, debe estar conectado al
conductor de tierra (AMARILLO-VERDE) de la linea de ali-
mentacion. La tabla 2 contiene los valores de capacidad
aconsejados para los fusibles de linea retardados elegidos en
funcioén a la corriente maxima nominal entregada por la solda-
doray a la tensiéon nominal de alimentacion.

Tabla 2
Modelo MATRIX 250 AC/DC
I2 Max nominal 35% () A 250
Potencia de instalacién kVA 7
rCe?::j;;inomlnal fusibles A 10
Cable de conexién a la red
Longitud m 3
Seccidn mm? 1,5
Cable de masa mm? 35

(*) Factor de servicio
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NOTA: /os eventuales alargues del cable de alimentacion se
deben efectuar con cables de seccion adecuada, y en ningun
caso inferior a la del cable en dotacion.

1
| Normas de uso

APARATOS DE COMANDO Y CONTROL (fig. A)

Pos. 1 Interruptor de linea. En la posicion "0" la soldadora
esta apagada

Pos.2 Cable de alimentacion soldadora

Pos. 3 Racor entrada gas de soldadura

Pos. 4 Conector para la alimentacion del sistema de enfria-
miento.

Pos.5 Acoplamiento rapido polaridad positiva

Pos. 6 Conector para mandos auxiliares soldadura TIG (pul-
sador portaelectrodo, pedal mando a distancia, etc.)

Pos. 7 Acoplamiento rapido conexion del tubo del gas del
portaelectrodo TIG

Pos. 8 Acoplamiento rapido polaridad negativa

Fig. A

PANEL FRONTAL (fig. B)

Pos.

Pos.

Pos.

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Pos.
Pos.

1
2

=©0 N O O »H

Pulsador "modo de soldadura" 2 TIEMPQOS, 4 TIEM-
POS, CYCLE, POR PUNTOS

Pulsador "proceso de soldadura" TIG AC con punto
de inicio HF, TIG DC con punto de inicio HF, TIG con
punto de inicio tipo "lift", ELECTRODO

Display digital para la programacioén y la visualizacion
de todos los parametros. El display ademas asume la
funcion de amperdémetro digital

Regulacién/control digital de todos los parametros
de soldadura

Selector EASY PULSE, ON PULSE (veloz), ON
PULSE (lento)

Pulsador SAVE, indicado para guardar los parame-
tros y programas de soldadura.

Pulsador PROG, indicado para recuperar los para-
metros y programas de soldadura.

Led rojo funciéon POST GAS

Led rojo funcion CORRIENTE FINAL

0 Led rojo funcién SLOPE DOWN

Pos. 11 Led rojo funcion CORRIENTE DE PICO (Ip) - activo
s6lo con la funcién PULSE activada .

Pos. 12 Led rojo funcion FRECUENCIA DE PULSACION (f)
activo sélo con la funcion PULSE activada

Pos. 13 Led rojo funcion CORRIENTE DE BASE (Ib) - activo
so6lo con la funcion PULSE activada

Pos. 14 LED ROJO funcion CORRIENTE (I12) 2° NIVEL - activo
s6lo con la funcion CYCLE activada

Pos. 15 LED VERDE funcion CORRIENTE PRINCIPAL (I1)

Pos. 16 Led rojo funcién SLOPE UP

Pos. 17 Led rojo funcién CORRIENTE INICIAL

Pos. 18 Led rojo funcién PRE-GAS

Pos. 19 Led rojo funcion ARC FORCE.

Pos. 20 Pulsador SET, indicado para seleccionar los parame-
tros de soldadura.

Pos. 21 Led rojo funcién HOT START.

Pos. 22 Pulsador "Wave", indicado para seleccionar onda
cuadrada, mixta, senoidal.

Pos. 23 Pulsador "diametro electrodo", indicado para selec-
cionar el diametro electrodo, por um preciso inicio de
arco en AC.

Pos. 24 Pulsador "equilibrio y frecuencia", indicado para

seleccionar equilibrio y frecuencia de corriente
alterna.

1
| Conexién de los cables de
soldadura

SOLDADURA ELECTRODO MMA (fig. C)

Efectuar las conexiones, siempre con la maquina desconec-
tada de la red de suministro de corriente eléctrica, de los
cables de soldadura a los bornes de salida (Positivo y Nega-
tivo) de la soldadora, conectandolos a la pinza y a la masa,
con la polaridad prevista para el tipo de electrodo que se debe
emplear (Fig. C). Eligiendo las indicaciones provistas por el
fabricante de los electrodos, los cables de soldadura deben
ser lo mas cortos posible, deben estar cercanos los unos a los
otros, colocados al nivel del suelo o cerca del mismo.

LA PIEZA QUE SE DEBE SOLDAR

La pieza que se debe soldar debe estar siempre conectada a
tierra para reducir las emisiones electromagnéticas. Es nece-
sario prestar mucha atencion a que la conexién de tierra de la
pieza que se debe soldar no aumente el riesgo de accidentes
para el usuario o dafios a otros equipos eléctricos. Cuando
sea necesario conectar la pieza que se debe soldar a tierra, es
oportuno efectuar una conexion directa entre la piezay la
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Fig. C

jabalina de tierra. En los paises en los cuales esta conexién no
esta permitida, conectar la pieza que se debe soldar a la tierra
mediante oportunos condensadores de acuerdo a las normas
nacionales.

SOLDADURA TIG (fig. D)

e Conectar el tubo de gas proveniente de la parte posterior de
la maquina al cilindro del gas Argon al abrirlo.

e Cuando la maquina esté apagada, conectar el cable de tie-
rra a la conéxion rapida contrasefiada con el simbolo +
(positivo).

¢ Conectar la relativa pinza de tierra a la pieza a soldar o al
plano porta-piezas en zona libre de oxidacion, barniz, grasa,
etc.

e Cuando la maquina esté apagada, conectar el cable de
potencia a la conéxion rapida contrasefiada con el simbolo -
(negativo).

e Conectar el tubo de gas de la antorcha al enchufe.

¢ Insertar el conector pulsador antorcha el el enchufe.

LA PIEZA QUE SE DEBE SOLDAR

La pieza que se debe soldar debe estar siempre conectada a
tierra para reducir las emisiones electromagnéticas. Es nece-
sario prestar mucha atencion a que la conexion de tierra de la
pieza que se debe soldar no aumente el riesgo de accidentes
para el usuario o dafos a otros equipos eléctricos. Cuando
sea necesario conectar la pieza que se debe soldar a tierra, es
oportuno efectuar una conexion directa entre la piezay la
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jabalina de tierra. En los paises en los cuales esta conexién no
esta permitida, conectar la pieza que se debe soldar a la tierra
mediante oportunos condensadores de acuerdo a las normas
nacionales.

1
| Parametros de soldadura

ATENCION: los parametros indicados por el display y pre-
sentes en las ilustraciones, tienen una funcion puramente
indicativa.

RESTABLECIMIENTO DE LAS PROGRAMACIONES DE

FABRICA

Para restablecer las programaciones de fabrica efectuar las

siguientes operaciones:

1) Con la soldadora apagada, pulse y mantenga presionados
los botones "modo de soldadura" (Pos. 1, Fig. B) y "pro-
ceso de soldadura" (Pos. 2, Fig. B).

2) Poner en funcién la soldadora girando el interruptor de
linea en la posicion .

3) Después de algunos segundos, durante los cuales el dis-
play permanece apagado, aparecera el valor de corriente
preprogramado (80A).

ATENCION: £/ restablecimiento de las programaciones de
fabrica elimina todos los programas de soldadura precedente-
mente memorizados.

VISUALIZACION DE LA VERSION DEL SOFTWARE

El MATRIX 250 AC/DC esta equipado con un control digital
con a bordo un software programado en fabrica. Este software
se puede someter a continuas evoluciones y mejoras. El soft-
ware esta identificado por un nimero especifico, que se puede
visualizar en el display de la siguiente forma:

1) Con la soldadora apagada, pulse y mantenga
presionada la tecla SAVE

SAVE

2) Ponga en funcionamiento la soldadora girando el interrup-
tor de linea hacia la posicion |

3) Durante unos segundos el display visualiza el
tipo de software a bordo (gj. b.01)

SOLDADORA CON ELECTRODO (MMA)

1) Ponga en funcionamiento la soldadora girando el interrup-
tor de linea hacia la posicion |

2) Presione el pulsador "proceso de soldadura" y coléquese

en:
® "=nac

® +f=pc

@ 1I=pc * ELECTRODO para la soldadura de electrodos
oL= basicos con dispositivos "arc force" y "hot

start" programables por el usuario.

(o)

3) Presionando en sucesion el pulsador SET se
pueden programar los siguientes parametros
de soldadura:

>

HOT
r START
ARC
FORCE
e

e HOT START (0 + 100): entrega un pico de corriente que
facilita el inicio del arco y la formacién del crater ideal de

soldadura
@ =y HOT
r START
ARC
FORCE
-~

¢ ARC FORCE (0 + 100): aumenta la energia de arco en con-
diciones de soldadura gravosa

PULSE
Ip

11
‘ﬁ [ )
-~ L, J'IIBIJLI'\.\. i
=0 CYCLE ; 1 -
e CORRIENTE PRINCIPAL de soldadura I1 (5 + 250 A)

4) Para salir de la fase de programacion de los
parametros de soldadura, mantenga presio-
nada la tecla SET durante aproximadamente

>

1 segundo
PULSE
11 |£>
‘ﬁ
"~ L, J-II%ULF\.\.U
. CYCLE l—e =

e El LED VERDE I1 esta encendido

5) A continuacion se puede efectuar la soldadura

6) Durante el proceso de soldadura, el display
digital visualiza la efectiva corriente utilizada

SOLDADORA ACYDC

1) Ponga en funcionamiento la soldadora girando el interrup-
tor de linea hacia la posicion |

2) Pulse el botdn "proceso de soldadura" y coléquese en:

O-#l= ac
: % Bg e TIG "HF AC" para la soldadura TIG en
o = corriente alterna con punto de inicio alta fre-
@ cuencia
O BIEN
® "= AcC
o HF
° é Bg ® TIG "HF DC" para la soldadura TIG en
= corriente continua con punto de inicio alta fre-

cuencia

(o)

O BIEN
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@ "= ac

@ *l=pc
O-lf=pc e TIG tipo "fift" para la soldadura TIG tipo "fift"
o = en corriente continua sin alta frecuencia

(o)

ATENCION: E/ correcto punto de inicio tipo "lift" se efectua
presionando el pulsador del portaelectrodo sdlo después de
haber tocado con el electrodo la pieza que hay que soldar.

PULSE

I1 Ip
o J°LI
TalAiigh

Tiempo de PRE-GAS (0,05 + 1 seg)

PULSE

3) Presione el pulsador "modo de soldadura" y coléquese en
una de las 4 opciones disponibles:

e 2 TIEMPOS
Pulsando el boton antorcha se efectua el ciclo
de soldadura partiendo de la CORRIENTE INI-
= CIAL de soldadura (si se ha programado un
@ SLOPE UP) mientras que soltandolo se ter-

Q
2
o
e
m

000
N

mina la soldadura con la CORRIENTE FINAL
de soldadura (si se ha programado un SLOPE

DOWN).
ot ° 4 TIEMPOS
o1t La soldadura TIG se realiza de la siguiente
@ vt forma:
° = A) presionando el pulsador portaelectrodo ini-

cia el arco y la corriente permanece en el
valor INICIAL.

B) Dejando el pulsador portaelectrodo se
efectua el SLOPE UP (si esta presente) y la
corriente se lleva al valor 1

C) Presionando el pulsador portaelectrodo se
efectia el SLOPE DOWN (si esta presente)
y la corriente se lleva al valor FINAL
(corriente de crater)

D) Dejando de presionar el pulsador se con-
cluye el ciclo de soldadura

(o)

e CYCLE

La soldadura TIG, con esta funcion activa, se
realiza de la siguiente forma:

e presionando el pulsador portaelectrodo se
inicia el arco y la corriente permanece en el
valor INICIAL

Dejando el pulsador portaelectrodo se efec-
tha el SLOPE UP (si esta presente) y la
corriente PRINCIPAL se lleva al valor (I1)
presionando y dejando el pulsador inferior
durante un tiempo inferior a 1 segundo, la
corriente de soldadura se lleva al valor DI
CICLO (I2); repitiendo la operacion uno se
puede desplazar infinitas veces entre los dos
niveles de corriente (1, 12)

presionando y dejando el pulsador portae-
lectrodo (durante un tiempo superior a 2
segundos) se efectua el SLOPE DOWN (si
esta presente) y la corriente se lleva al valor
FINAL (corriente de crater)

dejando de presionar el pulsador portaelec-
trodo, se concluye el ciclo de soldadura

Oic:

et ¢ SOLDADURA POR PUNTOS

L3 Permite efectuar, presionando el pulsador por-
® crcLe taelectrodo, la soldadura por puntos durante
o & un periodo de tiempo programado (en segun-

dos) al final del cual el arco se apaga automati-
camente

11 Ip
.’. ol.u-\O
a” W

CORRIENTE INICIAL de soldadura
TIGDC: 5+250A
TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A
onda mixta 5 =+ 250 A
onda sinusoidal 16 + 176 A

ATENCION: programable sélo con las funciones 4 TIEMPOS
o0 CYCLE activas

PULSE
p

11 I
e JLI
g

Tiempo de SLOPE UP (0,0 = 5,0 seg)

PULSE

11 Ip
J JLI
T

CORRIENTE PRINCIPAL de soldadura I1
TIGDC: 5+250A
TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A
onda mixta 5 + 250 A
onda sinusoidal 16 =~ 176 A
ATENCION: programable sdlo con las funciones 4 TIEMPOS
o0 CYCLE activas

PULSE

11 Ip
.’. ol.u-\O
ir’ LF_J VL

CORRIENTE DE CICLO I2

TIGDC: 5+250A

TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A
onda mixta 5 + 250 A
onda sinusoidal 16 + 176 A

ATENCION: Programable sélo con la funcién CYCLE activa

PULSE

11 Ip
7 JLI
ir’ CI?%LJE-I'U i,

pueden programar los siguientes parametros
de soldadura:

@ 4) Presionando en sucesion el pulsador SET se

FRECUENCIA DE PULSACION f (0,5 + 500 Hz)

ATENCION: programable sélo con las funciones 4 TIEMPOS
o CYCLE activas

PULSE

11 Ip
Ko JLD
i LFJ 1,

Tiempo de SLOPE-DOWN (0,0 + 8,0 seg)
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y PULI%E
so .
i J.../' LEJ-IE,! Ju-\\ 10
=0 CYCLE ° =

CORRIENTE FINAL de soldadura

TIGDC: 5+-250A

TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A
onda mixta 5 + 250 A
onda sinusoidal 16 - 176 A

ATENCION: programable sélo con las funciones 4 TIEMPOS
o CYCLE activas

PULSE

11 Ip
7 oJ°LI
i’ LF_J 1,

Tiempo de POST-GAS (0,5 + 25 seg)

ATENCION: Durante el tiempo de POST-GAS, el LED de
POST-GAS centellee, el LED VERDE I1 esta encendido.

5) Para salir de la fase de programacion de los
parametros de soldadura, mantenga presio-
nada la tecla SET durante aproximadamente
1 segundo

>

5) A continuacion se puede trabajar de la misma forma que
una normal soldadora TIG, programando los diferentes
parametros como se indica en el procedimiento SOLDA-
DURA TIG

SOLDADURA TIG PULSADA

El MATRIX 250 AC/DC permite efectuar la soldadura TIG pul-

sada de 3 formas:

e ON-PULSE veloz (TIG DC)
Soldadura TIG pulsada con programacion manual de los
parametros de soldadura;

¢ ON-PULSE lento (TIG AC e DC)
Soldadura TIG pulsada con programacién manual de los
parametros de soldadura;

e EASY PULSE (TIG DC)
Soldadura TIG pulsada con programacion sinérgica de los
parametros de soldadura.

NOTA: /a pulsacion es desactivada automaticamente durante
el tiempo de permanencia de la corriente INICIAL y FINAL

1) Ponga en funcionamiento la soldadora girando el interrup-
tor de linea hacia la posicion |

ON-PULSE veloz (TIG DC)

ik @ 2A)Presione el pulsador "pulsaciéon" hasta que la
N 5 @ funcion deseada resulte activa (el LED ON
PULSE

PULSE esta encendido)

6) Efectle la soldadura TIG deseada

NOTA: durante el proceso de soldadura, si el
LED VERDE I1 esta iluminado de forma fija, el
display visualiza el valor de la corriente a la cual
se esta soldando

NOTA: Durante la soldadura TIG pulsada (en
modalidad EASY PULSE, ON PULSE rapido y
lento) el display indica durante 1 segundo el valor
medido de la CORRIENTE DE PICO lp y durante
1 segundo el valor medido de la CORRIENTE DE
BASE Ib.

SOLDADURA TIG CON LA FUNCION POR PUNTOS ACTIVA

1) Ponga en funcionamiento la soldadora girando el interrup-
tor de linea hacia la posicion |

3A)Presionando en sucesion el pulsador SET se
pueden programar los siguientes parametros

>

de pulsacién:
PULSE
R .
’
i B
e CYCLE e .

CORRIENTE DE PICO Ip (5 + 250A)

PULSE
Ip

11
r® °
i o/. LEJ-llbl Ju-\.\o '
-QI CYCLE : 1 -
CORRIENTE DE BASE Ib (5 = 250 A)

e it
:cﬁ 2) Presione el pulsador "modo de soldadura"y
o = coléquese en la funcion SOLDADURA POR
@ PUNTOS
3) Presione el pulsador SET hasta que el led
e it i
o it correspondiente no centellee
@ CYCLE
o &

PULSE

11 Ip
AL,

\ox ;
CYCLE f_.l 1.!

Al

FRECUENCIA DE PULSACION f (0,5 + 500 Hz)

ON-PULSE lento (TIG AC e DC)

4) Programe, girando el mando, el TIEMPO DE
SOLDADURA POR PUNTOS deseado (0,5 +
10 seg)

EASY
PULSE .

oN
puLse- O

2B)Presione el pulsador "pulsacion" hasta que el
led correspondiente no centellee

3B)Presionando en sucesion el pulsador SET se
pueden programar los siguientes parametros
de soldadura:

>
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| PULISE
1 p
r®
i BT
L CYCLE L =
CORRIENTE DE PICO Ip
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: 5+250A
PULSE

11 Ip
s 'L,
A !?ELJ:'U ]

CORRIENTE DE BASE Ib

TIGDC: 5+250A

TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A
onda mixta 5 + 250 A
onda sinusoidal 16 + 176 A

| PULISE
p
r®
- LI Ju'\.\.li
- CYCLE & -
TIEMPO DE PICO tp
TIG DC:0,01 + 0,99 seg
TIG AC:0,10 + 0,99 seg
PULSE
T
’
ij./. LEJ-llbl JU\.\.1 i
) CYCLE =& Le-

TIEMPO DE BASE tb
TIG DC:0,01 + 0,99 seg
TIG AC:0,10 + 0,99 seg

NOTA: con la funcion EASY PULSE activa, pro-
gramando el valor de un parametro (en general
Ip), se obtienen de forma sinérgica los valores de
los otros parametros (Ib, 1)

EASY
PULSE [ ]

oN
puLse- O

Para salir de la fase de programacion de los para-
metros de soldadura, mantenga presionada la
tecla SET durante aproximadamente 1 segundo

>

4) Efectle la soldadura TIG PULSADA deseada

NOTA: durante el proceso de soldadura, si el
LED verde I1 y ROJO Ip permanecen iluminados
de forma fija y en el display se visualiza el valor
de la corriente a la cual se esta soldando

SOLDADURA TIG PULSADA CON LA FUNCION CYCLE
ACTIVA

Con esta funcion se puede soldar a 2 diferentes niveles de
corriente pulsados (I1 y I2). En este caso también se puede
efectuar la soldadura en las dos modalidades ON PULSE y
EASY PULSE.

Con la funcién CYCLE activa es necesario programar (ademas
de los parametros de pulsacion Ib, Ip, f) también la
CORRIENTE DE PICO de 2° nivel (I2p). Los otros parametros
de pulsacion de 2° nivel (CORRIENTE DE BASE I2b y FRE-
CUENCIA f) se obtienen de forma sinérgica. La FRECUENCIA
permanece constante, mientras que la CORRIENTE DE BASE
de 2° nivel (I2b) es proporcional a la relacién entre las corrien-
tes de 1° nivel.

MODALIDADES ON PULSE/EASY PULSE

1) Ponga en funcionamiento la soldadora girando el interrup-
tor de linea hacia la posicion |

e i1

[

Ocvce  2) Presione el pulsador "modo de soldadura"y
° & coléquese en la funcién CYCLE

O

MODALIDAD ON-PULSE veloz (TIG DC)

ik @ 3A)Presione el pulsador "pulsacion" hasta que la
o 5 @ funcién deseada resulte activa (el LED ON
PULSE

PULSE esta encendido)

4A)Presione la tecla SET hasta que no centellee
el led VERDE I1 y el led ROJO Ip centellean;
girando el relativo mando, regule el valor de
la CORRIENTE DE PICO de 1° nivel l1p (5 +
250 A)

I PULISE

P

’
i b T TN
-.I CYCLE L 1 n

B5A)Presione la tecla SET hasta que no centellee
el led ROJO de la CORRIENTE DE PICO de
2° nivel I2p (5 + 250 A)

PULSE

11 Ip
' oI LI
o AR

Al

¢ Regule el parametro girando el relativo mando

6A)Presione la tecla SET hasta que no centellee
el led ROJO de la CORRIENTE DE BASE de
1° nivel (5 + 250 A)

PULSE

11 Ip
s 'L
i

Al

¢ Regule el parametro girando el relativo mando
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7A)Presione la tecla SET hasta que no centellee
el led ROJO de la FRECUENCIA DE PULSA-
CION

>

[Tl o A T]

JC
C ,_—l (N}

¢ Regule el parametro girando el relativo mando

PULSE

AL,
T

¢ Regule el parametro girando el relativo mando

ATENCION: siga al punto 9)

MODALIDAD ON-PULSE lento (TIG AC e DC)

ik @ 3B)Presione el pulsador "pulsacién" hasta que la
o 5 @ funcién deseada resulte activa (el LED ON
PuLsE PULSE centellee)

4B)Presione la tecla SET hasta que no centellee

led VERDE I1 y el led ROJO Ip centellean;
girando el relativo mando, regule el valor de
la CORRIENTE DE PICO de 1° nivel l1p
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A

onda mixta 5 + 250 A

onda sinusoidal 16 + 176 A

>

PULSE

11 Ip
J/ J LI
g diagh

5B)Presione la tecla SET hasta que no centellee
el led ROJO de la CORRIENTE DE PICO de
2° nivel I2p
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A
onda mixta 5 + 250 A
onda sinusoidal 16 + 176 A

PULSE

11 Ip
o JLI
i HET

* Regule el parametro girando el relativo mando

7B)Presione la tecla SET hasta que no centellee
led ROJO de TIEMPO DE PICO tp
TIG DC: 0,01 + 0,99 seg
TIG AC: 0,10 =+ 0,99 seg

I PUL?E
p
ro ‘LN
i LI I
-.I CYCLE : o=

¢ Regule el parametro girando el relativo mando

8B)Presione la tecla SET hasta que no centellee
led ROJO de TIEMPO DE BASE tb
TIG DC: 0,01 + 0,99 seg
TIG AC: 0,10 =+ 0,99 seg

PULSE

11 Ip
7 JLIS
A LFJ 1.,

¢ Regule el parametro girando el relativo mando

ATENCION: siga al punto 9)

MODALIDAD EASY PULSE (TIG DC)

EASY
PULSE .

ON
PULSE o

3C)Presione el pulsador "pulsacion" hasta que la
funcién EASY PULSE resulte activa

6B)Presione la tecla SET hasta que no centellee
led ROJO de la CORRIENTE DE BASE de 1°
nivel
TIGDC: 5+250 A
TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A
onda mixta 5 + 250 A
onda sinusoidal 16 + 176 A

66



4C)Presione la tecla SET hasta que no centellee
el led VERDE I1 y el led ROJO Ip centellean;
girando el relativo mando, regule el valor de
la CORRIENTE DE PICO de 1° nivel lp (5 +
250 A)

@

PULSE

AL

B¢
.I CYCLE o——| .1|

ATENCION: con la funcién EASY PULSE activa, regulando el
valor de la CORRIENTE DE PICO de 1° nivel (I1p) se obtienen
de forma sinérgica los valores de los otros parametros de 1°
nivel (I1b, f)

5C)Presione la tecla SET hasta que no centellee
el led ROJO de la CORRIENTE DE PICO de
2° nivel I2p (5 + 250 A)

>

PULSE
|

LNF

()
I \on
ovie g 10

Al

¢ Regule el parametro girando el relativo mando

- +

ATENCION: con la funcién EASY PULSE activa, regulando el
valor de la CORRIENTE DE PICO de 2° nivel (I2p) se obtienen
de forma sinérgica los valores de los otros parametros de 2°
nivel (I2b, f)

9) En el caso de que quisiera efectuar una sol-
dadura de prueba, durante la misma el led
del parametro seleccionado centellea 'y en el
display permanece visualizado el valor del
parametro que se esta programando

10) Para salir de la fase de programacion de los
parametros de soldadura, mantenga presio-
nada la tecla SET durante aproximadamente
1 segundo

>

11) Efectue la soldadura TIG PULSADA con funcion CYCLE

NOTA: durante el proceso de soldadura el LED
ROJO Ip y el LED VERDE I1 permanecen ilumina-
dos de forma fija y en el display se visualiza el
valor de la corriente a la cual se esta soldando

I PULISE
p
’
o L
=0 CYCLE L 1 -

NOTA: durante el proceso de soldadura el LED
ROJO Iz y el LED ROJO Ip permanecen ilumina-
dos de forma fija y en el display se visualiza el
valor de la corriente a la cual se esta soldando

PULSE

[T &CFE.J

\.o-l'

SOLDADORA TIG AC

FORMAS DE ONDA

Los MATRIX 250 AC/DC ofrecen la posibilidad
de elegir entre 3 tipos de formas de onda dife-
rentes:

Qs

e ONDA CUADRADA: alta estabilidad del arco,
ideal para todos los espesores, tanto finos
como medios.

ATENCION: Durante la pre-programacion y la
soldadura el display indica el valor "de pico" de la
corriente.

3

)E>
<
m

¢ ONDA MIXTA: ideal para espesores finos y
soldaduras en vertical; aumenta el control tér-
mico del arco y la duracién del electrodo

ATENCION: Durante la pre-programacion y la

soldadura el display indica el valor "de pico" de la
corriente.

¥ 0

z
<
m

e ONDA SINUSOIDAL: garantiza un arco mas
suave y silencioso: ideal para espesores
medios y soldadura cabeza-cabeza

ATENCION: Durante la pre-programacion y la

soldadura, el display indica el valor "RMS" de la

corriente.

i)

=3
z
m

(o)

ELECCION DEL DIAMETRO DEL ELECTRODO
Los MATRIX 250 AC/DC ofrecen la posibilidad
de programar el diametro del electrodo utilizado
con el fin de obtener de forma sinérgica un mejor
control de la soldadura.

°
+

(o)

EQUILIBRADO Y FRECUENCIA DE ONDA DE LA

CORRIENTE DE SOLDADURA
=)
am e ¢ EQUILIBRADO: graduando adecuadamente la

semionda negativa y positiva del electrodo, se
aumenta la penetracion de la soldadura y la
limpieza superficial de la pieza.

(o)

¢ FRECUENCIA: regular la frecuencia de la
onda para obtener la concentracion del arco y
reducir el desgaste del electrodo.

MEMORIZACION DE LAS PROGRAMACIONES

ATENCION: para acceder a Ia fase de memorizacion de las
programaciones, es necesario que el LED VERDE I1 esté
encendido de forma fija
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PROG

1) Mantenga presionada la tecla SET (unos 3
segundos) hasta que en el display no apa-
rezca el mensaje Pr

Gire el mando para seleccionar el nimero de
programa en el cual se desea memorizar las
programaciones

Mantenga presionada la tecla SAVE hasta
que en el display aparezca el mensaje Sto

4) Las programaciones han sido memorizadas

SOLDADURA PROGRAMADA

Cuando el programa ha sido memorizado, el operador puede
saldar utilizando sélo los valores programados, no pudiendo
modificar ningun tipo de parametro. Para efectuar modificacio-
nes, es necesario pasar a la soldadura MANUAL.

SOLDADURA MANUAL

Para volver a programar/modificar los parametros selecciona-
dos o para crear un nuevo programa, actue de la siguiente
forma:

PROG

1) Mantenga presionada la tecla PROG (unos 3
segundos) hasta que el nUmero del programa
seleccionado empieza a centellear

RECUPERAR LOS PROGRAMAR MEMORIZADOS

PROG

O

1) Mantenga presionada la tecla PROG (unos 3
segundos) hasta que en el display aparezca
el mensaje Pr con el nimero de programa
centelleante

Gire el mando hasta que en el display apa-
rezca el numero de programa que se desea
recuperar

PROG
(::::] 3)

4) A continuacion se puede efectuar una soldadura PRO-
GRAMADA

Presione y deje de presionar la tecla PROG
para recuperar el numero del programa
seleccionado

VISUALIZAR LOS PARAMETROS PROGRAMADOS

1) Recuperar el programa deseado (véase "RECUPERAR
LOS PROGRAMAS MEMORIZADOS")

c
)

NOTA: en el caso de que los parametros programados sean
modificados, se sale automaticamente de la programacion

2) Presione y deje de presionar la tecla SET
para visualizar en secuencia los parametros
programados

3) Mantenga presionada la tecla SET durante
mas de un segundo para volver al programa

seleccionado

1
| Mantenimiento

Lr

Gire el mando en sentido antihorario hasta
que en el display no aparezcan 3 rayitas

ATENCION: Antes de efectuar cualquier inspeccion en el inte-
rior del generador quitar la alimentacion eléctrica de la instala-
cion.

REPUESTOS

Los repuestos originales han sido especialmente proyectados

para nuestros equiEl uso de repuestos no originales puede
causar variaciones en las prestaciones y reducir el nivel de

PROG 3)

Presionando y dejando de presionar la tecla
PROG, la maquina se coloca en la condicion
de funcionamiento inicial (LED VERDE encen-

dido de forma fija)

seguridad previsto. Declinamos toda responsabilidad por
dafos resultantes del uso de repuestos no originales.

GENERADOR
Siendo estos equipos completamente estaticos, proceder de
la siguiente manera:

4) A continuacion se pueden programar o modificar cada
uno de los parametros o crear nuevos programas

e Remocién periddica de las acumulaciones de suciedad y
polvo alrededor del generador por medio de aire compri-
mido.

5) Girando el mando se pueden hacer pasar los programas
hasta encontrar un programa vacio y no utilizado.

NOTA: Se pueden crear secuencias de programas interpo-
niendo un programa vacio entre los que se han memorizado.

¢ No dirigir el chorro de aire directamente sobre los compo-
nentes eléctricos porque se podrian dafiar.

¢ Inspeccion periddica, con la finalidad de individuar cables
desgastados o conexiones flojas que pueden ser causa de
recalentamientos.
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1
| Senalizaciones de error

La soldadora esta protegida contra eventuales inconvenientes
que pueden verificarse en la red de alimentacion o en el cir-
cuito de soldadura o bien en el circuito de enfriamiento por
agua del portaelectrodo. Cuando surgen estos inconvenientes,
en el display aparecen mensajes centelleantes (EO1) con los
siguientes significados:

EO1: el mensaje aparece de forma centelleante en el display
del panel de control, cuando se conecta a la maquina el sis-
tema de enfriamiento y el presostato del mismo no cierra el cir-
cuito a causa de falta de presién en el circuito hidraulico.

1
| Mandos a distancia y accesorios

Los mandos a distancia se pueden utilizar Gnicamente en los
‘modos de soldadura' 2 TIEMPOS y 4 TIEMPOS.

Los generadores Matrix se pueden equipar con diferentes
mandos a distancia y accesorios:

Mando a distancia manual CD6/8

IMPORTANTE: Cuando la mdquina se usa para saldar en TIG
hay que usar OBLIGATORIAMENTE el kit para uso simultaneo
del pedal PSR6 y de la antorcha (cédigo CEA n° 460056).

Con este mando activado se puede regular a distancia la
corriente de soldadura. El display visualizara el valor maximo
de la corriente anteriormente programado en la soldadora. El
mando a distancia regulara la corriente de soldadura desde el
minimo a este valor (véase apartado Funciones especiales
"Modificacion de los limites minimos y maximos de los para-
metros de soldadura"). Para variar el valor maximo que se
puede erogar, es suficiente girar el mando de regulacion en la
soldadora.

Mando a pedal PSR6

Con este mando activado se puede regular a distancia la
corriente de soldadura. El display visualizara el valor maximo
de la corriente anteriormente programado en la soldadora. El
pedal regulara la corriente de soldadura desde el minimo a
este valor (véase apartado Funciones especiales "Modifica-
cion de los limites minimos y maximos de los parametros de
soldadura"). Para variar el valor maximo que se puede erogar,
es suficiente girar el mando de regulacion en la soldadora.

NOTA: Para un correcto uso del mando de pedal se debe pro-
gramar el "modo de soldadura" de 2 TIEMPQOS y programar los
parametros de soldadura Tiempo de SLOPE UP en 0 seg.,
Tiempo de SLOPE DOWN en 0 seg., CORRIENTE INICIAL en
5A y CORRIENTE FINAL en 5A.

Portaelectrodo up/down enfriado con aire y/o agua

Con este mando activado se puede regular a distancia la
corriente de soldadura. Asimismo, con este tipo de antorcha
es posible hacer correr los programas memorizados mediante
la presién de los dos pulsadores (+) y (-).

Girando el mando se pueden hacer pasar los programas hasta
encontrar un programa vacio y no utilizado.

NOTA: Se pueden crear secuencias de programas interpo-
niendo un programa vacio entre los que ya han sido memoriza-
dos.

NOTA: Con todos los tipos de mando, el valor visualizado en el
display durante la soldadura es el de la corriente real erogada.
El control digital del generador esta equipado con un disposi-
tivo de autorreconocimiento del mando utilizado que le per-
mite entender cual es el dispositivo que esta conectado y
comportarse consecuentemente. Para hacer que el dispositivo
de autorreconocimiento funcione correctamente, es necesario
(con la maquina apagada) conectar al relativo conector el
accesorio que hay que utilizar y a continuacién encender la
soldadora con el interruptor on/off.

NOTA: Con los mandos a distancia activados no se pueden
realizar operaciones de memorizacion y recuperacion de
los programas (excepto que para la antorcha con mandos
UP/DOWN,).

Cuando la maquina se encuentra en la condicion de soldadura
programada, si se activa un mando a distancia (y se lleva a
cabo el procedimiento de autorreconocimiento) automatica-
mente vuelve a la fase de soldadura manual.

i Deteccién de eventuales
inconvenientes y su eliminacion

A la linea de alimentacion se le imputa la causa de los mas
frecuentes inconvenientes. En caso de fallas proceder
como se indica a continuacién:
1) Controlar el valor de la tension de linea;
2) Controlar que la conexién del cable de alimentacién al
enchufe y al interruptor de red sea perfecta;
3) Verificar que los fusibles de red no estén quemados o flo-
Jos;
4) Controlar que no haya defectos en:
e ¢l interruptor que alimenta la maquina;
¢ ¢l tomacorriente del enchufe;
¢ el interruptor del generador.

NOTA: Dados los necesarios conocimientos técnicos que
requieren las reparaciones del generador, se aconseja, en caso
de rotura, de dirigirse a personal calificado o a nuestra asisten-
cia técnica.

i Procedimiento de montaje y
desmontaje tapa

Proceder de la siguiente forma:
1) Aflojar los dos tornillos que fijan la manilla.

2) Quitar la manilla tirando de ella hacia la parte posterior.

e

3) Quitar la cobertura y aflojar los 3 tornillos que fijan la tapa.

69



4) Empujar con dos manos la tapa hacia la parte frontal libe-
rando la zona posterior.

5) Quitar la tapa levantandola con dos manos.

Para el montaje proceder en sentido inverso.

1
| Cambio de la tarjeta electrénica

e Aflojar los 4 tornillos que fijan el panel rack frontal.

¢ Quitar los mandos de regulacion.

e Sacar los conectores eléctricos de la tarjeta.

e Destornillar las columnas de soporte.

e Quitar la tarjeta electrénica levantandola de sus propios
soportes.

e Para montar la nueva tarjeta proceda en sentido inverso.

1
| Funciones especiales

El MATRIX 250 AC/DC permite activar la modificacion de

algunos parametros de soldadura, suministrando asi una sol-

dadora mas versatil a un soldador de mayor experiencia.

Las funciones especiales que se ponen a disposicion del sol-

dador son dos:

¢ La modificacion de los limites minimos y maximos de los
parametros;

e | a activacion de los parametros especiales (valida sélo para
el 'procedimiento de soldadura' TIG con cebado HF).

MODIFICACION DE LOS LIMITES MiNIMOS Y MAXIMOS
DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA

1) Con la soldadora apagada, pulse y mantenga
presionada la tecla SET

>

e Tiempo de SLOPE UP (limite maximo programable de 5,00
a 10,0 seq)

PULSE

/l.
i’ &CFE.J

e CORRIENTE MINIMA mandos a distancia (limite minimo
programable de 5 a 250A)

\.o-l'

PULISE

L,
L.

11
LI
CYCLE £

Al

ATENCION: Si el limite minimo programado (de la
CORRIENTE MINIMA mandos a distancia) es mayor o igual al
valore de la CORRIENTE PRINCIPAL de soldadura I, se sol-
dara en cualquier caso con el valor de la CORRIENTE PRINCI-
PAL de soldadura I1, independientemente de la programacion
que se haya elegido en el mando a distancia.

¢ Tiempo de SLOPE DOWN (limite méaximo programable de
8,00 a 15,0 seg)

PULSE
Ip

.f’gLEJ-l;l.

-!I CYCLE I £—~| \.ll-!-

e Tiempo de POST GAS (limite maximo programable de 10,0
a 25,0 seq)

PULSE

.,"L J 1L

.I CYCLE o—o| .1|-

4) Para salir de la fase de programacion de los
parametros de soldadura, mantenga presio-
nada la tecla SET durante aproximadamente
1 segundo

>

5) A este punto los valores programados se encuentran acti-
vos y es posible soldar.

ACTIVACION DE LOS PARAMETROS ESPECIALES

La activacion de los parametros especiales es valida sélo para
el 'procedimiento de soldadura' TIG con cebado HF y se debe
de efectuar de la siguiente forma:

2) Ponga en funcionamiento la soldadora girando el interrup-
tor de linea hacia la posicion |

3) Presionando en sucesion el pulsador SET es
posible modificar los limites maximos de los
siguientes parametros de soldadura:

>

e Tiempo de PRE-GAS (limite maximo programable de 1,00 a
2,50 seg)

PULSE

,O
Tl Lﬂ AT

PROG

O

1) Con la soldadura apagada, pulse y mantenga
presionada la tecla PROG

2) Ponga en funcionamiento la soldadora girando el interrup-
tor de linea hacia la posicion |

[y
Jrr -

3) Girar el botdn 'Regulacién/control digital de
todos los parametros de soldadura' (pos. 4
fig. B) hasta cuando en el display aparece el
escrito SPE.
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PROG
4) Presionar la tecla PROG para confirmar.

Los parametros activos de soldadura son:

e CORRIENTE DE CEBADO (5 + 250 A)

HOT
F START
ARC
FORCE
‘N

e TIEMPO DE CEBADO (regulable so6lo en TIG AC de 0,01 a
0,99 seg.).

ATENCION: Un valor demasiado bajo de estos parémetros

podria perjudicar el cebado.

e CORRIENTE INICIAL EN TIG HF 2T (5 + 250 A)

h PULFE

p

’® o
LTI
el P B |
L) CYCLE ) 0=

e CORRIENTE FINAL EN TIG HF 2T (5 + 250 A)

PULSE

[l A T]

ATENCION: La activacion de estos parametros especiales
de soldadura debe ser efectuada unicamente por personal
cualificado o preparado por técnicos CEA.
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72 Wij danken u voor de aankoop van ons produkt. Om de instal-

’:I Technische gegevens

latie de beste prestaties te laten verrichten en zeker te zijn van

73 een maximale levensduur van de onderdelen moeten de

’: Gebruikslimieten (IEC 60974-1)

73

’:I Methode voor het heffen van de inrichting

instructies voor het gebruik die in deze handleiding staan, als-
mede de veiligheidsvoorschriften in het bijgevoegde dos-
sier, gelezen en nauwkeurig in acht genomen worden. Deson-

danks wordt het de klant aangeraden om het onderhoud en de
73 eventuele reparaties van de installatie te laten uitvoeren door

’:I Opening van de emballage

de werkplaatsen van onze servicecentra, omdat deze over de

73 passende apparatuur beschikken en over speciaal gespeciali-

’:I Installatie

73

’:I Aansluiting aan de gebruikslijn

seerd en constant bijgeschoold personeel. Al onze apparaten
en machines zijn onder-worpen aan doorlopende ontwikkeling.
Wij houden ons daarom het recht voor wijzigingen aan te bren-

gen voor wat betreft de constructie en de uitrusting.

73
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’:I Verbinding soldeerkabels
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ling gebaseerd op IGBT, is de generator TIG, met een MATRIX
76 250 AC/DC starter op hoge frequentie, die voorzien is van een

’: Onderhoud

compleet en innovatief digitaal controlesysteem met alle sol-

go deerparameters.
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83

’:I Afstandsbediening en accessoires

Technologisch vooruitstrevend, sterk en gebruikersvriendelijk,
biedt de MATRIX 250 AC/DC generator, onder voortdurend
stroomtoevoer, de mogelijkheid om roestvrij staal, kool-

stofstaal, koper en zijn legeringen, aluminium en zijn legerin-
83 gen te solderen en garandeert deze zeer goede resultaten tij-
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83 EIGENSCHAPPEN

’:I Verhelpen van eventuele ongemakken

en hun verwijdering 83 .
’: Montage en demontage van het deksel 83 *
’:I Vervanging van de elektronische kaart 84 *
’:I Speciale functies 84 o
’:I Afstellen elektronische kaart 171 :
’:I Elektrisk skema 172 :
’:I Legenda elektrisch schema 175 o
’:I Kleurenlegenda 175 ®
’:I Betekenis van de grafische symbolen o

op gegevensplaat 177 o
’: Betekenis grafische symbolen )

op het apparaat weergeven 179 :
|| Onderdelentiist 180-186
’:I Bestelling van reserveonderdelen 186 o

72

Digitale controle van alle soldeerparameters;

Seriepulsatie geintegreerd in het controlesysteem met de
mogelijkheid om de functie EASY PULSE toe te voegen;
Zeer goede soldeereigenschappen in TIG;

Starten van de TIG-boog op hoge frequentie dat altijd nauw-
keurig en efficiént is, zelfs vanaf een afstand;

De functie "Energy Saving" die de luchtverversing van de
generator en de afkoeling van de toorts activeert als dat
nodig is;

Automatische compensatie van het spanningsnet +15% -
20%;

Verhoogde MMA soldeereigenschappen met alle elektroden;
Gebruikersvriendelijk;

Minder energieverbruik;

Mogelijkheid om persoonlijke soldeerprogramma's op te
slaan;

Vermindering van de elektromagnetische storingen dankzij
de hoge frequentie als de boog gestart wordt;

Het gebruik van de speciale TIG toortsen maakt het mogelijk
om van een afstand de stroom, tijdens het solderen, direct
door de toorts te regelen;

Thermische beveiliging voor te hoge temperaturen;
Innovatief en compact ontwerp;

Dragende metalen structuur met stootvaste voorpanelen van
plastic;

De besturing is beschermd tegen onvoorzien stoten;
Stevige handgreep geintegreerd in het frame;

Een hellende voorkant, die een ruim overzicht biedt vanuit
iedere hoek, voor een makkelijk aflezen en afstellen van de
parameters;

Verminderde afmetingen en gewicht voor een makkelijker
transport;

De beschermingsgraad IP 23 en de elektronische onderde-
len, die beschermd zijn tegen stof dankzij het vernieuwde
ventilatiesysteem in "tunnelvorm”, maken het gebruik in de
meest belastende werkomgeving mogelijk.



1
| Technische gegevens

De algemene technische gegevens van de aansluiting zijn
samengevat in tabel 1.

Tabel 1

Model MATRIX 250 AC/DC

TIG | ELEKTRODEN
Driefasige voeding 50/60 Hz \" 400
Reguleringsveld A 5+ 250
Installatie spanning kVA 7
Secundaire spanning leeg \Y 95
Voor 100% bruikbare stroom A | 170 160
Voor 60% bruikbare stroom A | 200 200
Voor 35% bruikbare stroom A | 250 250
Isolatieklasse H
Protectieklasse IP 23
Afmetingen {000 mm 560-425-220
Gewicht kg 33

1
| Gebruikslimieten (IEC 60974-1)

Het gebruik van de soldeerder is niet doorlopend omdat het
bestaat uit effectieve werkperiode’s (soldeeren) afgewisseld
met rustpauzes.(positionering delen, vervangen draad, slijpen
etc.) De soldeerder is gebouwd voor een nominale stroomtoe-
levering van 12, in alle veiligheid voor een werkperiode van
35% in verhouding tot het totale gebruik. De van kracht zijnde
normen hebben 10 minuten vastgesteld van de totale bezig-
heidstijd. Als werkcyclus wordt 35% van dit tijdsinterval aan-
geraden. Overtredeing van dit tijdsinterval veroorzaakt de tus-
senkomst van de thermische protectie die de interne
bestandsdelen van de soldeerder tegen overvehitting
beschermt. De tussenkomst van de thermische beveiliging
wordt door een knipperlicht op de display van het controle-
scherm door "t° C" weergegeven.. Na enkele minuten stopt de
thermische protectie en is de soldeerder opnieuw klaar voor
gebruik. Niet in regen lassen. Deze generator is gebouwd vol-
gens de protectiegraad IP23.

i Methode voor het heffen van de
inrichting

De inrichting van de grond heffen door geschikte takelbanden
zodanig aan te brengen dat de inrichting stabiel en veilig
bevestigd is.

Het lasapparaat is van een stevige handgreep voor handmatig
transport van de machine voorzien, welke deel van het frame
uitmaakt.

OPMERKING: Deze hef- en transportinrichtingen voldoen aan
de Europese Richtlijnen. Gebruik geen andere toestellen als
hef- en transportinrichtingen.

1

| Opening van de emballage

De inrichting bestaat voornamelijk uit:

¢ | aseenheid MATRIX 250 AC/DC;

¢ TIG toortsen (optioneel);

e Unit voor de koeling van de lasbrander (HR26) (optioneel);

e Transportkar CT20 (optioneel).

Bij ontvangst van de inrichting, de volgende handelingen uit-

voeren:

¢ De lasgenerator en alle accessoires en onderdelen uit hun
emballages halen;

¢ Controleren dat de lasinrichting in goede staat verkeerd; zo
niet de verkopende dealer onmiddellijk informeren;

¢ Controleren dat alle ventilatieroosters open zijn en de lucht-
doorstroming niet door vreemde delen belemmerd wordt.

1
| Installatie

De plaats waar de machine geinstalleerd wordt dient met zorg
te worden uitgekozen zodat een goede en veilige service ver-
zekert is. De gebruiker is verantwoordelijk voor de installatie en
het gebruik van de aansluiting in overeenstemming met de
instructies van de bouwer weergegeven in deze handleiding.
Voordat de machine geinstalleert wordt dienen de potentiele
elektromagnetische problemen in de werkruimte in overweging
te worden genomen. In het speciaal raden we aan de machine
niet te plaatsen in de nabijheid van:

e segnalatiekabels, controle-, en telefoonkabels.

® zenders en ontvangers van radio en televisie.

e computers of meet en controle apparatuur.

¢ beveiligings-, en protectieapparaten.

Dragers van pace-makers, gehoorapparaten en soortgelijken
apparaten dienen voor zij in contact komen met de in werking
zijnde machine de huisarts te consulteren. De installatieruimte
van de soldeerder moet in overeenstemming zijn met de pro-
tectiegraad van het karkas, wat gelijk is aan IP 23 (publicatie
IEC 60529). Deze installatie wordt gekoeld met behulp van ver-
sterkte luchtcirculatie en moeten zodanig worden opgesteld
dat de lucht vrij geaspireerd en uitgestoten kan worden door
de daarvoorbestemde openingen op het frame.

1
| Aansluiting aan de gebruikslijn

Voordat de soldeerder wordt aangesloten aan de gebruiks-
lijn, controleren ofdat de gegevens op het naamplaatje
corrisponderen met de waarde van de netstroom en de
netspanning en dat de lijnonderbreker van de soldeerder
op "0" staat ingesteld. Het lasapparaat uitsluitend op een
industrieel netwerk aansluiten en niet op het normale voe-
dingsnet.
Aansluiting op het voedingsnet dient plaats te vinden door
middel van de bij het lasapparaat geleverde stekker. Wanneer
het nodig mocht zijn de stekker te vervangen, ga dan als volgt
te werk:
e 3 conductoren dienen voor het verbinden van de machine
aan het net.
¢ De 4, GEEL-GROEN gekleurd, dient voor de aarding.
Aan de voedingskabel een genormaliseerde stekker (3p+t)
verbinden met geschikte draagkracht en beschikken over
een stopcontact van het net met schakelaars of automati-
sche onderbrekers; de daarvoorbedoelde aardterminal
dient te worden verbonden aan de aardconductor (GEEL-
GROEN) van de voedingslijn.
Tabel 2 beschrijft de aangeraden waarden van de lijnschake-
laars, gekozen op basis van de maximale nominale stroom ver-
eist door de soldeerder en de nominale voedingsspanning.

Tabel 2
Model MATRIX 250 AC/DC
I2 Max nominaal 35% (*) A 250
Installatie spanning kVA 7
Nominale stroom zekeringen
vertraagd A 10
Verbindingskabel net
Lengte m 3
Doorsnede mm? 1,5
Massakabel mm? 35

(*) Servicefactor

OPMERKING: eventuele verlengsloeren van de voedingskabel
dienen een geschikte dooisnede te hebben, en in geen gevel
een doornede die kleiner is dan die van de bljgeleveide kabel.
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1
| Gebruiksnormen

BEDIENINGS EN BESTURINGSAPPARATUUR (fig. A)

Pos.1 Hoofdschakelaar. In stand "0" staat het lasapparaat
uit

Pos. 2 Voedingskabel lasapparaat

Pos. 3 Gastoevoeraansluiting

Pos. 4 Een tussenstuk voor de aansluiting van het koelsys-
teem.

Pos. 5 Snelkoppeling positieve polariteit

Pos. 6 Verbindingsstuk voor hulpwerkstukken TIG-lassen
(lasspuit-knop, pedaal voor bediening op afstand,
etc.)

Pos. 7 Snelkoppeling verbinding van de gasbuis van de TIG-
lasspuit

Pos. 8 Snelkoppeling negatieve polariteit

Fig. A

FRONTPANEEL (fig. B)

Pos. 1
LASSEN

Pos. 2
met HF-ontsteking, TIG met "lift"-type ontsteking,
ELEKTRODE

Pos. 3

tevens de functie van digitale ampéremeter
Digitale regeling/bediening van alle lasparameters
Keuzeschakelaar EASY PULSE, ON PULSE (snel),
ON PULSE (traag)

Pos.
Pos.

Pos.
de soldeerprogramma’s.
Knop PROG, voor het oproepen van de parameters
en de soldeerprogramma’s.
Rode led POST GAS-functie
Rode led EINDSTROOM-functie

0 Rode led SLOPE DOWN-functie

1

4
5
6

Pos. 7

Pos. 8

Pos. 9

Pos. 1

Pos. 1

PULSE-functie ingeschakeld

Pos. 12 Rode led PULSATIE-FREQUENTIE (f)-functie - alleen

actief als PULSE-functie ingeschakeld

lasstand-knop: 2 TIJDEN, 4 TIJDEN, CYCLE, PUNT-
lasproces-knop: TIG AC met HF-ontsteking, TIG DC

Digitaal display voor het van tevoren instellen en voor
de weergave van alle parameters. Het display vervult

Knop SAVE, voor het opslaan van de parameters en

Rode led PIEKSTROOM (Ip)-functie - alleen actief als

Pos. 13 Rode led BASISSTROOM (Ib)-functie - alleen actief
als PULSE-functie ingeschakeld

Pos. 14 RODE LED STROOM (I2) 2E NIVEAU-functie- alleen
actief als CYCLE-functie ingeschakeld

Pos. 15 GROENE LED PRIMAIRE STROOM (I1)-functie

Pos. 16 Rode led SLOPE UP-functie

Pos. 17 Rode led BEGINSTROOM-functie

Pos. 18 Rode led PRE-GAS-functie

Pos. 19 Rode knop met ARC FORSE functie.

Pos. 20 Knop SET, om de soldeerparameters te kiezen.

Pos. 21 Rode knop met HOT START functie.

Pos. 22 Knop "Wave", om de rechthoekige, sinusoid,
gemengd golf te kiezen.

Pos. 23 Knop "diameter elektrode" om de diameter elektrode
te kiezen, for starten van de boog met AC.

Pos. 24 Knop "afstemming en frequentie" om wisselstroom
afstemming en frequentie te kiezen.

1
| Verbinding soldeerkabels

ELEKTRODE-LASSEN (MMA) (fig. C)

De soldeerkabels aan de knijperij (positief of negatief) van de
soldeerder bevestigen, altijd wanneer de machine van het net
losgekoppeld is. Bevestigen aan de tang en aan de massa;
met de polariteit die voorzien is voor het gebruikte type elek-
trode (fig. C).

De door de fabrikant geleverde instructies kiezend dienen de
soldeerkabels altijd zo kort mogelijk te zijn, dicht bij elkaar zijn
en zo dicht mogelijk op de vloer.
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Fig. C

SOLDEERDELEN

Het te soldeeren deel moet altijd met de grond verbonden zijn
om eventuele elektromagnetische uitstotingen te voorkomen.
Het is ook noodzakelijk op te letten dat de verbinding met de
grond van het te soldeeren deel niet de kans op ongelukken
van de gebruiker of beschadigingen van de elektrische appa-
ratuur vergroot.

Wanneer het nodig is het te soldeeren deel aan de grond te
verbinden is het raadzaam een direkte verbinding te maken
tussen het deel en het vloerputje. In de landen waarin dit niet
toegestaan is het te soldeeren deel aan de grond verbinden
met behulp van een condensator volgens de van kracht zijnde
normen.

TIG LASSEN (fig. D)

* De gastube aan de achterkant van de machine verbinden
aan de gasfles ARGON en het opendraaien.

¢ Als de machine uit staat de massakabel verbinden aan de
snelle aansluiting voorzien van het symbool + (positief).

¢ De respektievelijke massapin aan het te solderen deel of de
steunen van het deel verbinden in een omgeving vrij van
roest, lak vet etc.

¢ Als de machine uit staat de vermogenskabel aan de snelle
aansluiting voorzien van het symbool - (negatief).

¢ De gastube van de toorts verbinden aan de aansluiting.

¢ De verbinding knop toorts in de aansluiting.
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SOLDEERDELEN

Het te soldeeren deel moet altijd met de grond verbonden zijn
om eventuele elektromagnetische uitstotingen te voorkomen.
Het is ook noodzakelijk op te letten dat de verbinding met de
grond van het te soldeeren deel niet de kans op ongelukken
van de gebruiker of beschadigingen van de elektrische appa-
ratuur vergroot.

Wanneer het nodig is het te soldeeren deel aan de grond te
verbinden is het raadzaam een direkte verbinding te maken
tussen het deel en het vloerputje. In de landen waarin dit niet
toegestaan is het te soldeeren deel aan de grond verbinden
met behulp van een condensator volgens de van kracht zijnde
normen.

1

| Lasparameters

HOT
r START
ARC
FORCE
e

e HOT START (0 + 100): levert een stroomschootje dat het
opstarten van de boog vergemakkelijkt en vormt tevens een

ideale soldeerkrater
@ o]
r gT:kT
ARC
FORCE
-~

¢ ARC FORCE (0 + 100): Verhoogt de energie van de boog in
moeilijke soldeeromstandigheden

LET OP: de parameters die aangegeven worden op het
display in de illustraties hebben een uitsluitend indicatieve
functie.

HERSTEL VAN DE FABRIEKINSTELLINGEN

Om de fabriekinstellingen te herstellen de volgende handelin-

gen uitvoeren:

1) Bij uitgeschakelde lasmachine, de knoppen “lasmodaliteit”
(Pos. 1, Fig. B) en “lasproces” (Pos. 2, Fig. B) indrukken en
ingedrukt houden.

2) Het lasapparaat aanzetten door de lijnschakelaar in de
stand | te zetten.

3) Na enkele seconden, waarin het display uit blijft, verschijnt
de vooraf ingestelde stroomwaarde (80A).

LET OP: Het herstel van de fabriekinstellingen annuleert alle
eerder ingestelde lasprogramma’s.

WEERGAVE VAN HET SOFTWARE-TYPE

De MATRIX 250 AC/DC is uitgerust met een digitale bediening
met software die in de fabriek ontwikkeld is. Deze software is
onderhevig aan voortdurende veranderingen en verbeteringen.
De software is herkenbaar aan een specifiek nummer dat op
de volgende manier weergegeven kan worden op het display:

PULSE
Ip

11
‘ﬁ [ )
- ]_E J'IIBIJLI'\.\. i
-QI CYCLE ; 1 -
¢ PRIMAIRE lasSTROOM I1 (5 + 250 A)

4) De fase van het instellen van de lasparame-
ters sluit men af door de SET-toets ongeveer
een seconde ingedrukt te houden

>

I PULISE
p
‘ﬂ [}
i T T Ny
-.I CYCLE £ 1 n

e De GROENE I1 LED is aan

1) Bij uitgeschakelde lasmachine, de knop
SAVE indrukken en ingedrukt houden

SAVE

5) Nu is het mogelijk te lassen

2) Zet het lasapparaat aan door de hoofdschakelaar op
stand | te zetten

6) Gedurende het lassen geeft het display de
werkelijk gebruikte stroom weer

3) Het display zal enkele seconden het type
software weergeven (bijv. b.01)

TIG AC EN DC LASSEN

1) Zet het lasapparaat aan door de hoofdschakelaar op
stand | te zetten

ELEKTRODE-LASSEN (MMA)

1) Zet het lasapparaat aan door de hoofdschakelaar op
stand | te zetten

2) Druk op de "lasproces"-knop en stel hem in op:

@ *f=ac

® "Epc e EI EKTRODE voor het solderen van basisch
® II=oc  elektrodes met de "arc forse" en "“hot start"
o-= toestellen die door de gebruiker kunnen wor-

@ den geprogrammeerd.

3) Door herhaaldelijk de SET-knop in te drukken
is het mogelijk de volgende lasparameters in
te stellen:

>)

2) Druk op de "lasproces"-knop en stel hem in op:

O+l ac
® e
@ I=pc e TIG "HF AC" voor TIG lassen met wissel-
e = stroom met hoogfrequentie ontsteking
OF
® = AC
0" #{E= pc
® I=pc e TIG "HF DC" voor TIG lassen met gelijkstroom
o = met hoogfrequentie ontsteking

(o)

OF
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@ *f=ac
® *l=pc
O-1=nbc

¢ TIG "lift" voor TIG lassen met gelijkstroom
o =

zonder hoogfrequentie ontsteking

LET OP: de juiste ontsteking type "lift" wordt uitgevoerd door
de knop van de lasspuit in te drukken na het te lassen stuk te
hebben aangeraakt met de elektrode

3) Druk op de "lasstand"-knop en stel hem in op één van de
4 mogelijke standen:

e 2 TIJDEN
De lascyclus wordt uitgevoerd door op de
®crot fakkelknop te drukken en start met de BEGIN-
° STROOM (indien een SLOPE UP ingesteld is)
““““ om met de EINDSTROOM te eindigen waneer
de fakkelknop losgelaten wordt (indien een
SLOPE DOWN ingesteld is).

ot ° 4 TIUDEN

o tt Het TIG lassen gebeurt op de volgende

® croe manier:

° = A) Door de lasspuit-knop in te drukken wordt

de boog ontstoken en de stroom blijft op

@ de BEGINwaarde
B) Door de lasspuit-knop los te laten wordt de

SLOPE-UP (indien aanwezig) uitgevoerd en
de stroom wordt naar de I1 waarde
gebracht

C) Door de lasspuit-knop in te drukken wordt
de SLOPE DOWN (indien aanwezig) uitge-
voerd en de stroom wordt naar de EIND-
waarde gebracht (kraterstroom)

D) Door de knop los te laten beéindigt men de

lascyclus
est ° CYCLE
® 1t Met de inschakeling van deze functie, kan men
Ocvae op de volgende manier TIG lassen:
° = ¢ Door de lasspuit-knop in te drukken ont-

steekt de boog en de stroom blijft op de

@ BEGINwaarde
e Door de lasspuit-knop los te laten wordt de

SLOPE UP (indien aanwezig) uitgevoerd en
de stroom wordt naar de HOOFDwaarde (I1)
gebracht

e Door de knop in te drukken en binnen een
seconde weer los te laten wordt de las-
stroom naar de CYCLUSwaarde (I2)
gebracht; door de handeling te herhalen is
het mogelijk zo vaak als gewenst van
stroomniveau (l1, I2) te verwisselen

¢ Door de lasspuit-knop ingedrukt te houden
(langer dan 2 seconden) wordt de SLOPE
DOWN (indien aanwezig) uitgevoerd en de
stroom wordt naar de EINDwaarde (krater-
stroom) gebrachtDoor de lasspuit-knop los
te laten wordt de lascyclus beéindigd

1t e PUNTLASSEN

F2 Hiermee kunt u, door op de knop van de bran-
der te drukken, de puntlas uitvoeren gedu-

&= rende een vooraf ingestelde tijd (in seconden),
na afloop waarvan de boog automatisch uitge-
schakeld wordt.

