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EQUIPOS INVERTER PARA LA SOLDADURA TIG

Construidos con la mds avanzada tecnologia inverter basada sobre su IGBT, los generadores TIG con
inicio del arco por Alta Frecuencia de la serie MATRIX estdn dotados de un completo y novedoso
control digital de todos los pardmetros de soldadura.

La elevada caracteristica técnica unida a la potencia del control digital de estos generadores permite
efectuar soldaduras TIG de alta calidad y estan indicados para trabajos de responsabilidad en la
industria y el mantenimiento.

Tecnolégicamente a la vanguardia, robustos y y sencillos de utilizar, los generadores MATRIX HF en
corriente continua, ofrecen la posibilidad de soldar en TIG acero inoxidable, acero al carbono, cobre y
sus aleaciones.

Los generadores MATRIX garantizan 6ptimas prestaciones incluso en la soldadura MMA y con
electrodos dificiles como el celulésico y el basico.

coldTACK

Equipo de soldadura por puntos innovador, que permite ejecutar costuras precisas y seguras con baja
aportacién de calor.

Con la funciéon Multi-coldTACK es posible efectuar puntos frios en una secuencia

rapida ampliando asi los beneficios del punto individual.

Gracias a la modalidad Perfect-Point, coldTACK garantiza el correcto posicionamiento del punto de
soldadura.

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 Gnico punto de coldTACK de forma continua, con el fin de lograr un
corddn de soldadura frio y perfecto. Usando TIG RCT, la costura de soldadura es mucho mas fria en
comparacion con la que se logra con Pulse TIG y representa la solucién 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.
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» Innovador dispositivo PFC integrado en el generador

» Corriente minima TIG DC desde 1A / Corriente minima TIG AC
desde 3 A

» Regulacién digital de todos los pardmetros de soldadura
» Elevado ciclo de trabajo (40°C) 220 A @ 30%

» Reducido consumo de corriente absorbida (-30%)

» Conexion con elevada fiabilidad a motogenerador

» Utilizable con cables de alimentacién con mas de 100 m
» Compensacion automaticode la tension de red + / - 20%

» Excepcionales caracteristicas de soldadura en TIG y en MMA con
cada tipo de electrodo, incluido celulésicos

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

» Funcién “Energy Saving’que activa la ventilacién del generador y
elenfriamiento de la antorcha sélo cuando es necesario

» Posibilidad de activar la funcién VRD

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

» El empleo de antorchas TIG up/down permite directamente la
regulacion de la antorcha de los pardmetros de soldadura y de
los programas/JOB memorizados.

» Visera de proteccion del panel de control

» El grado de proteccién IP 23 y las partes electrénicas protegidas
por del polvo gracias al sistema de ventilacion por Tunel,
permiten su empleo en los entornos de trabajo mas exigentes su
empleo en los entornos de trabajo mds exigentes

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

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

MATRIX 3001 HF
» Control digital de todos los pardmetros de soldadura

» Amperimetro y Voltimetro digital con preindicacion de la
corriente de soldadura y memorizacién del Gltimo valor (funcion
Hold)

» Display digital para la preindicacién de los parametros de
soldadura

» Monitorizacién completa de los pardmetros de soldadura
» Selector proceso de soldadura TIG DC » TIG DC “Lift” « MMA
» Selector “modo”de soldadura: 2T/4T « Cycle * Puntos

MMA FUNCTIONS

» Arc Force regulable para la seleccién de la mejor caracteristica
dindmica del arco de soldadura

» Hot Start regulable para mejorar el inicio con electrodo
particularmente dificil

» Funcion Antisticking para evitar el pegado del electrodo

MATRIX 2600 HF - 3000 HF - 4200 HF
» Funcion. “cycle”

» Memorizacién y llamada del programa de soldadura
personalizado

» 4 pulsaciones en TIG:

® SYN: insercion automatica de los parametros del pulsado en
funcién del pico de corriente seleccionada.

® FAST: hasta 500 Hz en TIG DC

® ULTRA FAST: hasta 2000 Hz en TIG DC por reducidas
deformaciones con chapas finas.

® SLOW: regulacion independiente del tiempo de la corriente de
base y de pico.
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MATRIX 4200 HF
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VRD - VOLTAGE REDUCTION DEVICE

El VRD reduce la tension en vacio a
valores inferiores a 12 V, garantizando
el empleo del equipo en ambientes con
elevado riesgo de descargas eléctricas,
ofreciendo asi la maxima seguridad al
operario.

