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MASKINPROGRAM

FOCUS TIG 200 PFC er en luftkalet enfaset
svejsemaskine til MMA- og TIG-svejsning.

Svejseslanger og kabler

Til maskinerne kan MIGATRONIC fra sit
produktprogram levere elektrodeholdere,
TIG-slanger, returstremkabler, sliddele mm.

Af andet tilbehgr kan tilbydes:
e Fodkontrol

IBRUGTAGNING

Nettilslutning

Maskinen skal tilsluttes en netforsyning og beskyttelsesjord.
Efter montering af netstikket (1) er maskinen klar til brug. |
Danmark ma maskinen ikke forsynes fra en boligstikkontakt, idet
maskines maerkestrgm overstiger 13A. Netstikforbindelsen skal
foretages af autoriseret og kvalificeret personale. Tzend og sluk
maskinen ved hjaelp af afbryderen (3) pa bagsiden af maskinen.

Konfigurering

Hvis maskinen udstyres med svejsebraender og svejsekabler,
der er underdimensioneret i forhold til svejsemaskinens
specifikationer f.eks. med hensyn til den tilladelige belastning,
patager MIGATRONIC sig intet ansvar for beskadigelse af
kabler, slanger og eventuelle fglgeskader.

Generatordrift

Denne svejsemaskine kan anvendes pa alle forsyninger, som
afgiver sinusformet strgam og spaending, og som ikke over-
skrider de tilladte spaendingstolerancer, der er angivet i de
tekniske data.

Motoriserede generatorer, som overholder ovenstaende, kan
anvendes som forsyning. Sperg altid generatorleverandgren til
rads fer du tilslutter din svejsemaskine.

MIGATRONIC anbefaler at anvende en generator, der har
elektronisk regulator og som kan levere mindst

1,5 x svejsemaskinens maksimale kVA forbrug.

Garantien bortfalder ved skader, som er opstaet pa grund af
forkert eller darlig forsyning.

Bortskaf produktet i overensstemmelse
med gaeldende regler og forskrifter.
www.migatronic.com/goto/weee
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Vigtigt! P Y
Nar stelkabel og svejsebraender tilsluttes @
maskinen, er god elektrisk kontakt ngdvendig,

for at undga at stik og kabler gdeleegges. f

Tilslutning af gas

Gasslangen (2), som udgar fra bagsiden af maskinen, tilsluttes
en gasforsyning med en trykreduktion. Braenderens gasslange
trykkes i gasstudsen (6) i fronten af maskinen.
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Tilslutning af svejsekabler
Svejsekabel og returstramkabel tilsluttes pa
forsiden af maskinen.

Veaer opmaerksom pa, at dinsestikket skal
drejes cirka en kvart omgang, efter at kablet er
stukket ind i bgsningen, da stikket ellers kan
blive beskadiget pa grund af for stor kontakt-
modstand.

Tilslutning af TIG-braender sker altid i minus (-)
udtaget (5), mens returstramkablet tilsluttes
plus (+) udtaget (4).

Kontrolsignalerne fra TIG-braenderen over-
fares til maskinen via det cirkuleere 7-polede
stik (7). Nar stikket er samlet, sikres det ved at
dreje omlgberen i retningen med uret.

Tilslutning af elektrodeholder for MMA
Elektrodeholder og returstrgmkabel tilsluttes
plusudtag (4) og minusudtag (5). Polariteten
veelges efter elektrodeleverandgrens an-
visning.

Beklaedte elektroder er pa pakningen meerket
med en polaritet. Elektrodeholderen monteres
pa maskinens plus/minus udtag i overens-
stemmelse med denne maerkning.

Tilslutning af fodkontrol
Tilslutning af fodkontrol sker via det 7-polede
stik (7).

Brug af maskinen

Under svejsning sker der en opvarmning af for-
skellige dele i maskinen, og disse dele afkgles
igen, nar der holdes pause. Det er vigtigt, at
luftstreamningen ikke reduceres eller stoppes.

Hvis maskinen indstilles til hgje svejsestram-
me, vil der veere behov for perioder, hvor
maskinen afkgles.

Varigheden af disse afkglingsperioder afhaen-
ger af stremindstillingen, og der bgr ikke
slukkes for maskinen under afkglingen.

Hvis der ved brug af maskinen, ikke er til-
streekkeligt lange perioder til afkgling, vil ma-
skinens termosikring automatisk afbryde svejs-
ningen, og den gule lampe pa fronten vil lyse.
Nar maskinen er tilstraekkeligt afkalet, slukkes
den gule lampe, og maskinen er klar til brug
igen.

TEKNISKE DATA

Netspaending (50Hz-60Hz) 1x230 V +15% 1x230 V +15%
Netsikring 16 A 16 A
Netstrem, effektiv med PFC 16 A 16 A
Effekt, (100%) med PFC 3,6 kVA 3,5 kVA
Effekt, max. med PFC 6,0 kVA 5,8 kVA
Effekt, tomgang 35W 35W
Virkningsgrad 0,80 0,82
Effektfaktor 0,98 0,98
Tilladelig belastning:

Intermittens 40° TIG 100% 140 A 150 A
Intermittens 40° TIG 60% 170 A 170 A
Intermittens 40° TIG 40% 200 A 200 A
Intermittens 20° TIG 100% 160 A 170 A
Intermittens 20° TIG 60% 190 A 200 A
Intermittens 20° TIG 55% 200 A -
Tomgangsspaending (MMA) 95V 95V
Strgmomrade 5-200 A 5-200 A
'Anvendelsesklasse s] s]
2Beskyttelsesklasse (IEC 529) IP 23S IP 23S
Norm EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensioner (hxbxl) 250x180x470 mm  250x180x470 mm

2

risiko for elektrisk chok
Angiver at maskinen er beregnet for savel indenders som udendgrs anvendelse

4

Veegt 13,5 kg 13,0 kg
[Funiioner: | Proces | 200 ACIDC PFC | 200 DG PFC|
Arc-power Elektrode 50% 50%
Hot-start Elektrode 50% 50%
Anti-freeze TIG/Elektrode altid aktiv altid aktiv
Slutstrem TIG 20 % 20 %
Slope-down TIG 0-20 sek. 0-20 sek.
Gasforstremning TIG 0-10 sek. 0-10 sek.
Gasefterstroamning  TIG 0-20 sek. 0-20 sek.
Pulstid TIG/IMMA 0,01-10 sek. 0,01-10 sek.
Pausetid TIGIMMA 0,01-10 sek. 0,01-10 sek.
Basisstrem TIG/IMMA 10-90 % 10-90 %
AC-balance (kun TIG AC) 20-80 % -
AC-frekvens (kun TIG AC) 70 Hz -
TIG-taending TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Triggerfunktion TIG 2/4-takt 2/4-takt

! El Maskinen opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med foraget
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Drejeknap
Maskinen er forsynet med en drejeknap, som
anvendes til indstilling af “parametre”. F.eks. strgm,
pulstid, slope-down tid etc.

Denne drejeknap er placeret i hgjre side af betjenings-
panelet. Det digitale display viser veerdien af de valgte parametre.
Parameterens enhed vises til hgjre for displayet.

En parameter veelges med en trykknap i det felt, hvor funktionen er
placeret. Den valgte funktion vises med et indikationslys. Derefter
drejes der pa drejeknappen for at indstille en ny parametervaerdi.

Svejsestrom
A Nar denne tast aktiveres, vil man pa drejeknappen indstille

svejsestremmen. Variabel fra 5A til 200A. Nar der ikke

svejses, vil den indstillede stram vises i displayet, mens der
under svejsning bliver vist den aktuelle svejsestrem. Under
pulssvejsning vil der automatisk skiftes til at vise en gennemsnits-
veerdi af svejsestrgmmen, nar skift mellem svejsestrem og grund-
strem bliver hurtigere, end det er muligt at opfatte. Hold tasten inde i
3 sekunder for at fa vist lysbuespaendingen (gaelder KUN for TIG DC
og MMA DC). Nar tasten aktiveres igen, vises svejsestremmen.

Enheder for parameter
Enheder for den parameter, der er vist i displayet.

Svejsespanding
LAUZ  Svejsespaendingsindikatoren lyser af sikkerhedshensyn,
hvis der er spaending pa elektroden eller breenderen.

C;

Overophedning

— "I f Overophedningsindikatoren lyser, hvis svejsningen er blev
afbrudt pa grund af overophedning af maskinen.

Netfejl
u Netfejlsindikatoren lyser, hvis netspaendingen er mere end
25% lavere end den nominelle netspaending.

Sekundare parametre

Gasforstremningstiden er tiden, fra braendertasten akti-

veres, og gasstremningen begynder, til HF-taendingen

kobles ind, eller braenderen kan laftes veek fra emnet,
nar LIFTIG benyttes. Tiden kan indstilles mellem 0 og 10 sekunder.

Slope-down [s]

Nar svejsningen stoppes med breendertasten, gar

maskinen ind i slope-down-fasen. | Igbet af denne fase

saenkes stremmen fra den indstillede svejsestrgm til slut-
stremmen. Det er varigheden af denne fase, der indstilles som
stremsaenkningstiden. Tiden kan indstilles mellem 0 og 20 sekunder

i trin af 0,1 sek.

[§ Gasforstremning/Pre-flow [s]
t1 /(

Gasefterstremningstiden er tiden, fra lysbuen slukker, til
gastilferslen afbrydes. Tiden kan indstilles mellem 0 og
20 sekunder.

[§ Gasefterstremning / Post-flow [s]
/{ t2

Stromtype (TIG AC/DC)

2] Anvendes til valg af AC (svejsning med vekselstrom). Ved
TIG svejsning anvendes vekselstrgm til svejsning af
aluminiumslegeringer. @vrige materialer svejses med
jeevnstrom.

AC-t-balance, tidsbaseret, (TIG AC/DC)

Med denne funktion indstilles rensevirkningen ved TIG-
svejsning med vekselstrgm (svejsning af aluminiums-
legeringer). Funktionen er en tidsbaseret balance mellem

den positive og den negative halvperiode. Der kan reguleres mellem
20 og 80%, idet %-angivelsen er baseret pa den negative halv-
periodes andel af periodetiden. Balancen reguleres saledes, at der
er en passende rensezone omkring smeltebadet.

Elektrodeforvarmning, (TIG AC/DC)
—j‘t— Forvarmning reguleres ind efter elektrodens diameter, til-
spidsning samt starrelsen af kuglen pa enden af elek-
troden. Der kan reguleres mellem 1 og 15, hvor 1 er
minimal og 15 er maksimal forvarmning. Hvis denne tid ikke er til-
straekkelig lang, vil lysbuen slukke kort tid efter teendingen af lys-
buen. For lang forvarmning vil @ge kuglen pa spidsen af wolfram-
elektroden.

pmmemy Langsom puls
(TIG DC og TIG AC)
Anvendes til valg af langsom puls.

Pulsstremmen er den samme som
indstillet strem. Herefter er det muligt at indstille felgende puls-
parametre:

Sl Pulstid
Variabel fra 0,01 til 10 sek. i DC og fra 0,1 til 10 sek. i AC i
trin af 0,01sek.
——

Pausetid
Variabel fra 0,01 til 10 sek. i DC og fra 0,1 til 10 sek. i AC i
trin af 0,01sek.

¢

-

+
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Basisstrom
’—|_._I Variabel fra 10 til 90% af pulsstremmen.

Elektrodesvejsning

lf: Anvendes til valg af elektrodesvejsning.

@/ Det er ikke muligt af skifte svejseproces under svejsning.
Branderregulering / fiernbetjening —
7-pin stik
Svejsestremmen indstilles ved hjeelp af braender-
potentiometret (extra udstyr). Den maksimale svejsestrgm
indstilles pa frontpanelet. Minimumstrem er 5A.

Tandingsmetode
Der kan vaelges mellem to forskellige taendingsmetoder

&

ved TIG-svejsning: HF og LIFTIG. Teendingsmetoden kan
ikke aendres under svejsning. LIFTIG-teending er aktiv, nar
indikatoren er oplyst.

HF-teending

Elektroden skal ikke bergre emnet, men teender ved hjeelp af en HF-
gnist. Med HF-teending tilkoblet kan der ogsé udfgres LIFTIG-
teending. Skulle man ved et uheld bergre emnet under HF-taending,
vil maskinen sikre, at der kun lgber en begraenset strgm i
elektroden, saledes at denne ikke gdelaegges.

LIFTIG-taending

Elektroden skal bergre svejseemnet for at teende TIG lysbuen.
Braendertasten aktiveres, og lysbuen etableres, nar elektroden lgftes
fra svejseemnet.



Valg af tastemetode
c2 =) Der kan veelges tastemetode. Nar lysdioden er taendt, er
@y der valgt fire-takt, og nar lysdioden er slukket, er der valgt
to-takt. Der kan ikke eendres tastemetode, nar der
svejses.

To-takt
Svejseforlgbet begynder, nar braendertasten trykkes ind. Nar
breendertasten slippes, pabegyndes stremsaenkningen.

Fire-takt

Svejseforlgbet begynder, nar braendertasten trykkes ind. Hvis
breendertasten slippes under slope-up perioden fortsaetter
svejsningen med den indstillede svejsestrom. For at afslutte
svejsningen trykkes braendertasten ind igen i mere end 0,5 sek.,
hvorefter stramsaenkningen pabegyndes. Stremsaenkningen kan
standses ved at slippe tasten. Herefter pabegyndes gasefter-
stremningen.

Anti-freeze

Maskinen har indbygget anti-freeze funktion. Anti-freeze-funktionen
er med til at registrere og saenke strammen, nar elektroder braender
fast til emnet. Funktionen letter afbraekning af elektroden.
Svejsningen kan herefter genoptages pa normal vis.

N | y Stremreduktion
Lysdioden "A" blinker for at indikere, at maskinen har
—Am— reduceret svejsestremmen. Maskinen maler netspaen-
7 I N\ dingen og reducerer automatisk den maksimale
vio svejsestrgm i MMA (til 120A) og TIG (til 150A), nar
S O netspaendingen er lavere end 230V-15% (195V). Det
giver mulighed for reduceret drift trods lav forsynings-
% 0 spEnding. R .
Farst nar netspaendingen er tilbage pa normalt niveau,
vil det veere muligt at gge strammen op til maksimum ved at dreje
koderen.

Reset

Det er muligt at returnere til fabriksindstilling. Maskinen vil herefter
veere indstillet med felgende parametre:
. MMA strgm 80A

e  TIG strom 80A

. Gasforstremning 0,2 sek.

e  Gasefterstremning 6,0 sek.

. Ingen slope-down

e  Basisstrom 40%

. Pausetid = Pulstid = 0,1 sek.

e AC-T-Balance (AC) = 65%

e  Elektrodeforvarmning (AC) =5

Resetfunktionen aktiveres ved at slukke for maskinen og vente, indtil
displayet slukkes. Tryk pa "A’-tasten mens maskinen startes og
fasthold trykket i 10 sek., indtil displayet viser - - -”.

Slip tasten og drej drejeknappen til hgjre, indtil displayet vises
"F.SE.” Tryk pa "A’-tasten igen, og maskinen vil returnere til fabriks-
indstilling.

BRUGERMENU
@AY Denne menu ger det muligt at lave sine egne avancerede

brugerindstillinger.

Tryk pa & tasten i 3 sekunder for at abne op for
menuen. Drej pa drejeknappen indtil det enskede menuvalg vises
og aktiver valget ved at trykke pa "A’-tasten. Tryk pa MMA knappen
for at sendre parametrene og drej igen drejeknappen. Tryk pa "A’-
tasten for at gemme de valgte data.

Det fglgende diagram viser alle parameter- og funktionsvalg i
brugermenuen.

Exit fra brugermenu

- O Aben/luk gasventilen for at fylde braenderen, checke
gasflasken og trykventilen. Tryk “A” for at abne/lukke
gassen. Der vil automatisk blive lukket for gassen, nar
brugermenuen forlades.

- Undermenu der indeholder forskellige undermenuer

- Exit fra undermenu (retur til hovedmenu)

Panellas
Komplet fastlasning af boks. Alle taster og
drejeknappen er laste.

Nar panellasen er aktiveret, vil displayet blinke med

skriften “PA.L.”
0 = ulast (fabriksindstilling)
1=last

Alle ovenstdende menuvalg aendres ikke ved reset til fabriks-
indstilling.



MACHINE PROGRAMME

FOCUS TIG 200 PFC is an air-cooled, single-
phased welding machine for MMA and TIG
welding.

Welding hoses

The machine can be equipped with

TIG welding hoses, electrode holders and
return current cables from the MIGATRONIC
programme.

Moreover, we can offer you the following:
e Foot control

INITIAL OPERATION

Mains connection

The machine must be connected to a mains supply and
protection earthing. After the mains plug (1) has been
connected to the mains the machine is ready for use. Please
note that all cable connections must be made by authorised
and qualified staff. Switch on and off the machine by means of
the breaker (3) on the rear of the machine.

Configuration

MIGATRONIC disclaims all responsibility for damaged
cables and other damages related to welding with
undersized welding torches and welding cables measured
by welding specifications e.g. in relation to permissible load.

Generator use

This welding machine can be used at all mains supplies
providing sine-shaped current and voltage and not
exceeding the approved voltage tolerances stated in the
technical data. Motorised generators observing the above
can be used as mains supply. Consult your supplier of
generator prior to connecting your welding machine.
MIGATRONIC recommends use of a generator with
electronic regulator and supply of minimum 1.5 x the
maximum kVA consumption of the welding machine. The
guarantee does not cover damage caused by incorrect or
poor mains supply.

and regulations.

E Dispose of the product according to local standards
www.migatronic.com/goto/weee

Important! 1 ‘\'2
In order to avoid damage to plugs and /
cables, good electric contact is required

when connecting the work return cable

and welding torch to the machine. A

Gas connection

Connect the gas hose (2) to the gas system by means of a
gas pressure reducer with flow control. Fit and secure the gas
hose to the gas connection (6) on the front of the machine.

LU

Gas



Connection of welding cables
Connect the welding cables and the return
current cable to the front of the machine.

Please note that the plug must be turned
45 degrees after insertion into the socket -
otherwise the plug can be damaged due to
excessive contact resistance.

Always connect the TIG connection in the
minus (-) socket (5) and the return current
cable in the plus (+) socket (4).

The control signals from the TIG torch are
transformed to the machine through the
circular 7-pin plug (7). When the plug has been
assembled please secure it by turning the
"circulator" clockwise. Connect the gas hose to
the quick connection.

Connection of electrode holder for MMA
The electrode holder and return current cable
are connected to plus tap (4) and minus tap
(5). Observe the instructions from the
electrode supplier when selecting polarity.

COATED ELECTRODES: Electrodes are
marked with a polarity on the packing. Connect
the electrode holder in accordance with this

TECHNICAL DATA

Mains voltage (50Hz-60Hz)
Fuse

Mains current, effective with PFC

Power, (100%) with PFC
Power, max. with PFC
Open circuit power
Efficiency

Power factor

Permitted load:

Duty cycle 40° TIG 100%
Duty cycle 40° TIG 60%
Duty cycle 40° TIG 40%
Duty cycle 20° TIG 100%
Duty cycle 20° TIG 60%
Duty cycle 20° TIG 55%
Open circuit voltage (MMA)
Current range

'Application class
?Protection class (IEC 529)
Standards

1x230 V £15% 1x230 V £15%
16 A 16 A
16 A 16 A
3.6 kVA 3.5kVA
6.0 kVA 5.8 kVA
3BW 3BW
0.80 0.82
0.98 0.98
140 A 150 A
170 A 170 A
200 A 200 A
160 A 170 A
190 A 200 A
200 A -
9BV BV
5-200 A 5-200 A
sl g
IP 23S IP 23S
EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

marking to the plus or minus sockets of the
250x180x470 mm  250x180x470 mm

machine.

Connection of foot control
Foot control is connected to the 7-poled plug

Dimensions (hxwxl)

Weight

13.5 kg

13.0 kg

Arc-power Electrode 50% 50%
(7)' Hot-start Electrode 50% 50%
Usage of the machine Anti-freeze TIG/Electrode Always on Always on
When welding, a heating of various StoplahIg i ) s ) s
components of the machine takes place and Slope down TIG 0-20 secs 0-20 secs
during breaks these components will cool Gas pre-flow TIG 0-10 secs 0-10 secs
down again. It must be ensured that the flow is Gas post-flow TIG 0-20 secs 0-20 secs
not reduced or stopped. Pulse time TIG/IMMA 0.01-10 secs 0.01-10 secs
When the machine is set for higher welding Pause time TIG/IMMA 0.01-10 secs 0.01-10 secs
currents, there will be a need for periods during Sise e TIGIMMA 10-90 % 10-90 %
which the machine can cool down. FC BElEse oy TIEAG) 2005 -
The length of these periods depends on the AC-requency (only TIGAC) 70 Hz 5
current setting, and the machine should not be TIG-ignition TG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Triggerfunction TIG 2/4-stroke 2/4-stroke

switched off in the meantime. If the periods for
cooling down during use of the machine are
not sufficiently long, the overheating protection
will automatically stop the welding process and
the yellow LED in the front panel will come on.
The yellow LED switches off when the
machine has cooled down sufficiently and is
ready for welding.

! El The machine meets the standards which are demanded of machines working in

areas where there is an increased risk of electric shock

Equipment marked IP23S is designed for indoor and outdoor applications

8



CONTROL UNIT
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Control knob
All parameters are set by the use of only one control
knob. These parameters include current, slope-down
time, etc.