’ PULISE
P
/o ®
i B I T Ny
. I CYCLE & Le=
PRE-GAS tijd (0,05 + 1 sec)
PULSE
’.
L J-llb . i
-QI CYCLE -oJ l

BEGIN STROOM lassen
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: vierkante golf 5 + 250 A
gemengde golf 5 + 250 A
sinusoidale golf 16 + 176 A
LET OP: programmeerbaar alleen als de functies 4 TINDEN
of CYCLE ingeschakeld zijn

PULSE
|

LrLnE

-!I CYIC?LE I iJ .\.II-!-

SLOPE UP tijd (0,0 + 5,0 sec)

PULSE

y
i’ LﬂJ M

PRIMAIRE lasSTROOM I
TIGDC: 5+250A
TIG AC: vierkante golf 5 + 250 A
gemengde golf 5 + 250 A
sinusoidale golf 16 + 176 A
LET OP: programmeerbaar alleen als de functies 4 TIJDEN
of CYCLE ingeschakeld zijn

PULSE

o ’.L J-l Ib

CYCLE -OJ

\.ol'

A

CYCLUSSTROOM I2
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: vierkante golf 5 + 250 A
gemengde golf 5 + 250 A
sinusoidale golf 16 + 176 A
LET OP: programmeerbaar alleen als de CYCLE functie inge-
schakeld is

4) Door herhaaldelijk de SET-knop in te drukken
is het mogelijk de volgende lasparameters in
te stellen:

PULSE

i’ Lﬂu >,

CYCLE
PULSATIE-FREQUENTIE f (0,5 + 500 Hz)

LET OP: programmeerbaar alleen als de functies 4 TIJDEN
of CYCLE ingeschakeld zijn

77



PULSE

AL
a W

SLOPE-DOWN tijd (0,0 + 8,0 sec)

4) Stel, door de handgreep te draaien, de
gewenste PUNTLASTIJD in (0,5 + 10 sec)

PULSE

AL
et

EIND STROOM lassen
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: vierkante golf 5 + 250 A
gemengde golf 5 + 250 A
sinusoidale golf 16 + 176 A
LET OP: programmeerbaar alleen als de 4 TIJDEN- of
CYCLE-functies ingeschakeld zijn

5) Nu is het mogelijk om verder te gaan als bij normaal TIG
lassen, de verschillende parameters instellend zoals aan-
gegeven in de TIG LASSEN-procedure

GEPULSEERD TIG LASSEN

Met de MATRIX 250 AC/DC kan het gepulseerd TIG lassen op

3 wijzen:

e Snel ON-PULSE (TIG DC)
Gepulseerd TIG lassen met handmatige instelling van de las-
parameters

e Traag ON-PULSE (TIG AC en DC)
Gepulseerd TIG lassen met handmatige instelling van de las-
parameters

e EASY PULSE (TIG DC)

PULSE

11 Ip
' JLI
i’ !?%LJ:ELJ 1,

POST-GAS tijd (0,5 + 25 sec)

LET OP: Als tijidens POST-GAS tijd, de POST-GAS LED begint
te knipperen, de GROENE I1 LED is aan.

Gepulseerd TIG lassen met synergetische instelling van de
lasparameters

OPMERKING: de pulsatie wordt automatisch ontkoppeld tij-
dens de standtijd van de BEGIN- en HOOFDstroom

1) Zet het lasapparaat aan door de hoofdschakelaar op
stand | te zetten

Snel ON-PULSE (TIG DC)

5) De fase van het instellen van de lasparame-
ters sluit men af door de SET-toets ongeveer
een seconde ingedrukt te houden

functie ingeschakeld is (de ON PULSE LED is

Rk @ @ 2A)Druk op de "pulsatie"-knop tot de gewenste
aan)

ON
PULSE O

6) Het gewenste TIG lassen uitvoeren

OPMERKING: als tijdens het lasproces de
GROENE LED I1 verlicht is, geeft het display de
m stroomwaarde waarop gelast wordt weer

OPMERKING: Tijdens de TIG pulswerking (in
modaliteit EASY PULSE, ON PULSE snel en
langzaam) geeft het display 1 seconde de geme-
ten PIEKSTROOM lp en 1 seconde de gemeten
BASISSTROOM lb aan.

3A)Door enkele malen op de SET-knop te druk-
D ken is het mogelijk de volgende pulsatie-
parameters in te stellen:

PULSE

AL
a BT

TIG LASSEN MET DE PUNTLAS-FUNCTIE
INGESCHAKELD

PIEKSTROOM Ip (5 + 250 A)

1) Zet het lasapparaat aan door de hoofdschakelaar op
stand | te zetten

PULSE

o it

[

@ ccLe 2) Druk op de "lasstand"-knop en stel hem in op
o & PUNTLASSEN

11 Ip
7 'L,
g4t

BASISSTROOM Ib (5 + 250 A)

PULSE

3) Druk op de SET-knop tot de overeenkom-
ﬁ stige led begint te knipperen

AL,
BT

PULSATIE-FREQUENTIE f (0,5 + 500 Hz)

Traag ON-PULSE (TIG AC en DC)

Hise @ 2B)Druk op de "pulsatie"-knop tot de overeen-
Slse O komstige led begint te knipperen
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3B)Door herhaaldelijk de SET-knop in te drukken
is het mogelijk de volgende lasparameters in
te stellen:

>

| PULISE
1 p
’. I r\
i o/ LEJ-ll?)l_J .\-o-l '
-.I CYCLE L ==

PIEKSTROOM Ip

TIGDC: 5+250A

TIGAC: 5+-250A

PULISE

14 p
L,

1 el B |
e CYCLE L& 1 -
BASISSTROOM Ib
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: vierkante golf 5 + 250 A

gemengde golf 5 + 250 A

sinusoidale golf 16 + 176 A

Als de CYCLE-functie ingeschakeld is, is het nodig (behalve
de pulsatie-parameters Ip, Ib, f) ook de PIEKSTROOM niveau 2
(I2p) in te stellen. De andere pulsatie-parameters van niveau 2
(BASISTROOM I2b en FREQUENTIE f) worden synergetisch
verkregen. De FREQUENTIE blijft constant terwijl de
BASISTROOM niveau 2 (I2b) evenredig is aan de verhouding
tussen de stromen van niveau 1.

MODUS ON PULSE/EASY PULSE

1) Zet het lasapparaat aan door de hoofdschakelaar op
stand | te zetten

o i1

ot

Ocvce  2) Druk op de "lasstand"-knop en stel hem in op
° = de CYCLE functie

MODUS Snel ON-PULSE (TIG DC))

PULSE

7r®
y ]_E 1. JLI".\."
CYCLE L ==
PIEKTIJD tp

TIG DC:0,01 = 0,99 sec
TIG AC:0,10 =~ 0,99 sec

H PULI%E
’. .I P
i Ll I ™
-.I CYCLE L 1 -

BASISTIJD tb
TIG DC:0,01 = 0,99 sec
TIG AC:0,10 = 0,99 sec

OPMERKING: met de EASY PULSE functie
ingeschakeld verkrijgt men, een parameter-
waarde instellend (in het algemeen Ip), synerge-
tisch de waarden van de andere parameters (Ip, f)

EASY

ok @
ON

PULSE o

De fase van het instellen van de lasparameters
sluit men af door de SET-toets ongeveer een
seconde ingedrukt te houden

>

4A)Het gewenste TIG lassen uitvoeren

3A)Druk op de "pulsatie"-knop tot de gewenste
functie ingeschakeld is (de ON PULSE LED is
aan)

EASY
ruLse @ @
oN

puLse- Q

4A)Houdt de SET-toets ingedrukt tot de
GROENE I1 led en de RODE Ip led beginnen
te knipperen; door de daartoe bestemde
handgreep te draaien de waarde van de
PIEKSTROOM niveau 1 l1p (5 + 250 A) rege-

=T len.
Ic Y PULSE
11 Ip
’
LI
-.I CYC?LE LJ 1 -

5A)Houdt de SET-toets ingedrukt tot de RODE
led van de PIEKSTROOM niveau 2 I2p (5 +
250 A) begint te knipperen

P PULISE
p
ro .
i IR
e CYCLE '«e =

e Stel de parameter in door de daartoe
bestemde handgreep te draaien

OPMERKING: tijdens het lasproces blijven de
GROENE I1 led en RODE Ip led aan en het dis-
play geeft de waarde van de stroom waarop
gelast wordt weer

GEPULSEERD TIG LASSEN MET DE CYCLE-FUNCTIE
INGESCHAKELD

Met deze functie is het mogelijk op twee verschillende gepul-
seerde stroomniveau's te lassen (I1 en 12). Ook in dit geval is
het mogelijk het lassen uit te voeren met ON PULSE en EASY
PULSE.

6A)Houdt de SET-toets ingedrukt tot de RODE
led van de BASISSTROOM niveau 1 (5 + 250
A) begint te knipperen

SLnarn

“
. o
-!I CYI(?LE -:J 1'-



¢ Stel de parameter in door de daartoe
bestemde handgreep te draaien

7A)Houdt de SET-toets ingedrukt tot de RODE
LED van de PULSATIE-FREQUENTIE (0,5 +
500Hz) begint te knipperen

>

e Stel de parameter in door de daartoe
bestemde handgreep te draaien

LET OP: ga verder naar punt 9)

MODUS Traag ON-PULSE (TIG AC en DC)

EASY
puse @

3B)Druk op de "pulsatie"-knop tot de gewenste
functie ingeschakeld is (de ON PULSE LED
begint te knipperen)

o)

PULSE O

6B)Houdt de SET-toets ingedrukt tot de RODE
led van de BASISSTROOM niveau 1 begint te
knipperen
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: vierkante golf 5 + 250 A
gemengde golf 5 + 250 A
sinusoidale golf 16 + 176 A

>

PULSE

./'L J'lb

CYOLE i)l

Al .

e Stel de parameter in door de daartoe
bestemde handgreep te draaien

7B)Houdt de SET-toets ingedrukt tot de RODE
led van de PIEKTIJD tp begint te knipperen
TIG DC: 0,01 = 0,99 sec
TIG AC: 0,10 = 0,99 sec

PULSE

..N"L J-lb _,| ..“

A

e Stel de parameter in door de daartoe

4B)Houdt de SET-toets ingedrukt tot de

GROENE I1 led en de RODE Ip led beginnen

te knipperen; door de daartoe bestemde

handgreep te draaien de waarde van de

PIEKSTROOM niveau 1 l1p regelen.

TIGDC: 5 +250A

TIG AC: vierkante golf 5 + 250 A
gemengde golf 5 + 250 A
sinusoidale golf 16 + 176 A

@

.

5B)Houdt de SET-toets ingedrukt tot de RODE
led van de PIEKSTROOM niveau 2 I2p begint
te knipperen
TIGDC: 5+250A
TIG AC: vierkante golf 5 = 250 A
gemengde golf 5 + 250 A
sinusoidale golf 16 + 176 A

CYCLE .—>|

PULSE

o ’.L J-l bl

CYCLE .J

\.o-l|

Al

e Stel de parameter in door de daartoe
bestemde handgreep te draaien

bestemde handgreep te draaien

8B)Houdt de SET-toets ingedrukt tot de RODE
led van de BASISTIJD tb begint te knipperen
TIG DC: 0,01 = 0,99 sec
TIG AC: 0,10 = 0,99 sec

I PULISE
p
e ¢
oL J'IIBIJLI'\.\."
-OI CYCLE : =0=

e Stel de parameter in door de daartoe
bestemde handgreep te draaien

LET OP: ga verder naar punt 9)

MODUS EASY PULSE (TIG DC)

3C)Houd de "pulsatie"-knop ingedrukt tot de
EASY PULSE functie ingeschakeld wordt

EASY
PULSE .

o)

oN
puLse-O.
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4C)Houdt de SET-toets ingedrukt tot de
GROENE I1 led en de RODE Ip led beginnen
te knipperen; door de daartoe bestemde
handgreep te draaien de waarde van de
PIEKSTROOM niveau 1 l1p (5 + 250 A) rege-

len.
PULSE
11 Ip
’
- L, J'II%IJLI'\.\."
) CYCLE =& ko=

LET OP: als de EASY PULSE-functie ingeschakeld is, ver-
krijgt men, door de waarde van de PIEKSTROOM niveau 1
(Ip) te regelen, synergetisch de waarden van de andere para-
meters van niveau 1 (I1b, f)

PULSE

11 Ip
o’ .l u-\O
i’ IZ%LJE-IE’:J ",

OPMERKING: tjjdens het lasproces blijven de
RODE I2 LED en de RODE Ip LED aan en op het
display wordt de waarde van stroom waarmee
gelast wordt weergegeven

PULSE
p

11 |
"'.’.leJ-ll?)! e

)
\ox :
CYCLE .J .1'-

Al

5C)Houdt de SET-toets ingedrukt tot de RODE
led van de PIEKSTROOM niveau 2 I2p (5 +
250 A) begint te knipperen

>)

PULSE

11 Ip
L L,
ul CYléLE IbLJ \..l'-

A

e Stel de parameter in door de daartoe
bestemde handgreep te draaien

LET OP: als de EASY PULSE functie ingeschakeld is, verkrijgt
men, door de waarde van de PIEKSTROOM niveau 2 (I2p) in te
stellen, synergetisch de waarden van de andere parameters
van niveau 2 (I2b, f)

TIG AC LASSEN
e GOLFVORMEN
3= o DeMATRIX 250 AC/DC biedt de mogelijkheid om
Aan @ Uit drie verschillende soorten golfvormen te kie-
WAVE zen:

(o)

¢ VIERKANTE GOLF: hoge stabiliteit van de
boog; ideaal voor alle diktes, zowel geringe als
gemiddelde;

LET OP: Tijdens de voorinstelling en het lassen

weert het display de piekwaarde van de stroom.

3

E
<
m

9) Bij een eventuele proeflassing zou willen uit-
voeren, blijft de led van de gekozen parame-
ter knipperen en op het display blijft de
waarde van de parameter die men aan het
instellen is, zichtbaar

10) De fase van het instellen van de lasparame-
ters sluit men af door de SET-toets langer
dan 1 seconde ingedrukt te houden

>)

11) Het GEPULSEERD TIG LASSEN uitvoeren met CYCLE
functie

OPMERKING: tjjdens het lasproces blijven de
RODE Ip LED en de GROENE I1 LED aan en op
het display wordt de waarde van stroom waar-
mee gelast wordt weergegeven

¢ GEMENGDE GOLF: ideaal voor geringe diktes
en voor verticaal lassen; verhoogt de thermi-
sche controle van de boog en de duur van de
elektrode;

LET OP: Tijdens de voorinstelling en het lassen
weert het display de piekwaarde van de stroom.

%0

3
2
m

e SINUSOIDALE GOLF: garandeert een zach-
tere en stillere boog: ideaal voor gemiddelde
diktes en kop-kop lassen.

LET OP: Tijdens de voorinstelling en tijdens het

lassen toont het display de "RMS"-waarde van

de stroom.

Q37| O

KEUZE DIAMETER ELEKTRODE

De MATRIX 250 AC/DC biedt de mogelijkheid om
de diameter van de gebruikte elektrode in te stel-
len om op synergetische wijze de beste controle
over de inschakeling te bereiken.

O

BALANCERING EN GOLFFREQUENTIE VAN DE
LASSTROOM

g8 O

nm e

O

e BALANCERING: door de negatieve en de
positieve halve golf van de elektrode op oppor-
tune wijze te gradueren verhoogt u de penetra-
tie van de las of de oppervlaktereiniging van
het werkstuk.
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(o)

e FREQUENTIE: instellen van de frequentie van
de golf om de concentratie van de boog te
bereiken en de slijtage van de elekirode te
reduceren.

PROG
3) Door de PROG-toets in te drukken en los te

laten keert de machine terug naar de begin-
waarden (GROENE LED is aan)

OPSLAAN VAN DE INSTELLINGEN

4) Het is nu mogelijk de verschillende parameters in te stel-
len of te veranderen, of om nieuwe programma's in te stel-
len

LET OP: Bij het opslaan van de instellingen moet de
GROENE I1 LED aan zijn

PROG

1) Houdt de PROG-toets (ongeveer 3 secon-
den) ingedrukt tot op het display Pr verschijnt

5) Door aan de knop te draaien kunnen de programma’s
achtereen gevisualiseerd worden totdat een leeg en onge-
bruikt programma gevonden wordt.

OPMERKING: Het is mogelijk programmasequenties te creé-

ren door een leeg programma tussen de in het geheugen

opgeslagen programma’s te voorzien.

TERUGKEREN NAAR DE OPGESLAGEN PROGRAMMA'S

2) Draai de handgreep op het programmanum-
mer waarin men de instellingen wenst op te
slaan te selecteren

SAVE

3) Houdt de SAVE-toets ingedrukt tot op het
display Sto verschijnt

4) De instellingen zijn opgeslagen

GEPROGRAMMEERD LASSEN

Als het programma opgeslagen is kan de operateur slechts
lassen met de vastgestelde waarden en kan de parameters
niet veranderen. Om veranderingen uit te voeren, moet hij
HANDMATIG lassen

HANDMATIG LASSEN

Om terug te keren naar het instellen/veranderen van de geko-
zen parameters of om een nieuw programma te creéren als
volgt handelen:

PROG

@ 1) Houdt de PROG-toets ongeveer 3 seconden

ingedrukt tot het gekozen programmanum-
mer begint te knipperen

2) Draai de handgreep tegen de klok in tot op
het display 3 liggende streepjes verschijnen

PROG

@ 1) Houdt de PROG-toets ongeveer 3 seconden

ingedrukt tot op het display Pr met het knip-
perende programmanummer verschijnt

Draai de handgreep tot op het display het
gewenste programmanummer verschijnt

PROG
3) Druk de PROG-toets in en laat hem weer los

om het gekozen programmanummer op te
roepen

4) Nu is het mogelijk GEPROGRAMMEERD te lassen

DE INGESTELDE PARAMETERS WEERGEGEVEN

1) Roep het gewenste programma op (zie "TERUGKEREN
NAAR DE OPGESLAGEN PROGRAMMA'S")

c
c

OPMERKING: als de ingestelde parameters worden veran-
derd, wordt het programmeren automatisch afgesloten

2) Druk de SET-knop in en laat hem weer los om
opeenvolgend de ingestelde parameters te
zien

3) Houdt de SET-toets langer dan een seconde
ingedrukt om terug te keren naar het geselec-
teerde programma

1
| Onderhoud

LET OP: alvorens enige inspectie te verrichten aan de binnen-
kant van de generator de voeding van de aansluiting halen.

RESERVEONDERDELEN

De originele reserveonderdelen zijn speciaal voor onze aanslui-
ting ontworpen. Het gebruik van niet originele reserveonderde-
len kan varietie in de prestaties opleveren of de veiligheid
ondermijnen.

Voor schade aangericht door het gebruik van niet originele
reserveonderdelen stellen wij ons niet aansprakelijk.
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GENERATOR

Deze soldeerders zijn geheel statisch Ga als volgt te werk:

* Met regelmatige tussenpozen, eventuele ophopingen van
stof verwijderen met behulp van droge compressielucht. Om
eventuele beschadigingen te voorkomen de compressie-
lucht nooit rechtstreeks op de elektrische componenten
richten.

® Periodische inspecties met als doel eventuele poreuze
kabels of vertraagde verbindingen op te sporen die de oor-
zaak kunnen vormen voor oververhitting.

L
| Foutmeldingen

Het soldeerapparaat is beschermd tegen eventuele problemen
op het elektriciteitsnet, op het soldeercircuit of op het water-
koelcircuit van de toorts. Als deze problemen zich voordoen
worden knipperende teksten (E01) zichtbaar die het volgende
betekenen:

EO1: deze melding verschijnt op een knipperende manier op
de display van het controlescherm, wanneer het koelsysteem
op de machine wordt aangesloten en de manometer hiervan
het circuit niet sluit omdat er geen druk achter het hydraulisch
circuit zit.

i Afstandsbediening en en
accessoires

De afstandsbedieningen kunnen alleen in de “lasmodaliteiten”
TWEETAKT en VIERTAKT gebruikt worden.

De Matrix generatoren kunnen uitgerust zijn met verschillende
afstandsbedieningen en accessoires, namelijk:

Handmatige afstandsbediening CD6/8

BELANGRIJK: Wanneer de lasmachine voor lassen in TIG
modaliteit gebruikt wordt MOET PERSE de kit voor tegelijk
gebruik van de pedaal PSR6 en de fakkel gebruikt worden

(code CEA n. 460056).

Met deze bediening geactiveerd kan de lasstroom op afstand
bediend worden. De display visualiseert de, vooraf op het las-
apparaat ingestelde, maximale stroomwaarde.De afstandsbe-
diening regelt de lasstroom van het minimum tot deze waarde
(zie hoofdstuk Speciale Functies “Wijzigen van de minimale en
maximale grenzen van de lasparameters”). Om de maximale
waarde te wijzigen is het voldoende aan de stelknop op het
apparaat te draaien.

Bediening met pedaal PSR6

Met deze bediening geactiveerd kan de lasstroom op afstand
bediend worden. De display visualiseert de, vooraf op het las-
apparaat ingestelde, maximale stroomwaarde. De pedaal

regelt de lasstroom van het minimum tot deze waarde (zie hoo-

fdstuk Speciale Functies “Wijzigen van de minimale en maxi-
male parametergrenzen”). Om de maximale waarde te wijzigen
is het voldoende aan de stelknop op het apparaat te draaien.

OPMERKING: Voor een correct gebruik van de pedaalbedie-

ning wordt aanbevolen de “lasmodaliteit” TWEETAKT in te stel-

len en de lasparameters SLOPE UP Tijd (0 sec) en SLOPE
DOWN Tijd (0 sec) op 0 en BEGINSTROOM en EINDSTROOM
op 5A te stellen.

Toorts boven/ beneden luchten/ of watergekoeld

Met deze bediening geactiveerd kan de lasstroom op afstand
bediend worden. Bovendien is het met dit type toorts mogelijk
de in het geheugen opgeslagen programma’s in volgorde te
visualiseren, door op de knoppen (+) en (-) te drukken.

Door aan de knop te draaien kunnen de programma’s achte-
reen gevisualiseerd worden totdat een leeg en ongebruikt pro-
gramma gevonden wordt.

OPMERKING: Het is mogelijk programmasequenties te creé-
ren door een leeg programma tussen de in het geheugen
opgeslagen programma’s te voorzien.

OPMERKING: De op de display gevisualiseerde waarde tij-
dens het lassen is de werkelijke stroomwaarde, met elke
afstandsbediening.

De digitale controle van de generator is uitgerust met een
apparaat die de gebruikte order herkent, en zodoende begrijpt
welk apparaat aangesloten is om zich daaraan aan te passen.
Om het herkenningsapparaat correct te laten werken is het
nodig (als de motor uit is) om de te gebruiken accessoire aan
te sluiten op de daarvoor bestemde aansluiting en vervolgens
de soldeermachine aan te zetten door middel van de aan/ uit
schakelaar.

OPMERKING: Met geactiveerde afstandsbedieningen is
het niet mogelijk programma’s op te roepen en gegevens
op te slaan (met uitzondering van de toorts met UP/DOWN
bedieningen).

Wanneer de machine zich in de geprogrammeerde lascyclus
bevindt, schakelt zij automatisch naar de handmatige lascy-
clus over, als een afstandsbediening geactiveerd wordt (en een
herkenningsprocedure uitgevoerd wordt).

i Verhelpen van eventuele
ongemakken en hun verwijdering

De meeste ongemakken worden veroorzaakt door de voe-
dingslijn. In geval van ongemak op de volgende wijze han-
delen:
1) De waarde van de lijnspanning controleren.
2) Controleren ofdat de voedingskabel perfect in het stopcon-
tact zit en aan de onderbreker.
3) Controleren ofdat de zekeringen niet zijn doorgebrand.
4) Controleren ofdat de volgende onderdelen defect zijn:
¢ De onderbreker die de machine voedt.
e Het stopcontact op de muur van de stekker.
¢ De onderbreker van de generator.

OPMERKING: Gezien de technische kennis die de reparatie
van de generator vereist wordt het aangeraden om in het geval
van problemen zich tot gekwalificeerd personeel of tot de tech-
nische assistentie te richten.

Montage en demontage van het
deksel

Ga als volgt te werk:
1) Draai de twee schroeven los die de handgreep bevestigd
houden.

2) Verwijder de handgreep door deze naar achteren te trek-

ken.
E——
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3) Verwijder de afdekking en draai de drie schroeven los die
het deksel bevestigd houden.

4) Duw met beide handen het deksel naar het frontpaneel
zodat de achterzone vrijkomt.

5) Neem het deksel weg door het met beide handen op te
lichten.

Ga voor de montage in omgekeerde volgorde te werk.

i Vervanging van de elektronische
kaart

¢ Draai de 4 schroeven die het frontrack bevestigd houden los.

¢ Verwijder de instelknoppen.

¢ Trek de elektrische connectors van de kaart naar buiten.

e Schroef de steunkolommen los.

¢ Verwijder de elektronenkaart door de kaart op te lichten van
de houders.

e Ga voor de montage van de nieuwe kaart in omgekeerde
volgorde te werk.

1
| Speciale functies

De MATRIX 250 AC/DC staat de wijziging van enkele laspara-

meters toe, door zodoende een flexibelere lasmachine voor de

ervaren lasser te bieden.

De lasser beschikt over twee speciale functies:

¢ De wijziging van de minimale en maximale parametergren-
zen;

¢ De activering van de speciale parameters (alleen geldig voor
het lasproces TIG met HF ontsteking).

WIJZIGING VAN DE MINIMALE EN MAXIMALE
PARAMETERGRENZEN

1) Bij uitgeschakelde lasmachine, de knop SET
indrukken en ingedrukt houden

>

2) Zet het lasapparaat aan door de hoofdschakelaar op
stand | te zetten

3) Door de knop SET vervolgens in te drukken is
het mogelijk de maximale grenzen van de vol-
gende lasparameters te wijzigen:

>)

e PRE-GAS tijd (maximale instelbare grens van 1,00 tot 2,50
sec)

H PULISE
p
r® °
- ]_.J'lﬁ)l L, i
= I CYléLE :J 1 =

e SLOPE UP tijd (maximale instelbare grens van 5,00 tot 10,0
sec)

PULSE

11 Ip
£° oI LI
ir’ LF_J VU

e MINIMALE STROOM afstandsbedieningen (instelbare mini-
mumgrens van 5 tot 250A)

PULSE
Ip

21 L,
A !:"SLJE-I'U 1.

LET OP: Als de ingestelde minimumgrens (van de MINIMUM-
STROOM voor de afstandsbediening) groter of gelijk is aan de
HOOFDLASSTROOM I1, wordt op de HOOFDLASSTROOM I1
gelast, onafhankelijk van de instelling gekozen op de afstands-
bediening.

e SLOPE DOWN tijd (maximale instelbare grens van 8,00 tot
15,0 sec)

PULSE

11 Ip
AL

\eon :
CYCLE .J .1'.

Al

e POST GAS tijd (maximale instelbare grens van 10,00 tot
25,0 sec)

PULSE

£ L.
i BT

4) De fase van het instellen van de lasparame-
ters sluit men af door de SET-toets langer
dan 1 seconde ingedrukt te houden

>

5) Nu zijn de ingestelde waarden actief en kan gelast wor-
den.

ACTIVERING VAN DE SPECIALE PARAMETERS

De activering van de speciale parameters is alleen geldig voor
het lasproces TIG met HF ontsteking en moet als volgt uitge-
voerd worden:

PROG

O

1) Bij uitgeschakelde lasmachine, de knop
PROG indrukken en ingedrukt houden
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2) Zet het lasapparaat aan door de hoofdschakelaar op
stand | te zetten

3) De knop “Regeling/digitale controle van alle
lasparameters” (pos. 4 fig. B) draaien totdat
de opschrift SPE op het display verschijnt.

4) Op de knop PROG drukken om te bevesti-
gen.

De actieve lasparameters zijn:

e ONTSTEKINGSTROOM (5 + 250 A)

HOT
F START
ARC

FORCE
‘N

¢ ONTSTEKINGSTIJD (alleen instelbaar in TIG AC van 0,01
tot 0,99 sec).

LET OP: Een te lage waarde van deze parameters kan de ont-
steking compromitteren.

e BEGINSTROOM IN TIG HF 2T (5 + 250 A)
PULSE

A AL,
a? R Ny

e EINDSTROOM IN TIG HF 2T (5 + 250 A)

PULSE
11

AL
i’ LFJ 10.

LET OP: De activering van deze speciale lasparameters
mag alleen door gekwalificeerd personeel of door perso-
neel getraind door de CEA technici worden uitgevoerd.

85



PT, PORTUGUES

’:I Premissa 86
’:I Descricao 86
’:I Dados Técnicos 87
’: Limitagdes de uso (IEC 60974-1) 87
’:I Instalagao 87
’:I Ligagéo a corrente elétrica 87
’:I Normas de uso 88
’: Ligagao cabos de soldadura 88
’:I Parametros de soldagem 90
’:I Manutencéo 96
’:I Sinalizagdo de erro 97
’: Controlos remotos e acessorios 97
’:I Sinalizagéo de erro 97
’:I Levantamento de eventuais inconvenientes

e as suas eliminagdes 97
’:I Procedimento de montagem e desmontagem

da tampa 97
’: Substituicdo da placa eletrénica 98
’:I Funcdes especiais 98
’:I Regulacao da placa electrénica 171
’:I Esquema eléctrico 172
’:I Leyenda esquema eléctrico 175
’: Leyenda colores 175
’:I Significado de los simbolos referido

en la chapa datos 177
’:I Significado de los simbolos graficos referidos en la

maquina 179
’:I Lista repuestos 180-186
’: Pedido de las piezas de repuesto 186

1
| Premissa

Agradecemos por haver comprado um dos nossos produtos.
Recomenda-se que leia e siga escrupulosamente as instru-
¢Oes para o uso que estdo escritas neste manual assim como
as normas de seguranca contidas no fasciculo anexado
para se obter a melhor performance da maquina e fazer com
que as suas pecgas durem o maximo possivel. No interesse da
clientela é aconselhavel fazer a manutengao, se necessario, os
reparos da instalagédo nas oficinas da nossa organizagcéo de
assisténcia enquanto dotadas de ferramentas apropriadas e
de pessoal particularmente treinado. Todas as nossas maqui-
nas e aparelhagens sédo objeto de continuos desenvolvimen-
tos. Logo, nos reservamos o direito de fazer modificagdes em
relagdi a construgéo e a dotagao.

1
| Descricao

Fruto da mais moderna tecnologia inverter baseada em IGBT,

o gerador TIG, com disparo de alta frequéncia MATRIX 250

AC/DC é provisto de um controlo digital de todos os parame-

tros de soldagem completo e enovador.

Tecnologiacamente na vanguarda, robusto e simples a utilizar,

o gerador MATRIX 250 AC/DC, em corrente continua, oferece

a possibilidade de soldar em TIG ago inox, ago carbono, cobre

e as respectivas ligas, aluminio e as respectivas ligas, garan-

tindo um rendi mento éptimo na soldagem MMA, com qual-

quer tipo de eléctrodo.

¢ Controlo digital de todos os pardmetros de soldagem;

e Pulsacao de série integrada no controlo com possibilidade
de introdugédo da fungdo EASY PULSE;

e Caracteristicas excepcionais de soldagem em TIG;

Disparo do arco TIG com alta frequéncia, sempre exacto e

eficiente, até da distancia elevada;

Funcao "Energy Saving", activando a ventilagao do gerador

e o arrefecimento do magarico sé quando for necessario;

e Compensagéo automatica da tensdo de rede + 15% - 20%;

¢ Elevadas caracteristicas de soldagem MMA com qualquer
tipo de eléctrodo;

e Simpleza de utilizagao;

e Consumo de energia reduzido;

Possibilidade de memorizar programas personalizados de

soldagem;

Reducdo dos disturbios electromagnéticos, gragas a pre-

senca da alta frequéncia sé na fase de disparo do arco;

¢ O emprego de magaricos TIG especiais consente a regula-
¢ao a distancia da corrente de soldagem directamente do
magarico;

e Protecgéo termoestatica contra as sobretemperaturas;

¢ Design enovador e compacto;

Estrutura portante de metal com painéis dianteiros em plés-

tico antichoque;

e Comandos protegidos contra choques acidentais;

¢ Alca robusta integrada na armagéo;

¢ Parte dianteira inclinada com ampla visibilidade de qualquer
angulacgéo, para uma leitura e uma regulacéo faceis dos
parametros;

e Dimensdes e pesos reduzidos para ser facilmente transpor-

tavel;

O grau de proteccéo IP 23 e as partes electrénicas protegi-

das da poeira, gragas ao sistema inovador de ventilagcdo de

"tunel", consentem a sua utilizagao nos ambientes de traba-

Iho mais pesados.
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1
| Dados Técnicos

Os dados técnicos gerais do equipamento estdo resumidos na
tabela 1.

Tabela 1

Modelo MATRIX 250 AC/DC
TIG | ELETRODO

Alimentagéo trifasica 50/60 Hz \Y 400
Campo de regulagem A 5+ 250
Potencia de instalagcao kVA 7
Tens&o secundaria a vacuo \ 95
Corrente utilizavel a 100% A | 170 160
Corrente utilizavel a 60% A | 200 200
Corrente utilizavel a 35% A | 250 250
Classe de isolamento H
Classe de protecéo IP 23
Dimensdo (10O mm 560-425-220
Peso kg 33

Limitacdes de uso
(IEC 60974-1)

A utilizagdo de uma soldadora ¢ tipicamente descontinua
enquanto composta de periodos de trabalho efetivos (solda-
dura) e periodos de repouso (posicionamento de pecas, subs-
tituicdo do fio, operagdes de amolacéo, etc.) Esta soldadora é
dimensionada para fornecer a corrente |2 maxima nominal,
com toda segurancga, por um periodo de trabalho de 35%, em
relacdo ao tempo de uso total. As normas em vigor estabele-
cem em 10 minutos o tempo de uso total. Como ciclo de tra-
balho é considerado 35% de tal intervalo. Superando o ciclo
de trabalho permitido se provoca a intervenc&o de uma prote-
¢ao térmica que conserva os componentes internos da solda-
dora de perigosos super aquecimentos. A intervengéo da pro-
tecgéao térmica é indicada, no display do painel de controlo,
pela inscricdo "t° C" lampejante.. Depois de qualquer minuto a
protecao térmica se carrega de novo de forma automatica e a
soldadora € novamente pronta para ser usada. Nao solde
debaixo la chuva. Este gerador é construido segundo o grau
de protegéo IP 23.

i Métodos de elevacao da
instalacao

Levante a instalagcao do chéo, depois de a ter envolvido com
correias de elevacao, de forma estavel e segura, lingando-a de
baixo.

A solda é dotada de um punho robusto, integrado na armacéo,
que serve exclusivamente para o transporte manual da
maquina.

NOTA: Estes dispositivos de elevacéo e transporte estdo con-
formes com as disposigcbes previstas nas normas europeias. E’
proibido usar outros dispositivos como meios de elevacdo e
transporte.

1
| Abertura das embalagens

A instalacdo é constituida essencialmente por:

¢ Unidade para a soldagem MATRIX 250 AC/DC;

* Macaricos TIG (optional);

e Equipamento de resfriamento (HR26) (optional);

e Carrinho para o transporte CT20 (opcional).

Quando receber a instalagéo, execute as operagdes a seguir:

* Retire o gerador de soldagem e todos os respectivos aces-
sérios — componentes das préprias embalagens;

¢ Verifique que a instalagdo de soldagem esteja em bom
estado ou, caso contrario, comunique-o logo ao retalhista /
distribuidor;

¢ Verifique que todas as grelhas de ventilagcao estejam abertas
e que nao haja objectos obstruindo a correcta passagem do
ar.

1
| Instalacao

O local de instalagédo da soldadora deve ser escolhido com
cuidado de forma a garantir um servigo satisfatorio e seguro.
O usuario é responsavel pela instalagao e pelo uso do apare-
Iho de acordo com as instru¢des do construtor fornecidas
neste manual. Antes de instalar a soldadora o usuario deve
levar em consideragdo os poténciais problemas eletromagné-
ticos da area de servigco, em particular, sugerimos evitar que o
equipamento seja instalado nas adjacéncias de:

e cabos de sinalizagéo, de controle e telefénicos;

e transmissores e receptores radio-televisivos;

e computadores e instrumentos de controle e medicéo;

¢ instrumentos de seguranca e protecéo.

Os portadores de marca -passo, de préteses auriculares e de
aparelhos similares devem consultar o préprio médico antes
de aproximar-se de uma maquina em funcionamento. O ambi-
ente de instalagdo da soldadora deve estar de acordo com o
grau de protecdo da carcaga que é igual a IP 23 (publicagcédo
IEC 60529). Este equipamento e esfriado mediante uma circu-
lacéo forgada do ar e devem logo ser colocadas de maneira
que o ar possa ser facilmente aspirado e expulso pelas abertu-
ras do chassi.

1
| Ligacao a corrente elétrica

Antes de ligar a soldadora a corrente elétrica, verificar que
os dados da placa da mesma correspondam aos valores
da tensao e freqiiéncia da rede e que o interruptor da linha
da soldadora esteja na posicao "O". Ligar a maquina de
soldar sé e exclusivamente a rede de alimentacao indus-
trial, nunca a rede de alimentacao eléctrica publica.

A ligacao a rede de alimentagado deve ser executada mediante
a utilizagdo da ficha entregue com a solda. Caso fosse neces-
sdria a substituicdo da ficha, proceder segundo descrito de
seguida:

e 3 condutores servem para a ligagdo da maquina a rede;

e 4, de cor VERDE-MARELA, serve para a ligagao a terra.
Ligar aos cabos de alimentacdo um pino normali-
zado(3p+t) de capacidade adequada e predispor uma
tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptores auto-
maticos, o apropriado terminal de terra deve ser ligado ao
condutor de terra (VERDE-AMARELO) da linha de alimen-
tacao.

A Tabela 2 apresenta os valores de capacidade aconselhados
para os fusiveis de linha de retardo em base a corrente
maxima nominal fornecida pela soldadora e a tensdo nominal
de alimentagéo.

Tabela 2
Modelo MATRIX 250 AC/DC
I2 Max. nominal 35% (*) A 250
Potencia de instalagcéo kVA 7
Corrente nominal dos fusiveis
retardados A 10
Cabo de ligagéo a rede
Comprimento m 3
Secdo mm? 1,5
Cabo de massa mm? 35

() Fator de servigo

NOTA: eventuais extensées do cabo de alimentacdo devem ter
a secdo justa, em nenhum caso inferior aquela do cabo forne-
cido junto.
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1
| Normas de uso

APARELHOS DE COMANDO E DE CONTROLE (fig. A)

Pos. 1 Interruptor de linha. Na posi¢do "O" a solda esta des-
ligada

Pos.2 Cabo de alimentacéo da solda

Pos. 3 Junta de entrada do gas de soldagem

Pos. 4 Conector para a alimentacéo da instalagcao de arrefe-
cimento.

Pos.5 Acoplamento rapido polaridade positiva

Pos. 6 Conector para comandos auxiliarios de soldagem
TIG (botdo magarico, pedal para comando remoto,
etc.)

Pos. 7 Acoplamento rapido da conexao do tubo do gas do
macarico TIG

Pos. 8 Acoplamento rapido polaridade negativa

Fig. A

PAINEL DIANTEIRO (fig. B)

Pos. 1
Pos. 2

Pos. 3

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Pos.
Pos.

Botédo "modo de soldagem”. 2 TEMPOS, 4 TEMPOS,
CYCLE, SOLDAGEM POR PONTOS

Botéo "processo de soldagem”. TIG AC com disparo
HF, TIG DC com disparo HF, TIG com disparo tipo
"lift", ELECTRODO

Display digital para o ajuste prévio e a visualizagédo
de todos os parametros. Alias, o display desempe-
nha a fungdo de amperimetro digital

Regulacao / controlo digital de todos os parametros
de soldagem

Seleccionador EASY PULSE, ON PULSE (rapido), ON
PULSE (lento)

Botao SAVE, indicado para salvar os parametros e
os programas de soldagem.

Botao PROG, indicado para chamar os parametros e
os programas de soldagem. |

Led vermelho fungdo POS-GAS

Led vermelho fungdo CORRENTE FINAL

Led vermelho fungdo SLOPE DOWN

Led vermelho fungdo CORRENTE DE PICO (Ip) -
activo s6 tendo a fungdo PULSE inserida

Pos. Led vermelho funcdo FREQUENCIA DE PULSAGAO
(f) - activo s6 tendo a fungéo PULSE inserida.

Led vermelho fungdo CORRENTE BASICA (Ib) -
activo so tendo a funcdo PULSE inserida. |

LED VERMELHO fungdo CORRENTE (12) 2° NIVEL -
activo s6 tendo a fungdo CYCLE inserida.

LED VERDE fungdo CORRENTE PRINCIPAL (11)

Led vermelho funcdo SLOPE UP

Led vermelho fungdo CORRENTE INICIAL

Led vermelho funcdo PRE-GAS

Led vermelho funcdo ARC FORCE.

Botao SET, indicado para seleccionar os parametros
de soldagem.

Led vermelho fungédo HOT START.

Botédo "Wave", indicado para seleccionar onda sinu-
soidal, esquadrada e misturada.

Botao "diametro electrodo"”, indicado para seleccio-
nar o didmetro electrodo, por exacto disparo do arco.
Botao "balanceamento e frequéncia", indicado para
seleccionar balanceamento e frequéncia de corrente
alternada.

Pos.
Pos.

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Pos.
Pos.

Pos.

Pos.

@

MATRIX

L
| Ligacao cabos de soldadura

SOLDAGEM DE ELECTRODO (MMA) (fig. C)

Ligar, sempre com a maquina desligada da energia, os cabos
de solda aos grampos de saida (Positivo e Negativo) da solda-
dora, ligando-os a pinga e a massa, com a polaridade prevista
para o tipo de eletrodo a ser usado (fig. C).

Seguindo as indicagdes fornecidas pelos fabricantes de ele-
trodos. Os cabos de solda devem ser o mais curto possivel,
devem ficar perto uns dos outros, colocados no nivel do chao
ou perto dele.

PECAS DE SOLDADURA

As pecas a serem soldadas devem sempre estar ligadas a
terra para reduzir as emissoes eletromagnéticas. Mas é neces-
sério prestar muita atengéo para que a ligagéo a terra da pega
a ser soldada n&o aumente o risco de acidentes ao usuario ou
cause danos a outras aparelhagens elétricas.

Quando for necessario realizar a ligacéo da pega a terra, €
oportuno realizar uma ligagédo direta entre a peca e o pogo de
terra. Nos paises onde esta conexdo ndo é permitida, ligar a
peca a ser soldada ao terra através de oportunos condensa-
dores de acordo com as normas nacionais.

SOLDAGEM TIG (fig. D)
¢ Ligar o tubo gas proveniente da parte de tras da maquina ao
butijao de gas Argon e abri-lo.
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Fig. C

e Com a maquina desligada conectar o cabo de massa a
conexao rapida assinalada com o simbolo + (positivo).

e Conectar a relativa pinga massa a pega a ser soldada e ao
piano porta-peca em area livre de ferrugem, verniz, graxa,
etc.

e Com a maquina desligada conectar o cabo de poténcia da
tocha a conex&o rapida assinalada com o simbolo - (nega-
tivo).

e Conectar o tubo de gas da tocha na conexao.

¢ Inserir o conector botédo tocha na conexao.

PECAS DE SOLDADURA

As pecas a serem soldadas devem sempre estar ligadas a
terra para reduzir as emissdes eletromagnéticas. Mas é neces-
sario prestar muita atencdo para que a ligagao a terra da pega
a ser soldada n&o aumente o risco de acidentes ao usuario ou
cause danos a outras aparelhagens elétricas.

Quando for necessario realizar a ligacéo da pega a terra, €
oportuno realizar uma ligagéo direta entre a peca e o pogo de
terra. Nos paises onde esta conexdo ndo é permitida, ligar a
peca a ser soldada ao terra através de oportunos condensa-
dores de acordo com as hormas nacionais.
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1
| Parametros de soldagem

ATENCAO: os pardmetros indicados pelos display, apre-
sentados nas ilustracées, tém uma funcéo absolutamente
indicativa.

RESTABELECIMENTO DAS COLOCAGOES DE FABRICA
Para restabelecer as colocagdes de fabrica efectuar as
seguintes operacdes:

1) Com a maquina de soldar apagada carregar e manter car-
regados os botdes “modo de soldadura” (Pos. 1, Fig. B) e
"processo de soldadura " (Pos. 2, Fig. B).

2) Po6r em fungdo a maquina de soldar girando o interruptor
de linha na posicgéo I.

3) Passados alguns segundos, nos quais o display fica apa-
gado, vai aparecer o valor de corrente pré-estabelecido
(80A).

ATENCAO: O restabelecimento das colocacées de fabrica eli-

mina todos os programas de soldagem precedentemente
memorizados.

VISUALIZAGAO DA VERSAO DO SOFTWARE

O MATRIX 250 AC/DC ¢ provisto de um controlo digital com a
bordo um software definido na fabrica. Este software esta
sujeito a continuas evolugdes e melhoramentos. O software é
identificado mediante um nimero especifico que se pode visu-
alizar no display segundo descrito de seguida:

@ =y HOT
F START
ARC
FORCE
~

¢ ARC FORCE (0 + 100): aumenta a energia do arco em con-
dicdes de soldadura pesada

I PULISE
p
Y (]
o LT
-.I CYCLE l =on

e CORRENTE PRINCIPAL de soldagem I1 (5 + 250 A)

4) Para sair da fase de ajustamento dos para-
metros de soldagem, continue a carregar na
tecla SET por um tempo de cerca 1 segundo

>

1) Com a maquina de soldar apagada, carregar
e manter carregado no botdo SAVE

SAVE

PULSE

11 Ip
4 JLI
fg-ditgh

e O LED VERDE I1 esta ligado

o-“

5) Agora é possivel efectuar a soldagem

2) Ponha a solda em funcgéo virando o interruptor de linha
para a posicéo |

3) Por uns segundos o display visualiza o tipo
de software a bordo (ex. b.01)

6) Durante o processo de soldagem, o display
digital visualiza a corrente efectiva utilizada

SOLDAGEM TIG AC Y DC

SOLDAGEM DE ELECTRODO (MMA)

1) Ponha a solda em fungéo virando o interruptor de linha
para a posigéo |

1) Ponha a solda em fungéo virando o interruptor de linha
para a posigao |

2) Carregue no botéo "processo de soldagem” posicionando-
se em:

@ 'f=ac

@ "{=pc z .

® i=oc ° ELECTRODO, para a soldagem de eléctrodos
basicos com dispositivos "arc force” e "hot

start” automaticos

3) Carregando em sequéncia no botdo SET é
possivel ajustar os parametros de soldagem a
sequir:

£
>)

HOT
r START
ARC
FORCE
e

e HOT START (0 + 100): fornece um pico de corrente que faci-
lita a criagdo do arco e a formacgao da cratera ideal de sol-
dadura

2) Carregue no botéo "processo de soldagem" posicionando-
se em:

O = pc
@ *{=pc
@ I=pc e TIG "HF AC" para a soldagem TIG com cor-

e ™ rente alternada com disparo alta frequéncia
ou

® 'f=ac

O = pe

® =0c e TIG "HF DC" para a soldagem TIG com cor-

o = rente continua com disparo alta frequéncia
ou

@ = ac

@ "=pc

O-lf=pc e TIG tipo "lift" para a soldagem TIG tipo "lift"

e = com corrente continua sem alta frequéncia

(o)

ATENCAO: o correcto disparo tipo "lift" efectua-se carre-
gando no botdo do macarico so depois de ter tocado com o
eléctrodo a pega a soldar
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3) Carregue no botdo "modo de soldagem" posicionando-se

numa das 4 opg¢des disponiveis:

e 2 TEMPOS
Carregando no botéao tocha efectua-se o ciclo
de soldadura partindo da CORRENTE INICIAL
de soldadura (se estabelecido um SLOPE UP)
ao passo que deixando-o novamente termina-
se a soldadura com CORRENTE FINAL de sol-
dadura (se estabelecido um SLOPE DOWN).

4 TEMPOS

A soldagem TIG da-se da seguinte forma:

A) Carregando no botdo magcarico o arco dis-
para e a corrente permanece no valor INI-
CIAL

Soltando o botdo macarico, efectua-se o
SLOPE UP (se estiver presente) e a corrente
chega ao valor 1

Parregando no botao magarico, efectua-se
o SLOPE DOWN (se estiver presente) e a
corrente chega ao valor FINAL (corrente de
cratera)

Soltando o botao, conclui-se o ciclo de sol-
dagem

B)

C)

D)

CYCLE

A soldagem TIG, com esta fung¢ao activa, da-se
da seguinte forma:

e carregando no botao magarico, o arco dis-
para e a corrente permanece no valor INI-
CIAL

soltando o botdo macarico, efectua-se o
SLOPE UP (se estiver presente) e a corrente
chega ao valor PRINCIPAL (I1)

tendo inserido e soltando o botdo magarico
por um tempo inferior a 1 segundo, a cor-
rente de soldagem chega ao valor DE CICLO
(12); repetindo a operagao é possivel deslo-
car-se infinitas vezes entre os dois niveis de

y PULSE

p

{ ) ®
AL
!I CYeLE -3J 1L,

CORRENTE INICIAL de soldagem
TIGDC: 5+250A
TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A
onda mixta 5 + 250 A
onda sinusoidal 16 + 176 A
ATENCAO: programavel s6 com as fungbées 4 TEMPOS ou
CYCLE activas

y PULFE
p
r® '] r'\
i o/ LEJ-ll?yl .\-o-li
-oI CYCLE i_J Lex
Tempo de SLOPE UP (0,0 + 5,0 seg)
PULSE
11 Ip
’ o
o LI
-oI CYCLE i_J Lex

CORRENTE PRINCIPAL de soldagem I1
TIGDC: 5+250A
TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A
onda mixta 5 + 250 A
onda sinusoidal 16 + 176 A
ATENCAO: programavel s6 com as fun¢cbées 4 TEMPOS ou
CYCLE activas

corrente (1, 12)

carregando no botdo macarico e mantendo-
o carregado (por um tempo superior aos 2
segundos) efectua-se o SLOPE DOWN (se
estiver presente) e a corrente chega ao valor
FINAL (corrente de cratera)

soltando o botdo magarico, conclui-se o
ciclo de soldagem

e !t o PUNTATURA
ot Permite efectuar, carregando no botdo maca-
SCYZ;: rico, a soldagem por pontos por um periodo de

tempo pré-ajustado (em segundos) na conclu-
séo do qual o arco desliga-se automatica-

PULSE

Ip
[ )

11
®
.’ L ol u-\O
Tl AR
) CYCLE =
CORRENTE DE CICLO I2
TIGDC: 5+250A
TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A
onda mixta 5 + 250 A
onda sinusoidal 16 - 176 A

ATENGCAO: programével s6 com a funcdo CYCLE activa

mente

4) Carregando em sequéncia no botdo SET é
possivel ajustar os parametros de soldagem a

I PUL%E
' oJ°LI
gt

CYCLE aQn
FREQUENCIA DE PULSAGAO f (0,5 + 500 Hz)

ATENGCAO: programével s6 com as fungées 4 TEMPOS ou
CYCLE activas

seguir:
PULSE
o oA
’
- |_E _|'l|.leLI".\."
I CYCLE —& Lex

Tempo de PRE-GAS (0,05 + 1 seg)

PULSE

11 Ip
AL

CYCLE 3-J

\...I i

Al

Tempo de SLOPE DOWN (0,0 + 8,0 seg)
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; PULI%E
so .
i J.../' Lﬁﬂﬁ,! Ju-\\ 10
=0 CYCLE ° =

CORRENTE FINAL de soldagem
TIGDC: 5+250A
TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A
onda mixta 5 + 250 A
onda sinusoidal 16 + 176 A
ATENCAO: programavel s6 com as fungées 4 TEMPOS ou
CYCLE activas

5) Agora é possivel proceder da mesma forma de uma solda-
gem TIG normal, ajustando os diferentes parametros
segundo indicado na procedure

PULSE

11 Ip
7 oJ°LI
i’ LF_J 1,

Tempo de POS-GAS (0,5 + 25 seg)

ATENGAO: Durante o tempo de POS-GAS, o LED de POS-
GAS lampeja, o LED VERDE I esta ligado.

SOLDAGEM TIG A PULSACAO

O MATRIX 250 AC/DC consente efectuar a soldagem TIG a

pulsagédo segundo 3 modalidades:

¢ ON-PULSE rapido (TIG DC)
Soldagem TIG a pulsagdo com ajustamento manual dos
parémetros de soldagem;

e ON-PULSE lento (TIG AC y DC)
Soldagem TIG a pulsagdo com ajustamento manual dos
parametros de soldagem;

e EASY PULSE (TIG DC)
Soldagem TIG a pulsa¢do com ajustamento sinérgico dos
parametros de soldagem.

NOTA: a pulsacdo desliga-se automaticamente durante o
tempo de permanéncia da corrente INCIAL e FINAL

1) Ponha a solda em fungéo virando o interruptor de linha
para a posigao |

ON-PULSE rapido (TIG DC)

5) Para sair da fase de ajustamento dos pardme-
tros de soldagem, continue carregando na
tecla SET por um tempo de cerca 1 segundo

>

R @ 2A)Carregue no botédo "pulsagdo” até a fungao
N @ desejada resultar activa (o LED ON PULSE

esta ligado)

6) Efectue a soldagem TIG desejada

3A)Carregando em sequéncia no botéo SET, &
possivel ajustar os seguintes parametros de

>

NOTA: Durante o processo de soldagem, se o pulsacéo:
—m=e _ED VERDE I1 estiver constantemente iluminado,
Wl o display visualiza o valor da corrente a que se
==l estd a soldar PULSE
NOTA: Durante a soldadura TIG activada (nas ,2 Ip
modalidades EASY PULSE, ON PULSE veloz e | | \
lento) o display indica por 1 segundo o valor i ./. LEJ-I ﬁ)l .\.. i
medido pela CORRENTE DE PIQUE lp e por 1 -.I CYCLE l_-l 1 .
segundo o valor medido pela CORRENTE DE
BASE Ib. CORRENTE DE PICO Ip (5 + 250A)
SOLDAGEM TIG COM A FUNGAO SOLDAGEM POR PULSE
PONTOS ACTIVA 2 Ip
’ o
1) Ponha a solda em fungéo virando o interruptor de linha ' .f L.J-llbl Lr\\_. '
) I
para a posicao | _.I CYOLE L_J 1..
YR, CORRENTE BASICA Ib (5 + 250 A)
:cchLE 2) Carregue no botdo "modo de soldagem” para
o = depois se posicionar na fungdo SOLDAGEM H PULISE
"""" POR PONTOS P
° °
(o) 1 L,
il N R T
. cvCLE L= .
@ FREQUENCIA DE PULSAGAO f (0,5 + 500 Hz)
ON-PULSE lento (TIG AC y DC)
3) Carregue no botao SET até o led correspon-
: ﬁ dente lampejar
@ CYCLE RS @ 2B)Carregue no botdo "pulsacdo" até o led cor-
o & ftse O respondente lampejar

4) Ajuste, virando o regulador, o TEMPO DE
SOLDAGEM POR PONTOS desejado (0,5 +
10 seg)

3B)Carregando em sequéncia no botdo SET é
possivel ajustar os parametros de soldagem a
seguir:

>
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MODALIDADE ON PULSE / EASY PULSE

PULSE

.,"L J 1o L

1) Ponha a solda em fungéo virando o interruptor de linha

para a posicao |

[ i o A T}

CORRENTE DE PICO Ip
TIGDC: 5+ 250 A
TIGAC: 5+250A

e i1

[ 3

Ocae  2) Carregue no botdo "modo de soldagem" posi-
o = cionando-se na fungdo CYCLE

PULSE

MODALIDADE ON-PULSE rapido (TIG DC)

’.
i’ LFJ 1

CORRENTE BASICA Ib
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: onda quadrada 5 = 250 A

ik @ 3A)Carregue no botéo "pulsagdo” até a fungéo
@ desejada resultar activa (o LED ON PULSE
esta ligado)

PULSE o

onda mixta 5 + 250 A
onda sinusoidal 16 + 176 A

PULISE

11 o)
r®
i Ll
0 CYCLE ) =
TEMPO DE PICO tp

TIG DC:0,01 + 0,99 seg
TIG AC:0,10 + 0,99 seg

PULSE

’.
i’ LFJ 1.

TEMPO BASICO tb

4A)Carregue na tecla SET até o led VERDE I1 e 0
led VERMELHO Ip lampejam; virando o regu-
lador adequado, regule o valor da COR-
RENTE DE PICO de 1° nivel l1p (5 + 250 A)

| 27

1c

PULSE

ir’ !?CLJ:E.J i,

TIG DC:0,01 + 0,99 seg
TIG AC:0,10 + 0,99 seg

NOTA: com a fungdo EASY PULSE activa, ajus-
Ensy tando o valor de um pardmetro (geralmente Ip)
ruse @ @ obtém-se sinergicamente os valores dos outros
Alse O parédmetros (Ib, f)

Para sair da fase de ajustamento dos pardmetros

de soldagem, continue a carregar na tecla SET
por um tempo de cerca 1 segundo

4) Efectue a soldagem TIG A PULSAGAO desejada

NOTA: Durante o processo de soldagem os leds
VERDE I1 e VERMELHO Ip ficam iluminados esta-

m velmente e no display visualiza-se o valor da cor-
rente a que se esta a soldar

da CORRENTE DE PICO de 2° nivel I2p (5 +

5A)Carregue na tecla SET até o led VERMELHO
250 A) lampejar

PULSE

.I./ (Eci-l boJ \.1'

¢ Regule o parametro virando o regulador ade-
quado

SOLDAGEM TIG A PULSACAO COM A FUNCAO CYCLE
ACTIVA

Com esta funcéo ¢ possivel soldar a dois niveis diferentes de
corrente a pulsagédo (I1 e I2). Até neste caso é possivel efectuar
a soldagem segundo as duas modalidades ON PULSE e
EASY PULSE.

Com a funcdo CYCLE activa é necessario ajustar (além dos
parametros de pulsacgéo Ib, Ip e f) até a CORRENTE DE PICO
de 2° nivel (I2p). Os outros parametros de pulsagdo de 2° nivel
(CORRENTE BASICA l2b e FREQUENCIA f) sdo obtidos siner-
gicamente. A FREQUENCIA permanece constante, pelo con-
trario a CORRENTE BASICA de 2° nivel (I2b) é proporcional &
relacéo entre as correntes de 1° nivel.
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@ 6A)Carregue na tecla SET até o led VERMELHO
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¢ Regule o parametro virando o regulador ade-
quado

¢ Regule o parametro virando o regulador ade-
quado

7A)Carregue na tecla SET até o led VERMELHO
da FREQUENCIA DE PULSACAO (0,5 +
500Hz) lampejar

>

* Regule o pardmetro virando o regulador ade-
quado

ATENCAO: prossiga até o ponto 9)

6B)Carregue na tecla SET até o led VERMELHO
da CORRENTE BASICA de 1° nivel lampejar
TIGDC: 5+250A
TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A
onda mixta 5 + 250 A
onda sinusoidal 16 + 176 A

PULSE

’.
i’ “—'J

\.o-l'

¢ Regule o parametro virando o regulador ade-
quado

MODALIDADE ON-PULSE lento (TIG AC y DC)

PoSE @ 3B)Carregue no botéo "pulsagdo” até a fungéo
A @ desejada resultar activa (o LED ON PULSE
PULSE Iampe]a)

4B)Carregue na tecla SET até o led VERDE I1 e 0
led VERMELHO Ip lampejam; virando o regu-
lador adequado, regule o valor da COR-
RENTE DE PICO de 1° nivel l1p
TIGDC: 5+250A
TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A

onda mixta 5 + 250 A
onda sinusoidal 16 + 176 A

@

PULFE

21 e
i BTy

7B)Carregue na tecla SET até o led VERMELHO
do TEMPO DE PICO tp lampejar
TIG DC: 0,01 + 0,99 seg
TIG AC: 0,10 + 0,99 seg

>

PULSE

[T !:C{IM

\.o-l'

¢ Regule o parametro virando o regulador ade-
quado

5B)Carregue na tecla SET até o led VERMELHO
da CORRENTE DE PICO de 2° nivel l2p lam-
pejar
TIGDC: 5+250A
TIG AC: onda quadrada 5 + 250 A
onda mixta 5 + 250 A
onda sinusoidal 16 + 176 A

>)

h PULSE

7 |
ir’ }cﬂ ST

8B)Carregue na tecla SET até o led VERMELHO
do TEMPO BASICO tb lampejar
TIG DC: 0,01 =+ 0,99 seg
TIG AC: 0,10 + 0,99 seg

PULSE

o LJ—le \'1'

.I CYCLE

¢ Regule o pardmetro virando o regulador ade-
quado

ATENCAO: prossiga até o ponto 9)
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MODALIDADE EASY PULSE (TIG DC)

rise @ 3C)Carregue no botdo "pulsacédo" até a fungéo
s O EASY PULSE resultar activa

PULSE

11 Ip
o’ .l u-\O
i’ IZ%LJE-IE’:J ",

4C)Carregue na tecla SET até o led VERDE 1 e 0
led VERMELHO Ip lampejam; virando o regu-
lador adequado, regule o valor da COR-
RENTE DE PICO de 1° nivel l1p (5 + 250 A)

>)

PULSE

11 Ip
4 J LI
g diAgh

ATENCAO: com a funcdo EASY PULSE activa, regulando o
valor da CORRENTE DE PICO de 1° nivel (I1p), obtém-se
sinergicamente os valores dos outros pardmetros de 1° nivel

(b, 1)

NOTA: durante o processo de soldagem o LED
VERMELHO I2 e o LED VERMELHO Ip ficam
constantemente iluminados e, no display, visua-
liza-se o valor da corrente a que se esta a traba-

Ihar
PULSE
.
’
i]l./. LIZJ-II?)!J .\.lli
L) CYCLE «~e -

SOLDAGEM TIG AC
n ¢ FORMAS DE ONDA
3= e Os MATRIX 250 AC/DC déo a possibilidade de
Aan @ escolher entre 3 tipos de formas de onda diferen-

tes:

3
z
m

(o)

5B)Carregue na tecla SET até o led VERMELHO
da CORRENTE DE PICO de 2° nivel I2p (5 +
250 A) lampejar

>)

I PULISE
p
ro .
BN
e CYCLE e -

¢ Regule o parametro virando o regulador ade-
quado

ATENCAO: com a funcdo EASY PULSE activa, regulando o
valor da CORRENTE DE PICO de 2° nivel (I2p), obtém-se siner-
gicamente os valores dos outros parametros de 2° nivel (I2b, f)

¢ ONDA QUADRADA: grande estabilidade do
arco; ideal para todas as espessuras; quer
finas quer médias.

