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| Premessa

Vi ringraziamo per I'acquisto di un nostro prodotto.

Per ottenere dall'impianto le migliori prestazioni ed assicura-
re alle sue parti la massima durata, &€ necessario leggere ed
attenersi scrupolosamente alle istruzioni per l'uso e la manu-
tenzione scritte in questo manuale e alle norme di sicurezza
contenute nell’apposito fascicolo. Qualora I'impianto neces-
sitasse di un intervento di riparazione, consigliamo alla nostra
spettabile clientela di rivolgersi alle officine della nostra orga-
nizzazione di assistenza, in quanto provviste di appropriate
attrezzature e di personale particolarmente qualificato e co-
stantemente addestrato.

Tutte le nostre macchine ed apparecchiature sono soggette ad
un continuo sviluppo, dobbiamo quindi riservarci modifiche ri-
guardanti la costruzione e la dotazione delle stesse.
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| Descrizione

Potenti, compatti e leggeri, i MATRIX 2800 grazie all'innova-
tivo controllo digitale della saldatura sono di quanto piu per-
formante e tecnicamente all’avanguardia si possa trovare fra i
generatori per la saldatura ad elettrodo.

Costruiti con la piu recente tecnologia inverter, basata su IGBT,
queste saldatrici, in corrente continua dalle caratteristiche d’ar-
co superiori, sono consigliate per tutte le applicazioni altamen-
te qualificate con qualsiasi tipo di elettrodo.

Adatti per essere impiegati nella cantieristica, in imprese di
montaggio, nella saldatura di tubazioni ed in manutenzione, i
MATRIX 2800 garantiscono un’assoluta stabilita dei parametri
di saldatura e grazie alla loro “caratteristica dinamica veloce”
sono ideali per saldature di qualita con elettrodi basici e cellu-
losici particolarmente difficili. | MATRIX 2800 offrono anche la
possibilita di effettuare saldature in TIG con innesco tipo “Lift”.

CARATTERISTICHE
+ Design innovativo e compatto.

» Dimensioni e pesi ridotti per una facile trasportabilita (anche

con cinghia a tracolla).

Struttura portante in metallo con pannelli in fibra antiurto.

Visiera di protezione del pannello di controllo.

Robusta maniglia integrata nel telaio.

Amperometro e voltmetro digitale di serie con pre-imposta-

zione della corrente di saldatura e memorizzazione dell’ulti-

mo valore(funzione Hold).

Controllo digitale di tutti i parametri di saldatura.

Possibilita di memorizzazione dei parametri di saldatura (99

punti automatici di saldatura - JOB).

Dispositivo di autodiagnosi.

Eccezionali caratteristiche di saldatura con ogni tipo di elet-

trodo, cellulosico incluso.

Saldatura MMA:

- “Arc Force” regolabile digitalmente per la selezione del-
la migliore caratteristica dinamica dell’arco di saldatura.

- “Hot Start” regolabile digitalmente per migliorare I'innesco
con elettrodi particolarmente difficili.

- Funzione Antisticking per evitare I'incollaggio degli elet-
trodi.

Saldatura TIG:

- Saldatura TIG mediante l'innovativo innesco tipo “Lift" a
controllo termico (TCS), le accensioni avvengono in modo
preciso e veloce, riducendo al minimo le inclusioni di tung-
steno e annullando le incisioni sul pezzo da saldare.

- Sistema sinergico di interruzione della saldatura SWS
(Smart welding stop) che riduce il consumo dell’elettrodo
ed evita ossidazioni del giunto saldato.

Protezione termostatica contro le sovratemperature.

Compensazione automatica della tensione di rete +20%.



* Protezione elettronica contro le variazioni della tensione di
rete e contro le sovracorrenti.

+ Possibilita di attivare il dispositivo vrd (Voltage Reduction De-
vice - Dispositivo per la riduzione della tensione) che riduce
la tensione a valori inferiori a 12 V, garantendo I'utilizzo del-
la saldatrice in ambienti ad elevato rischio elettrico, offrendo
cosi la massima sicurezza all’'operatore.

* Funzione “Energy Saving” che attiva la ventilazione del ge-
neratore solo quando necessario, consentendo un notevo-
le risparmio energetico ed una ridotta manutenzione, grazie
ad una minore quantita di polvere e sostanze contaminan-
ti introdotte.

+ Collegabile con elevata affidabilita ai motogeneratori di po-
tenza adeguata - 16 kVA (MATRIX 2800 E-MG).

+ Utilizzabile con cavi di alimentazione oltre 100 m.

* Ridotto consumo di energia.

* |l generatore € inoltre conforme a tutte le normative e diret-
tive in vigore nella Comunita Europea.
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| Dati tecnici
| dati tecnici generali dell'impianto sono riassunti in tabella 1.
Tabella 1

Modello MATRIX 2600 E MG
Alimentazione trifase 50/60Hz \% 400 £ 20%
Rete di alimentazione: Zmax Q 0,059
Potenza assorbita @ I, Max kVA 10,5
Fusibile ritardato (l. @ 100%) A 10

Fattore di potenza / cosg 0,95/0,99
Rendimento n 0,83
Tensione secondaria a vuoto \% 100
Campo di regolazione A 5+270
Corrente utilizzabile @ 100% (40°C) A 190
Corrente utilizzabile @ 60% (40°C) A 210
Corrente utilizzabile @ 30% (40°C) A 270
Elettrodi utilizzabili mm 1,6 +5,0

IEC 60974-1
Norme di riferimento IEC 60974-10
ce [8

Grado di protezione IP23S
Classe di isolamento F
Dimensioni Q1 mm | 430 -390 -185
Peso kg 15

ATTENZIONE: Questa apparecchiatura e conforme alla norma EN/
IEC 61000-3-12 a condizione che il valore massimo ammesso dell'im-
pedenza Zmnax della rete nel punto di allacciamento tra il sistema di
alimentazione dell’'utente e il sistema pubblico sia minore o uguale a
0,059 Q. E responsabilita dell’installatore o dell’utente dell’apparec-
chiatura verificare, consultando se necessario I'operatore della rete di
distribuzione, che I'apparecchiatura sia collegata esclusivamente ad
un sistema di alimentazione con valore massimo ammesso dell'impe-
denza Zmax della rete minore o uguale a 0,059 Q.

Questo impianto, collaudato secondo quanto prescritto dalla norma
EN/IEC 61000-3-3, soddisfa i requisiti prescritti dalla norma EN/IEC
61000-3-11.

| 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 eroga-
re la corrente I max nominale, in tutta sicurezza, per un pe-
riodo di lavoro del 40% 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 40% di tale in-
tervallo. Superando il ciclo di lavoro consentito si provoca I'in-
tervento di una protezione termica che preserva i componenti
interni della saldatrice da pericolosi surriscaldamenti. L'inter-
vento della protezione termica & segnalato dal lampeggio del

display sul pannello di controllo della scritta “t °C” (per maggiori
informazioni vedi paragrafo sul manuale del pannello di control-
lo MX). Dopo qualche minuto la protezione termica si riarma in
modo automatico e la saldatrice € nuovamente pronta all’'uso.

| Metodi di sollevamento dell’impianto

La saldatrice & dotata di una robusta maniglia, integrata nel
telaio, che serve esclusivamente per il trasporto manuale del-
la macchina.

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

L'impianto & costituito essenzialmente da:

+ Unita per la saldatura MATRIX 2800 E o E-MG.

 Cavi di saldatura o RTA torcia TIG (optional).

+ Cinghia a tracolla CB 2 (optional).

Eseguire le seguenti operazioni al ricevimento dell'impianto:

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

+ 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.

| Installazione

Il luogo di installazione dellimpianto deve essere scelto con

cura, in modo da assicurare un servizio soddisfacente e sicuro.

L'utilizzatore & responsabile dell'installazione e dell’'uso dell'im-

pianto in accordo con le istruzioni del costruttore riportate in

questo manuale.

Prima di installare I'impianto I'utilizzatore deve tenere in con-

siderazione i potenziali problemi elettromagnetici dell’area di

lavoro. In particolare, suggeriamo di evitare che I'impianto sia

installato nella adiacenza di:

+ Cavi di segnalazione, di controllo e telefonici.

» Trasmettitori e ricevitori radiotelevisivi.

« Computers o strumenti di controllo e misura.

+ Strumenti di sicurezza e protezione.

| portatori di pace-maker, di protesi auricolari e di apparec-

chiature similari devono consultare il proprio medico prima di

avvicinarsi all'impianto in funzione. L'ambiente di installazio-

ne dell'impianto deve essere conforme al grado di protezione

della carcassa. Questo impianto € raffreddato mediante circo-

lazione forzata di aria e deve quindi essere disposto in modo

che I'aria possa essere facilmente aspirata ed espulsa dalle

aperture praticate nel telaio.

L'unita di saldatura & caratterizzata dalle seguenti classi:

+ Classe di protezione IP 23 S indica che il generatore puo es-
sere usato sia in ambienti interni che all’aperto.

 Classe di utilizzo “S” significa che il generatore puo essere
usato in ambienti con rischio accresciuto di scosse elettriche.
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| Allacciamento alla linea di utenza

L’allacciamento della macchina alla linea di utenza & un’o-
perazione che deve essere eseguita solo ed esclusivamen-
te da personale qualificato.
Prima di collegare la saldatrice alla linea di utenza, con-
trollare che i dati di targa della stessa corrispondano al va-
lore della tensione e frequenza di rete e che l'interruttore
di alimentazione della saldatrice sia sulla posizione “O”.
L’allacciamento alla rete di alimentazione deve essere eseguito
mediante cavo quadripolare in dotazione alla saldatrice di cui:
+ 3 conduttori servono per il collegamento della macchina alla
rete.
* |l 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; I’apposito ter-
minale di terra deve essere collegato al conduttore di ter-
ra (GIALLO-VERDE) della linea di alimentazione.

La tabella 2 riporta i valori di portata consigliati per fusibili di li-
nea ritardati.

Tabella 2

MATRIX 2800 E
Modello MATRIX 2800 E-MG
Potenza assorbita @ I Max kVA 10,5
Fusibile ritardato (> @ 100%) A 10
Corrente utilizzabile @ 30% (40°C) A 270
Cavo allacciamento rete
Lunghezza m 4
Sezione mm?2 1,5
Cavo di massa
Sezione mm? 35

NOTA: Eventuali prolunghe del cavo di alimentazione devono
essere di sezione adeguata, in nessun caso inferiore a quella
del cavo di dotazione.

1

| Norme d’uso

APPARECCHI DI COMANDO E CONTROLLO (Fig. A)

Pos.1 Pannello di comando e controllo MX. Per informazio-
ni dettagliate sul pannello di controllo, consultare il
manuale istruzioni allegato.

Pos.2 Connettore 6 poli per comando a distanza.

Pos. 3  Attacco rapido polarita positiva.

Pos. 4 Attacco rapido polarita negativa.

Pos. 5 Interruttore alimentazione. Nella posizione “O” la sal-
datrice € spenta.

Pos. 6 Cavo alimentazione.

—|| Saldatura elettrodo (MMA)

La saldatura elettrodo si utilizza per saldare la maggior par-
te dei metalli (diversi tipi di acciai ecc.) usando degli elettro-
di rutilici, basici e cellulosici che hanno diametri da @ 1,6 mm
a@5,0mm.

1) Collegamento cavi di saldatura (Fig. B):

Allacciare, sempre a macchina disinserita dalla rete, i cavi
di saldatura ai morsetti d’uscita (Positivo e Negativo) della
saldatrice, collegandoli alla pinza e alla massa con la po-
larita prevista per il tipo di elettrodo da impiegarsi (Fig. B).
Attenersi, comunque, alle indicazioni fornite dai fabbrican-
ti di elettrodi. Non toccare contemporaneamente la pinza
portaelettrodo e il morsetto di massa.

2) Mettere in funzione la saldatrice selezionando la posizio-
ne | sullinterruttore di alimentazione (Pos. 5, Fig. A).

3) Effettuare le regolazioni, selezionare i parametri sul pan-
nello di controllo (per maggiori informazioni vedi paragra-
fo sul manuale del pannello di controllo MX).

4) Effettuare la saldatura avvicinando la torcia al pezzo da sal-
dare. Innescando 'arco (premere velocemente I'elettrodo
contro il metallo e quindi sollevarlo) si provoca la fusione
dell’elettrodo, il cui rivestimento forma una scoria protet-
tiva. In seguito, continuare la saldatura muovendo I'elet-
trodo da sinistra verso destra, tenendo un’inclinazione di
circa 60° rispetto al metallo in relazione alla direzione di

FIG.A

saldatura.
Tabella 3 Tabella 4
SPESSORE DI SALDATURA @ ELETTRODO (mm) @ ELETTRODO (mm) CORRENTE (A)

(mm) 1,6 30+ 60
1,5+3 2 2 40+75

3+5 2,5 2,5 60 + 110
5+12 3,2 3,2 95 + 140

=12 4 4 140 + 190

=20 5 5 190 + 240




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 € necessa-
rio 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.

PARAMETRI DI SALDATURA

La tabella 3 riporta alcune indicazioni generali per la scelta

dell’elettrodo in funzione degli spessori da saldare. Nella tabel-

la 4 sono indicati i valori di corrente da utilizzare con i rispettivi

elettrodi per la saldatura degli acciai comuni e basso legati. Tali

dati non hanno un valore assoluto ma semplicemente orienta-

tivo; per una scelta precisa seguire le indicazioni date dai fab-

bricanti di elettrodi.

La corrente da impiegare dipende dalle posizioni di saldatura,

dal tipo di giunto e varia in modo crescente in funzione dello

spessore e delle dimensioni del pezzo.

Il valore dell'intensita di corrente da utilizzare per i vari tipi di

saldatura, entro il campo di regolazione indicato sulla tabel-

la4e:

* Elevato per le saldature in piano, in piano frontale e vertica-
le ascendente.

* Medio per le saldature sopratesta.

2000HA84

2000HA85

» Basso per la saldatura verticale discendente e per unire pez-

zi di piccole dimensioni preriscaldati.
Ur’indicazione, abbastanza approssimata, della corrente me-
dia da impiegare nella saldatura di elettrodi per acciaio norma-
le & fornita dalla seguente formula:

1=50 % (e -1)
Dove:
| = intensita di corrente di saldatura
Je = diametro dell’elettrodo
Esempio:
Diametro elettrodo 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150A

—|| Saldatura TIG

La saldatura TIG fonde il metallo del pezzo da saldare, utiliz-
zando un arco innescato da un elettrodo di tungsteno. Il bagno
di fusione e I'elettrodo sono protetti dal gas (Argon). Si rivela
utile per saldare lamiere sottili e quando e richiesta una ele-
vata qualita.

1) Collegamento cavi di saldatura (Fig. C):

« Allacciare il tubo gas da un’estremita all’attacco gas po-
sto sul dinse della torcia TIG e dall’altra estremita alla
bombola di gas Argon.

* A macchina spenta:

- Collegare il cavo di massa alla connessione rapida
contrassegnata dal simbolo + (positivo).

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

- Collegare il cavo di potenza della torcia TIG alla con-
nessione rapida contrassegnata dal simbolo - (nega-
tivo).

2) Mettere in funzione la saldatrice selezionando la posizio-
ne | sull'interruttore di alimentazione (Pos. 5, Fig. A).

3) Effettuare le regolazioni, selezionare i parametri sul pan-
nello di controllo (per maggiori informazioni vedi paragra-
fo sul manuale del pannello di controllo MX).

4) Aprire la bombola del gas e regolare il flusso ruotando ma-
nualmente la valvola posta sulla torcia TIG.

5) Innescare, per contatto, alla corrente di saldatura imposta-
ta, I'arco voltaico con un movimento deciso e rapido (inne-
sco tipo “Lift” - Fig. D).

Per ultimare la saldatura:

» Sollevare lentamente la torcia, ad un certo punto la cor-
rente di saldatura decresce, quindi fermarsi.

 La saldatrice esegue uno slope down automatico con re-
lativo spegnimento dell’arco.

6) A saldatura ultimata ricordarsi di chiudere la valvola della
torcia e della bombola del gas.

2000HA86

FIG.D
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| Manutenzione

ATTENZIONE: Prima di effettuare qualsiasi ispezione all’inter-
no 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 cau-
sare variazioni nelle prestazioni e ridurre il livello di sicurez-
za previsto.

Per danni conseguenti dall’'uso di ricambi non originali decli-
niamo ogni responsabilita.

GENERATORE

Essendo questi impianti completamente statici, procedere nel

seguente modo:

* Rimozione periodica degli accumuli di sporco e polvere
dall’interno del generatore per mezzo di aria compressa.
Non dirigere il getto d’aria direttamente sui componenti elet-
trici che potrebbero danneggiarsi.

* Ispezione periodica al fine di individuare cavi logori o connes-
sioni allentate che sono la causa di surriscaldamenti.

j Optional

+ Comando a distanza manuale CD 6.
Con questo accessorio inserito si puo regolare a distanza
solo la corrente di saldatura, il cui valore verra visualizzato
sul display della saldatrice.
Il controllo digitale del generatore € dotato di un dispositivo
di autoriconoscimento del comando utilizzato che gli con-
sente di capire quale dispositivo & collegato e comportarsi
di conseguenza.
Il comando a distanza pud essere connesso, indifferente-
mente, sia a saldatrice spenta che accesa.

NOTA: /I pannello di controllo MX e dotato della funzione
STAND-BY che, quando ¢ inserito il comando a distanza,
spegne l'inverter al raggiungimento del valore minimo della
corrente di saldatura (per ripristinare il normale e corretto fun-
zionamento della macchina aumentare il valore della corrente
di saldatura ruotando la manopola del comando a distanza).

* Invertitore di polarita meccanico esterno.

1

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:
 Linterruttore che alimenta la macchina.
* La presa a muro della spina.
* Linterruttore 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 assisten-
za tecnica.

1

| Sostituzione scheda interfaccia digitale

Svitare le 4 viti che fissano il pannello rack frontale.
Rimuovere la manopola di regolazione.

Estrarre i connettori elettrici della scheda.

Svitare le colonnine di supporto.

Rimuovere la scheda sollevandola dai propri supporti.
Per montare la nuova scheda procedere in senso inverso.
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| Introduction

Thank you for buying our product.

In order to get the best performance out of the plant and ensure
the maximum lifespan of its parts, the use and maintenance
instructions contained in this manual must be read and strictly
complied with, as well as the safety instructions contained
in the relevant folder. If repairs to the plant are required, we
recommend that our clients contact our service centre work-
shops, as they have the necessary equipment and personnel
that are specifically trained and constantly updated.

All our machines and equipment are constantly developed and
so changes may be made in terms of their construction and
features.

L

| Description

Powerful, compact, and light-weight - thanks to the innovative
digital welding control the MATRIX 2800 units are the highest
performance and most technically advanced electrode weld-
ing generators you can find.

Built according to the very latest IGBT based inverter tech-
nology, these DC power sources thanks to their excellent arc
characteristics, are recommended for highest standard appli-
cations with any electrode.

Suitable for use on work sites, in assembly plants, for welding
tuning and maintenance, the MATRIX 2800 units ensure com-
plete stability of welding parameters and, thanks to their “dy-
namic fast characteristics” they are ideal for quality welding
using particularly difficult base and cellulosic electrodes. The
MATRIX 2800 units can also be used for TIG welding with a
“Lift” type ignition.

FEATURES

* Innovative and compact design.

+ Compact size and light weight for easy transportation (also

with strap).

Metallic main structure with shock-proof plastic front panel.

Protective visor on the control panel.

Robust handle integrated into the chassis.

Digital ammeters and voltmeters are standard fittings, with

pre-setting of welding current and saving of the latest value

(Hold function).

Digital control of all welding parameters.

Possibility of saving the welding parameters (99 automatic

welding points - JOBS).

Self-diagnosis device.

Exceptional welding characteristics for all types of electrode,

including cellulosic.

* MMA welding:

- “Arc Force” adjustable to select the best dynamic charac-
teristics for the welding arc.

- “Hot Start” adjustable to improve ignition with particularly
difficult electrodes.

- Anti-sticking function to avoid the electrodes sticking.

» TIG welding:

- TIG welding using the innovative “Lift” type thermally con-
trolled ignition (TCS). Ignition comes about precisely and
quickly, reducing the inclusions of tungsten to a minimum
and doing away with incisions into the workpiece to be
welded.

- Assynergic SWS (Smart welding stop) system that reduces
electrode consumption and avoids oxidation of the weld-
ed joint.

Overheating thermostatic protection.

Automatic compensation for mains voltage fluctuations with-

in £20%.

» Safety barrier against excess voltage from mains.



» The vrd (Voltage Reduction Device) can be activated, which
reduces voltages to below 12 V, which means that the weld-
ing machine can be used in ambient conditions in which there
is a high electrical risk, thereby providing maximum opera-
tor safety.

* An “Energy Saving” function that only activates ventilation
of the generator when necessary, making significant energy
saving possible and reducing maintenance, due to the small
quantity of dust and pollutantsthat are taken in.

» Can be connected to motor-powered generators of adequate
capacity providing high dependability - 16 kVA (MATRIX 2800
E-MG).

» Useable with power supply cables more than 100 m long.

* Reduced energy consumption.

+ This generator also conforms to all the standards and direc-
tives in force in the European Community.
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| Technical data

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

eral minutes the overheat cut-off rearms automatically and the
welder is ready for use again.

—|| How to lift up the machine

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 transpor-
tation systems.

L

| Open the packaging

The system essentially consists of:

* MATRIX 2800 E or E-MG weld unit.

* Welding cables or RTATIG torch (optional).

» Neck strap CB 2 (optional).

Upon receiving the system:

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

» 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.

| Installation

The installation site for the system must be carefully chosen
in order to ensure its satisfactory and safe use. The user is re-
sponsible for the installation and use of the system in accord-
ance with the producer’s instructions contained in this manual.
Before installing the system the user must take into consider-
ation 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.

« Computers and control and measurement instruments.
 Security and protection instruments.

Persons fitted with pace-makers, hearing aids and similar
equipment must consult their doctor before going near a ma-
chine in operation. The environment in which the equipment
is installed must be suitable for the casing’s protection level.
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

Table 1
Model MATRIX 2600 E-MG
Three-phase input 50/60 Hz \% 400 + 20% —
Mains supply: Zmax Q 0,059
Input power @ |, Max kVA 10,5
Delayed fuse (> @ 100%) A 10
Power factor / cosg 0,95/0,99
Efficiency degree n 0,83
Open circuit voltage V 100
Current range A 5+ 270
Duty cycle @ 100% (40°C) A 190
Duty cycle @ 60% (40°C) A 210
Duty cycle @ 30% (40°C) A 270
Usable electrodes mm 1,6+5,0
IEC 60974-1

Standards IEC 60974-10

ce [
Protection class IP23 S
Insulation class F
Dimensions Q10O mm | 430 -390 -185
Weight kg 15

WARNING: This equipment complies with EN/IEC 61000-3-12 pro-
vided that the maximum permissible system impedance Zmax is less
than or equal to 0,059 Q at the interface point between the user’s sup-
ply and the public system. It is the responsibility of the installer or user
of the equipment to ensure, by consultation with the distribution net-
work operator if necessary, that the equipment is connected only to a
supply with maximum permissible system impedance Zmax less than
or equal to 0,059 Q.

This system, tested according to EN/IEC 61000-3-3, meets the re-
quirements of EN/IEC 61000-3-11.
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| 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 underflush-
ing operations etc. This welder is dimensioned to supply a |2
max nominal current in complete safety for a period of work of
40% of the total usage time. The regulations in force establish
the total usage time to be 10 minutes. The work cycle is con-
sidered to be 40% 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 (for further information see the
paragraph in the manual for the MX control panel). After sev-

in the frame.

The welding unit is characterised by the following levels:

* Protection level IP 23 S indicates that the equipment can be
used both indoors and outdoors.

» Use class “S” means that the equipment can be used in con-
ditions subject to heightened electrical shock.
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| Connection to the electrical supply

Connection of the machine to the user line (electrical cur-
rent) must be performed by qualified personnel.
Before connecting the welding machine to the mains pow-
er supply, make sure that rated voltage and frequency cor-
respond to those provided by the mains power supply and
that the welding machine’s power switch is turned to “O”.
Use the welder’s own plug to connect it up to the main pow-
er supply. Proceed as follows if you have to replace the plug:
+ 3 conducting wires are needed for connecting the machine
to the supply.
 The fourth, which is YELLOW GREEN in colour is used for
making the “GROUND” 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 ground terminal
must be connected to the ground conducting wire (YEL-
LOW-GREEN) of the supply.

Table 2 shows the capacity values that are recommended for
fuses in the line with delays.

Table 2

MATRIX 2800 E
Model MATRIX 2800 E-MG
Input power @ I Max kVA 10,5
Delayed fuse (l. @ 100%) A 10
Duty cycle @ 30% (40°C) A 270
Mains cable
Length m 4
Section mm?2 1,5
Ground cable
Section mm? 35

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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| Instructions for use

COMMAND AND CONTROL UNITS (Fig. A)

Pos.1 MX command and control panel. For detailed infor-
mation on the control panel, see the instruction man-
ual enclosed.

Pos. 2 6 pole remote control connector.

Pos.3 Positive pole quick connection.

Pos. 4 Negative pole quick connection.

Pos.5 Power supply switch. In the “O” position the welder
is off.

Pos. 6 Mains cable.

| Electrode welding (MMA)

Electrode welding is used for welding most metals (various
types of steels, etc.) using rutilic, basic, and cellulosic elec-
trodes with diameters from & 1,6 mm to & 5,0 mm.

1) Connecting the welding cables (Fig. B):

Disconnect the machine from the mains power supply and
connect the welding cables to the output terminals (Positive
and Negative) of the welding machine, attaching them to
the clamp and ground with the polarity specified for the type
of electrode being used (Fig.B). Always follow the electrode
manufacturer’s instructions. The welding cables must be
as short as possible, they must be near to one another, po-
sitioned at or near floor level. Do not touch the electrode
clamp and the ground clamp simultaneously.

2) Switch the welding machine on by moving the power sup-
ply switch to | (Pos. 5, Fig. A).

3) Make the adjustments and select the parameters on the
control panel (for further information see the paragraph in
the manual for the MX control panel).

4) Carry out welding by moving the torch to the workpiece.
Strike the arc (press the electrode quickly against the met-
al and then lift it) to melt the electrode, the coating of which
forms a protective residue. Then continue welding by mov-
ing the electrode from left to right, inclining it by about 60°
compared with the metal in relation to the direction of weld-

ing.

FIG.A

Table 3 Table 4
WELDING THICKNESS (mm) @ ELECTRODE (mm) @ ELECTRODE (mm) CURRENT (A)

1,5+3 2 1,6 30 =60
3+5 2,5 2 40+75

5+12 3,2 2,5 60 + 110
=212 4 3,2 95 + 140

=20 5 4 140 + 190

5 190 + 240




PART TO BE WELDED

The part to be welded must always be connected to ground
in order to reduce electromagnetic emission. Much attention
must be afforded so that the ground 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 nec-
essary to connect the part to be welded to ground, you should
make a direct connection between the part and the ground
shaft. In those countries in which such a connection is not al-
lowed, connect the part to be welded to ground using suitable
capacitors, in compliance with the national regulations.

WELDING PARAMETERS

Table 3 shows some general indications for the choice of elec-
trode, based on the thickness of the parts to be welded. The
values of current to use are shown in the table with the respec-
tive electrodes for the welding of common steels and low-grade
alloys. These data have no absolute value and are indicative
data only. For a precise choice follow the instructions provided
by the electrode manufacturer.

The current to be used depends on the welding positions and
the type of joint, and it increases according to the thickness and
dimensions of the part.

The current intensity to be used for the different types of weld-
ing, within the field of regulation shown in table 4 is:

+ High for plane, frontal plane and vertical upwards welding.
» Medium for overhead welding.

2000HA84

2000HA85

* Low for vertical downwards welding and for joining small pre-
heated pieces.
A fairly approximate indication of the average current to use in
the welding of electrodes for ordinary steel is given by the fol-
lowing formula:
1=50 % (e -1)
Where:
| = intensity of the welding current
Je = electrode diameter
Example:
For electrode diameter 4 mm

I=50x(4-1)=50x3=150A

| TIG welding

TIG welding melts the metal of the workpiece, using an arc
struck by a tungsten electrode. The fusion bath and the elec-
trode are protected by gas (Argon). This type of welding is used
to weld thin sheet metal or when elevated quality is required.
1) Connecting the welding cables (Fig. C):

+ Connect one end of the gas hose to the gas connecter
on the TIG torch and the other end to the Argon cylin-
der and open it.

+ With the machine switched off:

- Connect the ground cable to the snap-on connector
marked + (positive).

- Connect the relative ground clamp to the workpiece or
to the workpiece support in an area free of rust, paint,
grease, etc..

- Connect the TIG torch power cable to the snap-on con-
nector marked - (negative).

2) Switch the welding machine on by moving the power sup-
ply switch to I (Pos. 5, Fig. A).

3) Make the adjustments and select the parameters on the
control panel (for further information see the paragraph in
the manual for the MX control panel).

4) Open the gas cylinder and regulate the flow by adjusting
the valve on the TIG torch by hand.

5) Ignite the electric arc by contact, using a decisive, quick
movement at the welding current set (“Lift” type ignition -
Fig. D).

To end welding:

« Lift the torch slowly, at a certain point the welding current
decreases, and then stop.

» The welding machine follows an automatic down slope
along with extinguishing of the arc.

6) When you have finished welding remember to shut the
valve on the torch and the gas cylinder.

2
=
3
FIG. D -

10
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| 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
variations 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.

» Make periodical inspections in order to individuate worn ca-
bles or loose connections that are the cause of overheating.

1

| Optional

+ CD 6 manual remote control.
When this accessory is activated the welding current can
only be remote controlled, and this value will be shown on
the welding machine’s display.
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.
The remote control can be connected whether the welding
machine is on or off.

NOTE: The MX control panel has a STAND-BY function that,
when the remote control is on, switches off the inverter when
the minimum welding current value is reached (to reinstate
normal, correct functioning of the machine, increase the weld-
ing current value by rotating the remote control knob).

» External mechanical polarity inverter.

1

The pointing out of any difficulties
and their elimination

The supply line is attributed with the cause of the most com-
mon 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.
» The generator switch.

NOTE: Given the required technical skills necessary for the re-
pair of the generator, in case of breakdown we advise you to
contact skilled personnel or our technical service department.

1

| Digital interface PCB replacement

Unscrew the 4 screws fastening the front rack panel.
Remove the adjustment knob.

Extract wiring connectors from digital interface PCB.
Unscrew small supporting columns.

Remove the digital interface PCB by lifting it out of its sup-
ports.

* Proceed vice versa to assemble the new digital interface
PCB.

1
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| Avant-propos

Nous vous remercions d’avoir acheté ce produit.

Pour en retirer les meilleures performances possibles et ga-
rantir une durée de vie maximum a ses parties, veuillez lire et
respecter scrupuleusement les instructions d’utilisation et d’en-
tretien de ce manuel et les normes de sécurité contenues
dans le document prévu a cet effet. SiI'installation a besoin
d’étre réparée, nous vous conseillons de vous adresser a I'un
des ateliers de notre SAV, qui disposent des outils et du per-
sonnel qualifié, constamment mis a jour, appropriés.

Nous développons sans cesse toutes nos machines et tous
nos appareils et nous devons donc nous réserver le droit d’en
modifier la construction et les équipements.

L

| Description

MATRIX 2800: puissants, compacts et Iégers. Grace au nou-
veau contrble numérique du soudage, ces générateurs pour
soudage a électrode sont a la de pointe de la technique et les
plus performants du marché.

Construit selon la plus récente technologie inverter basée sur
les IGBT, cette source a courant continu de caractéristique de
courant supérieur peut-étre utilisée pour toute les applications
hautement qualifiées avec tous types d’électrodes.

Congues pour étre utilisées sur les chantiers, par les entre-
prises de montage, pour le soudage des tuyauteries et I'en-
tretien, les MATRIX 2800 garantissent I'absolue stabilité des
parametres de soudage et, grace a leur «dynamique rapide
caractéristique», sont parfaites pour réaliser des soudures de
qualité avec des électrodes basiques et cellulosiques parti-
culierement difficiles. Les MATRIX 2800 permettent en outre
d’accomplir des soudures en TIG avec amorce de type «Lift«.

CARACTERISTIQUES
» Design compact et innovatif.

» Dimensions et poids réduits pour faciliter le transport (méme

en bandouliére).

Structure principale métallique avec panneau frontal anti-

choc en plastique.

Visiére de protection du panneau de contrdle.

Poignées robustes faisant partie du chassis.

Ampéremétre et voltmetre numérique de série avec pré-

configuration du courant de soudage et mémorisation de la

derniére valeur (fonction Hold).

Contréle numérique de tous les paramétres de soudage.

Possibilité de mémoriser les parameétres de soudage (99

points automatiques de soudage - JOBS).

Dispositif d’autodiagnostic.

Exceptionnelles caractéristiques de soudage avec tous les

types d’électrode, y compris cellulosique.

Soudage MMA:

«Arc Force « réglable pour la sélection de la meilleure ca-
ractéristique dynamique de I'arc de soudage.

- «Hot Start« réglable pour améliorer 'amorgage avec des
électrodes particulierement difficiles.

- Fonction Antisticking pour éviter que les électrodes se
collent.

Soudage TIG:

- Pour le soudage TIG avec 'amorgage innovant de type
«Lift» a controle thermique (TCS), les amorgages sont pré-
cis et rapides, ce qui réduit au minimum les inclusions de
tungsténe et élimine les incisions sur la piece a souder.

- Systeme synergique d’interruption de la soudure SWS
(Smart welding stop) qui réduit la consommation de I'élec-
trode et évite les oxydations du joint soudé.

Protection thermique.

Compensation automatique des fluctuations de la tension du

réseau entre £20%.



* Dispositif de protection contre les sur-tensions de réseau.

+ Possibilité d’activer le dispositif vrd (Voltage Reduction De-
vice - Dispositif de réduction de la tension), qui amene la
tension a des valeurs inférieures a 12 V, ce qui permet d’uti-
liser la machine a souder dans des environnement présen-
tant un risque électrique élevé et de garantir une sécurité
totale a I'opérateur.

» Fonction «Energy Saving» qui n’active la ventilation du ge-
nérateur qu’en cas de besoin, ce qui permet de réaliser d’'im-
portantes économies d’'énergie et de réduire les opérations
d’entretien, grace a la réduction de la pénétration de pous-
siére et de substances salissantes.

* Possibilité de branchement tres fiable sur des moto-généra-
teurs de puissance adéquate - 16 kVA (MATRIX 2800 E-MG).

+ Utilisable avec des cables d’alimentation mesurant plus de
100 métres de long.

+ Consommation d’énergie réduite.

* Le générateur est en outre conforme a toutes les normes
et directives en vigueur dans la Communauté européenne.
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| Donnees techniques

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

Tableau 1
Modeéle MATRIX 2600 E-NG
Alimentation triphasée 50/60 Hz V 400 £ 20%
Réseau d'alimentation: Zmax Q 0,059
Puissance d'installation @ I> Max kVA 10,5
Fusible (fusion lente) (I> @ 100%) A 10
Facteur de puissance / cos@ 0,95/0,99
Rendement n 0,83
Tension secondaire a vide \% 100
Courant de soudage A 5+ 270
Courant de soudage @ 100% (40°C) A 190
Courant de soudage @ 60% (40°C) A 210
Courant de soudage @ 30% (40°C) A 270
Electrodes utilisables mm 1,6+5,0
IEC 60974-1

Normes internationales IEC 60974-10

ce E
Degré de protection IP23S
Classe d'isolement F
Dimensions Q10O mm | 430 -390 - 185
Poids kg 15

ATTENTION: Cet appareil est conforme a la norme EN/IEC 61000-
3-12 a condition que la valeur maximum admise de I'impédance Zmax
du réseau au point de raccordement du systeme d’alimentation de
'utilisateur sur le systeme public soit inférieure ou égale a 0,059 Q.
Le monteur ou l'utilisateur de 'appareil doit vérifier, sous sa propre
responsabilité, en consultant éventuellement le gérant du réseau de
distribution, si I'appareil est branché exclusivement sur un systeme
d’alimentation ayant une valeur admise de I'impédance Zmax du ré-
seau inférieure ou égale a 0,059 Q.

Cette installation, testée conformément aux dispositions prévues par la
norme EN/IEC 61000-3-3, remplit les conditions prévues par la norme
EN/IEC 61000-3-11.
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| 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 pieces, substitution fil, opérations de
meulage, etc.). Cette soudeuse est dimensionnée pour distri-
buer le courant Iz max. nominal, en toute sécurité, pendant une
période de travail de 40% par rapport au temps d’utilisation to-
tal. Les normes en vigueur établissent a 10 min. le temps d’uti-
lisation total. Le 40% 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

13

la soudeuse d’échauffements dangereux se déclenche. L'in-
tervention de la protection thermique est signalée par le cli-
gnotement de l'inscription «t°C « sur I'afficheur (pour en savoir
davantage consultez le paragraphe sur le manuel du tableau
de commande MX). Aprés quelques minutes la protection ther-
mique s’actionne a nouveau automatiquement et la soudeuse
est a nouveau préte a I'emploi.
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| Méthodes de levage de I'installation

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

REMARQUE: Ces dispositifs de levage et de transport sont
conformes aux prescriptions des normes européennes. N’uti-
lisez pas d’autres dispositifs comme moyens de levage et de
transport.
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| Ouverture des emballages

Linstallation est essentiellement formée par:

+ Unité de soudage MATRIX 2800 E ou E-MG.