This control knob is positioned in the right side of the
control panel. The digital display shows the value of the parameter
being set. The unit of measurement of the parameter is shown on
the right side of the digital display.

A parameter can be selected by means of the relative keypad in the
relevant section. A bright indication light indicates the parameter
selected. The control knob is then used for setting a new value.

Welding current
A The key pad can be used to display the welding current.
Adjustable from 5A to 200A. After the welding process has

stopped, the adjusted current is shown on the display.
During welding, however, the actual welding current is shown.
During pulse welding an average welding current is automatically
shown when shifting between welding current and base current
becomes faster than possible viewing. Press the key for 3 seconds
to display the arc voltage (valid ONLY for TIG DC and MMA DC).
Press again “A” to display the welding current.

Units for parameters
Units of measurement of the selected parameter.

§ Welding voltage indicator
LAUA The welding voltage indicator is illuminated for reasons of
safety and in order to show if there is voltage at the output

o)
e
»

Overheating error indicator
u l| f The overheating indicator is illuminated if welding is
interrupted due to overheating of the machine.

Mains error indicator
u l| The mains error indicator is lit if the mains voltage is more

than 25% lower than the nominal mains voltage.
Secondary parameters

Pre-flow [s]
[§ Pre-flow is the period of time for which gas flows after the
t1, torch switch is pressed and before the HF arc is
established, or until the torch is lifted away from the work-
piece in the LIFTIG process. Variable 0-10 sec.

machine enters a slope-down stage. During this stage
current is reduced from welding current to Final Amp
over a period of time called the slope-down time and variable 0-
20 sec in steps of 0.1 sec.

Post-flow [s]
/{ t 2 Post-flow is the period of time for which gas flows after

the arc is extinguished and is variable 0-20 sec.

Current type (TIG AC/DC)
2 W) tis possible to select either AC (alternating current) or DC

Slope-down [s]
- When welding has stopped by activating the trigger, the

(direct current). In the TIG-welding process, AC is used for
welding of aluminium and its alloys, while DC is used for
the welding of other materials.

AC-t-balance (based on time) (TIG AC/DC)

Adjustment of the refinement function during the AC TIG
welding of aluminium and its alloys. The function is a
balance based on time between the positive and negative

halfperiod.

Adjustment is possible between 20 and 80 percent as the statement

in percent is based on the negative part of the period time.

Adjustment continues until a suitable refinement zone is established

around the molten pool.

Electrode preheating (TIG AC/DC)

The length of the preheat period depends on both the
diameter of the electrode and the angle of the point of the
electrode, as well as the size of the ball at the end of the

electrode.

Adjustment is possible from 1 to 15, with 1 being the minimum and

15 being the maximum preheat periods. If the period is too short the

pilot arc will extinguish shortly after ignition. The size of the ball at

the end of the electrode will increase if the pre-heat period is too
long.

SSUEEE Slow pulse
(TIG DC and TIG AC)
~ Is used for selection of slow pulse.
The pulse current is equal to the set
current. It is possible to adjust:

i

Pulse time
Adjustable from 0.01 to 10 sec. in DC and from 0.1 to 10
sec. in AC, in steps of 0.01 sec.

Pause time
Adjustable from 0.01 to 10 sec. in DC and from 0.1 to 10
sec. in AC, in steps of 0.01 sec.

= N
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Base amp
Adjustable from 10 to 90% of the pulse current.

Electrode welding (MMA)
Is used for selection of electrode welding. It is not possible
to change welding process during welding.

Torch adjustment /

remote control — 7-poled plug

The regulation of welding current is made by means of the
torch potentiometer (optional). The maximum current
reachable is the level previously adjusted on the front panel.

The minimum current is 5A.
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Ignition methods

It is possible to choose between 2 different methods of
ignition for TIG welding: High-Frequency (HF) and LIFTIG
ignition. The ignition method cannot be changed during

welding. The LIFTIG ignition is active when the indicator is

illuminated. The HF is automatically active when the LED is switched

off.

HF-ignition

In HF-TIG ignition the TIG arc is ignited without contact. A high-
frequency (HF) impulse initiates the arc when the torch trigger is
activated.

The HF will not arise and the machine will stop if the electrode is in
contact with the workpiece. Detach the electrode and start again.
LIFTIG-ignition

In LIFTIG ignition the TIG arc is ignited after making contact

between the workpiece and the tungsten electrode, after which the
trigger is activated and the arc is established by lifting the electrode

from the workpiece.
active when the LED is illuminated, and two-times trigger

mode is active when the LED is turned off. It is not

possible to change trigger method during the welding process.

Trigger mode
Selection of trigger mode. Four-times trigger mode is

Two-times

The welding process begins by pressing the torch trigger. Welding
continues until the trigger is released again which effects the slope-
down period.

Four-times

The welding process begins by pressing the torch trigger. If the torch
trigger is released during the slope-up period welding continues with
the adjusted welding current. In order to stop the welding process
the trigger must be pressed again for more than 0.5s after which the
slope-down period begins. The slope-down period can be stopped
by releasing the trigger. Thereafter the post-flow starts.

Anti-freeze

This machine is provided with an anti-freeze control. The anti-freeze-
control reduces the current when the electrodes stick to the weld
piece. This makes it easier to break off the electrode and welding
can continue.

| Power reduction

N / LED "A" flashes to indicate that the machine has
— A B— duced welding current. The machine monitors the
e I N\ status of mains voltage and automatically reduces the
vio maximum welding current both in MMA (to 120A) and
0 TIG (to 150A) when its value is lower than 230V-15%
S (195V), permitting reduced operations in case of low
% O supply.

Only after the mains has recovered normal levels, it will
be possible to increase the current up to maximum by rotating the
encoder.

Reset

Itis possible to reset the welding machine to its factory settings:
. MMA current 80A

. TIG current 80A

. Pre-flow 0.2 sec

. Post-flow 6.0 sec

. No slope-down

. Base amp 40%

. Pause time = Pulse time = 0.1 sec
e  AC-T-Balance (AC) 65%

e  Electrode Pre-heating (AC) 5

To activate reset, switch off the machine and wait until the display is
extinguished. Press the "A” key while the machine is switched on
and hold it down for 10 seconds, until the display shows “- - - “.
Release the key and turn the control knob to the right, until the
display shows “F.SE”. Press the “A”-key again, and the machine will
return to factory settings.
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USER MENU
This menu is intended to permit advanced settings and
controls of machine.

To access the user menu, press the knob for

3 seconds when the machine is not welding, MMA or TIG mode.
Rotate the encoder to point the desired option and activate the
selection by pressing “A”.

To change the values of parameters press the knob MMA and
rotate the encoder. Press “A” to save the data.

The following diagram display all parameters and options of menu.

Exit from the USER menu

Open/Close the gas valve in order to purge the torch,

rac
check the gas bottle and pressure reducer. Press “A” to
Open/Close the gas. Exiting the USER menu will close

the gas anyway.
- Submenu containing different options:
Exit from the submenu (go back to main
menu)
- Complete lock of box. All keypads and
Encoder are disabled.
When pressing locked key pads or rotating the encoder,
the display will flash “PA.L.” to remember the active

Panel LOCK

protection.
0 = unlocked (default setting)
1 = locked

All above settings are not modified via Reset



PRODUKTUBERSICHT

FOCUS TIG 200 PFC ist eine luftgekihlte
einphasige Schweifimaschine fur MMA und
WIG Schweil3en.

Schweifschlauche

Die Maschinen konnen mit WIG-
Schlauchen, Elektrodenhaltern und
Ruckstromkabeln vom MIGATRONIC
Programm ausgestattet werden.

Wir konnen auBerdem das Folgenden
geliefern:
e Fullkontrolle

ANSCHLUR UND INBETRIEBNAHME

Netzanschlu

Die Maschine soll zum Versorgungsnetz und Erde angeschlof3en
werden. Nach Anschlufd des Netzsteckers (1) ist die Anlage
betriebsbereit. Der Anschluf’ darf nur von qualifiziertem
Fachpersonal vorgenommen werden. Der Ausschalter (3) hinter
der Maschine ein- und ausschaltet die Maschine.

Konfiguration

Bitte beachten Sie bei der Konfiguration der Schwei3maschine,
daf die SchweilRkabel und SchweilRbrenner der technischen
Spezifikation der Stromquelle entsprechend ausgelegt sind. Fir
Schaden die durch unterdimensionierte Schweif3kabel und
Brenner entstanden sind tibernimmt MIGATRONIC keine
Gewahrleistung.

Generatorbetrieb

Diese Schweilimaschine kann auf alle Versorgungen angewendet
werden, die Strom/Spannung in Sinusformen abgeben und nicht
die in den technischen Daten angegebenen erlaubten
Spannungstoleranzen Uberschreiten. Motorisierte Generatoren,
die das obenerwahnte einhalten, kdnnen als Versorgung
angewendet werden. Wenden Sie sich an Ihren Generator-
lieferanten vor Anschluss Ihrer Schwei3maschine. MIGATRONIC
empfiehlt Anwendung eines Generators mit elektronischem
Regler und Versorgung von mindestens 1,5 x Héchstverbrauch
(kVA) der Schweimaschine. Die Garantie erlischt, wenn
Schaden wegen falscher oder schlechter Versorgung entstanden
sind.

Entsorgen Sie das Produkt gemass
den drtlichen Standards.
www.migatronic.com/goto/weee

1 2
Wichtig! / @‘\
Guter elektrischer Kontakt ist notwendig
wahrend Anschluss der Massekabel und des
SchweilRbrenners, weil Stecker und Kabel A

sonst zerstort werden konnen.

GasanschluB

Der Gasschlauch (2) wird an die Gasanlage mit Hilfe eines
Reglers der Gasstromung angeschlofen. Der mit Schnell-
kupplung montierte Schlauch wird auf den Gasanschluf in der
Vorderseite der Maschine gedruckt.
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AnschluBl der SchweiRkabel

Die Schweilikabel missen auf der Vorderseite
der Anlage angeschlossen werden. Bitte
achten Sie darauf, dal’ der Stecker etwa eine
Viertel-Umdrehung gedreht werden mul3,
nachdem das Kabel in die Buchse gesteckt
worden ist. Der Stecker wirde sonst aufgrund
eines zu hohen Ubergangswiderstandes
beschadigt werden.

Der WIG-Brenner soll immer in der Minus (-)
Buchse (5) und das Riickstromkabel soll in der
Plus (+) Buchse (4) angeschlof3en werden.

Die Kontrollsignale vom WIG-Brenner werden
zur Maschine durch den zirkularen 7-poligen
Stecker (7) Ubergefiihrt. Wenn der Stecker
gesammelt ist, wird er durch Drehung der
Uberwurfmutter im Uhrzeigerzinn gesichert.
Das Gasschlauch vom WIG-Brenner soll in die
Schnellkupplung eingesteckt werden.

AnschluB von Elektrodenhalter fir MMA
Der Elektrodenhalter und Riickstromkabel sind
zu Plusbuchse (4) und Minusbuchse (5) an-
schlossen.

Elektroden sind auf der Packung immer mit
einer Polaritat bezeichnet. Der Elektroden-
halter soll in Ubereinstimmung mit dieser
Bezeichnung auf der Plus/Minus Buchse-
montiert werden.

AnschluB der Fernreglerung
Die Fernreglerung muf} auf den zirkularen 7-
poligen Stecker (7) angeschlofRen werden.

Anwendung der Maschine

Beim Einsatz der Maschine tritt eine
Erwarmung ihrer Bauteile ein. Es muR sicher-
gestellt sein, dal die Liftungschlitze nicht
verdeckt sind.

Diese fuhrt im Normalbetrieb jedoch nicht zu
einer Uberlastung, da Kiihlperioden nicht
notwendig sind. Wird die Maschine mit
héheren Schweilistromeinstellungen
betrieben, ist es erforderlich, gewisse Kihl-
perioden einzulegen.

Die Dauer der Kiihlperioden ist vom ein-
gestellten Schweil3strom abhangig. Das Gerat
sollte wahrend der Abkihlungsphase nicht
abgeschaltet werden. Wenn die Kihlperioden
nicht lang genug sind, unterbricht die Thermo-
sicherung der Maschine automatisch den
Schweillvorgang, und die gelbe Leuchtdiode
leuchtet auf. Wenn die Maschine ausreichend
abgekihlt ist, schaltet die gelbe Leuchtdiode
auf, und die Maschine kann wieder eingesetzt
werden.

TECHNISCHE DATEN

Netzspannung (50Hz-60Hz)

Netzsicherung

Netzstrom, effektiv mit PFC
Effekt, (100%) mit PFC

Effekt, max. mit PFC
Effekt, leerlauf
Wirkungsgrad
Leistungsfaktor

Zulassige ED 40° TIG 100%
Zulassige ED 40° TIG 60%
Zulassige ED 40° TIG 40%
Zulassige ED 20° TIG 100%
Zulassige ED 20° TIG 60%
Zulassige ED 20° TIG 55%
Leerlaufspannung (MMA)

Schweillstrombereich

'Anwendungsklasse

%Schutzklasse (IEC 529)

Normen

Dimensionen (HxBxL)

Gewicht

1x230 V £15%
16 A

16 A
3,6 kVA
6,0 kVA
3BW
0,80
0,98
140 A
170 A
200 A
160 A
190 A
200 A
CAY
5-200 A
sl

IP 23S

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

1x230 V £15%
16 A

16 A
3,5kVA
5,8 kVA
3BW
0,82
0,98
150 A
170 A
200 A
170 A
200 A
9BV
5-200 A

s]

IP 23S

EN/IEC60974-10 (Class A)

250x180x470 mm
13,5 kg

250x180x470 mm
13,0 kg

Arc power
Hot-start
Anti-freeze
Stopstrom
Stromsenkung
Gasvorstromung
Gasnachstromung
Pulszeit
Pausenzeit
Grundstrom
AC-balance
AC-frequenz
WIG-Ziindung
Tastenfunktion

Elektrode 50%
Elektrode 50%
WIG/Elektrode  immer aktiv
WIG 20 %

WIG 0-20 Sek.
WIG 0-10 Sek.
WIG 0-20 Sek.
WIG/MMA 0,01-10 Sek.
WIG/MMA 0,01-10 Sek.
WIG/MMA 10-90 %
(nur TIG AC) 20-80 %
(nur TIG AC) 70 Hz

WIG HF/LIFTIG
WIG 2/4-Takt

50%

50%

immer aktiv
20 %

0-20 Sek.
0-10 Sek.
0-20 Sek.
0,01-10 Sek.
0,01-10 Sek.
10-90 %

HF/LIFTIG
2/4-Takt

! El Erflllt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhdhter elektrischer

Gefahrdung.

2 Gerate, die der Schutzklasse IP23S entsprechen, sind fir Innen- und AufRengebrauch

berechnet
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Drehregler
Das SchweilRgerat ist mit einem Drehregler versehen,
der zur Einstellung aller stufenlosen Parameter, wie
z.B. Schweiflstrom, Stromabsenkung etc., verwendet
wird.

Das Display zeigt den Wert des eingestellten Parameters und rechts

ist die Parametereinheit ersiehtbar.

Sollen Parameter verandert oder im Display angezeigt werden, muf®
die Folientaste des entsprechenden Parameterfeldes gedriickt
werden, bis die Leuchtdiode des gewlinschten Parameters auf-

leuchtet.
strom-Wert am Drehregler eingestellt werden. Variabel ab
5A bis 200A. Wenn es nicht geschweif3t wird, wird der ein-
gestellte Strom im Display gezeigt, aber wahrend des Schweillens
ist der aktuelle Strom zu ersehen. Wahrend des Pulsschweil3ens
wird ein durchschnittlicher Schweil3strom gezeigt, wenn das
Wechsel zwischen Schwei3strom und Grundstrom schneller wird,
als es mdglich ist, aufzufassen. Die Taste 3 Sekunden gedriickt
halten zur Anzeige der Lichtbogenspannung (gilt NUR WIG DC und
MMA DC). Die Taste wieder aktivieren zur Anzeige des
Schweil3stroms.

Schweiflstrom
Wenn diese Taste angewahlt wird, kann der Schweifl3-

Einheiten fiir Parameter
Einheiten fiir den im Display gezeigten Parameter.

Schweiflspannung
u @ Der Schweiflspannungsanzeiger leuchtet aus
Sicherheitsgriinden beim Anliegen einer Spannung auf der

Elektrode bzw. auf dem Brenner auf.
Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf, wenn der
Schweil3betrieb wegen einer Uberhitzung der Anlage unter-

brochen wurde.

Die Leuchtdiode fiir Netzfehler leuchtet, wenn die
Netzspannung mehr als 25% niedriger als die nominelle

Netzspannung ist.

Uberhitzungsfehler

Netzfehler

Sekundére Parameter
Gasvorstromung [s]
Die Gasvorstromzeit ist die Zeit von der Betatigung des
Brennerschaltknopfes bis zum Einschalten der

t1 ,4?
Hochfrequenz. Die Zeit ist zwischen 0 bis 10 Sek.

einstellbar.

13

Stromabsenkung [s]
Wenn der Schweil3betrieb durch eine Betatigung des
Potentiometers beendet wird, geht die Anlage in eine
Stromabsenkphase Uber. Wahrend dieser Phase wird
der Strom vom eingestellten Schweilstrom auf den Endstrom
(Stop Amp.) gesenkt. Die Zeit ist zwischen 0 bis 20 Sek. in Stufen
von 0,1 Sek. einstellbar.

Gasnachstromung [s]

Die Gasnachstromzeit ist die Zeit vom Erléschen des
Lichtbogens bis zur Unterbrechung der Gaszufuhr. Die
Zeit ist zwischen 0 und 20 Sek. einstellbar.

Stromtyp (WIG AC/DC)
In dieser Funktion ist es mdglich sowohl AC (Schweillen

Sia

o

' mit Wechselstrom) als auch DC (SchweiRen mit
Gleichstrom) zu wahlen. Beim WIG-Schweillen wird

Wechselstrom zum Schweif3en der Aluminiumlegierungen an-
gewendet, und Ubrige Materialien wird mit Gleichstrom geschweilfit.
' mit Wechselstrom Oxidfilme auf Aluminiumlegierungen zu
entfernen. Die Funktion ist eine auf Zeit basierte Balance
zwischen die positive und negative Halbwelle. Der
Einstellungsbereich liegt zwischen 20 und 80%, da die %-Angabe

auf den negativen Anteil der Periodenzeit basiert ist. Die Balance
muR so eingestellt werden, daf} eine passende Reinigungszone um

das Schmelzbad entsteht.

dem Abschnitt und der GroRe der Kugel am Spitze der
Elektrode justiert werden.

Es ist moglich zwischen 1 und 15 zu justieren. 1 ist das minimale

und 15 ist das maximale Vorwarmen. Eine zu lange Zeit wird das

Kugel am Spitze der Wolframelektrode vergrossern.

AC-t-balance (basiert auf Zeit) (WIG AC/DC)
Diese Funktion hat zur Zweck wahrend WIG-Schweillen

Elektrodevorwarmen (WIG AC/DC)
Das Vorwarmen muf nach Durchmesser der Elektrode,

WS |angsamer Puls

(WIG DC und WIG AC)

Wahl des langsames Pulses. Der
Pulsstrom ist gleich eingestelltem
Strom. Folgendes kann eingestellt werden:

3
E+

Pulszeit
Von 0,01 bis 10 Sek. in DC und von 0,1 bis 10 Sek. in AC
in Stufen von 0,01 einstellbar.

Pausenzeit
Von 0,01 bis 10 Sek. in DC und von 0,1 bis 10 Sek. in AC
in Stufen von 0,01 einstellbar.

Grundstrom
Kann ab 10 bis 90% der Pulsstromstéarke eingestellt
werden.

Elektrodeschweifen (MMA)

Ist fir Wahl des Elektrodeschweil3ens angewendet.
Wahrend des Schweillens kann den SchweilprozeR nicht
geandert werden.

Brennerreglerung /

Fernreglerung — 7-poliger Stecker

Die Einstellung des Schweifistroms erfolgt vom
Reglerpotentiometer am Brennerhandgriff aus (Option).
Max. Stromstérke wird die auf das Display eingestellte Stromstéarke.
Die Min. Stromstarke ist 5A.

ddis=



Ziindungsmethoden
t Hier kann zwischen den Ziindungsmethoden: HF oder
LIFTIG gewahlt werden. Die Ziindungsmethode kann nicht
wahrend des Schweil’ens gedndert werden. Die LIFTIG
Zindungsmethode ist aktiv wenn der Indikator leuchtet. HF ist
automatisch aktiv wenn der Indikator ausschaltet ist.

HF- Ziinden

Beim HF-Zinden erfolgt das Ziinden des WIG-Lichtbogens
beriihrungslos; in diesem Fall wird der Lichtbogen mit Hilfe eines
Hochfrequenz-Impulses durch Betéatitung des Brennerschalters
gezundet. Die HF wird nicht enstanden, wenn die Elektrode das
Werkstiick berihrt. Die Elektrode entfernen und wieder prifen.

LIFTIG-Ziinden

Beim LIFTIG-Ziinden erfolgt das Ziinden des WIG-Lichtbogens
durch Beriihren des Werkstlicks mit der Elektrode; anschlieRend
wird der Brennerschalter betatigt und der Lichtbogen durch Ent-
fernen der Elektrode vom Werkstlick geziindet.

Triggermethode
c5 9] Hier kann zwischen 2-Takt- und 4-Takt-Zindmethode
gewahlt werden. 4-Takt Triggermethode ist aktiv wenn der
Indikator leuchtet und 2-Takt Triggermethode ist aktiv
wenn der Indikator aufschaltet ist. Ein Umschalten zwischen diesen
Funktionen ist wahrend des Schweildvorgangs nicht méglich.