ATENGCAO: Na preimpostacéo e na soldadura o

display indica o valor "de pique" da corrente.

3

S
<
m

e ONDA MISTA: ideal para espessuras finas e
para soldaduras em vertical; aumenta o con-
trolo térmico do arco e a duragdo do eléctrodo.

ATENCAO: Na preimpostacéo e na soldadura o

display indica o valor "de pique" da corrente.

e ONDA SINUSOIDAL: garante um arco mais
macio e silencioso: ideal para espessuras
médias e soldaduras ponta-ponta.

ATENCAO: Em pré-configuracédo e em soldadura

o display indica o valor "RMS" da corrente.

05 O O

9) Caso queira efectuar uma soldagem de
prova, durante a soldagem referida, o led do
parametro selecciondado lampeja e, no dis-
paly, permanece visualizado o valor do para-
metro que esta a ajustar.

10) Para sair da fase de ajustamento dos para-
metros de soldagem, mantenha a tecla SET
inserida por um tempo maior de 1 segundo

>

11) Efectue a soldagem TIG A PULSAGAO com funcéo
CYCLE

NOTA: durante o processo de soldagem o LED
VERMELHO Ip e o LED VERDE I ficam constan-
temente iluminados e, no display, visualiza-se o
valor da corrente a que se esta a trabalhar

ESCOLHA DO DIAMETRO DO ELECTRODO
Os MATRIX 250 AC/DC oferecem a possibilidade
de configurar o diametro do eléctrodo utilizado
para obter em modo sinérgico o melhor controlo
da escorva.

O

BALANCEAMENTO E FREQUENCIA ONDA DA CORRENTE
DE SOLDADURA

g8 O

nm e

O

e BALANCEAMENTO: graduando apropriada-
mente a semi-onda negativa e positiva do eléc-
trodo, aumenta-se a penetragcédo da soldadura
ou a limpeza superficial da peca.
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os e
un 5 * FREQUENCIA: regule a frequéncia da onda
para obter a concentracdo do arco e reduzir o

desgaste do eléctrodo.

MEMORIZAGAO DOS AJUSTAMENTOS

ATENCAO: para entrar na fase de memorizacdo dos ajusta-
mentos, é necessario que o LED VERDE 1, esteja ligado de
forma permanente

PROG

1) Continue a carregar na tecla PROG (cerca de
3 segundos) até no display aparecer a inscri-
cao Pr

Vire o regulador para seleccionar o numero de
programa em que desejar memorizar os ajus-
tamentos

SAVE  3)

Mantenha a tecla SAVE inserida até no dis-
play aparecer a inscrigdo Sto

4) Os ajustamentos foram memorizados

SOLDAGEM PROGRAMADA

Depois do programa ter sido memorizado, o operador pode
soldar utilizando s6 os valores pré-ajustados ndo podendo
alterar nenhum tipo de parametro. Para efectuar alteracdes, &
necessario passar a soldagem MANUAL.

SOLDAGEM MANUAL

Para voltar a ajustar / alterar os parametros seleccionados ou
para criar um novo programa, opere segundo descrito de
seguida::

PROG

@ 1) Tenha a tecla PROG inserida (cerca de 3

segundos) até o numero do programa selecci-
onado comegar a lampejar

PROG
3) Tendo inserido e soltando a tecla PROG, a

magquina volta a condicdo de funcionamento
inicial (LED VERDE constantemente ligado)

4) Agora é possivel ajustar ou modificar cada parametro ou
criar novos programas

5) Girando o botéo € possivel percorrer os programas até
encontrar um programa vazio e nao utilisado.

NOTA: E possivel criar sequéncias de programas interpondo

um programa vazio entre aqueles memorizados.

CHAMAR OS PROGRAMAS MEMORIZADOS

PROG

1) Tenha a tecla PROG inserida (cerca de 3
segundos) até no display aparecer a inscricao
Pr com o nimero de programa lampejante

2) Vire o regulador até no display aparecer o
numero de programa que se deseja chamar

3) Tenhainserida e solte a tecla PROG para
chamar o numero do programa seleccionado

4) Agora é possivel efectuar uma soldagem PROGRAMADA

VISUALIZAR 0OS PARAMETROS AJUSTADOS

1) Chame o programa desejado (veja "CHAME OS PROGRA-
MAS MEMORIZADOS")

2) Tenhainserida e solte a tecla SET para visua-
lizar em sequéncia os parametros ajustados

)

3) Com atecla SET inserida por um tempo
superior a um segundo pode voltar ao pro-
grama seleccionado

)

NOTA: caso os pardmetros ajustados sejam alterados, é pos-
sivel sair automaticamente da programacao

2) Vire o regulador no sentido contrario ao dos
ponteiros do relégio até no display aparece-
rem 3 pequenos tragos

1
| Manutencao

ATENCAO: antes de efetuar qualquer inspecéo dentro do
gerador desligar da corrente elétrica.

PEGAS DE SUBSTITUIGAO

As pecas de substituicdo originais foram especificamente pro-
jetadas para o nosso equipamento. O uso de pegas nio origi-
nais pode causar variagdo no desempenho e reduzir o nivel de
seguranga previsto.

Para danos causados pelo uso de pecas de substituicdo ndo
originais declinamos qualquer responsabilidade.
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GERADOR

Sendo estas soldadoras completamente estaticproceder

segundo descrito de seguida:
¢ Remocao periddica de eventuais acumulos de sujeira e po
de dentro do gerador usando ar comprimido. N&o direcionar
o jato de ar diretamente sobre os componentes eletricos
uge poderiam danificar-se.

¢ Inspecao periddica com a finalidade de verificar a presenca
de cabos desgastados ou de conexdes frouxas.

1
| Sinalizacao de erro

A maquina de soldar ¢ protegida contra quaisquer problemas
que possam ocorrer na rede de alimentagéo o no circuito de
solda, ou ainda no de arrefecimento a agua do magarico. Se
houver qualquer problema, no display serdo exibidas mensa-
gens intermitentes (EO1) com os seguintes significados:

E01: a inscrigdo aparece, de forma lampejante, no display do
painel de controlo, quando @ maquina se conecta a instalagdo
de arrefecimento e o comutador de pressao da propria instala-
¢do nao fecha o circuito por falta de pressdo no circuito
hidraulico.

1
| Controlos remotos e acessorios

Os comandos a distancia podem ser utilisados somente nos
‘modos de soldadura' 2 TEMPOS e 4 TEMPOS.

Os geradores Matrix podem ser providos de varios controlos
remotos e acessorios, como:

Comando remoto manual CD6/8

IMPORTANTE: Quando a maquina é usada para saldar em TIG
€ necessario usar OBRIGATORIAMENTE o kit para uso simul-
tdneo do pedal PSR6 e da tocha (cddigo CEA n° 460056).

Ao activar este comando é possivel regular a corrente de sol-
dadura a distancia. No display sera exibido o valor maximo da
corrente predefinido na maquina. O comando a distancia regu-
lara a corrente de soldadura do minimo a este valor (ver para-
grafo Funcbes especiais "Mudanga dos limites minimos e
maximos dos parametros de soldadura"). Para modificar o
valor maximo de alimentagao é suficiente rodar o botéo de
regulacdo na propria maquina de soldar.

Comando a pedal PSR6

Ao activar este comando € possivel regular a corrente de sol-
dadura a distancia. No display sera exibido o valor maximo da
corrente predefinido na maquina. O pedal regulara a corrente
de soldadura do minimo a este valor (ver paragrafo Fungdes
especiais "Mudanca dos limites minimos e maximos dos para-
metros de soldadura"). Para modificar o valor maximo de ali-
mentagéo é suficiente rodar o botédo de regulagédo na prépria
maquina de soldar.

NOTA: Para um uso correcto do comando a pedal deve-se
estabelecer o "modo de soldagem " a 2 TEMPQOS e devem-se
estabelecer os parametros de soldagem Tempo de SLOPE UP
a 0 seg, Tempo de SLOPE DOWN a 0 seg., CORRENTE INI-
CIAL a 5A e CORRENTE FINAL a 5A.

Macarico up/down arrefecida a ar e/ou agua

Ao activar este comando ¢ possivel regular a corrente de sol-
dadura a distancia. Para além disso, com este tipo de tocha é
possvel percorrer os programas memorizados mediante a
pressdo dos dois botdes (+) e (-).

Girando o botéo é possivel percorrer os programas até encon-
trar um programa vazio e nao utilisado.

NOTA: E possivel criar sequéncias de programas interpondo
um programa vazio entre aqueles memorizados.

NOTA: Em qualquer modalidade de funcionamento o valor exi-
bido no display durante o processo de soldadura é o da cor-
rente real distribuida.

O controlo digital do gerador esta equipado com um disposi-
tivo de identificagdo automatica do comando utilizado que
permite detectar o dispositivo que esta ligado e actuar de
acordo com as circunstancias. Para que o dispositivo de reco-

nhecimento automatico funcione correctamente é necessario
(com a maquina desligada) ligar o conector especifico ao
acessorio a utilizar e depois ligar a maquina de soldar pre-
mindo o interruptor on/off.

NOTA: Quando os comandos a distédncia estao activados
n4o é possivel executar operacées de memorizacio e cha-
mada de programas (excepto para a tocha com comandos
UP/DOWN).

Quando a maquina esta a funcionar em modalidade de solda-
dura programada, se for activado um comando a distancia (e é
executado o procedimento de reconhecimento automatico),
volta automaticamente a fase de soldadura manual.

i Levantamento de eventuais
inconvenientes e as suas
eliminacoes

A linha de alimentacéao é culpada pelos mais freqlientes

problemas. No caso de estragos proceder como segue:

1) Controlar o valor da tensao de linha;

2) Controlar a perfeita ligagdo do cabo de rede a tomada e ao
interruptor Verificar que os fusiveis de rede nao estejam
queimados ou frouxos;

3) Verificar que os fusiveis de rede nédo estejam queimados ou
frouxos;

4) Controlar que ndo estejam com defeitos:
¢ O interruptor e a tomada de parede que alimenta a

maquina;
e O pino do cabo de linha,
¢ O interruptor da soldadora.

NOTA: Levando em consideragcdo os necessarios conhecimen-
tos técnicos para o conserto do gerador, é aconselhavél, no
caso de quebra, de procurar pessoal qualificado ou a nossa
assisténcia técnica.

i Procedimento de montagem e
desmontagem da tampa

Proceda da seguinte forma:
1) Desaparafuse os dois parafusos que fixam a alca.

N

) Retire a alga puxando-a para a parte posterior.

E——
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3) Retire o tecto de cobertura, desaparafusando os 3 parafu-
sos que fixam a tampa.

4) Empurre com as duas maos a tampa para a parte dianteira,
livrando a zona posterior.

Para a montagem proceda no sentido inverso.

1
| Substituicao da placa eletrénica

e Desaparafuse os 4 parafusos que fixam o rack dianteiro.
e Remova os reguladores.

e Extraia os conectores eléctricos do cartdo.

e Desaparafuse as pequenas colunas de suporte.

e Remova o cartdo electrénico levantando-o dos proprios
suportes.

Para montar o novo cartdo proceda no sentido inverso.

1

| Fungcoes especiais

O MATRIX 250 AC/DC permite de activar a alteragao de

alguns parametros de soldadura fornecendo assim, a um sol-

dador mais experiente, uma maquina de soldar mais versatil.

As fungdes especiais a disposi¢cao do soldador sdo duas:

e A mudanca dos limites minimos e maximos dos parametros;

¢ A activagdo dos parametros especiais (valida apenas para o
'processo de soldadura' TIG com escorva HF).

MUDANGCA DOS LIMITES MINIMOS E MAXIMOS DOS
PARAMETROS DE SOLDURA

1) Com a maquina de soldar apagada, carregar
e manter carregado o botao SET

>

2) Ponha a solda em fungéo virando o interruptor de linha
para a posigéo |

3) Premindo sucessivamente o botao SET é
possivel modificar os limites maximos dos
seguintes parametros de soldadura:

>

e Tempo de PRE-GAS (limite maximo estabelecido de 1,00 a
2,50 seq)

I PUL|SE
P
ro .
e S Lrﬂﬁ)l LI".\. i
AJ CYCLE L—l 11

e Tempo de SLOPE UP (limite maximo estabelecido de 5,00 a
10,0 seg)

I PULISE
p
’e .
L J'II%IJLF\.\."
..I CYCLE 3 LT

e CORRENTE MINIMA comandos a distancia (limite minimo
da estabelecer de 5 a 250A)

s PULISE

p

’ o
i L T T N
..I CYCLE L 1 -

ATENCAO: Se o limite minimo estabelecido pela CORRENTE
MINIMA comandos a distancia) é maior ou igual ao valor da
CORRENTE PRINCIPAL de soldadura I1, se soldara de qual-
quer modo ao valor da CORRENTE PRINCIPAL de soldadura
11, indipendentemente da colocagdo que se escolheu no
comando a distancia.

e Tempo de SLOPE DOWN (limite maximo estabelecido de
8,00 a 15,0 segq)

I PULISE
p

’. [ ]

AL

f

L
CYCLE .J .1'.

Al

e Tempo de POS-GAS (limite limite maximo estabelecido de
10,0 a 25,0 seg)

I PUL|SE

p

reo .
el A
l.j CYCLE : 1 .

4) Para sair da fase de ajustamento dos para-
metros de soldagem, mantenha a tecla SET
inserida por um tempo maior de 1 segundo

>

5) Nesta altura os valores estabelecidos sao activos e € pos-
sivel soldar.

ACTIVACAO DOS PARAMETROS ESPECIAIS

A activagdo dos parametros especiais é valida somente para o
'‘processo de soldadura' TIG com escorva HF e deve ser efec-
tuada no seguinte modo:

PROG

O

1) Com a maquina de soldar apagada, carregar
e manter carregado o botdao PROG
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2) Ponha a solda em funcéo virando o interruptor de linha
para a posicao |

3) Girar o botdo 'Regulacdo /controle digital de
todos os parametros de soldadura’' (pos. 4
fig. B) até quando aparecer a escrita SPE no
display.

PROG

4) Premir o botdo PROG para confirmar.

Os parémetros de soldadura activos séo:

e CORRENTE DE ESCORVA (5 + 250 A)

HOT
F START
ARC

FORCE
‘N

¢ TEMPO DE ARRANQUE (regulavel somente em TIG AC da
0,01 a 0,99 seq).

ATENCAO: Um valor muito baixo destes pardmetros poderia
prejudicar o inicio.

e CORRENTE INICIAL EM TIG HF 2T (5 + 250 A)
PULSE

A AL,
a? R Ny

e CORRENTE FINAL EM TIG HF 2T (5 + 250 A)

PULSE
11

AL
i’ LFJ 10.

ATENGCAO: A activacdo destes parametros de soldadura
especiais deve ser feita unicamente pelo pessoal qualifi-
cado ou instruido por técnicos CEA.
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1
| Indledning

Vi takker Dem for at have valgt et apparat af vor produktion.
For at opn4, at anleegget yder de bedst mulige preestationer,
og sikre maksimal varighed for anlaeggets dele er det nedven-
digt at lsese og folge denne manuals brugervejledninger
omhyggeligt, samt at overholde sikkerhedsreglerne i den
vedlagte brochure. Hvad vedligeholdelse og eventuelle repa-
rationer til apparatet angér, rddes kunden at henvende sig til et
veerksted som er autoriseret af vor Assistance Service hvor en
passende udrustning og et faguddannet personale stér til hans
radighed. Alle vore maskiner og apparater bliver vedvarende
udviklet og forbedret. Som felge af dette forbeholder vi retten
til mulige aendringer hvad motoren og tilbehgr angér.

1
| Beskrivelse

MATRIX 250 AC/DC er hgjfrekvens slags TIG generator, som
er det nyeste generations IGBT baserede resultat af inverter-
teknologi, udrustet med fuldstaendig, ny digital styring for alle
svejseparametre.

MATRIX 250 AC/DC er den teknologisk nyeste, staerke gene-
rator, som er nem i brug; ved at bruge apparatet ved direkte
strem, er det muligt at TIG svejse rustfrit stal, kulstof-stal, kob-
ber og dens fladninger, aluminium og dens fladninger, samt
kan der sikres udmaerket MMA svejsning med enhver type
elektrode.

EGENSKABER

¢ Digital styring for alle svejseparametre.

¢ \ed den standarte komplettering er apparatet udrustet med
et i styrepulten integrerede puls regime. Funktionen LET
PULS (EASY PULSE) er tilgaengelig.

e Udmeerkede TIB svejsnings egenskaber.

Hajfrekvens Buens Slag, preecis og effektiv selv fra stor

afstand.

"Energi-spare" funktion for forsyningskildens afkelingsventi-

lators arbejde og svejsebreenderens vandafkeling kun nar

det er ngdvendigt.

Automatisk kompensation af forskelle i netspaendingen i

graenserne +15% - 20%.

Meget gode MMA svejseegenskaber ved enhver slags elek-

trode.

e Nem at bruge.

¢ Lav energiforbrug.

e Evne til at opbevare og fremkalde et personificeret svejse-

program.

Reducering af elektromagnetiske forstyrrelser, fordi hgjfre-

kvensen kun bliver brugt til buens slag.

Brugen af specielle TIG breendere tillader at fiernstyre svej-

sestrgms regulering direkte fra braenderen.

Termostatisk beskyttelse mod overhedningen.

e Kompakt og fornyet design.

¢ Hovedkonstruktion i metal, med stodsikkert forreste panel i
plastik.

¢ Robust handtag integreret i understellet.

¢ Skranende forreste kontrolapparat, som er nem at laese og
kan ses fra enhver side.

¢ Mindre veegt og starrelse, nem til transportering.

¢ |P 23 beskyttelsesklasse og stov-sikre elektroniske kompo-
nenter, takket det fornyede kalesystem med "Tunnel" type
ventilator, kan apparatet bruges i de allersvaerreste arbejds-
vilkar.
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1
| Tekniske data

Systemets almene tekniske data er sammenfattet i 1. table.

Tabel 1

MATRIX 250 AC/DC
Model

TIG | ELEKTRODE
Trefaset stramforsyning 50/60 Hz V 400
Reguleringsfelt A 5+ 250
Installationsstyrke kVA 7
gaerI:;ndaere spaending ved tom v 95
100% brugte stram A | 170 160
60% brugte strom A | 200 200
35% brugte strom A | 250 250
Isolationsklasse H
Beskyttelsesklasse IP 23
Mal DD mm 560-425-220
Veegt kg 33

i Brugsbegraensninger
(IEC 609674-1)

Svejseapparatet bliver normalt brugt med pauser, hvor der
skiftes mellem effektive arbejdsperioder (svejsningen) og pau-
seperioder (for pladsering af dele, trddudskiftning og slibear-
bejder osv.) Dette svejseapparat er konstrueret sadan, at der
sikres det helt sikre, max. [2 nominale stremforsyning i arbejds-
perioder pa 35% af det samlede brugstid. De i kraft vaerende
regler tilskriver, at det samlede brugstid skal vaere 10 minutter.
Der bliver betragtet, at arbejdscyklus er 35% af dette tidsaf-
snit. Hvis den tilladte arbejdscyklus bliver overskredet, taendes
der en overhedningsfunktion, som beskytter de omkring svej-
seapparatet vaerende komponenter mod den farlige overhed-
ning. Aktivering af den termiske beskyttelse bliver signaliseret
af "t °C" blitz pa kontrolapparatets skaerm. Overhedningsfunk-
ton slukker efter nogle minutter (og den gule signallampe sluk-
ker selv), og svejseapparatet er igen parat til brug. Denne
generator er konstrueret i overensstemmelse med IP23
beskyttelsesniveau.

1
| Anlaeggets lgftningsmetoder

Laft anleegget op fra jorden efter, pd stabil og sikker vis, at
have omviklet det med lafteseler, s& det isaer er er sikret fra
undersiden.

Svejseapparatet er udstyret med et solidt handtag, indbygget i
stellet, der udelukkende skal benyttes til den manuelle trans-
port af maskinen.

BEMZARK: Disse lofte- og transportanordninger opfylder for-
skrifterne i de europzeiske standarder. Benyt aldrig andre
anordninger som lefte- og transportmidler.

1
| Emballageabning

Anlaegget bestar hovedsageligt af:

¢ Enhed til svejsning MATRIX 250 AC/DC;

e TIG braendere (ekstraudstyr);

¢ Koleanlaegget (HR26) (ekstraudstyr);

e Transportvogn CT20 (ekstraudstyr).

Udfer folgende ved modtagelse af anlaegget:

* Tag svejsestromkilden og alle de tilhgrende udstyrskompo-
nenter ud af deres emballage;

e Kontroller at svejseanlagget er i god stand og informer i
modsat fald gjeblikkeligt forhandleren herom;

¢ Kontroller at alle ventilationsgitrene star dbne og at der ikke
findes genstande, der kan hindre en korrekt luftpassage.

L
| Installering

For at sikre et tilfredsstillende og sikker brug af apparatet, skal
stedet for installering af systemet vaelges omhyggeligt.
Brugeren er ansvarlig for installering og brug af systemet i
overensstemmelse med producentens vejledning, som er prae-
senteret i denne brugsanvisning.

For systemet bliver installeret, skal brugeren tage hensyn til
mulige elektromagnetiske problemer, som kan forekomme i
arbejdszonen, isaer tilrdder vi at undga at installere systemet i
naerheden af falgende objekter:

¢ signalisationer, styre- og telefonkabler;

¢ radio og fjernsynstransmittere og modtagere;

e computere, styreudstyr og malinstrumenter;

¢ sikkerheds og beskyttelsesinstrumenter.

Mennesker, som bruger elektroniske hjertestimulatorer, hore-
apparater ellr lignende udstyr, skal konsultere med sin laege,
for de naermer sig virkende svejseapparater. Apparatets instal-
leringsmiljo skal vaere i overensstemmelse med stels beskyttel-
sesniveau, dvs. IP 23 (IEC 60529 udgave). Systemet bliver
afkelet ved hjeelp af tvunget luftcirkulation, og derfor skal
apparatet pladseres sadan, at luften nemt kan blive suget ind
og udstegdt igennem hullene, som findes pa apparatets stel.

1
| Tilslutning til nettet

For svejseapparatet tilsluttes nettet, skal der kontrolleres,
om spzendingen og frekvensen pa apparatets dataplade
overensstemmer med nettets spzending og frekvens, og
om svejseliniens afbryder er installeret i position "0". Til-
slut kun svejseapparatet til industriale stremforsyningsli-
nier og ikke til den offentlige stramforsyning.
For at tilslutte svejseapparatet til stramforsyningsnettet, brug
svejseapparatets kontaktstik. Hvis det er ngdvendigt at
udskifte kontaktstikket, folg vejledningen:
¢ For at tilslutte apparatet til nettet, skal man bruge de tre trad.
¢ Den fjerde trad, som er i GUL-GR@NNE farve, bliver brugt til
dannelsen af "JORDFORBINDELSEN".
Tilslut en passende normeret stikkontakt (3p + e) til strom-
forsyningskabelet og sorg for en elektrisk kontakt med
sikringer eller automatisk afbryder. Jorforbindelsestermi-
nalen skal blive forbundet med jordforbindelses lednings-
trad (i GUL- GRONNE farve).
| den 2. table er de anbefalede belastningsveaerdier vist for for-
sinkede tilforselssikringer, som er valgt i overensstemmelse
med den maksimale nominale stromforsyningsspaending, som
leveres til svejseapparatet, og den nominale leveringsspaen-

ding.

Tabel 2
Model MATRIX 250 AC/DC
Iszt;:s:?;gzli*;ommale strom A 250
Installationsstyrke kVA 7
Nominel strom traege sikringer A 10
Stremforsyningskabel
Leengde m 3
Snit mm? 1,5
Jordforbindeleskabel mm? 35

(*) Servisefaktor

BEMZARK: Alle stromforsyningskablets forleengere skal vaere i
tilsvarende diameter, og deres diameter ma under ingen
omstaendigheder vaere mindre end den seerlige, med apparatet
leverede kabels diameter.

101



1
| Brugsnormer

KONTROLAPPARATET (fig. A)

Pos. 1 Forsyningsafbryder. | positionen "0" er svejseappara-
tet slukket.

Pos.2 Svejseapparatets kabel.

Pos. 3 Svejsegas indlgbskobling.

Pos. 4 Afkelindsystems forsyningskobling.

Pos. 5 Fast forbindelses reverse polaritet.

Pos. 6 TIG svejsnings hjeelpestyreforbinder (breenderens
knap, fiernbetjenings pedal, osv.)

Pos. 7 Fast forbindelses TIG braenderens gasslange.

Pos. 8 Fast forbindelses normale polaritet.

Fig. A

FORPANELET (fig. B)

Pos. 1
Pos. 2

Pos. 3
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Pos.
Pos.

=200 N O Ohs

Pos.

Pos. 13

Knappen "svejseregime": 2 SLAG, 4 SLAG, CYKLUS,
PLETSVEJSNING.

Knappen "svejseproces": TIG AC med hgjfrekvens
(HF) buens slag, TIG DC med hgjfrekvens (HF) buens
slag, TIG med "lofte" type buens slag, ELEKTRODE
svejsning.

Digitale skeerm til pre-installering og visualisering af
alle parametre. Skaermen virker ogsé som en digital
amperemeter.

Digital regulering / styring af alle svejseparametre.
Knappen EASY PULSE, ON PULSE (hurtig), ON
PULSE (langsom).

Knappen SAVE (GEM) bruges for at gemme svejse-
programmer og parametre.

Knappen PROG (PROGRAMMER) bruges til at kalde
svejseprogrammer og parametre frem.

EFTERGAS (POSTGAS) rade LED (lysdiode) funktion.
Den rade LED FINALE STR@JM funktion.

Den rgde LED SZANKE NED funktion.

Den rede LED MAKSIMUM STR@M (lp) funktion - vir-
ker kun nar PULS funktionen er teendt.

Den rade LED PULSERING FREKVENS (f) funktion -
virker kun nar PULS funktionen er taendt.

Den rode LED HOVEDSTR@M (Ib) funktion - virker
kun nér PULS funktionen er teendt.

Pos. 14 Den RODE LED 2. NIVEAU STR@M (l2) funktion, vir-
ker kun nar CYKLUS funktion er teendt.

Pos. 15 Den GRONNE LED HOVEDSTRGM (I1) funktion.

Pos. 16 Den rgde LED STIGE OP funktion.

Pos. 17 Den rode LED BEGYNDELSESSTRQM funktion.

Pos. 18 Den rgde LED (lysdiode) FORGAS (PRE-GAS) funk-
tion.

Pos. 19 Den rgde led LED BUENS STYRKE funktion.

Pos. 20 Knappen SET (INSTALLER) bruges for at veelge svej-
separametre.

Pos. 21 Den rgde LED VARM START funktion.

Pos. 22 Knappen "Wave" bruges for at veelge afregne, sinus,
blande bglge

Pos. 23 Knappen "elektrodens diameter", for at vaelge elek-
trodens diameter, for praecis buens slag.

Pos. 24 Knappen "balance/hgjfrekvens”, for at vaelge veksel-

strem balance/hgjfrekvens.

@

MATRIX

Fig. B

1
| Tilslutning af svejsekabler

ELEKTRODE SVEJSNING (MMA,) (fig. C)

Apparatet skal vaere afbrudt fra stramforsyningen, svejsekabler
skal tilsluttes til sveseapparatets udeterminaler (positive og
negative), ved at tilslutte dem til gribere og jordforbindelsen
med den polaritet (C tegning), som svarer til den brugte elek-
trodetype.

| overensstemmelse med producentens vejledning, skal svej-
sekabler vaere s& korte som muligt, taettest pa hinanden og
pladseret i gulvets plan eller taet pa gulvet.

SVEJSEEMNET

Svejseemnet skal altid veere tilsluttet jordforbindelsen, for pa
den made at reducere den elektromagnetiske udstraling. Man
skal veere opmaerksom p3, at svejseemnets jordforbindelse
ikke forstarrer risken for ulykker, bade for brugeren og for de
andre elerktriske apparater, som kan blive skadet.

Hvis det er ngdvendigt at tilslutte svejseemnet til jorforbindel-
sen, skulle der sikres en direkte forbindelse mellem svejseem-
net og jordforbindelsen. | de lande, hvor sddan en forbindelse
ikke er tilladt, skal svejseemnet tilsluttes jordforbindelsen ved
brug af passende kondensatorer, i overensstemmelse med
nationale regler.
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Fig. C

TIG SVEJSNING (fig. D)

e Tilslut gasslangen, som findes pa apparatets bagside, til
argon gascylinderen, og &bn for den.

o Nar apparatet er teendt, tilslut jordforbindeleskablet til den
yderste tilslutning, som er markeret med + (den positive
pol).

e Tilslut den relative jorforbindelsesklemme til svejseemnet
eller teet pa det, ved at sgrge for, at der ikke er rust, maling,
fedt, osv. pa det.

¢ Nar apparatet er teendt, tilslut jordborfbindelseskablet til den
yderste tilslutning, som er markeret med - (den negative
pol)).

¢ Anslut lampens gasrer i tilslutningen.

¢ Pladser braenderens knapforbindelsen i 6-polers handtag.

SVEJSEEMNET

Svejseemnet skal altid veere tilsluttet jordforbindelsen, for pa
den made at reducere den elektromagnetiske udstraling. Man
skal vaere opmaerksom pa, at svejseemnets jordforbindelse
ikke forstarrer risken for ulykker, bade for brugeren og for de
andre elerktriske apparater, som kan blive skadet.

Hvis det er ngdvendigt at tilslutte svejseemnet til jorforbindel-
sen, skulle der sikres en direkte forbindelse mellem svejseem-
net og jordforbindelsen. | de lande, hvor sddan en forbindelse
ikke er tilladt, skal svejseemnet tilsluttes jordforbindelsen ved
brug af passende kondensatorer, i overensstemmelse med
nationale regler.
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1

| Svejseparametre

MZERK: De parametre, som kan ses pa tegninger, er ude-
lukkene ment som indikation.

RETABLERING AF FABRIKSINDSTILLINGERNE

Folg nedenstiende procedure, for at retablere fabriksindstillin-

gerne:

1) Tryk og hold knapperne "svejsetilstand" (Pos. 1, Fig. B) og
"svejseproces"” (Pos. 2, Fig. B) trykket for slukket svejseap-
parat.

2) Seet svejseapparatet i drift ved at dreje linjeafbryderen over
i positionen 1.

3) Efter et par sekunder, hvori displayet stadig forbliver sluk-
ket, visualiseres den forindstillede stramvaerdi (80A).

MZAERK: Retablering af fabriksindstillingerne vil eliminere alle
de farhen lagrede svejseprogrammer.

VERSIONSSK/ZARM

MATRIX 250 AC/DC er udrustet med digital styring med pa
fabrikken installerede programmel. Dette programmel bliver
konstant udviklet og forbedret. Programmellet er identificeret
med et bestemt nummer, som kan blive visualiseret pa skeer-
men pa felgende made:

@ =y HOT
F START
ARC
FORCE
~

e BUENS STYRKE (0+100): Denne funktion forsterrer buens
energi i belemrede vilkar

PULSE

11 Ip
’ o
- L, J'II%IJU'\.\.] i
. cvoLe k=& Les
e HOVED svejse STROM 11 (5 + 250 A)

4) Fortsaet med at trykke pa omskifteren SET i
ca 1 sekund for at komme ud af installerings-
fasen for svejseparametre

>

1) Tryk og hold tasten SAVE trykket, for slukket
svejseapparat

SAVE

I PULISE
p
’ .I P
AR
-.I CYCLE L LT

e Den GRONNE LED I1 lyser

2) Taend for svejseapparatet ved at dreje hovedafbryderen i
position |

5) Nu er apparatet parat til svejsningen

8) Pa skaermen vil der i et par sekunder lyse
nummeret pa det installerede prorammel (for
eksempel, b.01)

6) Pa den digatale skaerm bliver der vist den i
svejseprocessen brugte stroms styrke

ELEKTRODE SVEJSNING (MMA)

TIG AC - DC SVEJSNING

1) Teend for svejseapparatet ved at dreje hovedomskifteren i
position |

1) Teend for svejseapparatet ved at dreje hovedomskifteren i
position |

2) Tryk p& knappen “svejseproces" og installer aparratet i fol-
gende position:

@ 'f=ac
@ *f=pc

® i=oc * ELEKTRODE for elektrode grundsvejsning

ved hjeelp af apparates automatiske "buens
styrke" og "varm start"

3) Ved at trykke gentaget pa knappen SET, kan
folgende parametre installeres:

£
>)

HOT
r START
ARC
FORCE
O

e VARM START (0+100): Denne funktion leverer den maksi-
male strem, som lindrer buens start og dannelsen af
udmaerket krater

2) Tryk pa knappen "svejseproces" og installer apparatet i
folgende position:

O = pc
@ *{=pc
@ I=pc e TIG "HF AC " for TIG svejsningen med veksel-
e = stram med hgjfrekvens buens slag
ELLER
® = AcC
O = pe
® I=0c o TIG "HF DC " for TIG svejsningen med jeevn-
e = strem med hgjfrekvens buens slag
ELLER
@ "= c
® "i=pc
O-lf=pc e "Stigende" type for TIG "stigende" type svejs-
e = ning med jaevnstrem uden hgjfrekvens

(o)

MZRK: Den rigtige "stigende" type buens slag kan kun
opnas, hvis breenderens knap bliver trykket efter sidste bero-
ring ved svejseemnet med elektoroden
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3) Tryk knappen "svejseregime" og installer en af de 4 til-
geengelige svejseregimer: PULSE

11 Ip
,® ®
AL,
° [2 f
@ ccie cyklussen med start fra svejsningens START-
°

. \on ;
” CYCLE -oJ 1'.
= STROM (ved indstillet SLOPE UP) mens svej- .
@ sningens SLUTSTROM afsluttes nér den slip- ~ BEGYNDELSES svejse STROM

pes (ved indstillet SLOPE DOWN). ;:g Rgf I g6 52 250 A

blandet belge 5 + 250 A
it ° 4 SLAG sinusbglge 16 + 176 A
23

TIG svejsecyklus bliver dannet p& folgende MZAERK: kan kun programmeres, hvis funktionerne 4 SLAG

°

fo) s

made: eller CYKLUS er taendt
:CY;: A) Som resultat af, at braenderens knap bliver

ot e 2SLAG
tt Ved tryk pé braenderknappen afvikles svejse-

ken beholder sin BEGYNDELSES veerdi. PULSE
B) Som resultat af, at breenderens knap bliver g 'f
slippet, aktiveres STIGE OP funktionen /
(hvis der er sadan en) og strgmmen bliver : vos LoJ-lﬁ)l Lr\.\.. ;
automatisk sat pa vaerdi 1. _.I oveLE £J ]_!_
C) Som resultat af, at braenderens knap bliver
trykket, aktiveres S/ENKE NED funktionen . .
(hvis der er s&dan en) og stremmen vil STIGE OP tid (0,0 + 5,0 sekunder)

@ trykket, bliver buen dannet og stramstyr-

automatisk blive installeret p&4 FINALE
veerdi (krater strom).
D) Ved at slippe braenderens knap, bliver svej-

secyklus afsluttet “ Ip
: o
' ) I.’ L.J |?)l LI-\O
[ ]
12 f

PULSE

. \on
ot ° CYKLUS i ; ; ” CYCLE oJ 1-!
® it N_ar denne funktion er teendt, bliver TIG svejs-
Ocveie ningen gennemfert pa felgende made: )
° (- * Som resultat af, at breenderens knap bliver ~ HOVED svejse STROM 1
trykket, bliver buen dannet og stremstyrken ~ TIG DC: 5 + 250 A
@ beholder sin BEGYNDELSES veerdi. TIG AC: firkant-belge 5 + 250 A
e Som resultat af, at breenderens knap bliver blandet belge 5 + 250 A
slippet, aktiveres STIGE OP funktionen (hvis sinusbelge 16 + 176 A
der er s&dan en) og HOVEDSTROMMEN bli-  MAERK: kan kun programmeres, hvis funktionerne 4 SLAG
ver automatisk sat pa veerdi I1. eller CYKLUS er taendt
e \ed at trykke og slippe braenderens knap i
en tid pa mindre end 1 sekund, bliver svejse-
streammen automatisk sat pa DI CYKLUS (12) PULSE
veerdi; ved at gentage denne opration, vil der 2 'g
blive muligt at g& over fra den ene stremni- Fe 'L J-l.l o
veau til den anden (I1 un I2) utzellelige gange. i o/ : Ib o i
* Ved at trykke pa braenderens knap og ved at _.I ovGLE & J 1 .
holde den nede (laengere end 2 sekunder), vil
S/ANKE NED funktionen aktiveres (hvis der CYKLUS STRGM |2
er sadan en), og stremmen vil automatisk TIG DC: 5 = 250 A
installeres pa FINALE veerdi (krater strgm). TIG AC: firkant-balge 5 = 250 A
e \ed at slippe braenderens knap, bliver svej- ' blandet bfagnge 5+ 050 A
secyklus afsluttet. sinusbolge 16 = 176 A
MZERK: kan kun programmeres, hvis funktionen CYKLUS er
S i3+ PLETSVEJSNING teendt
[ 3 i
@ cveie Pletsvejsningen kan gennemferes ved at
o = installere tid (i sekunder), ved at trykke pa PULSE

braenderens knap, buen teendes automatisk Ip

11
efter dette 7@ 'I r\
L

[T i o A T}

4) Ved at trykke F}é knappen SET gentaget, kan  pyULSERING FREKVENS f (0,5 + 500 Hz)
(T [TEAEL TS A IgEets [PEVETEiEs MAERK: kan kun programmeres, hvis funktionerne 4 SLAG

eller CYKLUS er taendt
" PULSE PULSE
p 11 Ip
L LI 1 e
) ()
i~ LIt IS AL
- CYCLE l—e Lo ” cylchE ij 1'-
FORGAS (PRE-GAS) tid (0,05+1 sekund) S/ZENKE NED tid (0,0+8,0 sekunder)

105



y PULI%E
so .
i J.../' LEJ-IE,! Ju-\\ 10
=0 CYCLE ° =

Svejse FINALE STRZM
TIGDC: 5+250A
TIG AC: firkant-bolge 5 + 250 A
blandet belge 5 + 250 A
sinusbelge 16 + 176 A
MZERK: kan kun programmeres, hvis funktionerne 4 SLAG
eller CYKLUS er teendt

PULSE
p

i BN

EFTERGAS (POST-GAS) tid (0,5+25 sekunder)

MZARK: Hvis der EFTERGAS tid, den EFTERGAS LED blinke,
den GRONNE LED I1 lyser.

5) Fortsaet med at trykke omskifteren SET i ca 1
sekund, for at komme ud af installationsfasen
af svejseparametre

>

6) TIG svejsning i overensstemmelse med dine gnsker

BEMZARK: Hvis der i lobet af svejseprocessen
konstant lyser den GRONNE LED, vil der pa
Skaermen ses i svejsningen brugte stroms vaerdi

BEMARK: Under den impulsstyrede TIG-svejs-
ning (i tilstanden EASY PULSE, hurtig eller lang-
som ON PULSE) viser displayet den malte
SPIDSSTROMSVARDI lp i 1 sekund og den
malte BASISSTROMVARDI b i 1 sekund.

TIG SVEJSNING MED T/AENDT PLETSVEJSNING
FUNKTION

1) Teend for svejseapparatet ved at dreje hovedomskifteren i
position |

[
N

2) Tryk pa knappen "svejseproces" og installer
den i position PLETSVEJSNING

cee

@ o

3) Tryk pa knappen SET til den tilsvarende LED
blinker

R N XN ]
Bl

Drej knappen for at installere den gnskede
PUNKTSVEJSNINGS TID (0,5+10 sekunder)

5) Fortsaet nu med at gore som ved den almindelige TIG
svejsning, ved at installere forskellige parametre, som det
er anvist i beskrivelsen af TIG SVEJSNING procedur

PULSERENDE TIG SVEJSNING

Pulserende TIG svejsning med MATRIX 250 AC/DC kan udfo-

res pa 3 mader:

¢ Hurtig ON-PULSE (TIG DC)
Pulserende TIG svejsningen med manuel installerede svejse-
parametre;

e Langsom ON-PULSE (TIG AC - DC)
Pulserende TIG svejsningen med manuel installerede svejse-
parametre;

e EASY PULSE (TIG DC)
Pulserende TIG svejsning med synergisk installerede svejse-
parametre.

BEMZARK: Pulseringen bliver automatisk afbrudt, ndr strom-
men bliver installeret pa BEGYNDELSES og FINALE strom.

1) Teend for svejseapparatet ved at dreje hovedomskifteren i
position |

Hurtig ON-PULSE (TIG DC)

EASY
PULSE .

2A)Tryk pa knappen "pulsering" til den gnskede
funktion virker (den ON PULSE LED lyser)

ON
PULSE O

>)

3A)Tryk gentaget pa knappen SET, installer fal-
gende parametre:

" PULISE
p
i) I P
. ./. L.ﬂl%l .\. .
'!I CYIéLE L—*I ll-
MAKSIMUMSTRGM Ip (5 + 250A)
PULSE
T
’
AL
-!I CYIC?LE :—J 1!-
GRUNDSTROM Ib (5 + 250 A)
PULSE
oA
’
AL
..I CYéLE fJ l -

PULSERING FREKVENS f (0,5+500 Hz)

Langsom ON-PULSE (TIG AC - DC)

EASY
PULSE .

ON
PULSE o

>

2B)Tryk pa knappen "pulsering" til den tilsva-
rende LED blinker

3B)Ved at trykke p& knappen SET gentaget, kan
man installere folgende parametre:

106



PULS OG LET PULS METODER

PULSE 1) Teend for svejseapparatet ved at dreje hovedomskifteren i

11 Ip
7@ posotion |
AL

. \on ;
!I CYCLE .J 1'- e i1
[
MAKSIMUMSTR@M Ip oot 2) Tryk pa knappen "svejseproces" og installer
TIGDC: 5+ 250 A e = den pa CYKLUS

TIGAC: 5+250A

PULSE
I e Hurtig ON-PULSE (TIG DC) METODER
’ ()
LN
'|I CYISLE fJ 1 l sy @
¢ ¢ e PULSE 3A)Tryk pa knappen "pulsering" til den gnskede
GRUNDSTR@M Ib Rlse O funktion virker (den ON PULSE LED lyser)

TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: firkant-bolge 5 + 250 A
blandet belge 5 + 250 A

LED og den RADE Ip LED blinker; reguler 1.
niveaus MAKSIMUMSTRGMS I1p (5 + 250 A)

veerdi ved at dreje nummerskiven

sinusbglge 16 + 176 A 4A)Tryk pa knappen SET til den GRONNE I1
PULSE @

PULSE

11 Ip
J J LI
g diaghe

11 Ip
r®
Tl AT
0 CYCLE ) =
MAKSIMUMTID tp

TIG DC:0,01 + 0,99 sek
TIG AC:0,10 + 0,99 sek

PULSE
b Ip 5A)Tryk pa knappen SET til 2. niveaus MAKSI-
e "L 1L, MUMSTROMS Izs (5 - 250 A) RODE LED
i I--' e ] b blinker
L CYCLE ° Q=
GRUNDTID tb
TIG DC:0,01 + 0,99 sek I PUL%E
TIG AC:0,10 + 0,99 sek
°L LI,
L . . i o/ 2= |l o i
BEMZAERK: Hvis veerdien for parametre bliver _.I CYGLE l—d _J 1._

casy installeret (normalt Ip) nér funktionen LET PULS
PULSE virker, bliver ogsa de andre parametres veerdier
flse O (Ib un f) installeret synergisk

| 27
[y |

Fortszet med at trykke pa knappen SET i ca 1

@ sekund for at komme ud af installeringsfasen * Reguler parameter ved at dreje nummerskiven

4) TIG svejsning i overensstemmelse med dine gnsker

BEMZRK: ROD Ip og GRON I1 LED vil konstant

6A)Tryk omskifteren SET sa 1. niveaus GRUND-
| i STROMS (5 + 250 A) RODE LED blinker
m lyse i lobet af hele svejseprocessen, og pa skeer-

men vil der ses i svejsningen brugte stromveerdi

PULSE
11 Ip
PULSERENDE TIG SVEJSNING MED TANDT CYKLUS 7® '| | S
FUNKTION i o LEJ-lmlJ .\-.-I i
Svejsningen med den funktion kan gennemfares ved 2 forskel- -.I CYCLE l-é Lex

lige pulserende strgmniveauer (I1 un I2). Svejsningen kan ogsa
gennemfares pa to forskellige mader: PULS og LET PULS.
Igen er det nedvendigt at installere MAKSIMUMSTR@M (12p)
pé& 2. niveau (bortset fra pulseringsparametre Ib, lp, f) ved
teendt CYKLUS funktion. Andre 2. niveaus pulseringsparame-
tre (GRUNDSR@M Il2b og FREKVENS f) bliver installeret syner-
gisk. FREKVENS forbliver uforandret, mens 2. niveaus
GRUNDSTR@M (I2b) er i proposion med forholdene mellem 1.
niveaus stremniveau.

* Reguler parameter ved at dreje nummerskiven
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7A)Tryk omskifteren SET til PULSERINGS FRE-
KVENS (5+500 Hz) RODE LED blinker

>

I PULI%E
ro .
i B T T N
IOI CYCLE : 1 =

* Reguler parameter ved at dreje nummerskiven

PULSE

AL,
T

® Reguler parameter ved at dreje nummerskiven

MZARK: ga over til punkt 9)

Langsom ON-PULSE (TIG AC - DC) METODER

EASY
ruse @

ON
PULSE o

3B)Tryk pa knappen "pulsering" til den gnskede
funktion virker (den ON PULSE LED blinke)

4B)Tryk p& knappen SET til den GRONNE 1 LED
og den RODE Ip LED blinker; reguler 1.
niveaus MAKSIMUMSTR@MS l1p veerdi ved
at dreje nummerskiven
TIGDC: 5+250 A
TIG AC: firkant-bglge 5 + 250 A
blandet belge 5 + 250 A
sinusbglge 16 + 176 A

>

| 201
[y |

I PULISE
p
’
o LRI
-oj CYCLE i——' 1.-

5B)Tryk pa knappen SET til 2. niveaus MAKSI-
MUMSTRGMS l2p RODE LED blinker
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: firkant-bglge 5 + 250 A
blandet belge 5 + 250 A
sinusbglge 16 +~ 176 A

H PULI%E
r® °
i BTN
L) CYCLE ) =

e Reguler parameter ved at dreje nummerskiven

7B)Tryk omskifteren SET s& MAKSIMUMTID tp
RODE LED blinker
TIG DC: 0,01 + 0,99 sek
TIG AC: 0,10 + 0,99 sek

I PULISE

p

ro ‘LN
i LI I
-.I CYCLE : o=

e Reguler parameter ved at dreje nummerskiven

8B)Tryk omskifteren SET sa GRUNDTID tb
RODE LED blinker
TIG DC: 0,01 + 0,99 sek
TIG AC: 0,10 + 0,99 sek

h PULISE
p
’® o
- Lg1g}r\qi
-OI CYCLE ; LT

¢ Reguler parameter ved at dreje nummerskiven

MZRK: ga over til punkt 9)

LET PULSE (TIG DC) METODER

6B)Tryk omskifteren SET sa 1. niveaus GRUND-
STROMS ROIDE LED blinker
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: firkant-bglge 5 + 250 A
blandet belge 5 + 250 A
sinusbglge 16 =~ 176 A

Rz @ 3C)Tryk pa knappen "pulsering" til LET PULS
se O funktion virker
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4C)Tryk p& knappen SET til den GRONNE I1 LED
og den RADE Ip LED blinker; reguler 1.
niveaus MAKSIMUMSTROMS l1p (5 + 250 A)
veerdi ved at dreje nummerskiven

I PULISE

P

’
i L T TNy
IOI CYCLE L 1 -

MZRK: Nér der arbejdes i LET PULS funktion og ved at regu-
lere 1. niveaus MAKSIMUMSTROMS (I1p) veerdi, bliver andre
1. niveaus parametre (I1b un f) installeret synergisk

BEMZRK: den RODE I2 og den RODE Ip LED vil
konstant lyse i lobet af hele svejseproces, og pa
skaermen vil der ses i svejsningen brugte stroms

veerdi
PULSE
g
’
i LN G
. CYCLE L—& Le-

TIG AC SVEJSNING
0, o BOLGETYPER
3= e MATRIX 250 AC/DC maskiner ger det muligt at
an e Vveelge mellem 3 forskellige bolgetyper:
WAVE

(o)

5B)Tryk pa knappen SET til 2. niveaus MAKSI-
MUMSTRGMS I2p (5 + 250 A) RQDE LED
blinker

>

PULSE

11 Ip
L L,
ul CYléLE IbLJ \..l'-

A

e Reguler parameter ved at dreje nummerskiven

MZRK: Nér der arbejdes i LET PULS funktion og ved at regu-
lere 2. niveaus MAKSIMUMSTROMS (I2p) veerdi, bliver andre
2. niveaus parametre (I2b un f) installeret synergisk

9) Huvis du @nsker at teste svejseapparatet, vil
den valgte parameters LED lyse og parame-
ters vaerdi ses pé skaermen, mens apparatet
vil blive testet

10) Fortsaet med at trykke omskifteren SET ca 1
sekund for at komme ud fra installeringsfasen
for svejseparametre

>

11) For PULSERENDE TIG svejsning, brug CYKLUS funktio-
nen

BEMAERK: den RODE Ip og den GRONNE I1
LED vil konstant lyse i lobet af hele svejseproces,
og pa skaermen vil der ses i svejsningen brugte
stroms veerdi

I PULI%E
’
i b T TN
-.I CYCLE : 1 n

¢ FIRKANT-BOLGE: Hgj stabilitet pa buen. Ideel
til alle tykkelser, bade meget tyndt og medium
tykkelser.

MZAERK: Under forindstilling og svejsning visuali-

serer displayet stremmens "spidsveerdi".

Jh

<
2
m

* BLANDET BOQLGE: Ideel til fine starrelser og til
vertikal svejsning. Giver gget termisk kontrol
med buen og elektrodens varighed.

MZARK: Under forindstilling og svejsning visuali-

serer displayet strommens "spidsveerdi".

Fill o)

B3
Z
m

e SINUSBOLGE: Garanterer en bladere og mere
afdeempet bue: ideel til mellemtykkelser og
stumpsvejsninger

MZARK: Under forindstilling og svejsning viser

displayet "RMS"-veerdien.

Q3% O

VALG AF ELEKTRODEDIAMETER

MATRIX 250 AC/DC ger det muligt at indstille
elektrodediameteren med henblik p& synergisk
optimal styring af taeendsatsen.

Q -

SVEJSESTROMMENS UDLIGNING OG BOLGEFREKVENS

R

nm e e USLIGNING: ved tilpas graduering af elektro-
dens negative og positive halvbglge oges

@ svejsningens indsmeltning eller rengeringen af
stykkets overflade.

o8 e

nm o ,

e FREKVENS: regulér bolgefrekvensen for at

@ opn& buekoncentration og begraense sliddet

pa elektroden.
OPBEVARING AF INDDATA

MZERK: For at kunne komme ind i inddata opbevaringsfasen,
skal den GRONNE I1 LED lyse konstant
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PROG

1) Fortszet med at trykke p& omskifteren PROG
(ca 3 sekunder), til bogstaver Pr bliver vist pa
skaermen

Drej nummerskiven for at vaelge det program-
nummer, hvor inddata skal gemmes

FREMKALDELSE AF DE OPBEVAREDE PROGRAMMER

PROG

@ 1) Forseet med at trykke pa omskifteren PROG

(ca 3 sekunder) til bogstaver Pr og program-
o
K

mets nummer lyser pa skeaermen

2) Drej nummerskiven, til den ngdvendige pro-
grams nummer lyser p& skeermen

SAVE

3) Fortseet med at trykke pa omskifteren SAVE
til bogstaver Sto bliver vist p& skaermen

4) Inddata er gemt

PROGRAMMERET SVEJSNING

Efter programmet er blevet gemt i apparatets hukommelse,
kan operatgren svejse kun med tidligere installerede vaerdier,
og kan ikke udskifte parametre. For at gennemfare andringer,
ga over til MANUAL svejsning.

MANUAL SVEJSNING

For at vende tilbage til de installerede parametre / aendre de
valgte parametre, eller for at danne et nyt program, folg vejled-
ningen:

PROG

1) Fortsaet med at trykke omskifteren PROG (ca
3 sekunder) til den valgte programs nummer
lyser pé skaermen

2) Drej nummerskiven mod urets retning til de
tre punkterede linier bliver vist p& skaermen

PROG
3) Ved at trykke og slippe omskifteren PROG, vil

apparatet automatisk vende tilbage til oprin-
delig operation (GRON LED lyser hele tiden)

4) Nu kan enhver parameter installeres eller nye programmer
dannes

5) Programmerne kan gennembladres ved at dreje knoppen
indtil der kommer et tomt og ubrugt program.

BEMZARK: Det er muligt at oprette programsekvenser ved at

indfaje et tomt program blandt de lagrede.

PROG

O

3) Tryk og slip omskifteren PROG for at frem-
kalde den valgte programs nummer

4) Nu kan du godt gennemfgre den PROGRAMMEREDE
svejsning

VISUALISERING AF DE INSTALLEREDE PARAMETRE

1) Kald den ngdvendige program frem (se afsnit " FREM-
KALDELSE AF DE OPBEVAREDE PROGRAMMER")

2) Tryk og slip omskifteren SET for at visualisere
de installerede parametre

>

3) Fortsaet med at trykke omskifteren SET leen-
gere end 1 sekund for at vende tilbage til den
valgte program

>

BEMZAERK: du vil automatisk forlade programmeringen, hvis
de installerede parametre vil blive aendret

L
| Teknisk vedligeholdelse

MZRK: For enhver undersagelse af generatorens indre, skal
systemet afbrydes fra forsyningen.

RESERVEDELE

Vores apparat har nogle specielt udviklede originale reserve-
dele. Brug af ikke originale reservedele kan fremkalde foran-
dringer i gennemfarelsen af svejsningen og reducere den for-
udsete sikkerhedsniveau.

Vi aftager enhver ansvar for brug af ikke originale reservedele.

GENERATOR

Fordi disse systemer er fuldsteendig statiske, folg vejledningen:

e |ikvider periodevist al i generatorens inde akkumulerede
snavs og stev ved brug af trykluft. Ret ikke luftstremmen
direkte mod elektriske komponenter, for pa den made at
forebygge dens beskadeligelse.

e Gennemfor periodevise undersgagelser, for at identificere
slidte kabler og lgse forbindelser, som kan fremkalde over-
hedningen.
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1
| Fejlsignaler

Svejseapparatet er beskyttet mod forstyrrelser pa stremforsy-
ningsnettet, pauser i svejsecyklus og skader i svejsebraende-
rens vandafkalingssystem. Hvis der pa et af de naevnte omré-
der er opstaet en skade, vil forskellige beskeder lyse pa skeer-
men (EO1). Disse beskeder betyder falgende:

EO1: lyser pa skeermen, hvis apparatet er tilsluttet kolesyste-
met og dets spaendingsafbryder ikke lukker keeden, fordi der er
ingen spaending i den hydrauliske keede.

L
| Fjernbetjeningsudstyr og tilbehor

Fjernbetjeningerne kan kun anvendes i 'svejsetilstandene’ 2-
trins- og 4-trinssvejsning.

Matrix generatorer kan vaere udrustet med forskellige fijernbe-
tjeningsudstyr og tilbehgr, blandt dem:

CD6/8 manual fiernbetjeningspult

VIGTIGT: Nar maskinen anvendes til TIG-svejsning SKAL sast-
tet til samtidig brug af pedal PSR6 og braender (kode CEA n°
460056) benyttes.

Svejsestramsspaendingen kan blive malt p& afstand ved at
bruge denne fiernbetjeningspult. Den tidligere maksimale pa
apparatet installerede svejsestramsvaerdi vil ses pa skeermen.
Fjernbetjeningen justerer svejsestreammen fra minimum til
denne veerdi (jfr. afsnittet Specialfunktioner "Modifikation af
svejseparametrenes minimums- og maksimumsbegraensnin-
ger"). Man skal bare dreje den reguleringsknap, som findes pa
svejseapparatet, for at forandre den maksimale udgangsveerdi.

PSR omskifteren pa understellet

Denne omskifer erstatter braenderens knap og svejsestrem
installeringsknap. Den tidligere maksimale pa apparatet instal-
lerede svejsestrgmsveerdi vil ses pa skaermen. Pedalen justerer
svejsestrommen fra minimum til denne veerdi (jfr. afsnittet Spe-
cialfunktioner "Modifikation af svejseparametrenes minimums-
og maksimumsbegraensninger"). Man skal bare dreje den
reguleringsknap, som findes pa svejseapparetet, for at foran-
dre den maksimale udgangsveerdi.

BEMZARK: Indstil ''svejsetilstanden'' pa 2 TRIN og indstil svej-
separametrene Tidsrum SLOPE UP pé 0 sek., Tidsrum SLOPE
DOWN pé 0 sek., STARTSTROM pa 5A, og SLUTSTROM péa 5
sek. for at kunne anvende pedalbetjeningen korrekt.

Med luft og / eller vand afkglende braender op / ned

Op / ned braender erstatter den installeringsknap for streamstyr-
ken, som findes pa appratets forside. Derudover kan de
lagrede programmer gennembladres ved tryk pa tasterne (+)
og (-), med denne type braender.

Programmerne kan gennembladres ved at dreje knoppen,
indtil der kommer et tomt og ubrugt program.

BEMZARK: Det er muligt at oprette programsekvenser ved at
indfgje et tomt program blandt de lagrede.

BEMZRK: Den veerdi, som vises pa skeermen i lobet af svejs-
ningen, viser kun den faktiske stremudgang i tilfaelde af enhver
slags styring. Generatorens digitale styringsblok er udrustet
med styringsidentifikationsapparat, som tillader at identificere
den styringsudstyr, som er tilsluttet apparatet, og virke tilsva-
rende.

For at sikre den rigtige arbejde af komandogenkendelsesappa-
ratet, tilslut (apparatet skal veere slukket) den ngdvendige
udstyr til den tilsvarende forbinder og s&, ved brug af omskifter
ON/OFF, teend for svejseapparatet.

BEMZ/ERK: N&r fjernbetjeningsapparter er tilsluttet, er det
ikke muligt at gemme eller 4bne programmer (bortset fra
braanderen med knapperne UP/DOWN).

Huvis fiernbetjeningsapparatet er tilsluttet (der folger selvgen-
kendelsesproceduren), vender apparatet, hvis det tidligere var
installeret pa automatisk svejsning, tilbage til manual svejse-
fase.

i Identifikation og eleminering af
problemer

Den mest almindelige arsag for fejl er forsyningslinien. Ved
apparatets skader folg vejledningen:
1) Tjek forsyningsspaendingens veerdi.
2) Tijek, om forsyningskablet er rigtigt tilsluttet til kontaktstik-
ket og til forsyningsafbryderen.
3) Tijek, om forsyningsikringer ikke er braendt eller sidder lgst.
4) Tjek, om felgende dele ikke er beskadigede:
¢ forsyningsafbryder pa apparatet
¢ kontaktstikket pa vaeggen
¢ afbryderen p& generatoren

BEMZARK: Ved at tage hensyn til de kvalifikationer, som skal
bruges ved reparering af generator, tilrader vi i tilfeelder af
generatorskader at kontakte det kvalificerede personale eller
vores tekniske service departament.

i Daekselets

monterings- og
adskidelsesprocedure

Felg vejledningen:
1) Skrue de to skruer ad, som holder handtaget.

2) Fjern handtaget ved at traskke den tilbage.

e

3) Tag deekselen af og skrue de 3 skruer ad, som holder deek-
selen.
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4) Skub deekselen med begge haender i retningen af forreste
dele og befrie den bagerste del.

5) Fjern deekselen ved at holde den med begge haender.