+ Cables de soudage ou RTA torche TIG (option).

+ Courroie en bandouliére CB 2 (option).

Exécutez les opérations suivantes a la réception de l'instal-

lation:

» Sortez le générateur de soudage et tous ses accessoires-
composants de leurs emballages respectifs.

+ Vérifiez si I'installation de soudage est en bon état ou signa-
lez immédiatement les problémes au revendeur distributeur.

« Vérifiez si toutes les grilles d’aération sont ouvertes et I'ab-
sence d’'objets susceptibles de géner le passage de l'air.

! .
| 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 consi-

dération les éventuels problemes électromagnétiques de la

surface de travail. Nous proposons de ne pas effectuer d’ins-

tallation en proximité de:

» Cables de signalisation, de contrble et téléphoniques.

» Transmetteurs et receveurs de radiotélévision.

 Ordinateurs ou instruments de contréle et de mesure.

* Instruments de sécurité et de protection.

Les porteurs de pacemaker, de prothéses auriculaires et d’ap-

pareils de ce genre doivent consulter leur médecin avant de

s’approcher a l'installation en fonction. L'environnement d’ins-

tallation de la machine doit étre conforme au degré de pro-

tection de la carcasse. 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 ouver-

tures qui se trouvent dans les chassis.

Les classes suivantes caractérisent le poste de soudage:

* Classe de protection IP 23 S: elle indique que I'installation
peut étre utilisée aussi bien a l'intérieur qu’a I'extérieur.

+ Classe d'utilisation «S«: cela signifie que I'installation peut
étre utilisée dans des environnements présentant des risques
accrus de décharges électriques.
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| Branchement a la ligne d’utilisation

Le branchement de I’appareil sur le réseau est une opéra-
tion qui ne doit étre effectuée que par un personnel quali-
fié et exclusivement par celui-ci.

Avant de brancher la machine a souder sur la ligne d’ali-
mentation, contrblez si ses caractéristiques nominales
correspondent a la valeur de la tension et de la fréquence
de réseau et si 'interrupteur d’alimentation de la machine
a souder est sur «O».



La connexion sur le secteur doit étre réalisée a I'aide du cable
tripolaire fourni avec I'installation, qui a les caractéristiques
suivantes:
+ 3 conducteurs servent pour brancher la machine au réseau.
* Le quatrieme, de couleur JAUNE-VERT, pour effectuer le
branchement de « LA MISE A LATERRE «.
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 fournit les valeurs de débit conseillées pour des
fusibles de ligne retardés.

Tableau 2

N MATRIX 2800 E
Modale MATRIX 2800 E-MG
Puissance d'installation @ l> Max kVA 10,5
Fusible (fusion lente) (I2 @ 100%) A 10
Courant de soudage @ 30% (40°C) A 270
Cable de branchement réseau
Longueur m 4
Section mm? 1,5
Cable de masse
Section mm?2 35

REMARQUE: Les éventuelles rallonges du cable d’alimenta-
tion 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 Tableau de commande et de contrle MX. Pour en sa-
voir davantage sur le tableau de commande, consul-
tez le manuel d’instructions joint a I'appareil.

Pos.2 Connecteur a 6 poles pour commande a distance.

Pos. 3 Raccordement rapide polarité positive.

Pos. 4 Raccordement rapide polarité négative.

Pos. 5 Interrupteur d’alimentation. Sur la position « O« la
soudeuse est éteinte.

Pos. 6 Cable d’alimentation.

j Soudage électrode (MMA)

Le soudage a électrode permet de souder la plupart des me-

taux (différents types d’'acier, etc..) a 'aide d’'électrodes rutiles,

basiques et cellulosiques mesurantde @ 1,6 mma @ 5,0 mm

de diamétre.

1) Connexion cables de soudage (Fig. B):
Lorsque la machine est débranchée (et uniquement
lorsqu’elle est débranchée), relier les cables de soudage
aux bornes de sortie (Positive et Négative) de la machine
a souder, en les branchant sur la pince et la masse selon
la polarité prévue par le type d’électrode a utiliser (Fig. B).
Se conformer aux indications fournies par les fabricants
des électrodes. Les cables de soudage doivent étre les
plus courts possibles. lls doivent étre proches les uns des
autres et placés au niveau du sol ou a proximité du sol. Ne
pas toucher simultanément la pince porte-électrode et le
bornier de masse.

FIG.A

Tableau 3 Tableau 4
EPAISSEUR DE SOUDURE O ELECTRODE (mm) @ ELECTRODE (mm) COURANT (A)

(mm) 1,6 30 + 60
1,5+3 2 2 40+75

3+5 2,5 2,5 60 + 110
5+12 3,2 3,2 95 + 140

=12 4 4 140 + 190

=20 5 5 190 + 240
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Mettez en marche la machine a souder en sélectionnant la
position I sur l'interrupteur d’alimentation (Pos. 5, Fig. A).
Effectuer les réglages, sélectionner les parametres sur le
tableau de commande (pour en savoir davantage consul-
tez le paragraphe sur le manuel du tableau de commande
MX).

Procéder au soudage en approchant la torche de la piéce
a souder. L'amorgage de I'arc (appuyer rapidement I'élec-
trode contre le métal et I'éloigner) entraine la fusion de
I'électrode dont I'enrobage forme une couche de protec-
tion. Ensuite, continuer a souder en déplacant I'électrode
de gauche a droite, tout en conservant une inclinaison
d’environ 60° par rapport au métal et par rapport au sens
de soudage.

PIECE DE SOUDURE

La piéce a souder devrait toujours étre branchée a la terre pour
diminuer les émissions électromagnétiques. Mais il faut faire
trés 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 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
condensateurs, en accord aux normes Nationales.

2000HA84

2000HA85

PARAMETRES DE SOUDURE
Le tableau 3 reporte quelques indications générales pour le
choix de I'électrode en fonction des épaisseurs a souder. Dans
le tableau sont indiquées les valeurs de courant a utiliser avec
les électrodes respectives pour la soudure des aciers com-
muns et bas liés. Ces données n’ont pas une valeur absolue
mais simplement d’orientation, pour un choix précis suivre les
indications données par les fabricants d’électrodes.
Le courant a utiliser dépend des positions de soudure, du type
de joint et varie de fagon croissante en fonction de I'épaisseur
et des dimensions de la piéce.
La valeur et l'intensité de courant a utiliser pour les différents
types a souder, entre le camps de réglage indiqué sur le ta-
bleau 4 est:
» Elevée pour la soudure a plat, plat frontal et vertical ascen-
dant.
» Moyen pour les soudures au-dessus de la téte.
» Bas pour la soudure verticale descendante et pour unir des
piéces de petites dimensions préchauffées.
Une indication, trés approximative, du courant moyen a utili-
ser pour la soudure d’électrodes en acier normal est fournie
par la formule suivante:
1=50 % (e -1)
ou:
| = intensité du courant de soudure
Je = diamétre de I'électrode
Exemple:
Electrode diamétre 4 mm

1=50x(4-1)=50x3=150A

1

| Soudage TIG

Le soudage TIG fond le métal de la piéce a souder au moyen

d’un arc amorcé par une électrode en tungsténe. Le bain de

fusion et I'électrode sont protégés par le gaz (Argon). Ce pro-

cédé est utile pour souder des téles fines et lorsqu’une qualité

élevée est requise.

1) Connexion cables de soudage (Fig. C):

* Relier une extrémité du tuyau de gaz au connecteur gaz
situé sur le support de la torche TIG et I'autre extrémité

a la bombonne de gaz Argon et I'ouvrir.

* Lorsque la machine est arrétée:

- Relier le cable de masse au connecteur portant le sym-
bole + (positif).

- Relier la pince masse correspondante a la piéce a sou-
der ou au porte-piéces sur une surface dépourvue de
rouille, de peinture, de graisse, etc.

- Relier le cable de puissance de la torche TIG au
connecteur portant le symbole - (négatif).

Mettez en marche la machine a souder en sélectionnant la
position I sur l'interrupteur d’alimentation (Pos. 5, Fig. A).
Effectuer les réglages, sélectionner les parametres sur le
tableau de commande (pour en savoir davantage consul-
tez le paragraphe sur le manuel du tableau de commande
MX).

Ouvrir la bouteille de gaz et régler le débit en tournant a la
main la vanne située sur la torche TIG.

Amorcer, par contact, avec le courant de soudage configu-
ré, 'arc voltaique d’'un mouvement sec et rapide (amorce
type Lift - Fig. D).

2000HA86

FIG.D
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Pour achever le soudage:
» Soulever lentement la torche, a un certain point le cou-
rant commence a diminuer puis il cesse.
» La machine a souder accomplit automatiquement une
rampe vers le bas et I'arc s’éteint.
6) Au terme du soudage, ne pas oublier de fermer le robinet
de la torche et la bonbonne de gaz.

! .
| Maintenance

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

PIECES DE RECHANGE

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

Nous déclinons toute responsabilité pour les dégats causés
par des piéces ce rechange non originelles.

GENERATEUR

Vu que ces installations sont complétement statiques, procé-

dez de la fagon suinante:

* Nettoyage périodique des accumulations de saleté et de
poussiére a l'intérieur du générateur a I'aide de I'air compri-
mé. Ne pas diriger le jet d'air directement sur les composants
électriques qui pourraient étre endommageés.

* Inspection périodique pour contrdler les cables usés ou les
connexions dévissées qui sont la cause d’échauffement.

1

| Option

+ Commande manuelle a distance CD 6.
Une fois connecté, cet accessoire ne permet de régler a dis-
tance que le courant de soudage, dont la valeur apparaitra
sur I'afficheur de la machine a souder.
Le controle 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.
La télécommande peut étre branchée, au choix, sur la ma-
chine a souder éteinte ou allumée.

REMARQUE: Le tableau de commande MX dispose d’une
fonction STAND-BY qui, lorsque la télécommande est
connectée, éteint le convertisseur lorsque la valeur minimum
du courant de soudage est atteinte (pour rétablir le fonction-
nement normal et correct de la machine, augmenter la va-
leur du courant de soudage en faisant tourner la manette de
la télécommande).

* Inverseur de polarité mécanique externe.

1

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) Contrdler la valeur de tension de ligne.
2) Les fusibles de réseau ne doivent pas étre brilés ou des-
serres.
3) Le cable du réseau doit étre parfaitement branché a la fiche
et a l'interrupteur.
4) Controler s'ils sont défectueux:
» L'interrupteur et les prises en saillie qui alimentent la
machine.
+ La fiche du cable ligne.
 Linterrupteur de la soudeuse.

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

16

1

| Substitution fiche interface numérique

Dévissez les 4 vis de fixation du panneau du bati avant.
Retirer la manette de réglage.

Sortez les connecteurs électriques de la carte.

Dévissez les colonnes de support.

Enlevez la carte en la soulevant de ses supports.

Pour monter la nouvelle carte, procédez en sens inverse.
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| Vorwort

Wir danken lhnen, dass Sie einem unserer Produkte den Vor-
zug gegeben haben.

Um von der Anlage Héchstleistungen zu erlangen und deren
Teile maximale Lebensdauer zu sichern, missen die Betriebs-
und Wartungsanleitungen sowie die in einem gesonderten
Heft enthaltenen Sicherheitsvorschriften aufmerksam ge-
lesen und strengstens befolgt werden. Falls die Anlage einer
Reparatur bedarf, empfehlen wir unserer Kundschaft, sich an
die Werkstatten unseres Kundendienstes zu wenden, denen
geeignete Werkzeugausstattungen und hoch qualifiziertes und
standig geschultes Fachpersonal zur Verfigung stehen.

Alle unsere Maschinen und Geréte unterliegen einer kontinu-
ierlichen Entwicklung, sodass wir uns daher Anderungen be-
treffs deren Herstellung und Ausstattung vorbehalten miissen.

| Anlagebeschreibung

MATRIX 2800 sind stark, kompakt und leicht. Und dank der in-
novativen Digitalsteuerung der Schweifung sind sie noch leis-
tungsfahiger und technisch auf dem neuesten Stand unter den
Generatoren fir Elektrodenschweilen.

Konstruiert auf Basis neuester IGBT Invertertechnologie bieten
diese DC-Handstromquellen eine exzellente Licht-bogen-cha-
rakteristik und eigenen sich fir anspruchsvolle Schweissarbei-
ten mit allen Elektrodentypen.

Geeignet fur den Einsatz in der Bauindustrie, in Montageunter-
nehmen, fur das Schweiflen von Rohren und fir die Wartung,
gewahrleisten die Gerate MATRIX 2800 absolute Stabilitat
der SchweilRparameter und dank ihrer ,charakteristischen
schnellen Dynamik® sind sie ideal flr besonders schwieriges
Qualitatsschweiflen mit kalkbasischen Elektroden und Zellu-
lose- Elektroden. Mit MATRIX 2800 ist auch WIG-Schweil3en
mit Zindung vom ,Lift“-Typ moglich.

LUSTATTUNGSMERKMALE
« Kompaktes und Innovatives Design.
* Reduzierte Malke und Gewicht zwecks einfacher Transpor-
tierbarkeit (auch mit Schulterriemen).
Stabiles Metallgehause - Front- und Riickseite aus stol3- u
schlagfestem Kunststoff.
Schutzblende am Bedienfeld.
Robuste Tragegriffe in das Gehause integriert.
Serienmafiger Strommesser und Spannungsmesser mit vor-
eingestelltem Schweilstrom und Speicherung des letzten
Wertes (Hold Funktion).
Digitalsteuerung samtlicher SchweilRparameter.
Maoglichkeit, Schweilparameter zu speichern (99 Automati-
sche Schweillpunkte - JOBS).
Eigendiagnose-Einrichtung.
AuRerordentliche Schweileigenschaften mit jeder Art Elek-
trode, einschlie3lich cellulosischer Elektrode.
+ MMA-Schweil3en:
- ,Arc Force" fir Auswahl der besten dynamischen Eigen-
schaft des SchweiRbogens einstellbar.
- ,Hot Start“ Einstellbar, um die Zindung mit besonders
schwierigen Elektroden zu verbessern.
- Antisticking-Funktion, um ein Verkleben der Elektroden zu
verhindern.
* WIG-Schweil3en:
- Beim WIG-Schweif3en mittels der innovativen thermisch
geregelten ,Lift-Zindung® (TCS) erfolgen die Zindungen
prazise und schnell, wobei Wolframeinschliisse minimiert
und Einschnitte am zu schweilRenden Werkstlick annul-
liert werden.
- Synergetisches Unterbrechungssystem der SWS-Schwei-
Bung (Smart Welding Stop), das den Elektrodenverbrauch
reduziert und Oxydationen der Schweil3naht vermeidet.




Niedriger Energieverbrauch.

Automatischer Spannungsausgleich von +20% Netzein-

gangsschwankungen.

Einbauteile durch Temperaturwachter geschutzt.

Méglichkeit die vrd-Vorrichtung (Voltage Reduction Device -

Vorrichtung zur Spannungsreduzierung) zu aktivieren, wel-

che die Spannung auf Werte unter 12 V reduziert und somit

den Einsatz des Schweil3gerats in Umgebungen mit hohem
elektrischen Risiko ermdéglicht und dem Bediener maxima-
le Sicherheit bietet.

» ,Energy-Saving-Funktion®, welche die Ventilation des Ge-
nerators nur dann aktiviert, wenn es notwendig ist, wodurch
Energie gespart wird und die Wartung dank weniger Staub
und kontaminierten Stoffen erleichtert wird.

+ Kann mit duRerster Zuverlassigkeit an Motorgeneratoren mit
angemessener Leistung angeschlossen werden - 16 kVA
(MATRIX 2800 E-MG).

+ Kann mit Gber 100 Meter langen Speisekabeln benutzt wer-

den.

Geringer Stromverbrauch.

AuRerdem entspricht der Generator allen in der Europai-

schen Gemeinschaft geltenden Vorschriften und Richtlinien.

| Technische eigenschaften

kann. Den glltigen Normen nach darf die Gesamteinsatzzeit
10 Minuten betragen. Als Arbeitszyklus wird 40% dieses Inter-
valls angesehen. Wird der zulaRige Betriebszeitzyklus liber-
schritten, so schaltet eine thermische Absicherung ein, welche
die Innenbestandteile der Schweimaschine vor gefahrlichen
Uberhitzungen schitzt. Das Ansprechen der Thermoschutzsi-
cherung wird durch Blinken der Schrift ,t° C* auf dem Display
der Steuertafel angezeigt (Zwecks naherer Informationen sie-
he Abschnitt im Handbuch der Steuertafel MX). Nach wenigen
Minuten schaltet sie automatisch aus und die Schwei3maschi-
ne ist wieder einsatzbereit.

j Hebemethoden der Anlage

Die SchweilRmaschine ist mit einem robusten Griff ausgestat-
tet, der in das Gestell eingelassen ist und der ausschlieflich
fir den manuellen Transport der Maschine dient.

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

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

Die Anlage besteht im Wesentlichen aus:

» Schweileinheit MATRIX 2800 E oder E-MG.

» Schweillkabel oder RTA WIG-SchweilRbrenner (Optional).

+ Schultergurt CB 2 (Optional).

Bei Erhalt der Anlage folgende Arbeiten ausfiihren:

» Den Schwei3generator und alle entsprechenden Zubehdrtei-
le-Komponenten aus den Verpackungen nehmen.

+ Prifen, ob die Schweiflanlage in gutem Zustand ist, andern-
falls dies sofort dem Fach-/Vertriebshandler mitteilen.

» Prifen, ob alle Luftungsgitter gedffnet sind und ob es kei-
ne Gegenstande gibt, die den korrekten Luftdurchfluss be-
hindern.

| Maschinenaufstellung

Der Aufstellungsort der Schweilmaschine ist in Hinsicht auf
einen sicheren und einwandfreien Maschinenbetrieb sorgfal-
tig zu bestimmen.

Der Anwender soll bei der Installierung und dem Einsatz der
Maschine die in diesem Handbuch enthaltenen Anweisungen
von dem Anlagehersteller beachten

Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der Benutzer mit even-
tuellen elektromagnetischen Problemen im Maschinenbe-
reich auseinandersetzen. Im besonderen wird empfohlen, die
Schweilmaschine nicht in der Nahe von:

+ Signal - Kontroll - und Telephonkabeln.

* Fernseh - und Rundfunksendern und Empfangsgeraten.

» Computers oder Kontroll - und MefR3geraten.

Tabelle 1
Modell MATRIX 2600 E-HG
Anschlusspannung - 3 ph 50/60 Hz V 400 £ 20%
Versorgungsnetz: Zmax Q 0,059
Max. Leistungsaufnahme @ I> Max kVA 10,5
Absicherung (trége) (I @ 100%) A 10
Nennleistung / cos® 0,95/0,99
Wirkungsgrad n 0,83 1
Sekundérleerlaufspannung V 100
Regelbereich A 5+270
Einschaltdauer @ 100% ED (40°C) A 190
Einschaltdauer @ 60% ED (40°C) A 210
Einschaltdauer @ 30% ED (40°C) A 270
Einzusetzende Elektroden mm 1,6+5,0
IEC 60974-1

Normen IEC 60974-10

ce [
Schutzklasse IP23 S
Isolierklasse F
Abmessungen QIO mm | 430 -390 - 185
Gewicht kg 15

ACHTUNG: Dieses Gerét entspricht der Norm EN/IEC 61000-3-12 un-
ter der Bedingung, dass der vom Netz-Scheinwiderstand gestattete
Hdchstwert Zmax im Anschlusspunkt zwischen dem Stromzufuhrsys-
tem des Nutzers und dem é&ffentlichen System geringer oder gleich
0,059 Q ist. Es liegt in der Verantwortung des Monteurs oder des
Nutzers des Gerétes, zu (berpriifen - wenn notwendig, nach Riick-
sprache mit dem Betreiber des Verteilernetzes - dass das Gerét aus-
schliel8lich an ein Stromzufuhrnetz angeschlossen ist, das einen vom
Scheinwiderstand Zmax gestatteten Héchstwert des Netzes geringer
oder gleich 0,059 Q aufweist.

Diese, gemél3 den Vorschriften der Norm EN/IEC 61000-3-3 gepriif-

te Anlage, erfiillt die von der Norm EN/IEC 61000-3-11 vorgeschrie-
benen Anforderungen.
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| Anwendugsbereich (IEC 60974-1)

Eine Schweiflimaschine wird in der Norm diskontinuirlich ge-
braucht, da Betriebsperioden (Schweissen) und Stillstandzeiten
(Positionieren, Drahtwechsel, Schleifarbeiten u.s.w.) abwech-
seln. Die vorliegende Schweillmaschine ist so gebaut, dal}
sie einen max. I2 Nennstrom wahrend einer Betriebszeit, die
40% der Gesamteinsatzzeit ist, in aller Sicherheit abgeben
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+ 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. Die Installationsumgebung

der Anlage muss mit der Schutzklasse des Gehauses Uberein-

stimmen. Die vorliegende SchweilRmaschine wird mittels eines

Zwangsluftumlaufs abgekuhlt und soll darum so installiert wer-

den, daR die Luft durch die Luftauslale im Maschinengestell

leicht abgesaugt und ausgeblast wird.

Die Schweileinheit zeichnet sich durch folgende Klassen aus:

» Schutzklasse IP 23 S gibt an, dass die Anlage sowohl in In-
nenrdumen als auch draufen benutzt werden kann.

» Gebrauchsklasse ,S* bedeutet, dass die Anlage in Umgebun-
gen mit erhohter Stromschlaggefahr benutzt werden kann.

1

| Netzanschluss

Der Anschluss der Maschine an die Benutzerlinie ist ein
Vorgang, der einzig und allein durch Fachpersonal durch-
gefiihrt werden darf.

Vor dem Anschluss der SchweiBmaschine an das Strom-
netz priifen, dass deren Typenschilddaten mit dem Netz-



spannungs- und Netzfrequenzwert iibereinstimmen, und

dass der Stromschalter der SchweiBmaschine auf ,,0¢

steht.

Der Netzanschluss muss mit dem Stekker erfolgen, der mit

dem Schweif3gerat mitgeliefert wird. Muss der Stecker ausge-

wechselt werden, ist folgendermalen vorzugehen:

3 Leiter zum Maschinenanschliessen an das Versorgungs-
netz bestimmt sind.

» Der 4, GELB - GRUNE Leiter fur die ERDUNG vorgese-
hen 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 Tabelle 2 sind die fiir Sicherungen von Verzdgerungsleitun-

gen empfohlenen Nutzlastwerte angegeben.

Tabelle 2
MATRIX 2800 E

Modell MATRIX 2800 E-MG
Max. Leistungsaufnahme @ I» Max kVA 10,5
Absicherung (trége) (l. @ 100%) A 10
Einschaltdauer @ 30% ED (40°C) A 270
Leitungskabel

Lange m 4

Durchmesser mm? 1,5
Massekabel

Durchmesser mm?2 35

HINWEIS: Eventuelle Verldngerungen des Speisekabels sol-
len einen passenden Durchmesser aufweisen, der keinesfalls
kleiner sein darf als der des serienméllig gelieferten Kabels.

| Bedienungsanleitung

STEUER - UND KONTROLLGERAETE (Abb. A)

Pos.1 Steuer- und Kontrolltafel MX. Fir ndhere Informatio-
nen bezlglich der Kontrolltafel konsultieren Sie bitte
das beiliegende Bedienungshandbuch.

Pos.2 6-poliger Steckverbinder fiir Fernsteuerung.

Pos. 3 Schnellanschluss positive Polaritat.

Pos. 4 Schnellanschluss negative Polaritat.

Pos. 5 Hauptschalter. Auf ,O" ist die Schweissmaschine aus-
geschaltet.

Pos. 6 Netzkabel.

j ElektrodenschweiRen (MMA)

Elektrodenschweif’en wird zum SchweiRen der meisten Me-

tallarten (unterschiedliche Stahlarten etc.) verwendet, hierzu

werden rutilische, basische und cellulosische Elektroden mit

einem Durchmesser von @ 1,6 mm bis @ 5,0 mm benutzt.

1) Anschluss der Schweil3kabel (Abb. B):
Die Schweiltkabel, wenn die Maschine vom Netz getrennt
ist, an den Ausgangsklemmen (positiv und negativ) der
Schweil3maschine anschliel3en, indem sie mit der fiir die zu
verwendende Elektrodenart (Abb. B) vorgesehenen Pola-
ritat mit Zange und mit Erde verbunden werden. Auf jeden
Fall die von den Elektrodenherstellern gegebenen Anwei-
sungen befolgen. Die Schweillkabel missen so kurz wie
moglich sein, nah nebeneinander liegen, in Hohe des Ful3-
bodens oder etwas darliber positioniert sein. Die Zange der

ABB. A

Tabelle 3 Tabelle 4
SCHWEISSTAERKE (mm) @ ELEKTRODE (mm) @ ELEKTRODE (mm) STROM (A)

1,5+3 2 1,6 30 =60
3+5 2,5 2 40 +75

5+12 3,2 2,5 60 = 110
212 4 3,2 95 + 140

>20 5 4 140 + 190

5 190 = 240

19




Elektrodenhalterung und die Erdklemme nicht gleichzeitig
berihren.

2) Die SchweiBmaschine in Betrieb setzen, indem der Haupt-
schalter auf die Stellung | gedreht wird (Pos. 5, Abb. A).

3) Die Einstellungen vornehmen, Parameter auf der Steuerta-
fel wahlen (Zwecks naherer Informationen siehe Abschnitt
im Handbuch der Steuertafel MX).

4) Schweillvorgang durchfihren, indem die Dise dem zu
schweilRenden Werkstlick genahert wird. Durch die Ziin-
dung des Lichtbogens (Elektrode rasch gegen das Metall
driicken und anschlieend anheben) wird die Fusion der
Elektrode, deren Beschichtung eine Schutzschlacke bil-
det, erzeugt. AnschlieRend mit dem Schweiflen fortfahren,
indem die Elektrode mit einer Neigung von ungefahr 60°
zum Metall im Hinblick auf die Schweif3richtung, von links
nach rechts bewegt wird.

SCHWEISSTUCK

Das Schweisstlick istimmer zu erden, um elektromagnetische
Emissionen zu reduzieren. Dabei darauf achten, daf die Er-
dung dem Bediener und den Elektroapparaten keine Schaden
anrichtet. Im Falle von Erdung ist das Schweisstiick mit dem
Masseschacht direkt zu verbinden. In Ldndern, wo das verbo-
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ten ist, das Schweisstlick mittels passender Kondensatoren
den Nationalen Vorschriften gemaf erden.

SCHWEISSPARAMETER
In der Tabelle 3 sind Anweisungen Uber die Wahl einer pas-
senden Elektrode je nach den zu schweissenden Starken zu
lesen. Hier sind auch die Stromwerte zusammen mit den ent-
sprechend einzusetzenden Elektroden zum Schweissen von
Massenstahl und niedrig legiertem Stahl angegeben. Es han-
del sich um Richtwerte; flir eine zweckorientierte Wahl sich an
den Anweisungen der Elektrodenhersteller halten.
Schweisstelle, Schweissnaht, Starke und Abmessungen des
Schweisstlicks bestimmen den einzusetzenden Strom.
Die einzustellende Stromstarke andert innerhalb des Regelbe-
reichs der Tabelle 4 und wird so bestimmt:
* Hoch beim Flachschweissen, Flach - Stirnschweissen und
Vertikal -Aufwartsschweissen.
+ MittelmaRig beim Uberkopfschweissen.
* Niedrig bei Fallnahtschweissen und bei Zusammenschweis-
sen von vorgewarmten Schweisstlickchen.
Durch die folgende Formel ist der mittelmaRige, anndhernde
Richtwert des Stromes zu ermitteln, der beim Schweissen von
Elektroden fiir Normstahl in Frage kommt:
1=50 % (De -1)
Wo:
| = Starke des Schweisstromes
Je = Elektrodendurchmesser
Beispiel:
Elektrodendurchmesser 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150A

| WIG-Schweifien

Beim WIG-Schweil’en wird das Metall des zu schweif3enden
Werkstlicks mithilfe einer Wolframelektrode, die den Lichtbo-
gen zlindet, geschmolzen. Das Schmelzbad und die Elektrode
sind durch das Gas (Argon) geschitzt. Nutzlich zum Schwei-
3en von Blechen und wenn exzellente Qualitat bendétigt wird.
1) Anschluss der Schweiflikabel (Abb. C):
¢ Gasschlauch an einem Endstlick an den Gasanschluss,
der sich am Dinse der WIG-Diise befindet, und am an-
deren an die Gasflasche (Argon) anschlieBen und die-
selbe offnen.
» Bei abgeschalteter Maschine:
- Das Massekabel an dem Schnellanschluss anschlie-
Ren, der mit dem (positiv)+ Symbol gekennzeichnet ist.
- Die entsprechende Masse-Zange am zu schweilten-
den Werkstlck oder in einem Bereich der Werkstuck-
aufnahmeebene anschlieRen, der frei von Rost, Lack,
Fett etc. ist
- Das Kraftstromkabel der WIG-Diise an dem Schnell-
anschluss anschlieRen, der mit dem (negativ) -Sym-
bol gekennzeichnet ist.
2) Die Schwei3maschine in Betrieb setzen, indem der Haupt-
schalter auf die Stellung | gedreht wird (Pos. 5, Abb. A).
3) Die Einstellungen vornehmen, Parameter auf der Steuerta-
fel wahlen (Zwecks naherer Informationen siehe Abschnitt
im Handbuch der Steuertafel MX).
4) Gasflasche 6ffnen und den Strom regulieren, indem das
am WIG-Brenner positionierte Ventil manuell gedreht wird.
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Lichtbogen mit einer entschiedenen und raschen Bewe-
gung, mit dem eingestellten Schweifstrom, durch Kontakt,
ziinden (Zindung vom ,Lift*-Typ - Abb. D).

Um den Schweifldvorgang zu beenden:

 Die Duse langsam anheben, an einem bestimmten Punkt
nimmt der Schweil3strom ab, anschlieRend anhalten:

* Die Schweilfmaschine fiihrt einen automatischen slo-
pe down mit entsprechender Abschaltung des Bogens
durch.

Sich nach abgeschlossenem Schweil3vorgang daran er-

innern, das Ventil der Duse und der Gasflasche zu schlie-

Ren.

| Instandhaltung

WICHTIG: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im Generatorinnern
Strom ausschalten.

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile sind speziell fiir unsere Anlage gedacht.
Andere Ersatzteile kdnnen zu Leistungsanderungen fihren und
die Sicherheit der Maschine beeintrachtigen.

Fir Schaden, die auf den Einsatz von Nicht - Originalersatztei-
len zuriickzufihren sind,lehnen wir jegliche Verantwortung ab.

GENERATOR

Die vorliegenden Schweilimaschinen sind statisch Folgerden-

malfien:

+ Entfernen von Schmutz - und Staubpartikeln aus dem Gene-
ratorinnern mittels Druckluft. Elektrokomponenten mit Luft-
strahl nicht direkt bellften, um keine Schaden anzurichten.

* Periodische Inspektion zur Ermittlung von abgenutzten Ka-
beln oder von lokkeren Verbindungen, die Uberhitzungen
verursachen.

1

| Optional

* Manuelle Fernbedienung CD 6.
Mit diesem eingeschalteten Zubehorteil kann nur der
Schweillstrom, dessen Wert auf dem Display der Schweil3-
maschine angezeigt wird, ferngesteuert werden.
Die Digitalsteuerung des Generators verfugt tber eine Funk-
tion zur Selbsterfassung des ausgefiihrten Bedienung, die
Steuerung kann so die angeschlossene Vorrichtung feststel-
len und den Betrieb dem entsprechend anpassen.
Die Fernsteuerung kann sowohl bei eingeschalteter als auch
bei abgeschalteter Schweimaschine angeschlossen wer-
den.

HINWEIS: Das MX-Bedienfeld ist mit STAND-BY-Funktion
ausgertistet, die den Inverter bei eingeschalteter Fernsteu-
erung abschaltet, wenn der minimale Schweil8stromwert
erreicht ist (um den einwandfreien Maschinenbetrieb riick-
zusetzen, den Schweilstromwert erhbhen, indem der Knopf
der Fernsteuerung gedreht wird).

» Externer mechanischer Umpoler.

21
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| Fehlersuche und fehlerbeseitigung

Die haufigsten Stérungen sind fast immer auf die Versorgungs-

leitung zurtickzufuihren. Im Stérungsfall gehen Sie bitte folgen-

dermafen vor:

1) Die meisten Stérungen treten an der Zuleitung ein . Gege-
benenfalls so vorgehen wie folgt:

2) Prifen, ob die Netzabschmelsicherungen durchgebrannt

oder locker sind.

Das Netzkabel auf seine einwandfreie Verbindung mit dem

Stecker oder mit dem Schalter kontrollieren.

Prifen, ob:

* Der Hauptschalter der Schweissmaschine.

» Die Wandsteckdose.

* Der Generatorschalter defekt sind.

HINWEIS: Bei Schdden am Generator sich an geschultes
Fachpersonal oder an unseren Kundendienst wenden. Aus-
gezeichnete technische Kenntnisse sind hier erforderlich.

3)
4)

Auswechseln der Digitale
Schnittstellenkarte

* Die 4 Schrauben I6sen, die das frontale Rack-Paneel be-

festigen.

Einstellknopf entfernen.

Die elektrischen Steckverbinder von der Karte abziehen.

Die Haltestlitzen entfernen.

Die Karte entfernen und dabei aus ihren Halterungen neh-

men.

* Zum Einbau der neuen Karte in umgekehrter Reihenfolge
vorgehen.
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| Preliminares

Les agradecemos la compra de uno de nuestros productos.
Para obtener las mejores prestaciones del equipo y garantizar
maxima duracion a sus partes, es necesario leer y atenerse
estrictamente a las instrucciones para el uso y mantenimien-
to presentes en este manual y a las normas de seguridad
contenidas en el folleto especifico. En caso de que el equi-
po requiriera una operacion de reparacion, recomendamos a
nuestros clientes que se dirijan a las oficinas de nuestra or-
ganizacion de asistencia, ya que estas cuentan con el equi-
pamiento adecuado y personal especialmente cualificado y
constantemente formado.

Todas nuestras maquinas y equipos estan sujetos a continuo
desarrollo, por lo tanto, nos reservamos modificaciones referi-
das a la fabricacion y equipamiento de los mismos.
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| Descripcion

Potentes, compactos y ligeros, los MATRIX 2800 gracias al in-
novador control digital de la soldadura son lo mas eficaz y téc-
nicamente a la vanguardia que se pueda encontrar entre los
generadores para la soldadura con electrodo.

Construida con la mas avanzada tecnologia inverter basada
sobre su IGBT, estos generadores en corriente continua estan
recomendados para toda aplicacion especial con cual-quier
tipo de electrodos.

Aptas para ser utilizadas en la construccion naval, en empre-
sas de montaje, en la soldadura de tuberias y en manteni-
miento, las MATRIX 2800 garantizan una total estabilidad de
los parametros de soldadura y, gracias a su “caracteristica di-
namica veloz”, son ideales para soldaduras de calidad parti-
cularmente dificiles con electrodos basicos y celuldsicos. Los
MATRIX 2800 ofrecen también la posibilidad de efectuar sol-
daduras en TIG con cebado tipo “Lift".

CARACTERISTICAS

+ Disefio innovativo y compacto.

* Dimensiones y pesos reducidos para un facil transporte (in-

cluso con cinta a bandolera).

Estructura en metal con paneles frontales de plastico anti-

descarga.

Visera de proteccion del panel de control.

Robusta empufadura integrada en al chasis.

Amperimetro y voltimetro digital de serie con pre-programa-

cion de la corriente de soldadura y memorizacion del ultimo

valor (funcién Hold).

Control digital de todos los parametros de soldadura.

Posibilidad de memorizar los parametros de soldadura (99

puntos automaticos de soldadura - JOBS).

Dispositivo de autodiagnosis.

Excepcionales caracteristicas de soldadura con cada tipo de

electrodo, celuldsico incluido.

Soldadura MMA:

- “Arc Force” regulable para la seleccion de la mejor carac-
teristica dinamica del arco de soldadura.

- “Hot Start” regulable para mejorar el cebado con electro-
dos particularmente dificiles.

- Funcidn “Antisticking” para evitar el encolado de los elec-
trodos.

Soldadura TIG:

- Soldadura TIG mediante el innovador cebado tipo “Lift”
de control térmico (TCS), los encendidos tienen lugar de
modo preciso y veloz, reduciendo al minimo las inclusiones
de tungsteno y anulando las incisiones en la pieza a soldar.

- Sistema sinérgico de interrupcion de la soldadura SWS
(Smart welding stop) que reduce el consumo del electro-
do y evita oxidaciones de la juntasoldada.

Proteccion termostatica contra el sobrecalentamiento.



+ Compensacion automatica de la tension de red +20%.

* Dispositivo de proteccion contra las sobretensiones de la red.

+ Posibilidad de activar el dispositivo vrd (Voltage Reduction
Device - Dispositivo de reduccion de voltaje) que reduce la
tension a valores inferiores a 12 V, garantizando la utilizacion
de la soldadora en ambientes con elevado riesgo eléctrico,
lo que ofrece maxima seguridad al operador.