2-Takt

Der SchweiRvorgang wird durch Driicken des Brennertaste gestartet
und dauert solange, bis die Brennertaste wieder losgelassen wird.
AnschlieBend wird die einstellbare Stromabsenkzeit aktiviert.

4-Takt

Beim ersten Driicken der Brennertaste setzt der Schweilvorgang
ein. Bei Loslassen der Brennertaste wahrend des Stromanstiegs
setzt das Schweil3en mit dem eingestellten Schweil3strom fort. Bei
der nachsten Betatigung der Brennertaste in mehr als 0,5 Sek. wird
die Stromabsenkung aktiviert. Die Stromabsenkung kann durch Los-
lassung der Taste wieder gestoppt werden. Dann fing die Gas-
nachstrémung an.

Anti-Klebe-Automatik

Die Maschine hat eine Anti-Klebe-Automatik. Die Funktion reduziert
den Strom, wenn die Elektrode angeschweilt ist. Die Elektrode kann
dann abgebrochen werden, und dann kann wieder normal mit dem
Schweilbetrieb begonnen werden.

| Stromsenkung
N 7 Die LED "A" leuchtet auf zur Anzeige des reduzierten
— A B — Siroms. Die Maschine iiberwacht die Netzspannung
/ I N\ und reduziert automatisch den Hochstschweifstrom in
Vio  wmva (auf 120A) und WIG (auf 150A), wenn die Netz-
spannung niedriger als 230V-15% (195V) ist. Das
SO ermoglicht den reduzierten Betrieb trotz niedriger
% O Versorgungsspannung.

Erst wenn die Netzspannung wieder normal ist, 1asst
der Schweil3strom sich mittels des Encoders auf Maximum erhéhen.

Zuriicksetzen

Die Maschine kann auf die Werkseinstellung zurliickgesetzt werden:
. MMA Strom 80A

e  WIG Strom 80A

. Gasvorstromung 0,2 Sek.

. Gasnachstromung 6,0 Sek.

. Keine Stromabsenkung

. Grundstrom 40%

e  Pausenzeit = Pulszeit = 0,1 Sek.
e AC-T-Balance (AC) 65%

e  Elektrodenvorwarmung (AC) 5

Zur Aktivierung der Rucksetzfunktion die Maschine ausschalten und
warten, bis die Anzeige erlischt. Beim Einschalten der Maschine die
"A’-Taste driicken und 10 Sekunden gedrickt halten, bis im Display
”- - -” angezeigt wird. Die Taste loslassen und den Drehregler rechts
drehen, bis im Display "F.SE” angezeigt wird. Die "A”-Taste wieder
driicken; die Maschine wird auf Werkseinstellung zurtickgesetzt.
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BENUTZERMENU
Dies Meni ermdglicht Ihre eigene avancierten Benutzer-
einstellungen.

Zu Offnen des Meniis muss die Taste in 3 Sekunden

gedrickt werden. Den Drehknopf drehen bis die gewiinschte
Menuwahl gezeigt wird und die Wahl durch driicken die ,A“ Taste
aktivieren. Zu Anderung der Parameter muss die MMA Taste
gedrickt und den Drehknopf geandert werden. Die ,A” Taste wieder
driicken und die gewahlten Daten werden dann gespeichert.

Der folgende Diagram zeigt alle Parameter- und Funktionswahl im
Benutzermendi.

- Exit vom Benutzermenii

Offnen / SchlieRen das Gasventil fiir Entfiillen des
U3

Brenners, Nachpriifung der Gasflasche und des Druck-

reglers. Zum Offnen / SchlieRen des Gases “A” driicken.
Das Gas wird automatisch geschlossen, wenn das Benutzermenu
verlassen wird.

- Untermenti, das verschiedene Unterpunkte enthalt.
Exit vom Untermenu (zuriick zu
Hauptmen)

Brettschloss
Komplett AbschlieRen der Kontrolleinheit.
Alle Tasten und der Drehknopf sind
geschlossen.
Wenn das Brettschloss aktiviert ist, blinkt das Display
mit “PG.L.”
0 = nicht geschlossen (Fabrikseinstellung)
1 = geschlossen

Alle obenerwahnten Menlwahlen werden nicht durch Reset zu
Fabrikseinstellung geandert.



PROGRAMME
DE LA MACHINE

FOCUS TIG 200 PFC est une machine
monophasée pour le soudage MMA et TIG.
La machine est refroidie par air.

Torche de soudage

La machine peut étre équipée d’une torche
de soudage TIG, de porte-électrodes et de
cébles de masse du programme
MIGATRONIC.

Nous pouvons en outre vous proposer les
équipements suivants :
e Commande au pied

MISE EN MARCHE INITIALE

Raccordement électrique

La machine doit étre reliée au secteur et équipée d’'une mise a la
terre. Une fois la prise électrique (1) branchée sur le secteur, la
machine est préte a étre utilisée. Veuillez noter que tous les
branchements électriques doivent étre réalisés par le personnel
autorisé et qualifié. Pour mettre en marche et arréter la machine,
utilisez l'interrupteur (3) situé a 'arriére de la machine.

Configuration

MIGATRONIC décline toute responsabilité en cas de dommages
causes sur les cables ou autres résultant de ['utilisation de
torches ou de céables de soudage trop petits selon les
spécifications de soudage pour supporter par exemple la charge
admissible.

Utilisation de générateurs

Cette machine de soudage est compatible avec toutes les
alimentations secteur qui délivrent un courant et une tension de
forme sinusoidale et qui n’excédent pas les plages de tension
autorisées, indiquées dans les spécifications techniques.

Les générateurs motorisés conformes aux conditions ci-dessus
peuvent servir de source d’alimentation principale.

Consultez votre fournisseur de générateur avant de connecter
votre machine de soudage.

Migatronic préconise I'utilisation d’'un générateur muni d’'un
régulateur électronique et d’'une alimentation d’au moins 1,5 x la
consommation maximale en kVA de la machine de soudage. La
garantie ne couvre pas les dommages provoqués par une
alimentation secteur inadaptée ou défectueuse.

Veillez a mettre le produit au rebut selon
les normes et réglementations locales.
www.migatronic.com/goto/weee

Important ! /1 @‘Y

Afin d’éviter dendommager les prises et
cébles, assurez-vous que le contact

électrique est bien établi lors du branchement
du cable de masse et de la torche a la A
machine.

I I|_|||__|

Power

'-:'v‘NFh

Gas = gaz
Power = alimentation électrique
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Raccordement a I'alimentation en gaz
Branchez le tuyau de gaz (2) au systeme
d’alimentation en gaz au moyen d’un
détendeur a gaz a débit controlé. Ajustez et
fixez le tuyau de gaz sur la prise dédiée a cet
effet (6) située a I'avant de la machine.

Branchement des cables de soudage
Branchez les cables de soudage et le cable de
masse a I'avant de la machine.

Veuillez noter que la prise méle doit étre
pivotée a 45 degrés une fois insérée dans la
prise femelle, sinon la prise méle risque d’étre
endommagée en raison d'une trop forte
résistance de contact.

Branchez toujours le raccord TIG dans la prise
moins (-) (5) et le cable de retour de courant
dans la prise plus (+) (4).

Les signaux de commande de la torche TIG
sont transmis a la machine via la prise
circulaire a 7 broches (7). Une fois la prise
insérée, bloquez-la en tournant le

« circulateur » dans le sens horaire. Branchez
le tuyau de gaz sur le raccord a verrouillage
rapide.

Branchement du porte-électrode pour le
soudage MMA

Le porte-électrode et le cable de masse sont
branchés sur la borne plus (4) et la borne
moins (5). Respectez les instructions relatives
a la polarité indiquées par le fournisseur des
électrodes.

ELECTRODES ENROBEES : la polarité des
électrodes est repérée sur I'emballage.
Branchez le porte-électrode conformément a
ce marquage sur les bornes positive ou
négative de la machine.

Raccordement de la commande au pied
La commande au pied est reliée a la prise a 7
broches (7).

Utilisation de la machine

Lors du soudage, les divers composants de la
machine montent en température et se
refroidissent pendant les temps de pause. Il
convient de s’assurer que le débit n’est pas
réduit ni stoppé.

Si la machine est paramétrée pour des
courants de soudage supérieurs, il sera
nécessaire de prévoir des temps de
refroidissement.

La durée de ces pauses dépendra du
paramétrage du courant et la machine ne
devra pas étre éteinte dans l'intervalle. Si ces
temps de refroidissement au cours de
l'utilisation de la machine ne sont pas assez
longs, la protection contre la surchauffe
arrétera automatiquement le processus de
soudage et la LED jaune du panneau frontal
s’allumera. La LED jaune s’éteindra une fois la
machine suffisamment refroidie et préte pour
le soudage.

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Tension de secteur (50Hz-60Hz) 1x230 V £15%
Fusible 16 A
Courant du secteur, efficace avec PFC 16 A

Puissance, (100 %) avec PFC 3,6 kKVA
Puissance, max. avec PFC 6,0 kVA
Puissance circuit ouvert 35W
Rendement 0,80
Facteur de puissance 0,98
Charge admissible :

Facteur de marche 40° TIG 100% 140 A
Facteur de marche 40° TIG 60% 170 A
Facteur de marche 40° TIG 40% 200 A
Facteur de marche 20° TIG 100% 160 A
Facteur de marche 20° TIG 60% 190 A
Facteur de marche 20° TIG 55% 200 A
Tension circuit ouvert (MMA) 95V
Plage de courant 5-200 A
'Catégorie d’application s]
Classe de protection (IEC 529) IP 23S
Normes

1x230 V £15%
16 A

16 A

3,5kVA

5,8 kVA

3BW

0,82

0,98

150 A
170 A
200 A
170 A
200 A
9BV
5-200 A

sl

IP 23S

EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensions (hxIxL)

Poids 13,5 kg

250x180x470 mm

13,0 kg

Ee;?&?fszgie de l'arc SEETLE S0
Démarrage a chaud Electrode 50%
Anti-collage TIG/Electrode  Toujours activé
AMP d'arrét TIG 20 %
Descente TIG 0-20 s
Pré-gaz TIG 0-10 s
Post-gaz TIG 0-20 s
Durée d’impulsion TIGIMMA 0,01-10s
Temps de pause TIGIMMA 0,01-10s
Amp de base TIGIMMA 10-90 %
Balance AC (Tsl‘z;“'Aeg)e”t 20-80 %
Fréquence AC frsltéufg)ent 70 Hz
Amorgage TIG TIG HF / LIFTIG
Fonction de TIG Course en
déclenchement 2/4-temps

50%

50%

Toujours activé
20 %

0-20's

0-10s

0-20 s

0,01-10 s
0,01-10's
10-90 %

HF / LIFTIG

Course en
2/4-temps

1 . . . .
@ La machine est conforme aux normes exigées pour les machines fonctionnant dans

des zones a risque élevé de choc électrique.

Toute équipement portant la marque IP23S est congu pour un usage en intérieur et

extérieur.
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UNITE DE COMMANDE
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Bouton de commande

Tous les parametres se réglent a I'aide d'un seul et
méme bouton de commande. Ces paramétres
incluent le courant, la durée de la descente, etc.

Ce bouton de commande est placé a droite du
panneau de commande. L’écran digital affiche la valeur du
parametre en cours de réglage. L'unité de mesure du parametre
est indiquée a droite de I'écran.

Un paramétre peut étre sélectionné au moyen du clavier de la
section concernée. Un éclairage du voyant indique le paramétre
sélectionné. Le bouton de commande est ensuite utilisé pour
paramétrer une nouvelle valeur.

Courant de soudage
Cette touche peut étre utilisée pour afficher le courant

de soudage. Courant réglable de 5A a 200A. Une fois

le processus de soudage arrété, le courant ajusté est
indiqué a I'écran. Toutefois, pendant le soudage, le courant de
soudage réel est affiché. Pendant le soudage par impulsion, un
courant de soudage moyen est affiché automatiquement lors
d'un passage plus rapide que I'affichage entre le courant de
soudage et le courant de base. Appuyez sur la touche pendant
3 secondes pour afficher la tension d'arc (valable UNIQUEMENT
pour le soudage TIG DC et MMA DC). Appuyez de nouveau sur
« A » pour afficher le courant de soudage.

Unités des paramétres
Unités de mesure du parametre sélectionné.

iy Voyant de la tension de soudage
LEUA Le voyant de la tension de soudage s'allume pour des
raisons de sécurité ainsi que pour indiquer s'il existe une
tension aux bornes de sortie.

Voyant de surchauffe

Le voyant de surchauffe s’allume si le soudage est

interrompu en raison d’une surchauffe de la machine.

Voyant courant défaillant

Le voyant courant défaillant s'allume si la tension du

secteur est inférieure a la tension nominale de plus de
25 %.

Paramétres secondaires

Pré-gaz [s]
[5 La phase pré-gaz correspond a la période nécessaire
t 1/{ a I'écoulement du gaz une fois l'interrupteur de la
torche activé avant établissement de I'arc HF ou bien
jusqu’au levage de la torche de la piéce a usiner dans le cadre
du processus LIFTIG. Temps variable de 0 a 10 secondes.

Descente [s]

Une fois le soudage arrété en activant la gachette, la

machine entre dans une phase de descente. Au cours de

cette phase, le courant diminue en partant du courant de
soudage pour atteindre le point Amp Final sur une période appelée
temps de descente qui varie de 0 a 20 secondes par incréments de 0,1

seconde.

Post-gaz [s]
[§ La phase post-gaz représente la période d’écoulement du
/{ |8 gaz aprés extinction de I'arc. Ce temps varie entre 0 et
o

20 secondes.

Type de courant (TIG AC/DC)
' Il est possible de sélectionner le type AC - (courant alternatif)

ou DC (courant continu). Dans le cadre du soudage TIG, le

mode AC est utilisé pour le soudage de I'aluminium et de ses
alliages alors que le mode DC est utilisé pour le soudage des autres
matériaux.

Balance AC-t (en fonction du temps) (TIG AC/DC)

'qﬂ Réglage de la fonction d’affinage pendant le soudage TIG AC
de 'aluminium et de ses alliages. La fonction représente un
équilibre en fonction du temps entre la demi-période positive

et la demi-période négative. Le réglage est possible entre 20 et 80 pour

cent dans la mesure ou l'indication en pourcentage repose sur la partie
négative de la période. Le réglage se poursuit jusqu’a I'établissement
d'une zone d'affinage appropriée autour du bain de fusion.

Préchauffage des électrodes (TIG AC/DC)

La durée de préchauffage dépend a la fois du diamétre de
I'électrode et de I'angle de positionnement de I'électrode ainsi
que de la taille de la boule a I'extrémité de I'électrode.

Le réglage peut aller de 1 a 15, 1 représentant le temps de

préchauffage minimum et 15 le temps maximum. Si la durée est trop

courte, I'arc pilote s’éteindra rapidement aprés I'amorgage. La taille de la
boule située a I'extrémité de I'électrode augmentera si la période de
préchauffage est trop longue.

pemem Impulsion lente

(TIG DC et TIG AC)

Touche utilisée pour sélectionner
'impulsion lente. Le courant d’impulsion
est égal au courant paramétré. Il est possible d’'ajuster les fonctions
suivantes :

EEmad Durée de l'impulsion
. Réglage de 0,01 a 10 s en mode DC et de 0,1 a 10 s en mode
AC par incréments de 0,01 seconde.

¥

== Temps de pause
Réglage de 0,01 a 10 sen mode DC etde 0,1a 10sen
mode AC par incréments de 0,01 seconde.
sl Amp de base
Réglable possible entre 10 et 90 % du courant d'impulsion.

Soudage par électrode (MMA)
Fonction utilisée pour sélectionner le soudage par électrode. Il

n’est pas possible de changer de processus de soudage
pendant le soudage.

l;l:
Réglage de la torche /

Réglage externe — 7-Prise 7 broches
Le réglage du courant de soudage se fait au moyen du
potentiométre de réglage de la torche (en option).

Le courant maximum pouvant étre atteint correspond au niveau

précédemment ajusté sur le panneau frontal. Le courant minimum est

de 5A.



Méthodes d’amorgage

Il est possible de choisir entre 2 méthodes d'amorgage
différentes pour le soudage TIG : amorgage Haute
Fréquence (HF) et LIFTIG. La méthode d’'amorgage ne

peut pas étre modifi€ée pendant le soudage. L’amorgage LIFTIG est

activé lorsque le voyant est allumé. L’'amorcage HF est

automatiquement activé lorsque la LED est éteinte.

Amorgage HF

En mode d’amorgage HF-TIG, I'arc TIG démarre sans contact. Une
impulsion de haute fréquence (HF) déclenche I'arc une fois la
gachette de la torche activée.

L’amorgage HF ne sera pas déclenché et la machine sera arrétée si
I'électrode est en contact avec la piéce a usiner. Détachez
I'électrode et relancez a nouveau l'opération.

Amorgage LIFTIG

En mode d’'amorgage LIFTIG, I'arc TIG est allumé une fois le contact
établi entre la piéce a usiner et I'électrode en tungsténe, aprés quoi
le déclencheur est activé et I'arc est établi en soulevant I'électrode
de la piece a usiner.

Mode de déclenchement

Sélection du mode gachette. Le mode 4 temps est actif
lorsque la LED est allumée et le mode 2 temps est actif
lorsque la LED est éteinte. Il n’est pas possible de
changer de mode gachette en cours de soudage.

Deux temps :

Le processus de soudage est lancé en appuyant sur la gachette de
la torche. Le soudage se poursuit jusqu’a ce que la gachette soit
relachée déclenchant ainsi la descente.

$ 3

Quatre temps :

Le processus de soudage est lancé en appuyant sur la gachette de
la torche. Si la gachette de la torche est relachée pendant la phase
de montée, le soudage se poursuit en fonction du courant de
soudage ajusté.

Afin de stopper le processus de soudage, la gachette doit étre de
nouveau appuyée pendant plus d'une demi-seconde, aprés quoi la
phase de descente est activée. La période de descente peut étre
arrétée en relachant la gachette La phase post-gaz est ensuite
activée.

Anti collage

Cette machine est équipée d'une commande anti collage. La
commande anti collage réduit le courant lorsque I'électrode se colle
a la piéce a usiner. Cette fonction facilite le détachement de
I'électrode et le soudage peut continuer.

N | y Réduction du courant de soudage

LED A se met a clignoter pour indiquer la baisse de
— A ®— ourant. La machine mesure l'état de la tension
7/ [ N\ secteur et réduit automatiquement le courant de
vio soudage MMA (a 120 A) et TIG (a 150 A) lorsque sa
valeur est inférieure a 230 V-15 % (195 V), permettant
SO un fonctionnement limité en cas de faible alimentation.
% O Ce n'est qu'une fois la tension secteur normale rétablie

que vous pouvez augmenter le courant a sa valeur
maximale a l'aide de I'encodeur.

Réinitialisation

Il est possible de rappeler tous les paramétres standard préréglés
en usine. Dans ce cas, tous les programmes de la machine seront
réinitialisés sur les valeurs suivantes :

e  Courant MMA 80A

. Courant TIG 80A

. Pré-gaz 0,2 s

. Post-gaz 6,0 s

e Aucune descente

e  Amp de base 40 %

e  Temps de pause = Durée d’'impulsion =0,1s
e Balance AC-T (AC) 65 %

. Préchauffage des électrodes (AC) 5

Pour activer la procédure de réinitialisation, mettre la machine hors
tension et attendre I'extinction de I'écran. Appuyer sur la touche

« A » pendant que la machine est sous tension et la maintenir
enfoncée pendant 10 secondes, jusqu'a I'affichage du symbole

« - - - ». Relacher la touche et tourner le bouton de réglage sur la
droite jusqu'a I'affichage du message « F.SE ». Appuyer de nouveau
sur la touche « A » ; la machine est alors réinitialisée.
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MENU UTILISATEUR
Ce menu permet de régler les parameters secondaires.

b
. o
Pour acceder a ce menu, appuyer sur le bouton

pendant 3 secondes lorsque la machine ne soude pas. Faire tourner
I'encodeur au niveau de 'option désirée et valider ce choix en
appuyant sur le bouton « A ».

Pour changer la valeur de I'option choisie, appuyer sur le bouton
“MMA” et tourner I'encodeur. Appuyer sur “A” pour enregistrer la
valeur choisie.

Le diagramme suivant explique les indications de I'afficheur et les
options du menu.

- Sortir du menu utilisateur
Ouvre/ferme I'électrovanne de gaz en appuyant sur le
u

bouton “A”.

Sous-menu options:
Sortir du Sous-menu (go back to main
menu)

Vérouillage du panneau de commande.
Tous les boutons et 'encodeur sont
vérouillés. L’afficheur indiquera “PA.L.”
pour rappeller que le panneau est bloqué.

0 = Déverrouillé (réglage par défaut)

1 = Verrouillé

Tous ces réglages ne sont pas modifies par une remise a zero.



GAMMA DEI PRODOTTI

FOCUS TIG 200 PFC & un generatore
monofase per la saldatura ad elettrodo (MMA)
e TIG. La macchina é raffreddata ad aria.

Tubi del gas ed accessori

La macchina pud essere equipaggiata con tubi
del gas, vani portaelettrodi e cavi di massa,
secondo il programma accessori
MIGATRONIC.