FUNCIONES

Inicio con HF
Inicio “Lift
Pre Gas

Corriente inicial

Up Slope

Corriente de soldadura

(C;r;:sglt)e de soldadura “CYCLE”
Corriente de base “PULSE”
Tiempo de corriente de base “PULSE”
Corriente de pico “PULSE”
Tiempo de corriente de pico “PULSE”
Frecuencia de pulsacion “PULSE”

Down Slope
Corriente final
Post gas

Tiempo de puntos
Hot Start

Arc Force

Seleccién electrodo.

3001 HF

TiG

MATRIX
2600 HF * 3000 HF » 4200 HF
TIG MMA

MMA

FUNCION “CYCLE”

La funcién “CYCLE” permite, gracias a
una simple presion en el pulsador de
la antorcha, de escoger continuamente
entre dos valores de corriente,
anteriormente programados.

Esta funcion es muy recomendable para
la soldadura de perfiles con diferentes
espesores donde es necesariauna
continua variacion de corriente.

FUNCION “EASY PULSE” - SYN

La funcién “EASY PULSE” introduce, de
forma simple y automatica, una adecuada
frecuencia de pulsacién y corriente de
base variable en modo sinérgico en base
a la corriente de pico seleccionada.

El valor de los parametros de pulsacion
preseleccionados en el control, ofrece una
reduccion del tiempo de preparacion y la
garantia de utilizar la mejor combinacién
de los parametros de la soldadura
pulsada aunque el operario sea poco
experto.

PULSACION A ALTA FRECUENCIA EN DC
- ULTRA FAST

La soldadura TIG Pulsada permite un
mejor control del arco y una menor
deformacion del material. La posibilidad
de utilizar una frecuencia de pulsacién
muy elevada hasta 2000 Hz, ideal para
la soldadura de espesores finos, permite
obtener una fuerte reduccién del cono
de arco y el drea afectada por el calor con
un arco mas estable y concentrado y un
aumento de la penetracion y la velocidad
de soldadura.
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ACCESORIOS

® VT 100 Carro para la
botella y el equipo
de refrigeracion

® VT 200 Carro para la
botella y el equipo
de refrigeracion
(MATRIX 4200 HF)

@ (T 400 Carro para la
botellay el equipo
de refrigeracion

® Equipos de
refrigeracion HR
23-HR32/30

® PSR 7 Mando a pedal
® (D 6 Mando a

distancia
VT 100 VT 200 CT 400
@ Antorchas Up/Down
PSR 7
HR 23 HR32/30 D6
DATOS TECNICOS MATRIX 2600 HF MATRIX 3000 HF MATRIX 3001 HF MATRIX 4200 HF
TIG MMA TIG MMA TIG MMA TIG MMA
Alimentacion trifésica 50/60 Hz V2% 400 400 400 400
Potencia de instalacion @ 12 Max kVA 7,1 9,6 9,1 9,2 9,1 9,8 13,3 17,4
Fusible (accién lenta) (12 @ 100%) A 10 10 10 10 10 10 16 16
Factor de Potencia / cos ¢ 0,95/0,99 0,95/0,99  0,95/0,99  0,95/0,99  0,95/0,99 0,95/0,99  0,76/0,99 0,82/0,99
Rendimiento 0,86 0,86 0,87 0,87 0,87 0,87 0,86 0,86
Tension en vacio \% 100 100 100 100 100 100 100 100
Campo de regulacion A 1- 260 10 - 250 1-300 10 - 270 1-300 10 - 270 3-420 10 - 400
A 100% 200 190 210 200 210 200 270 270
Ciclo de trabajo al (40°C) A 60% 230 220 250 230 250 230 340 340
A X% 260 (40%) 250 (40%) 300 (35%) 270 (35%) 300 (35%) 270 (35%) 420 (40%) 400 (40%)
EN 60974-1 « EN 60974-3 « EN 60974-10
Normas 5
Clase de proteccion IP 23S 23S 23S 23S
Clase de aislamiento F F F E
72 mm 495 495 495 560
Dimensiones > mm 185 185 185 220
T mm 390 390 390 425
Peso kg 14 17,5 17,5 25

Bajo demanda tensiones especiales

WELDING TOGETHER