* Funcion “Energy Saving” que activa la ventilacion del gene-
rador sélo cuando es necesario, permitiendo un importante
ahorro energético y un mantenimiento simplificado, gracias
a una menor cantidad de polvo y sustancias contaminantes
introducidas.

» Se puede conectar con elevada fiabilidad a los motogene-
radores que tengan una potencia adecuada - 16 kVA (MA-
TRIX 2800 E-MG).

» Se puede utilizar con cables de alimentacién de mas de
100 m.

» Tiene un reducido consumo de energia.

» Ademas, el generador es conforme a todas las normativas y
directivas en vigor en la Comunidad Europea.
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| Datos técnicos

do el ciclo de trabajo permitido se provoca la intervencion de
una proteccion térmica que preserva los componentes internos
de la soldadora contra recalentamientos peligrosos. La inter-
vencion de la proteccion térmica esta sefialada por el cente-
lleo en el display del panel de control del mensaje “t° C” (para
mas informaciones véase el apartado en el manual del panel
de control MX). Después de algunos minutos, la proteccion tér-
mica se rearma de manera automatica y la soldadora queda
nuevamente lista para ser utilizada.

L

| Métodos de levantamiento del equipo

La soldadora esta equipada con una robusta manilla integra-
da en el bastidor, que sirve exclusivamente 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 levantamien-
to y de transporte.

L

| Apertura de los embalajes

Los datos técnicos generales de la instalacion se resumen en
la tabla 1.

Tabla 1
Modelo MATRIX 2600 E MG
Alimentacién trifasica 50/60 Hz \% 400 £ 20%
Red de alimentacion: Zmax Q 0,059
Potencia de entrada @ I, Max kVA 10,5
Fusible (accion lenta) (12 @ 100%) A 10
Factor de potencia / cos@ 0,95/0,99
Rendimiento n 0,83
Tension secundaria en vacio \% 100
Campo de regulacion A 5+270
Ciclo de trabajo @ 100% (40°C) A 190
Ciclo de trabajo @ 60% (40°C) A 210
Ciclo de trabajo @ 30% (40°C) A 270
Electrodos utilizables mm 1,6 +5,0
IEC 60974-1

Normas IEC 60974-10

ce [s
Clase de proteccion IP23S
Clase de aislante F
Dimensiones 10O mm | 430 -390 - 185
Peso kg 15

ATENCION: Este equipo es conforme a la norma EN/IEC 61000-3-12
a condicion de que el valor maximo admitido de la impedancia Zmax
de la red en el punto de conexion entre el sistema de alimentacion
del usuario y el sistema publico sea menor o igual a 0,059 Q. Es res-
ponsabilidad del instalador o del usuario del equipo verificar, consul-
tando si es necesario con el operador de la red de distribucion, que
el equipo esté conectado exclusivamente a un sistema de alimenta-
cioén con un valor maximo admitido de la impedancia Zmax de la red
menor o igual a 0,059 Q.

Este aparato, probado segun lo prescrito por la norma EN/IEC 61000-
3-3, satisface los requisitos prescritos por la norma EN/IEC 61000-
3-11.
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| 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 (colocacién de las piezas, cambio del
alambre, operaciones de amolado, etc.). Esta soldadora esta
dimensionada para entregar una corriente nominal |2 max, en
condiciones de completa seguridad, durante un periodo de tra-
bajo de 40% del tiempo de empleo total. Las normas vigentes
establecen en 10 minutos el tiempo de empleo total. Como ci-
clo de trabajo se considera el 40% de dicho intervalo. Supera-
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El equipo esta constituido principalmente por:

+ Unidad para la soldadura MATRIX 2800 E o E-MG.

» Cables de soldadura o RTA antorcha TIG (opcional).

+ Correa a bandolera CB 2 (opcional).

Cuando se recibe el equipo hay que efectuar las siguientes

operaciones:

 Quitar el embalaje del generador de soldadura y de todos
los relativos accesorios-componentes.

+ Controlar que el equipo de soldadura esté en buen estado
y en caso contrario sefialarlo inmediatamente al revende-
dor distribuidor.

» Controlar que todas las rejillas de ventilacion estén abier-
tas y que no haya objetos que obstruyan el correcto pasa-
je del aire.
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| Instalacion

El lugar de instalacion 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 indi-

cadas en este manual. Antes de instalar la soldadora el usua-

rio debe tomar en consideracion los potenciales problemas

electromagnéticos del area de trabajo. Especialmente, sugeri-

mos evitar que el equipo sea instalado en las proximidades de:

+ Cables de sefializacion, de control y telefonicos.

» Transmisores o receptores radiotelevisivos.

« Computers o instrumentos de control y medicion.

* 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 am-

biente de instalacion del equipo tiene que ser conforme al gra-

do de proteccion de la carcasa. Esta equipo se enfria mediante

la circulacion forzada de aire y por lo tanto, debe ser colocado

de manera tal que el aire pueda ser facilmente aspirado y ex-

pulsado de las aberturas practicadas en el chasis.

La unidad de soldadura se caracteriza por las siguientes cla-

ses:

+ Clase de proteccion IP 23 S indica que el aparato se puede
usar tanto en ambientes internos como al abierto.

+ Clase de utilizacion “S” significa que el aparato se puede
utilizar en ambientes con un amplio riesgo de descargas
eléctricas.

Conexion a la linea de
corriente eléctrica

El enlace de la maquina a la linea usuarios es una opera-
cion que tiene que ser efectuada sélo y exclusivamente
por personal calificado.



Antes de conectar la soldadora a la linea del dispositivo,

controlar que los datos de su placa se correspondan con

los valores de tension y frecuencia de red y que el inte-

rruptor de alimentacion de la soldadora esté en la posi-

cién “O”.

La conexion a la rete de alimentacién tiene que efectuarse

mediante el uso del enchufe en dotacion con la soldadora.

En caso sea necesario sustituir el enchufe, proceder de la si-

guiente manera:

+ 2 conductores se utilizan para la conexion de la maquina a
la red de suministro eléctrico.

* EI 3, de color AMARILLO-VERDE, se utiliza para efectuar la
conexion a “TIERRA”.

Conectar al cable de alimentaciéon a un enchufe normali-

zado (2p+t) de capacidad adecuada y predisponer un to-

macorriente de red con fusibles o interruptor automatico;

el terminal de tierra especial, debe estar conectado al con-

ductor de tierra (AMARILLO-VERDE) de la linea de alimen-

tacion.

La tabla 2 muestra los valores de potencia aconsejados para

los fusibles de linea retardados.

Tabla 2
MATRIX 2800 E

Modelo MATRIX 2800 E-MG
Potencia de entrada @ I, Max kVA 10,5
Fusible (accion lenta) (I. @ 100%) A 10
Ciclo de trabajo @ 30% (40°C) A 270
Cable de conexion a la red

Longitud m 4

Seccion mm?2 1,5
Cable de masa

Seccion mm?2 35

NOTA: Los eventuales alargues del cable de alimentacion se
deben efectuar con cables de seccién adecuada, y en ningun
caso inferior a la del cable en dotacion.
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| Normas de uso

APARATOS DE COMANDO Y CONTROL (Fig. A)

Pos.1 Panel de mando y control MX. Para mas informacio-
nes detalladas sobre el panel de control, consulte el
manual de instrucciones adjuntado.

Pos.2 Conector 6 polos para mando a distancia.

Pos.3 Unidn rapida con polaridad positiva.

Pos. 4 Unién rapida con polaridad negativa.

Pos. 5 Interruptor de alimentacion. En la posicién “O” la sol-
dadora esta apagada.

Pos. 6 Cable de alimentacion.

j Soldadura electrodo (MMA)

La soldadura con electrodo se utiliza para soldar la mayor par-

te de los metales (diferentes tipos de acero, etc.) usando de

los electrodos rutilicos, basicos y celuldsicos que tengan dia-

metros de @ 1,6 mm a & 5,0 mm.

1) Conexion cables de soldadura (Fig. B):
Conectar, siempre con la maquina desenchufada de la
red, los cables de soldadura a los bornes de salida (Posi-
tivo y Negativo) de la soldadura, conectandolos a la pinza
y a la masa con la polaridad prevista para el tipo de elec-
trodo que hay que utilizar (Fig. B). De todas formas, hay
que atenerse a las indicaciones suministradas por los fa-

FIG.A

Tabla 3 Tabla 4
ESPESOR DE LA @ ELECTRODO (mm) CORRIENTE (A)

SOLDADURA (mm) @ ELECTRODO (mm) 16 30 =60
1,56+3 2 2 40 +75

3+5 2,5 2,5 60 = 110

5+12 3,2 3,2 95+ 140

=12 4 4 140 + 190

=20 5 5 190 + 240
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bricantes de electrodos. Los cables de soldadura tienen
que ser lo mas cortos posibles y estar lo mas cerca posi-
ble entre ellos, situados a nivel del pavimento o cerca del
mismo. No tocar al mismo tiempo la pinza portaelectrodo
y el borne de masa.

Poner en funcionamiento la soldadora seleccionando la
posicién | en el interruptor de alimentacion (Pos. 5, Fig. A).
Efectuar las regulaciones y seleccionar los parametros en
el panel de control (para mas informaciones véase el apar-
tado en el manual del panel de control MX).

Efectuar la soldadura acercando la antorcha a la pieza que
hay que soldar. Con el cebado del arco (pulsar rapidamen-
te el electrodo contra el metal y luego levantarlo) se pro-
voca la fusién del electrodo, cuyo revestimiento forma una
escoria protectora. A continuacion, seguir con la soldadu-
ra moviendo el electrodo de izquierda a derecha, mante-
niendo una inclinacion de unos 60° respecto al metal con
relacion a la direccion de la soldadura.

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 conexioén 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 pieza y la ja-
balina de tierra. En los paises en los cuales esta conexion no
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esta permitida, conectar la pieza que se debe soldar a la tie-
rra mediante oportunos condensadores de acuerdo a las nor-
mas nacionales.

PARAMETROS DE SOLDADURA
La tabla 3 muestra algunas indicaciones generales para la
eleccion del electrodo en funcién de los espesores que se de-
ben soldar. En la tabla se indican los valores de corriente que
se deben utilizar con los respectivos electrodos para la solda-
dura de aceros comunes o de baja aleacion. Dichos datos no
se deben considerar un valor absoluto sino que se deben con-
siderar simplemente como recomendaciones, para una elec-
Cion precisa se deben seguir las indicaciones dadas por los
fabricantes de electrodos.
La corriente que se debe utilizar depende de las posiciones de
soldadura, del tipo de junta y varia de manera creciente en fun-
cion del espesor y de las dimensiones de la pieza.
El valor de intensidad de corriente que se debe utilizar para los
diferentes tipos de soldadura, dentro del campo de regulacion
indicado en la tabla 4 es:
» Elevado para la soldadura en plano, en plano frontal y ver-
tical ascendente.
* Medio para las soldaduras sobrecabezal.
+ Bajo para las soldaduras verticales descendentes y para unir
piezas de pequeias dimensiones precalentadas.
Una indicacion, bastante aproximada, de la corriente media
que se debe utilizar en la soldadura de electrodos para acero
normal esta dada por la siguiente formula:
1=50 % (e -1)
Donde:
| = intensidad de la corriente de soldadura
Qe = diametro del electrodo
Ejemplo:
Electrodo de diametro 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150A

j Soldadura TIG

La soldadura TIG funde el metal de la pieza que hay que sol-

dar, utilizando un arco cebado por un electrodo de tungsteno.

El bafio de fusion y el electrodo estan protegidos por el gas

(Argon). Es util para soldar chapas finas y cuando se requie-

ra una elevada calidad.

1) Conexion de los cables en la soldadura (Fig. C):

» Acoplar el tubo del gas por una extremidad en la unién
del gas situada en la antorcha TIG y en la otra extremi-
dad de la bombona de gas Argon y abrirla.

« Con la maquina apagada:

- Conectar el cable de masa a la conexién rapida mar-
cada con el simbolo + (positivo).

- Conectar la relativa pinza de masa a la pieza que hay
que soldar o a la superficie porta-piezas en la zona li-
bre de oxidacion, pintura, grasa, etc.

- Conectar el cable de potencia de la antorcha TIG a la
conexioén rapida marcada con el simbolo - (negativo).

Poner en funcionamiento la soldadora seleccionando la

posicion | en el interruptor de alimentacion (Pos. 5, Fig. A).

Efectuar las regulaciones y seleccionar los parametros en

el panel de control (para mas informaciones véase el apar-

tado en el manual del panel de control MX).

2000HA86

FIG.D
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Abrir la bombona del gas y regular el flujo girando manual-

mente la valvula situada en la antorcha TIG.

Accionar, por contacto, a la corriente de soldadura progra-

mada, el arco voltaico con un movimiento decidido y rapi-

do (cebado tipo “Lift” - Fig. D).

Para terminar la soldadura:

 Levantar lentamente la antorcha, a un cierto punto la co-
rriente de soldadura disminuye y luego se para.

+ La soldadora efectua un “Slope Down” automatico con
relativo apagado del arco.

Una vez terminada la soldadura hay que recordarse de ce-

rrar la valvula de la antorcha y de la bombona del gas.

6)

1

| Mantenimiento

ATENCION: Antes de efectuar cualquier inspeccion en el in-
terior del generador quitar la alimentacion eléctrica de la ins-
talacion.

REPUESTOS

Los repuestos originales han sido especialmente proyectados
para nuestros equipamientos. El uso de repuestos no origina-
les puede causar variaciones en las prestaciones y reducir el
nivel de 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:

* Remocion periddica de las acumulaciones de suciedad y
polvo alrededor del generador por medio de aire comprimi-
do. No dirigir el chorro de aire directamente sobre los com-
ponentes eléctricos porque se podrian danar.

* Inspeccion periddica, con la finalidad de individuar cables
desgastados o conexiones flojas que pueden ser causa de
recalentamientos.

1

| Opcional

* Mando a distancia manual CD 6.
Con este accesorio activado se puede regular a distancia
solo la corriente de soldadura, cuyo valor se mostrara en el
visualizador de la soldadora.
El control digital del generador esta equipado con un dis-
positivo de autorreconocimiento del mando utilizado que le
permite entender cual es el dispositivo que esta conectado
y comportarse consecuentemente.
El mando a distancia se puede conectar, indiferentemente,
tanto a la soldadora apagada como encendida.

NOTA: El panel de control MX esta equipado con la funcion
STAND-BY que, cuando esta activado el mando a distan-
cia, apaga el inverter cuando se alcanza el valor minimo de
la corriente de soldadura (para restablecer el normal y co-
rrecto funcionamiento de la maquina hay que aumentar el
valor de la corriente de soldadura girando el interruptor del
mando a distancia).

* Inversor de polaridad mecanico externo.
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| Deteccion de eventuales
inconvenientes y su eliminacion

Alalinea de alimentacion se le imputa la causa de los mas fre-
cuentes inconvenientes. En caso de fallas proceder como se
indica a continuacion:

1) Controlar el valor de la tensién de linea.

2) Controlar que la conexion del cable de alimentacion al en-
chufe y al interruptor de red sea perfecta.

Verificar que los fusibles de red no estén quemados o flo-
jos.

Controlar que no haya defectos en:

+ Elinterruptor que alimenta la maquina.

» El tomacorriente del enchufe.

 Elinterruptor del generador.

NOTA: Dados los necesarios conocimientos técnicos que re-
quieren las reparaciones del generador, se aconseja, en caso
de rotura, de dirigirse a personal calificado o a nuestra asis-
tencia técnica.

3)
4)

| Cambio de la tarjeta interfaz digital

Aflojar los 4 tornillos que fijan el panel rack frontal.
Quitar el mando de regulacion.

Sacar los conectores eléctricos de la tarjeta.

Destornillar las columnas de soporte.

Quitar la tarjeta levantandola de sus propios soportes.
Para montar la nueva tarjeta proceda en sentido inverso.
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| Inleiding

Wij danken u voor de aankoop van een van onze producten.
Om de beste prestaties van de installatie te bekomen en een
maximale duurzaamheid van haar onderdelen te garanderen,
is het nodig alle gebruiks- en onderhoudsinstructies in deze
handleiding door te nemen en te respecteren evenals de vei-
ligheidsnormen van het betreffende document. Als de in-
stallatie een hersteltussenkomst nodig heeft, raden wij onze
klanten aan zich te wenden tot de werkplaatsen van onze bij-
standsdienst, omdat deze voorzien zijn van geschikte appa-
ratuur en van hoog gekwalificeerd personeel dat voortdurend
opgeleid wordt.

Al onze machines en apparatuur zijn voortdurend in ontwikke-
ling, zodat we dus wijzigingen moeten voorzien met betrekking
tot de constructie en de uitrusting ervan.

| Beschrijving

De MATRIX 2800 zijn krachtig, compact en licht en, dankzij
het innovatief digitaal controlesysteem van het lasproces, zijn
zij de meest presterende en technologisch innovatieve gene-
rators voor elektrodelassen.

Tot stand gekomen met de allermodernste, op IGBT gebaseer-
de invertertechnologie, worden deze lasapparaten met gelijk-
stroom en superieure boogkenmerken aanbevolen voor alle
hoog gekwalificeerde toepassingen met ieder type elektrode.
Geschikt voor gebruik in de scheepsbouw, staalbouw, voor het
lassen van leidingen en voor het onderhoud. De MATRIX 2800
garanderen een absolute stabiliteit van de lasparameters en
dankzij hun ‘snelle dynamiek’ karakteristiek zijn ze ideaal voor
het kwaliteitslassen met zowel basis- als heel ingewikkelde cel-
lulose-elektroden. De MATRIX 2800 bieden de mogelijkheid
met een “Lift” ontsteking in TIG te lassen.

KENMERKEN

* Innovatief en compact design.

» Beperkte afmetingen en gewicht voor een makkelijk trans-
port (ook met draagband).

+ Metalen draagstructuur met plastic schokbestendige pane-
len.

» Controlepaneel met beschermvizier.

+ Stevig in het frame ingebouwde handgreep.

* Ingebouwde digitale ampéremeter en voltmeter, met de mo-
gelijkheid de lasstroom vooraf in te stellen en de laatste waar-
de op te slaan (Hold functie).

+ Digitale controle van alle lasparameters.

* Mogelijkheid om de lasparameters in het geheugen op te
slaan (99 automatische laspunten - JOBS).

» Systeem voor zelfdiagnose.

» Buitengewone laseigenschappen met elk soort elektrode,
cellulose elektrodes inbegrepen.

* MMA-lassen:

- Instelbare “Arc Force” voor de selectie van de beste dyna-
mische karakteristiek van de lasboog.

- Instelbare “Hot Start” ter verbetering van de ontsteking met
bijzonder moeilijke elektroden.

- Antisticking-functie om het vastplakken van de elektroden
te vermijden.

» TIG-lassen:

- TIG-lassen bij middel van het innoverende ‘Lift’-type met
thermische controle (TCS), de ontstekingen gebeuren op
precieze wijze en snel, de wolfraaminsluitingen worden be-
perkt en insnijdingen op het werkstuk worden geannuleerd.

- Synergetisch systeem van onderbreking van het SWS las-
sen (Smart welding stop) dat het gebruik beperkt van de
elektrode en dat het oxideren vermijdt van de lasverbin-
ding.

» Thermische beveiliging voor te hoge temperaturen.




Automatische compensatie van de netspanning met +20%.
Beveiliging tegen netoverspanningen.
Mogelijkheid om het vrd-apparaat te activeren (Voltage Re-
duction Device - apparaat dat de spanning vermindert) dat
de spanning verlaagt tot waarden lager dan 12 V, waardoor
het gebruik wordt gegarandeerd van de lasmachine in om-
standigheden met hoog elektrisch risico en waardoor een
maximale veiligheid wordt gegarandeerd aan de operator.

» “Energy Saving” functie die de ventilatie van de generator
activeert, enkel indien nodig, wat een aanzienlijke energie-
besparing toelaat en een beperkt onderhoud, doordat een
kleinere hoeveelheid stof en verontreinigende substanties
worden ingebracht.

» Betrouwbaar aan te sluiten op motorgenerators met een ge-

schikt vermogen - 16 kVA (MATRIX 2800 E-MG).

Ook met langere voedingskabels dan 100 m te gebruiken.

Laag energieverbruik.

De generator is conform alle geldige normen en richtlijnen

van de Europese Gemeenschap.
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| Technische gegevens

De algemene technische gegevens van de aansluiting zijn sa-
mengevat in tabel 1.

de soldeerder tegen overvehitting beschermt. De tussenkomst
van de thermische beveiliging wordt door een knipperlicht op
de display van het controlescherm door “t° C” weergegeven
(voor nadere informatie naar het hoofdstuk in de handleiding
van het controlepaneel MX verwijzen). Na enkele minuten stopt
de thermische protectie en is de soldeerder opnieuw klaar voor
gebruik.

Methode voor het heffen
van de inrichting

Het lasapparaat is van een stevige handgreep voor handmatig
transport van de machine voorzien, welke deel van het frame
uitmaakt.

LET OP: Deze hef- en transportinrichtingen voldoen aan de
Europese Richtlijnen. Gebruik geen andere toestellen als hef-
en transportinrichtingen.

L

| Opening van de emballage

De inrichting bestaat voornamelijk uit:

» Laseenheid MATRIX 2800 E of E-MG.

+ Laskabels of RTA laspook TIG (optioneel).

+ Transportriem CB 2 (optioneel).

Bij ontvangst van de inrichting, de volgende handelingen uit-

* 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.

I| 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:

» Segnalatiekabels, controle-, en telefoonkabels.

« Zenders en ontvangers van radio en televisie.

» Computers of meet en controle apparatuur.

» Beveiligings-, en protectieapparaten.

Tabel 1

Model MATRIX 2000 Edl | YOSrem:
Driefasige voeding 50/60 Hz V 400 £ 20%
Hoofnet voeding: Zmax Q 0,059
Geabsorbeerd vermogen @ I Max kVA 10,5
Zekeringen vertraagd (o @ 100%) A 10
Vermogensfactor / cos@ 0,95/0,99
Rendement n 0,83
Secundaire nullastspanning V 100
Reguleringsveld A 5+270
Bruikbare stroom @ 100% (40°C) A 190
Bruikbare stroom @ 60% (40°C) A 210
Bruikbare stroom @ 30% (40°C) A 270
Bruikbare elektroden mm 1,6+5,0

IEC 60974-1
Normen IEC 60974-10

ce [

Protectieklasse IP23 S
Isolatieklasse F
Afmetingen QOO mm | 430 -390 - 185
Gewicht kg 15

LET OP: Dit apparaat is conform aan de norm EN/IEC 61000-3-12, op
voorwaarde dat de maximaal toelaatbare impedantiewaarde Zmax van
het net op het aansluitpunt tussen het voedingssysteem van de gebrui-
ker en het publieke systeem minder is dan, of gelijk is aan 0,059 Q.
Het is de verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker
van de apparatuur om te controleren, indien nodig door de operator
van het distributienet te raadplegen, of de apparatuur uitsluitend aan-
gesloten is op een voedingssysteem met maximaal toelaatbare impe-
dantiewaarde Zmax van het net van minder dan, of gelijk aan 0,059 Q.
Deze inrichting, gekeurd overeenkomstig de Richtliin EN/IEC 61000-
3-3, voldoet aan de eisen van de Richtlijn EN/IEC 61000-3-11.
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| 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 lo, in alle veiligheid voor een werkperiode van 40%
in verhouding tot het totale gebruik. De van kracht zijnde nor-
men hebben 10 minuten vastgesteld van de totale bezigheids-
tijd. Als werkcyclus wordt 40% van dit tijdsinterval aangeraden.
Overtredeing van dit tijdsinterval veroorzaakt de tussenkomst
van de thermische protectie die de interne bestandsdelen van
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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 installatieomge-

ving moet conform de beschermingsgraad van de behuizing

zijn. Deze installatie wordt gekoeld met behulp van versterk-

te luchtcirculatie en moeten zodanig worden opgesteld dat de

lucht vrij geaspireerd en uitgestoten kan worden door de daar-

voorbestemde openingen op het frame.

De lasunit wordt door de volgende klassen gekenmerkt:

* De beschermklasse IP 23 S geeft aan dat de installatie zo-
wel binnen als buiten gebruikt kan worden.

* De gebruiksklasse “S” betekent dat de installatie gebruikt
kan worden in ruimtes met een verhoogd risico voor elektri-
sche schokken.

1

| Aansluiting aan de gebruikslijn

De aansluiting van de machine op de gebruikslijn is een
handeling die uitsluitend door gekwalificeerd personeel
uitgevoerd mag worden.

Vooraleer de lasmachine aan te sluiten op het gebruiks-
net, controleren of de plaatgegevens ervan overeenstem-
men met de waarde van de netspanning en netfrequentie
en controleren of de stroomschakelaar van de lasmachi-
ne zich op de positie “O” bevindt.



Aansluiting op het voedingsnet dient plaats te vinden door mid-

del van de bij het lasapparaat geleverde stekker. Wanneer het

nodig mocht zijn de stekker te vervangen, ga dan als volgt te

werk:

+ 2 conductoren dienen voor het verbinden van de machine
aan het net.

* De 3, 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 automa-

tische onderbrekers; de daarvoorbedoelde aardterminal

dient te worden verbonden aan de aardconductor (GEEL-

GROEN) van de voedingslijn.

Tabel 2 toont de capaciteitswaarden die aangeraden worden

voor vertraagde lijnzekeringen.

Tabel 2
MATRIX 2800 E

Model MATRIX 2800 E-MG
Geabsorbeerd vermogen @ I, Max kVA 10,5
Zekeringen vertraagd (l. @ 100%) A 10
Bruikbare stroom @ 30% (40°C) A 270
Verbindingskabel net

Lengte m 4

Doorsnede mm?2 1,5
Massakabel

Doorsnede mm? 35

LET OP: Eventuele verlengsloeren van de voedingskabel die-
nen een geschikte dooisnede te hebben, en in geen gevel een
doornede die kleiner is dan die van de bljgeleveide kabel.

| Gebruiksvoorschriften

COMMADO EN CONTROLE APPARATEN (Fig. A)

Pos.1 Controle- en bedieningspaneel MX. Voor gedetail-
leerde informatie op het bedieningspaneel, naar de
handleiding in bijlage verwijzen.

Pos.2 6-polige connector voor afstandbediening.

Pos. 3 Snelle koppeling positieve polariteit.

Pos. 4 Snelle koppeling negatieve polariteit.

Pos. 5 Stroomschakelaar. In de positie “O” staat de soldeer-
der uit.

Pos. 6 Stroomdraad.

1

| Lassen elektrode (MMA)

Het elektrodelassen wordt gebruikt voor het lassen van de
meeste metalen (verschillende soorten staal, enz.) met toe-
passing van basische en cellulosehoudende elektroden en ru-
tielelektroden met een doorsnede van @ 1,6 mm t/m & 5,0 mm.
1) Verbinding laskabel (Fig. B):
De laskabels moeten steeds aangesloten worden bij een
machine die afgekoppeld is van het netwerk. De kabels
aansluiten aan de uitgangsklemmen (Positief en Negatief)
van de lasmachine, door deze met de voorziene uiteinden
voor het soort te gebruiken elektrode (Fig. B) te verbinden
aan de klem en aan de aardingsleiding. Men moet zich
in alle geval aan de aanwijzingen houden die verschaft
worden door de fabrikanten van elektroden. De laskabels
moeten zo kort mogelijk zijn en moeten onderling dicht bij
mekaar aansluiten. Ze moeten zich evenwijdig met de vioer

FIG.A

Tabel 3
DIKTE VAN SOLDEERING @ ELEKTRODE (mm)

(mm)
1,56+3 2

3+5 2,5
5+12 3,2

=12 4

=220 5

Tabel 4
@ ELEKTRODE (mm) STROOM (A)

1,6 30+60

2 40+75
2,5 60 + 110
3,2 95 + 140

4 140 + 190

5 190 + 240
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bevinden en er dichtbij. Raak niet gelijktijdig de elektrode-
tang en de massaklem aan.

De lasmachine in werking stellen door de positie | te se-
lecteren op de stroomschakelaar (Pos. 5, Fig. A).
Verricht de instellingen, selecteer de parameters op het
controlepaneel (voor nadere informatie naar het hoofdstuk
in de handleiding van het controlepaneel MX verwijzen).
Het lassen uitvoeren door de laspook in de nabijheid van
het te lassen stuk te brengen. Door de boog te ontsteken
(snel de elektrode tegen het metaal drukken en dan optil-
len) wordt het smelten veroorzaakt van de elektrode, de
bekleding ervan vormt een beschermingsslak. Vervolgens
verder doen met lassen door de elektrode van links naar
rechts te bewegen en door een hellingshoek te vormen van
circa 60° tegenover het metaal, afhankelijk van de lasrich-
ting.

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 ver-
binding te maken tussen het deel en het vlioerputje. In de lan-
den waarin dit niet toegestaan is het te soldeeren deel aan de
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grond verbinden met behulp van een condensator volgens de
van kracht zijnde normen.

SOLDEERINGSPARAMETERS
De tabel 3 geeft enige algemene aanwijzingen voor het kie-
zen van de elektrode voor wat berteft de te soldeeren dikte.
In de tabel zijn de te gebruiken stroomwaarden met de res-
pektievelijke elektroden voor het soldeeren van veelvoorko-
mende ijzers en verbindingen weergegeven. Deze gegevens
hebben geen absolute waarde maar zijn alleen ter orientatie;
voor een exacte keuze de aanwijzingen van de fabrikant van
elektroden opvolgen.
De te gebruiken stroom hangt af van de soldeeringsposities,
van het type verbindingsstuk en variert in toenemende mate
door de dikte en de afmetingen van het te soldeeren deel.
De waarde van de intensiteit van de te gebruiken stroom voor
de verschillende soldeertypen, binnen het reguleringsveld
weergegeven in tabel 4 is:
* Hoog voor soldeeren op vlakte, frontale vlaktes of verticaal
opklimmende vlaktes.
» Middelmatig voor de bovenhoofdse soldeeringen.
+ Laag voor verticaal aflopend en voor het verenigen van delen
met geringe afmetingen die al voorverwarmd zijn.
Een vrij nauwkeurige aanwijzing van de middelmatige stroom
te gebruiken bij het soldeeren van elektroden voor normaal ij-
zer wordt gegeven door de volgende formule:
1=50 % (De -1)
Waar:
| = intensitiet van de soldeerstroom
Je = diameter van de elektrode
Voorbeeld:
Diameter elektrode 4 mm

I=50x(4-1)=50x3=150A

| TIG lassen

TIG lassen smelt het metaal van het te lassen stuk door gebruik

te maken van een boog ontstoken met een wolfram-elektode.

Het smeltbad en de elektrode zijn beschermd door het gas (Ar-

gon). Dit kan nuttig zijn om fijne staalplaten te lassen en wan-

neer een hoge kwaliteit vereist is.

1) Verbinding laskabel (Fig. C):

* De gasbuis aansluiten met het ene uiteinde aan de gas-
aanhechting geplaatst op de TIG pook DINSE en het
andere uiteinde aan de gasfles Argon en deze openen.

* Met machine uit:

- De aardingskabel verbinden aan de snelkoppeling
aangeduid met het symbool +(positief).

- De relatieve aardingsklem verbinden aan het te lassen
stuk of aan het werkstukhoudervlak in een zone die vrij
is van roest, verf, vet, enz.

- De vermogenkabel van de TIG pook verbinden aan de
snelkoppeling aangeduid met het symbool - (negatief).

De lasmachine in werking stellen door de positie | te se-

lecteren op de stroomschakelaar (Pos. 5, Fig. A).

Verricht de instellingen, selecteer de parameters op het

controlepaneel (voor nadere informatie naar het hoofdstuk

in de handleiding van het controlepaneel MX verwijzen).

2000HA86

FIG.D
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Open de gastank en regel de stroom door met de hand aan

de klep op de TIG-toorts te draaien.

De elektrische boog, per contact, op de ingestelde las-

stroom met een snelle beweging ontsteken (type “Lift” ont-

steking - Fig. D).

Om het laswerk uit te voeren:

* De laspook langzaam omhoog halen; stoppen als de las-
stroom begint te dalen.

* De lasmachine voert een automatische slope down
uit,met uitschakeling van de laspook.

Na het voltooien van het laswerk, de kraan van de laspook

en de gasfles sluiten.

j Onderhoud

BELANGRIJK: Alvorens enige inspectie te verrichten aan de
binnenkant van de generator de voeding van de aansluiting
halen.

RESERVEONDERDELEN

De originele reserveonderdelen zijn speciaal voor onze aan-
sluiting ontworpen. Het gebruik van niet originele reserveon-
derdelen kan varietie in de prestaties opleveren of de veiligheid
ondermijnen.

Voor schade aangericht door het gebruik van niet originele re-
serveonderdelen stellen wij ons niet aansprakelijk.

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 compressielucht
nooit rechtstreeks op de elektrische componenten richten.

+ Periodische inspecties met als doel eventuele poreuze ka-
bels of vertraagde verbindingen op te sporen die de oorzaak
kunnen vormen voor oververhitting.

1

| Optioneel

» Handmatige afstandsbediening CD 6.

Met dit accessoir kan alleen de lasstroom op afstand inge-
steld worden; de waarde van de lasstroom wordt op het dis-
play van de lasmachine gevisualiseerd.

De digitale controle van de generator is uitgerust met een
apparaat die de gebruikte order herkent, en zodoende be-
grijpt welk apparaat aangesloten is om zich daaraan aan te
passen.

De afstandsbediening kan zowel met in- als met uitgescha-
kelde lasmachine ingeschakeld worden.

AANTEKENING: Het controlepaneel MX is van STAND-BY
functie voorzien, welke,met ingeschakelde afstandsbedie-
ning, de wisselrichter bij het bereiken van de minimale las-
stroom uitschakelt (om de machine weer in normale werking
te zetten, de waarde van de lasstroom verhogen door de
knop op de afstandsbediening te draaien).

* Inverter van externe mechanische polariteit.
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| Verhelpen van eventuele
ongemakken en hun verwijdering

De meeste ongemakken worden veroorzaakt door de voedings-

liin. In geval van ongemak op de volgende wijze handelen:

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.
» Het stopcontact op de muur van de stekker.
* De onderbreker van de generator.

LET OP: 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 techni-
sche assistentie te richten.

Vervanging van de digitale
interfacekaart

Draai de 4 schroeven die het frontrack bevestigd houden los.
De stelknop verwijderen.

Trek de elektrische connectors van de kaart naar buiten.
Schroef de steunkolommen los.

Verwijder de kaart door de kaart op te lichten van de houders.
Ga voor de montage van de nieuwe kaart in omgekeerde
volgorde te werk.
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| Introducao

Agradecemos-lhe por ter adquirido um dos nossos produtos.
Para obter o melhor desempenho do equipamento e garantir
as suas partes a maxima durabilidade, € necessario ler e se-
guir todas as instrugdes de utilizagdo e manutengéao escritas
neste manual e as normas de segurancga contidas no fas-
ciculo apropriado. Se o equipamento precisar de reparagao,
recomendamos aos nossos clientes de contactar as oficinas
da nossa organizagao de assisténcia, porque fornecidas de
aparelhos apropriados e pessoal altamente qualificado e cons-
tantemente atualizado.

Todas as nossas maquinas e equipamentos estao sujeitos a
uma evolugéo constante, por isso temos que ter em conta al-
teracoOes relativas a construgéo e dotagdo dos mesmos.
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| Descrigao

Potentes, compactos e ligeiros, os MATRIX 2800 gragas ao
inovador controlo digital de soldadura sao o melhor que se
possa encontrar em termos de performance e de tecnicamen-
te mais avangado entre as fontes de poténcia para a soldadu-
ra por eléctrodo.

Construidas com a mais recente tecnologia inverter com base
em IGBT, estas soldas de corrente continua com caracteristi-
cas de arco superiores, sugerem-se para todas as aplicagdes
muito qualificadas com qualquer tipo de eléctrodo.
Adequados para o uso na construgdo naval, nas empresas de
montagem, na soldagem de tubulagbes e na manutengao, os
MATRIX 2800 garantem uma estabilidade absoluta dos para-
metros de soldagem e, gracgas a sua “caracteristica dinamica
rapida”, sdo ideais para soldaduras de qualidade com elétro-
dos basicos e celuldsicos particularmente dificeis. Os MATRIX
2800 oferecem a possibilidade de efectuar soldaduras em TIG
com escorvamento tipo “Lift".

CARACTERISTICAS

+ Design enovador e compacto.

* Dimensoes e pesos reduzidos para facilitar o transporte

(também com cinto a tiracolo).

Estrutura portante de metal com painéis em plastico anti-

choque.

Mascara de protec¢ao do painel de controlo.

Alga robusta integrada na armagéo.

Amperimetro e voltimetro digital de série com pré-configura-

¢ao da corrente de soldadura e memorizagao do ultimo valor.

Controlo digital de todos os parametros de soldadura (fun-

¢ao Hold).

Possibilidade de memorizagao dos parametros de soldadu-

ra (99 pontos automaticos de soldadura - JOBS).

Dispositivo de auto diagnose.

Caracteristicas excepcionais de soldadura por qualquer tipo

de eléctrodo, inclusive celuldsico.

Soldadura MMA:

- “Arc Force” regulavel para a selecgdo da melhor caracte-
ristica dinamica do arco de soldadura.