Inoltre & disponibile:
e Pedale di controllo dell corrente di
saldatura

COLLEGAMENTO E MONTAGGIO

Connessione alla rete elettrica

Il generatore deve essere connesso alla rete elettrica dotata
di connessione di terra. Dopo che la spina di alimentazione
(1) & stata collegata alla rete elettrica, la macchina & pronta
per l'uso. Si fa notare che le connessioni alla rete elettrica
devono essere eseguite da personale esperto e qualificato.
L’accensione e lo spegnimento della macchina avvengono
tramite l'interruttore (3) posto sul retro del generatore.

Configurazione

La MIGATRONIC declina ogni responsabilita’ per problemi
derivanti dall'uso di cavi o torce danneggiate,
sottodimensionate rispetto alle specifiche di saldatura o ai
valori nominali della macchina.

Uso di motogeneratori

Questa macchina pud essere utilizzata su qualunque rete di
alimentazione che fornisca corrente e tensione sinusoidali e
che rientrino nelle tolleranze indicate nei dati tecnici.

I motogeneratori che rientrino in queste specifiche possono
essere usati per I'alimentazione elettrica. Consultare il
fornitore del generatore prima di collegare I'impianto.
Migatronic raccomanda I'uso di generatori con controllo
elettronico e di potenza almeno 50% superiore a quella
massima (kVA) assorbita dal generatore. La garanzia non
copre danni derivanti da un’alimentazione scorretta.

Per lo smaltimento del prodotto, attenersi agli
standard e alla normativa locali.
www.migatronic.com/goto/weee

Importante

Per evitare il surriscaldamento e
conseguente danneggiamento di prese
e cavi, bisogna assicurare un buon
contatto elettrico serrando bene le
prese.

Connessione al gas di protezione

La macchina (2) va collegata alla bombola del gas tramite un
flussometro munito di riduttore di pressione. Connettere il
tubo del gas della torcia al connettore (6) posto sul frontale
della macchina.

UL
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Connessione dei cavi di saldatura
Connettere i cavi di saldatura alla parte
anteriore della macchina . La spina deve
essere ruotata di 45 gradi, fino a completo
serraggio, dopo l'inserimento nella presa,
altrimenti la spina pud danneggiarsi per
eccessivo calore generato dalla resistenza di
contatto. Collegare sempre la torcia TIG al
polo negativo (5) e la massa al polo positivo
(4).

| segnali di comando vengono trasferiti dalla
torcia alla macchina attraverso il connettore a
7 poli (7). Il connettore va assicurato girando
in senso orario la ghiera. Il cavo gas va
collegato all’attacco rapido.

Connessione dell pinza porta elettrodo in
MMA

La pinza porta elettrodo e il cavo di massa
vanno collegati alle presa positiva (4) e
negativa (5). Osservare le indicazioni di
polarita specificate dal produttore degli
elettrodi rivestiti.

Gli elettrodi rivestiti per la saldatura MMA
vanno utilizzati rispettando la polarita’ indicata
dal produttore sullimballaggio. Collegare i
cavi alle prese rispettando la polarita.

Connessione del pedale
Il pedale va connesso alla presa a 7 poli (7).

Utilizzo della macchina

Quando si salda con il FOCUS TIG 200 PFC
puo verificarsi il surriscaldamento di alcuni
componenti della macchina: durante le pause
tra una saldatura e I'altra i componenti hanno
modo di raffreddarsi.

E’ importante che le griglie di entrata ed
uscita dell’aria di ventilazione siano libere da
ostruzioni per garantire un corretto flusso
d’aria.

Quando la macchina opera con valori di
corrente di corrente elevati, sara necessario
rispettare degli intervalli di raffreddamento
della macchina.

La durata di tali intervalli dipende dai valori di
corrente impostati e la macchina non deve
essere spenta durante tali intervalli. Se
l'intervallo di tempo per il raffreddamento non
é sufficientemente lungo, la protezione contro
le sovratemperature fermera automatica-
mente il generatore e si accendera il LED
GIALLO. Il LED GIALLO si spegne quando la
macchina si € sufficientemente raffreddata ed
€ pronta per riprendere a saldare.

DATI TECNICI

Tensione alimentazione (50Hz-60Hz) 1x230 V £15% 1x230 V £15%
Fusibile 16 A 16 A
Corrente di rete, effettiva con PFC 16 A 16 A
Potenza, (100%) con PFC 3,6 kVA 3,5 kVA
Potenza, massima con PFC 6,0 kVA 5,8 kVA
Tensione a vuoto 35 W 3/5W
Rendimento 0,80 0,82
Fattore di potenza 0,98 0,98
Cicli di lavoro:
Intermittenza 40° TIG 100% 140 A 150 A
Intermittenza 40° TIG 60% 170 A 170 A
Intermittenza 40° TIG 40% 200 A 200 A
Intermittenza 20° TIG 100% 160 A 170 A
Intermittenza 20° TIG 60% 190 A 200 A
Intermittenza 20° TIG 55% 200 A -
Tensione a vuoto (MMA) 95V 95V
Gamma di corrente 5-200 A 5-200 A
'Classe di applicazione @ @
Classe di protezione (IEC 529) IP 23S IP 23S
Norme EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)
250x180x470 mm

13,0 kg

Dimensioni (axIxp)

Peso 13,5 kg

MMA

Arc-power
Hot-start

Anti incollamento
Corrente finale
Rampa di discesa
Pregas

Postgas

Tempo di picco
Tempo di base
Corrente di base
Penetrazione AC (balance)
Frequenza AC
Innesco TIG
Pulsante torcia

MMA
TIG/IMMA
TIG

TIG

TIG

TIG
TIG/IMMA
TIG/MMA
TIG/IMMA
(solo TIG AC)
(solo TIG AC)
TIG

TIG

50%

50%
Sempre attiva
20 %

0-20 sec.
0-10 sec.
0-20 sec.
0,01-10 sec.
0,01-10 sec.
10-90 %
20-80 %

70 Hz
HF/LIFTIG
2/4-tempi

50%

50%

Sempre attiva
20 %

0-20 sec.
0-10 sec.
0-20 sec.
0,01-10 sec.
0,01-10 sec.
10-90 %

HF/LIFTIG
2/4-tempi

1 . ) o . . . . . .
La macchina puo’ essere utilizzata in ambienti ad elevato rischio elettrico e pertanto porta la

marcatura

2 La macchina €’ progettata per lavoro all'esterno secondo le specifiche IP23S. Deve tuttavia
essere posizionata in posizione verticale
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PANNELLO DI CONTROLLO
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Manopola di controllo

Tutti i parametri variabili possono essere facilmente im-
postati mediante la manopola di controllo. Tali para-
metri includono la corrente, il tempo di discesa, ecc.

|
]
I La manopola di controllo & posizionata al centro del

pannello di controllo. Il display digitale indica il valore del parametro
selezionato. L'unita di misura del parametro € mostrata nella parte
sinistra del display.

Per visualizzare o regolare i parametri di un procedimento di
saldatura, si preme ripetutamente il tasto relativo alla funzione fino a
quando l'indicatore luminoso relativo non si illuminera. La

regolazione del parametro verra poi eseguita mediante la manopola.
Corrente di saldatura
A Schiacciare il tasto per visualizzare la corrente di saldatura.
Durante la saldatura il display visualizza la corrente
istantanea. Quando il processo € interrotto, il display
visualizza la corrente impostata. Durante la saldatura con correnti
pulsate il display visualizzera la corrente media qualora i tempi di
pulsazione siano talmente brevi da essere illeggibili. Schiacciare il
tasto per 3 secondi per visualizzare la tensione d’arco (valido SOLO
per TIG DC e MMA DC). Schiacciare ancora per tornare alla
corrente.

Unita’ di misura
Indica l'unita’ di misura relativa al parametro visualizzato.

Tensione di saldatura

L'indicatore di "tensione in uscita” si illumina quando il
generatore eroga tensione sulle prese di saldatura: per
ragioni di sicurezza (pericolo di shock elettrico) usare guanti
protettivi isolanti.

LIG;

Indicatore di surriscaldamento
L’indicatore si accende qualora il generatore sia bloccato a
causa di un surriscaldamento di alcune sue parti interne.

Indicatore di errata alimentazione
L’indicatore si illumina se la tensione di rete scende al di
sotto del 25% della tensione nominale di alimentazione.

Parametri secondari
Pregas [s]
[§ Il Pre-gas ¢ il periodo di tempo nel quale il gas scorre
t 1/{ dopo che linterruttore della torcia & stato premuto e
prima che si attivi I'arco. Tempo variabile: 0-10 sec.
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Rampa di discesa [s]
La durata del tempo di discesa varia tra 0 e 20s in passi
di 0,1s. Durante questa fase la corrente si riduce
passando dalla "corrente di saldatura” alla "corrente
finale” nel tempo impostato. Tale parametro € regolabile tra 0 e
20sec in passi di 0.1sec.

Postgas [s]
Il Postgas ¢ il periodo di tempo in cui il gas scorre dopo
lo spegnimento dell'arco e varia da 0 a 20 secondi.

fia

Tipo di corrente (TIG AC/DC)

E' possibile selezionare sia la modalita AC (corrente
alternata) che quella DC (corrente continua). Nel processo
di saldatura TIG, la corrente AC viene utilizzata per la

saldatura dell'alluminio e delle sue leghe, mentre la corrente DC

viene utilizzata per la saldatura di altri materiali.

Bilanciamento-AC-t (TIG AC/DC)

Quando si utilizza la saldatura TIG per I'alluminio o le sue
leghe, la parte positiva dell'onda AC rimuove lo strato di
ossido che ricopre la superficie del pezzo da saldare e la
parte negativa dell'onda fonde il materiale.

E’ possibile variare il parametro tra il 20% e I'80%, del periodo
dell’'onda, con riferimento alla semionda negativa.

Preriscaldamento dell'elettrodo (TIG AC/DC)

_j—ll_ All'innesco dell'arco TIG AC, I'elettrodo in tungsteno viene
preriscaldato mediante una corrente continua con polarita
positiva. Il preriscaldamento dell'elettrodo & necessario

prima di iniziare il processo di saldatura in AC. La durata del periodo

di preriscaldamento dipende sia dal diametro dell'elettrodo che dalla

dimensione della goccia all'estremita dell'elettrodo.

Le regolazioni sono possibili da 1 a 15: 1 rappresentera il periodo di

preriscaldamento minimo mentre 15 rappresentera il periodo di

preriscaldamento massimo. Se il periodo € troppo breve, I'arco pilota

si spegnera poco dopo l'innesco. La dimensione della goccia
all'estremita dell'elettrodo aumentera se il periodo di pre-

riscaldamento & troppo lungo.
Abilita la pulsazione della corrente di

—-———
- i
saldatura TIG tra 2 livelli : picco e base.

Il picco di corrente & uguale alla corrente impostata. E’ possibile
regolare:

Pulsazione lenta, basata sul tempo
(TIGDC e AC)

Tempo dellimpulso picco
Regolabile tra 0.01sec e 10 sec. in DC e tra 0.1 e 10 sec.
in AC, in passi di 0.01 sec.

Pause time
Regolabile tra 0.01sec e 10 sec. in DC e tra 0.1 e 10 sec.
in AC, in passi di 0.01 sec.

Base amp
Regolabile tra il 10 e il 90% della corrente di picco.

Saldatura MMA

Usato per abilitare la saldatura ad elettrodo rivestito. Non &
possibile cambiare procedimento durante la saldatura. |
seguenti parametri possono essere selezionati e modificati

durante la saldatura.
é ~ La regolazione della corrente avviene tramite il
potenziometro della torcia (optional). La massima corrente
raggiungibile & pari a quella precedentemente impostata sulla
posizione "da pannello (interna)”. La corente minima € 5A.

(3R =

Regolazione da torcia / comando a distanza —
presa a7 poli



Metodi di accensione dell’arco
_fé Permette di selezionare il metodo di innesco:
Alta frequenza e LIFTIG. Il metodo di innesco non pud
essere variato durante la saldatura.
L’innesco LIFTIG é attivo quando la luce & accesa. L'innesco HF
invece quando la luce & spenta.

Innesco HF

Il processo si inzia schiacciando il PT. Trascorso un Tempo di
PreGas, 'emissione di una scarica ad alta tensione e alta frequenza
(HF) innesca I'arco elettrico. Se I'elettrodo & in contatto con il
materiale (in corto) NON viene emessa nessuna scarica HF e la
macchina si blocca: staccare I'elettrodo dal pezzo e ripartire.

Innesco Liftig
Per innescare bisogna portare I'elettrodo in contatto con il pezzo,
schiacciare il PT e staccare delicatamente I'elettrodo dal pezzo.

Due Tempi

Il processo inizia premendo il pulsante torcia. La saldatura continua
fino a quando il pulsante viene rilasciato, quindi inizia la rampa di
discesa, se abilitata.

Funzioni del pulsante torcia

Il Led si accende se si seleziona a 4 tempi e si spegne a 2
tempi. Non & possibile cambiare questa selezione durante
la saldatura.

Quattro Tempi

Il processo inizia schiacciando il pulsante torcia. Se si rilascia
durante la fase di pregas, inizia immediatamente la rampa di salita.
Se si rilascia durante la rampa di salita, la corrente si porta
immediatamente al valore impostato. Per interrompere il processo €’
necessario premere di nuovo il pulsante, iniziando cosi la rampa di
discesa.

Anti incollaggio

Questa macchina € ditata di un dispositivo anti incollaggio. I
controllo riduce a zero la corrente quando I'elettrodo si incolla al
pezzo. Questo rende piu facile rimuovere I'elettrodo.

N | y; Riduzione di corrente

Il Led A lampeggiante indichera la corrente ridotta. La
— A B — acchina controlla la tensione della rete di
7/ I \ alimentazione elettrica ed in caso di abbassamento
VIO gella tensione al di sotto del valore 230V-15% (195V)
riduce automaticamente la corrente massima erogata
SO sia in MMA (a 120 A) sia in TIG (a 150 A) permettendo
% O cosi di lavorare anche in condizioni di bassa tensione

di rete.

Solo quando la tensione di rete ritorna a livelli normali sara possibile
aumentare la corrente di uscita ai valori massimi tramite il
potenziometro.

Riconfigurazione automatica di tutti i parametri - RESET
E’ possibile reimpostare/azzerare tutti i parametri della macchina
richiamando una configurazione standard di fabbrica.

Tale operazione riprogramma la macchina come segue:

. Corrente MMA 80A

e  Corrente TIG 80A

. PreGas 0,2s

. PostGas 6,0s

. NO rampe di discesa

e  Corrente di Base 40%

. Tempo di Base = Tempo di Picco = 0,1s

e  Bilanciamento AC-T (penetrazione AC) 65%

. Preriscaldo (AC) 5

Per fare il reset, spegnere la macchina e attendere che si spenga il
display. Premere il tasto "A" mentre la macchina viene accesa e
tenerlo premuto per 10 secondi, fino a quando il display visualizza
"- - -". Rilasciare il tasto e ruotare la manopola di controllo verso
destra, fino a quando il display mostra "F.SE". Premere il tasto "A"
di nuovo, e la macchina ritorna alle impostazioni di fabbrica.
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MENU’ UTILIZZATORE
Questo menu permette le regolazioni avanzate della
macchina.

Per accedervi premere il tasto per 3 sec. quando la

macchina non & in saldatura. Selezionare 'opzione desiderata
girando la manopola ed attivarla premendo il pulsante “A”. Per
cambiare il valore del parametro premere il pulsante MMA e girare la
manopola. Premere “A” per memorizzare i parametri.

Il diagramma seguente mostra tutti i parametri di questo menu.

N

- Esci dal MENU’

Apre/chiude la valvola gas per spurgare la torcia,
u

controllare la bombola ed il riduttore. Premere “A” per
aprire/chiudere la valvola. Uscendo dal MENU'’ la valvola
si chiude comunque.
- Sottomenu con diverse opzioni:
- Esci dal sottomenu (torna al menu
- Blocco complete del pannello e di tutti |
tasti.

principale)
Schiacciando un tasto o girando la manopola apparira
la scritta lampeggiante “PA.L.” per ricordare il blocco.
0 = libero (di fabbrica)
1 = bloccato

Blocco pannello

Tutte le impostazioni sopra descritte non vengono modificate con il
Reset.



MASKINPROGRAM

FOCUS TIG 200 PFC ar en luftkyld enfasad
svetsmaskin till MMA- och TIG-svetsning.

Slangpaket och kablar

Till maskinerna kan MIGATRONIC fran sitt
produktprogram leverera elektrodhallare,
TIG-slangar, aterledarkablar, slitdelar mm.

Ovriga tillbehér kan erbjudas:
e Fotpedal

IGANGSATTNING

Natanslutning

Maskinen skall anslutas till natférsérjning och skyddsjord.
Efter montering av natkontakt (1) ar maskinen klar for
anvandning. Bemark att alla kabelférbindelser skall féretagas
av auktoriserad och kvalificerad personal. Tand och slack
maskinen med hjalp av brytaren (3) pa baksidan av
maskinen.

Konfigurering

Om maskinen utrustas med slangpaket och svetskablar, som
ar underdimensionerade i forhallande till svetsmaskinens
specifikationer t.ex med hansyn till den tillatna belastningen,
patager MIGATRONIC sig inget ansvar fér skador av kablar,
slangar och eventuella foljdskador.

Generatordrift

Denna svetsmaskin kan anvandas pa all férsérjning som
avger sinusformad strdm och spanning, och som icke
Overskrider de tillatna spanningstoleranser som ar angivet i
den tekniska datan.

Motoriserade generatorer som haller ovanstaende kan
anvandas som forsorjning. Fraga alltid generatorleverantéren
om rad innan du ansluter din svetsmaskin.

MIGATRONIC rekommenderar att anvanda en generator som
har elektronisk regulator och som kan leverera minst

1,5 x svetsmaskinens maximala kVA forbrukning.

Garantin bortfaller vid skador som uppstatt pa grund av
felaktig eller dalig forsorjining.

Avskaffa produkten i verensstammelse med
gallande regler och foreskrifter.
www.migatronic.com/goto/weee

1 2
Viktigt! A Y
Nar aterledarkabel och slangpaket @

ansluts maskinen, ar god elektrisk
kontakt nédvandig, for att undga att
kontakter och kablar 6delagges. A

Anslutning av gas

Gasslangen (2), som utgar fran baksidan av maskinen,
ansluts en gasforsorjning med en tryckreduktion. Brannarens
gasslang trycks i gasanslutningen (6) pa fronten av maskinen.

UL

LILIL

Gas

'-:'v‘NFh
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Anslutning av svetskablar
Svetskabel och aterledare ansluts pa fram-
sidan av maskinen.

Var uppmarksam pa3, att dinsekontakten skall

TEKNISK DATA

vridas cirka en kvarts varv, efter att kabeln ar Natspanning (50Hz-60Hz) 1x230 V +15% 1x230 V £15%
instucken i bussningen, da kontakten annars Natsaking 16A 16A
kan skadas pa grund av for stort kontakt- i, S mEd FIAC el el
motstand. Effekt, (100%) med PFC 3,6 kVA 3,5 kVA
Anslutning av TIG-brannare sker alltid i Effekd, max. fned PFC 6.0kVA 2l
minus (-) uttaget (5), medan returstrémkabeln Effekt, tomgang 35w 35w
ansluts plus (+) uttaget (4). VELTITEEGEE el e
Kontrollsignalerna fran TIG-brannaren overfors P?V:'er faktor _ G G
till maskinen via den cirkuléra 7-poliga Tildten belastning:
kontakten (7). Nar kontakterna &r samlade, IS a0 e 0D a0l 150
sakras de genom att vrida omléparen medsols. Intermittens 40° TIG 60% 170 A 170 A
Intermittens 40° TIG 40% 200 A 200 A
Anslutning av elektrodhallare for MMA Intermittens 20° TIG 100% 160 A 170 A
Elektrodhallare och aterledarkabel ansluts till Intermittens 20° TIG 60% 190 A 200 A
plusuttag (4) och minusuttag (5). Polariteten Intermittens 20° TIG 55% 200 A -
valjs efter elektrodleverantorens anvisning. Tomgangsspénning (MMA) 95V 95V
Bekladda elektroder ar pa forpackningen Strdmomrade 5-200 A 5-200 A
markta med en polaritet. Elektrodhallaren 'Anvandarklass § Is]
monteras pa maskinens plus/minus uttag i 2Skyddsklass (IEC 529) IP 23S IP 23S

Overensstdmmelse med denna markning.

Anslutning av fotpedal
Anslutning av fotpedal sker via 7-polig kontakt

Vikt 13,5 ki 13,0 ki
(7). ) 9
Anvéndning av mas'f_men _ _ Arc-power Elektrode 50% 50%
Under svetsning uppvarms olika delar i Hot-start Elektrode 50% 50%
maskinen, och dessa delar avkyls igen, nar Anti-freeze TIG/Elektrode  altid aktiv altid aktiv
man pausar. Det ar viktigt, att luftstrommen Siutstrém TG 20 % 20%
inte reduceras eller st .

e red C.e s e__e §09pa? . Slope-down TIG 0-20 sek. 0-20 sek.
Om maskinen stélls in till hdg svetsstrom, Gasforstromning TG 0-10 sek. 0-10 sek.
kom”_‘er dar vara behov for pe”Oder’ da Gasefterstromning  TIG 0-20 sek. 0-20 sek.
masklr?en avkylsc. _ _ Pulstid TIG/IMMA 0,01-10 sek. 0,01-10 sek.
Varaktigheten pa dessa avkylingsperioder Paustid TIGMMA  001-10sek.  0,01-10sek.
beror pé& strominstéliningen, och man skall ej Basstrém TIG/MMA 10-90 % 10-90 %
stdnga av maskinen under avkylnlingen. Om AC-balans (kun TIGAC)  20-80 %

. . . N . I . .l = 0 -
det vid bruk av maskinen, inte ar tillrackligt
o . . . AC-frekvens (kun TIGAC) 70Hz -
langa perioder for avkylning, kommer TIGtandi TG HEILIFTIG HEILIETIG
maskinens termosékring automatisk avbryta ~ancing
Avtryckarfunktion TIG 2/4-takt 2/4-takt

svetsningen, och den gula lampan pa fronten
kommer att lysa. Nar maskinen ar tillrackligt
avkyld, slocknar lampan och maskinen ar klar
for anvandning igen.

