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MATRIX AC/DC

� Innovador dispositivo PFC integrado en el generador

� Corriente mínima TIG DC desde 1A / Corriente mínima TIG AC desde 3A

� Control digital de todos los parámetros de soldadura

� Posibilidad de memorizar programas personalizados de 
soldadura (99 programas/JOB)

� Elevado ciclo de trabajo (40°C) 220 A @ 30%

� Reducido consumo de corriente absorbida (-30%)

� Conexión con elevada fiabilidad a motogenerador

� Utilizable con cables de alimentación con más de 100 m

� Compensación automática de  la tensión de red + / - 20%

� Excepcionales características de soldadura en TIG y en MMA con 
todo tipo de electrodo, incluido celulósicos

� CEBADO HF: Nuevo e inteligente inicio del arco en TIG con Alta 
Frecuencia, siempre preciso y rápido en todas las condiciones

� Función “Energy Saving ” que activa la ventilación del generador y 
el enfriamiento de la antorcha sólo cuando es necesario

� El empleo de antorchas TIG up/down permite directamente la 
regulación de la antorcha de los parámetros de soldadura y de 
los programas/JOB memorizados

� Dispositivo de autodiagnóstico

� Visera de protección del panel de control

� El grado de protección IP 23 y las partes electrónicas protegidas 
por el polvo gracias al sistema de túnel, permiten su uso en los 
entornos de trabajo más exigentes 

� Equipo de enfriamiento compacto e integrable con el generador 
(optional)

� Posibilidad de activar la función VRD

� TIG AC: polaridad del electrodo en el cebado del arco

� Corriente de modo “Lift” con posibilidad de establecer el valor de 
la corriente de arranque en LIFT

� El modo de soldadura MMA ahora se puede configurar en MMA AC
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WELDING TOGETHER

� Regulación digital de todos los parámetros de soldadura

� Voltímetro y Amperímetro digital con memorización del último valor (función 
Hold) y preindicación de la corriente de soldadura

� Amperímetro digital con preindicación de la corriente de soldadura

� Display digital para la preindicación de los parámetros de soldadura

� Completa visualización de los parámetros de soldadura

� Selector proceso de soldadura TIG AC • TIG DC • TIG DC “Lift” • MMA

� Selector “modo” de soldadura: 2T/4T • Cycle • Puntos

� Memorización y llamada del programa de soldadura personalizado

� Soldadura TIG Pulsado de 0,5 a 500 Hz y de 0,5 a 2000 Hz con posibilidad de 
introducir la función “EASY PULSE”

� Preajuste balance onda cuadrada de soldadura y “Balance Plus”

� Regulación de la frecuencia de la onda cuadrada

� Indicación del diámetro del electrodo utilizado para un mejor control del inicio 
y la dinámica del arco

� Selector de la forma de onda: Cuadrada • Mixta • Sinusoidal • Triangular

FUNCIÓN MMA

� Arc Force regulable para la selección de la mejor característica dinámica del 
arco de soldadura

� Hot Start regulable para mejorar el inicio con electrodo particularmente difícil

� Función Antisticking para evitar el pegado del electrodo

FUNCIONES TIG AC TIG DC MMA

Inicio con HF • •

Inicio “Lift” •

Pre Gas • •

Corriente inicial • •

Up Slope • • •

Corriente de soldadura • •

Corriente de soldadura (2° nivel) “CYCLE” • •

Corriente de base “PULSE” • •

Corriente de pico “PULSE” • •

Frecuencia de pulsación “PULSE” • •

Down Slope • •

Corriente final • •

Post gas • •

Tiempos de puntos • •

Balance onda cuadra •

Frecuencia onda cuadrada •

Hot Start •

Arc Force •

FUNCION “CYCLE”

La función “CYCLE” permite, gracias a una simple 
presión en el pulsador de la antorcha, de escoger 
continuamente entre dos valores de corriente, 
anteriormente programados.
Esta función es muy recomendable para la soldadura 
de perfiles con diferentes espesores donde es 
necesaria una continua variación de corriente.
En la soldadura de aluminio, la posibilidad de 
tener una corriente inicial más alta favorece el 
precalentamiento de la pieza.
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“EASY PULSE” - SYN

La función “EASY PULSE” introduce, de forma simple y automática, una adecuada
frecuencia de pulsación, corriente de base variable en modo sinérgico en base
a la corriente de pico seleccionada. El valor de los parámetros de pulsación
preseleccionados en el control, ofrece una reducción del tiempo de preparación
y la garantía de utilizar la mejor combinación de los parámetros de la soldadura
pulsada aunque el operario sea poco experto.