For at montere daekselen igen, udfer den modsatte procedure.

i Svejseapparatets monterings- og
adskidelsesprocedure

e Skrue de 4 skruer ad, som holder forreste og bagerste panel.

* Fjern styreknapper.

¢ Tag styreforbindere ud af den elektroniske styrepult.

¢ Skrue de sma stottedele ad.

¢ Tag den elektroniske styrepult af ved at skille den ud af dens
stottedele.

For at installere en ny elektronisk styrepult, udfer den modsatte

procedure.

1
| Specialfunktioner

e STIGE OP tid (hgjeste indstillelige veerdi fra 5,00 til 10,0 sek)

PULSE

11 Ip
e JLI
gl

¢ MINIMUMSSTROM fjernbetjening (tilladt minimumsbe-
greensning fra 5 til 250A)

PULSE

21 [,
i B Sy

MZRK: Hvis den indstillede minimumsbegraensning (af MINI-
MUMSSTROM fijernbetjening) er starre eller lig med vaerdien
pa HOVEDSTROMMEN til svejsning I1, vil svejsningen allige-
vel foregé ved veerdien pa HOVEDSTROMMEN til svejsning I,
uafhaengigt at den valgte indstilling pa fiernbetjening.

¢ S/ENKE NED tid (hejeste indstillelige veerdi fra 8,00 til 15,0
sek)

PULSE

11 Ip
/® 'I r\
AT
-oI cvoLE =& Le-
e EFTERGAS (POST-GAS) tid (hgjeste indstillelige veerdi fra
10,0 til 25,0 sek)

PULSE

Ar

CYCLE :-J

MATRIX 250 AC/DC giver mulighed for at aktivere modifikatio-

nen af visse svejseparametre og giver derigennem den mere

erfarne svejser et bredere brugsomréde.

Der stilles to specialfunktioner til svejserens radighed:

* Modifikation af parametrenes minimums- og maksimumsbe-
greensninger;

¢ Aktivering af specialparametrene (angar kun 'svejseproces-
sen' TIG med HF-taending).

MODIFIKATION AF SVEJSEPARAMETRENES MINIMUMS-
OG MAKSIMUMSBEGRANSNINGER

4) Fortsaet med at trykke omskifteren SET ca 1
sekund for at komme ud fra installeringsfasen
for svejseparametre

>

1) Tryk og hold tasten SET trykket, for slukket
svejseapparat

>

2) Teend for svejseapparatet ved at dreje hovedafbryderen i
position |

3) Ved gentaget tryk pa SET kan man modifi-
cere de fglgende svejseparametres hgjeste
graenseveerdier:

>

¢ FORGAS (PRE-GAS) tid (hgjeste indstillelige veerdi fra 1,00
til 2,50 sek)

I PUL%E
,® °
i 04’ llrl[-lﬁ! l-l-\!\. i
= I CYéLE ;ﬂl 1 =

5) Nu vil de indstillede veerdier veere aktive og svejsning er
mulig.

AKTIVERING AF SPECIALPARAMETRENE
Aktivering af specialparametrene angar kun 'svejseprocessen
TIG med HF-teending og skal udfgres som falger:

PROG

O

1) Tryk og hold tasten PROG trykket, for slukket
svejseapparat

2) Teend for svejseapparatet ved at dreje hovedafbryderen i
position |

3) Drej pa handtaget 'Digital justering/styring af
alle svejseparametre’ (pos. 4 fig. B) indtil dis-
playet visualisere SPE.

PROG
4) Tryk pa tasten PROG, for at bekreefte.

112



Aktive svejseparametre:

e T/ENDINGSSTRGM (5 + 250 A)

HOT
L START
ARC
FORCE
'\

e TAENDINGSTIDSRUM (kan kun justere i TIG AC fra 0,01 til
0,99 sek.).

MZARK: For lave parametervaerdier kan forhindre korrekt taen-
ding.
e STARTSTRGM I TIG HF 2T (5 + 250 A)
PULSE
. i
Kot g Ay N p¥
[ el i
) CYCLE e =

e SLUTSTROM I TIG HF 2T (5 + 250 A)
PULSE

AL
a BT

MZRK: Aktivering af disse szrlige svejseparametre ma
udelukkende udferes af fagleert personale eller personale,
der har modtaget opleering fra CEAs teknikere.
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1
| Inledning

Vi tackar Er for inkdpet av var produkt. Fér att erhédlla basta
prestanda pa anldggningen och garantera maximal livslangd
pa dess delar bor du noggrant lasa och félja bruksanvisning-
arna som finns i denna manual samt i sdkerhetsféreskrif-
terna i bilagan. Med tanke péa klientens basta rader vi honom
att vid utférandet av dversyn eller eventuell reparation av
anlaggningen vanda sig till vara servicestationer med riktig
utrustning och med specialiserad personal. Alla vara produkter
ar under standig utveckling. Vi bor séledes reservera oss for
férandringar gallande konstuktion och utrustning.

1
| Beskrivning

Ett resultat av den modernaste inverter-teknologin baserad pa
IGBT, TIG generatorn med hégfrekvenséverslag MATRIX 250
AC/DC &r utrustad med en komplett och nyskapad digital kon-
troll fér svetsningens alla parametrar.

Teknologiskt avancerad och stadig och enkel att anvanda, den
likstromsdrivna generatorn MATRIX 250 AC/DC erbjuder moj-
ligheten att TIG-svetsa rostfritt stal, kolstal, koppar och dess
legeringar, View lemma information aluminium och dess lege-
ringar och garanterar utmarkta prestationer vid MMA svets-
ning med alla typer av elektroder.

EGENSKAPER

¢ Digital kontroll fér alla svetsparametrar;

e Seriepulsering som har integrerats i systemet och mgjlighe-
ten att inkludera funktionen EASY PULSE;

e Ger utmarkta resultat vid TIG-svetsning;

¢ Hogfrekvenstandning av TIG ljusbagen, alltid exakt och

effektiv aven fran langa distanser;

Funktionen "Energy Saving" som aktiverar generatorns flakt-

system och brénnarens kylning endast nér det behdvs;

Automatisk kompensation i ndtspanningen +15% - 20%;

e Ger utmérkta resultat vid MMA-svetsning med alla typer av

elektroder;

Latt att anvanda;

Minskad energiférbrukning;

Mojlighet att lagra personlighetsanpassade svetsprogram;

Minskning av elektromagnetiska stérningar pa grund av att

hogfrekvensen endast anvands under fasen for bagtand-

ning;

Bruket av den speciella TIG-brédnnaren mdjliggér fiarregle-

ring av svetsstrommen direkt frAn brannaren;

Termostatiskt skydd mot 6verhettning;

* Modern och kompakt design;

Den bérande strukturen &r i metall och de frdmre panelerna i

stotsaker plast;

Styrfunktionerna ar skyddade mot slag;

Kraftigt handtag som sitter fast i ramen;

¢ Frontpanelen &r lutad och kan latt ses fran alla hall vilket gor
det enkelt att 1&sa och reglera parametrarna;

e Liten och Iatt vilket gér den enkel att transportera;

Tack vare skyddsfaktorn IP 23 och att de elektriska kompo-

nenterna skyddas frdn damm, detta tack vare det nya "tun-

nelformade" flaktsystemet, kan den anvandas under de sva-

raste arbetsforhallanden.

114



1
| Tekniska uppgifter

1
| Installation

Tekniska basuppgifter géllande anldggningen &r samman-
stéllda i tabell 1.

Tabell 1

Modell MATRIX 250 AC/DC
TIG | ELEKTROD

Trefas strémforsorjning 50/60 Hz ~ V 400
Regleringsfalt A 5+ 250
Installationsstyrka kVA 7
Sekundart tomgangstryck \Y 95
Anvandbar strém 100% A | 170 160
Anvéndbar strém 60% A | 200 200
Anvéandbar strém 35% A | 250 250
Isoleringsklass H
Skyddsklass IP 23
Dimension {100 mm 560-425-220
Vikt kg 33

Regler féor anvandning
(IEC 60974-1)

Arbete med svets kdnnetecknas av oregelbundenhet, perioder
av effektiv anvé@ndning (svetsning) och perioder i vila (placering
av delar, traddbyte, slipning etc.). Denna svets &r anpassad for
distribution av strém |2 max nominalt och foér en arbetsperiod
upp till 35% av det totala anvandningsforloppet. Pa 10 minuter
stabiliseras det totala anvandningsférloppet. Som arbetsfér-
lopp betraktas 35% av den totala intervallen. Vid éverskridning
av det tillatna arbetsforloppet aktiveras en skyddsmekanism
som skyddar de inre komponenterna i svetsen fran skadlig
Overhettning. Nar varmeskyddet utléses signaleras detta pa
mandverpanelens display med den blinkande texten: "t° C".
Efter nagra minuter avkopplas automatiskt det termiska skyd-
det och svetsen ar ater klar fér anvandning. Svetsa inte nar det
regnar. Denna generator &r tillverkad enligt skyddsgrad IP 23.

L
| Metoder for att lyfta anordningen

Lyft anordningen fran golvet efter att ha lindad lyftremmar runt
den pa ett stabilt och sakert satt genom att starta lindningen
underifran.

Svetsen ar utrustad med ett stadigt handtag som &r integrerat i
strukturen och det anvénds endast fér maskinens manuella
transport.

MARK: Dessa lyft- och transportordningar uppfyller de séker-
hetsnormer som anges i den europeiska normen. Anvénd inga
andra anordningar fér att lyfta och transportera maskinen.

1
| Att 6ppna emballaget

Anlaggningen bestar huvudsakligen av féljande delar:

e Svetsenhet MATRIX 250 AC/DC;

e TIG-brannaren (tillval);

¢ Avkylningssystemet (HR26) (tillval);

e Transportvagn CT20 (tillval).

Utfor féljande steg vid mottagandet av anordningen:

¢ Ta ut svetsgeneratorn och alla tillbehor/bestandsdelar ur
emballaget;

e Kontrollera att svetsanordningen &r i gott skick eller signa-
lera eventuella fel direkt till aterforsaljaren;

e Kontrollera att alla ventilationsgaller & 6ppna och att det inte
finns nagra féremal som blockerar en korrekt luftgenom-
stromning.

Platsen for installation av anlaggningen bér véljas omsorgsfullt,
for att forsékra sig om att arbetet forflyter tillfredstéllande och
sékert.

Anvéndaren &r ansvarig for installation samt anvandning av
anlaggningen enligt de av tillverkaren faststéllda instruktioner
som nadmns i denna manual.

Innan installation av anlaggningen bér anvandaren ta hdnsyn
till eventuella elektromagnetiska problem pé arbetsomradet. Vi
rekommenderar att anldggningen inte installeras i nérheten av:
¢ signalerings,- kontroll och telefonsystem.

¢ radiotelevisiva utsdndare och mottagare.

e datorer eller kontroll,- och matinstrument.

e instrument fér sakerhet och skydd

Barare av pace-makers, hérapparater eller liknande bér kon-
sultera lakare innan de narmar sig anlaggningen i funktion. Mil-
jén dér anldggningen installeras bér vara anpassad for skydd
av skrovet enligt IP 23, (publikation EC 60529). Denna anlagg-
ning avkyls med snabbluftcirkulation och boér sledes placeras
sd att luften fritt kan 16pa ur 6ppningarna i ramen.

1
| Anslutning till forbrukningsnatet

Innan anslutning av svetsen till férbrukningsnétet kontrol-
lera att uppgifterna pa markplaten motsvarar tryck,- och
natfrekvensvarden och att huvudstrombrytaren pa svetsen
ar i lage "0". Svetsaggregatet skall endast anslutas till
industrinat och inte till det ordinarie elnatet.

Elanslutningen bér géras genom anvéandning av en kontakt
som finns medskickad med svetsen. Om det skulle vara néd-
vandigt att byta kontakt, gor pa foljand sétt:

¢ 3 ledare for anslutning av maskinen till nétet;

e den 4, med farg GUL-GRON, fér anslutning till "JORD".
Anslut till matningskabeln en stickpropp (3p+t) anpassad
och predisponerad ett uttag till ndtet med sakring eller
automatisk strémbrytare; det jordade uttaget bor anslutas
till den jordade ledaren (GUL-GRON) i stromnatet.

Tabell 2 visar rekommenderbara varden fér sakringar utvalda
enligt maximal strémstyrka hos svetsen och nominellt tryck i

néatet.
Tabell 2

Modell MATRIX 250 AC/DC
I2 Max nominal 35% (*) A 250
Installationsstyrka kVA 7
Markstrom sakringar klasstrég-

A 10
verkan
Kabelanslutning till natet
Léngd m 3
Sektion mm? 1,5
Masskabel mm? 35

(*) Servicefaktor

MARK: eventuella skarvsladdar bér vara av rétt typ, i vilket fall
som helst inte svagare &n givarkabeln.
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1
| Bruksanvisning

KOMMANDO,- OCH KONTROLLAPPARATURO (Fig. A)

Pos. 1 Linjeavbrytare. | laget "0" ar svetsmaskinen ifran-
kopplad

Pos.2 Svetsmaskinens matningskabel

Pos. 3 Anslutning inlopp svetsningsgas

Pos. 4 Matarkontakt for kylsystemet.

Pos. 5 Baionettkoppling positiv pol

Pos. 6 Anlutningsdon for hjalpstyrningar TIG svetsning
(tryckknapp for lampa, fiarrstyrpedal, etc.)

Pos. 7 Baionettkoppling anslutning for TIG lampans gasror

Pos. 8 Baionettkoppling negativ pol

Fig. A

FRAMPANEL (Fig. B)

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Pos.

Pos.

1
2

=200 N O Ob

13

Knapp "svetsningslédge": 2 TIDER, 4 TIDER, CYKEL,
PUNKTSVETSNING

Knapp "svetsningsprocess": TIG AC med HG-tand-
ning, TIG DC med HG-tandning, TIG med "lift"-tand-
ning, ELEKTROD

Digital display for férinstéllning och visning av alla
parametrar. Displayen har dessutom funktionen av
digitalamperemeter

Digital reglering/kontroll av alla svetsningsparametrar
Véljare EASY PULSE, ON PULSE (snabb), ON PULSE
(lAngsam)

Tryckknapp SAVE, anvands fér lagring av parametrar
och svetsprogram.

Tryckknapp PROG, anvands for att hAmta parametrar
och svetsprogram.

Roéd led EFTER GAS funktion

R6d led SLUTSTROM funktion

Réd led SLOPE DOWN funktion

Rod led TOPPSTROM funktion (Ip) - aktiverad enast
nar funktionen PULSE ar pakopplad

R&d led PULSERINGSFREKVENS (f) - aktiverad
endast nar funktionen PULSE &r pakopplad

Rod led BASSTROM funktion (Ib) - aktiverad endast
nar funktionen PULSE &r pakopplad

14 ROD LED STROM 2. NIVA (12) - aktiverad endast nar
funktionen CYKEL ar pakopplad

GRON LED HUVUDSTROM funktion (I1)

Réd led SLOPE UP funktion

Réd led STARTSTROM funktion

R&d led FOR-GAS funktion

Rod kontrollampa for funktionen ARC FORCE.
Tryckknapp SET, anvands for att vélja svetsparame-
trar.

Rod kontrollampa for funktionen HOT START.
Tryckknapp "Wave", anvénds fér att valja, sinus, mix
vaglangd

Tryckknapp "elektroddiameter", anvands for att elek-
troddiameter, for exakt ljusbagen

Tryckknapp "vagning/frekvens", anvands for att vax-
elstrém vagning/frekvens.

Pos.
Pos. 15
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

17
18
19
20

21
22

Pos.
Pos.

Pos. 23

Pos. 24

| Anslutning av svetskablar

ELEKTRODSVESNING (MMA) (fig. C)
Koppla alltid kablarna, med maskinen oansluten till natet, till
uttag (positiv eller negativ) pa svetsen, genom att foga dem till
tdngen och masskabeln; med ratt polaritet for den elektrod
som kommer att anvandas (Fig. C).

Valj elektrodindikationer som utformats av fabrikanten. Svets-
kablarna bor vara kortast méjliga, de bor befinna sig nara var-
andra och i héjd av golvet eller i ndrheten av denna.

SVETSFOREMALET

Svetsforemalet bor alltid vara kopplat till jorden for att minska
elektromagnetisk emission. Det I6nar sig att se till att anslut-
ningen av svetsforemalet till jordad kontakt inte 6kar riskfakto-
rer i arbetet eller skadar annan elektrisk apparatur.

Nar det &r nédvandigt att ansluta svetsforemalet till jorden, &r
det nédvandigt att utfora en direkt anslutning mellan svetsfére-
mal och jordad kalla. | Iander dér denna férening inte ar tillaten,
forena svetsforemalet till jorden med lIampliga kondensatorer
enligt nationella normer.

TIG SVETSNING (fig. D)

¢ Anslut gasslangen som finns p& maskinens baksida till argon
gasflaskan och 6ppna den.

e N&r maskinen sténgs av skall jordkabeln anslutas med
snabbkopplingen méarkt med + (plus).

¢ Anslut jord klamman till arbetsstycket som skall svetsas eller
i dess narhet forutsatt att omradet &r fritt fran rost, farg,
smodrja etc.

¢ Néar maskinen sténgs av skall kraftkabeln anslutas med
snabbkopplingen méarkt med - (minus).
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Fig. C

* Anslut skd@rbrénnarens gasflaska till anslutningen.
* Anslut skérbrénnaren till bajonettkopplingen.

SVETSFOREMALET

Svetsforemalet bor alltid vara kopplat till jorden fér att minska
elektromagnetisk emission. Det I8nar sig att se till att anslut-
ningen av svetsféremalet till jordad kontakt inte 6kar riskfakto-
rer i arbetet eller skadar annan elektrisk apparatur.

Nar det &r nédvandigt att ansluta svetsforemalet till jorden, &r
det nddvandigt att utféra en direkt anslutning mellan svetsfore-
mal och jordad kélla. | Iander dér denna forening inte ar tillaten,
forena svetsforemalet till jorden med lampliga kondensatorer
enligt nationella normer.
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1

| Svetsnings-parametrar

ATTENZIONE: Parametrarna som visas pa de avbildade
displayerna dr endast indikativa.

ATERSTALLNING AV FABRIKSINSTALLNINGARNA

For att aterstélla fabriksinstallningarna, ska du utféra féljande

steg:

1) Da svetsen ar avstiangd, ska du trycka pa knapparna “svet-
slage” (Pos. 1, Fig. B) och “svetsprocess” (Pos. 2, Fig. B)
hélla dem nedtryckta.

2) Satt igdng svetsen genom att vrida linjestrombrytaren till
lage I.

3) Efter nagra sekunder med slackt skarm, visas det tidigare
installda stromvérdet (80A).

OBS: Aterstéllningen av fabriksinstéliningar tar bort alla tidigare
svetsprogram som du har sparat i maskinminnet.

VISNING AV PROGRAMVERSIONEN

MATRIX 250 AC/DC ar férsedd med en digitalkontroll med
program som bestdms av fabriken. Detta program forbéttras
sténdigt. Programmet identifieras av ett speciellt nummer som
visas pa displayen pa foljande satt:

I PULISE

p

’ o
i L T T Ny
-.I CYCLE <—£ l -

e HUVUDSTOM svetsning I1 (5 + 250 A)

4) For att I1amna fasen for instéllning av svets-
ningsparametrar ska man halla tangenten
SET nedtryckt under ca 1 sekund

>)

I PULISE
p
’ [
AL TN
-.I CYCLE <—£ 1 -

e DEN GRONA LED I lyser

1) Da& svetsen &r avstangd, ska du trycka pa
knappen SAVE och halla den nedtryckt

SAVE

5) Nu kan man utféra svetsning

6) Under svetsningsprocessen visar digitaldis-
playen den verkliga férbrukade strommen

2) Satt igang svetsmaskinen genom att vrida linjebrytaren till
lage |

TIG AC - DCSVETSNING

3) Under ndgra sekunder visas programtypen p&

Lo ;
displayen (es. b.01)

oL

1) Satt igdng svetsmaskinen genom att vrida linjebrytaren till

SELEKTRODSVESNING (MMA)

1) Satt igdng svetsmaskinen genom att vrida linjebrytaren till
lage |

2) Tryck pa tryckknappen "svetsningsprocess"och positio-
nera dig pa:

@ = ac
@ f=pc
® IE=npc
o-=

(o)

e ELEKTROD for svetsning av basiska elektro-
der med automatiska "arc force" och "hot
start" anordningar

3) Genom att trycka flera ganger pa tryckknap-
pen SET &r det mgjligt att stalla in foljande
svetsningsparametrar:

>)

HOT
r START
ARC
FORCE
On

e HOT START (0 + 100): ger toppstrém som férenklar bagbild-
ning Samt bildning av ideal svetskrater

@ =y HOT
F START
ARC
FORCE
~

¢ ARC FORCE (0 + 100): 6kar kraftbagen i svar svetsning

lage |
2) Tryck pa trcyckknappen "svetsningsprocess" och positio-
nera dig pa:
O-#lE ac
® "Enc
® |I=pc e TIG "HF AC" for TIG svetsning med véaxel-
e = stréom med téndning med hdg frekvens
ELLER
® "=ac
O = pc
® I&=pC e TIG "HF DC" for TIG svetsning med likstrém
e — med tdndning med hdg frekvens
ELLER
® = ac
® "Epc
O-lf=pc e TIG av "lift" typ for TIG svetsning av "fift" typ
o = utan med tandning hég frekvens

(o)

OBS: den korrekta tdndningen av "lift" typ utférs genom att
trycka pa lampans tryckknapp efter att ha rért med elektroden
detaljen som ska svetsas

3) Tryck pa tryckknappen "svetsldge" och positionera dig pa
en av de 4 tillgangliga funktionerna:
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e 2TIDER

o it D4 du trycker pa svetsknappen, utférs en
:cﬁ svetscykel med start fran svetsningens START-
° = STROM (om du har stallt in SLOPE UP) medan

om du slépper den, avslutas svetsningen vid
SLUTSTROMMEN (om du har stallt in SLOPE
DOWN).

e 4 TIDER

TIG svetsningen sker pé foljande satt:

A) Genom att trycka péa lampans tryckknapp
ténds bagen och strémmen blir kvar pa
START varde

B) Genom att frigdra tryckknappen utfors
SLOPE UP (ifall den finns) och strémmen
fors till vardet 1

C) Genom att trycka pa lampans tryckknapp
utférs SLOPE DOWN (ifall den finns) och
strommen férs till SLUTLIGT varde (krater-
strém)

D) Genom att frigéra tryckknappen slutfors
svetsningscykeln

ol ©)

[
2
S
2
m

Q-

ot ° CYCLE o ]

®tt Nar denng funktion &r aktiverad sker TIG svets-
Olcvae ningen pa foljande satt:

° = ¢ Genom att trycka pa lampans tryckknapp

téands bagen och strommen blir kvar pa

START varde

Genom att frigéra tryckknappen utfors

SLOPE UP (ifall den finns) och HUVUD-

strémmen fors till vardet I1

e Gemom att trycka och frigéra lampans tryck-
knapp under mindre an en 1 sekund férs
svetsningsstrommen till CYCLE (I2) vardet ;
genom att upprepa atgarden &r det mojligt
att forflytta sig flera ganger mellan de tva
stromnivéerna (11, 12)

¢ Genom att trycka pa lampans tryckknapp
utférs SLOPE DOWN (ifall den finns) och
strémmen férs till SLUTLIGT véarde (krater-
strém)

e Genom att frigora tryckknappen slutférs

svetsningscykeln

o]

o ii * PUNKTSVETSNING
@ cvoe Tillater att utféra punktsvetsning genom att
o = trycka pa lampans tryckknapp under en

installd tid (i sekunder) efter vilken bagen
sldcks automatiskt

I PULISE
p
re® .
e M 0 S N
-oj CYCLE -LJ 1 -
SLOPE UP tid (0,0 + 5,0 sek)
PULSE
11 |£)
y,
i ./. LEJ-IE)I u-\.\. '
-oI CYCLE -LJ 1 -

HUVUDSTOM svetsning I1
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: fyrkantvag 5 + 250 A
blandad vag 5 + 250 A
sinus vadg 16 + 176 A
OBS: programmerbar endast med funktionerna 4 TIDER eller
CYCLE aktiverade

I PULISE
p
s® .
- L. J'II%IJLI'\."
L0 CYCLE 3 LT

CYKELSTROM I2
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: fyrkantvag 5 + 250 A
blandad vag 5 + 250 A
sinus vag 16 + 176 A
OBS: programmerbar endast med funktionerna CYCLE akti-
verad

I PULISE

p

ro ‘L
Tl AT
-QI CYCLE : =0=

PULSERINGSFREKVENS f (0,5 + 500 Hz)

OBS: programmerbar endast med funktionerna 4 TIDER eller
CYCLE aktiverade

4) Genom att trycka flera ganger pa tryckknap-
pen SET &r det mojligt att stalla in foljande
svetsningsparametrar:

I PULISE
p
s® .
o LT
..I CYCLE 3 =on

SLOPE DOWN tid (0,0 + 8,0 sek)

" PULISE
p
r® *
ire LEJ-ll.bl Lr\.\"]i
= I CYCLE :—J 0=
PREGAS tid (0,05 + 1 sek)
PULSE
. 8
’
ir s LEJ-IE)I U"o\. i
-OI CYCLE LJ 1 -

STARTSTROM for svetsning
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: fyrkantvag 5 + 250 A
blandad vag 5 + 250 A
sinus vadg 16 + 176 A
OBS: programmerbar endast med funktionerna 4 TIDER eller
CYCLE aktiverade

PULSE

11 Ip
LI

U CYCLE 3-—' .!-
SLUTSTROM fér svetsning
TIGDC: 5 + 250 A
TIG AC: fyrkantvag 5 + 250 A

blandad vag 5 =+ 250 A

sinus vag 16 + 176 A
OBS: programmerbar endast med funktionerna 4 TIDER eller
CYCLE aktiverade
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H PULI%E

ro .
i B I Ty
-.I CYCLE : 1 =

EFTERGAS tid (0,5 + 25 sek)

OBS: Under EFTERGAS tid, den EFTERGAS LED blixtra, den
GRONA LED I lyser.

MARK: Pulseringen kopplas ifr&n automatiskt under START
och SLUTstrémmen

1) Satt igdng svetsmaskinen genom att vrida linjebrytaren till
lage |

Snabb ON-PULSE (TIG DC)

5) For att ldmna fasen fér instéllning av svets-
ningsparametrar ska man hélla tangenten SET
nedtryckt under ca 1 sekund

>

2A)Tryck pa tryckknappen "pulsering" tills den
onskade funktionen ar aktiv (den ON PULSE
LED lyser)

EASY

g @
ON

PULSE o

6) Utfor dnskad TIG svetsning

MARK: Ifall den GRONA LED I1 lyser under
svetsningsprocessen visar displayen strémvérdet
med vilket svetsningen sker

MARK: Under svetsningen med impuls-TIG (i
ldget EASY PULSE, ON PULSE snabb och lang-
sam) indikerar displayen uppmétt vérde fér
TOPPSTROMMEN lp i 1 sekund och det upp-
métta vardet f6r BASSTROMMEN lb i 1 sekund.

3A)Genom att trycka pa tryckknappen SET flera
ganger ar det mojligt att stalla in foljande
svetsningsparametrar:

>

TIG SVETSNING MED FUNKTIONEN PUNKTSVETSNING
AKTIVERAD

1) Satt igdng svetsmaskinen genom att vrida linjebrytaren till
lage |

2) Tryck pa tryckknappen "svetsningsprocess"
och positionera dig pd PUNKTSVETSNING

3) Tryck och hall tangenten SET nedtryckt

Stall in 6nskad PUNKTSVETSNINGSTID (0,5
+ 10 sek) genom att vrida pa ratten

5) Nu &r det mojligt att utféra svetsningen som an normal TIG
svetsning genom att stélla in de olika parametrarna enligt
proceduren som anges i TIG SVETSNING

PULSERAD TIG SVETSNING

MATRIX 250 AC/DC tillater att utféra pulserad TIG svetsning i

3 lagen:

¢ Snabb ON-PULSE (TIG DC)
Pulserad TIG svetsning med manuell intstalining av svets-
ningsparametrarna;

¢ Langsam ON-PULSE (TIG AC - DC)
Pulserad TIG svetsning med manuell intstéllning av svets-
ningsparametrarna;

e EASY PULSE (TIG DC)
Pulserad TIG svetsning med synergisk instéllining av svets-
ningsparametrarna.

I PULISE
p
Vad
i y '|_EJ'll.leLI".\.1i
f
= CYCLE '«~e =
TOPPSTROM Ip (5 =+ 250A)
I F’ULISE
p
r® ol P
i BT
f
=0 CYCLE ° -
BASSTROM Ib (5 = 250 A)
PULSE
U
- Lﬁﬂﬁ,l L i
-.I CYCLE f—.| ]-.-

IMPULSFREKVENS f (0,5 = 500 Hz)

Langsam ON-PULSE (TIG AC - DC)

EASY
PULSE [

OoN
puse- O

2B)Tryck pa tryckknappen "pulsering" tills den
nedtryckt

3B)Genom att trycka flera ganger pa tryckknap-
pen SET &r det mgjligt att stalla in foljande
svetsningsparametrar:

>

I PULISE
p
19
i I./’ LEJ-I,;! Ju-\'\...li
L) CYCLE ~e -

TOPPSTROM Ip
TIG DC: 5 + 250 A
TIGAC: 5+250A
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PULSE

./'L J'lb

CYCLE .J

e
A 1L,
BASSTROM Ib
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: fyrkantvag 5 + 250 A
blandad vag 5 + 250 A
sinus vadg 16 + 176 A

LAGE Snabb ON-PULSE (TIG DC)

8A)Tryck pa tryckknappen "pulsering" tills den
onskade funktionen ar aktiv (den ON PULSE
LED lyser)

EASY
o .©
PULSE o

PULSE

.,"L J'lb

!I CYCLE .J
TOPPTID tp

TIG DC:0,01 + 0,99 sek
TIG AC:0,10 = 0,99 sek

\.o-l|

PULSE

./'L J'lb

.I CYCLE .J
BASTID tb

TIG DC:0,01 + 0,99 sek
TIG AC:0,10 + 0,99 sek

\.o-l|

MARK: Med funktionen EASY PULSE aktiverad,
genom att stélla in vdrdet av en parameter (van-
ligtvis Ib, f), erhdller man synergiskt vdrdena f6r
de andra parametrarna

EASY
PULSE .

flse O

Fér att Idmna fasen fér instéllning av svetsnings-
parametrar ska man halla tangenten SET ned-
tryckt under ca 1 sekund

>)

4A)Tryck pa tangenten SET tills den GRONA I1
och RODA Ip Ieden blinkar; reglera TOPP-
STROM fér 1. nivan l1p (5 + 250 A) genom att
vrida pa ratten

@

PULSE

A
i’ LﬂJ [

5A)Tryck pa tangenten SET tills TOPPSTROM-
MENS RODA led for 2. nivan I2p (5 + 250 A)
blinkar

>

PULSE

.,"L J'lb'

.I CYCLE QJ 1'-

¢ Reglera parametern genom att vrida pa ratten

4) Utfoér dnskad PULSERAD TIG svetsning

MABK: Under svetsningsprocessen lyser den
GRONA I1 och RODA Ip LED och pa displayen
visas stromvérdet som anvénds vid svetsningen

PULSERAD TIG SVETSNING MED AKTIV CYCLE-
FUNKTIONS

Med denna funktion &r det mgjligt att svetsa med 2 olika pulse-

rade stromnivaer (I1 och I2) Aven i detta fall ar det méjligt att
utféra svetsningen i de tva lagena ON PULSE och EASY
PULSE.

Med funktionen CYCLE aktiverad ar det nddvandigt att stélla
in (utom pulserlngsparametrarna Ib, Ip, f) &ven TOPPSTROM-
MEN f6r 2. nivan (I2p). De 6vriga pulserlngsparametrarna for 2.
nivan (BASSTROM I2b och FREKVENS f) erhélls pa synergiskt
satt. FREKVENSEN f6rblir konstant medan BASSTROMMEN
for 2. nivan (I2b) ar proportionell med strémmarna fér 1. nivan.

LAGE ON PULSE/EASY PULSE
1) Satt igdng svetsmaskinen genom att vrida linjebrytaren till
lage |
e !t
[ JE 2
0°";L__E 2) Tryck pa tryckknappen "svetsningsldge" och

e & positionera dig pad CYCLE-funktionen

(o)

6A)Tryck pa tangenten SET tills BASSTROM-
MENS RODA led for 1. nivan I2p (5 + 250 A)
blinkar

>

PULSE

.I./ &C{l boJ

\.o-l'

¢ Reglera parametern genom att vrida pa ratten

7A)Tryck pa tangenten SET tills PULSERINGS-
FREKVENSENS RODA led (5 + 250 A) blinkar
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¢ Reglera parametern genom att vrida pa ratten ¢ Reglera parametern genom att vrida pa ratten

OBS: fortsétt till punkt 9)

TOPPTID tp blinkar

LAGE Langsam ON-PULSE (TIG AC - DC)) TIG DC: 0.07 % 0.99 sek

@ 7B)Tryck pa tangenten SET tills RODA led fér

TIG AC: 0,10 = 0,99 sek

fk @ 3B)Tryck pa tryckknappen "pulsering" tills den
@ Onskade funktionen ar aktiv (den ON PULSE PULSE

LED blixtra) ’.
LR

ON
PULSE o

[ i o A T}

RODA Ip leden blinkar; reglera TOPPSTROM
for 1. nivan l1p genom att vrida pa ratten
TIGDC: 5+250A
TIG AC: fyrkantvag 5 + 250 A

blandad vag 5 + 250 A

sinus vag 16 =+ 176 A

@ 4B)Tryck p& tangenten SET tills den GRONA och

¢ Reglera parametern genom att vrida pa ratten

TIG DC: 0,01 + 0,99 sek

8B)Tryck pa tangenten SET tills RODA led fér
@ BASTID tb blinkar
TIG AC: 0,10 + 0,99 sek

PULSE

’
r/ CLYCLJE-I b.J 'll_ PULSE

o
; o '|_ J'l l LI" o
5B)Tryck pa tangenten SET tills TOPPSTROM- |]' be "ll
MENS RODA led for 2. nivan I2p blinkar e CYCLE
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: fyrkantvag 5 + 250 A
blandad vag 5 + 250 A
sinus vag 16 + 176 A

PULSE ¢ Reglera parametern genom att vrida pa ratten
I

2 ML,
e AgST

OBS: fortsétt till punkt 9)

LAGE EASY PULSE (TIG DC)

¢ Reglera parametern genom att vrida pa ratten
9 P 9 P Rz @ 3C)Tryck pa tryckknappen "pulsering" tills funk-
N0 tionen EASY PULSE ér aktiverad

6B)Tryck pa tangenten SET tills BASSTROM-

MENS RODA led for 1. nivan 12p blink: 4C)Tryck pa tangenten SET tills den GRONA 11
TIGDC: 5 + 259)0 A?r nivan 1ep biinkar @ och RODA Ip leden blinkar; reglera TOPP-

TIG AC: fyrkantvag 5 + 250 A STROM fér 1. nivén l1p (5 + 250 A) genom att

blandad vag 5 + 250 A vrida pa ratten
sinus vag 16 + 176 A

PULSE

’.
i’ LFJ 1
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PULSE

.,’ L J'lb

CYCLE .J

e
Al 1.
OBS: med funktionen EASY PULSE aktiverad, genom att
stélla in vérdet av TOPPSTROMMEN fér 1. niva (I1p) erhéller
man synergiskt vdrdena fér de andra parametrarna fér 1. nivan

(I, f)

TIG AC SVETSNING

VAGFORMER

5B)Tryck pa tangenten SET tllls TOPPSTROM-
MENS RODA led for 2. nivan I2p (5 + 250 A)
blinkar

>

PULSE

o ’.L J-l bl

CYCLE .J

\.o-l|

Al

¢ Reglera parametern genom att vrida pa ratten

OBS: med funktionen EASY PULSE aktiverad, genom att
stélla in véardet av TOPPSTROMMEN fér 2. niva (I2p) erhédller
man synergiskt vardena fér de andra parametrarna fér 2. nivan

(I2b, 1)

J?jg : MATRIX 250 AC/DC erbjuder méjligheten att vélja
an o Mmellan 3 olika typer av vagformer:
WAVE
oo ¢ FYRKANTVAG: hog stabilitet fér bagen; pas-
e sar for alla tjocklekar, bade tunna och mellan-
AA ® tjocka.

=3
z
m

OBS: under férinstélliningen och under svets-
ningen, indikerar displayen strémmens “topp-
vérde”.

e BLANDAD VAG: passar foér tunna tjocklekar
och for vertikal svetsning; 6kar den termiska
kontrollen av bagen och elektrodens livslangd

OBS: under férinstéllningen och under svets-

ningen, indikerar displayen strémmens “topp-

vérde”.

el o)

g
z
m

9) Ifall man vill utféra en provsvetsning blinkar
led for den valda parametern och pa dis-
playen syns vardet fér parametern som man
haller pa att stalla in

| 2307
ll-'I_l

10) For att lamna fasen for installning av svets-
ningsparametrar ska man halla tangenten
SET nedtryckt under ca 1 sekund

>

11) Utfér PULSERAD TIG svetsning med CYCLE funktion

MARK: under svetsningsprocessen lyser den
RODA LED Ip och GRONA LED I1 och p4 dis-
playen visas vérdet fér strémmen som anvédnds
fér svetsningen

| 2307
ll_'I_l

PULSE

11 Ip

’
.,/. LoJ-l.l .\,. .
2 Ibf_J 'I|

CYCLE )

Al

MARK: under svetsningsprocessen Iyser den
RODA LED I2 och RODA LED Ip och pé displayen
visas vérdet f6r strémmen som anvénds for svets-
ningen

PULSE
|

../"I&I-I J-l%l

[ )
| \on ;
CYCLE 3_.| 1.!

Al

e SINUS VAG: garanterar en mjukare och tystare
bage: passar fér mellantjocklekar och huvud-
huvudsvetsning.

OBS: Vid férinstélining och under svetsning visar

displayen strémmens "RMS"-vérde.

i)

=3
z
m

o)

VAL AV DIAMETER PA ELEKTROD

Med MATRIX 250 AC/DC ar det mojligt att stalla
in diametern for den elektrod som anvands for att
synergistiskt erhalla basta styrning av anslaget.

O

BALANSERING OCH VAGFREKVENS FOR
SVETSSTROMMEN

=)
o e e BALANSERING: genom lamplig gradering av

@ elektrodens negativa och positiva halvvag 6kas

svetsningens genomflytning eller ytrengéringen
av stycket.

o8 e

am o

O

¢ FREKVENS: reglera vagfrekvensen for att kon-
centrera bagen och reducera forslitningen pa
elektroden.

LAGRING AV INSTALLNINGARNA

OBS: fér att komma till lagringsfasen méste den GRONA LED
I1 lysa utan att blinka

PROG

1) Hall tangenten PROG nedtryckt (circa 3 sek-
under) tills bokstéaverna Pr syns pa displayen
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2) Vrid pa ratten for att valja programnumret
med vilket man vill lagra sina installningar

2) Vrid pa ratten tills programnumret som man
vill hamta syns pd displayen

O
0

SAVE 3) Hall tangenten SAVE nedtryckt tills skriften

Sto syns pa displayen

PROG

O

8) Tryck ned och frigér tangenten PROG for att
hamta det valda programnumret

4) Nu &r det mojligt att utfora en PROGRAMMERAD svets-
ning

4) Instaliningarna har lagrats i minnet

VISA INSTALLDA PARAMETRAR

PROGRAMMERAD SVETSNING

N&r programmet har lagrats i minnet kan operatéren svetsa
genom att anvanda endast de fdrinstallda vardena eftersom
inga parametrar kan &ndras. For att gora andringar ar det noéd-
vandigt att vaxla dver till MANUELL svetsning.

MANUELL SVETSNING

For att stalla in/andra de valda parametrarna for att skapa ett
nytt program ska man goéra féljande:

1) Hamta énskat program (se "HAMTA LAGRADE PRO-
GRAM")

2) Tryck ned och frigér tangenten SET for att
visa de isntallda parametrarna i ordningsféljd

>

PROG

1) Hall tangenten PROG nedtryckt (circa 3 sek-
under) tills det valda programnumret borjar
blinka

3) Hall tangenten SET nedtryckt under mer an
en sekund for att aterga till det valda pro-
grammet

>

MARK: / fall instéllda parametrar dndras, ldmnar man automa-
tiskt programmeringen

Vrid pé ratten motsols tills det syns 3 streck
pa displayen

PROG  3) Genom att trycka ned och frigéra tangenten

PROG atergar maskinen till det ursprungliga
funktionssattet (GRON LED lyser utan att
blinka)

4) Nu ar det mojligt att stélla in eller &ndra pa varje parameter
och skapa nya program

5) Genom att vrida kontrollen kan du bldddra bland program-
men tills du hittar ett tomt program som inte anvénds.

MARK: det gér att skapa sekvenser av program genom att

l&gga till ett tomt program mellan dem som minneslagrats.

HAMTA LAGRADE PROGRAM

PROG

@ 1) Hall tangenten PROG nedtryckt (circa 3 sek-

under) tills kriften Pr syns med det blinkande
K

programnumret

1
| Underhall

OBS: Innan du inspekterar de inre delarna av generatorn se till
att strémtillférseln &r bortkopplad.

RESERVDELAR

De originala reservdelarna har sérskilt framstéllts for var
anldggning. Anvandning av reservdelar som inte &r original kan
férorsaka oregelbundenheter i arbetet och minska den férut-
sedda sdkerhetsnivan i arbetet. Skador som uppstatt i sam-
band med anvandning av icke originella reservdelar ersétts inte
av tillverkaren.

GENERATOR

Eftersom dessa anlaggningar ar totalt statiska, gor pa foljande

sétt:

o Aterkommande avlidgsnande av smuts och damm i genera-
torn med Iuftrenare. Rikta inte lufttrycket direkt pa elektriska
komponenter som kunde ta skada.

o Aterkommande inspektion for att identifiera eventuella slitha
kablar eller lossnade anslutningar som féljd av éverhettning.

L
| Felsignalering

Svetsaggregatet skyddas mot eventuella problem som kan
uppsta pa det elektriska natet, p& svetskretsen eller pa bran-
narens vattenkylda krets. Om ett av dessa problem uppstar
visas foljande blinkande texter pa displayen (E01) texterna har
féljande betydelse:

EO01: texten framtrader, blinkade, p& manéverpanelens display
nér maskinen ansluts till kylsystemet och tryckmétaren inte
sténger kretsen pa grund av att det inte &r tillrackligt tryck i den
hydrauliska kretsen.
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1
| Fjarrstyrning och tillbehor

Fjarrstyrningarna kan endast anvandas vid 'svetsfunktionerna
2 STEG och 4 STEG.

Matrix-generatorerna kan vara utrustade med olika fjarrstyr-
ningar och tillbehér, som till exempel:

Manuell fjarrstyrning CD6/8

VIKTIGT: ndr maskinen anvénds fér svetsning i TIG, maste du
OBLIGATORISKT anvénda satsen fér samtidig anvdndning av
pedal PSR6 och svetsen (kod CEA nr. 460056).

Né&r denna mandverknapp &r aktiverad kan svetsstrommen
regleras pa avstand. Displayen visar det tidigare maximala
strémvéarde som var instéllt pa svetsaggregatet. Fjéarrkontrollen
reglerar svetsstrommen fran det minsta vérdet (se stycket Spe-
cialfunktioner ”Andring av minsta och hégsta grédnsen for svet-
sparametrarna"). For att dndra det maximala utgéende vardet
vrider man pa reglageratten pa svetsaggregatet.

Pedalstyrning PSR6

Né&r denna mand&verknapp ar aktiverad kan svetsstrommen
regleras pa avstand. Displayen visar det tidigare maximala
stromvéarde som var instéllt pa svetsaggregatet. Pedalen regle-
rar svetsstrommen vid det lagsta vardet (se stycket Special-
funktioner "Andring av minsta och hégsta grénsen for svetspa-
rametrarna"). For att andra det maximala utgdende véardet vri-
der man pa reglageratten pa svetsaggregatet.

MARK: For en korrekt anvdndning av pedalkontrollen, ska du
stélla in "svetsldge" i 2 FASER och é&ven stélla in svetsparame-
trarna Tid fér SLOPE UP: 0 sek., Tid fér SLOPE DOWN: 0 sek.,
STARTSTROM: 5A och SLUTLIG STROM: 5A.

Brannare up/down med luft och/eller vattenkylning

Na&r denna mandverknapp ar aktiverad kan svetsstrommen
regleras pa avstand. Med den har typen av brénnare kan du
aven vilja bland lagrade program genom att trycka p& en av
knapparna (+) eller (-).

Genom att vrida kontrollen kan du bladdra bland programmen
tills du hittar ett tomt program som inte anvénds.

MARK: det gér att skapa sekvenser av program genom att
l&gga till ett tomt program mellan dem som minneslagrats.

MARK: Det vérde som visas pa displayen under pagaende
svetsning &r det reella utgdende vérdet.

Generatorns digitala kontroll ar utrustad med en mekanism
som gor att den kénner igen det kommando som anvands,
detta innebér att den aven "forstar" vilket tillbehor som &r
anslutet och fungerar till foljd av detta. For att denna "igenkan-
ningsmekanism" skall kunna fungera korrekt skall man ansluta
(d& maskinen ar avstangd) det tilloehdr som skall anvandas till
kontaktdonet och darefter sla pa svetsaggregatet med hjalp av
on/ off brytaren.

MARK: Nir fidrrkontrollerna ar aktiverade &r det inte méj-
ligt att lagra och hdmta programmen (géller inte fér brén-
nare med UP/DOWN kontroller).

Nar maskinen utfér en programmerad svetsning atergar maski-
nen automatiskt till manuell svetsfas om en fjarrkontroll aktive-
ras (och en automatisk identifieringsprocedur utférs).

i Granskning och eliminering av
eventuella fel

Ledningen for stromtillférsel &r ofta orsaken bakom hinder
i arbete. | fall av fel:
1) Kontrollera tryckvarden pa linjen
2) Kontrollera att kabeln &r ansluten pa ratt sétt till uttaget och
till strdombrytaren i nétet.
3) Forsékra dig om att sdkringarna i natet inte har brunnit.
4) Kontrollera om bristfallighet i:
o strdmbrytaren som ger strém at maskinen
e yttaget i muren
¢ strémbrytaren i generatorn

MARK: Uppmérksamma de tekniska fardigheter som repara-
tionen av generatorn kréver. Vi rekommenderar att Ni vénder Er
till skolad personal eller till var tekniska assistens.

i Svetsens monterings- och
demonteringsforlopp

Gor pa foljande satt:
1) Skruva bort de tva skruvarna som faster handtaget.

2) Ta bort handtaget genom att dra det bakat.

e

3) Ta bort skyddslocket och skruva bort de 3 skruvarna som
féster locket.

4) Skjut locket framat med bada handerna for att frilagga det
bakre omradet.
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5) Ta bort locket genom att lyfta det med bada handerna.

Utfor operationerna i omvand ordning fér montering.

1
| Ersattning av kretskort

e Skruva bort de 4 skruvarna som faster den framre rackpane-
len.

* Avlagsna reglerrattarna.

e Ta ut kortets elektriska kontaktdon.

e Skruva bort stédkolonnerna.

* Avlagsna elektronikkortet genom att lyfta upp det fran dess
stdd.

e Utfor operationerna i omvand ordning fér att montera det
nya kortet.

1
| Specialfunktioner

Med MATRIX 250 AC/DC kan du aktivera &ndringar av vissa

svetsparametrar, vilket ger en mer erfaren svetsare en mer all-

sidig svets.

Svetsaren har tillgang till tva specialfunktioner:

* Andring av minsta och hdgsta grénsvéarden fér parame-
trarna;

e Aktivering av specialparametrarna (géller endast for 'svets-
process' TIG med HF-tandning).

ANDRING AV LAGSTA OCH HOGSTA GRANSVARDEN FOR
SVETSPARAMETRARNA

>

1) Da& svetsen &r avstangd, ska du trycka pa
knappen SET och hélla den nedtryckt

o MINSTA STROMVARDE med fjarrkontroll (minsta gréns
som kan stéllas in & mellan 5 och 250A)

PULSE

11 Ip
.’ ol.u-\O
i’ lﬁ%i-lﬁl ",

OBS: om den ldgsta instéllda grédnsen (MINSTA STROM-
VARDE vid fiérrkontroll) &r hégre eller samma som vérdet for
HUVUDSTROMMEN fér svetsningen I1, svetsar man i alla fall
till véardet fér HUVUDSTROMMEN fér svetsningen 11, obero-
ende av instéllningen som valts pa fijdrrkontrollen.

¢ SLOPE DOWN tid (maximal gréns instéllbar fran 8,00 till
15,0 sek)

PULSE

11 Ip
s JLD
ST

Al

e EFTERGAS tid (maximal gréns instéllbar fran 10,0 till 25,0
sek)

PULSE
p

LI Lr\'h

-!I CYCLE .—J

4) For att Iamna fasen for instéllning av svets-
ningsparametrar ska man halla tangenten
SET nedtryckt under ca 1 sekund

>

5) De instéllda vardena har nu aktiverats och det &r mgjligt
att svetsa.

AKTIVERING AV SPECIALPARAMETRARNA

Aktivering av specialparametrarna géller endast fér 'svetspro-
cess' TIG med HF-tdndning och ska utféras pa foljande satt:

PROG

O

1) D& svetsen ar avstangd ska du trycka pa
knappen PROG och halla den nedtryckt

2) Satt igdng svetsmaskinen genom att vrida linjebrytaren till
lage |

2) Séatt igdng svetsmaskinen genom att vrida linjebrytaren till
lage |

3) Tryck sedan pa SET-knappen for att Andra
maxgranserna foér féljande svetsparametrar:

>

* PRE-GAS tid (maximal gréns instéllbar fran 1,00 till 2,50
sek)

g PULE)E

’

o/. LEJ-lﬁ)lJLr\.\o i
CYCLE & 11

¢ SLOPE UP tid (maximal grans installbar fran 5,00 till 10,0
sek)

A

PULSE
11 Ip

K ']_.J'll%l'LI'\.

\on ;
CYOLE L.l 1.!

Al

(i i
Jr C

3) Vrid ratten 'Reglering/digital styrning av alla
svetsparametrar' (pos. 4 fig. B) tills texten
SPE visas pa skarmen.

PROG
4) Tryck pa knappen PROG for att bekrafta.

Foljande svetsparametrar ar aktiverade:

e TANDSTROM (5 = 250 A)

HOT
r START
ARC
FORCE
.\
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e AKTIVERINGSTID (kan regleras endast i TIG AC mellan 0,01
och 0,99 sek.).

OBS: ett fér Iagt varde fér dessa parametrar kan pdverka akti-
veringen negativt.

e STARTSTROM I TIG HF 2S (5 + 250 A)
PULSE

£ L,
i B Ny

e SLUTSTROM I TIG HF 2S (5 + 250 A)
PULSE

AL
a BT

OBS: De hér speciella svetsparametrarna far endast akti-
veras av kvalificerad personal eller personal med utbild-
ning av tekniker fran CEA.
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Korkean frekvencion TIG-generaattori MATRIX 250 AC/DC on
uuden sukupolven IGBT tuotantomenetelman perustalla kehi-
tetyn invertoriteknologian tulos joka on varustettu uudella
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¢ Erinomaiset TIG hitsauksen ominaisuudet.

e Korkeanfrekvencion hitsauskaare, tarkka ja tehokas jopa
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etéisyydella
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tuulettimen ja karkihelan vesijadhdytysjérjestelmén toimintaa
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Erinomaiset MMA hitsauksen ominaisuudet mink& tahansa
elektrodityypilla.
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¢ Matala energian kulutus

Hitsausjarjestyksen ohjelmoinnin ja muistiinsailyttdmisen
kyky.

Korkean frekvencion kdytaminen vain kaaren sytyttdmiseksi
véhentdd sdhkdmagneettisia hairidita.

Erikoisten TIG kérkihelojen kayttdminen mahdollistaa hitsau-
svirran s&atédmisen suoraan karkihelasta.

Termostaattinen suojelujérjestelma ylikuumenemisesta.

¢ Nykyaikainen ulkon&ky ja pienkokoisuus.
e Metalliperusalusta ja varindnkestoinen muovinen etumainen

panel.

e Koneen alustassa on yksinkertainen kahva.

Etumainen ohjauslaite on kalteva ja tdman ansiosta on
nékyvissa misté tahansa kohdasta.

Pienien kokojen ja painon ansiosta laite on helposti siirret-
tavissa.

IP 23 suojelusluokan pdlynkestavien sdhkékomponenttien ja
jaéhdytysjérjestelman kanavaisen tuulettimen ansiosta laite
on kaytettévissé vaikeissakin tydoloissa.



1
| Teknillisia tietoja

1
| Asentaminen

Systeemin yleiset teknilliset tiedot on koott 1. taulukkoon.

Taulukko 1
MATRIX 250 AC/DC
Tuotenumero
TIG | ELEKTRODI
Kolmivaiheinen sy6tté 50/60 Hz Vv 400
Sa&tédmisen taajuus A 5+250
Asennusteho kVA 7
;iic;:tokaynnln toiskertainen jan Vv 95
100% kaytettava virta A 170 160
60% kaytettava virta A | 200 200
35% kaytettava virta A | 250 250
Eristysluokka H
Suojeluluokka IP 23
Koko OO mm 560-425-220
Paino kg 33

Kayttamisen rajoituksia
(IEC 609674-1)

Hitsauskoneen kaytt6 tavallisesti on taukomainen, sen toi-
miaika muodostuu vaihtelevista tehokkaista jaksoista (hitsaus)
ja jaksoista ilman kuormitusta (varaosien asentaminen, hitsau-
slangan vaihto jms.). T&ma& hitsauskone on rakennettu niin etta
35% yleisestd kayttdajasta tapahtuu max. 12 nominaalin
sahkon syoétto. Voimassa olevien sdantdjen mukaan yleisen
kayttéajan taytyy olla 10 minuuttia. Tydvaihe on 35% tasté aja-
sta. Jos sallittu tyévaiheen pituus on ylitetty kytkeytyy ylikuu-
mentumisen ehkaisysysteemi joka varjelee hitsauskoneen
komponentteja vaarallisesta ylikuumentumisesta. Kuumuu-
sehkaisysysteemin kytkeytymisesta antaa merkin "t° C"
merkkivalo. Muutaman minuutin kuluttua ylikuumuussysteemi
automaattisesti lakkauttuu (keltainen merkkilamppu sammuu)
ja hitsauskone taas on valmis kaytt66n. Tamé generaattori
kuuluu IP23 suojeluluokkaan.

1
| Laitteiston nostomenetelmat

Aseta laitteeseen ensin tukevasti paikoilleen asianmukaiset
nostohihnat.Nosta sitten laitteisto maasta vakaasti ja varmasti,
tukien laitteistoa alhaalta.

Hitsauslaitteen rungossa on tukeva kahva, jota kaytetéaén
ainoastaan koneen manuaaliseen siirtoon.

HUOMAA: Kyseiset nosto- ja siirtolaitteet vastaavat eurroop-
palaisia sddddksid. Muunlaisten nosto-ja siirtolaitteiden kdyttd
on kielletty.

1
| Pakkausten avaaminen

Laitteisto koostuu paéasiallisesti seuraavista osista:

¢ Hitsausyksikké MATRIX 250 AC/DC;

e TIG karkihelojen (lisélaite);

¢ Jadhdytyslaitteisto (HR26) (lisélaite);

o Kuljetuskéarry CT20 (lisalaite).

Laitetta vastaanottaessasi suorita seuraavat toimenpiteet:

¢ Poista hitsausgeneraattori ja kaikki siihen liittyvat lisalaitteet
pakkauksistaan;

¢ Tarkista, ettd hitsauslaitteiston kunto on virheetdn, jos havai-
tset vaurioita, ilmoita niista valittémasti jalleenmyyjalle;

e Tarkista, ettd kaikki tuuletusritildt ovat auki ja poista mahdol-
liset iimanvaihtoa estavéat, tukkivat esineet.

Hitsauslaitteen tyydyttévan ja turvallisen kdyttdmisen turvaami-
seksi on tarkkaavaisesti valittava systeemin asentamisen
paikka.

Ké&yttaja on vastuussa laitteen asentamisesta ja kdyttadmisesta
tassé kasikirjassa valmistajanedellytettyjen ehtojen mukaan.
Ennen hitsaussysteemin asentamista kayttajan taytyy todeta
mahdolliset séhkémagneettiset ongelmat, jotka saattavat ilme-
sty tydalueella, erittdin me ehdotamme valtta4 laitteen asen-
tamista seuraavien kohteiden Iahettyvilla:

¢ signaalijarjestelmien, johtamis- ja puhelinkaapeleiden;

e radion ja television ldhettdja- ja vastaanottoantennien;

e tietokoneiden, johtamislaitteiden ja mittauslaitteiden;

e turvallisuus- ja suojelulaitteistojen.

Ihmisille, jotka kayttéavat sydan- ja kuuloapparaatteja ja muita
tamankaltaisia laitteita, pitdd neuvotella oman laékarin kanssa
jos kyseessé on oleskelu hitsausalueella. Laitteen asettamiso-
lojen taytyy vastata laitekuoren suojelutasolle IP 23 (IEC
60529). Tamaén hitsaussysteemin jadhdyttdmisen turvaa
vakindinen ilmastointi, ja tAman takia laite on asetettava niin
ettd ilma voisi vapaasti paasté laitteen kuoressa olevien
aukkojen lapi.

1
| Sdhkéverkkoon liittdminen

Ennen hitsauslaitteen sahkéverkkoon liittimistéa tarkasta

vastaavatko laitteen kilpiin merkityt jannite ja frekvencio

sdhkoverkon jannitteelle ja frekvenciolle ja onko hitsau-

slinjan kytkin asetettu ,,0" asentoon. Liita hitsauskone vain

teollisuussdahkoverkostoon muttei yleiseen tavalliseen

sdhkoéverkkoon.

Hitsauskoneen liittdmiseksi sahkdverkkoon kéyta hitsauslait-

teen pistoketta. Jos se pitaé vaihtaa, toimi seuraavantapaise-

sti:

¢ Laitteen liittdmiseksi verkkoon tarvitaan 3 s&hkojohtoa.

¢ Neljatta KELTAIS-VIHREAta sahkojohtoa kaytda MAADOITUS
litoksen muodostamiseen.

Liita syottokaapeliin vastaava pistoke (3p + €) ja varusta

pistorasia sulakkeella tai automaattisella kytkimella. Liita

maadoituskontakti maadoitusjohtoon (KELTAIS-VIHREA

VARI).

2. taulukossa on naytetty suositeltavat kuormitukset sulakkeille

jotka on valittu maksimaalisen s&dhkdvoiman ja nominaalisen

syo6ttdjannitteen mukaan.

Taulukko 2
Tuotenumero MATRIX 250 AC/DC
12 nominaalli.séh.kb\./irran maksi- A 250
maalinen sahkdvoima 35% (*)
Asennusteho kVA 7
IS_\L/Jiitl;an viivesulakkeiden nimelli A 10
Syéttbkaapeli
Pituus m 3
Lépimitta mm? 1,5
Maadoituskaapeli mm? 35

(*) Servisin faktori

HUOMAA: Kaikkien syéttékaapelien jatkojohtojen tdytyy olla
vastaavan ldpimitan kokoisia ja sen ei saa olla pienempi laitteen
toimituskertaan kuuluvan kaapelin ldpimittaa pienempi.
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1
| Kayttéohjeet

OHJAUSLAITTEISTO (Kuva A)

Ase. 1 Syottdkytkimen "0" asennossa hitsauslaite on
pysaytetty.

Ase. 2 Hitsauslaitteen kaapeli.

Ase. 3 Hitsauskaasun sy6ton liitos.

Ase. 4 Jadhdytyssysteemin sy6ton liitos.

Ase. 5 Tiivedan liitoksen vastainen napaisuus.

Ase. 6 TIG hitsauksen lisdohjelmoinnin liitos (karkihelan nap-
pula, kauko-ohjaimen poljin jnp.)

Ase. 7 Tiivean liitoksen TIG karkihelan kaasuletku.

Ase. 8 Tiivean liitoksen normaalinapaisuus.

Kuva A

Ase. 13 Punaisen LED PAAVIRRAN (Ib) toiminto - toimii jos on
kytketty PULSSI toiminto.

PUNAISEN LED 2. TASON VIRRAN (I2) toiminto, toi-
mii jos on kytketty JAKSO toiminto.

VIHREAN LED PAAVIRRAN (I1) toiminto.

Punaisen LED KAYRA YLOSPAIN toiminto.

Punaisen LED ALKUVIRRAN toiminto.

Punaisen LED (valodiodi) ETU KAASU (PRE-GAS) toi-
minto.

Punaisen LED KAAREN VOIMA toiminto.

SET (OHJELMOIDA) nappula jota kaytetdén hitsau-
sparametrien ohjelmointiin.

Punaisen LED KUUMAN STARTIN toiminto.

"Wave" nappula jota kdytetadn ruutu, sivuontelo,
sekainen muodon

"Elektrodin halkaijsia" nappula, jota kdytetaan elek-
trodin halkaijsia

"Tasaaminen/frekvenssin" nappula, jota kdytetdan
vaihtovirta tasaaminen/frekvenssin.

Ase. 14
15
16
17
18

Ase.
Ase.
Ase.
Ase.

19
20

Ase.
Ase.

21
22

Ase.
Ase.