Norm

Dimensioner (hxbxl)

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (Class A)

250x180x470 mm  250x180x470 mm

! El Maskinen uppfyller de krav som stélles under anvandning i omrader med 6kad

) risk for elektrisk stot
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Maskinen far anvandas utomhus, da den uppfyller kraven i skyddsklass IP23S.”



FUNKTIONSPANEL
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FOCUS TIG 200 AC/DC rrc
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Vridknapp

Maskinen ar férsedd med en vridknapp, som anvands
till installing av “parametrar”. T.ex. strém, slope-down
tid etc.

[
I Denna vridknapp ar placerad pa hoger sida av

funtionspanelen. Den digitala displayen visar vardet av de valda
parametrarna. Parameterns enhet visas till hdger om displayen.

En parameter valjs med en trycknapp i det falt, dar funktionen ar
placerad. Den valda funktion visas med ett indikationsljus. Darefter
vrider man pa vridknappen for att stalla in ett nytt parametervérde.
in svetsstrommen. Variabel fran 5A till 200A. Nar man inte
svetsar, visas den instéllda strdmmen i displayen, medan
den under svetsning visar den aktuella svetsstrommen. Under puls-
svetsning skiftas det automatisk till att visa ett genomsnittsvarde av
svetsstrommen, nar skiftet mellan svetsstrom och grundstrém blir
snabbare, an det ar majligt att uppfatta. Hall knappen intryckt i
3 sekunder for att kunna se ljusbagespanningen (galler ENDAST for

TIG DC och MMA DC). Nar knappen aktiveras igen, visas
svetsstrommen.

Svetsstrom
Nar denna knapp aktiveras, staller man med vridknappen

Enheter for parameter
Enheter for den parameter, som visas i displayen.

Svetsspanning
Svetsspanningsindikatorn lyser av sékerhetsskal, nar det
finns spanning pa elektroden eller brannaren.

Overhettning
Overhettningsindikatorn lyser, om svetsningen blir avbruten
pa grund av 6verhettning av maskinen.

Natfel
Natfelsindikatorn lyser, om natspanningen ar mer an 25%
lagre an den nominella natspanningen.

Sekundara parametrar
Gasforstromning/Pre-flow [s]
[§ Gasforstromningstiden ar tiden, fran det att brannar-
t 1/{ avtryckaren aktiveras, och gasstromningen startar, tills
HF-tandningen kopplas in, eller brannaren kan lyftas
bort fran amnet, nar LIFTIG anvands. Tiden kan stéllas in mellan 0
och 10 sekunder.

25

Slope-down [s]
Nar svetsningen stoppas med brannaravtryckaren, gar
maskinen in i slope-down-fasen. | loppet av denna fas

- sanks strommen fran den installda svetsstrommen till

slutstrommen. Det ar varaktigheten av denna fas, som stalls in som
stromsankningstiden. Tiden kan stallas in mellan 0 och 20 sekunder
i steg om 0,1 sek.

likstrom.

Gasefterstromning / Post-flow [s]
Gasefterstromningstiden ar tiden, fran det att ljusbagen
slocknar, tills gastillférseln avbryts. Tiden kan stallas in
mellan 0 och 20 sekunder.

Stromtyp (TIG AC/DC)

Anvands till val av AC (svetsning med vaxelstrom). Vid
TIG svetsning anvands vaxelstrom till svetsning av
aluminiumlegeringar. Ovriga material svetsas med

AC-t-balans, tidsbaserat, (TIG AC/DC)

Med denna funktion instélls rensverkningen vid TIG-
svetsning med vaxelstrom (svetsning av aluminium-
legeringar). Funktionen &r en tidsbaserad balans mellan
den positiva och den negativa halvperioden. Man kan reglera mellan
20 och 80%, d& %-angivelsen ar baserad pa den negativa halv-
periodens andel av periodtiden. Balansen regleras saledes, att dar
finns en passande renszon omkring sméltbadet.

Elektrodférvarmning, (TIG AC/DC)

Foérvarmning regleras in efter elektrodens diameter, till-
spetsning samt storleken av kulan pa anden av
elektroden. Man kan reglera mellan 1 och 15, dar 1 ar
minimal och 15 ar maximal forvarmning. Om denna tid inte &r
tillrackligt lang, kommer ljusbagen slockna kort tid efter tandingen av
ljusbagen. For lang forvarmning kommer att 6ka kulan pa spetsen av
wolframelektroden.

B

5 2= o Langsam puls
(TIG DC och TIG AC)
|—|_._| Anvands till val av langsam puls.
Pulsstrdmmen ar den samma som
installd strom. Harefter ar det mgjligt att stalla in féljande puls-
parametrar:
. Variabel fran 0,01 till 10 sek. i DC och fran 0,1 till 10 sek. i
AC i steg om 0,01sek.

Sl Paustid
Variabel fran 0,01 till 10 sek. i DC och fran 0,1 till 10 sek. i

AC i steg om 0,01sek.

' Svetsstrommen stélls in med hjalp av brénnar-
potentiometern (extra utrustning). Den maximala svets-

strommen stalls in pa frontpanelen. Minimumstrém ar 5A.

i

Pulstid

fl

¥

E

'
)

Basstrom
Variabel fran 10 till 90% av pulsstrommen.

Elektrodsvetsning
Anvands till val av elektrodsvetsning.
Det ar inte mojligt att skifta svetsprocess under svetsning.

Brannarreglering / Fjarreglage —
7-polig kontakt



Tandingsmetod
Man kan vélja mellan tva olika tandingsmetoder vid TIG-
svetsning: HF och LIFTIG. Tandingsmetoden kan inte an-

dras under svetsning. LIFTIG-tanding ar aktivt, nar

indikatorn lyser.

HF-ténding

Elektroden skall inte beréra &mnet, men tander med hjalp av en HF-
gnista. Med HF-tanding tillkopplat kan man &ven utféra LIFTIG-
tanding. Skulle man av misstag beréra amnet under HF-tanding,
kommer maskinen sékra, att det bara I6per en begransad strém i
elektroden, sa att denna inte 6delaggs.

LIFTIG-tédnding

Elektroden skall beréra svetsamnet for att tdnda TIG ljusbagen.
Brannaravtryckaren aktiveras, och ljusbagen etableras, nar
elektroden lyfts fran svetsamnet.

Val av avtryckarmetod

=2 = Man kan valja avtryckarmetod. Nar ljusdioden ar tand, ar
fyr-takt vald, och nar ljusdioden ar slakt, ar tva-takt vald.
Man kan inte &ndra avtryckarmetod under svetsning.

Tva-takt
Svetsforloppet startar, nar brannaravtryckaren trycks in. Nar
brannaravtryckaren slapps, paborjar stromsankningen.

Fyr-takt

Svetsforloppet pabdrjas, nar brannaravtryckaren trycks in. Om
brannaravtryckaren slapps under slope-down perioden fortsatter
svetsningen med instélld svetsstrom. For att avsluta svetsningen
trycks brannaravtryckaren in igen i mer an 0,5 sek., varefter strom-
sankningen pabdrjas. Stromsankningen kan stoppas genom att
slappa avtryckaren. Harefter paborjas gasefterstrémningen.

Anti-freeze

Maskinen har inbyggd anti-freeze funktion. Anti-freeze-funktionen ar
till for registrera och sanka strommen, nar elektroder bréanner fast i
amnet. Funktionen underlattar avlagsning af elektroden.
Svetsningen kan harefter aterupptas pa normalt vis.

| Stromreduktion

N é Ljusdioden "A" blinkar for att indikera, att maskinen har
—AE— reducerad svetsstrom. Maskinen mater natspanningen
/ I N\ och reducerar automatisk den maximala
VIO svetsstrammen i MMA (ill 120A) och TIG (till 150A),
nar natspanningen ar lagre 230V-15% (195V). Det ger
SO mojlighet for reducerad drift trots 1ag natspanning.
% O Forst nar natspanningen ar tillbaka pa normal niva,

kommer det vara mdjligt att 6ka strommen upp till
maximum genom att vrida koderna.

Reset

Det &r mojligt att aterga till fabriksinstalling. Maskinen kommer da att
vara installd med foljande parametrar:
. MMA strom 80A

e TIG strom 80A

. Gasférstromning 0,2 sek.

. Gasefterstromning 6,0 sek.

e Ingen slope-down

e  Basstrom 40%

. Paustid = Pulstid = 0,1 sek.

e AC-T-Balans (AC) = 65%

. Elektrodférvarmning (AC) = 5

Reset funktionen aktiveras genom att stdnga av maskinen och
vanta, tills displayen slocknar. Tryck pa "A’-knappen medan
maskinen startas och hall inne i 10 sek., tills displayen visar - - -”.
Slapp knappen och vrid vridknappen till hdger, tills displayen visar
"F.SE.” Tryck pa "A”-knappen igen, och maskinen kommer att aterga
till fabriksinstalining.
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ANVANDARMENY
Denna meny gor det méjligt att gora sina egna
avancerade anvandarinstallningar.

O

Tryck pa knappen i 3 sekunder for att 6ppna upp for

menyn. Vrid pa vridknappen intill det 6nskade menyvalet visas och
aktivera valet genom att trycka pa "A” knappen. Tryck pa MMA
knappen for att &ndra parametrarna och vrid igen pa vridknappen.
Tryck pa "A” knappen for att spara de valda datat.

Foéljande diagram visar alla parametrar- och funktionsval i
anvandarmenyn.

- Exit fran anvandarmenyn
Oppnalstang gasventilen fér att fylla brénnaren,

kontrollera gasflaskan och tryckventilen. Tryk “A” for att
Oppnalstéanga gasen. Gasen stangs automatisk nar
anvandarmenyn lamnas.

Undermeny som innehaller olika undermenyer
- Exit fran undermenu (retur till huvudmeny)
Panellas
Komplett fastlasning av box. Alla knappar
och vridknappen &r lasta.
Nar panellaset ar aktiverat, kommer displayen blinka
med skriften “PA.L.”
0 = olast (fabriksinstalining)
1=last

Alla ovanstadende menyval andras ej vid reset till fabriksinstallning.



TUOTEOHJELMA

FOCUS TIG 200 PFC on yksivaiheinen

hitsauskone MMA puikko- ja TIG-hitsaukseen.

Hitsauspolttimet ja -kaapelit

Kone voidaan varustaa MIGATRONICin
tuoteohjelmaan kuuluvilla TIG-
hitsauskaapeleilla, elektrodin pitimilla ja
paluuvirtakaapeleilla.

Lisaksi tarjolla on myos:
e Poljinohjaus

ENNEN KAYTTOA

Verkkoliitanta

Kone kytketaan sahkdverkkoon ja maadoitetaan. Kun
verkkoliitin (1) on kytketty sahkdverkkoon, kone on
kayttdvalmis. Huomaa, etté ainoastaan valtuutettu ja pateva
henkild saa suorittaa koneen kaapelikytkennat. Kone
kytketdan paalle ja pois paaltd koneen takana olevalla
katkaisijalla (3).

Kokoonpano

Valmistaja MIGATRONIC ei vastaa vioittuneista kaapeleista,
muista vahingoista tai valillisista vahingoista, mikali
hitsattaessa on kaytetty hitsauskoneen teknisiin tietoihin
verrattuna alimitoitettua hitsauspoltinta ja hitsauskaapeleita,
esimerkiksi suhteessa sallittuun kuormitukseen.

Generaattorikaytto

Tama hitsauskone voidaan liittda kaikkiin virtalahteisiin, jotka
tuottavat sinimuotoista virtaa/jannitetta, eika ylitetd teknisissa
tiedoissa annettuja toleransseja. Kayta ainoastaan taajuus- ja
jannitevakaita epatahtigeneraattoreita. Varmista generaattorin
soveltuvuus hitsauskonekayttoon generaattorin valmistajalta.
MIGATRONIC suosittelee generaattoria, jonka teho on

1,5 x hitsauskoneen maksimiteho kVA. Takuu ei kata
vaurioita, jotka syntyvat viallisesta tai liilan pienesta
generaattorista.

Tuotteen havittdminen on tehtava paikallisten
saanndsten ja maaraysten mukaisesti.
www.migatronic.com/goto/weee

sy s 1
Tarkeaa! / _
Valttdaksesi pistokkeiden ja johtojen (
vioittumista, varmista ettd koneeseen
kytkettyjen maadoitusjohtojen ja

valijohtojen kytkenndissa on kunnon A
kosketus.

o

Suojakaasun liitanta

Liitd kaasuletku (2) kaasuléhteeseen virtauksensaadolla
varustetulla kaasunpaineenalentimella. Kiinnitd ja varmista
kaasuletku kaasuliitantdan (6) koneen etupuolella.

L
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Hitsauskaapelien kytkenta
Hitsauskaapelit kytketdan koneen etupuolelle.

Huomaa, etta pistoketta on kierrettava 45
astetta sen jalkeen kun se on tydnnetty
pistorasiaan, silld muuten pistoke saattaa
vahingoittua liiallisen kosketusvastuksen
takia.

Kytke aina TIG-poltin miinus (-) littimeen (5)
ja paluuvirtakaapeli plus (+) liittimeen (4).
TIG-polttimesta tulevat ohjaussignaalit
siirtyvat koneeseen pydrean 7-napaisen
koskettimen kautta (7). Lukitse liitdnta viela
myo6tapaivaan kiertdmalla. Kytke kaasuletku
pikaliittmeen.

Elektrodin pitimen kytkenta
puikkohitsausta varten

Elektrodin pidin ja paluuvirtakaapeli kytketdan
plusliittimeen (4) ja miinusliittimeen (5).
Napaisuutta valitessasi noudata elektrodi-
valmistajan ohjeita.

HITSAUSPUIKOT: Elektrodien napaisuus on
merkitty pakkaukseen. Kytke elektrodin pidin
em. merkinnan mukaisesti koneen plus- tai
miinusliittimeen.

Poljinohjaimen kytkenta
Poljinohjain liitetdan 7-napaiseen liittimeen

(7).

Koneen kuormitus

Hitsauksen ollessa kaynnissa tietyt koneen
osat ldmpenevét ja taas jadhtyvat kun konetta
ei kayteta. Huolehdi, ettd koneen ilmanotto- ja
poistoaukot eivat tukkeudu, silla muuten
jadhtyminen ei paase tapahtumaan kunnolla.

Kaytettdessa konetta korkeammalla
hitsausvirralla tulee koneen antaa valilla
jaahtya.

Jaahdytystaukojen pituus riippuu virta-
asetuksista. Konetta ei pidd sammuttaa
jaahdytyksen aikana, silla silloin
jaahdytystuuletin pysahtyy. Mikali konetta
kaytetaan korkealla virralla eika
jadadhdytystaukoja pideta, katkaisee
ylikuumenemissuojus automaattisesti
tyoskentelyn. Talldin keltainen merkkivalo
koneen etupaneelissa syttyy ilmoittaen
ylikuumenemisesta. Kun kone on palautunut
normaaliin tydskentelylampdétilaansa,
sammuu keltainen merkkivalo automaattisesti
ja konetta voi taas kayttdad normaalisti.

TEKNISET TIEDOT

Verkkojannite (50Hz-60Hz) 1x230 V £15%
Sulake 16 A
Liitantateho, tehollinen + PFC 16 A
Kulutus, (100%) + PFC 3,6 kVA
Kulutus, maksimi + PFC 6,0 kVA
Tyhjakayntikulutus 35W
Hy6tysuhde 0,80
Tehokerroin 0,98
Sallittu kuormitus:

Kuormitettavuus 40°:ssa TIG 100% 140 A
Kuormitettavuus 40°:ssa TIG 60% 170 A
Kuormitettavuus 40°:ssa TIG 40% 200 A
Kuormitettavuus 20°:ssa TIG 100% 160 A
Kuormitettavuus 20°:ssa TIG 60% 190 A
Kuormitettavuus 20°:ssa TIG 55% 200 A
Tyhjakayntijannite (MMA) 95V
Virta-alue 5-200 A
"Kayttsluokka s]
2Suojausluokka (IEC 529) IP 23S
Standardit

1x230 V £15%
16 A

16 A

3,5kVA

5,8 kVA

3BW

0,82

0,98

150 A
170 A
200 A
170 A
200 A
LAY
5-200 A

8

IP 23S

EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (Class A)

Mitat (KxLxP)
Paino

250x180x470 mm
13,5 kg

Kaariteho (Arc-power) Elektrodi 50%
Aloitusvirran saato . Q
(Hot-start) Elektrodi 50%

Kiinni palamisen esto . . -
(Anti-freeze) TIG/Elektrodi  Aina paalla
Lopetusvirta TIG 20 %

Virran lasku

(Slope down) TIG 0-20 sek
Esikaasu TIG 0-10 sek
Jalkikaasu TIG 0-20 sek
Pulssiaika TIG/puikko 0,01-10 sek
Taukoaika TIG/puikko 0,01-10 sek
Perusvirta TIG/puikko 10-90 %
Vaihtovirran :

balanssins&éto (el TG AL | 2020
Vaihtovirran taajuus (vain TIGAC) 70Hz
TIG-sytytys TIG HF/LIFTIG
Liipaisintoiminto TIG 2/4-tahti

250x180x470 mm

13,0 kg

50%
50%

Aina paalla
20 %

0-20 sek
0-10 sek
0-20 sek
0,01-10 sek

0,01-10 sek
10-90 %

HF/LIFTIG
2/A-tahti

! @ Kone tayttda ne vaatimukset, jotka asetetaan korkean sahkdiskuvaaran alaisilla

alueilla kaytettaville laitteille.

Laite, joka tayttda suojausluokan IP23S vaatimukset, on tarkoitettu sisa- ja

ulkokayttoon.
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Saadin

Kone on varustettu saatimella, jolla voidaan

portaattomasti sdataa esim. hitsausvirtaa, virranlaskua

jne.

Séaadin sijaitsee ohjauspaneelissa oikealla puolella.
Digitaalisessa naytdssa nakyy kulloinkin asetettavana olevan
parametrin arvo. Parametrin mittayksikko nakyy digitaalindytdn
oikealla puolella.

Haluttu parametri valitaan asianomaisessa osiossaan sijaitsevalla
nappaimella. Kirkas merkkivalo ilmoittaa, kun jokin parametri on
valittu, minka jalkeen saatimella valitaan parametrille haluttu arvo.
ei ole asetettu ulkoiselle s&é&ddlle. S&4tdalue 5A - 200A.
Hitsausprosessin paatyttya naytolla nakyy saadetty virta.
Hitsauksen aikana on kuitenkin nakyvissa todellinen hitsausvirta.
Pulssihitsauksen aikana nakyy automaattisesti keskimaarainen
hitsausvirta kun siirtyminen hitsausvirran ja perusvirran valilla on
nopeampaa kuin on mahdollista ndhda. Painamalla nappainta

3 sekunnin ajan, nayttoon tulee kaarijannite (VAIN TIG DC ja MMA
DC). Saadaksesi nayttddn hitsausvirran, paina uudelleen “A”.

Hitsausvirta
Nappaimella saadaan nakyviin hitsausvirta, mikali konetta

Parametrien yksikot
Valittujen parametrien mittayksikot.

Hitsausjannitteen merkkivalo
Hitsausjannitteen merkkivalo palaa turvallisuussyista ja
osoittaa kun liitdnndissa jannite.

Ylikuumenemisen merkkivalo
Ylikuumenemisen merkkivalo palaa mikali hitsausty® on
keskeytynyt koneen ylikuumenemisen takia.

Verkkovirtavian merkkivalo
Syéttovirran hairion merkkivalo palaa jos sahkéverkon
jannite on yli 25% matalampi kuin nimellisjannite.

Sekundaariset parametrit
Esikaasu l. kaasun esivirtaus [s]
[§ Kaasun esivirtausaika on se aika jonka kaasu virtaa siita
t 1/{ lahtien kun polttimen liipaisinta on painettu siihen kun

HF-valokaari muodostuu tai poltin nostetaan irti

tyokappaleesta LIFTIG-sytytyksessa. Aika sdadettavissa 0-10 sek.

- siirtyy virranlaskuvaiheeseen. Taman aikana virta laskee
hitsausvirran arvosta lopetusvirran arvoon. Tahan kuluva

aika on virranlaskuaika, joka voidaan saataa valille 0-20 sek,
saatotarkkuus 0,1 sek.

Slope-down — virran laskuaika [s]
Kun hitsaus on lopetettu liipaisinta painamalla, kone
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Jélkikaasu |. kaasun jalkivirtaus [s]
Kaasun jalkivirtaus on se aika, jonka kaasu virtaa kaaren
sammumisen jalkeen. Saatovali on 0-20 sek.