FORMAS DE ONDA
FUNCIONES ESPECIALES TIG

CONTROL FORMAS DE ONDA EN AC

� DYNAMIC TIG - Onda cuadra: elevada dinámica del
arco para todas las aplicaciones.

� SOFT TIG - Onda sinusoidal: arco dulce y suave
con reducida rumorosidad ideal por medianos
espesores.

� SPEED TIG - Onda mixta: óptima penetración con
elevada velocidad de soldadura y bajo consumo de
electrodo.

� COLDTIG - Onda triangular: baja aportación

PULSACIÓN A ALTA FRECUENCIA EN DC – ULTRA FAST

La soldadura TIG Pulsada permite un mejor control del arco y una menor
deformación del material. La posibilidad de utilizar una frecuencia de pulsación
muy elevada - hasta 2000 Hz -, ideal para la soldadura de espesores finos,permite
obtener una fuerte reducción del cono de arco y el área afectadapor el calor con
un arco más estable y concentrado y un aumento de la penetración y la velocidad
de soldadura.

BALANCE PLUS

Posibilidad de regular independientemente tanto el 
tiempo (t) como la amplitud de la corriente (A)
de permanencia del electrodo positivo o negativo,
garantizando un control perfecto de la penetración
y la limpieza con una drástica reducción de las
incisiones laterales.

CONTROL DE LA FRECUENCIA EN AC

Control de la frecuencia de las distintas formas de onda en AC. Para un mejor
control direccional, una disminución en la zona afectada por el calor, una mayor
penetración y un reducido consumo del electrodo.
La frecuencia elevada permite soldar, con excelentes resultados, pequeñísimos
espesores. La baja frecuencia es ideal para la soldadura de espesores medianos o
con escasa preparación de los bordes.

térmica con reducción de las distorsiones, ideal por 
pequeños espesores.

66
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12 V
VRD

HR 23 HR 30-32

CT 400 CT 70VT 100

CD 6

PSR 7

ACCESORIOS

� VT 100 Carro para la botella y el equipo de 
refrigeración

� CT 400 Carro para la botella y el equipo de 
refrigeración

� CT 70 Carro para la botella y el equipo de 
refrigeración

� Equipo de refrigeración HR 30 - HR 23

� PRS 7 Mando a pedal

� CD 6 Mando a distancia

� Antorchas Up/Down

DATOS TECNICOS

Alimentación trifásica 50/60 Hz

Potencia de instalación @ I2 Max

Fusible (acción lenta) (l2 @ 100%)

Factor de Potencia / cos�φ

Rendimiento

Tensión en vacío

Campo de regulación

Ciclo de trabajo al (40°C)

Normas

Clase de protección

Clase de aislante

Dimensiones

Peso

VRD - VOLTAGE REDUCTION 
DEVICE (MATRIX 3000 AC/DC)

El  VRD reduce la tensión en 
vacío a valores inferiores a 12 V, 
garantizando el empleo del equipo 
en ambientes con elevado riesgo 
de descargas eléctricas la máxima 
seguridad al operario.

coldTACK

Sistema de soldadura por puntos innovador, que permite ejecutar costuras precisas y seguras 
con baja aportación de calor. Con la función Multi-coldTACK es posible efectuar puntos fríos en 
una secuencia rápida ampliando así los beneficios del punto individual. Gracias a la modalidad 
Perfect-Point, coldTACK garantiza el correcto posicionamiento del punto de soldadura.

Bajo demanda tensiones especiales.

RCT - RUNNING coldTACK

RCT son las siglas de Running coldTACK; el proceso TIG RCT permite beneficiarse de todos los 
ventajas de coldTACK, al repetir el único punto de coldTACK de forma continua, con el fin de lograr 
un cordón de soldadura frío y perfecto. Usando TIG RCT, la costura de soldadura es mucho más 
fría en comparación con la que se logra con Pulse TIG y representa la solución ideal para soldar 
materiales delgados con una transferencia de calor muy baja. TIG RCT es un proceso de corriente 
continua no disponible en soldadura AC.

MATRIX

3000 AC/DC 4100 AC/DC 5100 AC/DC

V 400 + 20% 400 + 15% 400 + 15%
– 20% – 20% – 20%

kVA 9,6 19 26

A 10 32 40

0,95/0,99 0,69/0,99 0,73/0,99

0,83 0,86 0,87

V 100 70 70

A 1 - 300 1 - 400 1 - 500

A 100% 210 350 400

A 60% 250 400 500

A 35% 300 - -

EN 60974-1 • EN 60974-3 • EN 60974-10

IP 23 S 23 S 23 S

F H H

mm 495 660 660

mm 185 290 290

mm 390 515 515

kg 19 53 54
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