Ase. 23

Ase. 24

@

MATRIX

Kuva B

1
| Hitsauskaapelin liittaminen

ETUMAINEN PANELLI (Kuva B)

Ase.

Ase.

Ase.
Ase.
Ase.
Ase.
Ase.
Ase.
Ase.
Ase.

Ase.

Ase.

1
2

"Hitsausjérjestyksen" nappula: 2 PAINAUSTA, 4 PAI-
NAUSTA, JAKSO, PISTEHITSAUS.
"Hitsausprosessin" nappula: TIG AC hitsauksen
korkean frekvencion (HF) kaari, TIG DC hitsauksen
korkean frekvencion (HF) kaari, TIG hitsauksen
"nostaminen” tyyppinen kaare, ELEKTRDI-hitsaus.
Kuvaruutu kaikkien hitsausparaametrien ohjelmoin-
niksi ja nékyviinottamiseksi. Kuvaruutu toimii myos
ampermetrina.

Kaikkien hitsausparametrien séatadminen/ohjelmointi.
EASY PULSE, ON PULSE (nopea), ON PULSE (hidas)
nappula _ o

SAVE (SAILYTTAA) nappula jota kdytetadn hitsau-
sohjelmien ja parametrien sailyttdmiseksi muistiin.
PROG (OHJELMOIDA) nappula jota kdytetdan hitsau-
sohjelmien ja parametrien nékyviinottamiseksi.
KAASU JALKEEN (POSTGAS) punaisen LED (valo-
diodi) toiminto.

Punaisen LED LOPPUVIRRAN toiminto.

Punaisen LED KAYRA ALASPAIN toiminto.

Punaisen LED MAKSIMAALISEN VIRRAN (Ip) toi-
minto - toimii jos on kytketty PULSSI toiminto.
Punaisen LED PULSSIFREKVENCION (f) toiminto -
toimii jos on kytketty PULSSI toiminto.

ELEKTRODIHITSAUS (MMA) (Kuva C)

Hitsauskoneen ollessa pysaytettyna liitd hitsauskaapelit hit-
sauslaitteen ulkokontakteihin (+ ja -), liittden ne pitimeen ja
maadoitukseen noudattaen + ja - kdytettavan elektrodin tyypin
mukaisesti. (C. kuva).

Valmistajan suosittelujen mukaan hitsauskaapelien taytyy olla
mahdollisimman lyhyempi4, |ahelld yksi toisesta ja sijoitettuina
lattialla tai lahelld lattiaa.

HITSATTAVA KAPPALE

Hitsattavan kappaleen aina téytyy olla maadoitettuna néin pie-
nentadkseen sdhkdmagneettista sateilya. On kiinnitettava
VAROITUSta siihen ettd maadoituksen liittdminen hitsattavaan
kappaleeseen ei suurentaisi riskivaaraa hoitajalle ja rinnalla
oleville sahkdlaitteille.

Jos hitsattava kappale pitéa liittdd maadoitukseen turvaa vara-
osan ja maadoituksen suora liitos. Valtioissa joissa tallainen liit-
tdminen ei ole sallittu liittdka& hitsattava kappale maadoituk-
seen sopivien kondensaattorien avulla mainitussa valtiossa
voimassaolevien sdanttjen mukaisesti.
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Kuva C

TIG HITSAUS (Kuva D)

e |iitd laitteen takaosassa oleva kaasuletku kaasuballooniin ja
avaa se.

¢ Kun laite on pyséaytetty liitd maadoituskaapeli nopeasti liitet-
tavissé olevaan liitokseen joka on merkitty + (+ napa).

¢ Liitd maadoituskiinnike hitsattavaan kappaleeseen ottaen
VAROITUSon ettd sen pinta ei olisi paallystetty (maali, rasva
jms).

e Kun laite on pyséaytetty, litd maadoituskaapeli nopeasti liitet-
tavissé olevaan liitokseen joka on merkitty - (- napa).

e Liita polttimen kaasuliitokset

e Pistd kérjen nappulan liitos 6-kontaktiseen pitimeen.

HITSATTAVA KAPPALE

Hitsattavan kappaleen aina téytyy olla maadoitettuna néin pie-
nentaddkseen sdhkdémagneettista sateilyd. On kiinnitettava
VAROITUSta siihen ettd maadoituksen liittdminen hitsattavaan
kappaleeseen ei suurentaisi riskivaaraa hoitajalle ja rinnalla
oleville sdhkolaitteille.

Jos hitsattava kappale pitéa liittdd maadoitukseen turvaa vara-
osan ja maadoituksen suora liitos. Valtioissa joissa tallainen liit-
tadminen ei ole sallittu liittdk&a hitsattava kappale maadoituk-
seen sopivien kondensaattorien avulla mainitussa valtiossa
voimassaolevien s&antéjen mukaisesti.
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1

| Hitsauksen parametreja

HUOMAA: Kuvissa ndytettyissd kuvaruuduissa parametrit
on annettu vizuaalisesti.

TEHTAAN SUORITTAMIEN ASETUSTEN AKTIVOIMINEN

Tehtaan suorittamat asetukset aktivoidaan seuraavalla tavalla:

1) Hitsauslaitteen ollessa pois paélta, paina ja pida painet-
tuina “hitsaustoiminnot”-painikkeita (Ase. 1, Kuva B) ja “hit-
saustoimenpide” (Ase. 2, Kuva B).

2) Kaynnista hitsauslaite kdantamalla jannitevalintakytkin
asentoon I.

3) Muutaman sekunnin kuluttua, néytén ollessa sammuk-
sissa, etukdteen asetettu virran arvo ilmestyy naytdlle
(80A).

HUOMAA: Tehtaan suorittamien asetusten aktivoiminen poi-

staa kaikki aikaisemmin tallennetut hitsausohjelmat.

OHJELMOINNIN VERSION KUVARUUTU

MATRIX 250 AC/DC on varustettu elektronikkaohjaimella
tehtaalla asetettuine ohjelmineen. Tama ohjelma on jatkuvasti
kehitettdvissa ja parannettavissa. Joka ohjelmalle kuuluu oma
numero joka ilmestyy kuvaruudussa seuraavasti:

1) Hitsauslaitteen ollessa pois paalta, paina ja
pid& painettuna SAVE-painiketta

SAVE

I PULISE

p

’ o
i L T T Ny
-.I CYCLE <—£ l -

e Hitsauksen PAAVIRTA 1 (5 + 250 A)

>)

4) Jatka SET kytkimen painamista noin 1
sekunti hitsausparametrien maaraamisen
vaiheen lopettamiseksi

I PULISE
p
’ [ ]
o/ LEJ-I.;I LI_‘-\. i
CYCLE -LJ 1 =

Al

¢ Palaa VIHREA VALO I1

5) Nyt hitsauslaite on valmis hitsaukseen

6) Kuvaruudussa nakyy hitsausprosessissa
kaytettava sahkdvoima

2) Kaynnista hitsauslaite kdantaen paakytkin I asentoon

3) Kuvaruudussa pariksi sekuntiksi ilmestyy
maararyn ohjelman numero (esimerkiksi,
b.01)

ELEKTRODIHITSAUS (MMA)

1) Kéynnista hitsauslaite kadntden paakytkinta | asentoon

2) Paina "hitsausprosessi" nappula ja sdada laite seuraavaan
asentoon:

® = Ac
@ "f=pc

® i=oc ° ELEKTRODI elektrodin perushitsaukseen

automaattisella "kaaren voima" ja "kuuma
startti" laitteen avulla

3) SET nappulan painamista toistaen saa
maarata seuraavat parametrit:

£
>

HOT
r START
ARC
FORCE
'\

e KUUMA STARTTI (0+100): Tama toiminto syo6ttad maksi-
maalista virtaa mik& helpottaa kaaren muodostumista ja
erinomaisen kraterin muodostumista

@ =y HOT
r START
ARC
FORCE
~

e KAAREN VOIMA (0+100): Tama toiminto suurentaa hitsau-
skaaren tehoa vaikeissa oloissa

TIG AC - DCHITSAUS

1) Kaynnisté hitsauslaite kdantamalla paakytkinta | asentoon

2) Paina "hitsausprosessi" nappulaa ja sdada laite seuraa-
vaan asentoon:

O ¥l ac
® *=pc
® |=pc e TIG "HF AC" TIG hitsaukseen korkean vaihto-
e = virta-lla frekvencin kaarella
TAI
® "= Ac
O = pc
® I=pc e TIG "HF DC" TIG hitsaukseen korkean tasa-
e = virta-lla frekvencin kaarella
TAI
@ *f=ac
® *f=pc
O-l=nc o "nostaminen" tyyppinen kaare TIG-hitsaus
e ™= tasavirta-lla ilman korkeata frekvenciota

(o)

HUOMAA: Oikea "nostaminen" tyyppinen kaare muodostuu
vain silloin jos elektrodin hitsauskappaleeseen kosketuksen
jélkeen kytkeytyy kdrkihelan nappula

3) Paina "hitsausjérjestys" nappulaa ja méaaraa yksi 4 hitsau-
sjarjestyksesta:
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e 2 PAINAUSTA
i1 Painamalla painiketta, hitsauspoltin kdynni-
m‘—é stda hitsausjakson aloittamalla hitsauksen
= ALKUJANNITE-kohdasta (jos "SLOPE UP” on
““““ asetettu). Vapauttamalla painikkeen, hitsaus
paattyy kohtaan LOPPUJANNITE (jos "SLOPE
DOWN?” on asetettu).

e 4 PAINAUSTA

TIG hitsaaminen tapahtuu seuraavalla tavalla:

A) Kérkihelan nappulan painamisen tuloksena
muodostuu kaare ja sdhkévoima on ALKU-
VIRRAN suuruinen.

B) Kérkihelan nappulan vapautettaessa
kytkeytyy KAYRA YLOSPAIN toiminto (jos
sellainen on olemassa) ja asettuu I1 suuru-
uteen.

C) Karkihelan nappulan painamisen tuloksena
kytkeytyy KAYRA ALASPAIN toiminto (jos
sellainen on olemassa) ja virta asettuu
LOPPUVIRTA suuruuteen (kraterin virta).

D) Karkihelan nappulan vapautaminen sulkee
hitsauksen jakson.

T ©)

[ )
2
S
2
m

(e

¢ JAKSO
Kun on kytketty tdméa toiminto TIG hitsaus
tapahtuu seuraavalla tavalla:
° [~ ¢ Kérkihelan nappulan painamisen tuloksena
muodostuu kaare ja sdhkdvoima on ALKU-
@ VIRRAN suuruinen.

e Kérkihelan nappulan painamisen tuloksena
kytkeytyy KAYRA YLOSPAIN toiminto (jos
sellainen on olemassa) ja PAAVIRTA asettuu
I1 suuruuteen.

e Painaen ja vapauttaen kérkihelan nappulaa
yht& sekuntia lyhyemmaksi ajaksi hitsau-
svirta asettuu DI JAKSOON (I2) suuruuteen:
toistamalla t4ta operaatiota on mahdollista
loppumattomasti muutella séhkévoimaa (I
un 12).

* Painaen kérkihelan nappulaa ja painamalla_
sitd 2 sekuntia kauemmin kytkeytyy KAYRA
ALASPAIN toiminto (jos sellainen on) ja virtai
asettuu LOPPUVIRTA suuruuteen (kraterin
virta).

e Karkihelan nappulan vapauttaminen sulkee
hitsauksen jakson.

o ii * PISTEHITSAUS
@ cvoie Pistehitsausta saa s&atda maéaréattyyn aikajak-
o = soon (sekunteissa), painamalla kérkihelan

nappulaa, minka jalkeen kaare automaattisesti
kytkeytyy irti.

PULSE

i’ I?CLJE-IE.J

ALKUHITSAUSVIRTA
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: nelidaalto 5 + 250 A
yhdistetty kaari 5 + 250 A
siniaalto 16 + 176 A
HUOMAA: on sédédettévissé vain silloin jos on kytketty 4 PAI-
NAUSTA tai JAKSO toiminto

\.o-l'

PULSE
|

11 p
r® .l. o
gl

KAYRA ALASPAIN aika (0,0 + 5,0 sekuntia)

PULSE

y
i’ U_IJ hutl

PAAHITSAUSVIRTA 1
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: nelidaalto 5 + 250 A
yhdistetty kaari 5 + 250 A
siniaalto 16 + 176 A
HUOMAA: on sdadettévissé vain silloin jos on kytketty 4 PAI-
NAUSTA tai JAKSO toiminto

PULSE

.I./ (kci-l boJ

JAKSOVIRTA I2
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: nelidaalto 5 + 250 A
yhdistetty kaari 5 + 250 A
siniaalto 16 + 176 A
HUOMAA: séédettévissé vain silloin jos on kytketty JAKSO
toiminto

\.o-l'

4) Toistamalla SET nappulan painamista saa
maaraté seuraavat parametrit:

PULSE

I'. u-\
Tl Lﬂ ]

ESIKAASU (PRE-GAS) aika (0,05+1 sekuntia)

PULSE

-QI./ (Eci-l A J

PULSSIFREKVENCION f (0,5 + 500 Hz)

HUOMAA: on sdadettévissé vain silloin jos on kytketty 4 PAI-
NAUSTA tai JAKSO toiminto

\.o-l'

PULISE

11 p
7 JLr
i’ ];%LJE-I'U

KAYRA ALASPAIN aika (0,0+8,0 sekundia)

L.
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y PULI%E
so .
i J.../' Lﬁﬂﬁ,! Ju-\\ 10
=0 CYCLE ° =

LOPPUHITSAUSVIRTA
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: nelidaalto 5 + 250 A
yhdistetty kaari 5 + 250 A
siniaalto 16 + 176 A
HUOMAA: sdéddettévissé vain silloin jos on kytketty 4 PAINO-
STASTA tai JAKSO toiminto

PULSSI TIG HITSAUS

Sykkiva TIG hitsaus MATRIX 250 AC/DC laitteella saa toteut-

taa kahdella tavalla:

¢ Nopea ON-PULSE (TIG DC)
Sykkiva TIG hitsaus manuaalisesti sdddettyineen hitsauspa-
rametreineen;

¢ Hidas ON-PULSE (TIG AC - DC)
Sykkiva TIG hitsaus manuaalisesti sdadettyineen hitsauspa-
rametreineen;

e EASY PULSE (TIG DC)
Sykkiva TIG hitsaus sinergiski méarattyjen hitsausparame-
treineen.

HUOMAA: Sykkiminen sinergiski pysédytyy jos séhkévirta on
madrétty ALKU- ja LOPPUVIRTAan

PULSE
p

11 |
AL

U CYCLE -oJ 1'.
KAASU JALKEEN (POST-GAS) aika (0,5+25 sekundia)

HUOMAA: KAASU JALKEEN (POST-GAS) aika: KAASU
JALKEEN LED kunnes syttyy palamaan, palaa VIHREA VALO
.

1) Kaynnista hitsauslaite kdantamalla padkytkinta I asentoon

5) Jatka SET nappulan painamista noin 1
sekunti hitsausparametrien séétémisen jak-
son lopettamiseksi

>

6) TIG hitsaus valintanne mukaan

HUOMAA: Jos hitsauksen aikana pysyvésti palaa
VIHREA LED, kuvaruudussa ndkyy hitsauspro-
sessin séhkévirran voima

HUOMAA: TIG-pulssihitsauksen aikana ( EASY
PULSE ja ON PULSE nopea ja hidas-toiminnot)
néytdélléa nékyvét 1 sekunnin ajan HUIPPUJAN-
NITTEEN lp mittaama arvo ja PERUSJANNIT-
TEEN lb mittaama arvo sekunnissa.

TIG HITSAUS PISTEHITSAUKSEN TOIMINNON
KYTKETTYNA

1) Kytke hitsauslaite k&antaen paékytkinta | asentoon

2) Paina "hitsausprosessi" nappulaa ja sdada
------- se PISTEHITSAUS asentoon

3) Paina SET nappula kunnes syttyy palamaan
vastaava LED

ceeo
o
alls

O

4) K&anna nappulaa valitun PISTEHITSAUK-
SEN ajan sdatamiseksi (0,5+10 sekuntia)

5) Nyt toimi tavallisen TIG hitsauksen tavalla sdatéen eri
parametreja miten on kerrottu TIG HITSAUS osassa

Nopea ON-PULSE (TIG DC)

R ® 2A)Paina "sykkiminen" nappulaa kunnes
on @ kytkeytyy valittu toiminto (palaa ON PULSE
puLse O LED)

3) SET nappulan toistopainamalla maaraa
seuraavat parametrit:

>)

I PULISE
p
19
i I./’ LEJ-I,;! Ju-\'\...li
L) CYCLE ~e -

MAKSIMAALINEN VIRTA Ip (5 + 250A)

" PULISE
p
7o ®
i ./. LEJ-IHJI Lr\.\.. l
-.I CYCLE L—I 1 -
PAAVIRTA Ib (5 + 250 A)
PULSE
. S
’
AL
-.I CYCLE fJ 1 -

SYKKIMISFREKVENCIO f (0,5+500 Hz)

Hidas ON-PULSE (TIG AC - DC)

EASY
ruse @

ON
PULSE o

2B)Paina "sykkiminen" nappulaa kunnes syttyy
palamaan vastaava LED

3B)Toistamalla SET nappulan painamista saa
maarata seuraavat parametrit:

>)

H PULISE
p
)
o LI
-QI CYéLE :»' 10-

MAKSIMAALINEN VIRTA Ip
TIGDC: 5+ 250 A
TIGAC: 5+250A
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PULSE

i ],:cfb.J

PAAVIRTA b

TIGDC: 5+250A

TIG AC: nelidaalto 5 - 250 A
yhdistetty kaari 5 + 250 A
siniaalto 16 + 176 A

\.o-l|

Nopea ON-PULSE (TIG DC) MENETELMA)

P @ 3A)Paina "sykkiminen" nappulaa kunnes
@ kytkeytyy valittu toiminto (palaa ON PULSE
LED)

PULSE o

4A)Paina SET kytkin kunnes syttyy palamaan
VIHREA 1 LED ja PUNAINEN lp LED; s&&da
1. tason MAKSIMAALINEN VIRTA I1p 5+

PULSE

’0
-!I./ (Eci-l boJ

MAKSIMAALINEN AIKA tp
TIG DC:0,01 = 0,99 sek
TIG AC:0,10 = 0,99 sek

\.o-l|

250 A) suuruus, kaantamalla skaalatyyppista
nappulaa

PULSE

i’ LFJ b

PULSE

./'L J'lb

.I CYCLE .J
PAA AIKA tb

TIG DC:0,01 + 0,99 sek
TIG AC:0,10 + 0,99 sek

\.o-l|

HUOMAA: Parametrien sdéddettédessa (tavallisesti

casy Ip) KEVYT PULSSI toiminnon kytkettynéd siner-
ise @ giski asettuvat muutkin parametrit (Ib ja f)
fllse O

Jatka SET kytkimen painamista noin 1 sekunnin
ajan parametrien saatdmisen toiminnon lopetta-
miseksi

5A)Paina SET kytkintéd kunnes syttyy palamaan
D 2. tason MAKSIMAALINEN VIRTA I2p (5 +
250 A) PUNAINEN LED

-!I CYCLE lJ .1!-

e Sa&da parametri kddntamalla skaalatyyppista
nappulaa

4) TIG hitsaus valintanne mukaan

HUOMAA: PUNAINEN Ip ja VIHREA I1 LED

jatkuvasti palaa koko hitsausprosessin ajan ja
m kuvaruudussa on nédhtédvénd hitsauksessa

kdytetédvén virran voima

PULSSI TIG HITSAUS JAKSO TOIMINNON KYTKETTYNA

Tamén toiminnon hitsaus saa toteuttaa pulssivirran kahdella eri

suuruudella (I1 un I2). Hitsausta saa pitda kahta eri laatua :

PULSSI ja KEVYT PULSSI.

On méaarattavd MAKSIMAALISEN VIRRAN (l2p) 2. taso (sykki-
misparametrien liséksi Ib, Ip, f) JAKSO toiminnon kytkettyna.

Muut 2. tason sykkimisparametrit (PAAVIRTA lI2b ja FREKVEN-

CIO f) asettuvat sinergiski FREKVENCIO on muuttumaton

mutta 2. tason PAAVIRTA (lI2b) vastaa 1. tason virtojen véliselle

suhteelle.

PULSSI JA KEVYEEN PULSSIN MENETELMA

1. tason PAAVIRTA (5 + 250 A) PUNAINEN

6A)Paina SET kytkintéd kunnes syttyy palamaan
LED

PULSE

’.
[T LDJ 1,

e S&3da parametrit kddntamalla skaalatyyppi-
sta nappulaa

1) Kaynnistd hitsauslaite kdantamalla paakytkinta | asentoon

o i1
[

Ocvce  2) Paina "hitsausprosessi" nappula ja aseta se

o = JAKSO pisteeseen
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7A)Paina SET kytkinta kunnes syttyy palamaan
D SYKKIMIS FREKVENCIO (5+500 Hz) PUNAI-
NEN LED

PULSE

’.
i’ LﬂJ haTl



e S3ada parametrit kdantamalla skaalatyyppi-
sta nappulaa

o Sa&da parametri kddntamalla skaalatyyppista
nappulaa

HUOMAA: siirry 9. pykéldén
Hidas ON-PULSE (TIG AC - DC) MENETELMA)

kytkeytyy valittu toiminto (ON PULSE LED

BOLSE o@ 3B)Paina "sykkiminen" nappulaa kunnes
kunnes syttyy palamaan)

ON
PULSE o

4B)Paina SET kytkin kunnes syttyy palamaan
VIHREA I1 LED ja PUNAINEN Ip LED; sdada
1. tason MAKSIMAALINEN VIRTA l1p suu-
ruus, kdadntamalla skaalatyyppista nappulaa
TIGDC: 5+ 250A
TIG AC: nelidaalto 5 + 250 A
yhdistetty kaari 5 + 250 A
siniaalto 16 + 176 A

>

iy
I l_' (M|

PULSE

/'
i’ LFJ [

7B)Paina SET kytkinta kunnes syttyy MAKSI-
MAALINEN AIKA tp PUNAINEN LED
TIG DC: 0,01 + 0,99 sek
TIG AC: 0,10 = 0,99 sek

>

PULSE

.I./ (Eci-l A J

\.o-l'

o S&3da parametri kdantdmalla skaalatyyppista
nappulaa

5B)Paina SET kytkinta kunnes syttyy palamaan
2. tason MAKSIMAALINEN VIRTA lI2p PUNAI-
NEN LED
TIGDC: 5+250A
TIG AC: nelidaalto 5 + 250 A
yhdistetty kaari 5 + 250 A
siniaalto 16 + 176 A

PULSE

I'. l
oI./ (Eci-l boJ

\.o-l|

71
I l_' (M|

e S3ada parametri kdantamalla skaalatyyppista
nappulaa

6B)Paina SET kytkinta kunnes syttyy palamaan
1. tason PAAVIRTA PUNAINEN LED
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: nelidaalto 5 + 250 A
yhdistetty kaari 5 + 250 A
siniaalto 16 + 176 A

PULSE

,o
.I./ (Eci-l boJ

\.o-l|

8B)Paina SET kytkintéd kunnes syttyy PAA AIKA
tb PUNAINEN
TIG DC: 0,01 + 0,99 sek
TIG AC: 0,10 + 0,99 sek

PULSE

’. l LI'\
i b

\.o-l'

o S&3da parametri kdantdmalla skaalatyyppista
nappulaa

HUOMAA: siirry 9. pykéldan

EASY PULSE (TIG DC) MENETELMA

EASY
Pulse @

ON
PULSE O

3C)Paina "sykkiminen" nappulaa kunnes
kytkeytyy KEVYEENPULSSIN toiminto

4C)Paina SET kytkinta kunnes syttyy palamaan
VIHREA 11 LED ja PUNAINEN Ip LED; saada
1. tason MAKSIMAALIVIRTA I1p (5 + 250 A)
suuruus painaen skaalatyyppista nappulaa

@
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PULSE

AL
a’ BT

HUOMAA: KEVYEEN PULSSIN toiminnossa toimiessa ja
sdddettynd 1. tason MAKSIMAALIVIRTA (11p) suuruus muut 1.
tason parametrit (I1b un f) asettuvat sinergiski

5B)Paina SET kytkinta kunnes syttyy palamaan
2. tason MAKSIMAALIVIRRAN I2p (5 + 250 A)
PUNAINEN LED

>)

h PULISE
p
( ] )
i AL i
-QI CYéLE L»' 1-0-

e M&araa parametrit kddntamalla skaalatyyppi-
sta nappulaa

HUOMAA: KEVYEEN PULSSIN toiminnon toimiessa ja
sdatdmaélla 2 tason MAKSIMAALIVIRRAN (l2p) suuruus muut
2. tason parametrit (I2b ja flasettuvat sinergiski

9) Hitsauslaitteen tarkastuksen aikana parame-
trien valinnan aikana pitaisi palaa vastaava
LED ja kuvaruudussa pitéisi nakya valitun
parametrin suuruus

10) Jatka SET nappulan painamista noin 1
sekunnin ajan parametrien maarayksen jak-
son lopettamiseksi

>

11) SYKKIMIS TIG hitsaukseen kayttakasd JAKSO toimintoa

HUOMAA: PUNAINEN Ip ja VIHREA I1 LED
pysyvésti palaa hitsauksen koko prosessin ajan ja
kuvaruudussa ndkyy hitsauksessa kdytettdvédn
séhkdvirran suuruus

| 301
1c

I F’ULISE

p
i o/.’ LrJ-ll?)l Lr\.\o i
-QI CYéLE L—J 1-0-

HUOMAA: PUNAINEN I2 ja PUNAINEN Ip LED
pysyvésti palaa hitsauksen koko prosessin ajan ja
kuvaruudussa ndkyy hitsauksessa kdytettdvédn
séhkévirran suuruus

I PULISE
p
7
Tl A
e CYCLE e -

TIG AC HITSAUS

AALTOMUODOT
MATRIX 250 AC/DC tarjoavat mahdollisuuden
valita 3 eri aaltomuotoa:

o NELIOAALTO: erittdin vakaa kaari; soveltuu

J?j; 2 kaikkiin paksuuksiin, seka pieniin etta
AA @® keskinkertaisiin.
WAVE HUOMAA: Esiasetuksissa ja hitsauksen aikana
néytélld ndkyy jénnitteen “huippuarvo”.
- @« YHDISTETTY KAARI: soveltuu pieniin paksu-
ﬂf;\ A uksiin ja pystysuoraan hitsaukseen; lisda kaa-

ren [Ammonsaatokykya ja elektrodin kestoa.

HUOMAA: Esisddddn aikana néytélle tulee virran
huippuarvo ja hitsauksen aikana "RMS"-arvo.

ren: soveltuu keskinkertaisiin paksuuksiin ja
paastd padhan hitsauksiin
HUOMAA: Esiasetuksissa ja hitsauksen aikana
ndytdlld nékyy jannitteen "huippuarvo”.

: ¢ SINIAALTO: takaa pehmean ja hiljaisen kaa-
o
E

ELEKTRODIN HALKAISIJAN VALINTA
MATRIX 250 AC/DC avulla voidaan asettaa
kaytetyn elektrodin halkaisija, jotta saadaan
aikaan synergisesti paras mahdollinen sytytyk-
sen valvonta.

HITSAUSVIRRAN TASAPAINOTTAMINEN JA AALLON
TAAJUUS

e TASAPAINOTTAMINEN: tasoittamalla sopi-
valla tavalla elektrodin negatiivista ja positiivi-
sta puoliaaltoa lisdtdan hitsauksen sula-
tunkeumaa tai parannetaan kappaleen pinnan
puhdistusta.

g8 O
ann

(o)

e
oe

¢ TAAJUUS: sagtdmalla aallon taajuutta saa-
daan aikaan kaaren konsentraatio ja véhen-
netddn elektrodin kulutusta.

O

MAARATTYJEN TIETOJEN MUISTIINPANO

HUOMAA: médriteltyjen tietojen muistiinpano-vaiheeseen
siirtymiseksi pitdé jatkuvasti palaa VIHREA I1 LED

PROG

1) Jatka PROG kytkimen painamista (noin 3
sekuntia), kunnes kuvaruudussa ilmestyvéat
kirjaimet Pr
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2) Kaanni skaalatyyppista nappulaa sen ohjel-
man valitsemiseksi johon haluat muisti-

2) Kaanni skaalatyyppista nappia kunnes
kuvaruudussa ilmestyy tarvittavan ohjelman

inpanna maéariteltyt tiedot numero

- +
PROG
3) Paina ja vapauta PROG kytkin valitun ohjel-
man numeron maaradmiseksi
SAVE 3) Jatka SAVE kytkimetn painamista kunnes

kuvaruudussa ilmestyvat kirjaimet Sto
= 4) Nyt saa toteuttaa OHJELMOITUA hitsausta
o |

4) Maériteldyt tiedot on pantu muistiin

SAADETTYJEN PARAMETRIEN NAKYVIKSI OTTAMINEN

1) M&é&raa tarvittava ohjelma (lue jaksoa "SISALTYVIEN
OHJELMIEN MAARAYS")

OHJELMOITU HITSAUS

Ohjelman laitteen muistiin séilyttdmisen jalkeen hoitaja voi hit-
sata vai méérattyjen parametrien mukaisesti ja ei voi niita
muuttaa. Muutoksien aikaansaamiseksi taytyy siirtya
MANUAALISEEN hitsaukseen.

MANUAALINEN HITSAUS

Saadettyihin parametreihin palaamiseksi/valittujen parametrien
muuttamiseksi tai uuden ohjelman maaraamiseksi toimi
seuraavasti:

PROG

1) Jatka PROG kytkimen painamista (likim&&rin
3 sekundia), kunnes ilmestyy valitun ohjel-
man numero

Kaanna skaalatyyppisté nappia vasempaan
puoleen kunnes kuvaruudussa ilmestyy
kolme katkonaista linjaa

2) Paina ja vapauta SET kytkintd maarattyjen
parametrien vuorotellen nakyviksi ottami-
seksi

>)
>

HUOMAA: jos muutat sdddettyjd parametreja niin automaatti-
sesti ohjelmoinnin toiminto paéttyy

3) Jatka SET kytkimen painamista 1 sekuntia
kauemmin valittuun ohjelmaan palaamiseksi

1
| Teknillinen huolto

HUOMAA: Ennen minké tahansa generaattorin sisékatsastusta
katkaise systeemi séhkéverkosta.

VARAOSAT

Meidéan laitteen varaosat ovat alkuperaisia ja korkealaatuisia.
Huonolaatuisten varaosien kayttdminen voi aiheuttaa laitteen
tehokkuuden muuttumisen ja alentaa edellytetyn turvallisuu-

stason.
Me emme ole vastuussa huonolaatuisten varaosien kayttami-

sestéa.
GENERAATTORI

PROG kytkimen painamisella ja vapauttami-
sella laite automaattisesti palautuu alkutoi-
mintoon (VIHREA LED jatkuvasti palaa)

Sen takia ettd tdma systeemi on taysin pysyva, toimi seuraa-

valla tavalla:

¢ Jaksottain ylipaineen avulla puhdista laite kaikista roskista ja
polyistd jotka ovat kertyneet sen sisalld. Sdhkdvaraosien
vioittumisen estamiseksi ei saa suunnata ylipaineilman virtaa

4) Nyt saa maarata mitka tahansa parametrit tai sdataa uusi
ohjelm

suoraan niihin.

¢ Toimita jaksottaisia katsastuksia kuluneiden kaapelien ja
ylikuumenemista aiheuttavien I6ysien liitoksien selvillesaami-
seksi.

5) Kytkinta kiertdmalld ohjelmia voidaan selata, kunnes tyhja
ja kayttdamatdn ohjelma 16ytyy.

HUOMAA: Ohjelmajaksoja voidaan luoda asettamalla tyhjé

ohjelma tallennettujen ohjelmien véliin.

1
| Virheiden signaalit

MUISTIINPANTUJEN OHJELMIEN KYTKEMINEN

Hitsauslaite on suojattu verkkosahkon katkoista, katkoista hit-
sausjaksossa ja karkihelan jaahdytysjarjestelman héiridista.

PROG

1) Jatka PROG kytkimen painamista (likimaarin
3 sekuntia), kunnes kuvaruudussa ilmestyy
kirjain Pr ja ohjelman numero

Jos mainituissa on hairi6itd kuvaruudussa ilmestyvat erilaiset
signaalit (E01). N&illa signaaleilla on seuraava merkitys:

EO1: iimestyy kuvaruudussa jos hitsauslaite on kytketty
jaéhdytysjérjestelmaén mutta sen paineenkytkin ei sulje ketjua
hydraulisessa ketjussa ylipaineen puuttumisen vuoksi.
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i Kauko-ohjauslaitteen tyokalut ja
valineet

2 Kauko-ohjausta voidaan kayttda vain 'hitsaustoiminnoissa’' 2
TEMPI ja 4 TEMPI.

Matrix generaattorit on varustettu erilaisilla tyékaluilla ja vali-
neilla, siind luvussa:

CD6/8 manuaalinen kauko-ohjin

TARKEAA: Kun konetta kéytetédan TIG-hitsaukseen on
EHDOTTOMASTI kdytettdvd PSR6-polkimen ja polttimen
(koodi CEA n° 460056) samanaikaiseen kéyttd6n tarkoitettua
pakkausta.

Té&man kauko-ohjimen avulla saa etéisyydeltd mitata hitsau-
svirran voima. Kuvaruudussa ilmestyy hitsauslaitteessa edel-
lasdédetty hitsausvirran maksimaalinen voima. Kaukosaati-
mella voidaan s&ataa hitsausjannitettd vahimmaisarvosta
kyseiseen arvoon (ks. kappaleesta Erikoistoiminnot kohta "Hit-
sausparametrien vahimmais- ja enimmaisarvojen muuttami-
nen”). Kaanné karkihelan sa&ténappulaa maksimaalisen
paésyvirran muuttamiseksi.

PSR6 alustan kytkin

Alustan kytkin voi toimia karkihelan nappulan ja hitsausvirran
sdatamisnappulan asemesta. Polkimella voidaan s&ataa hit-
sausjannitetta vahimmaisarvosta kyseiseen arvoon (ks. kappa-
leesta Erikoistoiminnot kohta "Hitsausparametrien vahimmais-
ja enimmaisarvojen muuttaminen”). K&anna hitsauslaitteen
saatdénappulaa maksimaalisen paasyvirran muuttamiseksi.

HUOMAA: Polkimen kéyttdmiseksi asianmukaisella tavalla on
‘hitsaustoiminto' asetettava kohtaan 2 TEMPI ja hitsauspara-
metrit Tempo SLOPE UP kohtaan 0 sek., Tempo SLOPE
DOWN kohtaan 0 sek., LAHTOJANNITE kohtaan 5A ja LOP-
PUJANNITE kohtaan 5A.

lima- tai vesijadhdytettava karkihela ylés/alas pain
Kérkihelan ylds/alas kytkin voi toimia laitten etuseinélld olevan
sahkdvoiman sdatdnappulan asemesta. Painamalla painikkeita
(+) ja (-), polttimella voidaan liséksi selata tallennettuja ohjel-
mia.

Kytkinta kiertdmalla ohjelmia voidaan selata, kunnes tyhja ja
kayttdmaton ohjelma 16ytyy.

HUOMAA: Ohjelmajaksoja voidaan luoda asettamalla tyhjé
ohjelma tallennettujen ohjelmien véliin.

HUOMAA: Hitsauksen aikana kuvaruudussa nédkyvéa suuruus
ndyttdd virran pddsysuuruuden ohjelmoinnin kaikilla tyypilla.
Elektroninen ohjain on varustettu ohjelmoinnin identifioinnin
laitteella mik& antaa mahdollisuuden tuntea hitsauslaitteeseen
liitetty ohjainlaite ja toimia vastaavasti. Ohjelmoinnin identi-
fioinnin laitteen oikean toiminnan turvaamiseksi (hitsauslaitteen
ollessaan kytkettyna) liita tarvittava véline vastaavaan liittimeen
ja ON/OFF kytkimen avulla k&ynnista hitsauslaite.

HUOMAA: Séilyttdd muistiin tai avata ohjelmia kauko-
ohjinten ollessaan kytkettyiné ei ole mahdollista (ellei polt-
timessa ole UP/DOWN -painikkeita).

Jos hitsauskone oli tdtd ennen sadéddetty automaattihitsaukseen
ja (itseidentifioinnin prosessin aikana) on kytketty kauko-ohjau-
slaite, hitsauskone automaattisesti palaa manuaalisen hitsauk-
sen jaksoon.

i Virheiden selvillesaaminen ja
niiden korjaaminen

Useimmissa tapauksissa hairididen syyna on syé6ttdjohto.
Laitteen vaurioitumisen tapauksessa toimi seuraavalla
tavalla:
1) Tarkasta syéttojénnitteen suuruus.
2) Tarkasta onko sy6ttokaapeli kunnolla liitetty kontaktipisto-
kkeeseen ja sy6ttokytkimeen.
3) Tarkasta sy6ttosulakkeen kontakti ja kunto.
4) Tarkasta eivatko ole vioittuneet seuraavat varaosat:
® Laitteen verkkokytkin

e seindpistorasia

e generaattorin kytkin
HUOMAA: Ottaen VAROITUSon ettd generaattorin korjaami-
seen tarvitaan ammattitaitoa ja kokemusta, sen vaurioitumisen
tapauksessa suosittelemme ottamaan yhteyttd ammattitaitoi-
seen huoltajaan tai meidén teknillisen huollon edustustoon.

i Kannen kokoaminen ja
purkaminen

Toimi seuraavasti:
1) Kierrd irti kaksi pulttia joilla on kiinnitetty kahva.

2) Ota pois kahva vetaen sita taaksepain.

e

3) Ota pois suojinkansi ja kierra irti kolme pulttia joilla on kiin-
nitetty kansi.

4) Molemmilla késilla siirra kansi eteenpain.
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5) Molemmilla ké&silla ota kansa pois.

Kannen kokoomiseksi toimi painvastaisessa jérjestyksessa.

i Hitsauslaitteen kokoaminen ja
purkaminen

¢ Kierra 4 pulttia joilla on kiinnitetty etu- ja takapanelit.

e Ota pois ohjainnappulat.

¢ Poista ohjimon liitokset elektronisesta ohjauslaitteesta.

e Kierrd irti pienet tukivaraosat.

e Ota pois tukivaraosista elektroninen ohjauslaite.

e Uuden elektronisen ohjauslaitteen asentamiseksi toimi péin-
vastaisessa jarjestyksessa.

1
| Erikoistoimintoa

I MATRIX 250 AC/DC-laite mahdollistaa tiettyjen hitsauspara-

metrien muuttamisen ja siksi se on kokeneemmalle hitsaajalle

monipuolinen hitsauslaite.

Hitsauslaitteessa on kaksi erikoistoimintoa:

e Parametrien vdhimmais- ja enimmaisarvojen muuttaminen;

e Erikoisparametrien aktivointi (toimii vain HF-sytytyksella
varustetussa TIG-'hitsausprosessissa').

HITSAUSPARAMETRIEN VAHIMMAIS- JA
ENIMMAISARVOJEN MUUTTAMINEN

1) Hitsauslaitteen ollessa pois paélta, paina ja
pida painettuna SET-painiketta

>

o VAHIMMAISJANNITTEEN kaukos&adét (vahimmaisasetu-
sarvo 5 - 250A)

PULSE

11 Ip
.’ ol.u-\O
i’ lﬁ%i-lﬁl ",

HUOMAA: Jos véhimmaéisasetusarvo (VAHIMMAISJANNIT-
TEEN kaukosééddét) on suurempi tai yhtésuuri kuin hitsauksen
PAAJANNITE I1, on hitsausarvo joka tapauksessa hitsauksen
PAAJANNITE I, riippumatta siitd onko asetus valittu kauko-
s&adolla vai ei.

e SL.OPE DOWN aika (Enimmaisasetusarvo 8,00 - 15,0 sek)
PULSE
T
s ML
i]l./ E Ib J \OII '
-0 CYCLE é ko=

e KAASU JALKEEN (POST-GAS) aika (Enimmaisasetusarvo
10,0 - 25,0 sek)

I PUL|SE
p
’. °
AL J‘lmlJLl".\. i
-oj CYCLE : 1 -

4) Jatka SET nappulan painamista noin 1
sekunnin ajan parametrien mééarayksen jak-
son lopettamiseksi

>

5) Asetetut arvot ovat kaytettavissa ja hitsaus voidaan aloit-
taa.

ERIKOISPARAMETRIEN AKTIVOINTI

Erikoisparametrien aktivointi toimii vain HF-sytytyksella varu-
stetussa TIG-'hitsausprosessissa’' ja se on suoritettava seuraa-
valla tavalla:

2) Kaynnista hitsauslaite kdantaen paakytkin | asentoon

3) Painamalla kerta toisensa jélkeen SET-pai-
niketta voidaan muuttaa seuraavien hitsau-
sparametrien enimmaisarvoja:

>

e ESIKAASU (PRE-GAS) aika (Enimmaéisasetusarvo 1,00 -
2,50 sek)

" PULISE
p
ro L
AR
' I CYCLE : LY

e SLOPE UP aika (Enimmaéisasetusarvo 5,00 - 10,0 sek)

I PULISE
p
r® ®
i],./ LEJ-II?)!JLI-\.\.].'
e CYCLE e -

PROG

O

1) Hitsauslaitteen ollessa pois paéaltd, paina ja
pida painettuna PROG-painiketta

2) Kaynnista hitsauslaite kdantaen paékytkin | asentoon

3) Kierra 'hitsausparametrien digitaalista saaté/
valintakytkintd' (kohta 4 kuva B) kunnes
naytolle iimestyy SPE.

PROG

4) Vahvista painamalla PROG-painiketta.

Aktivoidut hitsausparametrit ovat seuraavat:

o SYTYTYSJANNITE (5 + 250 A)

HOT
r START
ARC
FORCE
.\

HUOMAA:
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o SYTYTYSAIKA (sé&dettdvissa vain TIG AC-toiminnossa
0,01 -0,99 sekuntiin).

HUOMAA: Kyseisten parametrien liian alhainen arvo voi

aiheuttaa sytytyksen epdonnistumisen.

e TIG HF 2T -LAHTOJANNITE (5 + 250 A)
PULSE

£ L,
i B Ny

e TIG HF 2T -LOPPUJANNITE (5 + 250 A)
PULSE

AL
a BT

HUOMAA: Erikoishitsausparametrien aktivointi on suori-
tettava ainoastaan valtuutetun CEA-teknikkojen koulutta-

man henkilékunnan toimesta.

141



N | NORsK

’:I Innledning

142
’:I Beskrivelse 142
’:I Tekniske data 143
’:I Bruksomrader (IEC 60974-1) 143
’:I Loftemetoder av anlegget 143
’:I Apning av emballasjen 143
’:I Installasjon 143
’:I Kopling til elnettet 143
’:I Bruksforskrifter 144
’:I Tilkopling sveisekabler 144
’:I Sveise- parametrer 146
’: Vedlikehold 152
’:I Feilmelding 152
’:I Fjernstyringer og tilbehgr 152
’:I Feil og fierning av dem 153
’:I Montering og démontering av lokket 153
’:I Utskifting av elektroniskkort 154
’:I Spesialfunksjonene 154
’:I Regulering av det elektroniske kortet 171
’:I Elektriske skjema 172
’:I Tegnforklaring av elektrisk skiema 176
’:I Fargforklaring 176

’:I Tegnforklaring av de grafiske symbolene
pa merkeplaten 177

’:I Tegnforklaring av de grafiske symbolene
pa maskinen 179
’: Reservedelliste 180-186
’:I Bestilling av reservedeler 186

1
| Innledning

Vi takker deg for at du valgte et av vare produkter. For & oppna
best mulig prestasjoner og for & kunne garantere at delene har
lengst mulig levetid, er det viktig & lese og a folge neye denne
bruksanvisningen og sikkerhetsforskriftene i vedlagt hefte.
Det er i kundens interesse at vedlikehold og, nér det viser seg
a veere ngdvendig, reparasjon av apparatet utferes ved vare
serviceverksteder da disse har riktig utstyr og oppleert perso-
nell. Alle vare apparater og maskiner blir konstant videreutvi-
klet. Av denne grunn forbeholder vi oss retten til & modifisere
bade apparatene/maskinene og utstyret som falger med.

1
| Beskrivelse

TIG-generatoren med hayfrekvensladning MATRIX 250 AC/
DC er et resultat av den mest moderne inverter-teknologien,
og er utstyrt med en komplett og nyutviklet digital kontroll for
alle slags sveiseparametre.

Generatoren MATRIX 250 AC/DC, som er avansert teknolo-
gisk sett, er robust og enkel & bruke. Ved likestrgm er det mulig
a TIG-sveise rustfritt stal, kobberstal, kobber og legeringer av
disse, aluminium og legeringer av disse, og generatoren garan-
terer utmerkede ytelser ved MMA-sveising med alle slags
elektroder.

EGENSKAPER

¢ Digital kontroll av alle sveiseparametrene;

¢ Seriepulsering som er integrert i systemet med mulighet for &
legge inn funksjonen EASY PULSE;

e Utmerkede resultater ved TIG-sveising;

Tenning av TIG-buen ved hgy frekvens, alltid presis og effek-

tiv selv fra lange distanser;

Funksjonen "Energy Saving" som setter i gang generatorens

ventilasjon og brennerens kjgler bare nér det er nedvendig;

¢ Automatisk kompensasjon i nettspenningen +15% - 20%;

e Utmerkede resultater ved MMA-sveising med alle slags elek-

troder;

Enkel & bruke;

Redusert energiforbruk;

Mulighet for & lagre personlig tilpassede sveiseprogrammer;

Redusert elektromagnetisk forstyrrelse pa grunn av at hgy-

frekvensen bare brukes under fasen for tenning av buen;

Bruk av den spesielle TIG-brenneren gjer det mulig & fiernre-

gulere sveisestrammen direkte fra brenneren;

Termostatisk beskyttelse mot overoppheting;

Moderne og kompakt design;

Baerestrukturen er i metall og de fremre panelene i statsikker

plast;

Styrefunksjonene er beskyttet mot slag;

¢ Kraftig handtak som sitter fast i rammen;

¢ Frontpanelet er boyd og kan lett sees fra alle vinkler, noe

som gjer det enkelt & lese og regulere parametrene;

Generatoren er liten og lett, noe som gjer den enkel & trans-

portere;

Takket vaere beskyttelsesfaktoren IP 23 og at de elektriske

delene er beskyttet mot stav, pa grunn av det nye "tunnelfor-

mede" ventilasjonssystemet, kan generatoren brukes under

de vanskeligste arbeidsforhold.
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1
| Tekniske data

1
| Installasjon

De generelle tekniske egenskapene for anlegget finnes i tabell
1.

Tabell 1

MATRIX 250 AC/DC
Modell

TIG | ELEKTRODE
Trefases mating 50/60 Hz \" 400
Reguleringsfelt A 5+250
Installasjonsstyrke kVA 7
Sekundaer tomgangsspenning \Y 95
Anvendelig strem ved 100% A | 170 160
Anvendelig strom ved 60% A | 200 200
Anvendelig strom ved 35% A | 250 250
Isolasjonsklasse H
Beskyttelsesklasse IP 23
Dimensjoner (1010 mm 560-425-220
Vekt kg 33

1
____| Bruksomréader (IEC 60974-1)

Bruken av en sveisemaskin er aldri jevn da sveising inkluderer
bade arbeidsfaser (sveising) og hvilefaser (tilrettelegging av
sveisestykket, skifting av trad, sliping, osv.). Sveisemaskinen er
laget for en maksimal nominell spenning pa | 2, under helt sikre
forhold, for en arbeidsperiode pa 35% i forhold til totalt peri-
ode. Med dagens sikkerhetsforskrifter er 10 min. satt som
totalperiode. Som arbeidssyklus regnes 35% av ovennevnte
periode. Utover denne arbeidssyklusen vil et termisk vern mot
overoppheting av maskinens indre deler, utlgses. Nar varme-
beskyttelsen utlgses, vises dette pd mangverpanelets display
med den blinkende teksten: "t° C".. Etter noen minutter nullstil-
les vernet automatisk og sveiseapparatet er pa ny klar til bruk.
Ikke sveis hvis det regner. Generatoren er konstruert i henhold
til beskyttelsesklasse IP 23.

1
| Loftemetoder av anlegget

Lofte anlegget opp fra gulvet, etter at den er omslynget av lof-
teslynger, stabilt og sikkert ved & slynge den inn nedenfra.
Sveisemaskinen er utstyrt med et robust handtak, innlemmet i
rammen, som bare skal benyttes for manuell transport av mas-
kinen.

MERKNAD: Disse lofte- og transportanordningene er i sam-
svar med forskriftene i europeiske standarder. Ikke bruk andre
anordninger som midler for lofting og/eller transport.

1

| Apning av emballasjen

Anlegget bestar hovedsakelig av:

e Sveiseenhet MATRIX 250 AC/DC;

¢ TIG-brenneren (ekstrautstyr);

¢ Kjolekretsens (HR26) (ekstrautstyr);

e Vogn for transport CT20 (ekstrautstyr).

Utfere falgende inngrep ved mottak av anlegget:

e Ta sveisegeneratoren og alle de respektive delene ut fra de
respektive emballasjene;

e Kontrollere at sveiseanlegget er i god stand. Skulle dette
ikke veere tilfelle, si i fra til selgeren/forhandleren;

¢ Kontrollere at alle luftgitterene er &pne og at det ikke finnes
gjenstander som hindrer korrekt passering av luft.

Stedet hvor apparatet skal installeres, ma velges ngye for &

garantere storst mulig sikkerhet og best mulig bruk.

Brukeren er ansvarlig for installasjon og bruk av apparatet, i

samsvar med fabrikantens veiledning i denne handboken.

For du installerer sveisemaskinen, ta i betraktning eventuelle

problem av elektromagnetisk art som kan oppsta pa arbeids-

omradet. Vi frardder spesielt at apparatet installeres i naerheten

av:

e signalerings-, kontroll- og telefonkabler;

¢ sendere og mottakere for radio og fiernsyn;

¢ datamaskiner og instrumenter som brukes til utmaling og
kontroll;

e verneinstrumenter.

Personer med pacemaker, hereapparat eller liknende apparat,

ma konsultere lege fer de naermer seg maskinen nér den er i

bruk. Lokalet hvor maskinen skal installeres, m& ha samme

sikringsgrad som ytterkassen - i vart tilfelle IP 23 (publikasjon

IEC 60529). Sveisemaskinen er avkjelt ved hjelp av forsert luft-

sirkulering og ma derfor plasseres slik at luften lett kan blases

inn i maskinen og ut igjen gjennom &pningen i ytterkassen.

1
| Kopling til elnettet

For maskinen koples til elnettet, kontroller at alle opplys-
ningene pa merkeplaten stemmer overens med spennin-
gen og frekvensen for hovednettet, og at linjebryteren pa
sveisemaskinen star p4 "0". Sveiseapparatet skal kun
koples til det industrielle elnettet og ikke til det offentlige
fordelingsnettet.

EL-tilkoblingen ma foretas ved hjelp av kontakten som felger
med sveiseutstyret. Hvis man ma bytte kontakt, gjeres som
folger:

e 3 av tradene fra maskinen til nettet;

¢ den 4, som er GUL/GR@NN, gér til "JORD".

Sett et normalisert stopsel med riktig beereevne pa mate-
kabelen (3-faser+1) og sett en kontakt med sikringer eller
automatisk strembryter i veggen. Jordingsklemmen mé
veere tilkoplet ledningstraden for jording (GUL/GRONN) for
stromlinjen.

Tabell 2 viser ytelsesverdiene for sikringene for senutlgsning
for linjen. De er valgt pa grunnlag av maksimal nominell effekt
for sveisemaskinen og nominell spenning fra hovednettet.

Tabell 2
Modell MATRIX 250 AC/DC
I2 Maks. nominell ved 35% (*) A 250
Installasjonsstyrke kVA 7
Il;l)zginellverdi sikringer senut- A 10
Koplingskabel til elnettet
Lengde m 3
Tverrsnitt mm? 1,5
Sveisekabel mm? 35
(*) Driftsfaktorer

MERKNAD: Eventuelle skjoteledninger til hovednettet ma ha
riktig tverrsnitt og aldri ligge under snittet for matekabelen som
folger med maskinen.
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1
| Bruksforskrifter

STYRE- OG KONTROLLAPPARATER (fig. A)

Pos. 1 Linjebryter. | "O"-stilling er sveisemaskinen slatt av
Pos. 2 Stremforsyningsledning til sveisemaskinen
Pos. 3 Inngangsrer for sveise-gass
Pos. 4 Tilferselskontakt for kjolesystemet.
Pos. 5 Hurtigkopling til positiv polaritet
Pos. 6 Koplingstykke til ekstra betjeningsknapper for TIG-
sveising ( knapp for brenner, fiernstyringspedal, osv)
Pos. 7 Hurtigkopling av TIG-brennerens gassledning
Pos. 8 Hurtigkopling til negativ polaritet
Fig. A

FRONTPANEL (fig. B)

Pos.

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Pos.

1
2

© 00 N O ab

11

Knapp for "sveisemdte": 2-TRINNS, 4-TRINNS,
CYCLE, PUNKTSVEISING

Knapp for "sveiseprosess": TIG AC med HF-paten-
ning, TIG DC med HF-patenning, TIG med "lift"-type
patenning, ELEKTRODE

Digital-skjerm for forhandsdefinering og visualisering
av alle parameterne. Skjermen fungerer ogsa som
digital-amperometer.

Digital regulering/kontroll av alle sveiseparameterne
Valgbryter EASY PULSE, ON PULSE (hurtig), ON
PULSE (langsom).

Knapp SAVE, brukes for lagring av parametre og
sveiseprogram.

Knapp PROG, brukes for & hente parametre og svei-
seprogram.

Red lysemitterende diode for funksjonen POST
GASS

Red lysemitterende diode for funksjonen SLUTT-
STROM

Red lysemitterende diode for funksjonen SLOPE
DOWN

Rad lysemitterende diode for funksjonen TOPP-
STROM (Ip) - i funksjon bare nar PULSE-funksjonen
er slatt pa

Pos. 12 Rad lysemitterende diode for funksjonen PULSE-
RINGSRYTME (f) - i funksjon bare nar PULSE-funk-
sjonen er slatt pa

Rad lysemitterende diode for funksjonen GRUNN-
STROM (Ib) - i funksjon bare nar PULSE-funksjonen
er slatt pa

ROD LYSEMITTERENDE DIODE for funksjonen
STRO@M (12) 2.TRINN - i funksjon bare nar CYCLE-
funksjonen slatt pa

GROYNN LYSEMITTERENDE DIODE for funksjonen
HOVEDSTR@M (I1)

Rad lysemitterende diode for funksjonen SLOPE UP
Rad lysemitterende diode for funksjonen START-
STROM

Rad lysemitterende diode for funksjonen PRE-GASS
Rad kontrollampe for funksjonen ARC FORCE.
Knapp SET, brukes for & velge sveiseparametre.

Red kontrollampe for funksjonen HOT START.
Knapp "Wave", brukes for & velge xxx, sinus, xxx bgl-
gekurve

Knapp "diametren pa elektroden", brukes for & velge
diametren pé elektroden, for presis tenning av buen
Knapp "balance/frekvens", brukes for & velge veksel-
strem balance/frekvens.

Pos. 13

Pos. 14

Pos. 15

Pos. 16
Pos.

18
19
20
21
22

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Pos. 23

Pos. 24

®

MATRIX

1
| Tilkopling sveisekabler

ELEKTRODESVEISING (MMA) (fig. C)

Med maskinen frakoplet nettet skal du kople sveisekablene til
utgangsklemmene (Positiv og Negativ) pa sveisemaskinen, og
til klemmen og sveisekabelen med polariteten som er forutsett
brukt for den elektroden som benyttes (fig. C).

Du skal velge de verdier som er anbefalt av produsenten for
elektrodene. Sveisekablene skal vaere sa korte som mulig, de
skal ligge tett ved hverandre enten helt p& gulvniva eller naer
gulvet.

SVEISESTYKKET

Sveisestykket skal alltid veere tilkoplet jord for & redusere dan-
nelsen av et elektromagnetisk felt. Allikevel skal du kontrollere
noye at jord koplingen av sveisestykket ikke utgjer en risiko for
brukeren eller skader andre elektriske instrumenter

Nar du kopler sveisestykket til jord, er det lurt & lage en direkte
kopling fra stykket til jordingspunktet. | de land der denne
typen kopling ikke er tillatt, skal du kople sveisestykket til jord
ved hjelp av egnete kondensatorer, i henhold til landets for-
skrifter.
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Fig. C

TIG-SVEISING (fig. D)

* Koble gassroret som kommer fra maskinens bakside til
Argon gassflasken og &pne den.

¢ Med avstengt maskin tilkoble jordet kablen til hurtigforbin-
delsen med simbol + (positiv).

¢ Koble jordet tang til stykket man skal sveise i en del fri for

rust, maling, fett, etc.

Med avstengt maskin koble elkablen til skjeerebrennerbryter

med simbol - (negativ).

Koble gassraret fra skjaerebrenneren.

For inn kontaktkobling til skjeerebrennerbryter.

SVEISESTYKKET

Sveisestykket skal alltid veere tilkoplet jord for & redusere dan-
nelsen av et elektromagnetisk felt. Allikevel skal du kontrollere
ngye at jord koplingen av sveisestykket ikke utgjer en risiko for
brukeren eller skader andre elektriske instrumenter

Nar du kopler sveisestykket til jord, er det lurt & lage en direkte
kopling fra stykket til jordingspunktet. | de land der denne
typen kopling ikke er tillatt, skal du kople sveisestykket til jord
ved hjelp av egnete kondensatorer, i henhold til landets for-
skrifter.
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1

| Sveise- parametrer

ADVARSEL: parametrene som vises pa skjermen i tegnin-
gene er bare for demonstrasjon.

GJENOPPRETTELSE AV FABRIKKINNSTILLINGENE

For & gjenopprette fabrikkinnstillingene, utfer falgende arbeid:
1) Med sveiseren avskrudd, trykk og hold nede knappene
*sveisemodus” (Pos. 1, Fig. B) og "fremgangsméte svei-
sing” (Pos. 2, Fig. B).

Start opp sveiseapparatet ved a vri bryteren til posisjon 1.
Etter noen sekunder, hvor displayet er slukket, kommer den
forhandsinnstilte stremverdien opp (80A).

ADVARSEL: Gjenopprettingen av fabrikkinnstillingene fjerner
alle sveiseprogram som tidligere er lagret.

2)
3)

VISUALISERING AV PROGRAMVARE-VERSJONEN

MATRIX 250 AC/DC er utstyrt med digital styring med en pro-

gramvare som er programmert fra fabrikken.

Denne programvaren blir stadig videreutviklet og forbedret.
Programvaren identifiseres av et spesielt nummer som kan
visualiseres pa skjermen pa felgende mate:

I PULISE

p

’ o
i L T T Ny
-.I CYCLE <—£ l -

e HOVEDSTR®M for sveising I1 (5 + 250 A)

>)

4) For & ga ut av defineringsfasen av sveisepa-
rametrene, trykkes tasten SET ned i ca. 1

sekund.
PULSE
14 IE
’
i LT Ny
-oI cvCLE =& 1 .

e DEN GRONNE LYSEMITTERENDE DIODEN I1 er tent

5) Fra dette gyeblikk er det mulig & utfere sveisingen.

1) Med sveiseren avskrudd, trykk og hold tas-
ten SAVE nede

SAVE

6) Mens sveisingen pagar vil man kunne se pa
skjermen den aktuelle strammen som blir
brukt.

2) Sett i gang sveisemaskinen ved & skru linjebryteren i stil-
ling |

AC - DC TIG-SVEISING

3) Den installerte programvaretypen blir visuali-
sert pa skjermen i noen sekunder (f.eks.
b.01

1) Sett i gang sveisemaskinen ved & skru linjebryteren i stil-
ling |

2) Trykk pa knappen "sveiseprosess" og velg:

ELEKTRODESVEISING (MMA)

1) Sett i gang sveisemaskinen ved a skru linjebryteren i stil-
ling |

2) Trykk pa knappen "sveiseprosess" og deretter velg:

® = AC

. HF|
P é gg ¢ ELEKTRODE for sveising av basiselektroder
oL= med automatiske "arc force"- og "hot start"-

@ mekanismer.