- “Hot Start” regulavel para um melhor escorvamento com
eléctrodos particularmente dificeis.

- Funcao Antisticking para evitar a colagem dos eléctrodos.

Soldadura TIG:

- Soldagem TIG mediante o escorvamento inovador “Lift”
com controlo térmico (TCS), as combustbes dao-se com
precisao e rapidez, minimizando as inclusdes de tungste-
nio e anulando as incisdes sobre a pega de soldar.

- Sistema sinérgico de interrupgdo da soldadura SWS
(Smart welfing stop), que reduz o consumo do eléctrodo e
impede a oxidagao da junta soldada.

Protecgao termoestatica contra as sobretemperaturas.

Compensacgao automatica da tensao de rede +20%.



Dispositivo de protecgao contra as sobretensdes de rede.
Possibilidade de ativar o dispositivo vrd (Voltage Reduction
Device - Dispositivo para a redugao da tenséo) que reduz a
tensao para valores inferiores a 12 V, garantindo a utiliza-
¢ado da maquina de soldar em ambientes de alto risco elé-
trico, oferecendo assim a maxima seguranga ao operador.
» Fungao “Energy Saving” que ativa a ventilagdo do gerador
somente quando necessario, permitindo uma economia sig-
nificativa de energia elétrica e uma manutengéo reduzida,
gragas a uma menor quantidade de poeira e substancias
contaminantes introduzidas.
» Conectavel com alta fidelidade aos moto-geradores de po-
téncia apropriada - 16 kVA (MATRIX 2800 E-MG).
Utilizavel com cabos de alimentacao superiores a 100 m.
Consumo reduzido de energia.
Além disso, a fonte de poténcia € em conformidade com
as normativas e regulamentagdes vigentes na Comunida-
de Europeia.
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| Dados técnicos

Os dados técnicos gerais do equipamento estao resumidos
na tabela 1.

Tabela 1
Modelo ATRIX 2600 EMG
Alimentagao trifasica 50/60 Hz V 400 £ 20%
Fonte de alimentag&o eléctrica: Zmax Q 0,059
Poténcia absorvida @ I Max kVA 10,5
Fusivel retardado (2 @ 100%) A 10
Factor de poténcia / cos@ 0,95/0,99
Rendimento n 0,83
Tens&o a vacuo secundaria V 100
Campo de regulagem A 5+270
Corrente utilizavel @ 100% (40°C) A 190
Corrente utilizavel @ 60% (40°C) A 210
Corrente utilizavel @ 30% (40°C) A 270
Eletrodos utilizaveis mm 1,6+5,0
IEC 60974-1

Regulamentos IEC 60974-10

ce [
Classe de protecéo IP23S
Classe de isolamento F
Dimensgo Q10O mm | 430 -390 - 185
Peso kg 15

ATENGAO: Este aparelho estd em conformidade com a norma EN/
IEC 61000-3-12 com a condigdo que o valor maximo admitido pela im-
pedancia Zmax da rede no ponto de ligagdo entre o sistema de alimen-
tagdo do utilizador e o sistema publico seja menor ou igual a 0,059 Q.
E da responsabilidade do instalador ou do utilizador do aparelho ve-
rificar, consultando se necessario o operador da rede de distribuigdo,
que o aparelho esteja ligado exclusivamente a um sistema de alimen-
tacao com valor maximo admitido pela impedancia Zmax da rede me-
nor ou igual a 0,059 Q.

Este sistema, testado em conformidade com a norma EN/IEC 61000-
3-3, satisfaz as condigbes estabelecidas pela norma EN/IEC 61000-
3-11.
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| Limitagoes de uso (IEC 60974-1)

A utilizacdo de uma soldadora é tipicamente descontinua en-
quanto composta de periodos de trabalho efetivos (soldadura)
e periodos de repouso (posicionamento de pegas, substituicao
do fio, operacdes de amolagao, etc.) Esta soldadora é dimen-
sionada para fornecer a corrente I maxima nominal, com toda
seguranga, por um periodo de trabalho de 40%, em relagao ao
tempo de uso total. As normas em vigor estabelecem em 10
minutos o tempo de uso total. Como ciclo de trabalho é con-
siderado 40% de tal intervalo. Superando o ciclo de trabalho
permitido se provoca a intervengédo de uma protegéo térmica
que conserva os componentes internos da soldadora de peri-
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gosos super aquecimentos. A intervengéo da protecgao térmi-
ca é indicada, no display do painel de controlo, pela inscricao
“t°C” lampejante (para mais informagdes consulte o paragrafo
no manual do painel de controlo MX). Depois de qualquer mi-
nuto a protegao térmica se carrega de novo de forma automa-
tica e a soldadora é novamente pronta para ser usada.

L

| Métodos de elevagao da instalagao

A solda é dotada de um punho robusto, integrado na arma-
¢ao, que serve exclusivamente para o transporte manual da
magquina.

NOTA: Estes dispositivos de elevacéo e transporte estdo con-
formes com as disposigbes previstas nas normas europeias.
E proibido usar outros dispositivos como meios de elevagao
e transporte.

L

| Abertura das embalagens

Ainstalacao é constituida essencialmente por:

» Unidade para a soldagem MATRIX 2800 E ou E-MG.

» Cabos de soldagem ou RTA tocha TIG (opcional).

+ Cinto a tiracolo CB 2 (opcional).

Quando receber a instalagéo, execute as operagdes a seguir:

* Retire o gerador de soldagem e todos os respectivos aces-
soérios - componentes das proprias embalagens.

+ Verifique que a instalagdo de soldagem esteja em bom es-
tado ou, caso contrario, comunique-o logo ao retalhista /
distribuidor.

+ Verifique que todas as grelhas de ventilagéo estejam aber-
tas e que nao haja objectos obstruindo a correcta passa-
gem do ar.

| Instalagao

O local de instalagao da soldadora deve ser escolhido com

cuidado de forma a garantir um servico satisfatorio e seguro.

O usuario é responsavel pela instalagéo e pelo uso do apa-

relho de acordo com as instrugdes do construtor fornecidas

neste manual.

Antes de instalar a soldadora o usuario deve levar em consi-

deracao os poténciais problemas eletromagnéticos da area

de servico, em particular, sugerimos evitar que o equipamen-

to seja instalado nas adjacéncias de:

» Cabos de sinalizagao, de controle e telefénicos.

» Transmissores e receptores radio-televisivos.

« Computadores e instrumentos de controle e medigao.

* Instrumentos de seguranca e protecao.

Os portadores de marca -passo, de proteses auriculares e de

aparelhos similares devem consultar o proprio médico antes

de aproximar-se de uma maquina em funcionamento.

O ambiente de instalacdo do equipamento deve ser conforme

o grau de protecc¢do da carcaga.

Este equipamento e esfriado mediante uma circulagéo forcada

do ar e devem logo ser colocadas de maneira que o ar possa

ser facilmente aspirado e expulso pelas aberturas do chassi.

Aunidade de soldadura caracteriza-se pelas seguintes classes:

+ Classe de protecgéo IP 23 S indica que o equipamento pode
ser usado em ambientes interiores ou ao ar livre.

+ Classe de utilizagdo “S” significa que o equipamento pode
ser usado em ambientes com elevado risco de choques eléc-
tricos.
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| Ligagao a corrente elétrica

A ligagdao da maquina a linha do utilizador é uma operacao
que deve ser executada sé e exclusivamente por pessoas
qualificadas tecnicamente.

Antes de ligar a maquina de soldar a linha de utilizagao,
verifique se os dados da placa da mesma correspondem
ao valor da tensao e frequéncia da rede e se o interruptor
de alimentagao da maquina de soldar esta na posigao “O”.
A ligagéo a rede de alimentagao deve ser executada median-
te a utilizacdo da ficha entregue com a solda. Caso fosse ne-



cessaria a substituicdo da ficha, proceder segundo descrito
de seguida:

+ 3 condutores servem para a ligagdo da maquina a rede.

* 4, de cor VERDE-AMARELDO, serve para a ligagao a terra.
Ligar aos cabos de alimentagao um pino normalizado(3p+t)
de capacidade adequada e predispor uma tomada de rede
dotada de fusiveis ou interruptores automaticos, o apro-
priado terminal de terra deve ser ligado ao condutor de ter-
ra (VERDE-AMARELO) da linha de alimentagao.

Atabela 2 mostra os valores de resisténcia aconselhados para
fusiveis de linha temporizados.

Tabela 2
MATRIX 2800 E

Modelo MATRIX 2800 E-MG
Poténcia absorvida @ l» Max kVA 10,5
Fusivel retardado (. @ 100%) A 10
Corrente utilizavel @ 30% (40°C) A 270
Cabo de ligagao a rede

Comprimento m 4

Segao mm? 1,5
Cabo de massa

Secao mm?2 35

NOTA: Eventuais extensbes do cabo de alimentagdo devem
ter a se¢do justa, em nenhum caso inferior aquela do cabo
fornecido junto.
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| Modos de uso

APARELHOS DE COMANDO E DE CONTROLE (Fig. A)

Pos.1 Painel de comando e controlo MX. Para informagdes
especificas no painel de controlo, consulte o manual
de instru¢des em anexo.

Pos.2 Conector 6 pblos para comando remoto.

Pos. 3 Ligacao rapida polaridade positiva.

Pos. 4 Ligacao rapida polaridade negativa.

Pos. 5 Interruptor de alimentagédo. Na posicédo “O” a solda-
dora esta desligada.

Pos. 6 Cabo de alimentacéo.

1

| Soldagem electrodo (MMA)

A soldadura eléctrodo utiliza-se para soldar a maior parte dos
metais (varios tipos de ago, etc.) usando eléctrodos rutilicos,
bésicos e celuldsicos com didmetros de @ 1,6 mma & 5,0 mm.
1) Ligagéo Cabos de Soldagem (Fig. B):
Conecta, sempre com a maquina desligada, os cabos de
soldagem aos grampos de saida (Positivo e Negativo) da
magquina, ligando-lhes a pinga de massa com a polaridade
prevista para o tipo de electrodo que se vai utilizar (Fig. B).
De qualquer forma, siga as indica¢des fornecidas pelos fa-
bricantes de electrodos. Os cabos de soldagem devem ser
0 mais curtos possiveis e perto uns dos outros, colocados
ao nivel do pavimento ou perto deste. Nao toque na pinga
porta eléctrodo e no grampo de massa ao mesmo tempo.

2) Ligue a méaquina de soldar, selecionando a posic¢édo | no
interruptor de alimentagéao (Pos. 5, Fig. A).

3) Faca as regulagdes, seleccione os parametros no painel
de controlo (para mais informagdes consulte o paragrafo
no manual do painel de controlo MX).

4) Efectue a soldagem aproximando a tocha a pecga a ser
soldada. Escorvando o arco (esfregar o electrodo rapida-
mente no metal e levanta-lo logo a seguir) provoca-se a
fuséo do electrodo, cujo revestimento forma una escoria

FIG.A

Tabela 3 Tabela 4
ESPESSURA DA @ ELETRODO (mm) CORRENTE (A)

SOLDADURA (mm) 9 ELETRODO (mm) 16 30 £ 60
15+3 2 2 40+ 75

3+5 25 25 60 + 110

5+12 3.2 3.2 95 + 140

>12 4 4 140 + 190

> 20 5 5 190 + 240
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protectiva. Seguidamente, continue a soldagem girando o
electrodo da esquerda para a direita, mantendo uma incli-
nacgao aproximada de 60° respectivamente ao metal em
relagédo a direcgao de soldagem.

PECAS DE SOLDADURA

As pecas a serem soldadas devem sempre estar ligadas a ter-
ra para reduzir as emissdes eletromagnéticas. Mas é necessa-
rio prestar muita atengéo para que a ligacéo a terra da peca a
ser soldada ndo aumente o risco de acidentes ao usuario ou
cause danos a outras aparelhagens elétricas. Quando for ne-
cessario realizar a ligagado da pega a terra, € oportuno realizar
uma ligagao direta entre a pega e o pogo de terra. Nos paises
onde esta conexao nao é permitida, ligar a pega a ser soldada
ao terra através de oportunos condensadores de acordo com
as normas nacionais.

PARAMETROS DE SOLDA

Atabela 3 mostra algumas indicagdes genéricas para a esco-
Iha do eletrodo em fungéo das espessuras a serem soldadas.
Nas tabuas estao indicadas os valores de corrente a serem
utilizados com os respectivos eletrodos para a solda dos agos
comum com baixas liga. Tais dados ndo tem um valor abso-
luto mas simplesmente orientador, para uma correta escolha
seguir as indicagbes dadas pelos fabricantes dos eletrodos.

2000HA84

2000HA85

A corrente a ser usada depende da posigao de solda, do tipo
de junta e varia de forma crescente em fungao da espessura
e da dimensao da peca.
O valor da intensidade da corrente a utilizar para os varios ti-
pos de solda, dentro do campo de regulagem indicado na ta-
bela 4 é:
» Elevado para as soldas planas, em plano frontal e vertical
ascendente.
* Médio para as soldas além da cabeceira.
 Baixo para as soldas verticais descendentes e para unir pe-
cas de pequenas dimensodes pré aquecidas.
Uma indicagdo, bastante aproximada, da corrente média a ser
usada na soldadura de eletrodos para ago normal é fornecida
pela seguinte formula:
1=50 % (e -1)
Onde:
| = intensidade da corrente de solda
Je = diametro do eletrodo
Exemplo:
Eletrodo didmetro 4 mm

I=50x(4-1)=50x3=150A

—|| Soldagem TIG

A soldagem TIG funde o metal da pecga a soldar, utilizando um

arco escorvado por um electrodo de tungstenio. O banho de

fusdo e o electrodo s&o protegidos pelo gas argonio (Argon).

E util para soldar chapas finas e quando ¢ solicitada alta qua-

lidade.

1) Ligagéao cabos de soldagem (Fig. C):

 Ligue o tubo de gas por uma extremidade ao bocal de
gas colocado no dinse da tocha TIG e pela outra estre-
midade a botija de gas Argon e abra a mesma.

* Com a maquina desligada:

- Ligue o cabo de massa a conexao rapida marcada
pelo simbolo + (positivo).

- Ligue a relativa pinga de massa a peca a ser soldada
ou ao nivel porta-pegas em zonas sem ferrugem, ver-
niz, gordura, etc.

- Ligue o cabo de poténcia da tocha TIG a conexéo ra-
pida marcada pelo simbolo - (negativo).

Ligue a maquina de soldar, selecionando a posigao | no

interruptor de alimentagéo (Pos. 5, Fig. A).

Faca as regulacdes, seleccione os parametros no painel

de controlo (para mais informagdes consulte o paragrafo

no manual do painel de controlo MX).

Abra a botija de gas e regule o fluxo rodando manualmen-

te a valvula situada na tocha TIG.

Escorvar, por contacto, a corrente de soldadura estabele-

cida, o arco voltaico com um movimento decidido e rapi-

do (escorvamento tipo “Lift” - Fig. D).

Para concluir a soldadura:

» Levantar lentamente a tocha, a certo ponto a corrente
de soldadura diminui e em seguida para completamente.

* Amaquina de soldar efectua um slope down automatico
com respectiva desactivagao do arco.

No final da soldadura lembre-se de fechar a valvula da to-

cha e da botija de gas.

2000HA86

FIG.D
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1

| Manutengao

1

| Substituicao da placa interface digital

ATENGAO: Antes de efetuar qualquer inspecédo dentro do ge-
rador desligar da corrente elétrica.

PECAS DE SUBSTITUIGAO

As pecas de substituicao originais foram especificamente pro-
jetadas para o nosso equipamento. O uso de pegas néo ori-
ginais pode causar variagdo no desempenho e reduzir o nivel
de seguranga previsto.

Para danos causados pelo uso de pegas de substituigdo ndo
originais declinamos qualquer responsabilidade.

GERADOR

Sendo estas soldadoras completamente estaticproceder se-

gundo descrito de seguida:

* Remocao perioddica de eventuais acumulos de sujeira e p6
de dentro do gerador usando ar comprimido. N&o direcionar
o jato de ar diretamente sobre os componentes eletricos uge
poderiam danificar-se.

* Inspegéo periddica com a finalidade de verificar a presenca
de cabos desgastados ou de conexdes frouxas.

j Optional

+ Comando remoto manual CD 6.

Com este acessorio inserido pode-se regular a distancia ape-
nas a corrente de soldadura, cujo valor sera visualizado no
display da maquina de soldar.

O controlo digital do gerador esta equipado com um dispo-
sitivo de identificagdo automatica do comando utilizado que
permite detectar o dispositivo que esta ligado e actuar de
acordo com as circunstancias.

O comando a distancia pode ser conectado tanto com a ma-
quina de soldar desligada como ligada.

NOTA: O painel de controlo MX vem fornecido com a fungao
STAND-BY que, quando se insere o comando a distancia,
desliga o inverter no alcance do valor minimo da corrente de
soldadura (para restabelecer o funcionamento normal e cor-
recto da maquina, aumentar o valor da corrente de soldadu-
ra rodando o botdo do comando a distancia).

* Inversor de polaridade mecanico externa.

1

| Levantamento de eventuais
inconvenientes e as suas eliminagoes

Alinha de alimentagao € culpada pelos mais frequentes pro-
blemas. No caso de estragos proceder como segue:
1) Controlar o valor da tensao de linha.
2) Controlar a perfeita ligagao do cabo de rede a tomada e
ao interruptor.
3) Verificar que os fusiveis de rede ndo estejam queimados
ou frouxos.
4) Controlar que nao estejam com defeitos:
+ O interruptor e a tomada de parede que alimenta a ma-
quina.
* O pino do cabo de linha.
+ O interruptor da soldadora.

NOTA: Levando em consideragdo os necessarios conheci-
mentos técnicos para o conserto do gerador, é aconselhavél,
no caso de quebra, de procurar pessoal qualificado ou a nos-
sa assisténcia técnica.
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Desaparafuse os 4 parafusos que fixam o rack dianteiro.
Remover o botao de regulagao.

Extraia os conectores eléctricos do cartao.
Desaparafuse as pequenas colunas de suporte.
Remova o cartdo levantando-o dos proprios suportes.
Para montar o novo cartdo proceda no sentido inverso.
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| Inledning

Tack for att du kopt en av vara produkter.

For att uppna basta prestanda och for att delarna ska vara sa
lange som majligt, ska man noga lasa och folja anvandnings-
och underhallsinstruktionerna i handboken, samt de siker-
hetsnormer som anges i det sarskilda haftet. Om systemet
skulle vara i behov av reparation, rekommenderas att man van-
der sig till vara serviceverkstader, eftersom dessa har all Iamp-
lig utrustning samt sarskilt kvalificerad och utbildad personal.
Alla vara maskiner och apparater undergar en standig utveck-
ling och vi forbehaller oss darfor ratten att utféra modifieringar
i deras konstruktion och utrustning.

1

| Beskrivning

Modellerna MATRIX 2800 ar kraftfulla, kompakta och latta.
Tack vare den innovativa digitala svetsningskontrollen har ap-
paraternas prestanda okat och de ar bland de mest tekniskt
avancerade elektrodsvetsningsgeneratorerna pa marknaden
idag.

Dessa likstromssvetsar med forstklassiga ljusbageegenskaper
- tillverkade med den senaste inverterteknologin baserad pa
IGBT - rekommenderas till all hdgkvalificerad tilldmpning med
vilken sorts elektrod som helst.

Svetsaggregaten MATRIX 2800 |ampar sig for anvandning i
varvsindustrin, av monteringsforetag, for svetsning av ror och
for underhall. De garanterar absolut stabila svetsningsparame-
trar och tack vare sina "snabba dynamiska egenskaper” ar de
idealiska for sarskilt svara kvalitetssvetsningar med elektroder
med basiskt holje och med cellulosahdlje. Modellerna MATRIX
2800 erbjuder aven mojligheten att utféra TIG-svetsning med
en aktivering av typen "Lift".

EGENSKAPER
* Modern och kompakt design.

* Reducerade matt och vikt for en lattare transport (aven med
axelband).

» Den barande strukturen ar i metall och de framre panelerna

i stotsaker plast.

Skyddsvisir for kontrollpanelen.

Stadigt handtag som ar integrerat i aggregatet.

Digital amperematare och voltmatare med foérinstalining av

svetsstrommen och minneslagring av det sista vardet (funk-

tion Hold).

Digital kontroll av alla svetsparametrar.

Majlighet att minneslagra svetsparametrar (99 automatiska

svetspunkter - JOBS).

Anordning for automatisk diagnos.

Sarskilda svetsegenskaper for varje typ av elektrod, aven

cellulosaelektroder.

. MMA-svetsnlng

"Arc Force” som kan regleras for val av basta dynamiska
egenskap for svetsningsbaden.

- "Hot Start” som kan regleras for att forbattra aktiveringen
med sarskilt svara elektroder.

- Antisticking-funktion for att undvika att elektroderna lim-
mas samman.

* TIG-svetsning:

- TIG-svetsning med forbattrad tandning av "Lift"-typ med
varmekontroll (TCS). Tandningen utférs exakt och snabbt
och reducerar tungstensinklusionerna till ett minimum samt
annullerar rispor pa den del som ska svetsas.

- Synergiskt system for avbrott i svetsningen av typ SWS
(SmartWelding stop),. Detta minskar ndtning pa elektroden
och férhindrar oxidering av den svetsade fogen.

Termostatiskt skydd mot 6verhettning.

Automatisk kompensering av natspanningen +20%.

Skyddsanordning mot dverspanning.




» Majlighet att aktivera en vrd-mekanism (Voltage Reduction
Device - Mekanism fér Spannings-reducering), som minskar
spanningen till varden under 12 V och garanterar att svetsag-
gregatet kan anvandas i miljder med hog elektrisk riskfaktor
och samtidigt ge operatéren maximal sakerhet.

+ "Energy Saving’-funktion, som endast aktiverar generatorns
ventilation vid behov. Detta medfor stor energibesparing och
reducerat underhallsbehov, tack vare en lagre mangd damm
och férorenande amnen.

» Kan anslutas med en hog driftsékerhet till motordrivna gene-
ratorer med en lamplig effekt - 16 kVA (MATRIX 2800 E-MG).

+ Kan anvandas med en natkabel pa éver 100 m.

» Reducerad energiférbrukning.

* Generatorn dverensstdmmer dessutom med alla normer och
direktiv som ar i kraft inom EU.

j Tekniska uppgifter

Tekniska basuppgifter gallande anlaggningen ar sammanstall-
daitabell 1.

tomatiskt det termiska skyddet och svetsen ar ater klar fér an-
vandning.

j Metoder for att lyfta anordningen

Svetsen ar utrustad med ett stadigt handtag som ar integre-
rat i strukturen och det anvands endast for maskinens manu-
ella transport.

MARK: Dessa lyft- och transportordningar uppfyller de séker-
hetsnormer som anges i den europeiska normen. Anvénd inga
andra anordningar for att lyfta och transportera maskinen.

1

| Att dppna emballaget

Anlaggningen bestar huvudsakligen av foljande delar:

» Svetsenhet MATRIX 2800 E eller E-MG.

+ Svetskablar eller RTA svets TIG (tillval).

« Barrem CB 2 (tillval).

Utfor foljande steg vid mottagandet av anordningen:

+ Ta ut svetsgeneratorn och alla tillbehdr/bestandsdelar ur em-
ballaget.

» Kontrollera att svetsanordningen ar i gott skick eller signale-
ra eventuella fel direkt till terférsaljaren.

» Kontrollera att alla ventilationsgaller ar 6ppna och att det
inte finns nagra féremal som blockerar en korrekt luftgenom-
stromning.

Tabell 1

Modell MATRIX 2600 E-NG
Trefas stromforsérjning 50/60 Hz V 400 + 20%
Stromforsorjningsnat: Zmax Q 0,059
Absorberad effekt @ I» Max kVA 10,5
Markstrom sakringar (I @ 100%) A 10
Effektfaktor / cosp 0,95/0,99
Effekt n 0,83
Sekundar tomgangsspénning V 100
Regleringsfalt A 5+270
Anvandbar strém @ 100% (40°C) A 190
Anvandbar strém @ 60% (40°C) A 210
Anvéndbar strdm @ 30% (40°C) A 270
Anvandbara elektroderi mm 1,6+5,0

IEC 60974-1
Normer IEC 60974-10

ce [

Skyddsklass IP23S
Isoleringsklass F
Dimension QI mm | 430 -390 - 185
Vikt kg 15

VARNING: Den hér apparaten éverensstdmmer med normen EN/IEC
61000-3-12 pa villo att det maximala vérdet som tillats for impedensen
Zmax i nétet i anslutningspunkten mellan anvédndarens férsérjningssys-
tem och det offentliga systemet &r under eller motsvarar 0,059 Q. Det
ar installatérens eller apparatens anvéndares ansvar, med en even-
tuell konsultation av distributionsnétets operatér, att apparaten endast
ar ansluten till ett strémférs6rjningssystem med maximalt tillatet impe-
densvérde Zmax for nétet understigande eller motsvarande 0,059 Q.
Denna anordning som har provkérts enligt féreskrifterna i EN/IEC
61000-3-3, uppfyller kraven som féreskrivs i normen EN/IEC 61000-
3-11.

j Regler for anvandning (IEC 60974-1)

Arbete med svets kannetecknas av oregelbundenhet, perioder
av effektiv anvandning (svetsning) och perioder i vila (placering
av delar, tradbyte, slipning etc.). Denna svets ar anpassad for
distribution av strém |2 max nominalt och fér en arbetsperiod
upp till 40% av det totala anvandningsforloppet. P4 10 minuter
stabiliseras det totala anvandningsforloppet. Som arbetsforlopp
betraktas 40% av den totala intervallen. Vid éverskridning av
det tilldtna arbetsforloppet aktiveras en skyddsmekanism som
skyddar de inre komponenterna i svetsen fran skadlig éver-
hettning. Nar varmeskyddet utléses signaleras detta pa ma-
néverpanelens display med den blinkande texten: "t°C” (for
ytterligare information, se stycket i handboken som bifogas
med kontrollpanelen MX). Efter nagra minuter avkopplas au-
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1
| Installation

Platsen for installation av anlaggningen bor véljas omsorgs-

fullt, for att férsakra sig om att arbetet forflyter tillfredstallan-

de och sakert.

Anvandaren ar ansvarig for installation samt anvandning av

anlaggningen enligt de av tillverkaren faststallda instruktioner

som namns i denna manual.

Innan installation av anlédggningen bor anvandaren ta hansyn

till eventuella elektromagnetiska problem pa arbetsomradet. Vi

rekommenderar att anlaggningen inte installeras i narheten av:

+ Signalerings,- kontroll och telefonsystem.

+ Radiotelevisiva utséndare och mottagare.

« Datorer eller kontroll,- och méatinstrument.

* Instrument for sakerhet och skydd.

Barare av pace-makers, hérapparater eller liknande bor kon-

sultera lakare innan de narmar sig anlaggningen i funktion.

Anlaggningens installationsmiljo maste dverensstamma med

holjets skyddsgrad. Denna anlaggning avkyls med snabbluft-

cirkulation och bor saledes placeras sa att luften fritt kan I6pa

ur 6ppningarna i ramen.

Svetsenheten ka&nnetecknas av féljande klasser:

» Skyddsklass IP 23 S indikerar att anlaggningen kan anvan-
das bade inomhus och utomhus.

» Anvandningsklass "S” indikerar att anlaggningen kan anvan-
das i miljder med en hog risk for elektrisk stot.

1

| Anslutning till féorbrukningsnatet

Anslutning av maskinen till férsérjningslinjen ar en ope-
ration som endast och uteslutande far utféras av kvalifi-
cerad personal.

Innan svetsen ansluts till einatet ska man kontrollera att
upplysningarna pa skylten stimmer 6verens med span-
nings- och natfrekvensvardena och att svetsens strom-
brytare star pa lage ”O”.

Elanslutningen bor goéras genom anvandning av en kontakt
som finns medskickad med svetsen. Om det skulle vara néd-
vandigt att byta kontakt, gér pa féljand satt:

+ 3 ledare f6r anslutning av maskinen till natet.

* Den 4, med farg GUL-GRON, for anslutning till "JORD”.



Anslut till matningskabeln en stickpropp (3p+t) anpassad
och predisponerad ett uttag till natet med sakring eller au-
tomatisk strombrytare; det jordade uttaget bor anslutas till
den jordade ledaren (GUL-GRON) i stromnatet.

Tabell 2 anger de rekommenderade vardena for de troga sak-
ringarna.

Tabell 2
MATRIX 2800 E

Modell MATRIX 2800 E-MG
Absorberad effekt @ I, Max kVA 10,5
Markstrom sékringar (I @ 100%) A 10
Anvandbar strém @ 30% (40°C) A 270
Kabelanslutning till natet

Langd m 4

Sektion mm?2 1,5
Masskabel

Sektion mm?2 35

MARK: Eventuella skarvsladdar bér vara av rétt typ, i vilket fall
som helst inte svagare &n givarkabeln.

N
| Bruksanvisning

KOMMANDO,- OCH KONTROLLAPPARATURO (Fig. A)
Pos. 1  Styr- och kontrollpanel MX. For detaljerad information
om styrpanelen, se bruksanvisningen som bifogas.

Pos. 2 6-poligt kontaktdon for fjarrstyrning.

Pos.3 Snabbfaste med positiv polaritet.

Pos. 4 Snabbfaste med negativ polaritet.

Pos.5 Strombrytare. | lage "O” ar svetsen avstangd.
Pos. 6 Stremkabel.

j Elektrode svejsning (MMA)

Elektrodsvetsningen anvands for att svetsa de flesta metallde-
larna (olika staltyper osv.) genom att anvanda rutiliska, basis-
ka och cellulosiska elektroder med en diameter pa & 1,6 mm
till @ 5,0 mm.

1) Tilslutning af svejsekabler (Fig. B):

Apparatet skal veere afbrudt fra stremforsyningen, svej-
sekabler skal tilsluttes til sveseapparatets udeterminaler
(positive og negative), ved at tilslutte dem til gribere og
jordforbindelsen med den polaritet (Fig. B), som svarer til
den brugte elektrodetype. | overensstemmelse med produ-
centens vejledning, skal svejsekabler veere sa korte som
muligt, teettest pa hinanden og pladseret i gulvets plan el-
ler teet pa gulvet. Vid ror inte samtidigt elektrodhallarklam-
man och jorduttaget.

2) Sla pa svetsaggregatet genom att valja lage | pa strombry-
taren (Pos. 5, Fig. A).

3) Utfor regleringarna, valj parametrarna pa kontrollpanelen
(for ytterligare information, se stycket i handboken som bi-
fogas med kontrollpanelen MX).

4) Udfar svejsningen ved at anbringe braenderen naermere
pa emnet, som skal svejses. Nar buen startes (tryk hurtigt
elektroden mod metallet og haev den sa igen) fremprovo-
keres en fusion af elektroden, hvis beklaedning skaber en
beskyttende slagge. Fortsaet herefter svejsningen ved at
flytte elektroden fra venstre mod hgjre, med en haeldning
pa cirka 60° i forhold til metallet i retning af svejseretning-
en.

FIG.A

Tabell 3 Tabell 4
TJOCKLEK AV SVETSNING & ELEKTROD (mm) @ ELEKTROD (mm) STROM (A)

(mm) 1,6 30 = 60
15+3 2 2 40+75

3+5 25 25 60 + 110
5+12 3,2 3,2 95 + 140

>12 4 4 140 + 190

>20 5 5 190 + 240
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SVEJSEEMNET

Svejseemnet skal altid veere tilsluttet jordforbindelsen, for pa
den made at reducere den elektromagnetiske udstraling. Man
skal veere opmaerksom pa, at svejseemnets jordforbindelse
ikke forstgrrer risken for ulykker, bade for brugeren og for de
andre elerktriske apparater, som kan blive skadet. Hvis det er
ngdvendigt at tilslutte svejseemnet til jorforbindelsen, skulle der
sikres en direkte forbindelse mellem svejseemnet og jordfor-
bindelsen. | de lande, hvor sadan en forbindelse ikke er tilladt,
skal svejseemnet tilsluttes jordforbindelsen ved brug af passen-
de kondensatorer, i overensstemmelse med nationale regler.

SVEJSEPARAMETRE

Tabel 3 giver nogle almindelige angivelser til valg af elektro-
den alt efter tykkelser, der skal svejses. Tabellen giver de strgn-
veerdier, der skal udnyttes ved brug af respektive elektroder for
svejsning af almindeligt stal og legeringer med lav procentsats
af stal. Disse udgifter har ikke en absolut vaerdi, men er kun
indikative; for at kunne ggre en korrekt valg af elektroden, ma
man rette sig efter fabrikanters anvisnnger.

Stremmen, der skal anvendes er afhaengig af svejsningens po-
sitioner, af type af sammenfgjning, og varierer i stigende grad
med hensyn til materialens tykkelse og delens dimensioner .
De i Tabel 4 angivne styrkeveerdier af strammen, der skal ud-
nyttes til forskellige typer af svejsning, indenfor regulerings-
feltet, er:

2000HA84

2000HA85

+ Hgj for horisontal, frontal og vertikalt opadgaende svejsning.
+ Middelstor for svejsning over hoveds hgjde.
« Lav for vertikalt nedadgaende svejsning og til at sammenfg-
je sma dele, der er forudopvarmede.
En omtrent tiilstraekkelig angivelse angaende strem, der skal
anvendes ved svejsning med elektroder af normalt stéal, kom-
mer frem af fglgende formular:
1=50 % (e -1)
Hvorved:
| = svejsestremmens styrke
Je = elektrodens diameter
Eksempel:
Elektrodens diameter 4 mm

I=50x(4-1)=50x3=150A

1

| TIG svejsning

TIG-svejsning smelter metallet pa emnet, som skal svejses,
ved hjeelp af en svejsebue som startes af en tungstenselektro-
de. Smeltebadet og elektroden er beskyttede med gas (Argon).
Dette vil vaere nyttigt ved svejsning af tynde plader og hvis en
hgj kvalitet er pakraevet.

1) Tilslutning af svejsekabler (Fig. C):

+ Seet den ene ende af gasslangen til gastilslutningen pa
TIG-braenderen og den anden til glasflasken med Argon,
som skal dbnes.

* For slukket maskine:

- Forbind jordforbindelseskablet til hurtigkoblingen af-
meerket med symbolet + (positiv).

- Forbind den relevante jordforbindelsesklemme pa em-
net, som skal svejses, eller til emneholderplanet, pa et
sted uden rust, maling, fedt, osv.

- Forbind TIG-braenderens effektkabel til hurtigkobling-
en afmaerket med symbolet - (negativ).

2) Sla pa svetsaggregatet genom att valja Iage | pa strombry-
taren (Pos. 5, Fig. A).

3) Utfor regleringarna, valj parametrarna pa kontrollpanelen
(for ytterligare information, se stycket i handboken som bi-
fogas med kontrollpanelen MX).

4) Oppna gasbehallaren och reglera flodet genom att manu-
ellt rotera ventilen som sitter pa TIG-brannaren.

5) Aktivera den galvaniska bagen genom kontakt med den in-
stallda svetsstrommen med en snabb och bestamd rorelse
(aktivering av typen "Lift” - Fig. D).

For att slutféra svetsningen:

» Lyft svetsen langsamt. | ett visst ldge minskas svets-
strdmmen, darfér ska du stanna.

+ Svetsen utfér en automatisk slope down med motsva-
rande avstangning av bagen.

6) Efter svetsningen ska du komma ihag att stdnga bade svet-
sens ventil och gasbehallarens ventil.

2
=
3
FIG. D -
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| Underhall

OBS: Innan du inspekterar de inre delarna av generatorn se
till att stréomitillférseln &r bortkopplad.

RESERVDELAR

De originala reservdelarna har sarskilt framstallts for var an-
Idggning. Anvandning av reservdelar som inte ar original kan
fororsaka oregelbundenheter i arbetet och minska den forut-
sedda sakerhetsnivan i arbetet. Skador som uppstatt i sam-
band med anvandning av icke originella reservdelar ersatts
inte av tillverkaren.

GENERATOR

Eftersom dessa anlaggningar ar totalt statiska, gor pa foljan-

de satt:

+ Aterkommande avlagsnande av smuts och damm i genera-
torn med luftrenare. Rikta inte lufttrycket direkt pa elektriska
komponenter som kunde ta skada.

+ Aterkommande inspektion fér att identifiera eventuella slitha
kablar eller lossnade anslutningar som f6ljd av dverhettning.

.
| Tillval

* Manuell fjarrstyrning CD 6.

Med detta tillbehor aktiverat kan du endast reglera svets-
strommen med fjarrkontroll. Vardet visas pa svetsens display.
Generatorns digitala kontroll &r utrustad med en mekanism
som gor att den kénner igen det kommando som anvands,
detta innebar att den dven "forstar” vilket tillbehér som ar an-
slutet och fungerar till foljd av detta.

Fjarrkontrollen kan anslutas bade da svetsen ar pa och da
den ar avstangd.

OBS: kontrollpanelen MX é&r utrustad med en STAND-BY-
funktion som, da fidrrkontrollen &r installerad, sténger av in-
vertern da minsta svetsstromvérde nas (for att aterstélla den
normala, korrekta funktionen i maskinen, ska du éka svets-
strémmen genom att vrida pa fjérrkontrollens manéverratt).

* Yttre mekanisk polomkopplare.