Virtatyyppi (TIG AC/DC)
Nappainta painamalla valitaan joko vaihtovirta (AC) tai

tasavirta (DC). TIG-hitsausprosessissa vaihtovirtaa
kaytetdan alumiinin ja sen seosten hitsaamiseen,

tasavirtaa muiden materiaalien hitsaamiseen.
' Alumiinin ja sen seosten TIG-vaihtovirtahitsauksen aikana
tapahtuva puhdistustoiminnon saaté. Toiminnolla
saadetaan positiivisen ja negatiivisen puolijakson pituuksien
suhdetta.
Toiminnossa saadetaan negatiivisen puolijakson pituutta
prosentteina (20-80%) positiivisen puolijakson pituudesta. Saatda
jatketaan kunnes hitsisulan ymparillé on sopiva puhdistusvydhyke.

Vaihtovirran balanssisaato
(AC-T-balanssi, aikaan perustuva) (TIG AC/DC)

Elektrodin esilammitys (TIG AC/DC)

Esilammitysajan pituus riippuu seka elektrodin
halkaisijasta etta elektrodin kérjen kulmasta samoin kuin
my0s elektrodin paassa olevan pallon koosta.

Saatoé voidaan suorittaa valilla 1-15, jolloin 1 on lyhyin ja 15 pisin
esilammitysaika. Ajan ollessa liian lyhyt pilottikaari sammuu pian
sytytyksen jalkeen. Elektrodin paassa olevan pallon koko kasvaa,
mikali esilammitysaika on liian pitka.

= = | Hidas pulssi
|_|_._| (TIG DC tai TIG AC)
Nappaimella valitaan hidas pulssi.

Pulssivirta on sama kuin asetettu virta.

Saatémahdollisuudet:

-
-
-

Pulssiaika
Saadettavissa 0,01-10 sek/tasavirta ja 0,1-
10 sek/vaihtovirta, saatétarkkuus 0,01 sek.

Taukoaika
Séaadettavissa 0,01-10 sek/tasavirta ja 0,1-
10 sek/vaihtovirta, saatétarkkuus 0,01 sek.

Perusvirta
Saato: 10-90% pulssivirrasta.

Puikkohitsaus (MMA)
Nappaimella valitaan puikkohitsaus. Hitsausprosessia ei
voi vaihtaa kesken hitsauksen.

Saito hitsauspolttimella — 7 napainen pistoke
Hitsausvirran saato tapahtuu polttimen potentiometrilla
(lisdvaruste). Korkein mahdollinen virran taso on aiemmin
etupaneelissa asetettu arvo. Minimi hitsausvirta on 5A.

Sytytysmenetelmit

TIG-hitsauksessa voidaan valita kahdesta
sytytysmenetelmasta: korkeataajuus- (HF) ja LIFTIG-
sytytys. Sytytysmenetelmaa ei voi vaihtaa hitsauksen
aikana. LIFTIG-sytytys on valittuna merkkivalon palaessa. Kun valo
ei pala, valittuna on automaattisesti HF-sytytys.

HF-sytytys

HF-TIG-sytytyksessa TIG-kaari sytytetdan ilman kosketusta.
Korkeataajuusimpulssi sytyttaa kaaren kun polttimen liipaisinta
painetaan.

Sytytysta ei tapahdu ja kone pyséahtyy, mikali elektrodi koskee
tyokappaleeseen. Ota elektrodi irti tydkappaleesta ja yrita sytytysta
uudelleen.

LIFTIG-sytytys

LIFTIG-sytytyksessa TIG-kaaren sytytys tapahtuu siten, etta
volframielektrodi on kosketuksessa tytkappaleeseen, liipaisinta
painetaan ja kaari sytytetdan nostamalla elektrodi irti
tyokappaleesta.



Liipaisintoiminto

Liipaisintoiminnan valinta. Nelitahti liipaisintoiminto on
aktivoituna, kun LED-valo palaa, ja kaksitahti-
liipaisintoiminto aktivoituna kun LED-valo ei pala.
Liipaisintoimintoa ei voi vaihtaa hitsausprosessin aikana.

Kaksitahti

Hitsausprosessi alkaa kun liipaisinta painetaan. Hitsaus jatkuu
kunnes liipaisin vapautetaan, mika aiheuttaa virranlaskuvaiheen
alkamisen.

Nelitahti

Hitsausprosessi alkaa kun liipaisinta painetaan. Mikali liipaisin
vapautetaan virran nousuvaiheen aikana, hitsaus jatkuu asetetulla
hitsausvirralla. Hitsausprosessi lopetetaan painamalla liipaisinta yli
0,5 sekunnin ajan, minka jalkeen alkaa virrranlaskuvaihe.
Virranlaskuvaiheen voi lopettaa vapauttamalla liipaisin, minka
jalkeen alkaa kaasun jalkivirtaus.

$ 3

Anti-freeze . kiinni palamisen esto

Kone on varustettu kiinnipalamisen eston ohjauksella. Ohjaus laskee
virtaa elektrodin tarttuessa kiinni hitsattavaan kappaleeseen. Tall6in
elektrodi on helpompi irrottaa ja hitsaus voi jatkua.

| Tehon vahentaminen
N /

LED-merkkivalo "A" vilkkuu osoittaen alennetun
— A B — pjtsausvirran. Hitsauskone tarkkailee verkkojannitetta ja
7/ I N\ vahentda automaattisesti suurinta hitsausvirtaa seka

vio MMA:lla (120A) etta TIG:IId (150A), kun sen arvo on
pienempi kuin 230V -15% (195V). Tama mahdollistaa

SO alennetulla virralla hitsauksen, vaikka verkkojannite
olisikin alhainen.

% O

Vasta sen jalkeen kun verkko on palautunut
normaaliksi, on mahdollista nostaa hitsausvirta maksimiin
kiertamalla saadinta.

Tehdasasetusten palautus

Koneeseen on mahdollista palauttaa kaikki tehtaalla tehdyt
vakioasetukset. Tall6in kaikki koneen ohjelmien arvot palautuvat
seuraaviksi:

. Puikkohitsaus, virta 80A

e TIG, virta 80A

. Kaasun esivirtaus 0.2 sek

. Kaasun jalkivirtaus 6.0 sek

. Ei virranlaskua

. Perusvirta 40%

. Taukoaika = Pulssiaika = 0,1 sek

e  Vaihtovirran balanssisaatd (AC-T-Balance) 65%

e  Elektrodin esilammitys (vaihtovirta) 5

Resetointi aktivoidaan sammuttamalla kone ja odottamalla, kunnes
nayttd sammuu. Paina ja pida painettuna A painike, samalla kun
kone kytketaan paalle. A painiketta pidetédan painettuna 10 sekuntia,
kunnes nayttéon ilmestyy "- - -” ja sen jalkeen kdannetaan saadinta
oikealle, kunnes naytdssa lukee "F.SE”. Paina A painiketta
uudelleen ja kone palautuu tehdas asetuksiin.
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KAYTTAJAVALIKKO
Tasta valikosta paastaan pidemmalle koneen asetuksiin
ja saatoihin.

o

Kayttajavalikkoon paastaan painamalla sdadinta '

3 sekunnin ajan (kun koneella ei hitsata) - puikko- (MMA) tai TIG.
Kierré kooderia haluamasi vaihtoehdon kohdalle ja aktivoi valinta
painamalla “A”.

Parametriarvoja muutetaan painamalla sédadinta MMA ja kooderia
kiertamalla. Tallenna tiedot painamalla “A”.

Seuraavassa kaaviossa esitellaan valikon kaikki parametrit ja
vaihtoehdot.

- Poistu KAYTTAJA-valikosta

Avaa/sulkee kaasuventtiilin kun halutaan tyhjentaa

E H S hitsauspoltin, tarkistaa kaasusailié ja paineenalennus-

; —_venttiili. Avaa/sulje kaasu painamalla “A”. Poistuttaessa
KAYTTAJA-valikosta kaasu katkeaa joka tapauksessa.

- Alavalikko sisaltaa seuraavat vaihtoehdot:
- Poistu alavalikosta (palaa takaisin

paavalikkoon)

Ohjauspaneelin LUKITUS

Taydellinen lukitus. Kaikki nappaimet ja
kooderi ovat toimintakyvyttomyystilassa.
Painettaessa lukittuja ndppaimia tai kierrettdessa
kooderia naytélle ilmestyy vilkkuva “PA.L.”
muistuttamaan aktiivisena olevasta suojauksesta.

0 = lukitsematon (oletusasetus)

1 = lukittu

Edellda mainittuja asetuksia ei voi muuttaa palauttamalla (reset).



PROGRAMA
DE LA MAQUINA

FOCUS TIG 200 PFC es una maquina de
soldar monofasica refrigerada por aire para
soldadura MMA y TIG.

Tubos de soldadura

La maquina se puede equipar con los tubos
de soldadura TIG, portaelectrodos y cables
de retorno de corriente reflejada del
programa de MIGATRONIC.

Ademas, podemos ofrecerle:
e Pedal de control

PUESTA EN MARCHA

Conexion a la red

La maquina se puede conectar a la red y a una proteccion de
tierra. Una vez enchufada a la red (1), la maquina esta lista para
ser utilizada. Téngase en cuenta que todas las conexiones de
cables las debe realizar personal autorizado y cualificado. La
maquina se apaga y se enciende con el interruptor (3) situado
en su parte posterior.

Configuracién

MIGATRONIC declina toda responsabilidad derivada del uso de
cables en malas condiciones y por dafios relacionados con el
uso de antorchas y cables de soldadura de dimensiones
inferiores a las especificadas, en relacion, por ejemplo, con la
carga permitida.

Uso de generador

Esta maquina de soldadura se puede utilizar en todas las
fuentes de alimentacion que proporcionan una corriente y
voltaje estabilizados y no excedan de las tolerancias de
tension aprobadas indicadas en los datos técnicos. Se pueden
utilizar generadores de corriente como fuente de alimentacion,
teniendo en cuenta lo anterior. Consulte con su proveedor del
generador antes de conectar la maquina de soldadura.
MIGATRONIC recomienda el uso de un generador con
regulacion electrénica y el suministro de un minimo de 1.5 veces
el consumo maximo de kVA de la maquina de soldadura. La
garantia no cubre los dafios causados por un suministro de red
incorrecto o deficiente.

las normas y reglamentos locales.

ﬁ Cuando tenga que deshacerse del producto, respecte
www.migatronic.com/goto/weee

ilmportante!
Para evitar dafar los enchufes y los cables,
es necesario un buen contacto al conectar a
la maquina el cable de retorno y la antorcha
de soldadura.

Conexion del gas

Conecte el tubo de gas (2) al sistema de gas por medio de un
reductor de presion con control de flujo. Introduzca y asegure el
tubo de gas en la conexion (6) correspondiente, situada en la
parte frontal de la maquina.

I I|_|||__|
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Conexion de los cables de soldadura
Los cables de soldadura y el cable de

retorno de la corriente reflejada se deben
conectar a la parte frontal de la maquina.

Tras introducirlo en la caja, el enchufe se
debe girar 45 grados; en caso contrario
puede quedar dafado por una resistencia
de contacto excesiva.

La conexién TIG siempre debe ir a parar a
la caja negativa (-) (5), y el cable de
retorno de la corriente reflejada debe
enchufarse a la caja positiva (+) (4).

Las sefales de control que la antorcha TIG
envia a la maquina se transforman
mediante el enchufe circular de siete polos
(7), que se ha de asegurar una vez
conectado girando el «circulador» en el
sentido de las agujas del reloj.

A continuacién, conecte el tubo de gas a la
conexion rapida.

Conexion del portaelectrodo para
soldadura MMA

El portaelectrodo y el cable de retorno de
corriente reflejada se conectan a los
enchufes positivo (4) y negativo (5).

Al seleccionar la polaridad siga las
instrucciones del proveedor del electrodo.

ELECTRODOS REVESTIDOS: Los
electrodos estan marcados con una
polaridad. El portaelectrodo se ha de
conectar de acuerdo con dicha marca a
las cajas positiva o negativa de la
magquina.

Conexion del pedal de control
El pedal de control se conecta al enchufe
de 7 (7).

Uso de la maquina

Al soldar se produce un calentamiento de
diferentes componentes de la maquina
gue se vuelven a enfriar durante las
interrupciones. Asegurese de que el flujo
no se reduce ni se detiene.

Si la maquina se utiliza para corrientes de
soldadura superiores, se hacen necesarios
los periodos de refrigeracion.

La duracién de estos periodos depende de
las caracteristicas de la corriente, y
durante ese tiempo la maquina no se debe
apagar. Si los periodos de refrigeracion
durante el uso de la maquina no son
suficientemente largos, la proteccion
contra calentamiento excesivo detendra
automaticamente el proceso de soldadura
y se encendera el piloto amarillo situado
en el panel frontal. El piloto amarillo se
apagara cuando la maquina se haya
enfriado suficientemente y esté preparada
para volver a soldar.

DATOS TECNICOS

Tension alimentacién (50Hz-60Hz)  1x230 V £15% 1x230 V +15%
Fusible 16 A 16 A
Corr.alimentacion, efectivacon FCP 16 A 16 A
Potencia (100 %) con FCP 3,6 kKVA 3,5 kVA
Potencia max. con FCP 6,0 kVA 5,8 kVA
Potencia circuito abierto 3BW 3/5W
Eficiencia 0,80 0,82
Factor de potencia 0,98 0,98
Carga permitida:

Factor de utilizacion 40° TIG 100% 140 A 150 A
Factor de utilizacién 40° TIG 60% 170 A 170 A
Factor de utilizacién 40° TIG 40% 200 A 200 A
Factor de utilizacién 20° TIG 100% 160 A 170 A
Factor de utilizacion 20° TIG 60% 190 A 200 A
Factor de utilizacién 20° TIG 55% 200 A -
Tension circuito abierto (MMA) 95V 95V
Escala de corriente 5-200 A 5-200 A
'Clase de aplicacion [s] Is]
Clase de proteccion (IEC 529) IP 23S IP 23S
Normas EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensiones (P x L x A) 250x180x470 mm 250x180x470 mm
Peso 13,5 kg 13,0 kg

[Funcion: | Proceso | 200 ACIDC PFC_| 200DCPFC_——
Potencia del arco Electrodo 50% 50%
Cebado en caliente Electrodo 50% 50%
Anticongelacion TIG/Electrodo  Siempre en marcha  Siempre en marcha
Intensidad final TIG 20 % 20 %
Rampa descendente  TIG 0-20 segundos 0-20 segundos
Pre-gas TIG 0-10 segundos 0-10 segundos
Post-gas TIG 0-20 segundos 0-20 segundos
Tiempo de pulsaciéon  TIG/MMA 0,01-10 segundos 0,01-10 segundos
Tiempo de pausa TIGIMMA 0,01-10 segundos 0,01-10 segundos
Intensidad de base TIG/IMMA 10-90 % 10-90 %
Equilibrio AC (s6lo TIG AC) 20-80 % -
Frecuencia AC (sélo TIGAC) 70Hz -
Cebado TIG TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Funcién interruptor TIG 2/4 tiempos 2/4 tiempos

1 A . .
@ La maquina cumple las normas exigidas a los aparatos que funcionan en zonas donde
existe gran riesgo de choque eléctrico.

Los equipos con la marca IP23S estan disefiados para funcionar en interiores y
exteriores.
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UNIDAD DE CONTROL
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Mando de control

Todos los parametros se establecen con un solo mando
de control. Los parametros incluyen la corriente, el
tempo de bajada, etc.

|
I
I El mando de control esta situado en la parte derecha del

panel de control. La pantalla digital indica el valor del parametro
seleccionado. La unidad de medida del parametro se muestra a la
derecha de la pantalla digital.

Los parametros se pueden seleccionar pulsando la tecla
correspondiente de la seccién adecuada. Un indicador luminoso
muestra el parametro seleccionado. A continuacion se regula el
parametro con el mando de control.

soldadura.

La corriente se puede ajustar de 5 A a 200 A. Una vez

detenido el proceso de soldadura, la corriente ajustada se muestra en
la pantalla. En cambio, durante la soldadura se muestra la corriente
se soldadura real. Durante la soldadura con corriente pulsante,
cuando el cambio entre corriente de soldadura y corriente de base es
demasiado rapido para que sea posible la visualizacién, se muestra
automaticamente una corriente de soldadura media. Presione el
botén durante 3 segundos para mostrar el voltaje de arco (Solamente
vélido para TIG DC y MMA DC). Presione de nuevo “A” para mostrar
la corriente de soldadura.

Corriente de soldadura
El teclado se puede utilizar para mostrar la corriente de

Unidades de los parametros
Unidades de medida del parametro seleccionado.

Indicador de la tension de soldadura
u @ El indicador de la tensién de soldadura se enciende por
razones de seguridad para indicar la existencia de tension en
las tomas de salida.

Indicador de error por recalentamiento
Cuando la soldadura se interrumpe por recalentamiento de la
maquina, el indicador de recalentamiento se enciende.

Indicador de error en la tensién de entrada
u |-| Cuando la tensién de entrada es mas de un 25 % inferior a la
tension del régimen, se enciende el indicador
correspondiente.

Parametros secundarios
Pre-gas [s]
[§ El pre-gas es el tiempo durante el cual el gas fluye desde
t1 /{ que se pulsa el interruptor de la antorcha hasta que se
establece el arco de alta frecuencia, o hasta que la
antorcha se separa de la pieza que se esta soldando en el proceso de
cebado por contacto (LIFTIG). Puede variar entre 0 y 10 segundos.
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Rampa descendente [s]

Cuando la soldadura se detiene pulsando el interruptor, la
maquina inicia una fase de rampa descendente durante la
cual la corriente se reduce desde la corriente de

soldadura hasta la intensidad final, a lo largo de un periodo
denominado tiempo de bajada que puede variar entre 0 y
20 segundos, en pasos de 0,1 segundos.

Post-gas [s]
El post-gas es el tiempo durante el cual el gas fluye desde
la extincion del arco y puede variar entre 0 y 20 segundos.

Tipo de corriente (TIG AC/DC)
~ Se puede optar entre AC (corriente alterna) y DC (corriente
continua). En el proceso de soldadura TIG, la corriente
alterna (AC) se usa en la soldadura del aluminio y sus
aleaciones, mientras que la corriente continua (DC) se usa en la
soldadura de otros materiales.

Equilibrio AC-t (basado en el tiempo) (TIG AC/DC)

Ajuste de la funcién de refinado durante la soldadura TIG
AC del aluminio y sus aleaciones. La funcién es un equilibrio
basado en el tiempo que transcurre entre el semiperiodo
positivo y el negativo. Se puede ajustar entre el 20 % y el 80 %
cuando la declaracién en porcentaje se basa en la parte negativa del
periodo. El ajuste continia hasta que se establece una zona de
refinado adecuada en torno a al bafio de fusion.

Precalentamiento del electrodo (TIG AC/DC)

La duracion del periodo de precalentamiento depende tanto
del diametro del electrodo como del angulo de la punta del
electrodo, asi como del tamafio de la bola formada al final
de éste. Se puede ajustar entre 1y 15 (1 corresponde al periodo de
precalentamiento minimo y 15 corresponde al maximo). Si el periodo
es demasiado breve, el arco piloto se extinguira enseguida tras el
cebado. Si el periodo de precalentamiento es demasiado largo, el
tamano de la bola que se forma al final del electrodo aumentara.

"N Pulsacion lenta

(DC TIGYAC TIG)

Se usa para seleccionar la pulsacion
lenta. La corriente de pulsacion es igual
a la corriente establecida. Se puede ajustar:

.
.

Y
E

Tiempo de pulsacion
Se puede ajustar de 0,01 a 10 segundos en DCy de 0,1 a
10 segundos en AC, en pasos de 0,01 segundos.

E

+
f

Tiempo de pausa
Se puede ajustar de 0,01 a 10 segundos en DC y de 0,1 a
10 segundos en AC, en pasos de 0,01 segundos.

u

Intensidad de base
Se puede ajustar del 10 % al 90 % de la corriente de
pulsacion.

EI

Soldadura con electrodo (MMA)

Se usa para seleccionar la soldadura con electrodo.
Durante la soldadura no se puede cambiar el proceso de
soldadura.

Ajuste de la antorcha / a distancia — connector 7 poles
La corriente de soldadura se regula mediante el

potenciémetro de la antorcha (opcional). La corriente

maxima que se puede alcanzar corresponde al nivel

previamente seleccionado en el panel frontal. La corriente minima es
5A.



Métodos de cebado

En la soldadura TIG se puede elegir entre dos métodos de
cebado diferentes: cebado de alta frecuencia y cebado por
contacto (LIFTIG). Durante la soldadura no se puede

cambiar el método de cebado. El cebado LIFTIG esta activo cuando

el indicador esta encendido. El cebado de alta frecuencia se activa

automaticamente cuando se apaga el piloto.

Cebado de alta frecuencia

En el cebado de alta frecuencia TIG, el arco se ceba sin contacto.
Un impulso de alta frecuencia inicia el arco cuando el interruptor de
la antorcha esta activado. Si el electrodo esta en contacto con la
pieza, no habra alta frecuencia y la maquina se parara. En ese
caso, separe el electrodo y vuelva a empezar.

Cebado por contacto (LIFTIG)

En el cebado LIFTIG, el arco TIG se ceba después de que la pieza
entre en contacto con el electrodo de tungsteno, tras lo cual se
activa el interruptor y el arco se establece separando el electrodo de

la pieza.
gatillo esta activado cuando el LED esta iluminado y el
modo 2 tiempos del gatillo esta activado cuando el LED

esta apagado. No es posible cambiar el modo del gatillo durante el
proceso de soldadura.

Modo interruptor
Seleccién del modo del gatillo. El modo 4 tiempos del

Dos tiempos

El proceso de soldadura da comienzo cuando se pulsa el interruptor
de la antorcha. La soldadura sigue hasta que se vuelve a soltar el
interruptor, con lo que se inicia la rampa descendente.