3) Dersom man trykker pa knappen SET flere
ganger etter hverandre er det mulig & defi-
nere folgende sveiseparametrer:

>)

HOT
r START
ARC
FORCE
Oy

¢ HOT START (0 + 100): den gir mao. en spisspenning som
forenkler buetenningen for a utforme det perfekte sveise-

O "= Ac
@ =pc
@ IE=pc e TIG "HF AC" for TIG-sveising med veksel-
e = strem med hegyfrekvens-patenning
ELLER
® = AC
O = pe
® I=pC e TIG "HF DC" for TIG-sveising med likestram
e — med heyfrekvens-patenning
ELLER
@ = AcC
® "=pc
O-lWE=Dc o TIG "lift"-type for TIG-sveising med "fift"
o = med likestram uten hayfrekvens

(o)

ADVARSEL: den korrekte patenningen med "lift" utfores ved
a trykke pa knappen pa brenneren forst etter & ha berort styk-
ket som skal sveises med elektroden.

krater
O
r' gTIIRT
ARC
FORCE
~

¢ ARC FORCE (0 + 100): 6kar kraftbdgen i svar svetsning

3) Trykk pa knappen for "sveisemdte" og velg en av de 4 til-
gjengelige valgmulighetene:
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e 2-TRINNS
o Ved & trykke pa knappen fakkel utferer man
sveisesyklusen fra STARTSSTROM for svei-
° = sing (hvis SLOPE UP er startet), mens man
““““ ved & slippe den avslutter sveisingen til
AVSLUTNINGSSTR@M for sveising (hvis
SLOPE DOWN er startet).

ott ° 4-TRINNS o . .

o tt TIG-sveisingen blir gjort pa felgende mate:

® cvcie A) Ved a trykke pa brennerknappen tennes

° = buen og stremmen blir liggende pa START-
verdien

B) Nar brennerknappen slippes opp settes
SLOPE UP i gang (hvis dette finnes) og
strammen stiger til 11-verdi

C) Trykker man pé& brennerknappen vil SLOPE
DOWN settes i gang (hvis dette finnes) og
stremmen stiger til SLUTT-verdi (krater-
ringsstrom)

D) Sveisesyklusen avsluttes nar knappen slip-
pes opp

e CYCLE
Nar denne funksjonen er satt pa, utferes TIG-
sveisingen pa felgende mate:
¢ \ed & trykke pa brennerknappen tennes
buen og stremmen blir liggende pa START-
@ verdien
¢ Nar brennerknappen slippes opp settes
SLOPE UP i gang (hvis dette finnes) og
strommen stiger til HOVED-verdi (I1)
Trykker man pé brennerknappen og slipper
den opp i lopet av mindre enn 1 sekund, vil
sveisestreammen stige til SYKLUS-verdi (12):
Dersom man gjentar denne handlingen er
det mulig & flytte seg utallige ganger mellom
de to stremnivaene (l1, 12)
trykker man pé brennerknappen og holder
den inne (i i mer enn 2 sekunder), settes
SLOPE DOWN i gang (hvis dette finnes) og
strammen stiger til SLUTT-verdi (kraterings-
strom)
nar brennerknappen slippes opp, avsluttes
sveisesyklusen

: ﬁ e PUNKTSVEISING
@ cvciE Gjor det mulig, ndr man trykker pa brennerk-
o = nappen, & utfere punktsveisingen for en pa

forhand programmert tid (i sekunder): Buen
slukker automatisk nar tiden er over.

I PULISE
p
re® .
e M 0 S N
-oj CYCLE -:J 1 =
SLOPE UP tid(0,0 + 5,0 sek)
PULSE
11 |£)
y,
i .J’ llﬁlr-l%l I-I-\i\. i
-oI CYCLE -LJ 1 -

HOVEDSTROM for sveising I1
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: kvadrat bolge 5 + 250 A
blandet belge 5 + 250 A
sinusformet bolge 16 + 176 A
ADVARSEL: kan programmeres bare nar 4-TRINNS- eller
CYCLE-funksjonene er sltt p&d

I PULISE
p
s® .
- L. J'II%IJLI'\."
L0 CYCLE 3 LT

SYKLUSSTRGM I2
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: kvadrat belge 5 = 250 A
blandet balge 5 + 250 A
sinusformet belge 16 + 176 A
ADVARSEL: kan programmeres bare nar CYCLE-funksjonen
er slatt pa

I PULISE

p

ro ‘L
Tl AT
-QI CYCLE : =0=

PULSERINGSRYTME f (0,5 + 500 Hz)

ADVARSEL: kan programmeres bare nar 4-TRINNS- eller
CYCLE-funksjonene er sltt p&

4) Dersom man trykker pa knappen SET flere
ganger etter hverandre er det mulig & defi-
nere falgende sveiseparametrer:

G o

PULSE

11 Ip
./of.LEJ-ll.bl u-\o\.

-'I CYCLE :J 1|-

PREGAS-tid (0,05 + 1 sek)

I PULISE
p
s® .
o LT
..I CYCLE 3 =on

SLOPE-DOWN tid (0,0 + 8,0 sek)

ir’

STARTSTRGM for sveising
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: kvadrat belge 5 + 250 A
blandet belge 5 + 250 A
sinusformet belge 16 + 176 A
ADVARSEL: kan programmeres bare nar 4-TRINNS- eller
CYCLE-funksjonene er slatt pa

CYCLE L—J =o=

PULSE

11 Ip
LI

U CYCLE 3-»' .!-
SLUTTSTRGM for sveising
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: kvadrat belge 5 = 250 A

blandet belge 5 + 250 A

sinusformet belge 16 + 176 A
ADVARSEL: kan programmeres bare nar 4-TRINNS- eller
CYCLE-funksjonene er slatt pa
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PULSE

.,"L J'lb

CYCLE .—J

Al a1l

POST-GAS tid (0,5 + 25 sek)

ADVARSEL: Under POST-GAS tid, POST-GAS dioden
begynner & blinke, den GRONNE LYSEMITTERENDE dioden
I1 er tent.

>

6) Utfar ensket TIG-sveisingen

5) For a ga ut av defineringsfasen av sveisepa-
rametrene trykkes tasten SET ned i ca. 1
sekund

MERKNAD: Dersom den GRONNE LYSEMITTE-
RENDE DIODEN I1 lyser hele tiden under sveise-
prosessen vil man kunne avlese pa skjermen
stromverdien som blir brukt under sveisingen.

MERKNAD: Pulserende TIG under sveising (i
modus EASY PULSE, ON PULSE raskt og sakte)
viser displayet i 1 sekund malt verdi av TOPP-
STROM lp og i 1 sekund mélt verdi av BASIS-
STROM lb.

TIG- SVEI§ING MED PUNKTSVEISINGSFUNKSJONEN
SLATTP.

1) Sett i gang sveisemaskinen ved & skru linjebryteren i stil-

ling |

e it

et

oce  2) Trykk p& knappen "sveisemate" og deretter
o E velg funksjonen PUNKTSVEISING

3) Trykk pad SET-knappen inntil den tilsvarende
lysemitterende dioden begynner & blinke

Og..
Telols

O

4) Programmer gnsket TID FOR PUNKTSVEI-
SING (0,5 + 10 sek) ved & skru pa knotten

5) Det er nd mulig & fortsette pd samme méte som ved en
normal TIG-sveising, ved & programmere de forskjellige
parametrene som forklart i fremgangsméten for TIG-
SVEISING

TIG-PUNKTSVEISING
MATRIX 250 AC/DC gjer det mulig & utfare en TIG-punktsvei-
sing i 3 modaliteter:
e Hurtig ON-PULSE (TIG DC)
TIG-punktsveising med manuell programmering av sveise-
parametrene;
e Langsom ON-PULSE (TIG AC - DC)
TIG-punktsveising med manuell programmering av sveise-
parametrene;

e EASY PULSE (TIG DC)
TIG-punktsveising med synergetisk programmering av svei-
separametrene.
MERKNAD: pulseringen blir automatisk avbrutt sé lenge
START- og SLUTT-strammen varer.

1) Sett i gang sveisemaskinen ved & skru linjebryteren i stil-
ling |

Hurtig ON-PULSE (TIG DC)

2A)Trykk ned "pulsering"-knappen inntil man ser
at den gnskete funksjonen er slatt pa (den
ON PULSE dioden I1 er tent)

EASY
puse @ @
OoN

puse O

3) Dersom man trykker p& knappen SET flere
ganger etter hverandre er det mulig a defi-
nere fglgende pulseringsparametrer:

>)

PULSE

i’ !:CFE.J

TOPPSTROM Ip (5 + 250A)

\.ol'

PULSE

[Tnd “—' "]

GRUNNSTROM Ib (5 + 250 A)

ha Tl

PULSE

’.
i’ LFJ

PULSERINGSFREKVENS f (0,5 + 500 Hz)

\.o-l'

Langsom ON-PULSE (TIG AC - DC)

2B)Trykk ned "pulsering"-knappen inntil den til-
svarende lysemitterende dioden begynner &
blinke

EASY
Pulse @ @
fise O

3B)Dersom man trykker pa knappen SET flere
ganger etter hverandre er det mulig & defi-
nere folgende sveiseparametrer:

>)

PULSE

AL

A

TOPPSTROM Ip
TIGDC: 5+ 250 A
TIGAC: 5+250A
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PULSE

.,"L J'lb

CYCLE .J

e
Al 1.
GRUNNSTRZM Ib
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: kvadrat belge 5 + 250 A
blandet bolge 5 + 250 A
sinusformet bolge 16 + 176 A

PULSE

.,"L J'lb

!I CYCLE .J
TOPPTID tp

TIG DC:0,01 + 0,99 sek
TIG AC:0,10 = 0,99 sek

\.o-l|

PULSE

.,"L J'lb

CYCLE .J

\.o-l|

A

GRUNNSTROMTID tb
TIG DC:0,01 + 0,99 sek
TIG AC:0,10 + 0,99 sek

MERKNAD: nar EASY PULSE-funksjonen er
slatt pd, far man synergetisk de andre parame-
trenes verdier (Ib, f).

EASY
PULSE .

fllse O

For & ga ut av defineringsfasen av sveiseparame-

@ trene, trykkes tasten SET ned i ca. 1 sekund

4) Utfor onsket TIG PUNKTSVEISINGEN

MERKNAD: Under sveiseprosessen vil bade den
GRONNE I1 og den RODE Ip lysemitterende dio-
den lyse hele tiden og stromverdien som brukes
til sveisingen vil kunne avileses pa skjermen

Tf&G-PUNKTSVEISING MED CYCLE-FUNSKJONEN SLATT
P,

Med denne funksjonen er det mulig & sveise i 2 forskjellige
punktsveisestram-trinn (11, 12).

Ogsa i dette tilfelle er det mulig & utfere sveisingen bade i ON
PULSE- og EASY PULSE-modalitet.

Nar CYCLE-funksjonen er slatt pa, er det ogsa ngdvendig &
definere (i tillegg til pulseringsparametrene Ib , Ip , f) TOPP-
STRGMMEN i 2. niva (I2p). De andre pulseringsparametrene i
2. nivd (GRUNNSTR@M l2b og FREKVENS f) oppnar man
synergetisk. FREKVENSEN forblir konstant, mens GRUNN-
STROMMEN i 2. niva (I2b) er proporsjonell med forholdene
mellom stremmene i 1. niva.

ON PULSE / EASY PULSE-MODALITET

1) Sett i gang sveisemaskinen ved & skru linjebryteren i stil-
ling |

e it

[ I

Ocvae  2) Trykk pa knappen for "sveisemate" og velg
------- funksjonen CYCLE

Hurtig ON-PULSE (TIG DC) MODALITET)

EASY
ok @
PULSE o

3A)Trykk ned "pulsering"-knappen inntil man ser
at den gnskete funksjonen er slatt pa (den
ON PULSE dioden I1 er tent)

4A)Trykk pa tasten SET og hold den nede inntil
den GRONNE lysemitterende dioden I1 og
den RQDE lysemitterende dioden Ip blinker;
skru p& den dertil bestemte knotten og regu-
ler TOPPSTREGMMEN i 1° trinn I1p (5 + 250
A).

>

PULSE

g
i’ LFJ

o-“

5A)Trykk pa tasten for SET og hold den nede
inntil den RODE lysemitterende dioden for
TOPPSTRGM l2. trinn I2p (5 + 250 A) begyn-
ner & blinke

PULSE

I‘ |
ir’ }cﬂ IR

| 217
1c

¢ Parameteren justeres ved & skru pa den dertil
bestemte knotten

6A)Trykk pa tasten SET og hold den nede inntil
den RGDE lysemitterende dioden for
GRUNNSTR@M i 1° trinn (5 + 250 A) begyn-
ner & blinke

LI

] il S B |

e Parameteren justeres ved & skru pa den dertil
bestemte knotten

7A)Trykk pa tasten SET og hold den nede inntil
den RODE lysemitterende dioden for PULSE-
RINGSFREKVENS (0,5 + 500 Hz) begynner &
blinke

PULSE

’.
i’ LFJ

\.o-l'
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¢ Parameteren justeres ved & skru p& den dertil
bestemte knotten

¢ Parameteren justeres ved & skru pa den dertil
bestemte knotten

ADVARSEL.: fortsett til punkt 9)

Langsom ON-PULSE (TIG AC - DC) MODALITET)

at den @nskete funksjonen er slatt pa (den

Fie @ @ 3B)Trykk ned "pulsering"-knappen inntil man ser
ON PULSE dioden I1 begynner & blinke)

ON
PULSE o

4B)Trykk pa tasten SET og hold den nede inntil
den GRONNE lysemitterende dioden I1 og
den RADE lysemitterende dioden Ip blinker;
skru p& den dertil bestemte knotten og regu-
ler TOPPSTROMMEN i 1° trinn l1p
TIGDC: 5+250 A
TIG AC: kvadrat belge 5 + 250 A
blandet belge 5 + 250 A
sinusformet bglge 16 + 176 A

>

2
I l_' (M|

PULSE

/'
i’ LFJ [

7B)Trykk pa tasten SET og hold den nede inntil
den RADE lysemitterende dioden for TOPP-
TID tp begynner & blinke
TIG DC: 0,01 + 0,99 sek
TIG AC: 0,10 + 0,99 sek

PULSE

.I./ (Eci-l A J

\.o-l'

e Parameteren justeres ved & skru pa den dertil
bestemte knotten

5B)Trykk pa tasten for SET og hold den nede
inntil den RADE lysemitterende dioden for
TOPPSTR@M 2. trinn I2p begynner & blinke
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: kvadrat belge 5 + 250 A
blandet belge 5 + 250 A
sinusformet bglge 16 + 176 A

PULSE

I'. l
oI./ (Eci-l boJ

\.o-l|

2
I l_' (M|

¢ Parameteren justeres ved & skru pa den dertil
bestemte knotten

6B)Trykk pa tasten SET og hold den nede inntil
den RADE lysemitterende dioden for
GRUNNSTR@M i 1° trinn begynner & blinke
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: kvadrat belge 5 + 250 A
blandet bglge 5 + 250 A
sinusformet belge 16 + 176 A

PULSE

’.
i’ LFJ 1

8B)Trykk pa tasten SET og hold den nede inntil
den RODE lysemitterende dioden for
GRUNNSTROMTID tb begynner a blinke
TIG DC: 0,01 = 0,99 sek
TIG AC: 0,10 =+ 0,99 sek

PULSE

’. l LI'\
i b

\.o-l'

e Parameteren justeres ved & skru pa den dertil
bestemte knotten

ADVARSEL.: fortsett til punkt 9)

EASY PULSE (TIG DC) MODALITET

Ensy 3C)Trykk pa knappen for "pulsering" og hold den
puse @ @ ngde inntil EASY PULSE-funksjonen er slatt
p

PULSE O

4C)Trykk pd tasten SET og hold den nede inntil
den GRONNE lysemitterende dioden I1 og
den RODE lysemitterende dioden Ip blinker;
skru p& den dertil bestemte knotten og regu-
ler TOPPSTRGMMEN i 1° trinn I1p (5 + 250

>

| 21 A).
1cu
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y PULISE
)
’
i J.../' LEJ-IE,! Ju-\'\...li
) CYCLE ® =

ADVARSEL: Nar EASY PULSE-funksjonen er pd, fdr man,
ved & justere TOPPSTROMMEN i 1. trinn (I1p), synergetisk
verdiene for de andre parametrene i 1. trinn (I1b, f)

5B)Trykk pa tasten for SET og hold den nede
inntil den RADE lysemitterende dioden for
TOPPSTROM I2. trinn I2p (5 + 250 A) begyn-

>)

ner & blinke
PULSE
A
’
i r" L.QJ-IM AT
e CYCLE & Le-

| 11
1c

e Parameteren justeres ved 8 skru pa den dertil
bestemte knotten

ADVARSEL: Nar EASY PULSE-funksjonen er pd, far man,
ved & justere TOPPSTROMMEN i 2. trinn (I2p), synergetisk
verdiene for de andre parametrene i 2. trinn (I2b , f).

9) Dersom man skulle gnske & foreta en prove-
sveising, vil den lysemitterende dioden for
den parameteren man har valgt blinke under
praven, og man vil kunne se pa skjermen
parameterverdien som man holder p& a defi-
nere

10) For & g& ut av defineringsfasen av sveisepa-
rametrene, holdes tasten SET nede i mer enn
1 sekund

>

11) Utfor TIG-PUNKTSVEISINGEN med CYCLE-funksjonen

MERKNAD: Under sveiseprosessen vil den
RODE Ip og den GRONNE LYSEMITTERENDE
DIODEN I1 lyse hele tiden, og vil man kunne
avlese pd skjermen stramverdien som brukes

under sveisingen
PULSE
11 Ip
’
i I Ty
) CYCLE & ko=

MERKNAD: Under sveiseprosessen vil den
RODE I2 og den RODE LYSEMITTERENDE DIO-
DEN Ip lyse hele tiden, og vil man kunne avlese
pa skjermen stramverdien som brukes under
sveisingen

-!I CYISLE L—J \..I-!-

TIG AC SVEISING

BOLGEFORMER

MATRIX 250 AC/DC modellene gir deg mulighe-
ten til & velge mellom 3 forskjellige typer bglge-
former:

81

g
Z

(o)

o KVADRAT BOLGE: god stabilitet pa buen;
ideell for alle tykkelser, bade tynne og middels.

ADVARSEL: Ved forhdndsinnstilling og sveising
viser displayet strammens "toppverd;”.

3

=3
2
m

e BLANDET BOQLGE: ideell for tynne tykkelser
og for vertikale sveisearbeid; gker den ter-
miske kontrollen pa buen og varigheten pa
elektroden.

ADVARSEL: Ved forhandsinnstilling og sveising

viser displayet strommens "toppverd;”.

%0

g
z
m

e SINUSFORMET B@QLGE: garanterer en
mykere og roligere bue; ideell for middels tyk-
kelser og hode mot hode-sveisearbeid.

ADVARSEL: | forhdndsinnstilling og under svei-

sing vil displayet vise stremmens "RMS"-verdi.

Qsk O

VALG AV DIAMETER PA ELEKTRODEN
MATRIX 250 AC/DC-modellene gir deg mulighe-
ten til & stille inn diameteren pa elektroden som
blir brukt, for & oppné pé en synergisk méte den
beste strykingskontrollen.

O -

BALANSE OG BOLGEFREKVENS PA SVEISESTROMMEN

o

nm e e BALANSE: ved & gradere pa hovelig mate
elektrodens negative og positive halvbglge, sa

@ okes sveisepenetrasjonen eller rengjeringen
av delens oveflate.

o e

nm o

o FREKVENS: reguler bglgens frekvens for &
oppna buens konsentrasjon og for & redusere
slitasjen pa elektroden.

LAGRING AV DEFINISJONENE

ADVARSEL: for & kunne starte fasen for definisjonenes lag-
ring ma den GRONNE LYSEMITTERENDE DIODEN I1 veere
tent hele tiden

PROG

1) Hold tasten PROG nede (ca. 3 sekunder) inn-
til bokstavene Pr vises pa skjermen
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2) Vri pa knotten for & velge programnummeret
hvor man ensker & lagre definisjonene

2) Vri p& knotten inntil nummeret p& program-
met som man gnsker & hente inn vises pa
skjermen

SAVE 3) Hold tasten SAVE nede inntil bokstavene Sto

vises pa skjermen

4) Na er definisjonene lagret

PROGRAMMERT SVEISING

Na&r programmet er lagret kan operateren bare sveise med ver-

dier som er definert pa forhand og han kan ikke forandre pa
noen av parametrene. For & kunne forandre parametrene er det
nedvendig & ga over til MANUELL sveising.

MANUELL SVEISING
Vil man definere/forandre de valgte parametrene, eller lage et
nytt program, ma man ga fram pa felgende mate:

PROG

1) Hold tasten PROG nede (ca. 3 sekunder) inn-
til det valgte programnummeret begynner &
blinke

Skru knotten mot urviseren inntil 3 sma bin-
destreker vises pa skjermen

PROG  3) Ved & trykke ned og slippe opp tasten PROG

settes maskinen tilbake til den opprinnelige
startfunksjonen (den GRONNE LYSEMITTE-
RENDE DIODEN lyser konstant)

4) Det er nd mulig & definere eller forandre de enkelte para-
metrene, eller lage nye programmer

5) Ved & rotere handtaket er det mulig & bla gjennom pro-
grammene til man finner et som er tomt og ubrukt.

MERKNAD: Det er mulig & skape programsekvenser ved &
legge inn et tomt program mellom de som er memoriserte.

INNHENTING AV LAGRETE PROGRAMMER

PROG

@ 1) Hold tasten PROG nede (circa 3 secondi)

inntil bokstavene Pr vises pa skjermen samti-
y

dig som programnummeret blinker

PROG

O

4) Det er nd mulig & utfere en PROGRAMMERT sveising

8) Trykk ned og slipp opp tasten PROG for &
hente inn det valgte programnummeret

VISUALISERE DE DEFINERTE PARAMETRENE

1) Hent inn det onskete programmet (se "INNHENTING AV
LAGRETE PROGRAMMER")

>)
>

MERKNAD: Dersom de definerte parametrene forandres, gér
man automatisk ut av programmeringen

2) Trykk ned og slipp opp knappen SET for &
visualisere i rekkefalge de definerte parame-
trene

3) Hold tasten SET nede i mer enn ett sekund
for & ga tilbake til det valgte programmet

L
| Vedlikehold

ADVARSEL: For du dpner generatoren, fiern stremtilforselen.

RESERVEDELER

De originale reservedelene er spesielt laget for denne maski-
nen. Bruk av deler som ikke er originale, kan forandre maskin-
prestasjonene og nedsette sikkerheten. Fabrikanten fraskriver
seg ethvert ansvar for skader som grunner i bruk av reservede-
ler som ikke er originale.

GENERATOR

| og med at disse anleggene er statiske, gjer som felger:

¢ Fjerning med trykkluft av urenheter og stev inne i generato-
ren med jevne mellomrom. Rett ikke luftstrammen rett mot
elektriske deler da disse kan skades.

¢ Foreta periodisk kontroll for & se etter slitte kabler og lgs-
nede koplinger som kan forarsake overoppheting av maski-
nen.

1
| Feilmelding

Sveiseapparatet er beskyttet mot eventuelle problemer som
kan oppsta pa elnettet, pa sveisekretsen eller pa brennerens
vannavkjelingskrets. Dersom ett av disse problemene oppstar
vises falgende blinkene tekster (E01) pa displayet; tekstene har
folgende betydning:

EO01: Teksten vises blinkende pa kontrollpanelets skjerm nér
maskinen tilkobles avkjglingsanlegget og nar dennes pressos-
tat ikke lukker kretsen pa grunn av manglende trykk i den
hydrauliske kretsen.

1
| Fiernstyringer og tilbehor

Fjernkontrollene kan brukes kun i 'sveisemodus' 2 TAKTER og
4 TAKTER.

Matrix-generatorene kan utstyres med forskjellige fiernstyrin-
ger og tilbeher, som f.eks.:

152



Manuell fjernstyring CD6/8

VIKTIG: Nar maskinen brukes for & sveise med TIG er det
OBLIGATORISK a bruke kit for simultant bruk av pedal PSR6
og fakkelen (kode CEA no 460056).

Nar denne mangvreringsknappen er aktivert kan man fjernre-
gulere sveisestrammen. Man vil se pa displayet den hgyeste
stremverdien som tidligere er blitt programmert pa brenneren.
Fjernstyringen regulerer strammen for sveising fra minimum til
denne verdien (se avsnitt om Spesialfunksjoner "Endring av
minimum- og maksimumsgrensene for sveiseparametrene”).
For & endre den maksimale ytelsesverdien er det nok & skru pa
reguleringsknotten pa sveiseapparatet.

Pedalstyring PSR6

Nar denne mangvreringsknappen er aktivert kan man fiernre-
gulere sveisestrgmmen. Man vil se pa displayet den hoyeste
stremverdien som tidligere er blitt programmert pa brenneren.
Pedalen regulerer strammen for sveising fra minimum til denne
verdien (se avsnitt om Spesialfunksjoner "Endring av mini-
mum- og maksimumsgrensene for sveiseparametrene”). For &
endre den maksimale ytelsesverdien er det nok & skru pa regu-
leringsknotten pa sveiseapparatet.

MERKNAD: For en korrekt bruk av pedalkontrollen, anbefales
det & stille inn "sveisemodus" 2 TAKTER og & stille inn sveise-
parametrene SLOPE UP TIME pé& 0 sek. og SLOPE DOWN
TIME pé 0 sek., STARTSTROM pé 5A og SLUTTSTROM pa 5A.

Up/down brenner med luftog/eller vannavkjeling

Nar denne mangvreringsknappen er aktivert kan man fiernre-
gulere sveisestrammen. Utenom dette er det ogsa mulig & lese
igiennom de lagrede programmene ved hjelp av 8 trykke pa de
to knappene (+) og (-).

Ved & rotere handtaket er det mulig & bla gjennom program-
mene til man finner et som er tomt og ubrukt.

MERKNAD: Det er mulig & skape programsekvenser ved &
legge inn et tomt program mellom de som er memoriserte.

MERKNAD: Med alle typer kontrollknapper vil den reelle
stremverdien som brukes under sveisingen vises pa skjermen.
Generatorens digitalstyring er utstyrt med en mekanisme som
gjor at den kjenner igjen hvilken styring som blir brukt; dette
innebaerer at den "forstar" hvilken mekanisme som er tilkoplet
og fungerer som falge av dette. For at denne "gjenkjennel-
sesmekanismen" skal fungere korrekt skal man kople (mens
maskinen er slatt av) tilbehgret som skal brukes til koplings-
stykket og deretter sette sveiseapparatet pa ved hjelp av on/
off-bryteren.

MERKNAD: Nar man bruker fijernstyringer er det ikke mulig
4 utfore lagringsoperasjoner og innhente programmer
(bortsett fra brenneren med UP/DOWN-kommandoene).
Hvis man gir en fjernstyrt kommando (og man setter i gang
"gjenkjennelsesmekanismen") mens maskinen utferer pro-
grammert sveising, vil den automatisk bli satt tilbake til manu-
ell sveising.

1
| Feil og fjerning av dem

De aller fleste feil forekommer pa selve elnettet. Skulle det

oppsta feil, ga frem som vist nedenfor:

1) Kontroller nettspenningen.

2) Kontroller at matekabelen er riktig koplet til stapselet og til
strambryteren.

3) Kontroller om sikringene for nettet er gatt eller om de sitter
lost;

4) Kontroller at falgende komponenter fungerer som de skal:
e bryteren for stromtilfersel til maskinen;
* kontakten i veggen;
e sveisemaskinens strombryter.

MERKNAD: | og med at man m4 sitte inne med de riktige tek-
niske kunnskapene for & kunne foreta reparasjoner av genera-
toren, anbefaler vi at du henvender deg til kvalifisert personell
eller til vre servicekontorer for & fa maskinen reparert.

i Montering og démontering av

lokket

Ga fram pa felgende mate:
1) Skru lgs de to skruene som fester handtaket fast til stram-

kilden.

2) Fjern handtaket ved & dra det bakover.

E——

3) Fjern toppdekslet og skru lgs de tre skruene som fester

4

153

lokket.

) Skyv lokket mot framsiden med begge hendene for & fri-
gjere det bakre omradet.




5) Fjern lokket ved & Igfte det opp med begge hendene.

Ved montering av lokket ma en ga fram i motsatt rekkefglge.

1
| Utskifting av elektroniskkort

e Skru lgs de 4 skruene som fester det fremre rackpanelet.

¢ Ta bort reguleringsbryterne.

* Ta de elekriske koplingsstykkene ut av kortet.

e Skru lgs stgttekolonnene.

¢ Fjern det elektroniske kortet ved & lafte det opp fra dets
statte.

¢ For & montere det nye kortet ma en ga fram i motsatt rekke-
folge.

1
| Spesialfunksjonene

MATRIX 250 AC/DC gjer det mulig & endre enkelte sveisepara-

metre, og pa denne maten gjore et sveiseapparat mer allsidig

for en allerede ekspert sveiser.

Spesialfunksjonene som er tilgjengelige for sveiseren er to:

e Endring av parametrenes minimums- og maksimumsgren-
ser;

¢ Aktivering av spesialparametre (gjelder kun for TIG 'sveise-
prosess' med HF elektrode).

ENDRING AV SVEISEPARAMETRENES MINIMUMS- OG
MAKSIMUMSGRENSER

>

2) Sett i gang sveisemaskinen ved & skru linjebryteren i stil-
ling |

>

* PRE-GAS tid (innstillbar maksimalgrense fra 1,00 til 2,50
sek)

1) Med avskrudd sveiser, trykk ned og hold tas-
ten SET nede

3) Ved & trykke SET-knappen ned etter hveran-
dre er det mulig & endre maksimalgrensene til
de fglgende sveiseparametrene:

" PULISE
p
ro .
o LN
= I CYCLE ;—J =ox

e SLOPE UP tid (innstillbar maksimalgrense fra 5,00 til 10,0
sek)

h PULISE
p
r® °
o/ L.J-II%I I-I-\.\. ,
CYléLE LJ 1'.

Al

¢ MINIMUMSSTR@M fjernstyring (minimumsgrense som kan
settes fra 5 til 250A)

PULSE

11 Ip
.’ ol.u-\O
i’ lﬁ%i-lﬁl ",

ADVARSEL: Hvis innstilt minimumsgrense (av fiernstyring for
MINIMUMSSTR@M) er storre eller lik verdien av HOVED-
STROMMEN for sveising I1, vil man uansett sveise til verdien
av HOVEDSTROMMEN for sveising 11, uavhengig av innstillin-
gen som er valgt pa fiernstyringen.

e SLOPE-DOWN tid (innstillbar maksimalgrense fra 8,00 til
15,0 sek)

PULSE

11 Ip
s JLD
ST

Al

e POST-GAS tid (innstillbar maksimalgrense fra 10,0 til 25,0
sek)

PULSE
p

LI Lr\'h

-!I CYCLE .—J

4) For & g ut av defineringsfasen av sveisepa-
rametrene, holdes tasten SET nede i mer enn
1 sekund

>

5) Da er verdiene som er innstilt aktive og det er mulig &
utfare sveisingen.

AKTIVERING AV SPESIALPARAMETRE

Aktiveringen av spesialparametrene gjelder kun for TIG 'svei-
seprosess' med HF elektrode, og méa ufgres pa felgende méte:

PROG

O

1) Med sveiseren avskrudd, trykk ned og hold
nede tasten PROG

2) Sett i gang sveisemaskinen ved & skru linjebryteren i stil-
ling |

(i i
Jr C

3) Vri handtaket 'Regulering/digitalkontroll av
alle sveiseparametre' (pos. 4 fig. B) helt til det
star skrevet SPE pa displayet.

PROG
4) Trykk PROG-tasten for & bekrefte.

De aktive sveiseparametrene er:

e EL EKTRODESTROM (5 + 250 A)

HOT
r START
ARC
FORCE
.\
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e GRUNNINGSTID (kan reguleres kun i TIG AC fra 0,01 til
0,99 sek).
ADVARSEL.: En for lav verdi av disse parametrene kan skade
grunningen.
e STARTSTRGOM I TIG HF 2T (5 + 250 A)
PULSE
T
’
™ LI JLI'\.\. i
e CYCLE & ]. -

e SLUTTSTRG@M I TIG HF 2T (5 + 250 A)
PULSE

AL
a BT

ADVARSEL: Aktiveringen av disse spesialsveiseparame-
trene ma kun utfores av faglzert personale eller opplaerte
CEA-teknikere.
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1
| BBeaeHue

Bnarogapum Bac 3a npnobpeTteHune Hawero npoaykTa. MNMepen
1CMonb3oBaHMEM CBAPOYHOrO annapata Mbl PEKOMEHAyeM
BHMMATENbHO NPOYECTb MHCTPYKLMM U3 3TOr0 PYKOBOACTBA.
[nA nony4eHnAa HaunyyLWwmMx CBapO4HbIX Pe3ynbTaTos 1
[ONrOBEYHOCTMN 3NIEKTPOHHBIX KOMNOHEHTOB, akKypaTHO
crnefynTe UHCTPYKLUMAM NO 3KCNyaTtaumm n TEXHUHECKOMY
06CNy>XNBaHWIO, CoAepXalMMCA B HACTOALLEM PYyKOBOACTBE.
Mbl Tak>xe pekomeHayem nonb3osartento obpalaTbca B Hawu
aBTOPM30BAHHbIE CEPBUC LIEHTPbI AN1A PEMOHTA U
ob6cny>xnsaHuA, NPOBOAMMOro KBanuMULMPOBAHHBLIMU
cneunanuctamun. bnarogapvm Bac 3a npnobpeTeHne Hawero
npopykTa. MNoxanyncrta, NPoYTUTE UHCTPYKLMIO NO
aKcnnyaTaumu nepes ucnons3osaHnem. CobnioaeHvne
WHCTPYKLUMM rapaHTUpPYeT npaBuiibHYO paboTy 1 6onee

,D,J'II/ITeﬂbelﬁ CPOK aKcnnyatauun. MbI TakXxe peKomMmeHayem
Bam obpallatbCcA B aBTOPU3NPOBAHHbIE CEPBUC LIEHTPSI, T.K.
TOJIbKO TaM BaM CMOTyT NOMO4b KBaJ'II/Id)VILl,IApOBaHHbIe
cneunanmncTbl KOTOpPble UMEIOT BCe HeO6XO,lJ,VIMoe
obopynosaHue.

1
____| Onucanue

ABnAACL NNOAOM CaMoW COBPEMEHHOW TEXHONOrUn
NHBEPTOpa, OCHOBAHHOW HA MHBEPTOPHON TEXHOMOMMN Ha
BTU3 (IGBT), reHepaTop Ayrosoi cBapku Bonb(ppamMoBbim
3N1eKTPOAOM B cpefne nHepTHoro rasda (TIG) KoHTakTHoro
3axuranna Bbicoknx YactoT MATRIX 250 AC/DC cHabxeH
KOMMNJIEKCHBIM 1 HOBaTOPCKMM LMGPOBbLIM KOHTPONEM BCEX
napameTpoB CBapKW.

MepenoBon ¢ TEXHONOMMYECKOW TOHKM 3PEHUA, NPOYHbIV U
npocTo B nonb3oBaHun, reHepatop MATRIX 250 AC/DC,
MOCTOAHHOTO U NEPEMEHHOro TokKa npeanaraet BO3MOXHOCTb
NpoV3BOAUTL CBApKy BONbpamMoBbIM 3NIEKTPOAOM B cpeae
nHepTHoro rasa (TIG) HepxaBetoLwen cTanu, yrnepoancTomn
cTanv, Meau 1 ee CrnnasoB, antoMWHUA 1 ero CNiasos, U
rapaHTVMpyeT OnTMMarbHble IKCMyaTaunoHHbIE
XapakTepucTuKn py4Hon ayroson ceapku (MMA), ¢ nobbiv
TWMNOM 3MeKTpoaa.

XAPAKTEPUCTUKU

¢ LincbpoBoi KOHTPOMb BCEX NapaMeTpoB CBapPKW;

e CepuviiHaA Nynbcauua MHTErpupoBaHa B KOHTPOSb C
BO3MOXKHOCTbIO BKITtOYeHnA coyHKuumn EASY PULSE;

e MeaneHnHaa nynbcaumA HWxe 10Hz ¢ BO3MOXHOCTLIO
HEe3aB1CMMOrO PerynmpoBaHnA MaKCMManbHOIO BPEMEHU U
pabo4yero BpemMeHu;

¢ /lcknounTenbHble XapaKTEPUCTUKIN AYrOBOW CBApPKU
BONbhpamMoOBbIM 31IEKTPOAOM B cpeae UHepTHoro rasa (TIG);

e 3axwraHue gyru ¢ Bofb)pamMoBbIM 3N1EKTPOLOM B cpeae
nHepTHoro rasa (TIG) ¢ BbicOkOW 4acToTOW, Bce 6onee
TO4YHOE 1 3ahheKTMBHOE, AaxKe C AanbHUX PacCTOAHWN;

e OyHkUMA “Energy Saving’; akTnBupytoLwana BEHTUIALMIO
reHepaTopa 1 Ox/1aXAeHNe CBapO4HON ropesiku TOMbKO npu
HeobxoauMoCTH;

e ABTOMAaTMyecKasa KOMMeHcauma Hanps>xenna cetn +15% -
20%;

* VnyylweHHble XapaKTEPUCTUKIN PYHHOWN AYroBOM CBApKKX
MMA ¢ KaxxabIM TMNOM 3NEKTPOAA;

e [lpocToTa B NONb30BaHWK;

e CHWXKeEHHOe aneKTponoTpebneHue;

e BO3MOXHOCTb 3anOMUHaHNA NEPCOHANM3NPOBAaHHbIX
nporpaMm CBapKu;

e CHWMXeHMe 31eEKTPOMarHMTHbIX HapyLeHun narogapAa
HanMuMIo BbICOKOW YaCcTOThl TOMBbKO B (ha3e 3axXunraHvA
ayru,

¢ [pyMeHeHne cneumnanbHbIX CBapoYHbIX ropenok TIG
NoO3BONAET AUCTAHLUMOHHYIO PETYNMPOBKY 3NIEKTPUYECKOTO
TOKa CBapKW HEMOCPEACTBEHHO OT rOpesnku;

e TepmocTaTnyeckana 3awmrta NpoTUB U36bITOYHbIX
Temneparyp;

® [/lHHOBALMOHHbIN 1 KOMMNAKTHbIA BHELLHWUA BUA;

e Hecywan cTpyKTypa n3 metanna ¢ opoHTanbHbIMM
naHenAMn U3 NPOTMBOYAAPHON NNacTMaccehl;

e KomaHabl ynpaBneHvA 3almweHbl MPOTUB CIyYanHbiX
yAapos;

e HapexxHaA pydka AnAa NepeHOCKU BCTPOEHHadA B
KOHCTPYKLMIO;

e DpoHTanbHaA NaHenb UMEET HaKJIOH C OBLUMPHOM 30HON
BUAMMOCTU C NO6Oro yrna HaknoHa Ana ynpoLeHHOro
CUYUTBIBAHUA W PEryNIMPOBKY NapamMeTpoB;

¢ YMeHbLUEHHbIE pa3mMepbl U BEC AJ1A YNPOLLEHHOMN
TpaHcrnopTabenbHOCTY;
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e CteneHb 3awmThbl IP 23 1 3N1EeKTPOHHbIE YacTu 3allmLLEHbI
OT Mbin 6narogapA MHHOBALUMOHHOW CMCTEME BEHTUNALMN
“TyHHenem” no3BoMAKT €ro NpumeHeHne B Hanbonee
TAXeESbIX YyCNoBMAX pabovein 06CTaHOBKMN.

1
| TexHU4yeckue AaHHble

TexHuyeckune gaHHble cBefeHbl B Tabnuuy 1.

Tabnuua 1

MATRIX 250 AC/DC
Mopenb

TIG | QNEKTPO
;’g/egx(;iﬁ:Hoe 3neKTponuTaHue v 400
Mone Hanapkn A 5+ 250
YcTaHoBfIEHHAA MOLLHOCTb kVA 7
HanpaxeHue xonocToro xoaa \Y 95
Tok pesku npum MB100% A | 170 160
Tok pe3sku npu B 60% A | 200 200
Tok pe3ku npu NB 35% A | 250 250
Knacc nsonAauumm H
Knacc sawmthbl IP 23
Pasmepel )0 (O mm 560-425-220
Bec kg 33

JKcnnyaTaunMoHHble orpaHu4eHunA
(IEC 60974-1)

CBapoyHaA MalinHa XxapakTepusyeTca NpepbiBUCTbIM TUMOM
Nonb30BaHuUA, MOCKONbKY 06bI4MHO OHa paboTaeT nepuogamu:
achdekTuBHaA paboTa (cBapkKa) n nepuoabl NpocTon
(ycTaHOBKa geTanein, 3ameHa nposoAa, onepauuu no
wnndoBaHnio, 1 T.N.). 3Ta cBapoYHaA MallvMHa AoBefeHa [0
pa3mepoB A71A NoAayn MakCUManbHOro HOMUHAaIbHOro
3/1EKTPUYECKOro ToKa |2, B nonHon 6e3onacHocTH, Ha pabouuia
nepuop 35% No OTHOLLEHMIO K 06LLEMY BPEMEHW NONb30BaHNA
eto. [lencTayowmMe HOPMbI yCTaHaBNuBakoT B 10 MUHYT BpeMmA
obLlero nonb30BaHNA MalmHoW. 3a paboumin UmMKn
npuHumaeTcA 35% oT aToro nHTepsana. MNMpesbiwasn
LONYyCTUMBIA pabo4unii Uukn, cpabaTtbiBaeT TEMNoBaA 3almTa,
3almaollan BHyTPEHHNE KOMMOHEHTbI CBAPOYHOW MalUMHbI
OT onacHbIX NeperpeBaHnin. BmellaTenscTBoO Tenno3awmrhbl
yKa3bIBaeTCA MUraHNeM Ha AUCnnee naHenu ynpasnieHvA
Hagnucy “t° C’2 Mo ucTeyeHMn HeCKONbKMX MUHYT TennoBasn
3alimTa BOCCTaHaBNMMBaeTCA aBTOMaTUYECKH, 1 CBapo4HaA
MalluHa BHOBb rOTOBa K paboTe. OTOT reHepaTop CO34aH B
COOTBETCTBUM CO CTEMNEeHbIo 3awmThl IP 23.

1
| Cnocobbl NOAHATUA YCTAaHOBKM

MoagHumariTe annapar ¢ 3eMnu, NpeaBapuTENbHO HAAEXHO U
6e30MacHO 3axBaTuB €ro NOAbEMHBLIMU PEMHAMU CHUSY.
CBapoyHaA MalinHa cHabXXeHa MPOYHON PYYKOW,
BCTaB/IEHHOW B HECYLLYIO pamy, KOTOpanA CIy>XuT
UCKINIOYNTENBHO AN1A PYyYHOW TPaHCNOPTUPOBKY CBApOYHOM
MaLUWHbI.

NMPUMEYAHWUE: O7u ycTporicTBa AnA nogbema v
rnepemeLLeHns COOTBETCTBYIOT €BPOMNENCKUM cTaHaapTam.
He vucnons3oBarte Apyrve ycTpoyicTBa B Ka4ecTBe CPeAcTB
A71A noAbemMa 1 nepemMeLLeHus.

1
| OTKpbITUE YyNakoBKU

BCKprTVIe ynakoBKW BKJlOHaeT B cebn cnepyowine NyHKTbI:
e CapoyHbin annapat MATRIX 250 AC/DC;
e CBapoyHble ropenku TIG (no cneunanbHOMy 3akasy);

* YCTpONCTBO oxnaxaeHuA ceapodHom ropenkn (HR26) (no
creunansHOMy 3akasy);

e TpaHcnopTupoBoyHana Tenexka CT20 (AoNONHUTENBHO).

M3BneyeHre NCTOYHUKA U yaaneHne KOMMOHEHTOB YNakoBKU:

¢ BbIHYTb reHepaTop CBapKu 1 BCe COOTBETCTBYIOLLNE
A0NoJSIHUTENbHble NPUHaANEe>XXHOCTU-KOMMOHEeHTbI N3
COOTBETCTBYHOLLUX YNAKOBOK;

¢ [TpOKOHTPONMpPOBATh, HTOObI yCTAHOBKA CBAPKW HAaXoannach
B XOPOLLEM COCTOAHMM, B NPOTMBHOM CJly4ae HeMeaJ IEHHO
€Oo06WMTb 06 3TOM NPoAaBLY Unn aunepy;

® Y0CTOBEPLTECH, YTO BCE BEHTUMALMOHHbLIE OTBEPCTUA
OTKPbITbI M 4TO NOTOK BO3JyXa He 3aTpyaHEH.

L
| MOHTa)X 1 ycTaHOBKa

MecTo ycTaHOBKU ANA MalyHbl AO/HKHO ObIThb TWATENbHO
Bbl6paHo, 4TO6bI 06ecneynTb ee yooBNEeTBOPUTENIbHOE 1
6e3onacHoe ncnonb3oBaHne. Bnageneu mawvHbel OTBETCTBEH
3a ee MOHTaX 1 paboTy B COOTBETCTBUM C UHCTPYKLMAMMU
NPOU3BOAUTENA, COAEPXXALLMMUCA B 3TOM PYKOBOACTBE.
I'Iepep, MOHTa>XOM MalUuHbI NPpUMNUTE BO BHUMaAHME TOMOJIOMnto
3MeKTpoceTH NomMeLleHmA. B yacTHoCcTH, npoussoanTens
COBETYET He yCTaHaBNMUBaTb MaLUMHYy BO3Je:
e Kabenen ynpasneHua, CUrHanbHbIX U TeNedOHHbIX
Kabenei;
® pagmo n TenenpneMHMKOB, LMpoKoBeLlaTeslbHbIX
nepenaTynKoB;
® KOMMbIOTEPOB N KOHTPOIbHO-N3MEPUTENBHbIX
WHCTPYMEHTOB;
® 3aLUMTHbBIX YCTPOWCTB, HanpMMep, AnA 3almTbl CUCTEMBI.
Ecnun onepatop nonb3yeTcA KapanoCcTUMYNATOPOM, CITyXOBbIM
annapaTom 1 ToMy Nofo6HbIM 060pyAOBaHNEM, EMY CrieayeT
NPOKOHCYNIbTUPOBATBLCA CO CBOMM BPa4oOM Nepes TeM, Kak
HaxoaunTbCA BO3se paboTaloLen MawmHbl. OKpyxxatoLlee
MaLLMHy NPOCTPaHCTBO AOMKHO COOTBETCTBOBATb YPOBHIO
3awmTbl Kopnyca - IP 23 (aupekTtusbl IEC 60529). 3Ta
cucTema cnocobHa hyHKLUMOHMPOBATL B 4OCTATOYHO XXECTKUX
ycnoBuAx. 3To 060pyaoBaHne oxnaxkaaeTcaA NPUHYAMTENbHON
BO34YLUHOW BEHTUNALMEN, MOITOMY OHO JOMKHO BObITb
YCTaHOBNEHO TakKnM 06pa3oM, 4TOObl BO34YX MOT JIErKO
LMPKYNnpoBaThb Yepes OTBEPCTUA B KOpMyce.

1
| MoaknioyeHue K ceTu NUTaHuA

Mepen nogknoYeHUEeM CBapoO4HOM MallUHbI K JIMHUN
Nnosib30BaHUA, MPOKOHTPONMPOBaTb, YTOObI AAaHHbIE Ha
ono3HaBaTeNbHOM Tabnin4yKe COOTBETCTBOBANM
HanpA>XXeHUIO U YacToTe CeTU ANIEKTPUYECKOro ToKa, U
4TOObI NMHENHbIN BbiKJl0YaTeslb CBAPOYHOWN MaLUMUHbI
HaxoauncA B nonoxxeHuu "O". NMogknoyaTb CBapOUHYIO
MaLUUHY UCKJTIOYUTESIBHO K MPOMbILLJIEHHbIM CETAM, a He
ropoACKMUM CeTAM NoAavu 3JIeKTPOIHEPTrUN HACESIEHUIO.
[NoakntoyeHne K ceTu A0MKHO BbIMONMHATLCA
YeThIPEX>XKUNbHLIM Kabenem, BXOAALMM B KOMMSIEKT
annapaTta, B KOTOPOM:
® Tpu NpoBOAHMKA Cy>XaT ANA NoAKNo4YeHNA annaparta K
ceTu;
® 4eTBEPTbIN, XXENTO-3ENEHbIN, CAY>XWUT ANA NOAKITHYEHNA
3a3eMseHunA.
CoeanHUTe cTaHAAPTHLIW WTencenb (3p+e) noaxoaALlen
Harpy3ku K Kabesno nuTaHuA, U yctaHoBUTe
9NeKTpUYecKoe rHesfo ¢ NyiaBkKUMu npefoxpaHuTenAaMm
WM aBTOMaTU4ECKUM BbIKJTlO4aTeieM: COOTBETCTBYHOLUNMA
3a)XKUM 3a3eMJ1IeHMA JOJDKEH ObiTb COeQUHEH C 3eMJien
nocpeacTBOM XXeNnTo-3esieHoro nposozaa.
Tabnuua 2 NpMBOAMT AOCTYMHbIE BENUYUHBI, PEKOMEHAYEMble
ONA NNHEVHbIX NMNIaBKUX NpefoXpaHnTenen 3a4epXex,
Bbl6paHHbIX Ha OCHOBaHMN MaKCUMasribHOro HOMMHalIbHOIro
3N1IEKTPUYECKOrO TOKa, BblAABAEMOWN CBAPOYHON MALLVHON 1
HOMMHAJIbHBIM HaNpPAXEHNEM 3/IEKTPUYECKOrO TOKa.
MPUMEMYAHME: /1106041 yanmHnTens nutaroLyero kabesns

JLOIKEH 6bIThb COOTBEeTCTBYyKOLlero ce4eHnA n He MeHbLLEero
AnameTpa, 4yem Kabesib U3 KOMIIeKTa MaLLMHbI.
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Tabnuua 2
Mopenb MATRIX 250 AC/DC
|2 Max HoMuHansHo (35%)* A 250
YcTaHoBMEHHAA MOLLHOCTb kVA 7
HomuHanbHbIM TOK anA A 10
NaBKOro NPeaoXpaHUTeNA
CeTeBoii kabenb
AnvHHa m 3
CeyeHue mm? 1,5
Kabenb macchbl mm? 35

(*) OkennyaTaumMoHHbIN KO3phUUMeHT

1
| Hopmbl ucnonb3oBaHuA

KOHTPOJ1b U YNPABJIEHUE YCTPONCTBOM (Enk. A)

Mo3.1 JlvHenHbIM BbIKNtoYaTens. B nonoxeHun "O"
CBapoyHaA MallMHa BbIK/OYEHa.

Mo3.2 Kabenb aneKTponuTaHna cBapo4YHON MaLLWHbI.

Mo3.3 ®utnHr ra3oBon Tpybbl CBAPKWU.

No3.4 CoepnHnTenb ANA 3NEKTPONMUTAHNA OXNaXKAEHUA.

Mo3.5 bBbicTpoe coeanHeHne NO3UTUBHOW NOMAPHOCTY.

MNo3.6 CoeanHuTens AnA AONOMHUTENbHBLIX KOMaHA CBapKu
TIG (kHOMKa ropenku, negans AUCTaHLUMOHHOTO
yrnpaBneHua, u T.n.).

Mo3.7 bbicTpoe coeanHeHne huTrHra rasoBom Tpy6bl
ropenku TIG.

Mo3.8 bbicTpoe coeanHeHne HeraTMBHOM NONAPHOCTMW.

Puc. A

NEPEAHAA NAHEJIb (Puc. B)

Mos.

1

KHonka "pexum ceapku": 2 CKOPOCTW, 4
CKOPOCTW, CYCLE, TOYEYHAA KOHTAKTHAA
CBAPKA.

Mos.

Mos.

MNos.
Mos.
Moa.
Moas.

Mos.
Mos.

Mos.
Mos.

Mos.

Mos.

Mos.

Mos.

Mos.
Mos.
Mos.
Mos.
Mos.

Mos.
Mos.

Mos.

Mos.

OO N o o »

1

12

13
14

15

16
17
18
19
20

21
22
23

24

KHonka "rnpouecc ceapku": TIG AC ¢ 3axuraHvem
HF, TIG DC c 3axuranmem HF, TIG DC ¢ 3axxuradnem
Tvna "ift", SNEKTPOJOM.

Lincdoposon gucnnen anAa npeasapuTenbHON
YCTaHOBKM 1 BU3yann3aunm BCeX napameTpos.
Kpowme Toro. aucnnen BbINONHAET PYHKUMIO
uncppoBoro amnepmeTpa.

LingppoBklie perynmpoBKa/KOHTPOMNb BCEX
napameTpoB CBapKW.

Mepekntovatens EASY PULSE, ON PULSE
(6bicTpbI), ON PULSE (MeaneHHbIR).

KHonka SAVE ykasbiBaeT Ha coxpaHeHue
napameTpoB ¥ NPOrpaMm CBapKw.

KHnonka PROG yka3biBaeT Ha BbI30B NapamMeTpoB U
nporpaMm CBapKw.

KpacHbin ceeToamon dyHkumm MOCT TAS.

KpacHbin ceetoamon pyHkumm KOHEYHBIOTO
TOKA.

KpacHbin ceeToamon dyHkumm SLOPE DOWN.
KpacHbin ceeTogmon dyHkumm NMKOBOIO TOKA
(Ip) - aKTUBEH TONbKO C BKIMIOYEHHON (DYHKLMEN
PULSE.

KpacHbii ceeToamon pyHkummn HACTOTA
MYNbCALW (f) - akTUBEH TOMNBKO C BKITKOYEHHOW
dyHKumen PULSE.

KpacHbin ceeToamopn cyHkumn BA30BOIO TOKA (Ib)
- aKTUBEH TOMNbKO C BKMOYeHHOoM thyHKuUmen PULSE.
KPACHbI/1 CBETOOMO[, dyHkuum TOK 2-ro
YPOBHA (12) akTnBEH TONbKO C BKITIKOYEHHOM
dyHkumen CYCLE.

3EJNIEHBbII CBETOOMOA doyHkummn OCHOBHOIO
TOKA ().

KpacHbin ceeToanog cyHkumm SLOPE UP.

KpacHbin ceeToamon cpyHkumm HAHAJIbHOIO TOKA.
KpacHbin ceeTogmogn cyHkumm MNPE-TAS.

KpacHbin ceeToamon dpyHkumm ARC FORCE.
KHonka SET ykasbiBaeT Ha BblI6Op napameTpoB
CBapKw.

KpacHbin ceeTtoamon cyHkumm HOT START.

KHonka “WAVE” ykasbiBaeT Ha BblI6op hopMbl
BonHbl: KBAOPATHAA, CMELLAHHAA u
CNHYCONOANBHAA.

KHonka “gunameTtp anekTpona” ykasbiBaeT Ha
YCTaHOBKY AvameTpa 1cronb3yemMoro aneKTpoaa ansa
Haunyywero KOHTpona 3axuranmAa gyru B AC.
KHonka “banaHcupoBka n 4yactoTa” yKasblBaeT
perynupoBKy 6anaHCMpOBKU M 4aCTOTbI
nepeMeHHOro 3N1eKTPUHECKOro ToKa CBapKW.
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Puc.C

1
| MoacoeanHeHue Kabenen cBapku

CBAPKA 3JIEKTPOAOM MMA (Puc. C)

MoacoeonHnTb, BCEraa nNpu OTKIIOYEHHOW MalUVHe,
CBapo4Hble Kabenu ¢ Knemmamu Ha BbiXoae (MO3UTUBHLIN U
HeraTVBHbIN) CBAPOYHOM MalUWHbI, COEANHAA UX C 3aXKNMOM 1
Maccou C NoNAPHOCTbLIO, NPeAYCMOTPEHHON AnA
ucnone3dyemoro Tuna anektpoga (Puc. C). B niobom cnyyae,
cnegoBaTtb yKasaHuAM, NPeaocTaBNeHHbIM NPON3BOANTENAMU
anekTponoB. CBapoyHble kabenu AOMKHbI 6bITb Kak MOXHO
6onee KOpoTKMMU, 6IIM3KUMU MeX Ay CO60oW, NPOBEAEHHBIMW
Ha ypOBHe NosioBOro nokpbITnAa Unn pAaAoM C HUM.

CBAPUBAEMAA OETAJIlb

[eTanb anA cBapku gomxHa 6biTb BCerga 3asemMrneHa anq
YMEHbLLEHMA 3NIEKTPOMArHUTHbIX M3ny4eHunii. Heobxoammo
yaenuTb ocoboe BHUMaHWE Ha TO, YTO 3a3eMieHne nsaenva
[ONA CBapKn He yBenn4uio 6l onacHOCTM HECHACTHOIO
cny4an AnA nonb3oBaTesiA Un He HaHecno bbl ywepba
OpYron aneKTpuyecKomn annapartype.

[Mpy HeobxoauMOCTU 3a3eMfeHnA AeTann onAa CBapku
YMECTHO BbINOSHUTb NPAMOE COEAMHEHNE MeX Ay AeTanbio U
LapoBUAHbLIM COeAMHEHMEM 3a3eMreHns. B cTpaHax, rae aTo
coeauHeHne He paspeLLeHo, CoOeanHNTb aeTarb ANA CBapKu ¢
3eMmnel NoCpeAcTBOM creLumanbHbIX KOHAEHCAaTOPOB B
COOTBETCTBMU C HAUMOHaNbHBIMU HOPMaMM CTPaHbI.

CBAPKA TIG (Puc. D)

e [logcoeanHWTb ra3oByto TPy6y, NOAKIOYEHHYIO K 6ansioHy ¢
raszom AproH B 3aHein 4acTu MalluMHbl U OTKPbITb €e€.

L4 I'Ile BbIKJTIO4EHHOW MaLlnHe noacoeaAnHUTb NpoBo4 MaccChbl K
6bICTpOMYy coeanHEeHuo, 0603Ha4EHHOMY CUMBOJIOM +
(NO3nTUBHBIN).

e CoeaMHUTb COOTBETCTBYHIOLMI 3aXXUM MACChl MC AeTarblo
ONA CBapKv UNn YpPOBHEM Aep>kaTena AeTanen B 30He, He
UMeloLLen pXxaByMHbI, OKPaCcKM, CMa3oK 1 XXUPOB, 1 T.M.

¢ [pv BbIKMIOYEHHOW MaLLWHE NOACOEANHUTL Kabenb
MOLLHOCTU CBApPOYHOWN rOpenikn ¢ BbICTPbIM COEANHEHNEM,
0603HaYEeHHbIM CMBOJIOM - (HEraTUBHbIN).

e CoenuHNTb ra3oBylo TPyby CBAPOYHONM FOPENiKM C BbICTPbIM
COoeauHEHNEM.

e [pyBECTUN B AENCTBME KHOMKY CBAPOYHOM rOpPenku Ha 6-Tu
NOMKOCHOM pasbeme AONONHUTENbHbIX KomaHa TIG.

CBAPUBAEMAA OETAJb

Hetanb anAa ceapku gomkHa 6biTb BCerga 3asemneHa anAa
YMEHbLLEHWUA 3NEKTPOMarHUTHbIX U3ny4eHun. Heobxoanmo
yOenuTb 0ocoboe BHMMaHWe Ha TO, YTO 3a3eMIeHNe U3aenva
ANA CBapKW He yBENNYNNo 6bl ONacHOCTM HECHYACTHOrO
cny4anA AnA nonb3oBaTenA UM He HaHecrno 6bl ywepba
OpYron aneKTprnyecKon annaparype.

Mpy HeobxooMMOCTK 3a3emfieHnA geTann ana cBapku
YMECTHO BbINOMHUTb NPAMOE COEAUHEHNE MEeXAY AeTanbio U
LWapoBuaHbIM CoeaMHeEHNeM 3a3emMnennsa. B cTpaHax, rae ato
COeVHEHNE He pa3peLLeHO, COeAUHNTb AeTalb ANA CBapKu ¢
3emJsiel NoCPeACTBOM CrieumarnbHbIX KOHAEHCATOPOB B
COOTBETCTBUM C HALMOHASbHBIMW HOPMamu CTpaHbl.

1
| MapameTpbl cBapkKu

BHUMAHMUE: MapameTpsl, yka3aHHblEe Ha gucriee n
rpVBEe[EHHbIE Ha NTTIOCTPALMAX UMEIOT YACTO yKa3aTeslbHyo

YHKUMIO.

BOCCTAHOBJIEHUE 3ABO/JCKMX YCTAHOBOK

[inA BOCCTAHOBEHNA 3aBOACKNX YCTAHOBOK HEOH6XOANMO

BbIMOMHUTL CieaytoLme onepaumu:

1) Tlpwn BbIKNIOYEHHOWN CBAPOYHOM MalLMHE HaXKaTb U AepXKaTb
Ha>kaTbIMW1 KHOMKK "pexxnm ceapkmn” (Mos. 1, Puc. B) n
"npouecc ceapku" (Mos. 2, Puc. B).

2) BKnOYMTb CBAPOYHYIO MaLLUHY, NOBEPHYB JIMHEVHbIN
BblK/O4aTenb B nonoxexue I.

3) [Mo NpoLlecTBMU HECKONBbKUX CEKYHA, KOraa aucnnen byoet
BbIKJTIOYEH, NOABUTCA BENUYMHa npeasapuTenbHoO
YCTaHOBNEHHOTO Toka (80A).
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MPUMEYAHMUE: BoccraHoBrieHne 3aBOACKNX YCTaHOBOK
yaoandaeT Bce nporpamMmbl CBapKy, npeaBapuTesibHO
3aHEeCEHHbIE B MaMATb.