1

Granskning och eliminering
av eventuella fel

Ledningen for stromtillforsel ar ofta orsaken bakom hinder i ar-
bete. | fall av fel:
1) Kontrollera tryckvarden pa linjen
2) Kontrollera att kabeln ar ansluten pa ratt satt till uttaget och
till strdmbrytaren i natet.
3) Forsakra dig om att sakringarna i natet inte har brunnit.
4) Kontrollera om bristfallighet i
+ Strombrytaren som ger strom at maskinen.
« Uttaget i muren.
» Strdmbrytaren i generatorn.

MARK: Uppmérksamma de tekniska fardigheter som repara-
tionen av generatorn kréaver. Vi rekommenderar att Ni vdnder
Er till skolad personal eller till var tekniska assistens.

1

| Ersattning av digitalt granssnittskort

» Skruva bort de 4 skruvarna som faster den framre rackpa-
nelen.

Ta bort regleringsmandverratten.

Ta ut kortets elektriska kontaktdon.

Skruva bort stédkolonnerna.

Avlagsna kortet genom att lyfta upp det fran dess stod.
Utfér operationerna i omvand ordning for att montera det
nya kortet.
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| Esipuhe

Kiitamme tuotteemme ostamisesta.

Laitoksen ja sen osien parhaan suorituskyvyn saavuttamisek-
si ja maksimaalisen kestavyyden varmistamiseksi sinun pi-
taa lukea ja noudattaa kaikkia tassa kayttboppaassa kuvattuja
kayttoohjeita seka kyseisen tiedoston turvaohjeita. Jos jar-
jestelma tarvitsee korjausta, suosittelemme, etta asiakkaamme
ottamaan yhteytta palveluorganisaatiomme tyopajoihin, jotka
tarjoavat sopivan laitteiston ja erittin patevan ja jatkuvasti kou-
lutettavan henkildkunnan.

Kaikkia koneitamme ja laitteitamme kehitetaan jatkuvasti, jo-
ten teemme niihin uusia lisdyksia ja muutoksia.

1
| Kuvaus

Innovatiivisen digitaalisen hitsausohjauksen ansiosta tehok-
kaat, kompaktit ja kevyet MATRIX 2800-laitteet ovat suori-
tuskykynsa ja tekniikkansa osalta elektrodihitsauslaitteiden
edellakavijoita.

Valmistettu uusimmalla IGBT:hen perustuvalla invertteritekno-
logialla, nama tasavirralla toimivat hitsit, joilla on parhaat kaa-
riominaisuudet, sopivat kaikkiin korkeatasoisiin toimintoihin
minkatyyppisella elektrodilla tahansa.

MATRIX 2800 sopivat kaytettaviksi laivanrakennus-, terasra-
kennus-, putkihitsaussovelluksissa ja huollossa ja ne takaavat
hitsausparametrien tdydellisen vakauden seka nopeiden dy-
naamisten ominaisuuksiensa ansiosta ne ovat taydellisia erityi-
sesti vaikeiden perus- ja selluloosaelektrodien laadukkaaseen
hitsaukseen. MATRIX 2800 -hitsauslaitteilla voidaan suorittaa
myos TIG-hitsausta "Lift"-tyyppisella nostosytytyksella.

OMINAISUUDET

» Nykyaikainen ulkonky ja pienkokoisuus.

» Pienempi kokoinen ja kevyempi kuljetuksen helpottamiseksi

(my6s olkahihnan kanssa).

Kantava rakenne metallinen iskunkestavilla muovipaneeleilla.

Ohjauspaneelin suojus.

Tukeva runkoon kiinnitetty kahva.

Vakiovarusteisiin kuuluvat digitaaliset ampeerimittarit ja volt-

timittarit esiasetetulla hitsausjannitteella ja viimeisen arvon

muistilla (Hold-toiminto).

+ Kaikkien hitsausparametrien digitaalinen ohjaus.

» Hitsausparametrien muistimahdollisuus (99 automaattista
hitsauspistetta - JOBS).

* Itsediagnoosilaite.

» Erinomaiset hitsausominaisuudet kaikilla elektrodityypeilla,
selluloosapaallysteinen mukaanlukien.

* MMA-hitsaus:

- Saadettava "Arc Force” parhaiden dynaamisten hitsaus-
kaaren ominaisuuksien valitsemiseksi.

- Saadettava "Hot Start” sytytyksen parantamiseksi erityisen
hankalien elektrodien kanssa.

- Toiminto Antisticking elektrodien liimautumisen valttami-
seksi.

» TIG-hitsaus:

- TIG-hitsauksessa innovatiivisen LiftArc-sytytyksen kayttd
[dAmpdvalvonnan (TCS) kanssa tekee kaynnistyksesta no-
pean ja tarkan ja nain minimoidaan volframisulkeumia ja
valtetdan tyostettavan kappaleen viillot.

- Synergistinen jarjestelman keskeyttaminen SWS (Smart
welding stop) vahentaa elektrodin kulutusta ja estaa hit-
satun litoksen hapettumisen.

Termostaattinen suojelujarjestelma ylikuumenemisesta.

Automaattinen verkkojannitteen kompensointi £20%.

Ylijannitteiden suojalaite.

On mahdollista aktivoida jannitettd vahentava VRD-laite (Vol-

tage Reduction Device), joka vahentaa jannitteen pienem-

maksi kuin 12 V ja nain varmistetaan hitsauslaitteen kaytto



erittdin vaarallisissa sahkoisissa ymparistdissa ja tarjotaan
maksimaalinen turvallisuus kayttajalle.

* Energiansaastotoiminto aktivoi generaattorin ilmanvaihdon
vain tarvittaessa ja nain saastetaan huomattavasti energi-
aa ja huoltoa, kun jarjestelmaan paasee vahemman pdlya
ja epapuhtauksia.

« Liitettavissa luotettavasti oikeantehoisiin moottorigeneraat-
toreihin - 16 kVA (MATRIX 2800 E-MG).

+ Kaytettavissa yli 100 m pitkilla virtajohdoilla.

» Pienempi energiankulutus.

* Lisaksi generaattori on yndenmukainen kaikkien voimassa-
olevien Euroopan Unionin sdadodsten ja direktiivien kanssa.
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| Laitteiston nostomenetelmat

Hitsauslaitteen rungossa on tukeva kahva, jota kaytetaan ai-
noastaan koneen manuaaliseen siirtoon.

HUOMAA: Kyseiset nosto- ja siirtolaitteet vastaavat eurroop-
palaisia sdddbéksia. Muunlaisten nosto-ja siirtolaitteiden kayt-
{6 on kielletty.

| Pakkausten avaaminen

Laitteisto koostuu paaasiallisesti seuraavista osista:

+ Hitsausyksikkd MATRIX 2800 E tai E-MG.

+ Hitsauskaapelit tai RTA -poltin TIG (vaihtoehtoinen).

+ Hitsauslaitteen kantamiseen tarkoitettu hihna CB 2 (vaihto-
ehtoinen).

Laitetta vastaanottaessasi suorita seuraavat toimenpiteet:

+ Poista hitsausgeneraattori ja kaikki siihen liittyvat lisalaitteet
pakkauksistaan.

* Tarkista, etta hitsauslaitteiston kunto on virheeton, jos havait-
set vaurioita, ilmoita niista valittdmasti jalleenmyyjalle.

+ Tarkista, etta kaikki tuuletusritilat ovat auki ja poista mahdol-
liset ilmanvaihtoa estavat, tukkivat esineet.
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| Tekniset tiedot
Laitteen yleiset tekniset tiedot on koottu yhteen taulukkoon 1.
Taulukko 1
Mall MATRIX 2600 EMG
Kolmivaiheinen sy6ttd 50/60 Hz V 400 £ 20%
Verkkoliityntd: Zmax Q 0,059
Kayttdjannite enint. @ I, Max kVA 10,5
Viivesulakkeiden (I @ 100%) A 10
Tehotekija / cosg 0,95/0,99
Kapasiteetti n 0,83
Avoimen piirin jannite \% 100
Saatokentta A 5+270
Kaytettavissa oleva virta @ 100% (40°C) A 190
Kaytettavissa oleva virta @ 60% (40°C) A 210
Kaytettavissa oleva virta @ 30% (40°C) A 270
Kéytettavissa olevat elektrodit mm 1,6 +5,0
IEC 60974-1
Séadokset IEC 60974-10
e B
Suojausluokka IP23S
Eristysluokka F
Mitat QO mm | 430 -390 - 185
Paino kg 15

VAROITUS: Tdma laitteisto vastaa EN/IEC 61000-3-12-s&d4ddksen
vaatimuksia silloin, kun verkon Zmax-impedanssin hyvaksytty enim-
maéisarvo kéyttédjén syéttojérjestelmén ja yleisen jérjestelméan vaélilla
on pienempi tai yhta suuri kuin 0,059 Q. Laitteen asentajan tai kdytta-
Jén vastuulla on varmistaa, tarkistamalla asia tarvittaessa jakeluverkon
toimittajalta, etta laite on liitetddn ainoastaan sellaiseen syottéjarjes-
telméén, jonka Zmax-verkon hyvéksytyn impedanssin enimmaéisarvo
on pienempi tai yhta suuri kuin 0,059 Q.

Laitteisto on tarkastettu EN/IEC 61000-3-3 standardissa méaéarétylla
tavalla ja se vastaa EN/IEC 61000-3-11 standardissa sdédettyjé vaa-
timuksia.
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| Kayton rajoitukset (IEC 60974-1)

Hitsauslaitteen kayttd on tyypillisesti katkeilevaa, koska tyos-
kentely muodostuu tehokkaan tyoskentelyn jaksoista (hitsa-
us) ja lepovaiheista (osien asettaminen, langan vaihtaminen,
hiontatoimenpiteet jne). Tama hitsauslaite on mitoitettu kaytta-
maan Iz kertaisesti nimellisen maksimivirran, taysin turvallisesti,
tyoskentelyjaksolla, joka on 40% kokonaiskayttoajasta. Vallit-
sevat normit maarittelevat 10 minuuttia kokonaiskayttajak-
si. Tyoskentelyjaksoksi maaritelldan 40% kyseisesta jaksosta.
Ylitettdesssa sallittu tydskentelyjakso aiheutetaan lampdsuo-
jauksen valiintulo, joka suojaa hitsauslaitteen sisaisia osia vaa-
ralliselta ylikuumenemiselta. Lampdsuojauksen valiintulo nakyy
termostaatin keltaisen merkkivalon syttymisena. Kuumuuseh-
kaisysysteemin kytkeytymisesta antaa merkin "t°C” merkkivalo
(lisatietoja saa ohjauspaneelin MX-oppaan kohdasta). Muuta-
man minuutin kuluttua ylikuumuussysteemi automaattisesti lak-
kauttuu ja hitsauskone taas on valmis kayttoon.
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1
| Asennus

Laitteen asennuspaikka tulee valita huolella varmistaen hyva

ja turvallinen toiminta.

Kayttaja on vastuussa laitteen asennuksesta ja kaytosta val-

mistajan tassa kayttdboppaassa olevien ohjeiden mukaisesti.

Ennen laitteen asentamista kayttajan tulee huomioida mahdol-

liset sdhkdmagneettiset ongelmat tydskentelyalueella. Erityi-

sesti, ehdotamme valttamaan laitteen asentamista seuraavien

kohteiden laheisyyteen:

+ Kilpien, kontrollilaitteiden tai puhelimen johdot.

+ Radio- tai televisiolahettimet ja vastaanottimet.

+ Tietokoneet ja kontrolli- ja mittauslaitteet.

* Turvallisuus ja suojalaitteet.

Sydamentahdistimen kantajat ja kuulolaitteen tai vastaavien

kojeiden kayttajien tulee keskustella oman laakarinsa kans-

sa ennen kaynnissa olevan koneen ldheisyyteen menemista.

Laitteen asennusolosuhteiden on vastattava laitteen rungon

suojausastetta. Taman laitteen jaahdytysjarjestelma toimii ko-

neistetun ilmanvaihdon avulla ja siten sen tulee olla asetettu

paikalleen siten, etta ilma voi helposti menna sisdan ja ulos

rungossa olevista aukoista.

Hitsauslaitteeseen kuuluvat seuraavat luokat:

 Suojausluokka IP 23 S osoittaa, etta laitetta voidaan kayttaa
seka sisa- etta ulkotiloissa.

+ Kayttdluokka ”S” osoittaa, etta laitetta voidaan kayttaa olo-
suhteissa, joissa on lisdantynyt sahkdiskuvaara.

L

| Liittyminen kayttolinjaan

Laitteen liittaminen sahkoverkkoon on toimenpide, joka tu-
lee suorittaa ainoastaan patevan henkilokunnan toimesta.
Ennen kuin liitat hitsauslaitteen kayttajan linjaan, tarkis-
ta, etta laitekilpi vastaa jannitteen ja verkon frekvenssien
samoja arvoja ja ettd hitsauskoneen virtakytkin on tilas-
Sa Ho”.

Liitanta virransyottoverkkoon tulee suorittaa varusteluun kuu-
luvan pistotulpan avulla. Jos on tarpeen vaihtaa pistotulppa,
toimikaa seuraavalla tavalla:

+ 3 johdinta palvelevat koneen liittdmiseksi verkkoon.

* Neljas KELTA-VIHREA johdin toimii maadoitusjohtona.



Yhdista syottojohtoon sopivan kokoinen normalisoitu
(3p+t) pistoke ja varmista, ettd verkon pistorasia on varus-
tettu sulakkeilla tai automaattisella katkaisimella; vastaava
maajohdon péaa taytyy yhdistda syéttéjohdon maajohti-
meen (KELTA-VIHREA).

Taulukossa 2 nakyvat hitaiden sulakkeiden suositellut voimak-
kuusarvot.

Taulukko 2
. MATRIX 2800 E

Malli MATRIX 2800 E-MG
Kayttdjannite enint. @ | Max kVA 10,5
Viivesulakkeiden (1> @ 100%) A 10
Kaytettavissa oleva virta @ 30% (40°C) A 270
Linjaan liittymisjohto

Pituus m 4

Halkaisija mm? 1,5
Negatiivisen navan johto

Halkaisija mm?2 35

HUOMAA: Mahdollisten syéttéjohdon jatkojohtojen tulee olla
halkaisijaltaan riittévia, ei missdén tapauksessa pienempié kuin
mukana tullut johto.
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| Kéyttosaannokset

KOMENTO JA KONTROLLILAITTEET (Kuva A)
Ase.1 Painike- ja ohjauspaneeli MX. Oheisesta kayttéop-
paasta saa ohjauspaneelia koskevia lisatietoja.

Ase. 2 6 -napainen liitin kauko-ohjausta varten.

Ase. 3 Pikaliitin positiivisella napaisuudella.

Ase. 4 Pikaliitin negatiivisella napaisuudella.

Ase. 5 Virtakytkin. Asennossa "O” hitsauslaite on sammutet-
tu.

Ase. 6 Virtajohto.

1

| Hitsaus elektrodilla (MMA)

Elektrodihitsausta kaytetdan useimpien metallien hitsauksessa
(erityyppiset terakset jne.) rutiili- perus- ja selluloosapaallystei-
silla elektrodeilla, joiden halkaisija on & 1,6 mm - & 5,0 mm.
1) Hitsauskaapelien liitanta (Kuva B):
Koneen sahkon tulee olla katkaistu. Liita hitsauskaapelit hit-
sauskoneen ulostuloliittimiin (positiivinen ja negatiivinen) ja
sitten elektrodinpitimeen ja maadoituspuristimeen. Nouda-
ta kaytettavalle elektrodityypille tarkoitettuja napaisuuksia
(Kuva B). Noudata joka tapauksessa elektrodin valmistajan
ohjeita. Hitsauskaapelien tulee olla mahdollisimman lyhy-
et ja lahekkain lattian tasolla tai lahella sita. Elektrodipihtia
ja maadoitusrasiaa ei saa koskettaa samanaikaisesti.

2) Kaynnista hitsauslaite asettamalla virtakytkin asentoon |
(Ase. 5, Kuva A).

3) Suorita sdadot, valitse parametrit ohjauspaneelista (lisa-
tietoja saa ohjauspaneelin MX-oppaan kohdasta).

4) Aloita hitsaus asettamalla elektrodi l&helle hitsattavaa
kappaletta. Kun kaari syttyy (paina elektrodi nopeasti me-
tallia vasten ja nosta se), elektrodi sulaa ja sen pinnoi-
tus muodostaa suojakuonan. Jatka hitsausta liikuttamalla
elektrodia hitsaussuuntaan vasemmalta oikealle noin 60°
kulmassa metalliin ndhden.

HITSATTAVA OSA

Hitsattava osa tulisi aina maadoittaa elektromagneettisten
paastdjen vahentamiseksi. On tarpeen kiinnittaa erittain pal-
jon huomiota, ettd osan maadoitusjohdon liittdminen ei lisaa

KUVA A

Taulukko 3 Taulukko 4
HITSAUKSEN PAKSUUS @ ELEKTRODI (mm) @ ELEKTRODI (mm) SAHKOVIRTA (A)

(mm) 1,6 30 = 60
15+3 2 2 40 + 75

3+5 25 25 60 + 110
5+12 3,2 3,2 95 + 140

>12 4 4 140 + 190

>20 5 5 190 + 240
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kayttajan onnettomuusriskia tai muiden sahkalaitteiden rikko-
menoriskia. Jos on valttamatonta yhdistaa hitsattava osa maa-
johtoon, on tarpeen tehda suora liittdminen osan ja maakuopan
valilla. Niissa maissa, joissa tama ei ole luvallista, yhdista hit-
sattava osa kayttden sopivia kondensaattoreita, jotka on sal-
littu kansallisten sdanndsten mukaan.

HITSAUKSEN PARAMETRIT

Taulukossa 3 esitetddn muutamia yleisia ohjeita hitsauspuikon

valintaan riippuen hitsattavan osan paksuudesta. Taulukossa

osoitetaan jannitearvot, joita tulee kayttaa vastaavien hitsaus-

puikkojen kanssa hitsattaessa normaaleja ja niukkaseosteisia

teraksia. Kyseisia tietoja ei tule ymmartaa ehdottomina raja-ar-

voina vaan viitteellisina ohjearvoina; tarkkaa valintaa tehtaessa

seuratkaa hitsauspuikkojen valmistajan ohjeita.

Kaytettava sahkovirta riippuu hitsauksen sijainnista, tehtavasta

litoksesta ja vaihtelee kasvavassa suhteessa hitsattavan osan

kokoon ja paksuuteen nahden.

Kaytettavan virran intensiteettiarvo eri hitsaustyypeille, saadel-

tavan alueen rajoissa on osoitettu taulukossa 4:

» Korkea hitsauksille, jotka suoritetaan tasossa, etutasossa tai
vertikaalisesti nousevasti.

» Keskimaarainen paanylapuolisille hitsauksille.

+ Alhainen vertikaalisesti laskeville hitsauksille ja yhdistettaes-
sa pienia ennalta lammitettyja paloja.

Summittainen ohje kaytettavan keskiarvovirran laskemiseksi

hitsattaessa elektrodeilla normaalia terasta:

2000HA84

2000HA85

1=50 % (De-1)
Jossa:
| = hitsausvirran intensiteetti
Je = elektrodin halkaisija
Esimerkki:
Elektrodin halkaisija 4 mm

1=50x(4-1)=50x3=150A

| TIG-hitsaus

TIG-hitsaus sulattaa hitsattavan kappaleen metallin wolfra-
mielektrodilla sytytetyn kaaren avulla. Hitsisula ja elektrodi
suojataan kaasulla (argon). Hyodyllinen ohutmetallilevyjen hit-
saukseen ja yleensa vaadittaessa korkeaa laatua.

1) Hitsauskaapelien liitdnta (Kuva C):

« Liita kaasuletkun toinen paa TIG-polttimen dinse-liitti-
messa olevaan kaasuliittimeen ja toinen paa argonkaa-
supulloon. Avaa kaasupullo.

+ Kone sammutettuna:

- Liitd maadoituskaapeli symbolilla + (positiivinen) mer-
kittyyn pikaliittimeen.

- Liitd vastaava maadoituspuristin hitsattavaan kappa-
leeseen tai kappaleen tukitasoon kohtaan, jossa ei ole
ruostetta, maalia, rasvaa tms.

- Liita TIG-polttimen virtakaapeli symbolilla - (negatiivi-
nen) merkittyyn pikaliittimeen.

2) Kaynnista hitsauslaite asettamalla virtakytkin asentoon |
(Ase. 5, Kuva A).
3) Suorita sdadot, valitse parametrit ohjauspaneelista (lisa-
tietoja saa ohjauspaneelin MX-oppaan kohdasta).
4) Avaa kaasupullo ja saada kaasuvirta manuaalisesti TIG-
polttimessa olevasta venttiilista.
5) Sytyta sdhkokaari kontaktia varten asetettuun hitsausvir-
taan paattavaisella ja nopealla liikkeella (kaaren sytys tyyp-
pia "Lift” - Kuva D).
Hitsauksen viimeistelemiseksi:
» Nosta hitaasti hitsauspaata, tietyssa kohtaa hitsausvirta
heikkenee, pysahdy sitten.
 Hitsauskone suorittaa automaattisen "Slope Down” -toi-
minnon, johon liittyy my6s kaaren sammuminen.
6) Hitsauksen valmistuttua muista sulkea hitsauspaan vent-
tiili ja kaasupullo.
3
<
=
8
KUVA D
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1

| Huolto

HUOMAA: Ennen mitdén generaattorin siséllé tehtévaa tar-
kastusta irroita laite séhkdverkosta.

VARAOSAT

Alkuperaiset varaosat on suunniteltu nimenomaan laitteeseem-
me sopiviksi. Muiden kuin alkuperaisten varaosien kaytto voi
aiheuttaa suorituskyvyn ja turvallisuustason heikkenemista.
Valmistaja ei vastaa sellaisista vahingoista, jotka johtuvat mui-
den kuin alkuperaisten varaosien kaytosta.

GENERAATTORI

Koska nama laitteet ovat kokonaan staattisia toimikaa seuraa-

valla tavalla:

+ S&anndlliseen generaattorin sisdéan keraantyneen polyn ja
lian poistamiseen paineilman avulla. Ala suuntaa paineilman
suihkua suoraan sahkadisiin osiin, silld ne voivat vahingoittua

» Saannolliset tarkastukset, jotta havaitaan kuluneet kaape-
lit tai 16ystyneet liitokset, jotka voivat aiheuttaa ylikuumene-
mista.

1

| Valinnainen

CD 6 manuaalinen kauko-ohjin.

Taman lisalaitteen kanssa voidaan saataa etaalta ainoas-
taan hitsausvirtaa, jonka arvo nakyy hitsauskoneen naytolla.
Elektroninen ohjain on varustettu ohjelmoinnin identifioinnin
laitteella mika antaa mahdollisuuden tuntea hitsauslaittee-
seen liitetty ohjainlaite ja toimia vastaavasti.

Kaukosaadin voidaan kytkea seka sammuneeseen etta paal-
I olevaan hitsauskoneeseen.

HUOMAUTUS: Ohjauspaneeli MX on varustettu toiminnolla
STAND-BY, joka ollessa kytkettynd kaukosaétimeen, sam-
muttaa invertterin silloin, kun invertteri on saavuttanut hit-
sausvirran minimiarvon (palauttaaksesi laitteen normaalin
Ja oikean toiminnon, liséé hitsausvirran arvoa kdéntdméllé
kaukosaéatimen nappulaa).

* Napaisuuden ulkoinen mekaaninen invertteri.

Mahdollisten vaikeuksien
kartoitus ja niiden poistaminen

Useimmat vaikeudet johtuvat syéttolinjassa olevista ongelmis-
ta. Vian ilmaantuessa toimi seuraavasti:
1) Tarkista linjan jannitearvo.
2) Tarkista, etta syottdjohto on hyvin kiinnitetty pistokkeeseen
ja verkon katkaisijaan.
3) Varmista, etta verkon sulakkeet eivat ole palaneet tai I6ys-
tyneet.
4) Tarkista seuraavien osien viallisuus:
+ Hitsauslaitteen syéttovirran katkaisija.
+ Pistokkeen pistorasia seinassa.
» Generaattorin katkaisija.

HUOMAA: Koska generaattorin korjaaminen vaatii teknisté asi-
antuntemusta, suositellaan ongelmien ilmetessé kdéantymaéan
asiantuntevan henkilbn tai valtuutetun teknisen huollon puo-
leen.

| Digitaalinen liitantakortti vaihto

Kierra auki 4 etukehikkoa kiinnittavaa ruuvia.

Irrota saatdénappula.

Veda kortin sahkdliittimet ulos.

Kierra tukipylvaat auki.

Poista kortti nostamalla se paikaltaan.

Kiinnita uusi kortti suorittamalla toimenpiteet painvastaises-
sa jarjestyksessa.
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| Forord

Takk for at du kjepte produktet vart.

For a fa best mulig ytelse fra anlegget og tilhgrende deler og for
a sikre maksimal holdbarhet, méa du lese og fglge alle instruk-
sjonene for bruk og vedlikehold som er beskrevet i denne
bruksanvisningen og i sikkerhetsinstruksene i den aktuelle
filen. Hvis systemet trenger reparasjon, anbefaler vi kundene
vare a henvende seg til verksteder i var serviceorganisasjon,
som har riktig utstyr og heyt kvalifisert personell under konti-
nuerlig opplaering.

Vare maskiner og utstyr er i kontinuerlig utvikling, og vi har i de-
lelager for feilretting knyttet til konstruksjon og utrustning disse.
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| Beskrivelse

De er kraftige, lette og kompakte, og MATRIX 2800 er takket
veere den innovative digitalkontrollen for sveis noe av det mest
nyskapende som er & finne blant generatorer for elektrode-svei-
sing nar det gjelder ytelse og teknikk.

Sveisemaskinene har blitt konstruert ved & benytte aller nyes-
te inverterteknologi, basert pa IGBT. De blir drevet med like-
strem og har fatt ytterligere forbedrede lysbueegenskaper, og
kan derfor anbefales i alle typer sveiseoperasjoner av hgy kva-
litet og med en hvilen som helst type elektroder.

Egnet for bruk i skipsbygging, stalkonstruksjon, rarsveising
og vedlikehold, garanterer MATRIX 2800 absolutt stabilitet av
sveiseparametrene og takket veere den "raske dynamiske ka-
rakteristikken” er den perfekt for kvalitetssveising med spe-
sielt vanskelige basis- og celluloseelektroder. MATRIX 2800
gir ogsa mulighet for & utfere TIG sveising med "Lift” tenning.

KARAKTERISTISKE EGENSKAPER
» Fornyet og kompakt design.

+ Lavere vekt og reduserte dimensjoner gjgr maskinen lett &

transportere (ogsa med skulderreim).

Baerende struktur i metall med stgtsikre paneler i plastikk.

Kontrollpanel med sveisebeskyttelse.

Robust handtak innebygd i rammen.

Digitalt serieamperemeter og voltmeter med forhandsinnstil-

linger av sveisestrem og lagring av siste verdi (Hold-funk-

sjon).

Digital kontroll av alle sveiseparametre.

Mulighet for lagring av sveiseparametrene (99 automatiske

sveisepunkt - JOBS).

Innretning for selvdiagnose.

Usedvanlige sveiseegenskaper med alle typer elektrode,

ogsa cellulose.

* MMA sveising:

- Regulerbar "Arc Force” for & kunne velge den beste dyna-
miske egenskapen pa sveisebuen.

- Regulerbar "Hot Start” for & forbedre forladningen med spe-
sielt vanskelige elektroder.

- Antisticking funksjon for & unnga klebesammenfgyning av
elektrodene.

TIG sveising:

- Oppstarten av TIG-sveising er rask og ngyaktig nar man
bruker den innovative "lift” tenningen med termisk kontroll
(TCS), og wolframinneslutting er minimalisert samtidig som
du unngar eventuelle snitt pa arbeidsstykket.

- Synergistisk system for avbrudd i SWS sveisingen (smart
sveisestopp) reduserer forbruket av elektroden og forhin-
drer oksydasjonen av sveiseforbindelsen.

Redusert energiforbruk.

Automatisk kompensasjon av nettspenningen pa +20%.

Termostatisk beskyttelse mot overoppheting.

Mulighet for & aktivere SRE enhet (spenningsreduksjonsen-

het - en enhet for reduksjon av spenningen) som reduserer

spenningen til verdier lavere enn 12 V, noe som sikrer bru-




ken av sveiseapparatet i hgyrisiko elektriske miljger, og der-
med gir maksimal sikkerhet for operatgren.

+ "Energisparingsfunksjonen” aktiviserer ventilasjonen av ge-
neratoren bare nar det er ngdvendig, slik at det en betydelig
energisparing og redusert vedlikehold, takket vaere innfarin-
gen av en mindre mengde st@v og forurensninger.

+ Kan med hgy driftssikkerhet tilkoples motorgeneratorer med
passende kraft - 16 kVA (MATRIX 2800 E-MG).

+ Kan brukes med tilfgrselsledning som er lengre enn 100 m.

» Redusert bruk av energi.

» Generatoren er ogsa i overensstemmelse med alle forskrif-
ter og direktiver som er gjeldende i Den europeiske union.

1

| Tekniske data

De generelle tekniske egenskapene for anlegget finnes i ta-
bell 1.

Tabell 1

Modell MATRIX 2600 ENG
Trefases mating 50/60 Hz V 400 + 20%
El-nett: Zmax Q 0,059
Absorbert ytelse @ l2 Max kVA 10,5
Sikringer senutlgste (l. @ 100%) A 10
Effektfaktor / cos@ 0,95/0,99
Ytelse n 0,83
Sekundeer tomgangsspenning \% 100
Reguleringsfelt A 5+270
Anvendelig stram @ 100% (40°C) A 190
Anvendelig stram @ 60% (40°C) A 210
Anvendelig strgm @ 30% (40°C) A 270
Anvendelige elektroder mm 1,6+5,0

IEC 60974-1
Forskrifter IEC 60974-10

e ©

Beskyttelsesklasse IP23S
Isolasjonsklasse F
Dimensjoner QYD mm | 430 -390 - 185
Vekt kg 15

ADVARSEL: Dette utstyret er i samsvar med standarden EN/IEC
61000-3-12, safremt maksimal verdi tillatt av nettimpedansen Zmax
i tilkoblingspunktet mellom brukerens matesystem og det offentlige
systemet er mindre enn eller lik 0,059 Q. Det er installatgrens eller
brukeren av apparatets ansvar & kontrollere, om ngdvendig ved &
sparre distribusjonsnettes leverandgr, at utstyret utelukkende er til-
koblet et matesystem med en maksimal nettimpedans Zmax mindre
enn eller lik 0,059 Q.

Dette anlegget, godkjent i samsvar med forskriftene i standarden EN/
IEC 61000-3-3, oppfyller kravene i standarden EN/IEC 61000-3-11.

1

| Bruksomrader (IEC 60974-1)

Bruken av en sveisemaskin er aldri jevn da sveising inklude-
rer bade arbeidsfaser (sveising) og hvilefaser (tilrettelegging av
sveisestykket, skifting av trad, sliping, osv.). Sveisemaskinen er
laget for en maksimal nominell spenning pa Iz, under helt sikre
forhold, for en arbeidsperiode pa 40% i forhold til totalt periode.
Med dagens sikkerhetsforskrifter er 10 min. satt som totalperi-
ode. Som arbeidssyklus regnes 40% av ovennevnte periode.
Utover denne arbeidssyklusen vil et termisk vern mot overopp-
heting av maskinens indre deler, utlgses.Nar varmebeskyttel-
sen utlgses, vises dette pa mangverpanelets display med den
blinkende teksten: "t°C” (se avsnittet i manualen for kontroll-
panelet MX for mer informasjon). Etter noen minutter nullstil-
les vernet automatisk og sveiseapparatet er pa ny klar til bruk.
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| Loftemetoder av anlegget

Sveisemaskinen er utstyrt med et robust handtak, innlemmet
i rammen, som bare skal benyttes for manuell transport av
maskinen.

MERKNAD: Disse Igfte- og transportanordningene er i sam-
svar med forskriftene i europeiske standarder. lkke bruk andre
anordninger som midler for lgfting og/eller transport.

1

| Apning av emballasjen

Anlegget bestar hovedsakelig av:

» Sveiseenhet MATRIX 2800 E eller E-MG.

» Sveisekabler eller RTA sveiselampe TIG (ekstrautstyr).

+ Skulderrem CB 2 (ekstrautstyr).

Utfgre falgende inngrep ved mottak av anlegget:

+ Ta sveisegeneratoren og alle de respektive delene ut fra de
respektive emballasjene.

+ Kontrollere at sveiseanlegget er i god stand. Skulle dette ikke
veere tilfelle, si i fra til selgeren/forhandleren.

+ Kontrollere at alle Iuftgitterene er &pne og at det ikke finnes
gjenstander som hindrer korrekt passering av luft.

| Installasjon

Stedet hvor apparatet skal installeres, ma velges ngye for a ga-

rantere starst 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 arbeidsom-

radet. Vi frarader spesielt at apparatet installeres i neerheten av:

+ Signalerings-, kontroll- og telefonkabler.

» Sendere og mottakere for radio og fjernsyn.

» Datamaskiner og instrumenter som brukes til utmaling og
kontroll.

* Verneinstrumenter.

Personer med pacemaker, hagreapparat eller liknende apparat,

ma konsultere lege fgr de naermer seg maskinen nar den er

i bruk. Miljget apparatet installeres i bgr veere i overensstem-

melse med skallets beskyttelsesgrad. Sveisemaskinen er av-

kjelt ved hjelp av forsert luftsirkulering og ma derfor plasseres

slik at luften lett kan blases inn i maskinen og ut igjen gjiennom

apningen i ytterkassen.

Sveiseenheten er karakterisert etter falgende klasser:

» Beskyttelsesklasse IP 23 S indikerer at anlegget kan brukes
bade i miljger inne og utenders.

+ Bruksklasse "S” betyr at anlegget kan brukes i miljger med
okt risiko for elektrisk stgt.

1

| Kopling til elnettet

Oppkoblingen av maskinen til stremlinjen ma utferes kun
av fagleert personale.

For du kobler sveisemaskinen til brukerlinjen, kontroller
att informasjonen pa dataskiltet tilsvarer samme verdier pa
spenning og frekvens pa nettverk og at maskinens strem-
bryter er i posisjon ”O”.

EL-tilkoblingen ma foretas ved hjelp av kontakten som falger
med sveiseutstyret. Hvis man ma bytte kontakt, gjgres som
folger:

+ 3 av tradene fra maskinen til nettet.

» Den 4, som er GUL/GR@NN, gar til "JORD”.



Sett et normalisert stepsel med riktig baereevne pa mate-
kabelen (3-faser+1) og sett en kontakt med sikringer eller
automatisk strembryter i veggen. Jordingsklemmen ma
veere tilkoplet ledningstraden for jording (GUL/GR@NN)
for streamlinjen.

Tabell 2 viser tilradelige verdier for beereevne for sikringer med
forsinket linje.

Tabell 2
MATRIX 2800 E

Modell MATRIX 2800 E-MG
Absorbert ytelse @ I Max kVA 10,5
Sikringer senutlgste (I @ 100%) A 10
Anvendelig strem @ 30% (40°C) A 270
Koplingskabel til elnettet

Lengde m 4

Tverrsnitt mm?2 1,5
Sveisekabel

Tverrsnitt mm?2 35

MERKNAD: Eventuelle skjateledninger til hovednettet mé ha
riktig tverrsnitt og aldri ligge under snittet for matekabelen som
folger med maskinen.

1

| Veiledning

FUNKSJONS- OG KONTROLLAPPARATER (Fig. A)
Pos.1 Kommando- og kontrollpanel MX. Se vedlagte bruks-
manual for detaljert informasjon om kontrollpanelet.

Pos. 2 6-polet koplingsstykke for fjernstillingskontroll.

Pos. 3 Rask kontakt positiv polaritet.

Pos. 4 Rask kontakt negativ polaritet.

Pos.5 Strembryter. | stillingen "O” ers sveisemaskinen av-
slatt.

Pos. 6 Natkabel.

j Elektrodesveising (MMA)

Elektrodesveis brukes for & sveise de fleste metaller (forskjelli-
ge typer stél etc.) ved a bruke rutile, basiske og cellulose elek-
troder som har en diameter fra @ 1,6 mm til @ 5,0 mm.

1) Tilkopling sveisekabler (Fig. B):

Med maskinen frakoplet nettet skal du kople sveisekablene
til utgangsklemmene (Positiv og Negativ) pa sveisemaski-
nen, og til klemmen og sveisekabelen med polariteten som
er forutsett brukt for den elektroden som benyttes (Fig. B).
Du skal velge de verdier som er anbefalt av produsenten
for elektrodene. Sveisekablene skal vaere sa korte som mu-
lig, de skal ligge tett ved hverandre enten helt pa gulvniva
eller nzer gulvet. Ikke bergr klemskruen som beerer elek-
trodene og den jordede klemmen midlertidig.

2) Sla pa sveiseapparat ved a velge posisjonen | pa strgm-
bryteren (Pos. 5, Fig. A).

3) Utfar reguleringene, velg parametre pa instrumentbordet
(se avsnittet i manualen for kontrollpanelet MX for mer in-
formasjon).