Cuatro tiempos

El proceso de soldadura da comienzo cuando se pulsa el gatillo de
la antorcha. Si soltamos el gatillo de la antorcha durante el periodo
de rampa de subida, la soldadura continua con la corriente de
soldadura ajustada. Para parar el proceso de soldadura debemos
presionar de nuevo el gatillo por mas de 0,5 secs. después de los
cuales empieza la rampa descendente. El periodo de rampa
descendente puede ser interrumpido soltando el gatillo de la
antorcha. Después de esto comienza el post-gas.

Anticongelacion

La maquina se suministra con un control anticongelacion. Este
control reduce la corriente cuando el electrodo se pega a la pieza, lo
que facilita su desprendimiento para seguir soldando.

\ | y: Reduccién de potencia

EI LED “A” parpadeara para indicar la reduccion de
—Am-— potencia. La maquina controla el estado de tensién de
/ I N\ laredy reduce automaticamente la corriente maxima
V'O ge soldadura tanto en MMA (hasta 120A) como en
TIG (hasta 150A) cuando su valor es inferior a 230V-
SO 15% (195V), permitiendo operaciones reducidas en
% O caso de un suministro bajo.

Solo después de que la red haya recuperado los
niveles normales, sera posible incrementar la corriente hasta el
maximo girando el encoder.

Reinicio

Se pueden restablecer todos los parametros estandar. Los valores
seran los siguientes:

. MMA corriente 80 A

. TIG corriente 80 A

. Pre-gas 0,2 segundos

. Post-gas 6,0 segundos

. Sin rampa descendente

. Intensidad de base 40 %

e  Tiempo de pausa = tiempo de pulsaciéon = 0,1 segundos
. Equilibrio AC-T (AC) 65 %

. Precalentamiento del electrodo (AC) 5

El procedimiento de reajuste se activa apagando la maquina y
esperar hasta que la pantalla esté apagada. Presionar el botén “A”
mientras encendemos la maquina y mantenerlo presionado durante
10 segundos, hasta que la pantalla muestra “- - - “. Suelte el botén y
gire el encoder hacia la derecha, hasta que la pantalla muestra
“F.SE”. Presione el boton “A” otra vez, y la maquina volvera a los
ajustes de fabrica.
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MENU DEL USUARIO

Este menu esta previsto para permitir ajustes y controles
avanzados de la maquina.

Para acceder a este menu, mantener presionado la tecla

O

durante 3 segundos cuando la maquina no esta soldando,en
modo MMA o TIG. Girar el encoder al punto de la opcién deseada y
activar la seleccioén presionando“A”.

Para cambiar los valores de los parametros presionar la tecla MMA
y girar el encoder. Presionar “A” para salvar los datos.

El siguiente diagram muestra todos los parametros y opciones del
menu.

- Salida desde le Menu del Usuario

-OocC Abrir/Cerrar la valvula de gas para purgar la antorcha,
unr ':) comprobar el gas en la botella y la presién del
manorreductor de gas. Presionar “A para Abrir/Cerrar el
gas. La salida del Menu del Usuario cerrara el gas en cualquier
manera.

- Submenu contiene diferentes opciones:
- Salida desde el submenu (vuelve al menu

principal)

Panel Bloqueado

Bloqueo completo de todo el panel. Todos
los botones y el encoder estan
bloqueados.

Cuando presionamos las teclas bloqueadas o giramos
el encoder, el display parpadeara “PA.L.” para recordar
la proteccion activada.

0 = desblogueado (ajuste por defecto)

1 = bloqueado.

Todos estos ajustes no seran modificados via Reset.



MACHINE OVERZICHT AANSLUITING EN INGEBRUIKNAME

FOCUS TIG 200 PFC is een luchtgekoeld Netaansluiting
enkelfasige lasmachine voor MMA en TIG De machine moet worden aangesloten op het net met aarde.
lassen. Nadat de aansluitstekker (1) op het net is aangesloten is de
machine klaar voor gebruik. Houdt in de gaten dat alle kabel-
Lastoortsen aansluitingen gemaakt moeten worden door geautoriseerd en
De machine kan worden voorzien van TIG gekwalificeerd personeel. Schakel de machine in door middel
lastoortsen, laskabels en aardkabels uit het van de schakelaar (3) op de achterzijde van de machine.
MIGATRONIC programma.
Uitvoering
Verder kunnen we u het volgende MIGATRONIC neemt geen enkele verantwoordelijkheid voor
aanbieden: beschadigde kabels en andere beschadigingen voortgekomen
e Voetbesturing uit het lassen met te lichte toortsen en kabels, bijv. in relatie tot

de toegestaande belasting.

Gebruik generator

Deze lasmachine kan op alle netvoedingen worden gebruikt
die een sinusvormige stroom en spanning leveren en die de
goedgekeurde spanningstoleranties zoals aangegeven in de
technische gegevens niet overschrijden.

Motorgeneratoren die aan de bovengenoemde voorwaarden
voldoen, kunnen worden ingezet als netvoeding. Raadpleeg
uw leverancier van het aggregaat alvorens de lasmachine aan
te sluiten.

Migatronic beveelt het gebruik aan van een generator met
elektronische regelaar en een toevoer van minimaal 1,5 x het
maximale kVA-verbruik van de lasmachine. De garantie dekt
geen schade als gevolg van een onjuiste of slechte netvoeding.

Voer het product af volgens
locale standaarden en regelingen.

www.migatronic.com/goto/weee

1 2
Belangrijk!
Om schade aan pluggen en kabels te /@5\'

voorkomen, wanneer de aardkabel en de

lastoorts op de machine worden

aangesloten, is een goed electrisch contact &
vereist.

Gasaansluiting

Sluit de gasslang (2) aan op het gassysteem door middel van
een gasreduceertoestel met flowbuis. Plaats en bevestig de
gasslang in de gasaansluiting (6) aan de voorkant van de
machine.

AL I|_|||__|

u'ullb

L

Gas
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Aansluiting van laskabels TECHNISCHE GEGEVENS

Sluit de laskabels en de aardkabel aan op de

voorkant van de machine.

Houdt er rekening mee dat de plug 45 graden

. v 2 Netspanning (50Hz-60Hz 1x230 V £15% 1x230 V +15%
moet worden gedraaid nadat hij in de zitting Zekeiing 9 ( ) T ° ey ’
gestoken is — anders kan de plug beschadigd ooy = R PV 16 A
worden door een te grote contactweerstand. ’

. . . . Vermogen, (100%) met PFC 3,6 kVA 3,5kVA
Sluit de TIG aansluiting altijd aan op de min (-) e 6.0 KVA 5.8 KVA
zitting (5) en de aardkabel op de plus (+) zitting Nullast vermogen 35 W 35 W

4).
( ) ] . Rendement 0,80 0,82
De stuursignalen vanuit de TIG toorts worden Stroomfactor 098 0.98

overgebracht naar de machine door de ronde
7-polige stekker (7). Wanneer de stekker is

Toegestane belasting:

) Inschakelduur 40° TIG 100% 140 A 150 A
aangesloten moet deze worden vastge_draald . Inschakelduur 40° TIG 60% 170 A 170 A
de gacelang aam o do snckoppeing, | Ik a0'TIo 40% | 20 i
nschakelduur 20° o 7
Aansluiting elektrodehouder bij MMA igeleal il 20 119 Gl R0 A 200A
De laskabel en aardkabel zijn aangesloten op Inschakelduur 20° TIG 55% 200 A -
de plus + aansluiting (4) en min -aansluiting Open spanning (MMA) 9%V 9%V
(5). Raadpleeg de instructies van de elektrode- Stroombereik 5-200 A 5-200 A
leverancier, bij het selecteren van de polariteit. 'Gebruikersklasse [s] [s]
BEKLEDE ELEKTRODEN: Op de verpakking 2Beschermingsklasse (IEC 529) IP 23S IP 23S
van de elektroden is de polariteit aangegeven. e EH;:Egggg;i;
Sluit de elektrodehouder aan volgens deze EN/IEC60974-10 (Class A)
opgave op de plus- of min zitting van de Afmetingen (hxbxl) 250x180x470 mm  250x180x470 mm
machine. Gewicht 13,5 kg 13,0 kg
Aansluiting voetpedaal | Functie: ___[Proces ____|200AC/DC PFC | 200 DC PFC_|
Het voetpedaal wordt aangesloten op de 7- Arc-power Elektrode 50% 50%
polige zitting op de machine (7). Hotstart Elektrode 50% 50%
Anti-kleef TIG/Elektrode Alltijld aan Alltijd aan
Gebruik van de machine Eindstroom TIG 20 % 20 %
Tijdens het lassen, warmen verschillende Downslope TIG 0-20 sec 0-20 sec
onderdelen van de machine op en gedurende e — TIG 0-10 sec 0-10 sec
pauses kunnen deze onderdelen weer e — TG 0-20 sec 0-20 sec
afkoelen. Er rpoet voor worden gezorgd dat de Pulstiid TIG/MMA 0,01-10 sec 0,01-10 sec
doorstroom niet vermindert of stopt. Pauzetid TIGIMMA 0,01-10 sec 0,01-10 sec
Wanneer de machine ingesteld is voor hogere Basisstroom TIG/MMA 10-90 % 10-90 %
lasstromen, zal het noodzakelijk zijn om AC-balans (alleen TIG AC)  20-80 % -
periodes in te lassen die de machine de kans AC-frequentie (alleen TIGAC) 70 Hz .
geven af te koelen. TIG-ontsteking TIG HFILIFTIG HFILIFTIG
De lengte van deze periodes is afhankelijk van Schakelfunctie TIG 2/4-takt 2/4-takt

de ingestelde stroom, de machine mag dus
tussentijds niet worden uitgezet. Wanneer de
afkoelperiodes tijdens het gebruik niet lang
genoeg zijn, zal de oververhitbescherming het
lasproces automatisch onderbreken en de
rode LED op het voorpaneel gaan branden.
De rode led zal uitgaan wanneer de machine
voldoende is afgekoeld en weer klaar is om te
lassen.

! El De machine voldoet aan de standaards vereist voor machines die werken in
omgevingen waar verhoogd risico op elektrische schok aanwezig is.
Apparatuur gemarkeerd met IP23S is ontworpen voor toepassingen binnen- en
buitenshuis
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BESTURINGSUNIT
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Besturingsknop

Alle parameters worden ingesteld door middel van een
besturingsknop. Deze parameters zijn incl. stroom,
slope-down tijd, etc. Deze besturingsknop is geplaatst
aan de rechterkant van het besturingspaneel. Het
digitale display toont de waarde van de in te stellen parameter. Het
symbool van de parameter wordt aan de rechterkant van het digitale
display weergegeven. Een parameter kan worden geselecteerd door
middel van de bewuste drukknop in het relevante deel van het
paneel. Een helder indicatielampje geeft de geselecteerde
parameter aan. De besturingsknop wordt dan gebruikt voor het
instellen van een nieuwe waarde.

Lasstroom / lasspanning

De drukknop kan gebruikt worden om de lasstroom te
tonen.

Instelbaar van 5A tot 200A. Wanneer het lasproces is
gestopt, wordt in het display de ingestelde lasstroom getoond.
Echter, gedurende het lassen wordt de actuele lasstroom getoond.
Wanneer tijdens het pulslassen gewisseld wordt tussen lasstroom
en basisstroom en dit wisselen gaat sneller dan we kunnen
waarnemen wordt automatisch de gemiddelde waarde getoond. Om
de boogspanning te tonen, druk de knop ca. 3 seconden in ( alleen
voor Tig DC en MMA DC). Om de lasstroom te tonen, druk opnieuw
“A”in.

Parametersymbolen
Symbolen die weergegeven worden bij de geselecteerde
parameter.

Lasspanning-indicator
De lasspanning-indicator licht op uit veiligheidsredenen op
om aan te tonen dat er spanning over de aansluitpluggen

| (v»

Temperatuur-indicator
De temperatuur-indicator licht op als het lassen
onderbroken wordt door oververhitting van de machine.

Voedingfout-indicator
De voedingfout-indicator licht op wanneer de spanning
meer dan 25% lager is dan de nominale spanning.

= "
—r g
L & :

Secundaire parameters
Gasvoorstroom [s]
[§ Gasvoorstroomtijd is de tijdperiode waarin gas stroomt
t1 /'/ nadat de toortsschakelaar is ingedrukt en voor de HF
boog tot stand gekomen is, of tot de toorts van het
werkstuk gehaald wordt bij het LIFTIG proces. Variabel 0-10 sec.
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Downslope [s]
Wanneer de lasboog eenmaal gestopt is door de
toortsschakelaar te activeren, gaat de machine naar de
downslopefase. Gedurende deze fase wordt de
lasstroom gereduceerd naar de eindstroom, deze downslope-tijd is
in te stellen van 0-20 seconden in stappen van 0,1 sec.

Gasnastroom [s]

Gasnastroomtijd is de tijdsperiode waarin het gas
stroomt nadat de lasboog gedoofd is en is trappenloos
instelbaar tussen 0-20 sec.

Stroomtype (TIG AC/DC)

Het is mogelijk om voor AC (wisselstroom) of DC
(gelijkstroom) te kiezen. In het TIG-lasproces wordt AC
gebruikt voor het lassen van aluminium en haar
legeringen, terwijl DC wordt gebruikt voor het lassen van andere
materialen.

AC-t-balans (tijd gebaseerd) (TIG AC/DC)

Aanpassing van de reinigingsfunctie gedurende het AC
TIG lassen van aluminium en zijn legeringen. Deze functie
is een tijdgebaseerde balans tussen de positieve en

negatieve halfperiode.

Aanpassing is mogelijk tussen 20 en 80 procent weergegeven als
percentage van het negatieve deel van de periodetijd. De afstelling
moet zodanig zijn dat er een geschikte reinigingszone rond het
smeltbad is ontstaan.

Elektrode voorverwarming (TIG AC/DC)

De lengte van de voorverwarmingsperiode hangt af van
zowel de diameter van de elektrode als de hoek van de
elektrodepunt alsmede de grootte van de bal aan het

einde van de elektrode. Aanpassing is mogelijk van 1 tot 15, met 1

als minimum en 15 als max. Wanneer de periode te kort is, zal de

lasboog kort na ontsteking doven. Bij een te lange voorverwarmings-
periode zal de grootte van de bal aan het einde van de elektrode
toenemen.

Trage puls

(TIG DC en TIG AC)

Wordt gebruikt bij de selectie van een
trage puls. De pulsstroom is gelijk aan
de ingestelde stroom. Aanpassingen zijn mogelijk.

—-———

L

Pulstijd
In te stellen in DC van 0,01 tot 10 sec en in AC van 0,1 tot
10 sec., in stappen van 0,01 s.

—_—

M,

Pauzetijd
In te stellen in DC van 0,01 tot 10 sec en in AC van 0,1 tot
10 sec. in stappen van 0,01 s.

'
[

Basisstroom
In te stellen van 10 tot 90% van de piekstroom.

E i

Elektrode lassen (MMA)

Wordt gebruikt bij de selectie van elektrodelassen. Het is
niet mogelijk om het lasproces gedurende het lassen te
veranderen.

Toortsregeling /
afstandsbediening — 7-polige stekker

De lasstroom kan ook worden geregeld door middel van

I een toortspotentiometer (optie). De maximaal bereikbare

stroom is het niveau dat vooraf op het besturingspaneel in ingesteld.
De minimum stroom is 5A.



Ontstekingsmethoden

Het is mogelijk om tussen 2 verschillende
ontstekingsmethodes bij TIG lassen te kiezen: Hoog-
frequent (HF) en LIFTIG ontsteking. De ontstekings-

methode kan gedurende het lassen niet worden veranderd. De

LIFTIG ontsteking is actief wanneer de indicator oplicht. De HF is

automatisch actief wanneer de LED niet oplicht.

HF-ontsteking

In HF-TIG ontsteking mag de elektrode het werkstuk niet raken. Een
hoog-frequent (HF) impuls ontsteekt de lasboog bij het activeren van
de toortsschakelaar.

Indien de elektrode sluiting maakt met het werkstuk, zal de HF niet
inschakelen. Maak de elektrode los en start opnieuw.

LIFTIG-ontsteking

Bij LIFTIG ontsteking wordt de TIG lasboog ontstoken wanneer er

contact wordt gemaakt tussen het werkstuk en de wolframelektrode,

nadat de schakelaar is geactiveerd wordt de lasboog ontstoken door

de elektrode weer van het werkstuk op te tillen.

' i : i i i :
sy actief, indien de LED niet oplicht is twee-takt geactiveerd.

Het is niet mogelijk om de schakelfunctie tijdens het

lassen te veranderen.

Schakelfuncties
Keuze schakelfunctie. Wanneer de LED oplicht is 4-takt

Twee-takt

Het lasproces begint wanneer de toortsschakelaar wordt ingedrukt.
Het lassen gaat door tot de schakelaar wordt losgelaten, waarna de
downslope- fase van start gaat.

Vier-takt

Het lasproces begint wanneer de toortsschakelaar wordt ingedrukt.
Als de toortsschakelaar tijdens de upslope-periode losgelaten wordt,
gaat het lassen verder in de ingestelde lasstroom. Om het lasproces
te stoppen moet men de schakelaar langer als 0,5s ingedrukt
houden, waarna de downslope-periode begint. Hierna start de gas-
nastroomfase.

Anti-kleef

Deze machine is voorzien van een anti-kleef besturing. De anti-
kleeffunctie verlaagt de stroom wanneer de elektrode aan het
werkstuk blijft plakken. Dit maakt het gemakkelijker om de elektrode
los te breken, waarna met het lassen verder kan worden gegaan.

| Stroom reductie

N 7 Het display knippert om aan te geven dat de machine
— A B— ¢ [asstroom heeft verlaagd. De machine houdt
7/ I N\ automatisch de status van de voedingsspanning in de
vio gaten en verlaagt, wanneer deze waarde lager is dan
230V- 15%, automatisch de maximale stroom in zowel
SO MMA (tot 120A) en TIG (tot 150A), (195V). Hierdoor is
% O het mogelijk in geval van een lage voedingsspanning,

met een gereduceerde lasstroom te blijven werken.
Alleen wanneer de netspanning het normale niveau bereikt heeft, is
het mogelijk om door middel van het verdraaien van de knop, de
lasstroom in te stellen tot maximaal.

Reset

Het is mogelijk om alle standaard fabrieksinstellingen op te roepen.
In dit geval zullen alle programma’s in de machine gereset worden
tot de volgende waarde:

. MMA stroom 80A

. TIG stroom 80A

. Gasvoorstroom 0,2 sec

e  Gasnastroom 6,0 sec

. Geen downslope

. Basis stroom 40%

. Pauze tijd = Pulstijd = 0,1 sec

e AC-T-Balans (AC) 65%

e  Elektrode voorverwarming (AC) 5

Om de resetprocedure te activeren, moet eerst de machine worden
uitgeschakeld. Wacht tot het display is gedoofd. Druk de “A” toets in
terwijl de machine wordt ingeschakeld. De “A” toets 10 sec.
ingedrukt houden tot het display drie streepjes: “---“ laat zien. Laat
de toets los en draai de encoder naar rechts tot in het display “F.SE”
verschijnt. Druk daarna kort op de “A” toets en de machine is
gereset.
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SUPERGEBRUIKERSMENU

Dit menu is bedoeld om toegang te krijgen tot de
geavanceerde instellingen en besturing van de machine.
Om toegang te krijgen tot het “supergebruikersmenu”,

druk de knop wanneer de machine niet in MMA of TIG last zo'n
3 seconden in, draai de besturingsknop tot de gewenste optie en
activeer de keuze door “A” in te drukken.

Om de waarde van de parameters te wijzigen druk de knop MMA en
verplaats de besturingsknop. Druk “A” om de data op te slaan.

[

Het volgende diagram toont alle parameters en opties van het
menu.

- Het SUPERGEBRUIKERSMENU verlaten

e

Open/sluit de gasklep om de toorts door te blazen,
controleer de gascylinder en het gasreduceertoestel.
Druk “A” om de gasflow te openen/sluiten. Bij het
verlaten van het SUPER-GEBRUIKERMENU zal de gasflow altijd
stoppen.

- Submenu geeft de verschillende opties:
- Verlaten van het submenu (ga terug naar

het hoofdmenu)

Blokkering besturingsunit

Complete blokkering besturingsunit. Alle
drukknoppen en cursor zijn buiten werking
gesteld. Wanneer de geblokkeerde knoppen ingedrukt
worden of de draaiknop wordt verplaatst, zal in het
display “PA.L.” knipperen om te herinneren aan de
actieve blokkering.

0 = niet geblokkeerd (huidige instelling)

1 = geblokkeerd

Alle bovenstaande instellingen zullen niet gewijzigd worden door
een Reset.



TERMEKISMERTETO

FOCUS TIG 200 PFC egy léghltéses
egyfazisu hegesztégép MMA és AWI
hegesztéshez.

hegesztékabelek

A gépeket a MIGATRONIC programmbol
AWI-kabelekkel, elektréda és testkabelekkel
lehet kiegésziteni.

Ezen kiviil az alabbiakat tudjuk szallitani:
e labszabalyzé

CSATLAKOZAS ES UZEMBEHELYEZES

Halozati csatlakoztatas.

A gépet a halozatra és folder kell csatlakoztatni. A halézati dugd
(1) csatlakotatasa utan a berendezés lizemkész. A
csatlakoztatast csak szakképzett személy végezheti. A haldzati
kapcsoldval (3) lehet a gépet be és kikapcsolni. A halézati
feszultségnek meg kell egyeznie a gépen feltlintetett
feszultséggel. A védbvezets(fold) zold/sarga.

