FSF18

France M
SOUDAGE \.

Onduleur CEA Matrix 2200E - 230 Volts monophasé

* Onduleur de soudage trés léger : 12 kg

PFC ~

Dimensions : 43 x 19 x 39 cm

Intensité de soudage : 33220 A (220 A a 30 %)

Intensité réglable par bouton rotatif

99 programmes de soudage mémorisables
Alimentation 230V monophasé : 16 A maxi

Consommation primaire réduite de 30%

Affichage digital de la tension et de 'intensité
Excellente qualité d’arc y compris avec électrodes de

soudage basiques et cellulosiques

Compensation des variations du réseau +/- 20%
Voyant de mise sous tension et de protection thermique
Arc force, démarrage a chaud, anti-collage

Le systeme PFC permet de diminuer I’énergie consommée de 20 a 30%, évite les perturbations

L1 1TE] sur le réseau (harmoniques) et accepte des variations de tensions réseau plus importante.

Options :
- Commande a distance CD6,
- Chariot de transport

CARACTERISTIQUES

m Nouveau dispositif PFC

B Contréle digital de tous les
parametres de soudage

m Facteur de marche
gleve (40°C)
160A @ B60% & !'électrode
180A @ B0% enTIG

m Ampéremeétre et voltmétre
digital de série avec
préreglage du courant de
soudage et meémorisation
de la derniére valeur

W Consommation d'énergie
reduite (-30%)

W Haute fiabilité dans
|'utilisation avec groupe
électrogéne

m Possibilité d'utiliser des
cables d'alimentation de
plus de 100 m

B Compensation
automatique des variations
de tensions d'alimentation
entre +/-20%

W Excellentes caractéristiques
de soudage avec tous
les types d'électrodes
et enTIG avec amorcage
de type "lift arc”



1 Réglage électronigue du courant de
soudage

2 Reéglage digital de ARC FORCE et
HOT START

3 Ampéremétre digital de serie avec
pré-réglage du courant de soudage
et fonction "HOLD" pour la mise en
memoire du dernier parametre

4 4 positions pour le choix du
proceda:

* MMA: soudage avec électrodes
enrobées: rutile, basique,
cellulosiques, fonte et aluminium

* MMA Cell: soudage avec
glectrodes cellulosiques

* MMA CrNi: soudage avec
électrodes des aciers inoxydables.

* TIG: un amorcage rapide et précis 4 1 2
est obtenu grace au systéme
innovant d'amorgage par levage avec controle
thermigue TCS. Ce systéme réduit au minimum les
inclusions de tungsténe ef évite les caniveaux surla
piéce & souder. Le systéme synergigue
d'interruption de la soudure SWS (Smart Welding
Stopl réduit I'usure de |"électrode et evite les
oxydations du joint soudé le collage des électrodes.

DOMNEES TECHHNIBUES MATRIX 2200 E
M MA TIG
1~ Alimentation monophasée 50/60 Hz v 230 x20%
_LE Puissance d'installation @ Iy Max kvA 6,2 BB
E Fusible {fusion lente) (lz @100%) A 15
E Facteur de puissance / cos o 0,89/0.99
M... Rendement 0,80
U lENSiON secondaire a vide v 100 10
& ; Courant de soudage A 5- 180 b-220
-
100% il 120 140
E"; Courant de soudage au (40%) 60% A 150 180
40% A 180 220
EN 60974-1
L) MNormes internationales EN 60974-10
[S]
|P.. Degré dae protection IP 235
E%_ Classe d'isolement F
Amm 430
=4 Dimensions = mm 185
1+ mm 350

E Poids Ko 12




Intensite de soudage moyenne en
fonction du diametre d’électrode

avec ! = Intensité en Ampére
& = Diamétre d'électrode en mm
Toutefois, cette valeur moyenne peut varier dans les limites sui-
vantes :
(] Intensité Valeurs limites Temps d’arc
(mm) moyenne de l'intensité moyen
1,5 50 A 25-35 A £
2 75 A 45-60 A
2,5 110 A 65-90 A 60 a 90
[} - 1
Nombre d'électrodes 3,2 150 A 90 - 130 A secondes
pour un joint donne 4 200 A 130-200A v
Les tableaux ci-dessous indiquent, pour un joint donné, les diamétres 5 250 A 160-250 A A 902120
d'électrode conseillés ainsi que le poids de métal & déposer par 6,3 265 A 230- 350 A ¥ secondes

métre de cordon de soudure. A I'aide du tableau «poids de métal de-
posé par électrode», on en déduit le nombre d'électrodes néces-
saires au metre.

Joint en angle en une seule passe Joint bord a bord - deux passes et reprise envers
a | hod

3£ ¥ e
<« a
O élec. Poids e a @ élec. Poids
(mm) (mm) (grammes / m) (mm) (mm) (mm) (grammes / m)
1,5
2 25 2,5 50 4 2 3,20u4 120
2,5 2,5 2,5 50 5 2,5 40ub 170
3 3 3,2 70
5 35 4 96 Joint en V avec on ns reprise envers
6 4 4 126 | \D‘ / 4 e
7 4.5 4 162 7’ [“a
8 ° 5 200 e E] [ nb O élec. Poids
9 5,5 5 240 a
10 5 5 585 (mm) (mm) (*) passes (mm) (grammes / m)
4 1 80 2 2,5 150
Joint bord a bord - une passe endroit 3.2
— 6 1,5 80 2 3,2 350
| S 2 4 e 4
e a
8 2 70 2 4 510
e a @ élec. Poids 5
(mm) (mm) (mm) (grammes / m) 10 2 70 3 4 730
1,5 05 2 32 4
2 1,0 2,5 18 4
2,5 1,0 3,2 59 12 2 60 3 4 870
3 15 3,2 79 4
3,5 15 3,2 100 4

Poids de meétal déepose (en grammes) par électrode

Electrodes en acier non ou faiblement allié, en acier inoxydable - en tenant compte d'une longueur inutilisée ("mégot") de 40 mm - Dans le cas
d'électrodes courantes, choisir la colonne rendement = 95 %

Rendement électrode 95 % 100 % 110 % 140 % 150 %
0 élec. Longueur
(mm) (mm)
1,5 250 2 2,5 8
2 300 6 6 7
2,5 350 11 12 13 14
3,25 350 18,5 19,5 21,5 23,5 26 29 35
3,25 450 245 26 28,5 31 36 39
4 350 28 29,5 32,5 35,5 41,5
4 450 37 39 43 47 54,5 b9 70
5 350 44 .5 46,5 51,5 56
5 450 59 62 68,5 74,5 86,5 92,5 112

6,3 450 93,5 99 108 118,5 138 148 179