4) Neerme sveisebrenneren til arbeidsstykket og start arbei-
det. Nar sveisebuen tennes (trykk elektroden raskt mot me-
tallet og laft den opp) smelter elektroden, og dekket former
et beskyttende slagg. Fortsett sveisearbeidet ved a bevege
elektroden fra venstre mot hgyre. Hold elektroden ca 60°
pa metallet i forhold til sveiseretningen.

FIG.A

Tabell 3 Tabell 4
SVEISETYKKELS (mm) @ ELEKTRODE (mm) @ ELEKTRODE (mm) STROM (A)

1,5+3 2 1,6 30 =60
3+5 2,5 2 40 +75

5+12 3,2 2,5 60 = 110
212 4 3,2 95 + 140

=20 5 4 140 + 190

5 190 =+ 240
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SVEISESTYKKET

Sveisestykket skal alltid veere tilkoplet jord for & redusere dan-
nelsen av et elektromagnetisk felt. Allikevel skal du kontrolle-
re ngye at jord koplingen av sveisestykket ikke utgjgr en risiko
for brukeren eller skader andre elektriske instrumenter Nar du
kopler sveisestykket til jord, er det lurt & lage en direkte kop-
ling 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 forskrifter.

SVEISEPARAMETRE

| tabell 3 finner du en generell veiledning for valg av elektroder,

alt etter tykkelsen pa delen som skal sveises. | tabellen finner

du verdier for stremmen som skal brukes, med de respektive

elektrodene for sveising av vanlig stal og lettlegeringer. Verdi-

ene er ikke absolutte, kun veiledninger; for et presist valg, folg

instruksene til elektrodefabrikantene.

Stremmen som skal brukes, avhenger av sveisestillingene og

sammenfgyningene, og gker i henhold til tykkelsen og starrel-

sen pa sveisestykket.

Verdien for strgmintensiteten som skal brukes ved de forskjel-

lige sveiseprosessene, innenfor reguleringsfeltet som er opp-

fort i tabell 4, er falgende:

» Hgy for platesveising: frontal og oppadgaende vertikal.

» Middels for sveisejobber som ligger over hodet pa deg.

+ Lav for vertikale, nedadgaende sveisejobber, og for & sam-
menfgye sma, forhandsoppvarmede sveisestykker.

2000HA84

2000HA85

| falgende formel finner du en veiledning for middels strgm

som skal brukes ved sveising med elektroder av normalt stal:
1=50 % (e -1)

Der:

| = Intensitet av sveisestram

Je = diameteren pa elektroden

Eksempel:

Diameteren pé elektroden 4 mm

I=50x(4-1)=50x3=150A

| TIG-sveising

TIG-sveisingen smelter metallet til arbeidsstykket ved bruk av
en sveisebue tent av en tungstenelektrode. Smeltebadet og
elektroden er beskyttet av gassen (Argon). Dette er nyttig ved
sveising av tynne plater, og nar det kreves hay kvalitet.

1) Tilkopling sveisekabler (Fig. C):

» Koble gasslangens ene ende til gassuttaket pa TIG-svei-
sebrennerens Dinse-kobling og den andre enden til flas-
ken med Argongass, og apne flasken.

* Med avslatt apparat:

- Koble jordledningen til hurtigkoblingen merket med
symbolet + (positiv).

- Koble jordklemmen til arbeidsstykket eller til stykkefla-
ten i et omrade fritt for rust, lakk, fett, osv.

- Koble TIG-sveisebrennerens stremledning til hurtig-
koblingen merket med symbolet - (negativ).

2) Sla pa sveiseapparat ved a velge posisjonen | pa strgm-
bryteren (Pos. 5, Fig. A).

3) Utfar reguleringene, velg parametre pa instrumentbordet
(se avsnittet i manualen for kontrollpanelet MX for mer in-
formasjon).

4) Apne gassflasken og reguler flyten ved manuelt & rotere
ventilen pa TIG sveisebrenneren.

5) Tenn lysbuen (for kontakt) ved angitt sveisestram med en
rask og bestemt bevegelse (Igftetenning - Fig. D).

Slik avslutter du sveisingen:

« Loft pistolen. Sveisestrgmmen vil reduseres ved et be-
stemt punkt. Stans bevegelsen.

» Sveisemaskinen vil automatisk utfere "Slope Down”, som
slukker lysbuen.

6) Husk a stenge pistolventilen og gassflasken etter at svei-
singen er utfort.

3

<

=

8
FIG.D
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| Vedlikehold

VIKTIG: For du dpner generatoren, fiern stromtilfarselen.

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 grun-
ner i bruk av reservedeler som ikke er originale.

GENERATOR

| og med at disse anleggene er statiske, gjer som felger:

+ Fjerning med trykkluft av urenheter og stav inne i generato-
ren med jevne mellomrom. Rett ikke luftstremmen rett mot
elektriske deler da disse kan skades.

» Foreta periodisk kontroll for & se etter slitte kabler og lgsne-
de koplinger som kan forarsake overoppheting av maskinen.

j Valgfri

» Manuell fiernstyring CD 6.
Nar dette tilleggsutstyret er installert, kan du bare fijernregu-
lere sveisestreammen. Verdien vises pa skjermen til sveise-
maskinen.
Generatorens digitalstyring er utstyrt med en mekanisme
som gjgr at den kjenner igjen hvilken styring som blir brukt;
dette innebaerer at den “forstar” hvilken mekanisme som er
tilkoplet og fungerer som fglge av dette.
Fjernkontrollen kan kobles til sveismaskinen uavhengig av
om sistnevnte er av eller pa.
OBS: MX-kontrollpanelet er utstyrt med funksjonen STAND-
BY, som slar av inverteren idet sveisestrammens mini-
mumsverdi oppnas nar fiernkontrollen er installert (for &
gjenopprette maskinens normale, korrekte funksjon gker du
sveisestrgmverdien ved & vri bryteren pé fiernkontrollen).

» Polaritet til ekstern mekanisk vekselretter.

1

| Feil og fjerning av dem

De aller fleste feil forekommer pa selve elnettet. Skulle det opp-
sta feil, ga frem som vist nedenfor:
1) Kontroller nettspenningen.
2) Kontroller at matekabelen er riktig koplet til stepselet og til
strambryteren.
3) Kontroller om sikringene for nettet er gatt eller om de sitter
lgst.
4) Kontroller at falgende komponenter fungerer som de skal:
+ Bryteren for stremtilfarsel til maskinen.
» Kontakten i veggen.
» Sveisemaskinens strembryter.
MERKNAD: | og med at man ma 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 vare servicekontorer for & fa maskinen reparert.

j Utskifting av digitalt grensesnittkort

Skru lgs de 4 skruene som fester det fremre rackpanelet.
Fjern justeringsbryteren.

Ta de elekriske koplingsstykkene ut av kortet.

Skru Igs stettekolonnene.

Fjern det kortet ved & Igfte det opp fra dets statte.

For a montere det nye kortet ma en ga fram i motsatt rek-
kefglge.
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EL, EAAHNIKA

p
D MpdAoyog 52 | MpbéAoyog
D Mepiypaon 52 >ag euxaplioToUpe TTou eTTIAEEOTE Eva aTTd Ta TTPOIGVTA HAG.
. . MNa va eEacpalioeTte TIG BEATIOTEG DUVATEG ETTIOOCEIG TNG GU-
D TeEXVIKA XAPAKTNPIOTIKA 53 OKEUNAG Kal TN WéyioTn Oidpkela (wNg Twv EapTnUATWV TNG,
D Mepiopiopoi xpriong (IEC 60974-1) 53 KOaAgioTe va SIABACETE KAl VO CUPHOPPWOEITE TTANPWG HE TIG
- - - 0dnyieg Xprong Kal CUVTAPNONG TTOU TTEPIEXOVTAI OTO TTAPOV
D TpoTog avéAKUong TNG CUOKEURG 53 gyxeIpidIO KAl ME TOUG KAVOVES Ao QaAciag Trou TTepIAap-
, . BavovTal oTo €181KO pdkeAo. Edv n ouokeur XpelaoTei 1T
D Avolyld T¢ GUokeuasiag 53 816pBwan, ouvioToUpue oTOoug TTEAATEG pag va atreuBivovTal
D EykatdoTtaon 53  OTa OUVEPYEiQ TOU BIKTUOU TEXVIKAG UTTOOTHPIENG TNG ETAIPEIAG
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D ZUyKOAANoN pe nAekTpddio (MMA) 55 pei To OIKaiwua va TTPOREi O TPOTTOTTOINCEIG TNG KATAOKEUAG
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D HAekTpikwv 1aypapudatwy (MATRIX 2800 E) 62
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52

OTOV TIPWTOTTOPIAKS WNPIAKO EAeyX0 TNG TUYKOAANGNG €ival O,TI
710 OTTOSOTIKO Kl TEXVIKA TTPONYUEVO UTTOPET KAVEIG va BpEl pe-
TagU TWV YEVVNTPIWV YIO CUYKOAANGN NAEKTPOBIOU.
Kataokeuaouéveg e Tnv Tpdo@aTn Texvoloyia inverter Trou
Baaicetal o€ IGBT, ol NAekTPOKOAANOEIG QUTEG OUVEXOUG PEUUA-
TOG € TOT0 UYPNAG XOPAKTNPIOTIKA TOEOU, EVOEIKVUVTAI YIa OAEG
TIG UYNAEG EQOPUOYEG [E OTTOIOUSATTOTE TUTTOU NAEKTPODIO.
KaTdAANAEG yia xprion oTn vauTrnyikr Blognxavia, o€ eTaipeieg
ouvappoAdynong, oTn cuykOAANON CWANVWOEWV KAl OTn OU-
vTrpnon, ol cuokeués MATRIX 2800 diac@aAifouv Tnv atToAu-
TN oTaBEPOTNTA TWV TTAPANETPWY CUYKOAANGONG Kal Xdpn 01N
«yprAyopn SUVOUIKR XOPAKTNPICTIKAY» gival 1I0aviKEG yia eEal-
PETIKG BUOKOAEG GUYKOANACEIG UWNARG TTOIOTNTAG PE BaCIKA
NAekTPOdIa Kal NAeKTPOBIa oeAOUAGCNG™ eiTTAéov. O MATRIX
2800 1Tpoo@épouy TTioNg TN dUVATOTNTA TTPAYUATOTTOINCNG
ouykoAAnoewv TIG pe diakdTTn TOTTOU «Lifty.

XAPAKTHPIZTIKA

* [NpwTOTTOPIOKO KaI CUUTTAYEG OXEDI.

* Meiwpéveg dlaoTtdoelg kKal BAPOG yia EUKOAOTEPN PETAPOPA
(TrepihapBaver IpavTa HETAPOPAG).

* MeTaAAIKOG OKEAETOG PE TTAVEA OTTO TTAACTIKO AVOEKTIKO O€
KpoUaoeIG.

* Ald@avo KAAUPUQ TOoU TTivaKa EAEyXOU.

* [epn eipoAafn, evowpatwuévn aTo TTAQITIO.

* Wnoiakd auTTePOPETPO Kal BOATOUETPO e TTPO-pUBUIoT TOU
pPeUNATOG OUYKOAANCNG KaI ATTOPVNMOVEUCH TNG TEAEUTAIOG
TINAG (AsiToupyia Hold).

* Wnoiakog EAeyxog OAWV TwV TTOPAUETPWY GUYKOAANCNG.

* Auvatotnta aTToUVNUOVEUONG TWV TTAPANETPWY GUYKOAAN-
ong (99 onpeia autépatng cuykdAAnang - JOBS).

+ AldTagn autodidyvwaong.

* E€aipeTikd xapakTnpIoTIKG cuykOAANONG pe KABE TUTTO nAe-
KTpodiou, TrepIAaUBavouévou Tou TUTTOU KUTTOPIVNG.

* 2UYKOAANon MMA:

- Wnoeiaka pubuildpevo «Arc Force» yia Tnv €mmAoyr Tou
KOAUTEPOU BUVAUIKOU XOPOKTNPIGTIKOU TOU TOEOU GUYKOA-
Anong.

- Wnoiakd pubuifduevo «Hot Starty» yia BeATiwon Tou OTTIvV-
Bnpiopou-évauong e 1Idiaitepa SUoKOAA NAEKTPODIA.

- Aerimoupyia Antisticking yia va atmmo@eUyetal n €TTIKOAANGN
TWV NAEKTPOBiwV.

* 2uykOAAnon TIG:

- ZUYKOAANGON pe Tn péBodo TIG péow TnG TTPWTOTTOPIA-
KNG ava@Aegng TUTTou «Lifty pe cuoTnua eAéyxou Tng Oep-
pokpagiag (TCS), o1 ava@AEEEIG TTpayaTOTTOIOUVTAI E
akpifela kal TaxuTnTa, EAAYIOTOTTOILVTAG TIG EI0AYWYEG



BoAgppapiou kail eEaAeipovTag TIG TOPES OTO TURMA TTOU TTPE-
TTEI VO OUYKOAANBEI.

- ZuvOuaouévo ouaoTnua SIOKOTING TNG GUYKOAANong SWS
(Smart Welding Stop), Trou peiwvel Tn @Bopda ToU NAEKTPO-
diou Kal aTToTPETTEl OEEIBWOEIG TG CUVOECNG TTOU £XEI OU-
YKOAANBEi.

OepUOCTATIKAG TTPOCTACIAG.

Autépatog ocupwn@Iopog TNG TAoEWG Tou peUpaTog, £20%.

Aidragn poaTagiag amd Tnv utrépTacn SIKTUOoU.

AuvatoTtnTa evepyotroinong tng diatagng vrd (Voltage

Reduction Device - Aigtaén yia Tn peiwaon TN TG0NG), N OT10i0

MEIWVEI TNV TAON O€ TINEG KATWTEPES TwV 12V, emTpéTTovTag

TN XPAON TNG OUCKEUNRG OUYKOAANGONG o€ TTepIBAAAOVTA pE

augnuévo Kivouvo nAekTpoTTAngiag kai diac@alifovtag, Katd

TOV TPOTIO QUTO, TN YEYIOTH AOPAAEIQ TOU XEIPIOTH.

 Aermoupyia «Energy Saving», n oTroia evepyoTTolEi TOV agPI-
OUO TNG YEVVATPIAG POVO OTAV KPivETal ATTOAUTWG atrapai-
TNTO, ETMITPETTOVTAG ONUAVTIKY €E0IKOVOUNGN EVEPYEIAG Kal
MEIWMEVN ouvTAPNON XAPN OTNV €EI0aYyWYR HIKPOTEPNG TTO-
00TNTAG OKOVNG KOl PUTTOYOVWY OUTTWV.

* Mtopei va ouvdeBei pe uwnAn agloTmioTia Ye TOUg KIvNTh-
PEG-YEVVNTPIEG KATAAANANG 10XU0G - 16 KVA (MATRIX 2800
E-MG).

» MTropei va xpnoiuotroinBei pe KaAwdia Tpopodoaiag he Pi-
KOG peyaAuTepo Twv 100 p.

* Meiwpévn katavadAwaon evépyeiag.

* H yevviTpia TTANpoi 6Aoug Toug vopoug Kal odnyieg TTou 1I0XU-
ouv otnv EupwTraikr Koivétnra.
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| TEXVIKA XOPAKTNPIOTIKA

270V Trivaka 1 ouvowifovTal Ta YEVIKA TEXVIKA XAPAKTNPIOTIKA
NG eykardoTaong.

Mivaka 1

MonteAo MATRIX 2600 E-HG
TpipaaikAr Tpogodoaia 50/60 Hz \% 400 + 20%
AikTuo Tpo®od00iag: Zmax Q 0,059
Amoppo@oupevn 10xU¢ @ | Max kVA 10,5
Acoaheia Bpadeiag THEns (I @ 100%) A 10
ZuvteheaThg 10%006 / cos@ 0,95/0,99
Am6doaon n 0,83
Taon avoikToU KUKAWUATOG \% 100
Medio pUBUIoNG A 5+ 270
XpnaiyotoloUpevo pedpa ato @ 100% (40°C) A 190
Xpnaiyotolopevo pedpa ato @ 60% (40°C) A 210
XpnaipotoloUpevo pedpa ato @ 30% (40°C) A 270
XpnaiyotoioUueva nAekTpAdIa mm 1,6 +5,0

IEC 60974-1
Kavoveg IEC 60974-10

ce [

KA&on mpooTaaiog IP23S
KAdon povwang F
Aiaoraceic QD mm | 430 -390 -185
Bapog kg 15

MPOZOXH: H mapouoa eykardaraon eivar cUUQwVN UE TO TTPOTUTTO
EN/IEC 61000-3-12, urré tnv mpoUmd6eon n LEyioTn EMTPETTH oUV-
BeTn avrioTaon Zmax ToU SIKTUOU OTO OnEio ouvdeong peraéu Tou ou-
OTHATOS TTAPOXNS TOU XPNOTN Kal Tou OnUOoIou CUCTANATOS va givail
LikpOtepn 1 ion pe 0,059 Q. O utrelBuvog eykaraoTaons 1 o xprnorng
Tou e€ommAiouou eivai utreUBuvol va eAéyéouv, ouuBoulcuduevor av
armaireital Tov utteUBuvo Agitoupyiag tou SIKTUOU diavourig, Ot o £6o-
TAIOUOS gival QTTOKAEIOTIKG OUVOEDEUEVOS O TUOTNUA TTAPOXNS UE LUE-
yIOTn EMTPETTTH OUVOETN avTioTaon Zmax MIKPOTEPN 1) ion e 0,059 Q.
To aUaTnua auto, To OTT0I0 EXEl EYKPIBEi aUupwva e To TTpoTutto EN/
IEC 61000-3-3, mAnpoi 1i¢ amairrjoeis Tou mporummou EN/IEC 61000-
3-11.
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| Mepropiopoi xpaong (IEC 60974-1)

H xprAon piag cuykOAANCNG €ival TUTTIKG QCUVEXNG EQOCOV OTTO-
TeAeiTal aTTd TTEPIOSOUG TTPAYUATIKAG Epyaciag (GUYKOAANGn)
Kal TrEPIGdOoUG aTAONG (TOTTOBETNON £€QPTNUATWY, AVTIKATAOTO-
on oUPHATOG, XEIPICHOI TPOXIOUATOG, KATT.) AUTA N CUYKOAANCN
£xel dlooTacioToInBei yia TNV TTapoxr) OVOUOOTIKOU pEUUATOG
max. l2, ye TTARPN aoc@dAcia, yia pia TTepiodo epyaciag TnNg
TaENG Tou 40% o€ oxéon Pe TO dUVOAIKO XpOvo Xpriong Tne.
20P@WVA PE TOUG I0XUOVTEG KAVOVIOUOUG O GUVOAIKOG XPO-
vog xpnong ivar 10 AeTrtd. Q¢ KUKAOG epyaaiag Bewpeital TO
40% auToUu Tou XpOvou. Av EETTEPACTTEI O ETTITPETTOPEVOG XPOVOG
epyaaiag TTpokaAeiTal N eTEPRacn piog BEPUIKAG TTpOoTACIAg
TToU SIAQUAGCOEI TA ECWTEPIKA EEAPTANATA TNG TUYKOAANONG
atré emikivduveg utrepBeppdvaelg. H eméuBaon Tng BepuIkng
TIPOCTOCIOG ETTIONUAIVETAI OTTO TO AVAPMA TNG KITPIVNG TTPOEI-
dotroINTIKAG Auxviag Tou BeppoaTdrn. H eméuBacn Tou Beppi-
KoU eTTionuaiveral atmé 10 AvauPa-oBACIPO TNG £vBEIENG «t°Cx»
OTO KAVTPAV TOU TTivaka EAEyXOU (YIa TTEPIOCCOTEPEG TTANPOPO-
pieg BAETTE TNV TTAPAYPAPO OTO EYXEIPIDIO TOU TTiVAKA EAEYXOU
MX). MeTd a1m6 pePIKG AETTTA N BEPUIKY TTPOOTACIA ETTAVOTTAI-
{eTal ye auTOPOTO TPOTTO KAl N oUYKOAANGN gival kai TTaAI £T0I-
N yia xpron.

1

| TPOTTOG aVEAKUONG TNG CUOKEUNG

H ouokeur] cuykOAANong eival epodloopévn Pe pio avOeKTIKA
AaBR, evowpatwuévn Pe 1o TTAIoIo, n oTroia XpNnoIueUEl aTro-
KAEIOTIKA Kal HOVO YIa TNV JETOKIVNON TG OUCKEUNG KE Ta XEPIAL.
MAPATHPHZH: Or unxaviouoi autoi, TnG avéAKuong kai tng Le-
TAQOPAS, GULPWYOUV UE TIC TTPOSIAYPAPES Kai TIC JIaTAEEIS TTOU
mpoBAETOVTalI aTTd TOUS EUPWITAIKOUS Kavoviouous. Mnv xpn-
OIUOTTOIEITE GAAOUS BIAQPOPETIKOUS KAVOVIOUOUS WS UEDQA aVEA-
KUGTNS Kal LIETAPOPAC.

1

| AVOIyMa TNG CUOKEUNTIag

H ouokeun atroTeAcital Baoikd ato:

* Movada cuykdAAnong MATRIX 2800 E ) E-MG.

* KaAwdia ocuykoAAnong A RTA daulo TIG (TTpoaipeTIKn).

* lyavrag CB 2 (TrpoaipeTIKn).

EkTeAéoTe TIG aKOAOUBEG epyaaieg katd Tnv TTapaAafn TG ou-

OKEUNG:

* A@aip€aTe TNV YEVVATPIO CUYKOAANONG Kal OAA T OXETIKA
afeooudp - eEapTAPATA aTTO TIG CUCKEUAOIEG TOUG.

» EA&yCTe av n ouokeur] cUYKOAANGONG BpioKETaI O€ KAAr KOTA-
oToon, SIOPOPETIKA ETTICNUAVETE TO APNECWS OTOV AVTITIPO-
OWTIO ) OTOV TTWANTH.

* EAEyETe av OAeg o1 ypilieg e€aePIOPOU gival avOoIXTEG KAl AV
UTTAPXOUV QVTIKEIJEVA TTOU va eUTTOdIOUV TO CWOTO TTEPA-
OMa Tou aépa.

1

| EykatdoTaon

O xwpog ToTToBETNONG TNG EYKATACTAONG B TTPETTEI VO ETTIAE-
YEi EMUEAWG, £T01 WOTE va €Ea0@AAICETAI KIO IKAVOTTOINTIKI KAl
ao@aAng Asitoupyia. O xprioTng eival uTTEUBUVOG yIa TNV EYKO-
TAoTOON KOI TN AEITOUPYia TNG, CUPPWVA PE TIG 0BNYIEG TOU Ka-
TAOKEUOQOTH, TTOU TTEPIEXOVTAI OTO TTAPOV £yxeIpidio. Mpiv TNV
TOTTOB£TNON TNG EYKATAOTACNG O XPRoTNG Ba TTpETTel va AdBel
uTTOWN Ta EVOEXOUEVA NAEKTPOUAYVNTIKG TTPOBAAATA TNG TTE-
PIOXNAG EPYOTiag. ZUYKEKPIPEVA, GAG CUVIOCTOUUE VO ATTOPUYE-
TE TNV TOTTOBETNON TNG EYKATACTAONG KOVTA OF:

* KaAwdia emoipavong, eAéyxou Kal TRAEQWVIKA.

* MeTadoTeG ] PadIOTNAEOTITIKOUG OEKTEG.

* HAekTpOVIKOUG UTTOAOYIOTEG 1] Opyava EAEYXOU Kal JETPNONG.
» Opyava ac@aAgiag kal TTpoaTaaiag.

Ta atopa pe BnuatodoTeg (pace-maker), akouoTIKA BapnKoi-
ag Kal TTapOpoIa Opyava TTPETTEI va cUPBOUAEUTOUV TO YIATPO
TOUG TTPOTOU TTANCIACOUV OTNV EYKATAOTACT EVW Eival O€ Agl-
Toupyia. To TrepIBAANOV EYKATACTAONG TNG CUOKEUNG TTPETTEI VO
gival cupBatd pe 10 BaBPG TTPOoTACIAg TOU EEWTEPIKOU KIBwW-
Tiou. AUuTi n eykatdoTaon WYUxeTal JEOW KUKAOQOPIAg TTETTIE-
OMEVOU aépa Kal yI' autd To Adyo TTpETTel va ToTro0eTnOcei Katd
TETOIO TPOTIO TTOU VA ETTITPETTEI TNV ATTPOCKOTITN EI0AYWYI] KAl
eCaywyn Tou aépa aTrd Ta avoiyuaTa Tou TTAQIgiou.



H povada cuykdAAnong xapakTtnpifetal atrd TIg £ENG TALEIS:

* H 14&n pooTaciag IP 23 S dnAwvel OTI N YEVVATPIA PTTO-
pei va xpnoiyoTroinBei TO00 G€ ETWTEPIKOUG XWPOUG OO0 KOl
oTo UTTaIBpo.

* H 1G&N xpriong «S» onpaivel 0TI n YEVVATPIO PUTTOPET va XpNol-
poTToINBei o€ XWpoug Pe augnuévo Kivouvo nAeKTpoTTANEiag.
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| ZUVOEOT OTO NAEKTPIKO SiKTUO

H ouvdeon Tng pnXavAng oTn YPAUURA KaTavaAwong ivail

Hia evépyela TTOU TTPETTEI VO EKTEAEITAI HOVO KOl OTTOKAEI-

OTIKA OTTO EIDIKEUPEVO TTPOCWITIKO.

Mpiv yivel n ouvdeon TnG OUYKOAANONG OTN YPOUMK PEU-

HaTog, eAéyETe av Ta dedopéva oTnV TIVOKida TNng idlag

AVTIOTOIXOUV HE TNV TACOT KaI T ouXvOeTnTa TOu S1IKTUOU

Kal av o S1aKOTrTnGg Tpo@odoaiag Tng ouyk6AAnong Bpi-

OKeTAI OTN B€0n «Ov.

H oUvdeon oT1o SikTuO TPOPOdOGIag TTPETTEI va YiVETAI XPNOI-

MOTTOIVTAG TO @IG TTOU OUVODEUEI T CUOKEUN OUYKOAANONG.

TNV TEPITITWAON TToU Ba XPEIOTEN va Yivel avTIKOTAOTAGH TOU

@IG, akoAoubnoTe TNV TTapakdaTw diadikaaia:

* 3 aywyoi Xpnoiyeuouy yia Tn oUvOECN TOU UNXAVIANOTOG OTO
OiKTUO

* O 4, pe KITPINO-MNPAZINO xpwpa, Xxpnolyeuel yia Tn oUv-
oeon NG «TEIQZHZ».

2uvdéoTe 0TO KOAWSIO TPOPOBOTNONG £VA TUTTOTTOINUEVO

@Ig (3p + 1) kKatdAANANng TAONG Kal TOTTOOETAOTE Pia Trpida

OIKTUOU £@OdIOOMEVN HE AOPAAEIEG I HE AUTOUATO BIOKO-

TTN. O OXETIKOG AKPOBEKTNG YEIWONG O TTPéTTel va ouvde-

O¢ei oTov aywyo yeiwong (KITPINO-NMPAZINO) Tng ypaupig

TPOPOSOTHONG.

O mivakag 2 avaypd@el TIG GUVIOTOUNEVEG TINEG TAONG VIO Op-

YOTTOPNUEVEG AOPAAEIEG YPOAUUNAG.

Mivaka 2

MATRIX 2800 E
MonteAo MATRIX 2800 E-MG
Amoppogoupevn 10xU¢ @ 12 Max kVA 10,5
Acopaheia Bpadeiag THENS (I @ 100%) A 10
XpnaipgotoioUpevo pedpa ato @ 30% (40°C) A 270
Kahwdio alvdeang ata diktua
Mrkog m 4
Aiaopn mm? 1,5
Kahwdio owuarog
Aiaropn mm?2 35

MAPATHPHZH: Av xpnoiuorroiioste uraAavréles yia 1o KaAw-
010 TPOYOdOTNONG, QUTES Ba TTPETTEI va £XOUV TNV Kat@AAnAn oi-
aroun, Tou o€ Kauia TTepITTTwaon dev TTPETTEI va gival LIKPOTEPN
arré 1o oTavrap KaAwdio.

| Odnyieg xpoewg

OPIANA EANEIMXOY KAI XEIPIZMO'Y (Eik. A)

O¢éon. 1 Nivakag xeipiopou kai eAéyxou MX. Ta AeTrTopepeic
TIANPOQOPIEG OXETIKA UE TOV TTiVOKO EAEYXOU, OUU-
[BouAeuBeiTe TO CUVNUPEVO EYXEIPIDIO OdNYIWOV.

Oéon. 2 ZuvdeTrpag 6 TTOAWV yia TNAEXEIPIOUO aTTO aTTéoTA-

on.
Oéon.3 TayxuoUvdeopog BETIKAG TTOAIKOTNTAG.
O¢éon. 4 TayxuoUvdEGPOG ApvNTIKAG TTOAIKOTNTAG.

EIK. A

Mivaka 3 Mivaka 4

NAXOZIZYITKOAAHZHZ (mm) @ HAEEOPOA'IOY (mm) @ HAEEOPOA'IOY (mm) PEEIA (A)
1,5+3 2 1,6 30 =60
3+5 2,5 2 40 +75
5+12 3,2 2,5 60 = 110
212 4 3,2 95+ 140

=20 5 4 140 + 190

5 190 =+ 240
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©éon.5 AiakoTTTNG TPoPodoaTiag. 21n Béan «O» n CUYKOA-
Anon eivai onoTn.
Oéon. 6 Kahwdio Tpopodoaiag.

1

| ZUYKOAANoN pe nAekTpddio (MMA)

H ouykOAAnon pe nAekTpOOIO XPNOIKOTIOIEITAI YIA VO GUYKOA-
AouUvTal Ta TrEpIoodTEPA PETAAAT (BIGpopol TUTTOI XAAUBA, K.ATT.)
ME TN Xprion nAekTpodiwv pouTiAiou, BadIKWy Kal KUTTAPIvNG
TToU £X0uV d1auEeTpo a1t @ 1,6 mm £wg & 5,0 mm.

1) Z0vdeon koAwdiwv auykoAAnong (Eik. C):

Me 10 pnxavnua atmoouvoedeEVo aTTd TO NAEKTPIKO Oi-
KTUO, OUVOEOTE Ta KOAWDIO CUYKOAANCNG OTOUG OKPOJEKTEG
€€000U (BETIKO Kal apvnTIKG) TOU UNXAVIAPATOG GUYKOAAN-
onG. ZUvOEOTE T OTO KAAWDIO PE TOIPTTIOO KAl OTO KOAW-
810 yeiwong akoAouBwvTag TNV TTPORAETTOUEVN TTOAIKOTNTO
avaloya Pe ToV TUTTO NAEKTPOBIOU TTOU XPNOIKOTIOIEITAI
(Eik. C). AkoAouBnoTe TIG 0dnyieg TTOU TTapEXOVTal OTTO
TOUG KOTOOKEUAOTEG NAEKTPODIWV.

©£0TE TN OUCKEUT OUYKOAANGNG O€ AEIToupyia TTEPITTPEPO-
vtag oTn 6éon | To d1akdTITN TpoPodoaiag (O¢an. 5, Eik. A).
Kavete TIg pubpioeig, ETTIAEETE TIG TTAPANETPOUG OTOV TTiVa-
KO EAEYXOU (yIa TTEPICOOTEPEG TTANPOYPOPIEG BAETTE TNV TTO-
pPAypaPo oTo gyXeIpidlo Tou TTivaka eEAEyxou MX).
MpoxwproTe oTn OUYKOAANCN PE TO TNIOTON CUYKOAANONG
KOVTA 0TO TEPAYIO TTPOG GUYKOAANCN. Katd Tn dnuioupyia
TOU TOEOU (XTUTTAOTE yPryopa TO NAEKTPOBIO TTAVW OTO Wé-

2000HA84

2000HA85
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TAAAO Kal, OTr CUVEXEIQ, OVOONKWOTE TO) TIPOKOAEITaI TAEN
TOU NAeKTPAGBIOU, OTTO TNV £1TEVOUCN TOU OTT0IOU OXNUOTICE-
TAI TIPOCTATEUTIKI OKWPIA. TN CUVEXEIA, TTPOXWPNOTE OTN
OUYKOAANGT PETOKIVWVTAG TO NAEKTPODIO aTT TA APIOTEPA
TTPOg Ta Oe€Id, dlaTnPWVTag ywvia KAiong TTepitrou 60° wg
TTPOG TO MHETAAAO avaAoya We TNV KaTelBuvon GUYKOAAN-
ong.

KOMMATI ZYTKOAAHZHZ

To KOPUATI TTPOG GUYKOAANGN Ba TTPETTEl va gival TTavTa guv-
Oepévo 0Tn yeiwon yia va PeiwBoUV ol NAEKTPOUAYVNTIKEG K-
TouTTEG. XpelddeTtal, Opwg, va doBei TTOAU TTPOCOXI WOTE N
ouvdEDoN YEIWOoNG Tou KOPUATIoU TTPOG CUYKOAANGCN va PNV au-
&avel Tov Kivouvo atuxnuAaTwy yia 1o XpAoTn f {nuiwv o€ AAAeg
NAEKTPIKEG OUOKEUEG. OTaV Eival ATTAPAITATO VO CUVOETETE TO
KOMUATI TTPOG oUYKOAANGN OTn yeiwon, gival eUBeTO va Trpay-
MOTOTTOINCETE Pia atreudeiag ouvdeon PeTagy Tou KoPpaTiou Kal
TOU @PEATIOU yeiwong. ZTa KPATN TTOU BEV ETITPETTETAI AUTA N
ouvdeon, ouVOEDTE TO KOUMATI TTPOG OUYKOAANON OTh yEiwon
MEOW CUUTTUKVWTWY cUPQwva pe Ta EBvika TpoTuTra.

NMAPAMETPOI XYTKOAAHZHZ

O mivakag 3 avaypd@el JEPIKEG YEVIKEG UTTODEIEEIS yIa TNV ETTI-

Aoyn Tou nAekTpodiou BACEl TOU TTAXOUG TTPOG CUYKOAANCT.

27OV TTiVaKa UTTOOEIKVUOVTAI Ol TIWEG PEUPATOG TTOU XPNOIKOTTOI-

oUvTal P Ta avTIOTOIXO NAEKTPODIA yia TN GUYKOAANCN KOIVWV

Kal Ogpévwy atoaliwy. Autd Ta dedopéva dev €XOuv pia aTTo-

AuTn agia aAAG aTTAG TTpogavaToAIoTIKN. Ma pia akpiBr ETTIAOYNA

akoAouBnaTe TIG UTTOdEIEEIG TTOU divovTal aTTO TOUG KATAOKEU-

aoTéG NAekTpodiwv. To pelpa TTou XpnaolyoTrolEiTal e§apTdTal

a1ré TIG B€a€EIG GUYKOAANGONG, atrd To £i00G CUVOEGOU Kal [E-

TaBaAAeTal pe au&avovTa TpoTTo BACEl TOU TTAXOUG Kal TwV OI-

A0TACEWV TOU KOPPaTIoU. H TIpA TG éviaong peUPATOg TTOU

XpPnoiyoTTolEiTal yia Ta did@opa €idn ouykOAANoNG eviog Tou

Trediou pUBUIONG TTOU UTTOBEIKVUETAI GTOV TTivaKa 4 gival:

* YwnAn yia Tn ouykOAAnon o€ opiOvTio eTTiTTES0, O€ PJETWTTI-
KO Kal KATAKOPUQPO aviwy TTiTTedO.

» Métpia yia Tn ouykGAANon Kat akpov.

* XapnAn yia Tn 6UyKOAANCT 0€ KATAKOPUQPO KaTIWV ETTITTESO
Kal yia TNV £Vwaon TTPOBEPPOTHEVWY KOPPATIWY UIKPWVY OI-
a0TACEWV.

Mia €vOeIgn, apKETA TTPOCEYYIOTIKI, TOU JECOU OPOU PEUATOG

TTOU XPNOIUOTIOIEITAI OTN OUYKOAANGN NAEKTPOBIOU yIa KAVOVI-

KO atadAl TTapExeTal atmd TNV £€1G OPUOUAQ:

1=560 % (e -1)

Orrou:

| = évtaon Tou peUUOTOG CUVAVTNONG

We = didueTpog Tou nAekTpodiou

‘Hapdadelyua:

AlGpeTpog nAekTpodiou 4 mm

1=50x(4-1)=50x3=150A

1

| ZUYKOAAnon TIG

Katd tn ouyk6AAnon TIG trpokaAeital TAEN Tou JETAAAOU TOU
TEPAYIOU TTPOG GUYKOAANCT HECW VOGS TOEOU TTOU dnUIoUpPYEi-
Tal a1 £va NAeKTPOdIo BoAppauiou.

To AouTpd TAENG Kal TOo NAEKTPODIO TTpoCTATEUOVTAI AT TO Q-
pio (apyo).

Ocewpeital KatdAANAN yia T cuykOAANCN AETTITWYV EAQCUATWY,
KaBWG Kal yIa TTEPITTITWOEIG OTIG OTTOIEG OTTAITEITAI EGAIPETIKG
uynAn moidTnTa.

1) Z0vdeon kaAwdiwv cuykoAAnong (Eik. C):

* 2uvd£OTE TO éva AKPO TOU CWAAVA agpiou TO GUVOECHO
agpiou TTou UTTAPXEl 0T cUvdeon dinse Tou TTICTOAIOU
OUYKOAAnong TIG kail To GAAO GKpo OTn PIGAN agpiou
apyo Kal avoigTe TNv.