BUIYAJIN3ALINA BEPCUUN NMPOITPAMMHOIO
OBECTIEYEHUA

lenepatop MATRIX 250 AC/DC cHab>eH undpoBbIM
KOHTPOJIEM C NMPOrpaMMHbIM 06ecnevyeHnemM, yCTaHOBIEHHbIM
W onpefeneHHbIM B Lexa 3aBoja. OTo NporpaMMHoe
obecneyeHne noasepraemo NOCTOAHHBIM U3MEHEHMAM U
ynydwenuam. MNMporpammHoe obecneveHune
WMAEHTUPUUMPOBAHO Cneumpu4eckn HOMepom,
BU3yanu3npyembiM Ha Aucniee cneayowmm obpasom:

3) Haxwumana panee kHonKy SET, MOXHO
YCTaHOBUTb CReaytoLune napameTpbl
CBapKu:

>

1) [Mpw BbIKNIOYEHHOW CBAPOYHON MaluMHe
HaxxaTb 1 AepXxaTb HaXxaTton KHonky SAVE

SAVE

HOT
r START
ARC
FORCE
‘~

e HOT START (0 + 100): nogaeT MakcuUmarbHbIN
ANEKTPUYECKINI TOK, Obneryarowmn sa>kuraHme gyru u
o0bpasoBaHme naeansHOro Kparepa cBapku

2) BKNO4YMTb CBAPOYHYIO MALLUHY, MOBOPAaYMBanA NIMHENHbIN
BbIK/to4aTesnb B nonoxexue |

3) B TedeHune HeckonbKUX CEKYHA Ha aucrnnee
6yneT BM3yanu3npoBaTbCA TUM
nporpammHoro obecrneyeHuns,
yCTa)HOB!'IeHHOFO Ha MaluvHe (Hanpumep,
b.01

@ =y HOT
r START
ARC
FORCE
~

e ARC FORCE (0 + 100): yBenvuMBaeT aHepruio oyru B
TAXENbIX YCNOBUAX CBapKU

CBAPKA 3JIEKTPO4OM (MMA)

1) BKOUYNTb CBApOYHYIO MalUMHY, MOBOPAYMBaA NMHENHbIN
BblKMtO4aTens B nonoxenue |

| PULSE

21 ML
el

* BA30BbIV SNEKTPUYECKUW TOK ceapku 11 (54 250 A)

2) HaxaTb Ha KHOMKY “ripoyecc cBapkn” N yCTaHOBUTLCA

Ha:

@ "f-ac

@ *=pc

e =oc ° OJIEKTPO/A anfA cBapKm 6a30BbIM 371EKTPOAOM
o /= ¢ yctpovictBamu “arc force” v “hot start’

nporpamMupyembIMi Mofib30BaTesieM

(o)

4) [nA BbiIxoda 13 hasbl YCTaHOBKU
napameTpoB CBapKW AepXaTb HaXXaTon
KHoMKy SET NnpuMepHO B TeyeHne 1 cekyHAbl

>

PULISE

11 p
Y [ )
o BTN
-0 CYCLE 1 =
 3EJIEHbIN CBETOAMOM 1 BKItOYeH
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5) Takum 06pa3om, MOXXHO NPUCTYNUTb K BbINOMTHEHWIO
»xenaemon ceapku SJIEKTPOOOM

6) Bo BpemA npouecca cBapku Ha umppoBoM
aucnnee 6ygeT BU3yanM3npoBaH
3hhEKTUBHBIN NCNONB30BAHHbIN
3MEeKTPUYECKU TOK

CBAPKATIG ACu DC

1) BkOUYNTb CBAPOYHYHO MalUMHY, MOBOpPaYnBaA NMMHENHbIN
BblKNoYaTens B nonoxexue |

2) HaxaTb Ha KHOMKY “ripoyecc cBapkn” N yCTaHOBUTLCA
Ha:

O = pc

® koo , TIG “HF AC” ona csapku TIG npy nepemeHHoM

® |=noc -
o = 3MIEKTPUHECKOM TOKE C 3aXKUraHWEM BbICOKOWA
@ 4acToThl
nnn
® E=Ac
O #i= pe
® I=oc o TIG “HF DC” ana ceapku TIG Npy NOCTOAHHOM
e = TOKEe C 3aXXWraHWeM BbICOKOMN 4acToTbl
nnn
® "= ac
® *{=pc .
o’ 1g=pc * TIG tvna “lift” anA ceapku TIG npw
= nocToAHHOM Toke Tuna “ift” 6e3 Bbicokon

@ 4acTOThbl

BHUMAHME: KoppekTHoe 3axxuranne tuna “lift”
BbIMO/IHAETCHA, HaXkaB KHOMKY CBapOYHOM rOpesiku, TOMbKO
rocre npukKacaHus 3/1EKTPOAOM K CBapuBaeMoi getanu

e CYCLE
Ceapka TIG, ¢ aToi aKTUBHOMN pyHKUMEN
BbINOMTHAETCA CneayloLwymm obpasom:
° [~ ¢ HaxxnmanA Ha KHOIMKY, CBapo4yHaA ropenka
3axuraeT Ayry, U ToK octaeTcA Ha
@ HAYAJIbHOW BenununHe
e OTnyckasa KHOIMKY, CBapo4Has ropenka
BbinonHAeT nogbem SLOPE UP (ecriun .
umeeTcA) n Tok npusogutcA K HAHANTbHOU
BenunyuHe (1)
e Haxxuman Ha KHOMKY CBapOYHOW ropenku un
oTnyckanA ee, Ha BpemA MeHee 1 ceKyHabl,
TOK CBapKu NpUBOAUTCA K BEMUYUHE
LIMKNA (I2); noBTOpAA onepaunto, MOXXHO
cmewaTtbcA 6eCKOHEYHOe KoNMyecTBo pas
Mexxay oBymA ypoBHAMK Toka (1, 12)
e Hakuman Ha KHOMKY CBapOYHOW ropenku un
nepxka ee Haxxarton (Ha nepuog 6onee 2
CeKyH/[), OHa BbIXOAUT U3 LMKna un
BbinonHaeT onyckaHne SLOPE DOWN (ecrnm
umeeTcA) n Tok npusogmntcA K KOHEYHOU
BeNUYuHe (TOK Kparepa)
e OTnyckasa KHOIMKY, CBapo4Has ropenka
3aBepLlUaeT LUK CBapKu

e it o TOYEYHAA KOHTAKTHAA CBAPKA

ottt Mo3BonAeT BbINOMHATE HAXXaTUeEM KHOMKN

® crae CBapPOYHOW rOpesikn, TOHEYHYIO KOHTaKTHYO
o & CBapKy B NpeABapuTEeSIbHO YCTaHOB/EHHbIN

nepvon BPeEMEHU (B CEKYHAAxX), MO OKOHYaHUN
KOTOPOro Ayra BbIK/H0YaeTcA aBTOMaTU4eCcKn

4) Haxxumas panee Ha KHorKy SET, MOXHO
YCTaHOBWUTH CrieaytoLne napameTpbl CBApKU:

PULSE

AL
AL Lﬂ H ]

Bpewmsa MNPE-TA3 (0,05 + 1 cek.)

3) HaxaTtb Ha KHONKY “pexxum cBapku” N yCTaHOBUTbLCA Ha
O[IHOW 13 4 NMEIOLLIMXCA OMUMIA;

* 2 CKOPOCTH

o it HaxxaB Ha KHOMKY, cBapo4HaA ropenka
:m’—j BbIMOMTHAET UMK/ CBapKW, HAuYMHaA ¢
° - HAYAJIbHOIO TOKA cBapku (ecnu

ycTaHoBneH nogbem SLOPE UP), HanpoTuB,
OTMNYyCTUB ee, CBapKa 3aBepLluaeTcA npu
KOHEYHOM TOKE cBapku (ecnv yCTaHOBIEH
cnyck SLOPE DOWN).

ost ° 4 CKOPOCTU

o 11 Ceapka TIG BbinonHAeTCA cnenyowmm

® oo obpasom:

° = A) Haxkxnumana Ha KHOMKY, cBapo4Han ropenka

3axkuraeT Ayry, U TOK ocTaeTcA Ha
HAYAJIbHOW BennunHe

B) Otnyckana KHOMKY, cBapoyHana ropenka
BbinonHAeT nogbem SLOPE UP (ecru
UMeeTCA) N TOK NPUBOANTCA K BENUYMHE

C) Haxxmmas Ha KHOMKY, cBapo4Haa ropenka
BbinonHAeT cnyck SLOPE DOWN (ecnu
nMeeTcA) N TOK NPpUBOANTCA K
OKOHYATEJIbHOWU BenuuuHe (Tok
Kparepa)

D) OtnyckanA KHOMKY, 3aBepLliaeTcA UMK
CBapku

O

PULSE

11 Ip
7 JL
ir? U_IJ 1,

HAYATbHbIV TOK cBapkm
TIGDC: 5+250 A
TIG AC: kBagpatHana BonHa 5 + 250 A
CcMellaHHaA BofiHa 5 + 250 A
CUHycomaarnbHaA BonHa 16 + 176 A
BHUMAHMUE: [Nporpammupyem TOIbKO C aKTUBHbIMU
yHkumamm 4 CKOPOCTU nnn CYCLE

PULSE

11 Ip
£° oL
ir’ LF_J it

Bpema nogvema SLOPE UP (0,0 + 5,0 cek.)

161



PULSE

gy
i LFJ i

BA30BbIN TOK cBapku I1
TIG DC: 5+ 250 A
TIG AC: kBagpaTHaA BonHa 5 + 250 A
cmMellaHHasn BonHa 5 + 250 A
cuHycompanbHana BonHa 16 + 176 A
BHUMAHME: lNporpammupyem TO/IbKO C aKTUBHbIMU
yHkumamm 4 CKOPOCTU i CYCLE

5) /[nsa Bbixoga u3 ghasbl ycTaHOBKU
rnapamMeTpoB CBapKu, Aep)KaTb HaXXaromn
kHoriKy SET npumepHo Ha 1 cekyHay

6) BobinonHuTb Xxenaemyto ceapky TIG

PULSE

7°L LIS
I i

TOK UMKIA I2

TIGDC: 5+ 250 A

TIG AC: kBagpartHana BofHa 5 + 250 A
CcMellaHHaA BonHa 5 + 250 A
CUHycomaanbHaA BonHa 16 + 176 A

BHUMAHME: [Nporpammupyem TO/IbKO C aKTUBHOM hyHKLUmen

CYCLE

NMPUMEYAHME: Bo Bpems nipoLjecca CBapku,
ecm 3EJIEHBIVI CBETOAMO/ W 3axxeH 1 He
m muraeTt, Ha gucriee BU3yanusnpyercsa
Be/IN4YMHa TOKa, C KOTOPbIM BbIMOMHAETCA
cBapka.
MPUMEYAHWUE: Bo BpemA nMmnynbCHO-AyroBon
cBapku tig (B pexxume EASY PULSE, ON PULSE
ObICTPbIN M MEATIEHHBIN), HA AnCriee
yKasblBaeTcA Ha 1 CeKyHAy Benn4nHa,
nameperHasa NMMKOBBIM TOKOM lp n Ha 1

cekyHay Benm4unHa, namepeHHasa BA3OBbBIM
TOKOM Ib.

CBAPKA TIG C AKTUBHOU ®YHKLIMEN TOYEYHON
KOHTAKTHOM CBAPKU

1) BkOUNTb CBApOYHYO MaLLMHY, MOBOPAYNBaA NMMHENHbLIN
BblK/oYaTens B nonoxexwe |

oL LI,
u” T

YACTOTA NYNIbCALINI f (0,5 + 500 Hz)

BHUMAHMWE: porpammupyem TorbKO ¢ aKTUBHbIMU
yHKunamn 4 CKOPOCTU nnn CYCLE

PULSE

’.
i’ U_IJ 1.

Bpewma cnycka SLOPE DOWN (0,0 = 8,0 cek.)

PULSE
11

"]_J'lll_l'\.

-!I CYCLE L—J k 1-!-

OKOHYATEJIbHbIV TOK cBapku
TIGDC: 5+250 A
TIG AC: kBagpartHana BonHa 5 + 250 A
CcMellaHHaA BonHa 5 + 250 A
CUHycoupaanbHaA BonHa 16 + 176 A
BHUMAHME: [Nporpammmpyem To/1bKO C aKTUBHbIMU
yHkumamm 4 CKOPOCTU nnm CYCLE

H PULSE

" l LI"
ir’ !:CLJ: S

Bpema MOCT A3 (0,5 + 25 cek.)

BHUMAHMUE: Korga cesetoanog post-gas muraet v
0OHOBPEMEHHO BK/THOYEH 3e1eHbiv ceeToamog 11, aT1o
03HayaeT, YTO CBapoyHasd MaLlnHa BbIMOIHAET (PYHKLMNIO
post-gas.

o it
:cﬁ 2) HaxaTb Ha KHOMKY “pexxum cBapku” n
o = ycTaHoBUTbCA Ha pyHKumn TOYEYHAA

KOHTAKTHAA CBAPKA

@ o

3) HaxaTb n oTnycTuthb KHOMKY SET, noka
COOTBETCTBYIOLNA CBETOAMNO MUTaEeT.

Og..
Telols

o]

4) TlloBepHYB pYy4Ky, YCTAHOBUTb >Xenaemoe
BPEMA TOYEYHOW KOHTAKTHOI
CBAPKM (0,5 + 10 cek.)

5) Tenepb Takum >xe 06pasoM MOXKHO NPOCNenoBaTh K
BbINOMIHEHUIO HopManbHo ceapku TIG, ycTaHaBnuBan
pasnu4yHble NapaMeTpbl, Kak ykasaHo B npouenype
CBAPKU TIG (Puc. D).

nMnyJsibCHO-A4YroBAA CBAPKA TIG

[enepaTtop MATRIX 250 AC/DC no3BonAeT BbINONHATb

NUMMynbCHO-Ayrosyto ceapKy TIG B 3-x pexxumax:

¢ ON PULSE 6bicTpbii (Tonbko B TIG DC)
MmnynbcHo-ayrosan ceapka TIG ¢ py4HOW yCTaHOBKOW
napameTpoB CBapKu;

¢ ON PULSE mepneHHbin (B TIG AC u DC)
MmnynbcHo-ayrosaA ceapka TIG ¢ py4HOW yCTaHOBKOM
napameTpoB CBapKW;

e EASY PULSE (tTonbko B TIG DC)
MmnynecHo-ayroeaa ceapka TIG ¢ CMHXPOHU3NPOBaHHON
YCTAHOBKOW NapaMeTpoB CBapPKW.

NMPUMEYAHMUE: [ynbcaunda oTKroYaeTca aBToMarnyecky BO
Bpewms npucytcteua HAYATIbHOMO n KOHEYHOIO Toka

1) Bk/OUMTH CBAPOYHYIO MALLUMHY, NOBOPaYnBasn JIMHENHbIA
BbIK/oYaTesb B nonoxeHue |
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ON PULSE 6bictpbivi (Tonbko B TIG DC)

2A)Haxartb Ha KHOMKy “nynibcayms’; noka
>xenaemas (PyHKUMA He 6ygeT cunTaTben
akTusHou (cBeToamog ON PULSE BkntoyeH
N He MuraeT)

EASY
Flse @ @
OoN

ruse- O

3A)HaxaB ganee Ha kHonkKy SET, MOXXHO
YCTaHOBUTHb CreaytoLme napameTpbl

>

; PULFE
p
L L
el AR
-oI CYCLE L& Lo
NMMKOBOE BpewmnA tp
TIG DC: 0,01 + 0,99 cek.
TIG AC: 0,10 + 0,99 cek.
PULSE
& L
’
i b I
-oI cYCLE & 1 -

OcHoBHoe BpeMmA tb
TIG DC: 0,01 + 0,99 cek.
TIG AC: 0,10 + 0,99 cek.

MPUMEYAHUE: C aktusHoi pyHKumen EASY
casy PULSE, ycTaHaB/vMBas Benn4vHy napameTpa
PULSE .© (06b14HO, Ip), monyyaroT 0O4HOBPEMEHHO
flse O BesmYuHbI Apyrux napametpos (Ib, f)

nynbcaunu:
PULSE
bt
’
i y Laﬂ'ﬁlju-\"'p
9 CYCLE L =
MUKOBbIV TOK Ip (5 + 250 A)
PULSE
I .
’
i B T N
=9 CYCLE L =
BA3OBbIN TOK Ib (5 + 250 A)
PULSE
.
’
i B N
-oI CYCLE : 1 =

YACTOTA MYJNIbCALINWN f (0,5 + 500 Hz)

[nsa Bbixoga n3 ¢asbl ycTaHOBKU apameTpoB
CcBapku, fepxkarb Haxxatou KHorky SET Ha
Bpewms b6onee 1 cekyHabl

>

4) BbinonHutb xenaemyio AMMNYJIbCHO-AYIOBYIO
CBAPKY TIG cBapky

ON PULSE megneHHbiN (B TIG AC n DC)

nop, NMoKa CoOTBETCTBYIOLNIA CBETOANO,

R @ @ 2B)[ep>xa HaxaTon KHOMKY “rmynscauyma’” [o Tex
MuraeT

ON
PULSE o

NMPUMEYAHME: Bo Bpems npolecca ceapku
3EJIEHBIV ceeTtoamnon 1 n KPACHbIN
csetoamnog lp BKIIIOYEHbI, HO HE MUraroT, Ha
Aancrinee Bu3yann3npyeTcs BenninHa
S/IEKTPUHECKOro TOKa, C KOTOPbIM
rpon3BOANTCA CBapKa.

3B)Haxumaa panee Ha kHonky SET MOXHO
YCTaHOBWUTb CriegytoLume napameTpbil:

>

7o L
) [ )
ijo/ LEJ-IE J \-o-I i
L) CYCLE L =Qn
MNMAKOBbLIN TOK Ip
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: 5250 A

I PULI%E
r® o-I P
i L 1 IR
-.I CYCLE L 1 -

BA30BbIN TOK Ib

TIGDC: 5+ 250 A

TIG AC: kBagpaTHaA BonHa 5 + 250 A
cMellaHHanA BonHa 5 + 250 A
cuHycompanbHana BonHa 16 + 176 A

UMMYIbCHO-4YroOBAA CBAPKA TIG C AKTUBHOM
OYHKLUUNEN CYCLE

C aTon (hyHKLMEN, BO3MOXHO, NPOM3BOAUTL CBApKy Ha 2-X
pasnnyHbIX MMMNYJSIbCHO-AYTOBbIX YPOBHAX 3JIEKTPUYECKOrO
Toka (I1 n I2). B 3TOM crnydae Tak>ke BO3MOXHO BbINOMHATb
cBapky B pexkumax ON PULSE v EASY PULSE.

C akTuHoM thyHKUmen CYCLE HeobxoaMMO yCTaHOBUTbL
(nommmo napameTpoB nynbcauum Ib, Ip, f) Takke NMUKOBBLIN
TOK 2-ro ypoBHa (I2p). pyrie napameTpbl nynbcaumm 2-ro
ypoeHa (BA3OBbIN TOK I2b n HACTOTA f) pocturatotca
oaHospemeHHO. YACTOTA ocTaeTcA NOCTOAHHOM, MexXay TeM,
kak BA30OBbIV TOK 2-ro ypoBHsa (I2b) nponopumoHaneH
COOTHOLLEHMIO MeXdy Tokamu 1-ro ypoBHs.

PE)XXVM ON PULSE /| EASY PULSE

1) BkJIIOUNTH CBAPOUHYIO MALLMHY, NOBOPaYNBan JIMHENHBbI
BbIKNtoYaTesb B nornoxenwe |

e it

[

Ocvae  2) HakaTb Ha KHOMKY “DeXuM cBapkn” v
------ ycTaHoBUTbCA Ha yHKuun CYCLE

PEXXWM ON PULSE 6bicTpbii (Tonbko B TIG DC)

3A)HaxkaTb Ha KHOMKY “riynbcaunda” po Tex nop,
noka dyHkuna ON PULSE 6bicTpbii, He byneT
akTuBHa (cBetoamon ON PULSE BkntoYeH 1
He MuraeT)

EASY

Fulse @ @
oN

puLse- O
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4A)Haxatb Ha kKHornKy SET fo Tex nop, noka
3EJIEHbBIN ceeToamon 11 n KPACHbIN
cseTtoauog lp muratoT; noBepHyB
cneumanbHyIo pyyKy, OTperynMpoBarb
BenuymHy NNMKOBOTO TOKA 1-ro ypoBHA l1p
(5+250A)

PULSE
|

11 p
.Jﬁ’ 1'5'[-11!

o
CYCLE i

q\.]i

Al

PEXXUM ON PULSE megneHHbin B (TIG AC u DC)

3B)Haxatb Ha KHONKY “rynbcauyma” oo Tex nop,
noka cpyHkumAa ON PULSE meaneHHbINA, He
6yneTt aktueHa (cBetoguon ON PULSE
mMuraer)

EASY
PULSE .

(o)

PULSE o

4B)Haxartb Ha kHonKy SET fo Tex nop, noka
3ENEHbIV ceeToamon 1 n KPACHbIN
ceeToamos lp muraioT; noBepHyB
crneumnanbHylo pyydKy, OTperynmpoBaTb

@

5A)Haxartb Ha kHornKy SET fo Tex nop, noka
muraeT KPACHbIV ceeToaunon NMNKOBOIO
TOKA 2-ro ypoBHA I2p (5 + 250 A)

e OTperynupoBaTs NapameTp, NOBEPHYB
crneunanbHyro pyyKy

BenuyuHy NUKOBOTO TOKA 1-ro ypoBHaA l1p

TIGDC: 5+ 250 A

TIG AC: kBapgpaTHaA BonHa 5 + 250 A
CMmellaHHanA BonHa 5 + 250 A
cvHycomaanbHaA BonHa 16 + 176 A

PULSE

AL

CYCLE )

Al .

5B)Haxartb Ha kHonKy SET fo Tex nop, noka
muraet KPACHbIN ceeTtoanoa NMNKOBOIO
TOKA 2-ro ypoBHaA I2p
TIGDC: 5+ 250 A
TIG AC: kBapgpaTHaA BonHa 5 + 250 A
CMmellaHHanA BonHa 5 + 250 A

6A)Haxatb Ha kHornKy SET fo Tex nop, noka
muraet KPACHbIV ceeTtoanon BA30BOIO
TOKA 1-ro ypoBHsa (5 + 250 A)

PULSE

o/’.L J-lb_J o-“

Al

e OTperynupoBaTs NapameTp, NOBEPHYB
crneunanbHyro pyyKy

cuvHycomaanbHaA BonHa 16 + 176 A

PULSE

J LJ'le

CYCLE

Af hul

¢ OTperynupoBaTthb NapameTp, NOBEPHYB
crneumanbHyio pyuKy

6B)Haxartb Ha kKHornKy SET no Tex nop, noka
muraet KPACHbIV ceBeToamnon BA3OBOIO
TOKA 1-ro ypoBHA
TIGDC: 5+250 A

7A)Haxartb Ha kKHornKy SET fo Tex nop, noka
muraetT KPACHbII CBETOOMOO YACTOTbI
NyJNbCALMN (0,5 + 500 Hz)

PULSE

J I.J'lbJ

CYCLE

\.o-l|

Al

|
([

e OTperynupoBaTs NapameTp, NOBEPHYB
crneuvanbHyr pyyKy

TIG AC: kBappaTHaA BonHa 5 + 250 A
CMellaHHaA BonHa 5 + 250 A
cvHycomaanbHaA BonHa 16 + 176 A

PULSE
11 Ip
°

..;#’.]-E-[-Hb!_}'I-\!\.] i

Al

e OTperynupoBatb NapaMeTp, NOBEPHYB
crieumanbHyt pyyKy

BHUMAHMWE: npocrnieqoBars K riyHKTY 9)

164



7B)Haxartb Ha kKHonKy SET fo Tex nop, noka
muraet KPACHbIV CBETOONOL,
MNKOBOI'O BpemeHn tp
TIG DC: 0,01 + 0,99 cek.
TIG AC: 0,10 + 0,99 cek.

PULSE

i’ “_l " |

\.o-l|

e OTperynupoBaTtb NapameTp, NOBEpHyB
crneuvanbHyr pyyKy

8B)Haxartb Ha kHonKy SET fo Tex nop, noka He
3amuraet KPACHbII CBETOONOL,
OCHOBHOIO Bpemenn tb
TIG DC: 0,01 + 0,99 cek.
TIG AC: 0,10 =+ 0,99 cek.

PULSE

o LJ—le \..l|

.I CYCLE

e OTperynupoBaTtb NapameTp, NOBEpHyB
cneuvanbHyro pyyKy

5C)Haxartb Ha kHonKy SET fo Tex nop, noka
muraet KPACHbIV ceeTtoanoa NMNKOBOIO
TOKA 2-ro ypoBHA I2p (5 + 250 A)

>

PULSE
|

11 p
re I°
AL

Ar

¢ OTperynupoBaTth NapameTp, NOBEpHyB
crieumanbHyr pyyKy

BHUMAHMWE: C aktusHou pyHkumeri EASY PULSE
otperynupoBarb BenndnHy NMMKOBOIO TOKA 2-ro ypoBHsA
(12p) mony4nB 0AHOBPEMEHHO BE/IMYUHBI APYINX NapamMeTpoB
1-ro ypoBHA (12b, f)

9) B cnyuvae, ecnu xenaeTe BbINOMHUTb
ncnblTaTenbHyo CBapKy, BO BpemA ee
BbINOJIHEHWUA CBETOANO, BbIOPAHHOTO
napamMeTpa MuraeTt, U Ha gucnnee
BM3yasniM3vpyeTcA BeNn4mHa
yCcTaHaBnNMBaemoro napameTpa

10) [inA BbIXoAa U3 hasbl yCTaHOBKM
napameTpoB CBapKW AepXaTb HaXXaTon
kHOMNKy SET Ha Bpemsa 6onee 1 cekyHabl

>

11) Mponssectn UMMNYJIbCHO-AYIOBYIO TIG cBapky c
¢yHkumen CYCLE

BHUMAHMWE: npocnieqoBars K riyHKTY 9)

PE>XXUM EASY PULSE (tonbko B TIG DC)

3C)Haxartb Ha KHONKy “niynscaumsa” po Tex nop,
noka ¢yHkuma EASY PULSE He cTaHeT
aKTUBHON

EASY
putse @ @
oN

PULSE o

4C)Haxartb Ha kHonky SET go Tex nop, noka
3EJNNIEHbLIN cBeToauvon 11 1 KPACHbIN
CBETOONON Ip MuratoT; noBepHyB
cneumanbHyro pyyKy, OTperynmpoBsarb
Benu4mHy NMKOBOTIO TOKA 1-ro yposHA l1p
(5+250A)

o

PULFE

A1 L.
ir’ !:%LJE_I"’:J bt

BHUMAHMUE: C aktusHo ¢byHkumeri EASY PULSE
otperynmpoBats BesmunHy NMKOBOIO TOKA 1-ro ypoBHsA
(Hp), mony4mnB 0gHOBPEMEHHO BETMYUHBI APYrNX napameTpoB
1-ro yposHs (b, f)

MPUMEYAHUE: Bo Bpewms npouecca cBapku
KPACHbIVI CBETOAMOA lp 1 3EJIEHBIN
CBETOAQMOM Ih cBeTATCA U HE MUratoT, N Ha
avcrnee Bu3yanu3npyeTcs BennYnHa Toka 1-ro
YPOBHHA, C KOTOPbIM BbIMO/IHAETCA CBapkKa

PULSE

ol !:Cfb.J ha T

A

NMPUMEYAHUE: Bo Bpewms npouecca cBapku
KPACHBbIVI CBETOANOA I2 n KPACHbIV
CBETOANO/ lp cBETATCA M HE MUraroT, U Ha
avcrnee BU3yanu3npyeTcs BeIMYMHa Toka 2-ro
YPOBHHA, C KOTOPbIM BbIMO/IHAETCA CBapkKa

PULSE

I,
!CCLJE-I SR

i’

CBAPKATIG AC

®OPMbI BOJIHbI

J?g : [eHepaTopbl MATRIX 250 AC/DC npeagnaraioT
AA @ BO3MOXHOCTb Bbl6opa 13 3-x pasnunyHbIX TUMNOB

WAVE dopMbl AnA cneunduyecknx TpeboBaHuii:
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e BOJIHA MPAMOYIOJIbHOU ®OPMbI:
BbICOKanA CTabunbHOCTb Ayru; naeanbHo AnA
Nt060M TONWMHBI, KaK TOHKWUX, TaK U CPEAHMX.

BHUMAHME: Bo Bpems npenBapnTesibHON

YCTaHOBKM M BO BPEMSA CBaPKyN ANCIEN

yKasblBaeT Be/IMYnHy "rnmka" Toka.

838

s
2

o)

e CMELUAHHAA BOJIHA: ngeansHo anA
CpeaHeBbICOKON TOMALWMHBI U ANA
BEPTUKalbHbIX CBAPOK; yBEeNnynsaeTcA
NPOHUKHOBEHWE, TEMNIOBON KOHTPOMb AYrn U
CPOK cy>6bl 3neKTpoaa.

BHUMAHMUE: Bo Bpemsa npeaBaputesibHoOM

YCTaHOBKU 1 BO BPEeMs CBapKu ANCrIen

yKasblBaeT BesIM4nHy "rnvka" Toka.

838

g
z

(o)

¢ CUHYCOUOAINBbHAA BOJIHA: rapaHTupyet
6onee TOHKYIO 1 6eCLUyMHY0 Ayry: ngeanbHO
ONA cpefHeun TOMLWMHBI U KOHTaKTHOW CBapKW.
BHUMAHMUE: Mpu npeaBapnTeibHON yCTaHOBKE
Y BO BPeMs CBapKu ANCIIeN yKasbiBaeT
cpeaHekBaapatTnyHyto senmynHy "RMS" Toka.

Qs

BbIBOP AUAMETPA 3JIEKTPOOA
[eHepaTopbl MATRIX 250 AC/DC npeanaratoT
BO3MOXHOCTb YCTaHOBUTb AnaMeTp
MCMOMb3YEMOro 3M1eKTPOoAA ANA AOCTUXKEHUA
Hanny4yLero, CUHXPOHN3MPOBAHHOTO KOHTPONA
3axuraHusa.

Q -

BAJIAHCUPOBKA Y YACTOTA BOJIHbI
QJIEKTPUYECKOIO TOKA CBAPKU

g8 O
m

o e BAJIAHCUPOBKA: OTrpagyvpoBsas

COOTBETCTBYIOLMM 06pa3oM HeraTvBHYIO U
NO3UTMBHYIO NOJYBOJIHY 3N1EKTPOAA,
YBENMYMBaETCA NMPOHNKHOBEHWE CBapKU U
YMCTKA NOBEPXHOCTU AeTanu.

(o)

e YACTOTA: OTperynupoBaTtb 4aCcTOTy BOSIHbI
ONA JOCTUXEHNA KOHLUEHTpaumm oyru
YMEHbLUEHMA U3HOCA 3NEKTPOAA.

SAVE

3) [epxartb HaxkaTon kHonKy SAVE, noka Ha
aucnnee He noABUTcA Haanucb Sto

4) YcTaHOBKU ObInn 3aHECEHbI B NaMATb, U HOMEP
3aHeceHHoM B NamATb NporpaMmMbl NoABMTCA, U byneT
BU3yanuM3npoBaH HeABM>KUMbIM

NMPOrPAMMUPOBAHHAA CBAPKA

Korza nporpamma 3aHeceHa B NamATb, ONnepaTrop MOXeT
BbINONTHATbL CBapKYy TOMbKO C NpeABapUTenbHO
yCTaHOBJIeHHbIMU Be/TM4YNHaMUN, He MeA BO3MOXXHOCTU
M3MEHUTb H1KaKol napameTp. 1A BbINOMHEHNA U3MEHEHNI
Heobxoanmo nepentn K PYHYHOW cBapke.

CBAPKA BPY4YHYIO

[inAa Bo3BpaTa ycTaHOBNEHNA/M3MEHEHMA BbIOPaHHbIX
napamMeTpoB, UK AA CO34aHUA HOBOW NporpaMMbl,
BbINOMHUTL Criegytowpme onepaumm:

PROG

1) [epxatb HaxaTon kHonky PROG (npumepHo
Ha 3 CeKyHAbl), A0 TeX Mop, Kak HOMep
BbI6GpAHHOW NporpaMmbl He HA4YHET MUraTb

MoBepHYTb PYYKy NPOTUB YACOBOMN CTPENKM
[0 Tex rop, noka Ha gucnrnee He noABATCA 3
4YepToUKU

BHECEHME B IMTAMATb YCTAHOBOK

PROG  3) Haxas n otnycTus kKHonky PROG, malumHa

nepeBeaeTCcA B YCNOBME Ha4aslbHOro
yHKUMoHnpoBaHua (SEJIEHBIN
CBETOOMO[ BkntoYEH 1 HE MUraeT)

BHUMAHMWE: /lna nocTuxenns K chase coxpaHeHns
ycTaHoBOK, Heobxoanmo, 4Tobsl S3EJIEHBIVI CBETOAMNOA I
CBETUIICA N HE Murar

4) Tenepb MOXHO YCTAHOBUTb UM U3MEHWUTb OTAESbHbIE
napameTpbl UM CO3aaTb HOBbIE NMPorpaMmbl.

PROG

1) [epxaTb Haxartomn kHonky PROG (npnmepHO
Ha 3 CekyHAbl), NOKa Ha aucnnee He
noABMTCA Haanucb Pr, conpoBoxaaeman
MUratoLLMM HOMepoOM CBOHOAHON NPOrpammbl
CBapKu.

5) TNoBepHyB py4Ky, MOXXHO MPOATMCH MO NporpaMmamM Ao Tex
nop, Noka He HangeTcA nNycTasa He Ucnonb3yeman
nporpamma.

MPUMEMAHUE: MoxxHo co3gatk nocrieqoBaresibHoCTH!

nporpamm, BBOASA MyCTble MporpamMmMbl MEXAY rnporpamMmmamm.

BbI3BATb [TPOrPAMMbI, SAHECEHHBIE B ITAMATb

MoBepHyTb pyKOATKY AnA Bblibopa HoMepa
nporpammebl, C KOTOPOW XKenaeTe 3aHeCTU B
namMATb 3TN YCTAHOBKU

PROG

1) [Oepxartb HaxaTon KHonky PROG (npumepHO
Ha 3 CekyHAbl), BMIOTb A0 TOro, Koraa Ha
avcnnee noAsuTcA Hagnucb Pr ¢ murarowmm
HOMEpPOM Nporpammbl
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2) [MoBepHyTb pyyKy A0 NOABMEHMA HA Aucnnee
Homepa NporpamMmmbl, KOTOPYIO XenaeTe
BbI3BaTb

PROG

3) Haxatb u oTnyctuTb KHOMNKY PROG anA
Bbl30Ba HOMepa Bbl6paHHOM nporpaMMbl

4) Tenepb MoxHO BbinonHMTL MPOrPAMMUPOBAHHYIO
CBapKy

BU3YAJIN3NPOBATb YCTAHOBJIEHHBIE NMAPAMETPbI

1) BbI3BaTb Xenaemyto nporpammy (cm. “BbI3BATb
TMPOIrPAMMBI, BAHECEHHBIE B NTAMATB”)

2) HaxaTb u oTnycTuTb KHOMKY SET AnA
BU3yanusaumm B nocnefoBaTesibHOCTU
YCTaHOBJIEHHbIX NapamMeTpoB

3) [Hepxatb HaxxaTow kKHonKy SET Ha nepuop,
6onee 0gHOWN CEKyHAbI ANA BO3BPALLEHMA K
BbI6GpaHHO NporpavMme

MPUMEYAHMUE: B criyyae ecsiv ycTaHOBIIEHHbIE napameTpbl
6yayT UBMEHATLCA, U3 MPOrPamMmbl MOXXHO BbIATH
aBTOMaTn4eckn

| O6cny>xuBaHue

BHWUMAHME: lNepes BbinonHeHneM 1060w npoBepKu BHYTPU
YCTaHOBKU OTK/IFOYNTb S/IEKTPONNTAHNE OT CamO# yCTaHOBKM.

3AMNACHbIE YACTHU

OpvrnHarnbHble 3anacHble YacTu 6binn cneunansHo
paspaboTaHbl AnA Hawero obopyaosaHuA. Mpu npuMeHeHun
HEOPUrMHasbHbIX 3anacHbIX YacTen MOXeT NPOU30UTH
CHW>KEHWNE IKCMNyaTaUMOHHbIX XapaKkTepUCTMK 1 YPOBHA
6e3onacHoCTW.

FEHEPATOP

Ey,quvl NOSTHOCTbIO CTaTU4eCKUMU, ONA 3TUX YCTAaHOBOK

NPOW3BECTM Onepauumn creayowmm o6pasom:

¢ [Neproanyeckoe yaaneHne CKONseHns 3arpasHEHUn 1 Nbinu
BHYTPU reHepaTopa NnocpeAcTBOM CXaToro Bo3ayxa. He
HaluenuBaiTe BO3AYLIHYIO CTPYHO HENOCPEACTBEHHO Ha
ANeKTpnvyeCckme KOMNOHEHTDbI, YTObObI HE noBpeanTb UX.

e [lenante neprvoamyeckme oCMOTpbl, YTOObLI onpeaenvTb
M3HOLWEHHbIe Kabenu unu ocnabneHHble coeauHeHuns,
KOTOpble ABNAKTCA NPUYMHON NeperpeBaHna.

1
| CurHanusauma owmnbkun

CBapoyHaA mMalnHa 3ayileHa oT BO3MOXHbIX HEMOMaaokK,
KOTOpbIE MOTYT UMETb MECTO B CETU INEKTPUHECKOrO NUTaHUA
WM B CUCTEME CBapKW, UM B CUCTEME OXITaXKAEHNA BOJOW
CBapo4HO ropenku. MNpun noABNeHMN 3TUX HENONaAoK Ha
ancnnee noABMAKTCA Muratowme Haanuem (E01) co
cnenyowmMm 0603HaYEHUAMMU:

EO1: Ha aucnnee naHenu ynpaeneHnsa NoABNAETCA MuraloLlan
Haanucb, Koraa K MalluvHa NoAcoeAMHAETCA YCTaHOBKa
OXNXJAEHWA, N pene AaBfieHNA YCTAHOBKMN HE 3akpbiBaeT
KOHTypa Mo NpU4MHe HEXBATKWN AaBMEHUA B TMAPaBINYECKON
cucTeme.

i AucTaHUMOHHOE ynpaBrieHUue U
AOMOJIHUTENbHbIe
NPUHAANEXHOCTH

KomaHAab! ANCTaHUMOHHOIO yNpasnieHna MoryT 6biTb
NCMOosb30BaHbl TONbKO B pexxnmax ceapku 2 CKOPOCTU n 4
CKOPOCTW.

[eHepaTopbl Matrix MOryT 6bITb OCHALLEHbI Pa3NUYHBIMU
KOMaHJamu AUCTaHLMOHHOIO yrpasneHnA u
OOMOMHUTENbHLIMU NPUHAANEXXHOCTAMM, TAKUMM, Kak:

PyyHoe auctaHuuoHHoe ynpasneHue CD6/8

BAXXHO: Korga maLumHa ncrionb3yeTca A/1A cBapku B tig,
Heobxoaumo OBA3ATESIbHO ucrnons3oBate KOMAMEKT A1
OHOBPEMEHHOrO 10/1b30BaHNs nefasibHbIM yrpaBaeHnem
PSR6 n cBapoyHoi ropenkoi (kog CEA n° 460056).

C 37O BKITOYEHHOM KOMaHAON MOXHO perynmpoBartb Ha
paccToAHUM TOK cBapku. Ha ancnnee 6yneT
BM3yann3vpoBaTbCA MakCMMarbHaA BeMynHa
3ANEKTPUYECKOro TOKa, NPeaBapuTenbHO YCTaHOBEHHOO Ha
CBapoyHOW MalmHe. [ucTaHuMoHHOe yrnpaBnexHme
OTPErynupyeT TOK CBapKuN OT MMHUMANBHOrO A0 3TOr0 YPOBHA
(cm. naparpad CneumanbsHble yHKUMK "Mi3MeHeHuA
MWHUMATTbHBIX N MaKCMMasibHbIX pa3MepoB NapameTpoB
cBapku"). InA n3MeHeHnAa MakcManbHON Bbl4aBaemMon
BENMNYMHbI, OCTATOYHO MOBEPHYTb PYYKY PErynMpoBKu Ha
CBapPO4YHOW MalLUMVHe.

MepanbHoe ynpasneHue PSR6

OTa KOMaH[a 3aMeHAET KHOMKY CBAapOYHOW ropesiku 1 pyyky
perynnpoBku Toka cBapku. C BKOYEHHbIM NeaanbHbIM
yrnpaBfeHNeM MOXHO ONCTAHUMOHHO PErynnpoBaTb TOK
cBapku. Ha gucnnee 6byneT Bu3yanuampoBaTtbCA
MakcumanbHaA BeNnynHa Toka, NpeaBapuTensHO
YCTaHOBNIEHHOIO Ha CBApOYHOM MaluuHe. Meganb 6yneT
perynupoBaTb TOK CBapKy OT MUHUMAasbHON 40 3TOMN
Benn4mHbl (cM. naparpad CrneunanbHble yHKUMKN "VI3MEHNTD
MUHUMarbHblE N MakCUMasibHble NPeAenbl NapameTpoB
cBapku"). [InA oUeHKN MakcMmanbHO pacnpegenAemomn
BEJIMYMHbI, [OCTAaTOYHO NMOBEPHYTb PYYKY PEryIMPOBKY Ha
CBapO4YHOW MaLUVHE.

NMPUMEMYAHME: /]9 KOppeKTHOro nonb30BaHna negasbHbIM
yrnpasieHnem HeobXxoanMMo yCTaHOBUTL "pexxum ceapkn" 2
CKOPOCTU, BoicTaB1Tb Ha HOJb NapameTpbl CBapKu
BpemeHn nogHATnA SLOPE UP n Bpemenn onyckanna SLOPE
DOWN.

CBapo4Han ropesfika BBepx/BHU3 OXNa)KaaeTcA BO3AYXOM
w/wnu Boaon

CBapoyHan ropenka BBEpX/BHU3 MOMHOCTHIO 3aMEHUT PyyKY
PerynnpoBKM 3NeKTPNYECKOro TOKa, pasMeLLeHHYIo Ha
nepeaHen naHenn CBapo4HON MalvHbl. [locpeacTeom
Ha)kaTnA Ha ABe KHOMKW: NpaByto (+) 1 NEBYIO (-) , MOXHO
perynupoBaTb BCe napameTpbl, AOCTYMHblE B AAHHbBIN MOMEHT.
C BK/IIO4EHHOW rOpesikon BBEPX/BHN3 MOXHO C
ANCTaHUMOHHOTO YNpaBneHnA perynnpoBaTth aMeKTPUYECKNI
TOK cBapku. Kpome 3T0ro, ¢ 9TUM TUMOM CBapOYHOW ropenku,
Ha)kaTnem ABYX KHOMOK (+) € (-) MOXHO MPOWTK No
nporpammMmam, 3aHeCeHHbIM B MaMATb MalUUHbI.

BpalueHvneM pyykn MOXHO NPOWTU MO NporpaMmMam BrioTb A0
HaXOXXAEHUA MYCTOM U HE NCMONb3YEeMOW NMPorpaMMbl.

MPUMEYAHUE: Bo3mo)xHo co3gaHne nocrneqoBareibHoCTen
rporpamm, BCTaBJIfAA MyCTyrO NPorpamMmmy Mexay
3arnporpamMmmpoBaHHbIMM.

MPUMEMAHME: Co Bcemu Tnnamv KomaHg ynpaBrieHns
BU3yanusmpyemas Ha AuCriee BO BPeMs CBapPKuU Be/IMYMHA -
3TO BEIMYMHa peasibHoOro ToKa, Bbi4aBaemMoro MaLLluHOM.
LindpoBoi KOHTPONb reHepaTopa CHab>XXeH YCTPONCTBOM
aBTOy3HaBaHWA MCMOIb3YyeMOi NporpaMMbl, KOTOPoe
NO3BOMAET MOHATb, KAKOE YCTPOMNCTBO MOAKITHOYEHO, N BECTMN
cebA COOTBETCTBEHHO AAHHbLIM YCNOBMAM. [NA TOro, 4Tobbl
YCTPOMCTBO aBTOy3HaBaHWA paboTasnio KOPPEKTHO,
HeobxoaMMo (Npu BbIKIMIOYEHHOW MaLUUHE), NOACOeANHUTD
cneumanbHbIA AOMONMHUTENbHBIN pasbem ¢ AaslbHEALLNM
BKJ/THOYEHUEM CBAPOYHOMN MALLMVHbI.
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NMPUMEYAHMUE: npu BKnroYeHHOM ANCTaHUUOHHOM 3) CHATb NOKPbITUE KPbIWKK 1 OTBUHTUTL 3 BUHTA
ynpaB/ieHun MOXXHO BbIMOSTHUTL Ofepaunm o 3aHeCeHHUIo B KPEenneHna KPbILLKK.

namATb U BbI30BY NPOrpamm (Kpome KoMaHA AJA CBapOYHOM
ropesnku ¢ komaHgamv BBEPX/BHU3).

Koraa mawmHa HaxoauTcA B YCNOBMAX NPOrpaMMnpyemMon
CBapKW, eCnv BKNIOYaeTCA AUCTaHUMOHHOE ynpasneHune, (1
BbINOMHAETCA NpoLeaypa aBToy3HaBaHWA), aBTOMaTUHECKN
BO3BpaLlaeTcA K dhase py4HON CBapKW.

Bo3amo)kHbie npob6riembl U ux
peweHue

MuTarowee HanpAXKeHUe eaBa N He Bceraa ABNAETCA
npuYnHOM NoABneHnA npo6oes. MoaTomy, B cnyyae
nobbix HeucnpaBHOCTEN, NpoAaenanTe creaytoulee:
1) lMpoBepbTe MexdasHoe HanpAXKeHne ceTu.
2) TMpoBepbTe HAZEXHOCTb MOAKIIOYEHNA MUTAIOLWMX
Kabenen K BUITKE pa3beMa 1 K CEeTEBOMY BbIK/TOHATENIo.
3) [lNpoBepbTe, YTO NPEAOXPaHUTENN HE CTOpenu unm
OTCYTCTBYIOT.
4) TpoBepbTe, HET N1 AehEKTOB B:
e OnekTpOoBbIKIYATESNb, MOAAKLWMIA TOK Ha MaLUVHY;
® CETEBOW PO3ETKE,
* OneKTpOBbLIKMOYaTENb reHepaTopa.

NMPUMEYAHMUE: B criy4ae nosoMoK/Henonanok, y4ntoiBas
HeobxoanmMocTb 0briafgaHnsa TEXHUHECKUMMN 3HaHUAMU,
TpebyeMbIMU PU UCTIOTHEHNN PEMOHTHbIX paboT Ha
reHeparope, pekoMeHayeTcAa obparnuTbCA K
KBannuumpoBaHHOMY NepcoHarsy nim B Hall CEepPBUC
TEXHUYECKOro 06C /1y >KUBaHUA.

4) MoATONKHYTb ABYMA PyKaMU KPLILWKY B CTOPOHY NepeaHen
naHenu, 0CBo6oXAanA HUXHIOK 30HY.

5) CHATb KpbIWKY, NpUnogHuman ee o6emmmn pykamu.

i Mpoueaypa aoemoHTaxka
YCTaHOBKMU KpPbILIKHU

BbINonHUTL crieaytoLme onepaumu:
1) OTBMHTWTbL [iBa BUHTA, KPENALUME PYKOATKY.

[nA yCTaHOBKU BbIMOHUTBL Onepaum B 06paTHOM NopAakKe.

1
| 3ameHa aneKTpoOHHOW NnaTthbl

e OTBUHTWTL 4 BMHTA, 3aKpennAtoLLMe naHenb nepeaHero
Liaceu nnar.

e CHATb py4KY pPerynmpoBKu.

¢ BbIHYTb 3MIEKTPUYECKME Pa3beMbl NaThl.

L]

L]

annnm

OTBUHTUTb KOJIOHHbI CYNMOPTOB.
Y[anuTb 3aNeKTPOHHYIO Mnaty, NpUnoaHMMan ee 13
COGCTBEHHBIX CyNMOPTOB.

[nA ycTaHOBKU HOBOW NiaTbl MPOU3BECTU onepaLuu B

. obpaTHOM rnopAake.
2) CHATb PYKOATKY, MOTAHYB €e K 3a4Hen 4acTu.

1
|§:> | CneumanbHble hyHKLUM

lenepatop MATRIX 250 AC/DC no3sonAeT akTMBMpoBaTb

N3MEHEHVA HEKOTOPbIX MapaMeTpoB CBapKu, NpeaocTaBnana,

Takum obpasom, CBapLUMKy-crieunanmcty 6onee rubkyo

CBapOYHYHO MaLLMHY.

CneumanbHbiX yHKUUIA, NPeAoCTaBNAEMbIX B pacnopaXXeHve

cBaplivKa aBe:

® /13MeHeHe MUHUMaSbHBIX N MakCUManbHbIX Npeaesos
napameTpoB;

e AKTMBaUMA cneumasibHbIX NapameTpoB (AeNCTBUTENbHA
Tonbko ANnAa 'npouecca ceapku' TIG ¢ 3axxuraHmem HF).

M3MEHEHWA MUHUMATbHbIX N MAKCUMAJIbHbIX
NPEAENOB CBAPKU

1) [pw BbIKNIOYEHHON CBAPOYHON MaLLUMHE
HaxkaTb N Aep>XXaTb Ha)kaTon KHonky SET
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2) BkOUUTHL CBApOYHYIO MALLMHY, MOBOPAYMBan NIMHENHbINA
BbIKoYaTesb B noroxeHue |

3) Haxxnmaa panee Ha KHoOMKy SET, MOXKHO
U3MEHATb MakcumarsibHble npeaensl
cnepylowmx napameTpoB CBapKU:

>

e Bpema PRE GAS (MakcumarnbHO ycTaHaBMBaeMbli
npegen ot 1,00 go 2,50 cek.)

PULSE

AL,
] LFJ ull

¢ BpemAa nogbema SLOPE UP (MakcumanbHo
ycTaHaBnmBaembivi npegen ot 5,00 oo 10,0 cek.)

PULSE
Ip

11
.J]’.]_E-[-IE!.I.I-\

-!I CYCLE .J .\..I-i-

o MUHUMAbHBIN TOK aucTaHUMOHHOro ynpasneHusa
(MUHMManNbHO ycTaHaBnuBaembln npegen ot 5 no 250A)

PULSE

21 e,
ir’ !:ELJE-I'U 1.

BHUMAHMWE: Ecin MyuHUMaibHO yCTaHOBEHHbLIN npeaes
(MUHUMAJIBHOIO TOKA KomaHA ANCTaHUMOHHOIo
ynpaBrieHns) 60/bLUE NN OQNHAKOB C BESINYUHOMN
BA30BOI0 TOKA, ceapku 11, cBapka 6ygeT, B 11060Mm
cnyyae, Bbino/HATLCA npy BenndnHe BA3OBOIMO TOKA
cBapku 11, He3aBUCHUMO OT yCTaHOBOK, BbIOpaHHbIX Ha
ANCTaHUMOHHOM yrpaBJiIeHUN.

¢ BpewmAa onyckaHna SLOPE DOWN (makcumansHo
ycTaHaBnuBaembivi npegen ot 8,00 oo 15,0 cek.)

PULFE

11 p
4’. ol.l_I-\
g4k

e Bpema POST GAS (MakcumanbHO ycTaHaBMBaeMbI
npegen ot 10,0 go 25,0 cek.)

PULSE

AL
u’ T

1.

AKTUBALUUA CNELUUATIbHbIX NTAPAMETPOB
AKTuBaLMA cneumasnbHbIX NapaMeTpoB AENCTBUTENbHA
Tonbko anAa 'npouecca ceapku' TIG ¢ 3axuraHmem HF n
OomkHa 6bITb BbINOMHEHA cneaywmMm 06pasom:

4) [nA Bbixoga nU3 dasbl yCTaHOBKMN
napameTpoB Aep>XaTb HaXkaTon KHonky SET
Ha BpemA 6onee 1 ceKyHAbl

>

5) Takum 06pa3oMm, yCTaHOBMIEHHbIE BENIMYMHBI aKTUBHbI, U
MOXHO NPUCTYNUTb K BbINOMHEHNIO CBAPKW.

PROG

O

1) [Mpw BbIKNIOYEHHOW CBApPOYHOWN MaluMHe
HaXkaTb 1 AepxaTb HaxkaTon kHonky PROG

2) BknouMTb CBapOYHYO MALLMHY, MOBOPaYnBasn JIMHENHbIN
BbIK/toYaTesnb B nonoxexue |

3) lMoBepHyTb pykoATKY 'Lindposon
PEerynupoBKU/KOHTPOMA BCEX NapaMeTpoB
capku' (Mos 4, Puc. B) BnnoTb Ao TOro, kak
Ha aucnnee He noAenTcA Hagnncb SPE

PROG

4) HaxaTtb Ha kHonKy PROG anA
nporpaMMmpoBaHuA.

Hwke NpvBOAATCA aKTUBHbIE NapaMeTpbl CBAPKU:

e TOK 3AXUIAHMA (oT 5 no 250 A)

HOT
r START
ARC
FORCE
.\

e BPEMA 3AXWUIAHNA (perynupyetca Tonbko B TIG AC ot
0,01 oo 0,99 cek.).

BHUMAHMWE: YpeamepHo HU3KaA BEMYMHE 3TUX
napamMeTpoB MOXET MPUHECTY yLyepb npu 3aXKnuraHmm.

o HAYAJIbHbIV TOK B TIG HF 2T (oT 5 go 250 A)
PULSE

11 Ip
R JLI
u/ R

e KOHEYHbIN TOK B TIG HF 2T (0T 5 ao 250 A)
PULSE

11 Ip
o7 JLI
o T

BHUMAHWE: AkTuBauuna aTux cneynarnbHbIX NapamMeTpoB
cBapku AoJKHa 6bITb BbINO/THEHA TO/TbKO
KBanuguunpoBaHHbIM UNN crieLnasibHoO
nogrotoBreHHbIM crieynannctamu CEA nepcoHasnom.
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E Regolazione scheda elettronica

E Regulacao da placa electrdnica

1) Regolazione della corrente minima
2) Regolazione della corrente massima

E Adjustment of electronic circuit board

1) Regulagem da corrente minima
2) Regulagem da corrente maxima

E Justering af elektronisk kort

1) Adjustment of the minimum current
2) Adjustment of the maximum current

E Réglage fiche électronique

1) Regulering af svejsestram pa min.
2) Regulering af svejsestrem pa max.