* Mg 10 unxdavnua aTrevePYOTTOINKEVO:

- ZuvdéoTe To KaAWDIO yeiwong OTOV TAXUCOUVOECHO E
TO OUMBOAO + (BETIKAG).

- ZUuvOEOTE TN OXETIKA TOIPTTIOO yeiwong OTO TEPAXIO
TTPOG CUYKOAANON 1] OTNV ETTIPAVEIQ £PYATIAG, aPOoU
TIPWTA ATTOMOKPUVETE TUXOV UTTOAEIMUATA OKOUPIAG,
Baeng, ypdoou, KATT.



- ZUvOEOTE TO KAAWDIO PEUNATOG TOU TTIOTOAIOU GUYKOA-
Anong TIG oTov Taxuouvdeouo pe 70 oUPPOAO - (ap-
vNTIKOG).

©€£0TE TN OUCKEUT OUYKOAANGNG O€ AEIToupyia TTEPIOTPEPO-
vtag oTn B¢on | To d1akdTTTN TpoPodoaoiag (Oon. 5, Eik. A).
Kavete TIG pubpicelg, EMAEETE TIG TTOPAPETPOUG OTOV TTiVO-
KO EAEYXOU (YO TTEPICOOTEPEG TTANPOPOPIEG BAETTE TNV TTO-
PAYPAPO OTO eyXeIPi®IO TOU TTivaka eEAEyxou MX).

Avoigte TN QIGAN uypagpiou Kal puBuioTe TN pon aTPEPO-
VTOG PE TO XEPI TN PaABida TTou gival ToTTOBETNUEVN OTO
@AoyioTpo TIG.

EvepyotroinoTe, e ETTa@n, XPNOINOTIOIVTAG TNV ETTIAEYUE-
vn évtaan peUPATog aUYKOAANGNG, TO BOATAIKO TOEO E pIa
ATTOQACIOTIKN Kal ypriyopn Kivnon (avag@Aegn Tutrou «Lift»
- Eik. D).

Ma va oAokAnpwoeTe TN cuykOAANoN:

* 2NKWOTE TO PAOYIOTPO OpYd, KATTOIQ OTIYUR TO PEUA TNG

OUYKOAANONG MEIWVETAI KAI JETA OTANATAEL

* H ouokeur) ouykOAANONG MEIWVEI OJAAd TNV EvTaon WG
6Tou ofnoel 1o TOE0.
6) Ortav TeAeiwoel n UYKOAANGN va BUPAOTE va KAEIVETE TN
BaABida Tou AGYIOTPOU Kal TNG QIGANG uypagpiou.

1

| ZuvTApnon

MPOXOXH: [Mpiv mpayuarorroinoeTe oroiadnNTToTE EMMIBEWPN-
0N OTO EOWTEPIKO TNS YEVVNTPIAS OIAKOWTE TNV TTAPOXN PEUUA-
TOC OTNV £yKaraoraon.

ANTAAAAKTIKA

Ta yvrola avtaAAaKTIKE EXouv oXeBIQOTE £1I8IKA Kal JOVO yia TNV
€yKATAOTAON pag. H xpron pn yvACIwY avTOAAGKTIKWY JTTOPET
TIPOKAAEDEI HETABOAEG OTIG ETTIOOOEIG KAI VO EAATTWOEI TO TTPO-
BAetréuevo eTTiTTESO OOPOAAEIQg.

H kataokeuaoTikr eTaipia O @EPEl Kapia eubuvn yia {nuieg
TToU TTPOKAABNKAV Adyw XPriong un yvAoIwv avTaAAQKTIKWV.

FENNHTPIA

* epIodikdG KABAPICUOG, PE TTETTIECUEVO AEPa, TNG BPWHIAG
KQI TNG OKOVNG TTOU CUCCWPEUETAI OTO ECWTEPIKO TNG YEVVI-
TpIaG. Mnv KaTEUBUVETE TIOTE TN PITIA TOU AP TTPOG TA NAE-
KTPIKG oToIXEia, yiaTi Ba yTTopoucav va TTPokANBoUv BAARES.

* [epIodIKOG EAEYXOG YIQ TOV EVTOTTIONO TUXOV GBapUEVWY KO-
Awdiwv A Aaokapiopévwy ocuvdéaewy, TTou Ba puTTopoloayv
va TTPOKaAéoouv uTTeEpBEpPavan.

1

| MpoaIpeTIKO

+ Xelpokivnto TnAexeipiotipio CD 6.

Me Tnv TOTTOB£TNON QUTOU TOU EEQPTAKATOG UTTOPEITE va pub-
MioeTe €€ ATTOOTACEWG TO PEUPA CUYKOAANGNG, N TIUH Tou
0TTOioU avaypAa@eTal oTnv 086vN ThG GUOKEUNG OUYKOAANGNG.
To wn@iakd cuoTnua eAéyxou Tng yevvnTpiag S1abéTel pia i-
dragn autoavayvwpiong TOU XEIPICTNPIOU TTOU XPNCIKOTTOI-
OnKe, TO OTT0I0 TNG ETITPETTEI VO KATOAARBAIVEI TTOIQ CUOKEUN
gival ouvoedepévn Kal va CUUTTEPIPEPETAI AVAAOYQ.

To TnAeXeIpIOTAPIO UTTOPEI va OUVOEDEI, €iTe N cuokeun eival
QAVOIXTA €iTE gival KAEIOTH.

ZHMEIQZH: Me ouvdedeuévo 10 TnAEXEIPIOTHPIO O TTivaKag
eAéyxou MX diabérer Asitoupyia STAND-BY e tnv orroia o
avaoTtpo@éag (inverter) ofrvel érav n Tiun ToU PEUUATOS OU-
YKOAAnONG @rdoel ato eAdyIoTo GpIo (yia va armoKaraoTaOsi
n KavoVIKA Kal owaTn Agiroupyia tng unxavig, auénare tnv
TIUR TOU PEUUATOC OUYKOAANGNS TTEPIOTPEPOVTAS TOV OIaKO-
TTTI TOU TNAEXEIPIOTNPIOU).
» EEWTEPIKOG UNXAVIKOG AVOOTPOPENG TTOAWV.
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| Evromriouég TpoBAnudrwy
Kal TPOTTOG £TTIAUCHG TOUG

Ta repioadTEPa TTPORAAUATA TTOU TTApouCIAdovTal, o@eilovTal
oTN YPAWMN Tpo@odoTnong. KAavTe TIg £€1G eVEPYEIEG:
1) EA&y&re TNV TIPA TNG YPaUNG.
2) EAéyEre av 1o kaAwdio Tpo@oddéTNoNg gival BaAuévo ow-
oTa otnv TTpida. EAEyETE Kal To SIOKOTTTN.
EAéyETE Qv UTTAPXOUV KOUEVEG ] AAOKOPIOUEVEG QT QAAEI-
£G.
EAéyETe av uttdpyouv eAaTTOpATA:

e ZT0 YEVIKO OIKOTTTN.

e XTnv TIPida Kal GTO QIG.

e 210 SIAKOTITN TNG TTNYAG PEUNATOG.
MAPATHPHZH: Emeidn yia tnv miokeun g mnyns peuua-
T0¢ Xperdlovrail EIOIKES YVWOEIS, 0AS TUVIOTOULE, O TTEQITITW-
on BAGBng, va areuBuvbeite o€ EIGIKEUUEVO TTPOOWTTIKO 1 OTO
oépfig TNS eTaipiag uag.

1

3)
4)

| AVTIKATAOTAON YNPIAKOG KAPTAG

* ZeRIOWOTE TIG 4 BIdEG TTOU OTEPEWVOUV TO EUTTPOG TTAVEA

rack.

KAgioTe 10 dIGKOTTITN puBUicEWV.

TpaBRgTe TOug NAEKTPIKOUG OUVOETAPES TNG TTAAKETAG.

Z€PIBWOTE TIG KOMDVEG UTTOOTAPIENG.

ApaipéaTe TNV TTAGKETO ONKWVOVTAG TNV atro T OTnpeiyHo-

1A TNG.

* [a va ouvapuoAoynoeTe TNV Kaivoupyia TTAGKETA, TTPAETE
KAt TOV aVTIBETO TPOTTO.
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| BBegeHune

Bnarogapvm Bac 3a npnobpeTeHne Hallero N3genus.

[ns obecneyeHns oNTUMAanbHbIX XapakTePUCTUK U MaKCU-
MarbHOW JONrOBEYHOCTM YCTAaHOBKU HEOOXOAUMO NPOYUTaTH
n cTporo cobnogaTe NPpUBEAEHHbIE B JAHHOM PYKOBOACTBE
WHCTPYKLMM MO 3KCnnyaTauum u TexobecnyxXnBaHuio, a Takxke
npaBuna TeXHUKM 6e3onacHocTu, NpuBeAeHHbIE B cne-
unanbHon G6powtope. Ecnn ona yctaHoBkn notpebyetcs
nposeAeHne PeMOHTHbIX paboT, pekomeHayem obpaluaTbes
B MacTepcK/e Hallew CePBUCHON CryX0bbl, KOTOpble UMELOT
crneumnanbHy0 OCHACTKY M BbICOKOKBANMUUMPOBaHHBIN, NO-
CTOSIHHO MPOXOASLLMIA NOBbILLEHWNE KBaNMUKaLLMM NnepcoHar.
Bce Hale obopygoBaHMe 1 ocHacTKa HaxogsATcs B npolec-
C€e NOCTOSIHHOIO COBEPLUEHCTBOBAHMWS, NO3TOMY Mbl OCTaBns-
eM 3a coboii NpaBO BHOCUTb U3MEHEHUS B X KOHCTPYKLUIO U
OCHalLleHue.

1
| OnucaHue

MoLLHble, KOMNakTHbIEe U nerkue, reHepatopbl MATRIX 2800,
©narogapst UHHOBaLMOHHOMY LIMhPOBOMY YMpaBEHMIO CBap-
KOW, NpeacTaBnsloT cO00N caMmble NPON3BOAUTENbHLIE N TEX-
HUYECKN NepenoBble reHepaTopbl AN CBAPKM SNEKTPOAOM.

ABnssicb pesynstaTtom nocriegHux paspabotok IGBT, atoT
reHepaTop NOCTOSIHHOIO TOKa OCHOBAH Ha TEXHOMNOIMM UH-
BepTopa; bnarogapst OTNMYHbLIM XapakTepucTMkam gyru, ero
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peKkoMeHAYeTCA NPUMEHSATL AN CBAPKM KOHCTPYKLMIA C NOBbI-
LUEHHbIMW TPeboBaHMAMK NOOBLIM TUMOM 3MEKTPOAOB.
MATRIX 2800 npegHasHayeHb! 4118 MCMNOMb30BaHUS Ha CTPOU-
TENbHbIX NMOLWAAKax, B MOHTaXHbIX OpraHM3aumsx, Npy ceapke
TpybonpoBoAoB 1 Npu TEXOBCNYXNBAHUW, rapaHTMPYHOT ab-
COMIOTHY0 cTabunbHOCTL NapameTpoB CBapku 1 bnarogaps
CBOEN «ObICTPOV ANHAMUYECKON XapakTEPUCTUKE» NaeanbHO
NoaxoasaT AN BbICOKOKAYECTBEHHOMW CBapKM 0COB0 CrOXHbI-
MM LLIENOYHBIMU U LIENTIONO3HBLIMM aneKkTpoaamu. [eHepaTopsbl
MATRIX 2800 o6ecneymBatoT Takke BO3MOXHOCTb BbINOMHATH
cBapky TIG ¢ 3axuraHuem tuna «Lifty».

BO3MO)KHOCTVI
» KOMNakTHbIA U paunoHanbHbIn AU3aiiH.

* Hebonblme rabaputbl 1 macca gns obnerdyeHms nepeHoca
(Tarke ¢ ncnonb3oBaHWEM PeMHS Ans NepeHoca Ha nneve).

* [poyHbIA MeTanNnMYeckMin Kopnyc, nepeaHsas U 3agHasa na-
Henun 13 ocobo NPoYHON NracTMacchbl.

+ 3alWTHbBIN WUTOK NynbTa ynpaeneHus.

» Kpenkasi pyyka, ABnsitoLiascs 4acTblo kopnyca.

+ CepuiiHo ycTaHaBnMBaeMble aMnepMeTp 1 undpoBON BOSb-
TMETp C NpegBapuTenbHbIM 3a4aHnemM CBapOYHOro Toka u
3anucbio B NaMATb nocrneaHero 3HaveHns (dpyHkumsa Hold).

* LincbpoBsoe ynpaBneHne BceMun napameTpamu CBapKu.

* BO3MOXHOCTb 3an1cum B namsaTb napameTpoB cBapku (99 aB-
TomMaTuyeckmx Todek ceapku - JOBS).

* YCTPONCTBO CaMOAMNarHOCTUKM.

+ Bbicoyanlume xapakTepucTmKkmn cBapkn anekTpogom noboro
TUNa, B T. Y. LLESTHOMNO3HbIM.

+ Ceapka MMA:

- «Arc Force» ¢ undpoBbIM perynmpoBaHuem ans Bbibopa
nyywen AMHaMU4EeCKON XapakTepUCTUKM CBApPOYHON AyTu.

- «Hot Start» ¢ undpoBbiM perynvpoBaHvem ong ynydilie-
HUS 3a>XKMraHUsi NPU UCNoNb30BaHWM 0COB0 CrOXHbIX 3MeK-
TPOAOB.

- OyHkuma «Antisticking» npegoTBpalyaet npmBapky 1 npo-
Kanky anektpoga.

Ceapka TIG:

- MNpw cBapke TIG ¢ HHOBALUMOHHBIM 3aXKMraHWeM Ayrn Tuna
«Lift» c TennoBbImM perynuposaHunem (TCS) 3axuraHne ocy-
LLIECTBIISIETCS TOYHO U BbICTPO, CBOAA K MUHUMYMY BKI1HO-
YeHus Bonbgpama 1 ycTpaHsas Hacevkun Ha CBapnBaeMon
aetanw.

- CuHeprnyHas cuctema npepbiBaHus ceapkn SWS (Smart
welding stop), cHWxatoLwasa pacxoq aneKkTpoaa v He Aony-
CKatoLLast OKUCIEHWS CBApPHOIO LUBA.

» TepmocTatuyeckas 3awimTa OT neperpesa.

+ ABTOMaTMyeckass KoMneHcauusi konebaHum HanpsXXeHns
cetu B npegenax +20%.

» Cncrema unsTpauum CKa4KoB BXOLHOMO HAMNPSXKEHUSI.

» BosmoxHocTb nogkntodeHusa yctponctea VRD (Voltage
Reduction Device - YcTponcTBa NOHMXEHMS HANPSKEHNS),
CHWXKAIOLLLErO HanpsXKeHne Ao 3HadeHnn Hmke 12 B, noseo-
NS89 MCnonb3oBaTh CBAapOYHbIN annapar B cpegax C BbICOKUM
3neKTpu4ecknmM pmckom, obecneyrsas, TeM cambiM, MaKCu-
MarnbHyto 6e30MacHOCTb Ansi onepaTopa.

» ®yHkuma «Energy Saving» (sHeprocbepexxeHust), noaknoya-
I0LLLAasA BEHTUNALMIO reHepaTopa TOmbKO Nno HeobxoamMMocTy,
obecne4yrBasi TEM CaMbIM 3HAYUTENbHYH SKOHOMMIO 3r1EK-
TPO3HEPTUM U CHUXEHNE TeXOOCNYKMBaHUS 3@ CHET CHIUKE-
HWSi KONUYecTBa nonagaroLler B Hero Nbinm 1 rpssu.

* BO3MOXHOCTb BbICOKOHALEXHOIO NMOAKITOYEHUS K MOTOre-
HepaTopaM COOTBeTCTBYytoLeN MoLHocTM 16 KBA (MATRIX
2800 E-MG).

* MoxeT ncnonb3oBaTbCA C TOKONOABOAALLMMM Kabensamu
AnnHon cebiwe 100 m.

* Huskoe notpebneHne anekTpoaHepru.

» Kpome TOro, reHepaTop COOTBETCTBYET BCEM HOpMaM U Au-
pekTuBam, gencreyowum B EBponenckom CoobLyectse.



1
| OTKprTMe yNnaKoBKU

BckpbITVe ynakoBkuM BKMOYaET B cebs crneayroLwmne nyHKThI:

» CsapoyHbii annapat MATRIX 2800 E nnn E-MG.

+ Kabenu ceapku nnu cakena RTA TUTN (AONONHUTENBHBIN).

* PemeHb yepe3s nneyo CB 2 (qononHuTenbHbIN).

MN3BneyeHne UCTOYHMKA U yaaneHne KOMNOHEHTOB YNaKOBKM:

* BbIHYTb reHepaTop CBapKu 1 BCe COOTBETCTBYOLLME AOMNOon-
HUTENbHbIE NPUHAANEXHOCTU-KOMMOHEHThI U3 COOTBETCTBY-
IOLLIMX YNaKOBOK.

* [poKkoHTponuMpoBaTb, YTODOLI yCTaHOBKA CBapKW Haxoamnach
B XOPOLLEM COCTOSIHNM, B MPOTUBHOM Crly4ae HeMeaneHHO
coobLWwuTh 06 3TOM NpoAaBLy Unu aunepy.

* YOocCTOBepbTECh, YTO BCE BEHTUMSALMOHHBIE OTBEPCTUS OT-
KpbITbl M YTO NOTOK BO3AyXa He 3aTpyaHEH.

L

| MOHTaXx 1 ycTaHOBKa

1
| TexHU4Yeckue AaHHbIe
TexHu4eckne aaHHble cBedeHbl B Tabnmuy 1.
Tabnuua 1
Mogens ATRIX 2800 E-HG
TpexdasHoe anektponuTanme 50/60 'y B 400 £ 20%
CeTb MUTaHUSA: Zmax Q 0,059
Motpebnsemas mowHocTb @ I Max kB 10,5
I'Infaamﬂ npefoXpaHUTESb 3aMeLIEHHOro A 10
peictaus (I2 @ 100%)
KoathdhmumeHT MOLHOCTM / cOSQ 0,95/0,99
Kna n 0,83
BTopuyHOE HanpskeHre XonocToro Xoaa B 100
[lnanasoH perynunpoBsanus A 5+ 270
Tok, ucnonb3yemblit @ 100% (40°C) A 190
Tok, ncnonb3yemblit @ 60% (40°C) A 210
Tok, ncnonb3ayembit @ 30% (40°C) A 270
Vicnonb3yemble anekTpoabl MM 1,6 +5,0
IEC 60974-1
[pekTuBbI IEC 60974-10
Ce 8
Knacc sawwutbl IP23 S
Knacc nsonsuum F
Pasvepe QOO mm | 430 -390 - 185
Bec Kr 15

BHUMAHMUE: [JaHHoe obopydosaHue coomeemcmeyem cmaH0apmy
EN/IEC 61000-3-12 ripu ycrioguu, 4mo mMakcumarsabHO 0ornycmumoe
3Ha4YeHuUe MoIH020 COMPOMUBEHUS CeMU Zmax 8 MOYKE MOOKITIOYEHUS
Mmex0y cucmemol numaHusi nompebumerisi U cembto 06Ue20 rorb30-
8aHusi MeHbLe unu pasHo 0,059 Q. OmeemcmeeHHOCMb 3a POBEPKY,
¢ obpauweHuem, npu Heobxodumocmu, K ornepamopy pacrpedernu-
mernbHoU cemu, mozo, Ymo obopydosaHue MOOKITHOHEHO MOJIbKO K
cucmeme nuMaHusi ¢ MakcumarbHO 00MyCMUMbIM 3Ha4eHUEM Mos-
HO20 conpomueneHusi cemu Zmax MeHbwe unu pasHsim 0,059 Q, 8o3-
niazaemcsi Ha MOHMAaXKHUKa U 3KCrlyamayuoHHUKa 060py008aHUsi.
Oma ycmaHoska, ucrnibimaHHas no npednucaHusm cmaHOapma EN/
IEC 61000-3-3, ydoesnemeopsiem mpebosaHusimM, orpedenieHHbIM
cmardapmom EN/IEC 61000-3-11.

1

Orpan-leHml ncnonb3oBaHuA
(IEC 60974-1)

XapakTtep paboTbl Ha CBapOYHON MaLLWHE NPEpPbIBUCTbIA. OH
COCTOMT 13 nepmopfos paboTsl (T. . cBapkM) 1 nay3a (41 Nosu-
LIMOHMPOBaHNS CBapMBaEeMbIX 3arOTOBOK, 3aMeHbI ANeKTpoaa,
onepaumi 3a44CTKM 1 T.4.). DTa CBapoOYHasi MallMHa yCTpoeHa
Tak, YTobbl 6e3onacHo nogaBaTb HOMUHANbHbIV TOK |2 max Bo
Bpemsi paboyero nepuopa, kotopblii coctaensiet 40% ot non-
HOro BPEMEHM UCNosb30BaHmMS. [10 yCcTaHOBNEHHbIM NpaBunamM
nonHoe Bpems ncnons3osarus 10 MuHyT. Ecnu paspelueHHoe
BpeMs paboTbl NPEBbLILLIEHO, MPOMCXOAUT aBTOMaTnYeckoe oT-
KnoveHmne, Y4Tobbl 3amUTUTL KOMMOHEHTLI CBAPOYHON MaLUMHbI
OT 3HauMTenbHoro neperpesa. [pu akTMBaLuK TENNOBON 3a-
LMTbI Ha AMCnnee nyneTa ynpaeneHus 3aropaeTcs curHan «t°
C» (bonee nogpobHas nHdopmaums NpMBoAMTCA B naparpadge
B MHCTPYKUMAX Ha NynkT ynpaeneHusa MX). Cnycta HeCKomnbKo
MWHYT 3alyuTa OT NeperpeBa aBTOMaTUYECKN OTKITIoYaeTcs, 1
CBapoYHasi MallMHa rotoBa CHoOBa K paborTe.

1

| Cnocobbl NOAHATUSA YCTaHOBKM

CBapo4Hasi MalLnHa cCHabXeHa NPOYHON Py4YKOI, BCTABNEHHOM
B HECYLLYIO pamy, KoTopasa CryXWT UCKITIOYUTENbHO AN pyy-
HOW TPaHCMOPTMPOBKM CBAapPOYHON MaLUMHBI.

NMPUMEYAHMUE: Omu ycmpolicmea dnsi nodbema U nepeme-
weHus1 coomeemecmeytom esponelickum cmaHdapmam. He uc-
ronb3oeame Opyaue ycmpolcmea 8 kadyecmee cpedcms 0risi
rnoobema u rnepemMeLeHusl.
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MecTo yCcTaHOBKM 4N MaLUMHbI JOMMKHO ObITh TLIATENBHO Bbl-
©paHo, 4ToOLI 06ecneunTb ee yaoBneTBOpUTENLHOE N 6E30-
nacHoe ucnonb3oBaHue. Bnageney maluvHbl OTBETCTBEH 3a ee
MOHTaX 1 paboTy B COOTBETCTBMU C UHCTPYKLMSMU NPON3BO-
auTens, cogepalumMmucs B 3ToMm pykoBoacTae. [Nepen MoHTa-
YXOM MaLLWHbI NPUMUTE BO BHUMaHMWE TOMOSOMMIO 3NEKTPOCETU
nomMeLleHns. B yacTHOCTH, NPOM3BOANTENb COBETYET HE yCTa-
HaBNMBaTb MaLUUHY BO3ne:
» Kabenen ynpaeneHusi, curHanbHbIX U TeNedOHHbIX Kabenen.
» Paavo 1 TenenprMemMHMKOB, LUMPOKOBELLATENbHBLIX Nepeaar-
YMKOB.
+ KoMnbloTepoB 1 KOHTPOMbHO-U3MepPUTENbHbLIX UHCTPYMEH-
TOB.
* 3alNTHbIX YCTPONCTB, HanpumMep, Ans 3alMTbl CUCTEMbI.
Ecnv onepatop nonb3yeTcs KapANOCTUMYNSTOPOM, CIlyXOBbIM
annapaTtom u Tomy nofobHbIM 06opyAoBaHMEM, eMy Creay-
€T NPOKOHCYNLTUPOBAaTLCA CO CBOUM BpayoM nepeq TeMm, Kak
HaxoguTbcH Bo3ne paboTatoLent MawmnHbl. MecTo ycTaHoBKM
annaparta AOMKHO COOTBETCTBOBATL KMaccy 3alnTbl Kopny-
ca. OTta cucrtema cnocobHa yHKLMOHMPOBATL B OCTAaTOYHO
XECTKMX ycrnoBusx. ATo 0bopyaoBaHmNE OXNaxaaeTcs NpuHy-
OUTENbHON BO3OYLLHOW BEHTUMALMEN, NOITOMY OHO AOMXHO
ObITb yCTaHOBMNEHO TakuM 06pa3oM, YToObl BO3AYX MOr Nnerko
LMpKyNnpoBaTh Yepes OTBEPCTUSA B KOpnyce.
CBapo4HbIl annapaTt OTHOCUTCS K CNeAYHOLWMM Krnaccam:
* Knacc sawutsl IP 23 S ykasbiBaer, 4To reHepaTop MOXET UC-
nonb30BaTbCA Kak B MOMELLEHWM, Tak U Ha ynuue.
+ OKCNnyaTauMOHHBIN Kracc «S» 03Ha4aeT, YTo reHepaTop Mo-
XeT UCMOonb30BaTbCs B cpegax C NOBbILLEHHON ONacHOCTbIO
yAapa TOKOM.
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| MoaknioyeHue K ceTn NnUTaHuA

MogkniovyeHUs MalKUHbI K IMHUX NOTpebuTensbHoro oGe-
crne4yeHus AIBNSAETCA onepauuen, KoTopas A0MKHa ObITb
BbIMOJIHEHA TONbKO U UCKIIOYUTENbHO KBanuduunpoBaH-
HbIM MepPCcOoHarioM.

Mepepn noaknoYeHUEM CBapOYHOro annapara K afneKkTpo-
ceTu NpoBepLTe, YTO ero HOMUHanNbHbIE NapaMeTpbl COOT-
BETCTBYIOT 3HAYE€HUIO HaNPsXKeHUA U YacTOTbl CETU U YTO
BblKJlOuaTeslb MMTaHUA CBapOYHOro annapara ycTaHoOB-
neH B nonoxeHue «O».

Mookn4YeHne K CETU LOMKHO BbINOMHATLCS YETbIPeX>KUb-
HbIM Kabenem, BXoAsSLWMUM B KOMMNEKT annapara, B KOTOPOM:
+ Tpu npoBoAHMKa CAyXaT AN NOAKIYEHUst annaparta K CETW.
* YeTBepTbli, XXenTo-3eneHblin, CRY>XUT ANns NOAKI0MEHUs 3a-

3eMneHus.



CoeauHuTe cTaHAApPTHbIN WTencensb (3p+e) noaxoasiuen
Harpys3ku K Kabernr nNnMTaHus, U yCTaHOBUTE aneKTpuye-
CKOe rHe3go c NiaBKMMU NpefoxXpaHUTensaMu unm aBTo-
MaTU4YeCKUM BbIKO4aTesieM: COOTBETCTBYHOLLMIA 3aXKUM
3a3eMrieHUs1 JOoNMXeH ObITb CoeAMHEH C 3emMrier nocpea-
CTBOM XernTo-3efeHoro nposoaa.

B Tabnunue 2 npnBogsATcs pekoMeHayeMble 3HaYeHNs Toka ans
CeTEeBbIX NNaBKMNX NpegoXpaHuUTenen ¢ 3aaepkkon cpabaThbi-
BaHUS.

Tabnuua 2

MATRIX 2800 E
Moaen MATRIX 2800 E-MG
Motpebnsiemas mowHocTs @ I Max kB 10,5
MnaBkuit npegoxpaHUTenb 3amMeaneHHoro A 10
penctans (I, @ 100%)
Tok, ncnonb3ayembit @ 30% (40°C) A 270
Kabenb noakntoyeHune k cetn
[nvHa M 4
CeyeHue MM 2 1,5
Kabenb macchbl
Ceuetue MM 2 35

MPUMEYAHME: JTrobol ydnuHumens numarouw,e2o kabesns
OosmkeH bbimb COOMBeMCMeyWe20 CEYEHUsSI U He MeHbUIe-
20 Ouamempa, Yem kabesib U3 KOMIIIeKmMa MalluHbI.
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| OnucaHme No UCNonb30BaHU

YCTPOUCTBA KOHTPOIA U YNPABIIEHUA (Puc. A)

Mo3.1 Tynbt ynpaenexus n kouTponsa MX. MogpobHas mH-
dopmaums o nynsTe ynpasneHus NpUBoanTCS B Npu-
naraemblX UHCTPYKLUSX.

Mo3.2 6-TM NOMNKCHBLIN pa3bem QUCTAHLMOHHOIO yrnpasre-
HUA.

Mo3.3 bBbICTpbIN coeanHUTENb NOMOCa «+».

Mo3.4 bBbICTPbIN coeanHUTENb NOMOCa «-».

Mo3.5 Bbikntoyartens nutanus. B nonoxeHnn «O» cBapoy-
Hasi MalUNHa BbIKITIOYEHa.

Mo3.6 KabGenb nutaHus.

1

| CBapka anektpogom (MMA)

CBapka aneKTpogoM UCMonb3yeTcs NS cBapky bonbluein Yya-

CTM MEeTarnmnoB (pasnu4yHbIX TUMOB CTanu U T. A4.) C UICNOMb30-

BaHWEM PYTUIOBbIX, LLEMNOYHbIX U LIENMHON03HbIX 3NEKTPOA0B

anameTtpom ot & 1,6 mm ao & 5,0 mm.

1) TMoakntoyeHne cBapoYHbix kabenen (Puc. C):
Ha annapate, OTKNO4YEHHOM OT CETU, NOACOeANHUTE CBa-
pOYHble kabenu K BbIXOOQHbIM KIeMMam (+ 1 -) CBapo4HOro
annapara, NoACOeOUHSIA UX K 3aXUMY U Macce C nonsip-
HOCTbtO, NPEAYCMOTPEHHON B 3aBUCMMOCTU OT TUMa uc-
nonb3yemoro anektpoaa (Puc. C). B niobom cny4ae,
cobntoganTte ykasaHus NpoM3BoaMTENEN 3NeKTPOOOoB.

2) BknouuTe cBapoYHbI annapar, ycTaHaenmBas Ha | Bbl-
kntoyatens nutanus (Mos. 5, Puc. A).

3) BbinonHuTe Hanagky, BbibepuTe NapameTpbl Ha NynbsTe
ynpaeneHus (bonee nogpobHas uHpopmMauusa npnuBoanT-
cs B naparpacde B UHCTPYKUUSX Ha NyneT ynpasneHns MX).

4) BbInonHUTe CBapKy, NpMbnMxas ropernky K ceapnBaemMon
aetanu. Mpwu 3axkuraHum aym (ans 3Toro 6bICTPO NPUXMU-

Te aneKkTpoa K MeTasnny v NogHMMUTE ero) NPoUCXoanT PUC.A
nraBreHne 3NeKTPoaa, NoKpbITUE KOTOPOro 0bpasyeT 3a-
LUMTHBIM WNak. 3aTem NpoJorkanTe ceapky, nepensuras
Tabnuua 3 Tabnuua 4
CBAPUBAEMAS @ ANEKTPOOA (Mm) TOK (A)
TONLLMHA (Mm) @ ANEKTPOOA (mm) 16 30 < 60
1,5+3 2 2 40+75
3+5 2,5 2,5 60 + 110
5+12 3,2 3,2 95 + 140
=12 4 4 140 + 190
=20 5 5 190 + 240




3MeKTPOS CrieBa HanpaBeo U yaep»KuBas ero nog yrrnom ok.
60° OTHOCMTENBHO METara No HanpaBfEHNIO CBAPKN.

CBAPUBAEMASA OETAIb

CeapuBaemasi fetanb AN CHUKEHUS 3NeKTpoMarHMTHOM
3MUCCUM OOMKHA Beerga ObiTb NOAKMIOYEHA K 3a3EMITEHUIO.
OpHako HeobxoanMOo BHUMATENbHO creauTb 3a TeMm, YToObI
noaKnoyYeHne 3aseMrneHns cBapMBaeMoin aetany He MnoBbl-
LLAMo PUCK TPaBMbl 3KCMIyaTaLMOHHUKA UM NMOBPEXOEHNS
Apyroro anektTpooGopyanosaHus. Kornga HeobxoaumMo noaknio-
4YMTb CBapMBaeMylo AeTarnb K 3a3eMIeHnto, pekomeHayeTcs
BLINOMHATL NPSAMOE NOAKMIOYEHNE MEXAY OeTarnbio U YEXITOM
3asemMneHus. B ctpaHax, B KOTOPbIX Takoe NoaKMoyeHne He
paspeluaeTcs, NoAKMoYainTe ceaprBaeMylo AeTarnb K 3a3eM-
NEHUIO MPY MOMOLLIM CrieLmarnbHbIX KOHOEHCAaTOPOB B COOTBET-
CTBUM C HALMOHamMbHbIMU HOPMaMMU.

NMAPAMETPbI CBAPKU

B Tabnuue 3 npMBoaaTca HEKOTOpLIE OOLLME yKa3aHWs AJ1si Bbl-
©opa anekTpoaa B 3aBUCUMOCTU OT CBApUBaEMOW TOSMLUMHbI.
B Tabnuvue npmMBoaATCSA 3HAYEHWUsI TOKa ANsl UCMONb30BaHNS
C COOTBETCTBYHOLLUMMM M1EKTPOAAMM AFIS CBAPKN OOLIYHON 1
HW3KONErMpoOBaHHON CTann. ATU AaHHbIE BCETO UL OPUEH-
TMPOBOYHbI; Arsi TO4HOrO Bblibopa cobntogainTe ykasaHus npo-
n3BoguTenen anekTpoaos.

Mcnonb3yemblin TOK 3aBUCUT OT MONOXEHWUI CBapPKK, TUNa LWBa
W pacTeT C YBenuyeHnem TOSLLMHbI U pa3MepoB AeTanu.

2000HA84

2000HA85

3HayeHue cunbl Toka, Ucnonb3yemoe Ans pasfnuyHbIX TUMOB
CBapku, B AnanasoHe perynupoBaHus, npuBegeHHoOM B Tabnu-
ue 2:
+ Bbicokoe Ans cBapHbIX LUBOB Ha MOCKOCTU, Ha MIIOCKOCTH

(OPOHTanNbHLIX U BOCXOASALLMX NO BEPTUKANMW.
» CpegHee Ons CBapHbIX LUBOB Haf, rorioBOW.
* Huskoe onga HUCxoasLen ceapku No BepTUKanu u ong coe-

OVIHEHWs NoforpeThix AeTanei HebonbLnx pasmepos.
YkasaHue, [OCTaTOMHO NpPUBNn3nTensHoe, No CPeLHEMY TOKY
AN MCNoNb30BaHUA NPU CBapKe anekTpogamu Ans HopMarb-
HOW cTanu, JaeTcs cneqyoLlen opmMynon:

1=50 % (De -1)
Moe:
| = cuna ceapo4HOro Toka
Qe = anameTp anekTpoaa
Mpumep:
Onametp anektpoga 4 mm
1=50x(4-1)=50x3=150A

1

| CBapka TIG

Mpw ceapke TIG meTann cBapvBaeMbIx AeTanen nnaBmTcA gy-

rou, 3aXnraemomn BofbPamMOBbIM 3NEKTPOLOM.

®ntoc 1 anekTpop 3almLLalTCs ra3oM (aproHoMm).

OTOT BMA CBapKy NOAXOAUT AN CBaPKM TOHKMX FIMCTOB U KOr-

na TpebyeTcs NOBbILLEHHOE Ka4YecTBO.

1) TMopgknoveHne ceapoyHbIx kabenewn (Puc. C):

* [NoagcoeanHuTte Tpyby rasa ¢ 0QHOM CTOPOHLI K WUTYLEPY
Onsi ra3a Ha ropenke TIG, a ¢ gpyron - k rasoBomy 6an-
FNIOHY C aproHOM 1 OTKPOWNTE €ero.

* [pu BbIKMO4YEHHOM annapare:

- MoacoenuHuTe Kabenb Macchl K ObLICTPOMY COEANHN-
Tento, 0603Ha4YeHHOMY CUMBOSIOM + (NJKOC).

- NopcoeanHWTe COOTBETCTBYIOLLMI 3aXKNM Macchl K
CBapuBaeMOl AeTanu Unu K ornope Aetanu B 30He,
CBODOAHOM OT pXKaB4MHbI, KpacKu U NNacTUYHON CMa3-
KW.

- MoacoeaunHuTe cnnosow kabenb ropenku TIG Kk Obl-
CTpoMy coeauHuTento, 0603Ha4eHHOMY CUMBOSIOM -
(MnHycC).

Bkrnitounte cBapouHbIn annapar, ycTaHaBnmBas Ha | Bbl-

kntodatens nutanus (Mos. 5, Puc. A).

BbinonHuTe Hanagky, BolbepuTte napaMeTpbl Ha NynbsTe

ynpaeneHus (6onee nogpobHasi nHdopmMaumsi NPUBOANT-

€A B naparpade B UHCTPYKUMSAX Ha nynbT ynpasneHuns MX).

OTKpowiTe ra3oBbi 6annoH U BPyYHYLO OTperynmpymTe pac-

XOA Npw nomoLum knanaHa Ha ropernke TIG.