S_T| Reglering av kretskortet

1) Réglage du courant minimum
2) Réglage du courant maximum

E Einstellung der Elektronikkarte

1) Reglering av minimal strém
2) Reglering av maximal strém

E Elektronisen kortin sdatédminen

1) Einstellung des Mindestschweisstromes
2) Einstellung des Hochstschweissstromes

E Regulacion tarjeta electronica

1) Hitsausvirran minimin sat6
2) Maksivirran s&ato

’E Regulering av det elektroniske kortet

1) Regulacion de la corriente minima
2) Regulacion de la corriente maxima

1) Regulering av minimalstrgm
2) Regulering av maksimalstrem

E Afstellen elektronische kaart @ PerynupoBKa a/1eKTPOHHON NnaTbl

1) PerynMpOBKa MWHUMAnNbHOIO ANEKTPUYECKOro ToKa
2) PerynMpOBKa MaKCMManbHOIo ANIEKTPUHECKOro ToKa

1) Afstellen van de stroom minimaal
2) Afstellen van de stroom maximaal

[0
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’E Schema elettrico

’E Esquema eléctrico

’E Wiring diagram

@ Forbindelsesdiagram

’E Schéma électrique

@ Elektiska schema

’E Schaltplan

| F1, Sahkokaavio

’E Esquema eléctrico

]E Elektriske skjema

INL, Elektrisk skema

’E AnekTpocxema
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’E Schema elettrico

’E Esquema eléctrico

’E Wiring diagram

@ Forbindelsesdiagram

’E Schéma électrique

@ Elektiska schema

’E Schaltplan

| Fl | Sahkdkaavio

’E Esquema eléctrico

]E Elektriske skjema

INL, Elektrisk skema

’E Anekrpocxema
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1 2 3 4 o5 6 o7 8 9 10 11 P
3PH-EMC| C1-2 cD6 CF CN1-11 CR CTA D1 D2 DSP DW EC
13 14 15 16 17 18 19 20 21 022 23 24
EP EVG F FCTA FHF FPP FPS G1-2 HR26 Ib Ic L
25 26 027 28 29 *30 *31 32 33 34 *35 *36
L M1-4 MKB | MOD-D | MOD-S MV1 MV2 PD PSR6 PT R RC
37 38 39 40 o1 22 3 44 45 46 a7 18
RCV RF RFS RP RS RSN | S-COND| S-DRV SG SH S-HF | S-INT DIG
49 *50 51 52 *53 54 *55 *56 57 *58 *59 *60
S-INV | S-PROT | S-PWM | S-REL TA TAT TC TH1 TH2 TH3 TH4 THF
*61 62 63 64 65 66 67 68 69
TORCH TP uP w X1-2 Y1-2 YD YS Z1-2

E Legenda schema elettrico

E Légende schéma électrique

1 Filtro di rete 2 Collettore moduli IGBT ¢3 Comando a distanza ¢4 Conden-
satore per filtro HF 5 Connettori su scheda S-INT DIG ¢6 Connettore
impianto di raffreddamento 7 Connettore torcia e accessori #8 Diodo secon-
dario diretto 9 Diodo secondario inverso ¢10 Display digitale 11 Pulsante
DOWN 12 Encoder 13 Elettropompa ¢14 Elettrovalvola gas 15 Fusibile

16 Filtro torcia e accessori ®17 Filtro HF #18 Potenziometro comando a
pedale #19 Interruttore per comando a pedale 20 GATES moduli IGBT

*21 Impianto di raffreddamento 22 Inizio bobina 23 Interruttore luminoso
24 |nterruttore di linea 25 Induttore secondario #26 Connettori su scheda S-
REL 27 Tastiera a membrana 28 Modulo IGBT destro 29 Modulo IGBT sini-
stro 30 Motore ventilatore frontale 31 Motore ventilatore posteriore

32 Potenziometro comando a distanza ¢33 Comando a pedale *34 Pulsante
torcia 35 Resistenza di carico 36 SNUBBER IGBT secondario 37 SNUB-
BER diodo secondario 38 Resistenza per filtro HF #39 Resistenza di scarica
*40 Raddrizzatore primario ®41 Raddrizzatore secondario *42 Resistenza di
SNUBBER 43 Scheda condensatori #44 Scheda DRIVER 45 Spinterometro
*46 Shunt 47 Scheda HF #48 Scheda interfaccia digitale *49 Scheda INVER-
TER 50 Scheda protezioni #51 Scheda di pilotaggio 52 Scheda RELAY

53 Trasformatore ausiliario 54 Trasformatore alta tensione 55 Trasforma-
tore di corrente ¢56 Termostato 57 Termostato 568 Termostato 59 Termo-
stato *60 Trasformatore HF ¢61 Torcia 62 Trasformatore principale 63 Pul-
sante UP 64 Pressostato 65 Connettori su scheda S-PWM ¢66 Connettori
su scheda S-DRV #67 Connettore pilotaggio modulo destro #68 Connettore
pilotaggio modulo sinistro #69 Connettori su scheda S-HF

@ Key to the electrical diagram

1 Electrical supply filter #2 IGBT modules collector 3 Remote control ¢4 HF
filter capacitor 5 S-INT DIG board connectors #6 Cooling system connector
7 Torch connector and accessories *8 Secondary direct diode *9 Reverse
secondary diode 10 Digital display 11 DOWN button 12 Encoder

*13 Electric pump *14 Gas solenoid ¢15 Uses ¢16 Torch filter and accesso-
ries #17 HF filter #18 Pedal control potentiometer ¢19 Pedal control switch
20 GATES IGBT modules 21 Cooling system 22 Coil start #23 Light switch
24 Supply switch 25 Secondary inductor #26 Connectors on S-REL card
27 Membrane keyboard ¢28 Right IGBT module 29 Left IGBT moduleo

30 Front fan motor 31 Back fan motor 32 Remote current potentiometer
33 Pedal control #34 Torch button ¢35 Load resistor 36 Secondary SNUB-
BER IGBT 37 Secondary diode SNUBBER 38 HF filter resistance

39 Discharge resistance *40 Primary rectifier #41 Secondary rectifier

*42 SNUBBER resistor 43 Capacitor card 44 DRIVER card *45 Spark gap
*46 Shunt 47 HF board 48 Digital interface board 49 INVERTER board
*50 Protection card ¢51 Pilot system card 52 Relay board 53 Auxiliary tran-
sformer #54 High-voltage transformer 565 Power transformer ¢56 Thermostat
57 Thermostat ¢58 Thermostat ¢59 Thermostat #60 HF transformer

*61 Torch 62 Main transformer ¢63 UP button ¢64 Pressure switch 65 Con-
nectors on S-PWM card 66 Connectors on S-DRV card ¢67 Right module
pilot connector *68 Left module pilot connector #69 Connectors on S-HF card

E Legenda colori @ Colour key

1 Filtre de réseau alimentation ¢2 Collecteur modules IGBT 3 Commande a
distance *4 Condensateur pour filtre HF #5 Connecteurs sur carte S-INT DIG
*6 Connecteur de l'installation de refroidissement 7 Connecteur de la torche
et des accessoires *8 Diode secondaire direct ®9 Diode secondaire inverse
*10 Afficheur numérique *11 Touche directionnelle vers le bas "DOWN"

*12 Encoder 13 Electropompe ¢14 Electrovanne du gaz ¢15 Fusible *16 Fil-
tre de la torche et des accessoires 17 Filtre HF #18 Potentiométre de la com-
mande a pédale *19 Interrupteur pour commande a pédale ©20 GATES modu-
les IGBT #21 Installation de refroidissement #22 Début bobine ¢23 Interrup-
teur lumineux *24 Interrupteur de lignes ¢25 Inducteur secondaire #26 Con-
necteurs sur carte S-REL ¢27 Clavier tactile 28 Modules IGBT de droite

29 Modules IGBT de gauche ¢30 Moteur du ventilateur avant 31 Moteur du
ventilateur arriére #32 Potentiométre courant a distance ¢33 Commande a
pédale #34 Bouton poussoir de la torche ¢35 Résistance de charge

#36 SNUBBER IGBT secondaire 37 Limiteur diode secondaire 38 Rési-
stance pour filtre HF #39 Résistance de décharge 40 Redresseur secondaire
*41 Redresseur primaire 42 Résistance de Limiteur #43 Carte condensa-
teurs *44 Carte DRIVER 45 Eclateur #46 Shunt #47 Carte HF ¢48 Carte inter-
face numérique *49 Carte INVERTER 50 Fiche protections 51 Carte de pilo-
tage 52 Carte relais 53 Transformateur auxiliaire ®54 Transformateur de
haute tension 55 Transformateur de puissance 56 Thermostat ¢57 Thermo-
stat 58 Thermostat ¢59 Thermostat ¢60 Transformateur IIF ¢61 Torche

#62 Transformateur principal #63 Touche directionnelle vers le haut "UP"

*64 Pressostat #65 Connecteurs sur carte S-PWM 66 Connecteurs sur carte
S-DRV 67 Connecteur de pilotage module de droite 68 Connecteur de pilo-
tage module de gauche #69 Connecteurs sur carte S-HF

@ Schaltplan-Legende

1 Filter Speisungsnetz ¢2 IGBT Modul Kommutator 3 Fernsteuerung

*4 Kondensator fur HF-Filter 5 Verbinder auf der Karte S-INT DIG 6 Ste-
ckverbinder Kiihlanlage ¢7 Steckverbinder Brenner und Zubehor 8 Sekun-
dare direkte Diode *9 Sekundére umgekehrte Diode 10 Digital-Display

*11 Taster "DOWN" ¢12 Encoder *13 Elektropumpe 14 Gaselektroventil
¢15 Sicherung 16 Brennerfilter und Zubehor 17 Filter HF ¢18 Potentiometer
Pedalsteuerung *19 Schalter fiir FuBpedalsteuerung 20 IGBT Modul GATES
21 Kiihlanlage 22 Spuleneinsatz #23 Leuchtschalter #24 Leitungschalter
025 Sekundérdrossel ©26 Steckverbinder auf S-REL-Karte 27 Membranta-
statur 28 Rechts IGBT Modul 29 Linke IGBT Modul 30 Geblésemotor Vor-
derseite #31 Geblasemotor Riickseite 32 Fernstrompotentiometer

¢33 Pedalsteuerung *34 Brennerschalter 35 Richtwiderstand 36 Sekun-
darer SNUBBER IGBT ¢37 SNUBBER sekundére Diode 38 Widerstand fiir
HF-Filter #39 Entladewiderstand 40 Primarer Gleichrichter #41 Widerstand
*42 SNUBBER-Widerstand ¢43 Kondensatorplatte 44 DRIVER Karte

45 Funkenstrecke #46 Shunt 47 HF-Karte ¢48 Digitale Schnittstellenkarte
*49 INVERTER-Karte 50 Karte Schutzvorrichtungen 51 Steuerkarte

52 Relaiskarte ¢53 Hilfstransformator 54 Hochspannungstrafo 55 Leistun-
gstrafo 56 Thermostat ©57 Thermostat 58 Thermostat 59 Thermostat

*60 Transformator HF ¢61 Brenner ¢62 Haupttransformator 63 Taster "UP"
*64 Druckwéchter #65 Steckverbinder auf S-PWM-Karte #66 Steckverbinder
auf S-DRV-Karte #67 Rechts Modul Steuersteckverbinder ¢68 Linke Modul
Steuersteckverbinder 69 Steckverbinder auf S-HF-Karte

E Légende couleurs ]E Farbenlegende

Ar Arancio Ar Orange
Az Azzurro Az Sky blue
Bc Bianco Bc White
Bl Blu Bl Blue
Gg Grigio Gg Grey

Gl Giallo Gl Yellow
GV Giallo Verde GV Yellow Green
Mr Marrone Mr Brown
Nr Nero Nr Black
Ro Rosa Ro Pink

Rs Rosso Rs Red

Vd Verde vd Green
Vi Viola Vi Violet

Ar Orange Ar Orange
Az Bleu calir Az Hellblau
Bc Blanc Bc WeiB

Bl Bleu Bl Blau
Gg Gris Gg Grau

Gl Jaune Gl Gelb
GV Jaune Vert GV Gelb Griin
Mr Marron Mr Braun
Nr Noir Nr Schwarz
Ro Rose Ro Rosa
Rs Rouge Rs Rot

vd Vert vd Griin

Vi Violet Vi Violett
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1 2 3 4 o5 6 o7 8 9 10 11 P
3PH-EMC| C1-2 cD6 CF CN1-11 CR CTA D1 D2 DSP DW EC
13 14 15 16 17 18 19 20 21 022 23 24
EP EVG F FCTA FHF FPP FPS G1-2 HR26 Ib Ic L
25 26 027 28 29 *30 *31 32 33 34 *35 *36
L M1-4 MKB | MOD-D | MOD-S MV1 MV2 PD PSR6 PT R RC
37 38 39 40 o1 22 3 44 45 46 a7 18
RCV RF RFS RP RS RSN | S-COND| S-DRV SG SH S-HF | S-INT DIG
49 *50 51 52 *53 54 *55 *56 57 *58 *59 *60
S-INV | S-PROT | S-PWM | S-REL TA TAT TC TH1 TH2 TH3 TH4 THF
*61 62 63 64 65 66 67 68 69
TORCH TP uP w X1-2 Y1-2 YD YS Z1-2

E Leyenda esquema eléctrico

’E Legenda do esquema eléctrico

1 Filtro de la red de alimentacion 2 Colector médulo IGBT 3 Comando a
distancia 4 Condensador para filtro HF 5 Conectores en tarjeta S-INT DIG
*6 Conector sistema de enfriamiento 7 Conector portaelectrodo y acceso-
rios #8 Diodo secundario directo #9 Diodo secundario inverso 10 Display
digital 11 Pulsador "DOWN" 12 Encoder *13 Electrobomba *14 Electroval-
vula gas *15 Fusible 16 Filtro portaelectrodo y accesorios 17 Filtro HF

*18 Potenciémetro mando de pedal ¢19 Interruptor para mando de pedal

20 GATES modulo IGBT 21 Instalacién de enfriamiento ¢22 Inicio bobina
23 Interruptor luminoso ¢24 Interruptor de linea 25 Inductor secundario

26 Conectores en tarjeta S-REL 27 Teclado de membrana 28 Modulo IGBT
derecho 29 Médulo IGBT izquierdo #30 Motor ventilador frontal 31 Motor
ventilador posterior #32 Potenciémetro corriente a distancia 33 Mando de
pedal ¢34 Pulsador antorcha ¢35 Resistencia de carga 36 SNUBBER IGBT
secundario 37 SNUBBER diodo secundario #38 Resistencia para filtro HF
39 Resistencia de descarga *40 Enderezador primario *41 Enderezador
secundario *42 Resistencia de SNUBBER 43 Tarjeta condensadores

*44 Tarjeta DRIVER 45 Distribuidor 46 Shunt 47 Tarjeta HF ¢48 Tarjeta
interfaz digital #49 Tarjeta INVERTER 50 Tarjeta de protecciones 51 Tarjeta
de pilotaje 52 Tarjeta relay #563 Transformador auxiliar #54 Transformador alta
tensién ¢55 Transformador 56 Termostato ¢57 Termostato 58 Termostato
59 Termostato ¢60 Transformador HF 61 Portaelectrodo 62 Transformador
principal #63 Pulsador "UP" 64 Presostato #65 Conectores en tarjeta S-
PWM 66 Conectores en tarjeta S-DRV ¢67 Conector de pilotaje médulo
derecho #68 Conector de pilotaje moédulo izquierdo *69 Conectores en tarjeta
S-HF

@ Legenda elektrisch schema

1 Filtro de rede da alimentacg&o ¢2 Coletor modulo IGBT 3 Controle remoto
¢4 Condensador para filtro HF 5 Conectores de ficha S-INT DIG *6 Conector
instalacéo de arrefecimento 7 Conector magarico e acessorios ¢8 Diodo
secundario directo ®9 Diodo secundario inverso 10 Display digital ®11 Bot&o
"DOWN" 12 Encoder 13 Elétrobomba 14 Electrovalvula do gas

*15 Fusivel *16 Filtro magarico e acessorios *17 Filtro HF #18 Potenciémetro
comando de pedal #19 Interruptor para direcgéo a pedal #20 GATES modulo
IGBT 21 Instalacao de resfria-mento ¢22 Inicio Bobina #23 Interruptor lumi-
noso *24 Interruptor de linha ¢25 Indutor segundario #26 Conectores no car-
tdo S-REL 27 Teclado de membrana ¢28 Modulo IGBT de direita #29 Modulo
IGBT de esquerda #30 Motor ventilador dianteiro #31 Motor ventilador poste-
rior #32 Potenciébmetro corrente a distancia #33 Comando de pedal #34 Botdo
da tocha ¢35 Resisténcia de carga #36 SNUBBER IGBT secundario

#37 SNUBBER diodo secundario #38 Resisténcia para filtro HF #39 Resistén-
cia de descarga *40 Rectificador primario #41 Rectificador secundario

*42 Resisténcia de SNUBBER ¢43 Cartdo condensadores *44 Cartdo DRI-
VER 45 Espinterometro 46 Derivacdo *47 Cartédo HF #48 Ficha interface
digital #49 Cartdo INVERTER 50 Cartéo protecdo *51 Cartéo de pilotagem
52 Cartdo relé 53 Transformador auxiliar #54 Transformador de alta tenséo
55 Transformador de poténcia ¢56 Termdstato ¢57 Termdstato ©58 Termoé-
stato #59 Termostato #60 Transformador HF 61 Magarico 62 Transformador
principal #63 Botéo "UP" #64 Pressostato 65 Conectores no cartdo S-PWM
#66 Conectores no cartdo S-DRV ¢67 Conector de pilotagem modulo de
direita 68 Conector de pilotagem modulo de esquerda *69 Conectores no
cartdo S-HF

@ Nagle til forbindelsesdiagrammet

*1 Filter voedingsnet #2 IGBT-module collector ¢3 Commando op afstand

*4 Condensator voor HF filter #5 Aansluitklemmen op S-INT DIG kaart

*6 Aansluiting koelsysteem 7 Toorts- en onderdelenaansluiting *8 Directe
secundaire diode *9 Omgekeerde secundaire diode *10 Digitaal display

*11 Knop "DOWN" 12 Encoder *13 Elektropomp 14 Elektroklep gas

*15 Zekering *16 Toortsfilter en onderdelen 17 Filter HF #18 Potentiometer
pedaalbesturing #19 Schakelaar voor pedaalbediening ¢20 IGBT-module
GATES 21 Afkoelingsinstallatie 22 Begin bobine ¢23 Lichtschakelaar

24 Lijnonderbreker #25 Hulpschakelaar ©26 Connectors op S-REL kaart

027 Toetsenbord met membranen 28 Rechts IGBT-module 29 Links IGBT-
module *30 Motor ventilator voorkant #31 Motor ventilator achterkant

*32 Vermogensmeter stroom op afstand ¢33 Pedaalbesturing ¢34 Toortsknop
35 Ladingsweerstand ¢36 Secundaire SNUBBER IGBT 37 SNUBBER
secundaire diode *38 Weerstand voor HF filter 39 Ontladingsweerstand

40 Primaire gelijkrichter #41 Secundaire gelijkrichter #42 Weerstand van
SNUBBER 43 Condensatorenkaart #44 DRIVER kaart #45 Vonkbrug

*46 Shunt 47 HF kaart 48 Digitale interfacekaart *49 INVERTER kaart

*50 Beschermingen kaart #51 Pilootkaart 52 Relaysysteem 53 Hulptransfor-
mator 54 Transformator hoogspanning 55 Stroomtransformator ¢56 Ther-
mostaat #57 Thermostaat ¢58 Thermostaat 59 Thermostaat *60 Transforma-
tor HF 61 Toorts 62 Hoofd-transformator ¢63 Knop "UP" #64 Gelijkrichter
*65 Connectors op S-PWM kaart 66 Connectors op S-DRV kaart #67 Rechts
module pilootconnector ¢68 Links module pilootconnector ¢69 Connectors op
S-HF kaart

1 Filter til forsyningsnet ¢2 Kollektor IGBT-filter 3 Fjernbetjening ¢4 Konden-
satorer til HF-filtre #5 Konnektorer p& kortet S-INT DIG ¢6 Konnektor kale-
anlaeg 7 Konnektor svejsebraenderens / ekstraudstyr 8 Sekundeer direkte
diode *9 Omvendt sekundeer diode 10 Digital display 11 DOWN-knap

*12 ENCODER 13 Elektropumpe ¢14 Elektroventil for gas ¢15 Sikring ¢16 Fil-
ter svejsebraenderens / ekstraudstyr ¢17 Filter HF 18 Potentiometer pa
afstand ¢19 Afbryder til pedalbetjening 20 GATES IGBT-filter #21 Koleanlaeg
22 Begyndelse af spole 23 Afbryder med lys 24 Omkobler ¢25 Sekundaert
induktionsapparat 26 Konnektorer pa S-REL-kort #27 Tastatur #28 Hgjre
IGBT-filter #29 Venstre IGBT-filter #30 Ventilatormotor 31 Bageste ventilator-
motor #32 Potentiometer til strom pa afstand ¢33 Afstand ¢34 Knap pa svej-
sebraender ¢35 Ladningsmodstand 36 Sekundeer SNUBBER IGBT

37 SNUBBER sekundzer diode #38 Modstand til HF-filtre «39 Modstand til
aflob *40 Primaer ensretter 41 Sekundaer ensretter #42 SNUBBER modstand
43 Kondensator kort #44 DRIVER kort 45 Gnistrum 46 SHUNT 47 HF

kort #48 Digitalt interfacekort 49 INVERTER kontrolkort #50 Kort for sikkerhe-
dsanordningen 51 Styrekort ©52 RELAY kort 563 Hjeeipetransformer ¢54 HT-
transformer 55 Krafttransformer ¢56 Termostat ¢57 Termostat 58 Termostat
59 Termostat 60 HF transformer 61 Svejsebraenderens 62 Hovedtransfor-
mer 63 UP-knap *64 Trykafbryder #65 Konnektorer pa S-PWM kort 66 Kon-
nektorer pa S-DRV kort #67 Styrekonnektor pa hgjre filter #68 Styrekonnektor
pa venstre filter #69 Konnektorer pd S-HF kort

E Leyenda colores

LE Kleurenlegenda

]E Legenda cores

@ Nogle til farver

Ar Anaranjado
Az Azul

Bc Blanco

Bl Azul

Gg Gris

Gl Amarillo
GV Amarillo Verde
Mr Marrén

Nr Negro

Ro Rosa

Rs Rojo

Vd Verde

Vi Violeta

Ar Oranje

Az Blauw

Bc Wit

Bl Donkerblauw
Gg Grijs

Gl Geel

GV Geel Groen
Mr Bruin

Nr Zwart

Ro Roze

Rs Rood

Vd Groen

Vi Paars

Ar Laranja

Az Azul

Bc Branco

Bl Azul-marinho
Gg Cinza

Gl Amarelo

GV Amarelo Verde
Mr Castanho

Nr Preto

Ro Cor-de-rosa
Rs Vermelho
Vd Verde

Vi Roxo
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Ar Orange
Az Lysebld
Bc Hvid
Bl Bla

Gg Gra

Gl Gul
GV Gul Gregn
Mr Brun
Nr Sort
Ro Rosa
Rs Rad
vd Grgn
VI Lilla



1 2 3 4 o5 6 o7 8 9 10 11 P
3PH-EMC| C1-2 cD6 CF CN1-11 CR CTA D1 D2 DSP DW EC
13 14 15 16 17 18 19 20 21 022 23 24
EP EVG F FCTA FHF FPP FPS G1-2 HR26 Ib Ic L
25 26 027 28 29 *30 *31 32 33 34 *35 *36
L M1-4 MKB | MOD-D | MOD-S MV1 MV2 PD PSR6 PT R RC
37 38 39 40 o1 22 3 44 45 46 a7 18
RCV RF RFS RP RS RSN | S-COND| S-DRV SG SH S-HF | S-INT DIG
49 *50 51 52 *53 54 *55 *56 57 *58 *59 *60
S-INV | S-PROT | S-PWM | S-REL TA TAT TC TH1 TH2 TH3 TH4 THF
*61 62 63 64 65 66 67 68 69
TORCH TP uP w X1-2 Y1-2 YD YS Z1-2

@ Forklaring av elektriska schema

o1 Natfilter for stromtillférsel 2 IGBT-mod. kollektor 3 Distanskommando

*4 Kondensator till HF-filter #5 Kopplare pé kort S-INT DIG #6 Kontakt for kyl-
systemet o7 Kontakt fér brannare och tillbehor 8 Direkt sekundérdiod

*9 Inverterad sekundérdiod ¢10 Digital display ®11 Tryckknapp "DOWN"

*12 Encoder 13 Elekirisk pump ¢14 Elektromagnetisk gasventil #15 Sakring
16 Filter for brénnare och tillbehdr #17 Filter HF 18 Potentiometer for styrpe-
dal #19 Brytare fér pedalkontroll ©20 IGBT-mod. GATES 21 Avkylaranlag-
gning 22 Bdrjan spole 23 Lysande strdmbrytare 24 Linjestrdmbrytare

25 Sekundér brytare 26 Kontaktdon pa S-REL-kort #27 Membrantangent-
bord 28 Hoger IGBT-mod. 29 Vanster IGBT-mod. 30 Motor frémre flakt
*31 Motor bakre flakt 32 Potensmeter distanstryck ¢33 Styrpedal

*34 Tryckknapp for skérbrannaren ¢35 Laddningsresistans ¢36 Sekundér
SNUBBER IGBT 37 Sekundar SNUBBER-diod #38 Motstand till HF-filter
39 Urladdningsmotstand 40 Primar likriktare #41 Sekundar likriktare

*42 Motstand for SNUBBER 43 Kondensatorkort 44 Kort for DRIVER

*45 Téandmataren 46 Shunt #47 HF-kort #48 Digitalt granssnittskort

*49 INVERTER-kort #50 Skyddskort 51 Styrkort 52 Reldkort #53 Reser-
vtransformator 54 Hogspéanningstransformator €55 Energitransformator

*56 Termostat 57 Termostat #58 Termostat 59 Termostat 60 Transformator
HF ¢61 Brannare 62 Huvudtransformator #63 Tryckknapp "UP" 64 Presso-
stat #65 Kontaktdon pa S-PWM-kort #66 Kontaktdon pa S-DRV-kort

*67 Styrkontakt hdger mod. #68 Styrkontakt vanster mod. ¢69 Kontaktdon pa
S-HF-kort

E Sahkdkaavion merkinnat

o1 Sydttdverkon suodatin #2 IGBT-moduuli kollektor 3 Kaukosaadon ¢4 HF-
suodattimen kondensaattori 5 Liittimet levylle S-INT DIG 6 Vetoyksikon liitin
jaéhdytyslaitteisto 7 Vetoyksikon liitin polttimen / lisdvaruste 8 Suora sekun-
daaridiodi *9 Kaanteinen sekundaéridiodi #10 Digitaalindytté e11 DOWN-pai-
nike #12 ENCODER 13 Sahképumppu 14 Kaasun solenoidiventtiili

*15 Sulake *16 Suodatin polttimen / lisdvaruste 17 Filter HF ¢18 Virran
kaukosaadon potentiometri #19 Jalkakytkin 20 IGBT-moduuli GATES

21 Jadhdytyslaitteisto #22 K&&min alku 23 Katkaisin merkkivalolla

24 Padkatkaisija 25 Induktori toisio #26 Liittimet S-REL-kortiin 27 Kosketti-
misto 28 Oikea IGBT-moduuli 29 Vasen IGBT-moduuli 30 Etumainen tuule-
tusmoottori #31 Takamainen tuuletusmoottori ©32 Virran kaukosaadon poten-
tiometri ¢33 Virran kaukosaadon ¢34 Polttimen painike 35 Kuormitusvastus
36 Toisiot SNUBBER IGBT 37 SNUBBER sekundaaridiodi 38 HF-suodatti-
men resistenssi 39 Purkujannitteen resistenssi 40 Ensidtasasuuntain

*41 Toisiotasasuuntain *42 SNUBBER vastus 43 Kondensaattorikortti

*44 DRIVER kortti #45 Sytytystulpan karkivali 46 SHUNT 47 HF-kortti

48 Digitaalinen liitédntékortti 49 MUUNTIMEN kontrollin kortti #50 Rin-
nakkaiskytkenta 51 Ohjauskortti 52 RELAY-kortti 53 Varamuuntaja 54 HT-
muuntaja 55 Tehon muuntaja *56 Termostaatti 57 Termostaatti #58 Termo-
staatti #569 Termostaatti 60 HF-pad&muuntaja ®61 Polttimen ¢62 Paamuuntaja
*63 UP-painike *64 Painokytkin 65 Liittimet S-PWM-Kkorttiin #66 Liittimet S-
DRV-korttiin #67 Oikea moduuli ohjaus liittimet #68 Vasen moduuli ohjaus liitti-
met 69 Liittimet S-HF-korttiin

E Tegnforklaring av elektrisk skjema

*1 Filter for matenettet #2 IGBT-mudul kollektor 3 Fjernkontroll 4 Kondensa-
tor for HF filter #5 Koplingsstykke pa kort S-INT DIG 6 Kontakt for kjelesyste-
met o7 Kontakt for brenner og tilbehor 8 Diode, sekundzer, direkte *9 Diode,

@ Fargeforklaring 'E Variselitykset

sekundzer, omvendt 10 Digitalt display 11 Knapp "DOWN" ¢12 Encoder
13 Elektronisk pumpe ¢14 Elektronisk gassventil #15 Sikring ¢16 Filter for
brenner og kjolesystem 17 Filter HF #18 Potensiometer for styrepedal

*19 Bryter for pedalstyring 20 IGBT-mudul GATES 21 Kjglekrets #22 Begyn-
nelse spole 23 Lysende strembryter #24 Linjebryter #25 Sekundeer forleder
026 Koplingsstykker pd S-REL-kort #27 Membrantangentbord ¢28 Hoyre
IGBT-mudul ¢29 Venstre IGBT-mudul #30 Motor, fremre ventilator e31 Motor,
bakre ventilator 32 Potensiometer strem til fiernkontroll ¢33 Styrepedal

34 Brennerknapp ¢35 Laderesistans #36 Sekundaer SNUBBER IGBT

#37 SNUBBER sekundzer diode #38 Motstand for HF filter 39 Motstand for
utladning *40 Primeer ensretter #41 Sekundaer ensretter 42 SNUBBER mot-
stand 43 Kort, kondensatorer #44 Kort for DRIVER 45 Batteritenning

46 Shunt 47 HF-kort 48 Digitalt grensesnittkort #49 INVERTER-kort

50 Kort for sikkerhetsanordningen 51 Styringskort ¢52 Relékort 53 Hjelpe-
transformator #54 Hoyspenningstransformator 55 Energi-transformator

56 Termostat #57 Termostat #58 Termostat 59 Termostat 60 Transformator
HF 61 Brenner 62 Hovedtransformator #63 Knapp "UP" #64 Trykkmaler
65 Koplingsstykker pd S-PWM-kort #66 Koplingsstykker p& S-DRV-kort

*67 Hoyre mudul styringssoplingsstykker #68 Venstre mudul styringssoplings-
stykker 69 Koplingsstykker pa S-HF-kort

RU| YcnoBHble 0603HayeHuna Ha
3NeKTPO3NeKTpoCcXeme

*1 PunbTOpHaA cbopka 2 KonnekTop MoAynei Ha MHBEPTOPHOW TEXHONOMMN
Ha BTU3 (IGBT) 3 uctaHuvoHHoe ynpaBneHve 4 KoHaeHcaTop and
¢unbTpa HF 5 Paszbem Ha nnate S-INT DIG ¢6 Pasbem ycTaHOBKU
oxnaxaeHnA 7 Paszbem CBapO4HOI FOpPenKku N AOMOMHUTENbHbIX
npuHaanexHocTeit 8 MpAmoii BTopuyHbIA anoa *9 O6paTHbIn BTOPUYHBIN
nvog *10 Lincpposoir amcnneit #11 KHonka BHA3 (DOWN) 12 Snkonep

*13 3nekTpoHacoc *14 dnekTpoknanaH rasa 15 MNnaskuin npeaoxpaHnTenb
*16 ®unbTp CBapPOYHON rOPEnKM N AOMONHUTENbHBIX MPUHAANEXHOCTE

*17 BY-cpunbTp @18 NoTeHUMOMETpP NeaanbHOro ynpasneHua

*19 Boiksiouatenb AnA NeAasbHOTO yrpasneHns ¢20 Kadanbl GATES
MoAyneit Ha MHBEPTOPHON TexHonorum Ha BTU3 (IGBT) 21 YcTaHoBka
oxnaxaeHua 22 [ipoccenb *23 CeeTAWMIACA BbIKOYaTeNb *24 JIMHENHbIA
BbIKJto4aTenb 25 BTopuyHbIi HayKTOp 26 Pazbembl Ha nnate S-REL

027 MembpaHHaA KHOMo4YHaA naHesb ¢28 lNpaBblit MOAYNb HA MHBEPTOPHO
TexHonorum Ha BTU3 (IGBT) 29 JleBblit MOAYNb HA MHBEPTOPHOW TEXHOMOTUM
Ha BTU3 (IGBT) 30 [uratent nepeaHero BeHTunATopa *31 [ipuratens
3a/Hero BeHTUnATopa ¢32 MoTeHUMOMeTp AMCTaHLMOHHOTO YNpaBneHna

33 MenansHoe ynpasnexve *34 Peanctop AeXypHOW ayru

35 COI‘IpOTMBJ‘IeHMe Harpy3ku *36 BropuyHbin aHTuembpaTop SNUBBER Ha
MHBEPTOPHOI TexHonorun Ha BTV3 (IGBT) ¢37 AHTnsnGpatop SNUBBER
[BOVHOro Anopaa *38 ConpoTuBneHve And unbTpa HF ¢39 ConpoTueneHue
Harpy3ku ¢40 BeinpAmutens nepeu4Hoi 06MoTKK *41 BTOprYHbIN
BbINpAMUTESb *42 BannacTHbIn peaucTop *43 [nara KoHAeHCaTopoB

44 MNnata 3anyckatolyero yctponctea DRIVER 45 PaspagHuk ¢46 LLyHT
47 MNnata HF *48 Nnata undposoro nHtepderica *49 nueeptop *50 lNnaTta
3awmT 51 lNnata ynpasneHuna ¢52 MNnata pene RELAY

53 BcrnomoraterbHbIi TpaHcgopmaTop ¢54 TpaHcgopMaTop BbICOKOrO
HanpAXeHnA 55 TpaHcdopmaTop ANEKTPUHECKOrO TOKa *56 TepmocTat

57 TepmocTat *58 TepmocTat *59 TepmocTar *60 TpaHcchopmaTop Toka
BeTBu HF *61 CBapouHan ropenka *62 BA30BbIV TpaHcthopmaTop

*63 KHorka UP #64 KnanaH ¢65 Pazbembl Ha nnate S-PWM ¢66 Pasbembl Ha
nnate S-DRV ¢67 Pazbem ynpaBneHua npasbiM Mogynem *68 Pazbem
ynpasnieHnA neBbiM Moaynem *69 Pasbembl Ha nnate S-HF

’E Fargforklaring @ 3Ha4YeHuA uBeToB

Ar Oransje Ar Oranssi

Az Ljusbla Az Vaaleansininen
Bc Hvit Bc Valkoinen

Bl Bla Bl Sininen

Gg Gra Gg Harmaa

Gl Gul Gl Keltainen

GV Gul Gregnn GV Keltainen Vihrea
Mr Brun Mr Ruskea

Nr Svart Nr Musta

Ro Rosa Ro Vaaleanpunainen
Rs Rad Rs Punainen

Vd Grgnn Vd Vihrea

Vi Lila VI Violetti

Ar Orange Ar OpaH>xeBbiin
Az Lysebla Az Tony6oi

Bc Vit Bc Benbin

Bl Bla Bl CuHuii

Gg Gra Gg Cepbliii

Gl Gul Gl XKentbin
GV Gul Gron GV XenTo-3eneHhbiin
Mr Brun Mr KopuyHeBbIi
Nr Svart Nr YepHbin

Ro Rosa Ro Po30BblIli

Rs Roéd Rs KpacHsbii
Vd Groén Vd 3eneHbin

Vi Lilla Vi ®unonetoBbin
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E Significato dei simboli grafici riportati sulla
targa dati

’E Bedeutung der grafischen Symbole auf
dem Datenschild

*1 Nome e indirizzo costruttore ¢2 Denominazione impianto
3 Generatore ad inverter trifase 4 Saldatura TIG 5 Alimen-
tazione di rete, numero delle fasi, frequenza nominale di rete
*6 Corrente continua di saldatura 7 Impianto saldatura elet-
trodo 8 Tensione a vuoto secondaria ®9 Tensione nominale
di alimentazione ¢10 Grado di protezione dell’involucro

*11 Raffreddamento ad aria forzata #12 Classe di isolamento
*13 Massimo valore della corrente nominale di alimentazione
*14 Saldatrice utilizzabile in ambienti con rischio accresciuto
di scosse elettriche ¢15 Prodotto atto a circolare liberamente
nella Comunita Europea 16 Smaltimento speciale 17 Mas-
simo valore della corrente effettiva di alimentazione 18 Cor-
rente nominale di saldatura 19 Minima e massima corrente e
tensione di saldatura #20 Tensione nominale del carico

¢21 Rapporto di intermittenza 22 Normativa di riferimento
23 Numero di matricola

@ Meaning of graphic symboles on rating
plate

*1 Name and address of manufacturer #2 Name of system
*3 Three-phase INVERTER generator ¢4 TIG welding

*5 Mains power supply, number of phases, nominal supply
frequency ¢6 Continuous welding current 7 Electrode wel-
ding equipment 8 Secondary no-load voltage 9 Nominal
value of supply voltage ¢10 Degree of protection of casing
*11 Forced air cooling 12 Insulation class 13 Maximum
value of rated supply current #14 Welder usable in environ-
ments with enhanced risk of electroshock 15 Product suita-
ble for free circulation in the European Community €16 Spe-
cial disposal ®17 Maximum value of effective input current
18 Nominal welding current ¢19 Mimimum and maximum
current and welding voltage #20 Nominal load voltage

¢21 Duty cycle 22 Reference standards 23 Serial number

E Interprétation des symboles graphiques
sur la plaque de données

1 Nom et adresse du fabricant ¢2 Dénomination de I’installa-
tion 3 Générateur a CONVERTISSEUR triphasé ¢4 Soudure
TIG 5 Alimentation de réseau, numéro des phases,
fréquence nominale d’alimentation ¢6 Courant de soudure
continu 7 Installation soudure électrode 8 Tension seconda-
ire a vide *9 Valeur nominale tension d’alimentation

*10 Degré de protection de I’enveloppe ¢11 Refroidissement
a air forcée ¢12 Classe d’isolation ¢13 Valeur maximale du
courant d’alimentation assigné #14 Soudeuse pouvant étre
utilisée dans un environnement avec risque croissant de
décharges électriques 15 Produit pouvant circuler librement
dans la Communauté Européenne ¢16 Elimination spéciale
*17 Valeur maximale du courant effectif d’alimentation

¢18 Courant nominal de soudure 19 Minimum et maximum
courant et tension de soudure 20 Tension nominale de la
charge 21 Rapport d’intermittence ¢22 Réglementation de
référence 23 N° de série

*1 Name und Anschrift des Herstellers ¢2 Bezeichnung der
Anlage *3 Dreiphasiger INVERTER-Generator ¢4 TIG-
SchweiBen 5 Netzspeisung, Phasenanzahl, Nennwert Ver-
sorgungsfrequenz ¢6 Gleichstrom Schweissen ¢7 Anlage
Elektrodenschweissen ¢8 Sekundar-Leerlaufspannung

*9 Nennwert Versorgungsspannung ®10 Geh&use-Schutz-
grad ¢11 Zwangsluftkiihlung ®12 Isolationsklasse ¢13 Hoch-
stwert des zugefiihrten Nennstromes ¢14 Méglicher
Gebrauch in Umgebung mit erhdhter Gefahr elektrischer
Schlage ¢15 Fir den freien Warenverkehr in der EU zugelas-
senes Produkt 16 Sonderentsorgung ¢17 Hochstwert des
tatsdchlich zugefiihrten Stromes ¢18 Nennwert SchweiB-
strom ¢19 Min. und Max. Schweisstrom und Schweisspan-
nung *20 Nennwert Ladespannung ¢21 Aussetzungsverhélt-
nis #22 Referenznormen ¢23 Seriennummer

]E Significado de los simbolos referido en la
chapa datos

*1 Nombre y direccidn del constructor ©2 Denominacion
sistema 3 Generador de INVERTER trifasico ®4 Soldadura
TIG 5 Alimentacion de red, nimero de las fases, frecuencia
nominal de alimentacién ¢6 Corriente de saldadura continua
*7 Equipo de soldadura con electrodo 8 Tension secundaria
en vacio *9 Valor nominal de la tensién de alimentacién

*10 Grado de proteccion de la caja ®11 Refrigeracion por aire
forzado 12 Clase de aislamiento 13 Maximo valor de la cor-
riente nominal de alimentacién ¢14 Soldadora utilizable en
lugares con riesgo acrecido de choques eléctricos ¢15 Pro-
ducto apto para circular libremente en la Comunidad Euro-
pea *16 Eliminacién especial 17 Maximo valor de la cor-
riente efectiva de alimentacion ¢18 Corriente nominal de sol-
dadura ¢19 Corriente y tension de soldadura minimas y maxi-
mas ¢20 Tensién nominal de la carga 21 Relacion de intermi-
tencia #22 Normas de referencia #23 N° de matricula

@ Betekenis van de grafische symbolen op
gegevensplaat

*1 Naam en adres van de fabrikant 2 Benaming apparaat

*3 Driefasengelijkrichter met INVERTER 4 TIG lassen

*5 Netvoeding, aantal fasen, nominale netfrequentie ¢6 Door-
lopende soldeerstroom 7 Aansluiting elektrodensoldeering
*8 Secundaire leegloopspanning ®9 Nominale waarde voedin-
gsspanning 10 Beschermingsklasse omhulsel 11 Gedwon-
gen luchtafkoeling ®12 Isolatieklasse #13 Maximumwaarde
van de nominale voedingsstroom ¢14 lasapparaat bruikbaar
in plaatsen met vehoogd risico van elektrische schokken

*15 Produkt mag overal binnen de EEG gebruikt worden

*16 Speciale verwerking 17 Maximumwaarde van de effec-
tieve voedingsstroom 18 Nominale lasstroom ¢19 Minimale
en maximale stroom en spanning van het soldeeren

*20 Nominale spanning van de lading ¢21 Intermittentierap-
port #22 Referentienorm 23 Registratienummer
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E Significado dos simbolos gréaficos da placa
de dados

*1 Nome e endereco do fabricante ¢2 Denominagéo do equi-
pamento 3 Gerador de INVERTER [INVERSOR] trifasico

¢4 Soldadura TIG 5 Alimentacdo de rede, niUmero das fases,
frequéncia nominal de alimentacéo ¢6 Corrente de solda con-
tinua 7 Equipamento de solda a eletrodo 8 Tensao secun-
daria a vacuo *9 Valor nominal da tens&o de alimentacao

*10 Grau de proteccgéo do involucro 11 Resfriamento a ar
forcado 12 Classe de isolamento ¢13 Valor maximo da cor-
rente de alimentagcdo nominal e14 Maquina de soldar a utilizar
em ambientes com risco acrescentado de choques eléctricos
*15 Produto apto a circular livremente na Comunidade Euro-
peia 16 Eliminao especial 17 Valor maximo da corrente de
alimentacao efectiva 18 Corrente nominal de soldadura

*19 Minima e maxima corrente e tensdo de soldadura

¢20 Tensao nominal da carga 21 Relacao de intermiténcia
¢22 Normativa de referéncia 23 Serienummer

E Betydning af symboler pa typeskilt

*1 Fabrikantens navn og adresse 2 Anlaeggets betegnelse
3 Generator med trefaset INVERTER ¢4 TIG svejsning

5 Elnet, antal faser, nominel forsyningseffekt 6 Doorlo-
pende soldeerstroom 7 Aansluiting elektrodensoldeering
*8 Secundaire leegloopspanning *9 Forsyningsspaending
*10 Kabelbeklaedningens beskyttelsesfaktor ¢11 Afkaling
ved forceret luft 12 Isoleringsklasse ¢13 Maksimalvaerdi for
den nominelle stramforsyning 14 M3 anvendes i lokaler med
forhgjet elektrisk fare ¢15 Produkt egnet til fri cirkulation
inden for EU 16 Speciel bortskaffelse ¢17 Maksimalveerdi
for den reelle stromforsyning ¢18 Nominel strem for svejse-
apparat *19 Minimale en maximale stroom en spanning van
het soldeeren 20 Nominel spaending ved drift 21 Intermit-
tensforhold 22 Referencenorm €23 N° de matricula

@ Forklaring av grafiska symboler for data pa
markplaten

*1 Namn och adress konstruktér ¢2 Apparatens bendmning
*3 Trefasig INVERTER generator ¢4 svetsning TIG 5 Natmat-
ning, antal faser, markfrekvens 6 Strém for fortldpande svet-
snhing *7 Anléggning elektrodsvetsning 8 Sekundar tomgan-
gsspanning *9 Matarspanning 10 Skyddsgrad hélje

*11 avkylning med forcerat drag 12 Isoleringsklass

*13 Maximal nominell energitillforsell 14 svetsapparat som
kan anvandas i lokaler med férhdjd elsttsrisk 15 Produkt
som far cirkulera fritt i EU 16 Specialavfall #17 Maximal reell
energitillférsel 18 Markstrom €19 Minimum,- och maximum-
strém och tryck i svetsning 20 Nominell urladdningsspéan-
ning *21 Intermittensférhallande 22 Hanvisningsregler

23 Registreringsnummer

E Tietokyltissa olevien symbolien selitykset

*1 Valmistajan nimi ja osoite *2 Laitteen nimi 3 Kolmivaihei-
nen MUUNNIN-generaattori ¢4 TIG hitsaus 5 Verkkovirta,
vaiheiden maara, nimellistaajuus ¢6 Hitsauksen tasavirta

¢7 Elektrodihitsauslaite 8 Toissijainen joutokayntivirta

*9 Syottdjannite ¢10 Kuoren suojaluokka 11 Paineil-
majadhdytys 12 Eristysluokka ¢13 Sy6ton nimellisvirran
maksimiarvo 14 Hitsauslaitetta voidaan kayttaa tiloissa,
joissa on kohonnut sadhkdiskujen vaara 15 Tuotetta voidaan
myyd& vapaasti EU-maissa ¢16 Erikoissddnndsten mukainen
havittdminen 17 Varsinaisen sy6ttovirran maksimiarvo

¢18 Hitsauksen nimellissdhkd 19 Hitsauksen minimi ja mak-
simi virta seké jannite 20 Kuormituksen nimellisvirta

*21 Jaksotussuhde 22 Viitenormit 23 Sarjanumero

@ Tegnforklaring av de grafiske symbolene pa
merkeplaten

*1 Produsentens navn og adresse ¢2 Benevnelse av anlegget
*3 Trefaset INVERTER-generator #4 TIG-sveising *5 Elnett,
antall faser, nominell tilfarselsfrekvens 6 Likerettet sveise-
stram 7 Sveiseanlegg elektrode 8 Sekundzer tomgangs-
spenning 9 Tilferselsspenning 10 Emballasjens beskyttelse-
sgrad 11 Forsert |uftavkjaling 12 Isoleringsklasse ¢13 Mak-
simalverdi nominell tilfarselsstrom 14 Sveisemaskinen kan
brukes i lokales hvor det er stor risiko for elektrisk stot

*15 Produkt som kan sirkulere fritt i den Europeiske Unionen
*16 Spesialavsetning ®17 Maksimalverdi effektiv tilforsels-
strom 18 Nominell sveisestrom ¢19 Min. og maks sveise-
strom og —spenning ¢20 Nominell ladespenning 21 Intermit-
terende forhold 22 Referansenormer 23 Serienummer

RU; 3HaueHue rpacmuyeckux cumMBoOB,
yKa3aHHbIX Ha Tabnuyke XxapakTepucTuk

*1 ImA n agpec pvpmbl-u3rotosutenna 2 HassaHne
cucTembl ©3 TpexdhasHbll NHBEPTOPHbIV reHepaTop

¢4 Capka TIG 5 HanpaxeHne nutaHuA, uncno as,
HOMMHanbHaA YacToTa NMTaHWA *6 MoCTOAHHbLIN TOK PesKn
*7 CBapka aneKTpoaoM *8 HanpAxxeHne XxonocToro xoaa
BTOpPUYHOW 06MOTKM *9 HoMMHanNbHoe HanpsaXeHue
anekTponuTtaHmA ¢10 Knacc 3awmTbl kopnyca

*11 NMpuHyouTensHoe oxnaxaeHue Bo3gyxom ¢12 Knacc
nsonauum 13 MakcumanbHoe 3HadeHne ahPeKTUBHOro
Toka nuTaHnA *14 CBapoyHbIM annapart, NPUroaHbIA AnA
NCronb30BaHNA B CPeAax C NOBbILLEHHOW ONacHOCTHIO YAapoB
TokoM ¢15 V3penve, npegHasHayeHHoe AnA cBo6o4HOro
nepemMellenna B EBponenckom Coobuiectse

*16 CneumvansHana ytunudauma 17 MakcumanbHoe
JeicTByloLiee 3HaYeHNe ToKa aNeKTponmMTaHnA

*18 HoMuHanbHbIN cBapoYHbIN TOK *19 MUHMManbHbIA 1
MaKCMMarbHbIA TOK U HanpAXXeHne CBapKu

*20 HomuHanbHoe HanpaxeHue Harpy3ku 21 OTHowweHne
npepbIBUCTOCTU 22 CTaHaapT ANA cCbiiky @23 CepuiHbIn
HoMep
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E Significato dei simboli grafici riportati sulla
macchina

E Significado dos simbolos graficos
existentes na maquina

1 Interruttore acceso/spento *2 Impianto che pud essere utilizzato in
ambienti con rischio accresciuto di scosse elettriche 3 Prodotto atto a circo-
lare liberamente nella Comunita Europea *4 Tensione pericolosa 5 Terra di
protezione *6 Terra 7 Atacco rapido polo positivo *8 Attacco rapido polo
negativo *9 Connettore per comandi ausiliari saldatura TIG ¢10 Attenzione!
*11 Attacco rapido connessione del tubo del gas della torcia TIG 12 Prima di
utilizzare I'impianto & necessario leggere attentamente le istruzioni contenute
in questo manuale

E Meaning of graphic symbols on machine

*1 Interruptor ligado/desligado *2 Equipamento que pode ser utilizado em
ambientes com risco acrescentado de choques eléctricos *3 Produto apto a
circular livremente na Comunidade Europeia *4 Tensdo perigosa *5 Terra de
protecgao *6 Terra 7 Encaixe rapido polo positivo *8 Encaixe rapido polo
negativo *9 Conector para comandos auxiliarios de soldagem TIG

*10 Atengao! *11 Acoplamento rapido da conexdo do tubo do gas do maga-
rico TIG *12 Antes de usar a Instalag@o é necessario ler atentamente as
instrucdes contidas neste manual

E Betydning af symboler pé apparat

*1 On/off switch 2 System for use in environments with increased risk of
electroshock 3 Product suitable for free circulation in the European Commu-
nity *4 Danger! High voltage *5 Grounding protection *6 Grounding 7 Posi-
tive pole snap-in connector *8 Negative pole snap-in connector *9 TIG weld
auxiliary control connector #10 Warning! #11 Fast coupling TIG torch gas tube
*12 Before using the equipment you should carefully read the instructions
included in this manual

E Interprétation des symboles graphiques
reportés sur la machine

1 Interrupteur allumé/éteint 2 Installation pouvant étre utilisée dans des
milieux avec augmentation du risque de secousses électriques *3 Produit
pouvant circuler librement dans la Communauté Européenne ¢4 Tension dan-
gereuse *5 Terre de protection *6 Terre *7 Prise rapide pole positif 8 Prise
rapide p6le negatif *9 Connecteur pour commandes auxiliaires de soudage
TIG *10 Attention! #11 Raccord rapide de connexion du tube d'alimentation en
gaz de la torche TIG *12 Avant d'utiliser I'installation il est nécessaire de lire
avec attention les instructions qui se trouvent dans ce manuel

@ Bedeutung der grafischen Symbole auf der
Maschine

1 Schalter EIN/AUS <2 Méglicher Gebrauch der Anlage in Umgebung mit
erhodhter Gefahr elektrischer Schldge 3 Fir den freien Warenverkehr in der
EU zugelassenes Produkt *4 Gefahrliche Spannung *5 Schutzerde 6 Erdung
7 SchnellanschluB Pluspol «8 SchnellanschluB Minuspol *9 Steckverbinder
flr die Zusatzsteuerungen fiir das WIG-SchweiBen ¢10 Achtung! #11 Schnel-
lanschluss fiir Gasleitung des WIG-Brenners *12 Vor der Anwendung der
Anlage sind die Gebrauchsanweisungen des vorliegenden Handbuches sor-
gféltig zu lesen

E Significado de los simbolos gréficos
referidos en la maquina

*1 Interruptor conectado/apagado 2 Instalacién que puede ser utilizada en
ambientes con grande riesgo de descargas eléctricas *3 Producto apto para
circular libremente en la Comunidad Europea ¢4 Tensién peligrosa ¢5 Tierra
de proteccién 6 Tierra *7 Toma rapida polo positivo *8 Toma rapida polo
negativo *9 Conector para mandos auxiliares soldadura TIG +10 Atencion!
*11 Acoplamiento rapido conexion del tubo del gas del portaelectrodo TIG
*12 Antes de utilizar la instalacién, es necesario leer atentamente las instruc-
ciones contenidas en este manual

m Betekenis grafische symbolen op het
apparaat weergeven

*1 Onderbreker aan-uit 2 Apparaat bruikbaar in ruimte met verhoogd risico
voor elektrische schokken 3 Produkt mag overal binnen de EEG gebruikt
worden *4 Gevaarlijke spanning *5 Beschermingsaarding *6 Aarding

7 Snelkoppeling positieve pool *8 Snelkoppeling negatieve pool *9 Verbin-
dingsstuk voor hulpwerkstukken TIG-lassen 10 Let op! *11 Snelkoppeling
verbinding van de gasbuis van de TIG-lasspuit *12 Voordat de aansluiting in
gebruik genomen wordt is het noodzakelijk om aandachtig de gebruik-
saanwijzing in deze handleiding te lezen

1 Afbryder ON/Off «2 Anlzegget mé anvendes i lokaler med forhgjet elektrisk
fare *3 Produkt egnet til fri cirkulation inden for EU «4 Farlig spaending *5 Jor-
dbeskyttelse *6 Jord *7 Lynkobling (+ pol) *8 Lynkobling (- pol) *9 TIG svej-
snings hjeelpestyreforbinder +10 Giv act! #11 Fast forbindelses TIG breende-
rens gasslange *12 Inden dette anleeg tages i brug er det radeligt at leese
omhyggeligt igennem oplysninger som denne handbog indeholder

]S_TI Férklaring av grafiska symboler pa
apparaten

*1 Strémbrytare pé/avkopplad ¢2 Apparat som kan anvéandas i lokaler med
forhojd risk for elstotar «3 Produkt som far cirkulera fritt i EU *4 Farlig span-
ning *5 Skyddsjord *6 Jord *7 Snabbkoppling pluspol *8 Snabbkoppling
minuspol *9 Anlutningsdon for hjalpstyrningar TIG svetsning *10 Observeral
*11 Baionettkoppling anslutning fér TIG lampans gasrér 12 Innan ibrukta-
gandet av anléggningen ar det viktigt att uppmarksamt I&sa instruktionerna i
denna manual

]E Laitteessa olevien symbolien selitykset

*1 K&ynnissé/sammutettu -katkaisija *2 Laitetta voidaan kayttaa tiloissa,
joissa on korkea sé&hkdiskujen vaara 3 Tuotetta voidaan myyda vapaasti EU-
maissa 4 Vaarallinen jannite 5 Maadoitussuoja *6 Maadoitus 7 Pikaliittimen
positiivinen 8 Pikaliittimen negatiivinen *9 TIG hitsauksen lisdohjelmoinnin lii-
tos *10 Huomio! #11 Tiivedn liitoksen TIG kérkihelan kaasuletku ¢12 Ennen
laitteen kéyttddnottoa on térkeda lukea huolellisesti tdman kéyttdoppaan
siséltdmat ohjeet

’E Tegnforklaring av de grafiske symbolene pa
maskinen

*1 Bryter av/pa *2 Anlegg som kan brukes i lokaler hvor der er stor risiko for
elektrisk stot *3 Produkt som kan sirkulere fritt i den Europeiske Unionen

*4 Farlig spenning *5 Beskyttelsesjording *6 Jording *7 Hurtigkopling med
positiv pol *8 Hurtigkopling med negativ pol *9 Koplingstykke til ekstra
betjeningsknapper for TIG-sveising *10 Merk! #11 Hurtigkopling av TIG-bren-
nerens gassledning *12 Fer du tar sveisemaskinen i bruk, skal du lese naye
igiennom instruksene i denne handboken

RU; 3HaueHue rpaduyeckux cuMBOsOB Ha
cBapo4YHOM annapare

1 [IByXnO31LMOHHbI BbIKMOYaTenb *2 Arperart, NpuroaHbIn ana
1CMoMnb30BaHMA B Cpefax C MOBbILLEHHON OMAaCcHOCTHIO YapOB TOKOM

3 Wapgenue, npurogHoe AnA skcnnyatauuy B cTpaHax EBponeiickoro
OkoHommyeckoro CoobluecTsa *4 OnacHoe HanpaxeHue *5 3awmta
3a3emneHnem *6 3emna ¢7 BbICTPbIN COEANHUTENB MONOXUTENBHOTO Montoca
8 BbICTpbIfi CoeanHUTENb OTpULATENBHOTO nontoca *9 CoeamHuTenb ana
[ononHMTeNbHbIX komaHa ceapku TIG #10 OctopoxHo! *11 BeicTpoe
coenHeHve duTuHra rasosow Tpybel ropenku TIG +12 MNepen
1CMoMnb30BaHMEM arperata HeobXoAMMO BHUMATESIbHO MPOYMTaTh
VHCTPYKLMW, NPUBEAEHHbIE B JAHHOM PYKOBOACTBE
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E Lista ricambi

E Lista de pecas de substituicao

JE__N] Spare parts list

E Liste over reservedele

E Liste pieces de rechange

,S__V] Reservdelslista

E Ersatzteilliste

[ pmg |
Fl | Varaosaluettelo

E Lista repuestos

E Reservedelliste

E Onderdelenlijst

o1l N
'RU| MepeueHb 3anyacTeit

Pos. Cod. Descrizione Description
1 434697 Maniglia Handle
2 258083 Pannello rack completo Complete rack panel
3 438888 Manopola Knob
4 447821 Tastiera a membrana Key board
5 352415 Pannello frontale Front panel
6 467050 Adesivo frontale Front sticker
7 403614 Attacco rapido Quick connection
8 419050 Presa comandi a distanza Remote Control Socket
9 403635 Attacco rapido gas Gas quick connection
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’E Lista ricambi ’E Lista de pecas de substituicao

’E Spare parts list @ Liste over reservedele
’E Liste pieces de rechange @ Reservdelslista
’E Ersatzteilliste E Varaosaluettelo
’E Lista repuestos ]E Reservedelliste
’E Onderdelenlijst @ MepeyeHb 3anyacTen

D

Pos. Cod. Descrizione Description
10 352530 Coperchio con isolamento adesivo Cover with sticker insulation
11 352419 Tettuccio di copertura Cover
12 438710 Manopola interruttore Switch knob
13 352416 Pannello posteriore Rear panel
14 427895 Pressacavo con ghiera Cable clamp with lock ring
15 235993 Cavo linea Mains cable
16 485040 Tubo gas Gas tube
17 419049 Connettore impianto di raffreddamento Water cooling connector
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’E Lista ricambi

’E Lista de pecas de substituicao

’E Spare parts list

@ Liste over reservedele

’E Liste piéces de rechange

@ Reservdelslista

’E Ersatzteilliste

E Varaosaluettelo

’E Lista repuestos

]E Reservedelliste

’E Onderdelenlijst

RU; NepeueHb 3anyacTein

Pos. Cod. Descrizione Description
18 413736 Cablaggio ausiliario Auxiliary wiring
19 427408 Ferrite soppressione EMI EMI suppression ferrite ring
20 481919 Trasformatore ausiliario Auxiliary transformer
21 353462 Isolamento morsettiera Terminal board insulation
22 457071 Resistore di snubber secondario Secondary snubber resistor
23 286035 IGBT secondario Secondary IGBT
24 486380 Motore ventilatore posteriore Rear fan motor
25 404992 Basamento Base
26 481573 Trasformatore Transformer
27 427570 Filtro diodo secondario diretto Forward secondary diode filter
28 376476 Shunt Shunt
29 352418 Isolamento intermedio Intermediate insulation
30 488314 Varistore Varistor
31 486636 Convogliatore Conveyor
32 486374 Motore ventilatore anteriore Front fan motor
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’E Lista ricambi

’E Lista de pecas de substituicao

’E Spare parts list

@ Liste over reservedele

’E Liste piéces de rechange

@ Reservdelslista

’E Ersatzteilliste

E Varaosaluettelo

’E Lista repuestos

]E Reservedelliste

’E Onderdelenlijst

RU; NepeueHb 3anyacTein

Pos. Cod. Descrizione Description
33 435755 Interruttore alimentazione Mains switch
34 427404 Ferrite soppressione EMI EMI suppression ferrite ring
35 376887 Filtro EMC EMC Filter
36 427570 Filtro diodo secondario inverso Reverse secondary diode filter
37 478849 Termostato IGBT primario Primary IGBT thermostat
38 241054 Assieme IGBT primari Primary IGBT assembly
39 286018 Kit IGBT e diodo Diode and IGBT kit
40 241116 Diodo secondario di potenza Power secondary diode
41 352417 Isolamento inferiore Inferior insulation
42 239992 Trasformatore HF HF transformer
43 427670 Filtro HF HF Filter
44 418882 Condensatore per EMC EMC capacitor
45 478851 Termostato diodo secondario Secondary diode thermostat
46 247492 Induttore Inductor
47 277527 Resistore di snubber primario Primary snubber resistor
48 425937 Elettrovalvola gas Gas solenoide valve
49 478848 Termostato IGBT secondario Secondary IGBT thermostat
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E Lista ricambi ’E Lista de pecas de substituicao

@ Spare parts list @ Liste over reservedele

E Liste piéces de rechange @ Reservdelslista

@ Ersatzteilliste E Varaosaluettelo

E Lista repuestos ]E Reservedelliste

@ Onderdelenlijst @ MepeueHb 3anyacTen

Pos.| Cod. Descrizione Description
50 | 377067 Scheda interfaccia digitale Digital Interface PCB
51 | 454150 Encoder Encoder
52 | 376932 Scheda inverter Inverter PCB
53 | 481937 Trasformatore di corrente Current transformer
54 | 455502 Ponte raddrizzatore primario Primary rectifier
55 | 481947 Trasformatore di pilotaggio Driver transformer
56 | 286007 Transistor 2N3019 2N3019 Transistor
57 | 418779 Condensatore di snubber su scheda Snubber capacitor on PCB
58 | 457268 Resistore di snubber su scheda Snubber Resistor on PCB
59 | 376939 Scheda di pilotaggio PWM PCB
60 | 286008 Transistor BUK452 BUK452 Transistor
61 | 376942 Scheda condensatori Capacitor PCB
62 | 376930 Filtro torcia ed accessori Torch filter and accessories
63 | 377059 Scheda HF Spark gap PCB
64 | 376927 Scheda relay Relays PCB
65 | 376766 Scheda protezioni Protections PCB
66 | 376756 Scheda driver Driver PCB
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E Ordinazione dei pezzi di ricambio

E Requisi¢cao de pecas sobressalentes

Per la richiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:

1) Il numero di codice del particolare

2) |l tipo di impianto

3) Latensione e la frequenza che rileverete dalla targhetta dei dati
posta sullimpianto

4) I numero di matricola

ESEMPIO

N° 2 pezzi, codice n. 438889

Per saldatrice mod. MATRIX 250 AC/DC - 400 V - 50/60 Hz

Matricola N ..o

ﬂ Ordering spare parts

Ao pedir as pegas de substituicdo indique claramente:

1) O ndmero de cddigo da peca

2) O tipo de equipamento

3) Atensdo e a frequéncia indicadas na la placa de dados do equi-
pamento

4) O numero de matricula da propria maquina de soldar

EXEMPLO

N° 2 pegas cddigo n. 438889

para maquina de soldar mod. MATRIX 250 AC/DC - 400 V - 50/60 Hz

Matricula n. ..o

E Bestilling af reservedele

To ask for spare parts clearly state:

1) The code number of the piece

2) The type of device

3) The voltage and frequency read on the rating plate
4) The serial number of the same

EXAMPLE

N. 2 pieces code n. 438889

for welding machine type MATRIX 250 AC/DC - 400 V - 50/60 Hz
Serial NUMDET ..o

E Commade des piéces de rechange

For at bestille reservedele skal man ngjagtigt angive:

1) Reservedelens kodenummer

2) Anlaeggets type

3) Spezending og frekvens, som stér pd anleeggets typeskylt
4) Selve svejsemaskinens registreringsnummer
EKSEMPEL

2 stk. nummer 438889

til svejsemaskine Mod. MATRIX 250 AC/DC - 400 V - 50/60 Hz
Registreringsnummer N¥. ........cccoeiriennineinenenens

S_T| Bestallning af reservdelar

Pour commander des piéces de rechange indiquer clairement:

1) Le numéro de code de la piece

2) Le type d’installation

3) Latension et la fréquence que vous trouverez sur la petite plaque
de données placée sur I'installation

4) Le numéro de matricule de la méme

EXEMPLE

N. 2 pieces code 438889

pour soudeus modele MATRIX 250 AC/DC - 400 V - 50/60 Hz
Matr, NUMEIO ..o

E Bestellung Ersatzeile

Vid forfragan av reservdelar ange tydligt:

1) Detaljens kodnummer

2) Typ av apparat

3) Spénning och frekvens - den star bland tekniska data paappara-
tens markplat

4) Svetsens serienummer

EXEMPEL

2 st. detaljer kod 438889

for svets modell MATRIX 250 AC/DC - 400 V - 50/60 Hz
SErENUMMET ....veeeeeeeirectece e sre e sr e ere s

E Varaosien tilaus

Fir die Anforderung von Ersatzteilen geben Sie bitte deutlich an:

1) Die Artikelnummer des Teiles

2) Den Anlagentyp

3) Die Spannung und Frequenz, die Sie auf dem Datenschild der
Anlage finden

4) Die Seriennummer der SchweiBmaschine

BEISPIEL

2 Stiick Artikelnummer 438889

flir SchweiBmaschine Mod. MATRIX 250 AC/DC - 400 V - 50/60 Hz
SEHENNUMMEN ...vevecreciecteeree et eneen

E Pedido de las piezas de repuesto

Tiedustellessanne varaosia, iimoittakaa selvasti:

1) Osan koodinumero

2) Laitteiston tyyppi

3) jannite ja taaiuus, jokta on ilmoitettu laitteistolle sijoitetusta tieto-
kyltista

4) Hitsauskoneen sarjanumero

ESIMERKKI

2 osaa, koodi 438889

hitsauskonemallille MATRIX 250 AC/DC - 400 V - 50/60 Hz

SaANUMENO ... eneas

E Bestilling av reservedeler

Para pedir piezas de repuesto indiquen claramente

1) El nimero de cédigo del particular

2) Eltipo de instalacion

3) Latensiony la frequencia que se obtien de la chapa datos colo-
cada sobre la instalacién

4) El ndmero de matricula de la soldadora misma

EJEMPLO

N. 2 piezas codigo 438889

para soldadora modelo MATRIX 250 AC/DC - 400 V - 50/60 Hz

Matricula N. ...ccooveieeee e

E Bestelling van reserveonderdelen

Ved bestilling av reservedeler méa du oppgi:

1) Delenes kodenummer

2) Type apparat

3) Apparatets spenning og frekvens som finnes pa merkeplaten for
data p& apparatet

4) Sveiseapparatets serienummer

EKSEMPEL

(deler merket med kodenummeret): 2 stk. kode 438889

for sveiseapparat mod. MATRIX 250 AC/DC - 400 V - 50/60 Hz

SEENUMMEN.....cciiieeriee e e

o ’
RU, 3aka3 3anuyacTeut

Voor het bestellen van onderdelen duidelijk aangeven:

1) Het codenummer van het onderdeel

2) Soort apparaat

3) Spanning en frequentie op het gegevensplaatje te vinden
4) Het serienummer van het lasapparaat

VOORBEELD

N. 2 stuks code 438889

voor lasapparaat model MATRIX 250 AC/DC - 400 V - 50/60 Hz
Serie NUMMET ..o

[nA 3aKkasa 3anyacTeit HEOOXOAMMO YETKO yKasaTb:

1) Kon petamm

2) Tun arperata

3) HanpAaxeHne n yacToTa, KOTOPble MOXHO HaTW Ha Tabnuyke
HOMMHaIIbHbIX XapaKTepUCTVK Ha 06opyaoBaHWm

4) CepuitHbIn HOMEp

NPUMEP

2 wr., kop Ne 438889

[Ona yctponctaa moa. MATRIX 250 AC/DC - 400 V - 50/60 Hz

CepUIHBIA HOMEP NQ........viiiiieiireeieee e

186