Mpu 3agaHHOM CBapOYHOM TOKE 3aXIUTE AMNEKTPUYECKYIO

Oyry KOHTaKTOM BbICTPbIM peLUNTENbHBLIM ABUXEHNEM (3a-

xuranue Tuna «Lifty - Puc. D).

[ins 3aBepLUeHNs cBapKu:

* MeaneHHO NOAHUMUTE FroperKy, Npy 3TOM B ONpeaeneH-
HbI MOMEHT CBapPOYHbIV TOK NMOHMXAETCs, Nocrie Yero
OCTaHOBMUTECh.

« CBapo4HbIV arperar BbIMONHAET aBTOMaTUYeCKyto 3a-
BapKy KpaTepa C COOTBETCTBYIOLLUM ralleHem ayru.
Mo 3aBepLueHUn cBapkn obasaTenbHO 3akponTe KnanaH

ropenku n razosoro 6annoHa.
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1

| O6cnyxuBaHue

1

| 3aMeHa nnarta umdpoBoro uHtepdenca

NPEAYNPEXOEHWE: lNeped ebinonHeHuem nobo2o ocMmo-
mpa 8HympeHHel Yyacmu 2eHepamopa, 06ecmoybme MauluHy.

3AMNACHbIE YACTHU

OpwrvHanbHble 3anacHble YacTu Obinn cneuunansHoO paspa-
©oTaHbl Anga Hawero obopygoBaHus. [py NpUMEHeHUN Heo-
pUrMHanbHbIX 3anacHbIX YacTeh MOXET NPOU3OATU CHIDKEHUE
3KCNyaTaLMOHHbIX XapaKTepUCTUK U YPOBHSI 6e30nacHoOCTY.
Mbl 0TKa3blBaEMCS OT BCEX rapaHTUMHbIX 06A3aTeNbLCTB, B CIy-
Yyae NonoMoK, MPOU3OLLEALLNX BCNEACTBIE UCMONb30BaHWS He-
OpUWIHanbHbIX 3anacHbIX YacTew.

FEHEPATOP

MockonbKy 3T0 060pya0oBaHME MOMHOCTLIO CTAaTUYHO, MOCTY-

naiite cneayowymM o6pasom:

- [Ins nepuoguyeckoro yaaneHus HaKkonuBLUECA TPsA3un U
MbINK C BHYTPEHHEN YacTu reHepartopa MUCrornb3ayinTe cxa-
Thlii BO3AyX. He HaLenmBaiiTe Bo3ayLUHYyO CTPYIO Henocpea-
CTBEHHO Ha aMeKTPUYecKMe KOMMOHEHTbI, YTOGbI N3GexaTb
UX NOBPEXaeHUs.

 [enaiitTe nepuoanyeckme oCMOTPbI, YTOBLI onpeaeniTh ns-
HoLLeHHble Kabenu nnu ocnabneHHble coeguHeHUs!, KOTo-
pble ABNAOTCA NPUUMHON NeperpeBaHus.

1

| JononHuTenbHble yCTpOﬁCTBa

* PyuyHoe gnctaHumoHHoe ynpaenexue CD 6.

Mpw BKMNOYEHWUN 3TOFO AONONHUTENILHOMO YCTPONCTBA MOXHO
OVNCTaHUMOHHO perynMpoBaTth TONIbKO CBAPOYHbIN TOK, 3Ha-
YeHune koToporo byaer oTobpaxaTbCa Ha AuCniee CBapoy-
Horo annaparta.

Briok undposoro ynpaeneHnsa reHepatopa ocHallaeTcs
YCTPOWCTBOM aBTOMAaTU4ECKOro pacno3HaBaHWs 1UCMOonb3y-
€MOro opraHa ynpaeneHusl, No3BONSOLWMUM NOHSTb, Kakoe
YCTPOWCTBO NOAKIIOYEHO, N EeNCTBOBATb COOTBETCTBYHOLLMM
obpasom.

Bnok AMcTaHUMOHHOIO ynpaBneHUst MOXET NOAKMYaThCS
Kak Mpu BbIKITFOYEHHOM, TaK 1 NpW BKIOYEHHOM CBApOYHOM
annapare.

NMPUMEYAHMUE: Nynbm ynpaeneHus MX umeem ¢byHKUUO
PE3EPB, komopas npu ekroYeHuUU brioka ucmaHyuoH-
HO20 yrnpaerneHus 8bIK/I4aem UHEEPMOpP 1o A0CMUXeHUU
MUHUMaIIbHO20 3HaYeHUs1 C8apOYHO20 moka (051 eoccma-
HO8rMeHuUs1 HOpMaribHO20 PasulbHO20 (hYHKUUOHUPOBAHUS
annapama ysernu4ybme 3Ha4eHUe c8apoYHO20 MokKa, oeo-
padusasi py4ky 6roka OUCMaHUUOHHO20 YrpasreHusl).

* BHelHWI MexaHn4Yecknii UHBEPTOP MOSIAPHOCTMW.

! -
| Mouck HeucnpaBHOCTEN
M UX ycTpaHeHue

MuTatowwee HanpsbkeHWe eaBa Ny He Beeraa sABNSAETCst Npuyn-
HoW nosiBneHus npoboes. MNoatomy, B cny4vae nobbiX Henc-
npaBHOCTeN, NpoaenanTe cnegyollee:

MpoBepbTe MexdasHoe HanpsikeHne ceTu.

lMpoBepbTe HAAEXKHOCTb NOAKMNIOYEHMS NUTaOLWKUX Kabe-
nen K BUrke pasbema U K BblKrodaTensm.

MpoBepbTe, YTO NPEAOXPAHUTENN HE CTOPENN UMK OTCYT-
CTBYIOT.

MpoBepbTe, HET NN AedeKToB B:

+ CeTeBOM BbIKMO4aTenNe.

+ CeTeBoW po3eTke.

+ Bbikntovartene reHepartopa.

NMPUMEYAHMUE: Yyumsigasi, ymo Orisi peMoHma 2eHepamopa
mpebyromcsi onpederieHHbIe MEeXHUYECKUEe HadbiKuU, Mbl CO8e-
myem Bawm 8 criydae nofioMKu ces3ambCsi C KeanuguuyuposaH-
HbIM riepCcoHanom unu Haweu cryx6ol cepsuca.
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» OTBMHTUTE 4 BMHTA, 3aKpennsaioLwme nepeaHIow naHenb.

* CHUMUTE peryrnmpoBOYHYHO PYYKY.

* OTKNIOUYUTE ANEKTPUYECKME Pa3beMbI OT SMEKTPOHHON na-
Hemnun ynpaeneHus.

* OTBUHTWTE ManeHbKue OnopHble CTONBUKN.

* YpanuTte nnaTy ynpasneHus, CHB ee C ornop.

* Npopgenavite BCe B 06paTHOM nopsiake Anst c6opku HOBOM
3MEKTPOHHOW NNaTbl yNpaBneHus.



[IT| Schema elettrico (MATRIX 2800 E) [PT| Esquema eléctrico (MATRIX 2800 E)

@ Wiring diagram (MATRIX 2800 E) @ Elektiska schema (MATRIX 2800 E)

E, Schéma électrique (MATRIX 2800 E) E Sahkokaavio (MATRIX 2800 E)

@ Schaltplan (MATRIX 2800 E) E Elektriske skjema (MATRIX 2800 E)

E Esquema eléctrico (MATRIX 2800 E) @ HAekTpikwv 1aypappdtwy (MATRIX 2800 E)
@ Elektrisk skema (MATRIX 2800 E) @ Cxema anektpuyeckas (MATRIX 2800 E)

o
()

(is

N

-S4~

| [7PA
— IN —
ﬁ772v7

(]

L1 [—Mr ™

R
L2[f—Nr—==S [35R Zoov
3[|—Gario 7 [50/60Hz

PE@[—Gv—i—i—o@—)

FE
—

S-INV
1
CNAE
ouT1[]
out2[
S
=

Rs—wo IL U Nr‘—:lLS
]
Ut w1t V1
RP
" - i
M
CN6

H CN2

R Ne—] ] L1
2N—] L2

U

———Rs—0

|11
CN1
20

s—Yo
Hons
H N3

+

—iN—

Nr—/_

S
V=

R
r

w
8 =
Q@
(W
! e
' W =
| : L z
T ' e Qe
' ua oo
‘u) : ve WL O £c
: POEEF K
:m): i @H
P) 0 Q
hed : 2
(W) ~ - o
HZ '2
INE R g
2101EB08

62



[IT| Schema elettrico (MATRIX 2800 E-MG) [PT| Esquema eléctrico (MATRIX 2800 E-MG)

@, Wiring diagram (MATRIX 2800 E-MG) @ Elektiska schema (MATRIX 2800 E-MG)

E, Schéma électrique (MATRIX 2800 E-MG) E Sahkokaavio (MATRIX 2800 E-MG)

@ Schaltplan (MATRIX 2800 E-MG) E Elektriske skjema (MATRIX 2800 E-MG)

E Esquema eléctrico (MATRIX 2800 E-MG) @ HAekTpikwyv 1aypappdtwy (MATRIX 2800 E-MG)
@ Elektrisk skema (MATRIX 2800 E-MG) @ Cxema anektpuyeckasa (MATRIX 2800 E-MG)
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1

CCD

CP

Ccv

FE

LB

*10

MV

11

RP

12
S-C4 LINK

13
S-INT DIG

14

S-INV

*15

SS

*16

TA

17

TC

*18

TF

«19

TH

20

TP

E Legenda schema elettrico

E Legenda do esquema eléctrico

*1 Connettore comando a distanza *2 Condensatori dinse poli + e - *3
Condensatore motore ventilatore *4 Diodo secondario *5 Filtro EMC +6
Interruttore alimentazione *7 Induttore secondario *8 Induttanza Booster
*9 IGBT primario *10 Motore ventilatore *11 Raddrizzatore primario *12
Scheda condensatori (MATRIX 2800 E-MG) *13 Scheda interfaccia digitale
*14 Scheda Inverter *15 Scheda circuito secondario *16 Trasformatore
ausiliario #17 Trasduttore di corrente +18 Ferrite toroidale *19 Termostato
circuito secondario *20 Trasformatore

@ Key to the electrical diagram

*1 Conector de comando a distancia *2 Condensadores “dinse” pdlos +
e - 3 Condensador motor ventilador *4 Diodo secundario *5 Filtro EMC
*6 Interruptor de alimentacéo *7 Indutor secundario *8 Induténcia Booster
*9 IGBT primario *10 Motor ventilador +11 Rectificador primario *12 Placa
condensadores (MATRIX 2800 E-MG) 13 Placa interface digital *14 Placa
interface a inversao *15 Ficha circuito secundario *16 Transformador
auxiliar #17 Transdutor de corrente *18 Ferrite toroidal 19 Termostato
circuito secundario 20 Transformador

@ Forklaring av elektriskt schema

*1 Remote control socket *2 “Dinse” + and - pole capacitors *3 Fan motor
condensator *4 Secondary diode *5 EMC filter «6 Power supply switch 7
Secondary inductor 8 Inductance Booster *9 Primary IGBT 10 Fan motor
*11 Primary rectifier «12 Capacitors PCB (MATRIX 2800 E-MG) +13 Digital
interface PCB 14 Inverter PCB *15 Secondary circuit PCB *16 Auxiliary
transformer *17 Current transducer *18 Toroidal ferrite *19 Secondary circuit
thermostat #20 Transformer

E Légende schéma électrique

*1 Kontaktdona till fjarrkontroll 2 Kondensatorer “dinse” poler + och
- «3 Kondensator till flaktens motor 4 Sekundardiod 5 Filter EMC +6
Strémbrytare 7 Sekundar brytare 8 Booster-induktion 9 Primar IGBT
*10 Ventilationsmotor 11 Primar likriktare «12 Kondensatorkort (MATRIX
2800 E-MG) 13 Digitalt gréanssnittskort 14 Kort for inverter energi 15
Sekundarkretsens kort #16 Reservtransformator #17 Stromtransduktor 18
Ringformad ferrit «19 Sekundarkretsens termostat #20 Transformator

E Séhkdkaavion merkinnat

*1 Connecteur commandé a distance *2 Condensateurs «dinse» poles + et
- *3 Condensateur moteur ventilateur *4 Diode secondaire *5 Filtre EMC +6
Interrupteur d’alimentation 7 Inducteur secondaire *8 Inductance Booster
*9 IGBT primaire *10 Moteur ventilateur *11 Redresseur secondaire *12
Carte condensateur (MATRIX 2800 E-MG) 13 Carte interface numérique
*14 Carte inverter 15 Carte du circuit secondaire *16 Transformateur
auxiliaire #17 Transducteur de courant +18 Ferrite toroidale *19 Thermostat
du circuit secondaire *20 Transformateur

@ Schaltplan-Legende

*1 Steckvorrichtung Fernantrieb <2 “Dinse”-Kondensatoren + und -
Pole *3 Kondensator Ventilatormotor *4 Sekundardiode 5 Filter EMC
*6 Hauptschalter 7 Sekundardrossel *8 Induktanz Booster *9 Primarer
IGBT 10 Luftermotor #11 Primarer Gleichrichter 12 Kondensatoren-Karte
(MATRIX 2800 E-MG) 13 Digitale Schnittstellenkarte *14 Inverter-Karte *15
Karte Sekundarkreis *16 Hilfstransformator «17 Stromwandler +18 Ferrit-
Ringwicklung 19 Thermostat Sekundarkreis *20 Transformator

E Leyenda esquema eléctrico

*1 Conexion control remoto 2 Condensadores “dinse” polos + y - *3
Condensador motor ventilador *4 Diodo secundario *5 Filtro EMC 6
Interruptor de alimentacion 7 Inductor secundario *8 Inductancia Booster
*9 IGBT primario *10 Motor ventilador *11 Enderezador primario *12 Tarjeta
condensadores (MATRIX 2800 E-MG) 13 Tarjeta interfaz digital *14
Tarjeta inverter #15 Tarjeta circuito secundario *16 Transformador auxiliar
*17 Transductor de corriente *18 Ferrita toroidal «19 Termostato circuito
secundario *20 Transformador

’E, Legenda elektrisch schema

*1 Kaukosaatdinen *2 Kondensaattori “dinsa” navat + ja - «3 Moottorin
tuuletusjaahdytin «4 Sekundaaridiodi *5 Suodatin EMC #6 Virtakytkin 7
Induktori toisio *8 Booster-induktanssi *9 IGBT ensid +10 Tuuletettu moottori
*11 Ensittasasuuntain *12 Kondensaattorikortti (MATRIX 2800 E-MG) *13
Digitaalinen liitdntakortti #14 Muuntimen kontrollin kortti #15 Sekundaaripiirin
kortti #16 Varamuuntaja *17 Jannitteen muunnin *18 Toroidaalinen ferriitti
*19 Termostaatti sekundaaripiiri #20 Muuntaja

E Tegnforklaring av elektrisk skjema

*1 Kontaktkobling fjsernkontroll 2 “Dinse” kondensatorer, + og - poler 3
Motorvifte kondensor *4 Diode sekundeer *5 Filter EMC *6 Strembryter
*7 Sekundeer forleder *8 Booster induktivitet *9 Primaer IGBT *10 Motor
ventilator 11 Primaer ensretter «12 Kort, kondensatorer (MATRIX 2800
E-MG) 13 Digitalt grensesnittkort *14 Kort for inverter #15 Kort, sekundaer
krets 16 Hjelpetransformator «17 Transduktor for stram 18 Toriodal ferritt
*19 Termostat sekundeer krets #20 Transformator

@ YOpvnua nAeKTPIKOU S1aypAdMHaTOg

*1 Z0veopog €AyXog aTro aTTéoTacn *2 ZUPTTUKVWTEG “dinse” poli + e -
*3 Wuktrpag potép avepioTripa *4 Aiodog deutepeUovTog *5 diktpo EMC
*6 AIOKOTITNG TPOoPOdOaTiag *7 AcuTepelwy ETTAYWYEAG *8 AuTETTayWYN
Booster 9 Mpwtedwyv IGBT *10 E€aepiopdg kivntrpa *11 Mpwtelwv
avopBwTAG *12 MAakéta cuptmukvwTég (MATRIX 2800 E-MG) 13
Wnoeiaké kapta 14 Ettagr ao@dieiag dadaiou *15 MAakéTa deuTEPEUOVTOG
KUKAWPaTOG *16 BonBNTIKOG pETAOXNKATIOTAG *17 MeTaTpoTTég pEUPATOG
*18 Z1eIpocidng o1dnpitng *19 OeppooTATng BEUTEPEUOVTOG KUKAWUATOG
*20 MeTaoXnuOTIOTHG

RU; O603HaueHns aneKkTpnyeckomn cxemsl

*1 Afstandsbedieningsconnector *2 Condensator “dinse” + en - pool *3
Condensatoren motor ventilator *4 Secundaire diode *5 Filter EMC <6
Stroomschakelaar 7 Hulpschakelaar ¢8 Inductie Booster *9 Primaire IGBT
*10 Ventilatormotor *11 Primaire gelijkrichter 12 Condensatoren kaart
(MATRIX 2800 E-MG) *13 Digitale interfacekaart *14 Kaart stroom inverter
*15 Kaart secundair circuit 16 Hulptransformator 17 Stroom omzetter
*18 Toroidale ferriet *19 Thermostaat secundair circuit #20 Transformator
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*1 PasbeM guctaHumoHHoro ynpasneHus *2 KoHgeHcatopel Dinse nontocos
“+” n “-” «3 KoHgeHcaTop npusoga BeHTunatopa *4 [Juoa BTOPMYHOMN
06MoTKkM *5 DMC-punbTp *6 Bhikntouyatenb NnUTaHus *7 BTOpUYHbIN
uHaykTop *8 Katyuka nHayktueHocTu Yeunutens «9 IGBT nepBuyHom
*10 MoTop BeHTUnATopa *11 BbinpsiMuTernb NepBUYHON 0OMOTKM *12
Mnata koHaeHcaTopbl (MATRIX 2800 E-MG) 13 Nnata uyudgposoro
nHTepdeiica *14 MNnata nHeeptop *15 MNnaTta BTOpUYHOM 0B6MOTKN *16
BcnomoraTenbHbin TpaHcdopmaTop 17 Jatumk Toka *18 TopomaanbHbIn
eppuT *19 TepmocTart Lenu BTopu4Hoi o6MoTku *20 TpaHcdopmMaTop



Id

Legenda colori

PT)

Legenda de cores

Ar Arancio Ar Laranja
Az Azzurro Az Azul
Bc Bianco Bc Branco
Gg Grigio Gg Cinza
Gl Giallo Gl Amarelo
GV Giallo Verde GV  Amarelo Verde
Mr Marrone Mr Castanho
Nr Nero Nr Preto
Rs Rosso Rs Vermelho
vd Verde vd Verde
EN; Colour key SV, Fargférklaring
Ar Orange Ar Oransje
Az Sky Blue Az Nysebla
Bc White Bc Hvit
Gg Grey Gg Gra
Gl Yellow Gl Gul
GV Yellow Green GV Gul Grgnn
Mr Brown Mr Brun
Nr Black Nr Svart
Rs Red Rs Red
vd Green vd Grgnn

FR| Légende couleurs Fl, Viariselitykset
Ar Orange Ar Oranssi
Az Bleu Clair Az Vaaleansininen
Bc Blanc Bc Valkoinen
Gg Gris Gg Harmaa
Gl Jaune Gl Keltainen
GV Jaune Vert GV  Keltainen Vihrea
Mr Marron Mr Ruskea
Nr Noir Nr Musta
Rs Rouge Rs Punainen
vd Vert vd Vihrea
DE| Farbenlegende N | Fargeforklaring
Ar Orange Ar Orange
Az Hellblau Az Ljusbla
Bc Weil Bc Vit
Gg Grau Gg Gra
Gl Gelb Gl Gul
GV  Gelb Griin GV Gul Grén
Mr Braun Mr Brun
Nr Schwarz Nr Svart
Rs Rot Rs Réd
vd Griin vd Grén

ES| Leyenda colores EL| YTTéopvnua XpwHATWY
Ar Anaranjado Ar MopTokaAi
Az Azul Az ahadio Kokkivo
(B;c glgnco (B;c éongo

g ris g Kpi1lo
Gl Amarillo Gl Kitpivo
GV  Amarillo Verde GV Kitpivo Mo
Mr Marrén Mr Kage
Nr Negro Nr Maupo
Rs Rojo Rs Koékkivo
vd Verde vd MoB

NL; Kleurenlegenda RU| LigeToBas mapkupoBka
Ar Oranje Ar OpaHxeBbiit
Az Blauw Az [ony6on
Bc Wit Bc Benbin

ee enTbIi

GV  Geel Groen GV Kento 3eneHsbiit
Mr Bruin Mr KopuyHeBsbIn
Nr Zwart Nr YepHbin
Rs Rood Rs KpacHbliii
vd Groen vd 3eneHblit
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3 4 5 6
0
@ (S| e A + +
E Significato dei simboli grafici
riportati sulla macchina

7 8 9 10 1" 12 13

lE Significado dos simbolos grafocos
existentes na maquina

*1 Interruttore alimentazione *2 Impianto che pud essere utilizzato in
ambienti con rischio accresciuto di scosse elettriche 3 Prodotto atto a
circolare liberamente nella Comunita Europea *4 Tensione pericolosa
5 Terra *6 Attacco rapido polo positivo 7 Attacco rapido polo negativo
*8 Connettore comando a distanza *9 Attenzione! *10 Prima di utilizzare
impianto & necessario leggere attentamente le istruzioni contenute in
questo manuale *11 Saldatura TIG *12 Saldatura MMA 13 Smaltimento
speciale

@ Meaning of graphic symbols on machine

*1 Power supply switch «2 System for use in environments with increased
risk of electroshock 3 Product suitable for free circulation in the European
Community *4 Dangerous voltage *5 Grounding *6 Positive pole snap-in
connector *7 Negative pole snap-in connector *8 Remote control socket
*9 Warning! «10 Before using the equipment you should carefully read the
instructions included in this manual *11 TIG welding *12 MMA welding *13
Special disposal

E Interprétation des symboles graphiques
reportés sur la machine

*1 Interrupteur d’alimentation *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 dangereuse *5 Terre *6 Prise rapide pole positif *7 Prise rapide
pble negatif 8 Connecteur commandé a distance 9 Attention! «10 Avant
d'utiliser I'installation il est nécessaire de lire avec attention les instructions
qui se trouvent dans ce manuel *11 Soudage TIG *12 Soudage MMA 13
Elimination spéciale

@ Bedeutung der grafischen
Symbole auf der Maschine

*1 Hauptschalter 2 Méglicher Gebrauch der Anlage in Umgebung mit
erhohter Gefahr elektrischer Schlage 3 Fur den freien Warenverkehr
in der EU zugelassenes Produkt *4 Gefahrliche Spannung 5 Erdung *6
Schnellanschluf’ Pluspol 7 Schnellanschlu Minuspol *8 Steckvorrichtung
Fernantrieb 9 Achtung! *10 Vor der Anwendung der Anlage sind die
Gebrauchsanweisungen des vorliegenden Handbuches sorgféltig zu lesen
*11 WIG-Schweiflten *12 MMA-Schweif3en *13 Sonderentsorgung

E Significado dos simbolos graficos
relatados na maquina

*1 Interruptor de alimentacion 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 Tension peligrosa
5 Tierra *6 Toma rapida polo positivo 7 Toma rapida polo negativo *8
Conexion control remoto *9 Atencion! «10 Antes de utilizar la instalacion,
es necesario leer atentamente las instrucciones contenidas en este manual
*11 Soldadura TIG *12 Soldadura MMA +13 Eliminacion especial

E Betekenis grafische symbolen op
het apparaat weergeven

*1 Stroomschakelaar *2 Apparaat bruikbaar in ruimte met verhoogd risico
voor elektrische schokken 3 Produkt mag overal binnen de EEG gebruikt
worden *4 Gevaarlijke spanning *5 Aarding *6 Snelkoppeling positieve pool
7 Snelkoppeling negatieve pool 8 Afstandsbedieningsconnector *9 Let op!
*10 Voordat de aansluiting in gebruik genomen wordt is het noodzakelijk
om aandachtig de gebruiksaanwijzing in deze handleiding te lezen *11 TIG
lassen *12 MMA lassen *13 Speciale verwerking

1 Interruptor de alimentagao *2 Equipamento que pode ser utilizado em
ambiente com alto risco de choque elétrico 3 Produto apto para circular
livremente na Comunidade Europeia *4 Tensdo perigosa *5 Terra *6
Engate rapido pdlo positivo *7 Engate rapido pdlo negativo *8 Conector
de comando a distancia *9 Atencao! *10 Antes de utilizar o equipamento é
necessario ler atentamente as instru¢des contidas neste manual *11 Solda
TIG «12 Solda MMA 13 Vazao especial

@ Forklaring av grafiska symboler pa apparaten

*1 Strémbrytare *2 Apparat som kan anvandas i lokaler med forhéjd risk
for elstotar «3 Produkt som far cirkulera fritt i EU *4 Farlig spanning *5 Jord
*6 Snabbkoppling pluspol 7 Snabbkoppling minuspol *8 Kontaktdona till
fiarrkontroll *9 Observera! *10 Innan ibruktagandet av anlaggningen ar
det viktigt att uppmarksamt lasa instruktionerna i denna manual *11 TIG-
svetsning *12 MMA-svetsning *13 Specialavfall

E Laitteessa olevien symbolien selitykset

*1 Virtakytkin 2 Laitetta voidaan kayttaa tiloissa, joissa on korkea
sahkoiskujen vaara 3 Tuotetta voidaan myyda vapaasti EU-maissa
*4 Vaarallinen jannite *5 Maadoitus *6 Pikaliittimen positiivinen 7
Pikaliittimen negatiivinen 8 Kaukosaéatdinen *9 Huomio! «10 Ennen laitteen
kayttdonottoa on tarkeaa lukea huolellisesti taman kayttoppaan sisaltamat
ohjeet *11 TIG-hitsaus *12 MMA-hitsaus *13 Erikoissaanndsten mukainen
havittdminen

,E Tegnforklaring av de grafiske
symbolene pa maskinen

*1 Strembryter #2 Anlegg som kan brukes i lokaler hvor der er stor risiko for
elektrisk stgt «3 Produkt som kan sirkulere fritt i den Europeiske Unionen +4
Farlig spenning 5 Jording *6 Hurtigkopling med positiv pol 7 Hurtigkopling
med negativ pol *8 Kontaktkobling fizernkontroll «9 Merk! 10 Fgr du tar
sveisemaskinen i bruk, skal du lese ngye igjennom instruksene i denne
handboken *11 TIG-sveising *12 MMA-sveising *13 Spesialavsetning

,E Emeinynoeig Twv ocupBoAwyv rou
UTTAPXOUV OTN MNXavi

*1 AlokOTTTNG TPOPodoaiag ¢2 Hunyavr PTopéi va XpnoiuoTToindei o€ XWpo
HE uwnAS Babud kivduvou nAekTpoTrAngiag *3 MNpoidv To oTroio PTTopEi
va Kukhogopei eAevBepa otnv EupwTraikn ‘Evwon ¢4 Kokkivn Auxvia
€MOAPavoNg avwuaiag eykatdotaong 5 eiwon Asitoupyiag *6 OeTIKOG
TTOAOG TaXUGUVOETUOU *7 OETIKOG TTOAOG TaXUCUVOETHOU *8 ZUVECHOG
£Ayxog atro amréoTacn *9 Mpoooyn! «10 lMpiv va xpNCIYOTIOINCETE TNV
eykatdoTaon TTPETTEL, ATTAPAITATWG, va SIaBACETE PE TIPOCOX TIG 0dNYiEg
TTOU TTEPIEXEI TO TTAPOV eyXEIPiBIo *11 ZuykOAANon TIG *12 ZuykOAAnon
MMA 13 Eidikr dicBean

RU| 3HaueHue rpacdmyecknx cumsonos
Ha CBapoOYHOM annapare

*1 BoikntovaTenb nuTaHus *2 Arperat, NpUrogHblv Anst UCNONb30BaHUA
B cpefdax C MOBbILIEHHON OMAacHOCTbIO yaapoB Tokom <3 Uspenwue,
npeaHa3HayeHHoe Ansi cBoboaHoro nepemMelleHns B EBponenckom
CoobuiecTtBe *4 OnacHoe HanpsikeHue *5 3azemneHune *6 BoicTpbi
coeguHUTeNb NOMOXMUTENbHOro nomntca *7 bbICTpbl coeanHuTenb
oTpuuaTtenbHoro nontoca *8 Pasbem OUCTaHUMOHHOMO ynpaBneHust
*9 BHuMaHue! *10 MNepen ucnonb3oBaHUeM arperata Heob6xogMMo
BHUMAaTENbHO MPOYUTATb UHCTPYKLMUMU, NPUBEAEHHbIE B JaHHOM
pykoBogctee *11 Capka TIG 12 Csapka MMA +13 CneuunanbHas
yTunusauus
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E Lista ricambi

E Lista de substituiges

@, Spare parts list

@ Reservdelslista

E, Liste piéces de rechange

E Varaosaluettelo

@ Ersatzteilliste

E Reservedelliste

E Lista repuestos

@ KatdAoyog avTaAAOKTIKWY

INL; Onderdelenlijst

@ Cnucok 3anyacten

19

Pos. Cod. Descrizione Description
1 352453 Visiera rack frontale Front rack transparent visor
2 439388 Pannello rack con adesivo "MATRIX" Rack panel with "MATRIX" sticker
3 438888 Manopola senza indice @29mm @29mm Knob without index
4 468191 Adesivo logo CEA @20mm CEA logo sticker @20mm
5 352452 Pannello frontale senza adesivo logo CEA @20mm Front panel without CEA logo sticker @20mm
6 403611 Attacco rapido Quick connection
7 466952 Adesivo frontale Front sticker
8 419050 Connettore comando a distanza Remote control socket
9 462694 Gancio attacco tracolla Carrying belt hook
10 438108 Maniglia Handle
11 438710 Manopola interruttore alimentazione Mains switch knob
12 435755 Interruttore alimentazione Mains switch
13 352404 Pannello posteriore Rear panel
14 235993 Cavo alimentazione Mains cable
15 427895 Pressacavo completo di ghiera Cable clamp with lock ring
16 420493 Coperchio con adesivi logo CEA Cover with CEA logo stickers
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E Lista ricambi

E Lista de substituicoes

@ Spare parts list

@ Reservdelslista

E Liste piéces de rechange

E Varaosaluettelo

[D_?| Ersatzteilliste

E Reservedelliste

E, Lista repuestos

@ KardAoyog avTaAAaKTIKWV

INL; Onderdelenlijst

@ Cnucok 3anyacten

Pos. Cod. Descrizione Description
17 413481 Cablaggio ausiliario Auxiliary wiring
18 240471 Cpmplessivo invgrter prima_rio (c_:omposto da_ Scheda Inverter prirr]ary assemply (comp_osed by Inverter
inverter, Raddrizzatore primario e IGBT primario) PCB, Primary rectifier and Primary IGBT)
19 286037 IGBT primario Primary IGBT
20 481404 Trasformatore Transformer
21 431331 Piedino d'appoggio Foot
22 404924 Basamento Base
23 376887 Filtro EMC EMC Filter
24 455508 Raddrizzatore primario Primary rectifier
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E Lista ricambi

E Lista de substituicoes

@ Spare parts list

@, Reservdelslista

E Liste piéces de rechange

E Varaosaluettelo

[D_?| Ersatzteilliste

E Reservedelliste

E, Lista repuestos

@ KardAoyog avTaAAaKTIKWV

INL; Onderdelenlijst

RU; Cnucok 3anyacrten

Pos. Cod. Descrizione Description
25 377140 Scheda circuito secondario Secondary circuit PCB
26 423236 Diodo secondario Secondary diode
27 240233 Induttore secondario Secondary Inductor
28 449493 Telaio metallico interno Internal metallic frame
29 481946 Trasduttore di corrente Current transducer
30 478786 Termostato circuito secondario Secondary circuit thermostat
31 486383 Motore ventilatore Fan motor
32 377089D Scheda interfaccia digitale Digital Interface PCB
33 454150 Encoder Encoder
34 377157 Scheda condensatori (solo per Matrix 2800 E-MG) Capacitors PCB (only for Matrix 2800 E-MG)
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E Ordinazione dei pezzi di ricambio

E Encomenda das pecas de reposigao

Per la richiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:

1) Il numero di codice del particolare

2) lltipo di impianto

3) La tensione e la frequenza che rileverete dalla targhetta
dei dati posta sullimpianto

4) 1l numero di matricola

ESEMPIO
N° 2 pezzi, codice n. 481404 - per 'impianto MATRIX 2800
E - 400 V - 50/60 Hz - Matricola n°

@ Ordering spare parts

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. 481404 - for MATRIX 2800 E - 400 V -
50/60 Hz - Serial number

E Commade des piéces de rechange

Pour commander des piéces de rechange indiquer clairement:

1) Le numeéro de code de la piéce

2) Le type d’installation

3) Latension et la fréquence que vous trouverez sur la petite
plague de données placée sur l'installation

4) Le numéro de matricule de la méme

EXEMPLE

N. 2 pieces code 481404 - pour l'installation MATRIX 2800 E -

400 V - 50/60 Hz - Matr. Numéro

@ Bestellung Ersatzeile

Fir die Anforderung von Ersatzteilen geben Sie bitte deutlich
an:

Die Artikelnummer des Teiles
Den Anlagentyp

Die Spannung und Frequenz, die Sie auf dem Datenschild
der Anlage finden

4) Die Seriennummer der SchweiRmaschine

BEISPIEL

2 Stuck Artikelnummer 481404 - fiir Anlage MATRIX 2800 E -
400 V - 50/60 Hz - Seriennummer

E, Pedido de las piezas de repuesto

Para pedir piezas de repuesto indiquen claramente:

El nimero de codigo del particular

El tipo de instalacion

La tension y la frequencia que se obtien de la chapa datos
colocada sobre la instalacion

4) El numero de matricula de la soldadora misma
EJEMPLO

N. 2 piezas cédigo 481404 - para instalacion MATRIX 2800
E - 400V -50/60 Hz - Matricula N. .......c..coeciierriiniiieneees

!E, Bestelling van reserveonderdelen

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 481404 - voor apparaat MATRIX 2800 E - 400
V - 50/60 Hz - Serie Nummer
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Ao pedir as pegas de substituicdo indique claramente:

1) O numero de cédigo da peca

2) O tipo de equipamento

3) Atenséo e a frequéncia indicadas na la placa de dados do
equipamento

4) O numero de matricula da propria maquina de soldar

EXEMPLO

N° 2 pecas cddigo n. 481404 - para o equipamento MATRIX
2800 E - 400 V - 50/60 Hz

Matriculan. .....ccccoeevviiiiieen

@ Bestéllning af reservdelar

Vid férfragan av reservdelar ange tydligt:

1) Detaljens kodnummer

2) Typ av apparat

3) Spanning och frekvens - den star bland tekniska data
paapparatens markplat

4) Svetsens serienummer

EXEMPEL

2 st. detaljer kod 481404 - for apparat MATRIX 2800 E - 400 V

- 50/60 Hz - Serienummer

E Varaosien tilaus

Tiedustellessanne varaosia, iimoittakaa selvasti:

1) Osan koodinumero

2) Laitteiston tyyppi

3) jannite ja taaiuus, jokta on ilmoitettu laitteistolle sijoitetusta
tietokyltista

4) Hitsauskoneen sarjanumero

ESIMERKKI

2 osaa, koodi 481404 - laitteistoon MATRIX 2800 E - 400 V -

50/60 Hz - Sarjanumero

E Bestilling av reservedeler

Ved bestilling av reservedeler ma du oppgi:

1) Delenes kodenummer

2) Type apparat

3) Apparatets spenning og frekvens som finnes pa
merkeplaten for data pa apparatet

4) Sveiseapparatets serienummer

EKSEMPEL

2 stk. kode 481404 - for apparat MATRIX 2800 E - 400 V -

50/60 Hz - SEreNUMMET........c.ceeeiiieeiiie e e

@ MoaayyeAia TWV aavTaAAAKTIKWY

Otav EnTaTe avTaAAKTKA TTOPOKOAAEIOBE va nuelwveTE KOBapA:
TOV KWOIKO TNG AETTTOUEPEING

TOV TUTTO TNG povadag Yugng

TNV TAON Kal TN aXvOonTa TTou avaypda@ovTal GTNVITIVAKIdO
TWV TEXVIKWY XAPAKTNPIOTIKWY

4) TOV apIBUG PNTPWOU TNG PNXAVAG
Api6.

2 tepaxia KwoIkd 481404 yia n paovada wugns MATRIX 2800
E - 400V - 50/60 Hz - Api6. MnTpwou

RU, 3aka3 3anacHbIx yactemn

[Ins 3anpoca 3anacHbIX YacTel YyKaxKuTe TOYHO:

1) kopg 3anyacTw,

2) mopgenb MalluWHbI,

3) HanpspkeHue M YacToTy, HanMcaHHbIe Ha NNacTUHe,
4) ee cepuiiHbIN HOMED.

NMPUMEP
2 wT., kog Ne 481404, pnsa ceapoyHon mawwmHel MATRIX 2800
E - 400 B - 50/60 Hz

CepuiHbIi Homep
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