Konfiguracié

Kérjuk a gép 6sszeadllitasanal figyelembe venni, hogy a
hegesztépisztoly és hegeszt6kabel az aramforras miszaki
specifikacidjanak megfeleljen. A MIGATRONIC nem vallal
felelésséget azon karokért, amelyeket aluldimenzionalt
hegesztépisztoly vagy hegesztékabel okoz.

Generator hasznalata

Ez a hegeszt6gép minden hal6zatrdl Gzemeltethetd, amely az
aramot/fesziltséget sinus formaban adja le és nem Iépi tul a
miszaki adatokban szerepld fesziltség tlrést.

Motoros generatorok, melyek fentieknek megfelelnek,
hasznalhatbak betaplalasnak. A hegeszt6gépe csatlakoztatasa
elétt forduljon a generatora szallitéjahoz.

A MIGATRONIC olyan generator hasznalatat javasolja,
amelyiknek elektronikus szabalyzasa van és a hegesztégép
maximalis kVA igényének minimum 1,5-szeresét tudja
biztositani.

A garancia elvész, ha a meghibasodas rossz, vagy hibas
betaplalasbol adodik.

A terméket a helyi el6irasoknak megfeleléen
semmisitse meg.
www.migatronic.com/goto/weee

1 2]
FONTOS! P Y
A j6 elektromos kontaktus sziikséges a test @

és munkakabe-lek csatlakoztatasakor mert
kilon-ben a csatlakozok és kabelek

sérilhetnek. A

Védogaz csatlakozas

A gazcsovet (2), amely az aramforras hatoldalan jon ki,
nyomascsokkentdvel csatlakoztatjuk a gazellatashoz. A
gyorscsatlakozéval szerelt pisztolyt a gép elején l1évd
gazcsatlakozdba dugjuk.
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Hegesztokabelek csatlakoztatasa

A hegesztbkabeleket a berendezés elejére
kell csatlakoztatni. Figyelni kell arra, hogy a
csatlakozékat egy negyed fordulattal el kell
forditani azutan, hogy a kabelt az aljzatba
dugjuk. Maskulénben a csatlakozé a magas
atviteli ellenallas miatt kadrosodhat.

Az AWI-pisztolyt mindig a minusz (-) aljzatba
(5) és a testkabelt a plusz (+) aljzatba (4)
csatlakoztatjuk.

Az AWI pisztoly vezérlGjelének atvitele a 7-
polusu csatlakozon (7) keresztil torténik.
A csatlakoz6t bedugésa utan a menetes
gyaravel rogzitjuk. Az AWI-pisztoly
gazcsatlakozojat a gyorscsatlakozoba
dugjuk.

Elektrédakabel csatlakoztatdasa MMA-hoz
Az elektroda és testkabeleket a plusz (4) és
minusz (5) aljzatokba kell csatlakoztatni.

Az elektrodaknak a csomagolason meg van
adva a polaritasa. Az elektréda kabelt ennek
megfeleléen kell a plusz/minusz aljzatba
csatlakoztatni.

Tavszabalyzé csatlakoztatasa
A tavszabalyzot a kor alaku 7 pélusu
csatlakozéhoz (7) csatlakoztatjuk.

A gép hasznalata

A gép hasznalatakor annak alkatrészei
melegszenek. Normal Uzemben ez nem vezet
tulterheléshez, mivel hiitési periédusok nem
szikségesek. Amennyiben a gép magasabb
arambeallitassal Uzemel, akkor bizonyos
hitési periddusok beiktatdsa szikséges.

A hitési periédusok ideje figg az
aramerdsség beallitasatol. A készliléket a
hitési periddus kdzben nem szabad a
kikapcsolni. Amennyiben a hiitési periédus
nem elég hosszu, a gép héfokvédelme a
hegesztést automatikusan megszakitja és a
sarga LED vilagit.

Amennyiben a gép megfeleléen lehdilt, a LED
elalszik és a gép ismét hasznalhato.

MUSZAKI ADATOK

Halozati feszlltség (50Hz-60Hz)

Biztositék
Effeltiv halozati
aramfelvétel PFC-vel

Csatlakozasi teljesitmény,
100% PFC-vel

max. teljesitmény PFC-vel
Uresjarasi teljesitmény
Hatasfok

Teljesitmény tényezé

Bi 40° TIG 100%

Bi 40° TIG 60%

Bi 40° TIG 40%

Bi 20° TIG 100%

Bi 20° TIG 60%

Bi 20° TIG 55%

Ures jarasi fesziiltség (MMA)

Aramtartomany
'hasznalati osztaly
védettseg
Szabvany

Meéret (MxSzxH
Suly

16 A
16 A

3,6 kVA

6,0 kVA
3BW
0,80
0,98
140 A
170 A
200 A
160 A
190 A
200 A
95V
5-200 A

sl

IP 23S

13,5 kg

1x230 V £15%

1x230 V £15%
16 A

16 A

3,5 kVA

5,8 kVA
3/5W
0,82
0,98
150 A
170 A
200 A
170 A
200 A
95V
5-200 A

sl

IP 23S

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (A osztaly)

250x180x470 mm

250x180x470 mm
13,0 kg

Arc power (ivstabilizalas)
Hot-start (forré start)
Anti-freeze

befejez6 aram
Aramlefutas
gaz-eléaramlas
gaz-utanaramlas
pulzus id6

szunet id6
alaparam
AC-balansz

AC- Frekvencia
AWI-gyujtas
Tastenfunktion

Elektréda
Elektroda
AWl/elektréda
AWI

AWI

AWI

AWI
AWI/MMA
AWI/MMA
AWI/MMA
(csak AWI AC)
(csak AWI AC)
AWI

AWI

50%

50%

mindig aktiv
20 %

0-20 mp
0-10 mp
0-20 mp
0,01-10 mp
0,01-10 mp
10-90 %
20-80 %

70 Hz
HF/LIFTIG
2-Takt/4-Takt

50%

50%

mindig aktiv
20 %

0-20 mp
0-10 mp
0-20 mp
0,01-10 mp
0,01-10 mp
10-90 %

HF/LIFTIG
2-Takt/4-Takt

! El Megfelel a megndvelt elektromos veszélyekkel szemben tamasztott

kévetelményeknek.

Készulékek, melyek az IP23S-nak megfelelnek, belsé és kiilsé hasznalatra

alkalmasak.
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Forgatégomb
A hegeszt6gép egy forgatdbgombal van ellatva, amely
az Osszes fokozatmentesen allithaté paraméter, mint
pld. hegesztéaram, aramlefutas, stb. beallitasara
szolgal.

A kijelz6 a bedllitott paraméterek értékét mutatja, jobbbra a

paraméter-értékek lathatdak.

Amennyiben paramétert akarunk valtoztatni, vagy mutatni, a
paraméter-mezd megfeleld féliagombjat kell megnyomni, amig a

kivant paraméter LED-je kigyulad.
allithatjuk a forgatégombal. Allithaté 5A-t6l 200 A-ig. Ha
nem hegesztunk, a beadllitott aram lathatd, még hegesztés
kézben az aktualis hegesztéaram. Impulzushegesztés kdzben az
atlagos hegesz-téaramot mutaja, amennyiben a hegesztéaram és
alaparam koézti valtas gyorsabb, mint érzékelhetd. A gombot az
ivfeszlltség kijelzésére 3 mp-ig tartsuk nyomva (csak AVI DC és
MMA DC-nél érvényes). A hegesztéaram kijelzéséhez a gombot
bismét aktivaljuk.

Hegeszté6aram
Ha ezt a gombot valasztjuk, a hegesztéaram értékét

Paraméter-egységek
A kijelz6n mutatott paraméterek egységei.

Hegesztofesziiltség
A hegesztéfesziiltség-kijelzd biztonsagi okbdl vilagit, ha
fesziiltség van az elektrédan, vagy hegesztépisztolyon.

Tulmelegedési hiba:
A tulmelegedés-kijelz6 vilagit, ha a hegesztés a berendezés
tulmelegedése miatt megszakad.

Halozati hiba:
Haldzati hibanal a LED vilagit, ha a halézati feszliltség tobb,
mint 25%-al alacsonyabb a névleges feszUltségnél.

Masodlagos paraméterek:

Gaz-el6aramlas [s]:

Gazel6aramlasi id6 a pisztolygomb megnyomasatol a
nagyfrekvencia bekapcsolasaig tart. Az id6 0-10 mp
kozott allithato.

Aramlefutas [s]:

Ha a hegesztés a pisztolygombbal befejez6dik, a
berendezés az aramlefutasi szakaszba Iép.

zen fazis alatt, az aram a beallitott hegesztéaramrdl a
befejez6 aramra (Stop Amp.) slillyed. Az id6 0 és 20 mp. koézott, 0,1
mp.-enként allithato.
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Gaz-utanaramlas [s]:
Gazutanaramlasi id6 az iv kialvasatol a gazellatas
megszakadasaig tart és 0-20 mp. koz6tt allithato.

Aramtipus (AWI AC/DC)

Ebben a funkciéban lehet AC (valtéaramu) és DC
(egyenaramu) hegesztés kozott valasztani.

AWI hegesztésnél a valtdaramot aluminiumétvozetek

hegesztésére hasznaljuk, mas anyagokat egyenarammal
hegesztink.

AC-t-balansz (id6 alapjan) (AWI AC/DC)

Ennek a funkciénak az a acélja, hogy aluminiumétvozetek
valtdaramu AWI hegesztésénél az oxidfilmet eltavolitsa. A
funkcio egy idén alapulé balansz a pozitiv és negativ
félhullamok kozott. A beallitasi érték 20 és 80% kozott van, ahol a
%-os érték a periédus-id6 negativ részén alapul. A balanszot ugy
kell beallitani hogy megfelel6 tisztitd zdna alakuljon ki a

hegeszt6firdénél.
végeén lévé golyd nagysaga szerint kell allitani.

I 1 és 15 kozott allithatunk, 1 a minimalis, 15 a maximalis

elémelegités. Tul hosszu id6 a Wolframelektréda hegyén Iévé golyd
nagyobbodasat eredményezi.

Elektréda-elémelegités (AWI AC/DC)
Az elémelegitést az elekiroda atmérdje és az elektroda

5 o= = Lassu impulzus

'—|_._| (AWI DC és AC)

Lassu impulzus kivalasztasa. Az
arammal. Az alabbiakat tudjuk allitani:

i

impulzus aram azonos a beallitott

Sl pulzus idé:
0,01-t81 10 mp-ig AC és DC tartomanyban 0,01
egységenkeént allithato.

E

Sl Szlinet id6:

0,01-t61 10 mp-ig AC és DC tartomanyban 0,01
egységenkeént allithatd.

u

'
|
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alaparam:
A pulzusaram 10 t6l 90%-ig allithato.

Elektrédhegesztés (MMA)
elektréda-hegesztést valasztot-tunk.
@Y Hegesztés kdzben a hegesztési eljaras nem valtoztahato.
Pisztolyszabalyzas / tavszabalyzas—

7-p6lusu csatlakozo

A hegesztéaram beallitasa a pisztolymarkolaton talalhato
potenciéméterrel torténik (Opcid). A maximalis
hegesztéaram a vezérlésen beallitott aramerésség. A minimalis

dds
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gyujtasi médok
_fé Ebben a mez&ben lehet ,HF* vagy ,Liftig“ gyujtas kozott
valasztani. A gyujtasi médot hegesztés kdzben nem lehet
vaéltoztani ,LIFTIG® gyujtas aktiv, ha a LED vilagit. HF
automatikusan aktiv, ha az indikator ki van kapcsolva.

HF“(nagyfrekvencias)- gyujtas:

HF-gyujtasnal az AWI iv begyujtasa éritésmentesen torténik; ebben
az esetben az iv egy nagyfrekvencias impulzus segitségével a
pisztolykapcsolé megnyomasaval torténik. A HF nem miikadik, ha
az elektroda a munkadarabot érinti. Az elektrodat eltavolitani és
ismét ellendrizni.

LLIFTIG" (elemeléses)-gyujtas:

LIFTIG gyujtasnal az AWI iv begyuijtasa az elektroda
munkadarabhoz térténd éritésével térténik; ezutan a
pisztolykapcsolét megnyomjuk és az iv az elektroda munkadarabtol
torténd eltavolitasaval alakul ki.



szabalyzasi méd

Itt lehet 2-és 4-Utem(i gyujtasi mddot valasztani. A 4-
UtemU maod aktiv, ha a LED vilagit és 2-Gtem(, ha kialszik.
Ezen funkcidk kozti atvaltas hegesztés k6zben nem
lehetséges.

$ 3

2-litem:

A hegesztés a pisztolygomb megnyomasaval elindul és addig tart,
amig az elengedésre keril. Ezutan torténik a beallitott aramlefutas
és a gazutanaramias.

4-iitem

A pisztolygomb révid ideji megnyomasaval a hegesztés elkezdédik.
A gombot a gazeléaramlas kézben elengedhetjik és a hegesztés
folytatédik. A pisztolygomb aramfelfutas kdzbeni elengedésével a
hegesztés a beallitott hegesztéarammal folytatodik. A hegesztés
befejez6dik, és az aramlefutas elindul, ha a gombot 0,5 mp-nél
tovabb nyomjuk. Az aramlefutas a gomb elengedésével megszakad.
Ezutan kezdddik a gaz-utanaramilas.

»Anti-freeze* (leragadasgatlé) automatika

Ennek a gépnek van egy ,Anti-freeze” (leragadasgatio) automatikaja
MMA hegesztésnél.

Ez a funkci6 csokkenti a hegesztéaramot, ha az elektroda
hozzaragad az anyaghoz. Ezt kbvetéen a hegesztési flirdé
megszilardul és az elektroda letdrhetd. Ezutan ismét normalisan
elkezdhetd a hegesztés.

I Aramcsékkentés
N 7 Az LA LED kijelz6 mutatja a csdkkentett aramot. A gép
— A B— gjiendrzi a halozati fesziltséget és MMA-nal (120A),
7/ I N\ AVI-nal (150A)-re csokkenti automatikusan a maximalis
vio hegesztéaramot, ha a halozati feszUltség alacsonyabb,
mint
SO 230V-15% (195V). Ez lehet6vé teszi a csOkkentett
% O zemmaodot alacsonyabb halézati fesziltség esetén.

Csak amikor a halézati feszlltség ismét normalis lesz,
allithatd a hegeszt6aram a maximumra.

Visszaallitas

A gép az alabbi gyari beallitasokra allithato vissza:
. MMA aram 80A

. AWI aram 80A

e  gaz-eléaramlas 0,2 mp.

e gaz-utanaramlas 6,0 mp.

. nincs aramlefutas

e alaparam 40%

. szinet-id6 = impulzus-id6é = 0,1 mp.
e  AC-t-balansz (AC) 65%

. Elektroda-elémelegités 5

A visszaallitasi funkcid aktivalasahoz kapcsoljuk ki a gépet és
varjunk, amig a kijelz6 kialszik. A gép bekapcsolasakor nyomjuk
meg az "A”-gombot és tartsuk nyomva 10 mp.-ig, amig a kijelz6 - - -
” —t mutat. Engedjlik el a gombot és forditsuk a forgatbgombot
jobbra, amig a kijelz6 "F.SE”-t mutat. Ismét nyomjuk meg az "A”-
gombot és a gép visszaall a gyari bedllitasra.
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FELHASZNALOI MENU
Ez a men( a sajat felhasznaldi beallitasokat teszi
lehetévé.

o

A meni megnyitasahoz a '-gombot 3 mp-ig nyomva

tartjuk. A forgatbgombot addig tekerjlik, amig a kivant
mendivalasztas megjelenik és ezt az ,A“ gombbal aktivaljuk. A
paraméterek valtoztatasahoz az MMA-gombot nyomjuk és a
forgatégombbal valtoztajuk. Az ,A* gombot ismét megnyomjuk és a
valasztott adatok eltarolodnak.

Az alabbi diagram mutatja az 6sszes paramétert- és
funkciovalasztast a felhasznalsi meniiben.

- Kilépés a felhesznalsi meniibél

- Gazszelep nyitas/zaras a pisztoly kiltitéséhez, a palack

G H S és nyomasszabalyz6 ellendrzéséhez. A gaz
nyitdsahoz/zarasahoz ,A"-t nyomni. A gaz

automatikusan elzarasra kertl, ha kilépink a felhasznaléi menibél.

Almend, a kildmbdzé alpontokat tartalmazza.
- Kilépés az aimeniibdl (vissza a fémeniibe)
Vezérlés zar
A vezérlés komplett lezarasa. Az dsszes
gomb és potenciométer zarva van.
Ha a vezérlés-zar aktivalt, a kijelzé6n“PG.L.” villog
0 = nincs zarva (gyari beallitas)
1=zarva

Az Osszes fenntemlitett men(ivalasztast nem lehet ,Reset‘-tel a
gyari beallitasra valtoztatn.



OPIS SPAWARKI

FOCUS TIG 200 PFC jest chtodzong
powietrzem jednofazowg spawarkg do
spawania w trybach MMA i TIG.

Weze spawalnicze
Spawarke wyposazy¢ mozna w weze
spawalnicze TIG, uchwyty elektrod i

przewody masy z oferty MIGATRONIC.

Nasza oferta obejmuje réwniez:
e Sterowanie nozne

WSTEPNA EKSPLOATACJA

Podtaczenie do sieci

Spawarke nalezy podigczy¢ do zasilania sieciowego i
uziemienia ochronnego. Po podtaczeniu wtyczki sieciowej do
sieci (1) spawarka jest gotowa do pracy. Zauwaz, ze wszystkie
potaczenia przewodowe muszg by¢ wykonywane przez
upowaznionych i wykwalifikowanych pracownikéw. Spawarke
wigczysz i wytaczysz wigcznikiem (3) z tytu urzgdzenia.

Konfiguracja

MIGATRONIC zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci za
uszkodzenia przewodow i inne, wynikte ze spawania przy
uzyciu zbyt matego wg. specyfikacji spawalniczych uchwytu lub
przewodow, np. wzgledem dopuszczalnego obcigzenia.

Korzystanie z generatora

Spawarke te mozna uzytkowaé pod kazdym zasilaniem
sieciowym zapewniajgcym prad i napigcie zmienne
sinusoidalnie i nieprzekraczajgcym przyjetych tolerancji
napiecia okreslonych w danych technicznych.

Jako zrodta pradu, uzywaé mozna agregatow prgdotwoérczych
zgodnych z powyzszg zasada.

Przed podtgczeniem spawarki do agregatu skonsultuj sie z jego
dostawcg. Migatronic zaleca korzystanie z generatoréw o
elektronicznej regulacji podajgcych zasilanie 0 minimalnej mocy
wynoszgcej pottorakrotnos¢ maksymalnej wartosci kVA
spawarki. Gwarancja nie obejmuje uszkodzen spowodowanych
niewfasciwym lub stabym zasilaniem sieciowym.

Pozbadz sie produktu zgodnie z miejscowymi normami
i przepisami.
www.migatronic.com/goto/weee

1 P
Wazne! / ’l
Aby unikng¢ uszkodzenia wtyczek i
przewoddw, zapewnij dobry styk
elektryczny podigczajgc przewdd masy i

uchwyt spawalniczy do spawarki. A

Podlaczenie gazu

Podtgcz wagz gazowy (2) do uktadu gazowego za pomoca
reduktora ciSnienia gazu z kontrolg przeptywu. Umiesé waz
gazowy w zigczu gazowym na przedzie spawarki (6) i
zabezpiecz go.

l,." © —— @/ \ -’—
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Podtaczanie przewodoéw spawalniczych
Podtacz przewody spawalnicze i przewod
masy z przodu spawarki.

Zauwaz, ze po wiozeniu w gniazdo wtyczke
nalezy obrdci¢ o 45 stopni — w przeciwnym

razie moze ona ulec uszkodzeniu w wyniku
nadmiernej rezystancji zestyku.

Potgczenie TIG zawsze podigczaj do gniazda
ujemnego (-) (5), a przewdd masy do gniazda
dodatniego (+) (4).

Sygnalty sterowania z uchwytu TIG przesytane
sg do spawarki przez kolistg wtyczke 7-
stykowg (7). Po wtozeniu wtyczki, zabezpiecz
jg poprzez obrdcenie jej zgodnie z kierunkiem
wskazéwek zegara. Przewéd gazowy podtgcz
do szybkoztgcza.

Podtaczenie uchwytu elektrody w trybie
MMA

Uchwyt elektrody i przewdd masy podigcza sie
do zigcza dodatniego (4) i ztgcza ujemnego
(5). Wybierajgc biegun, kieruj sie instrukcjami
producenta elektrody.

ELEKTRODY OTULONE: Elektrody posiadajg
oznaczenie bieguna na opakowaniu. Podtgcz
uchwyt elektrody zgodnie z tym oznaczeniem
do dodatniego lub ujemnego gniazda
spawarki.

Podlaczenie sterowania noznego
Sterowanie nozne podtgcza sie do wtyczki 7-
stykowej (7).

Korzystanie ze spawarki

Podczas spawania rézne czesci urzadzenia
ulegajg nagrzaniu, a w czasie przerw
ochtodzeniu. Nalezy upewni¢ sie, ze przeptyw
nie zostaje ani ograniczony, ani zatrzymany.

Gdy spawarka nastawiona jest na prace przy
wyzszym natezeniu pradu, konieczne bedzie
stosowanie przerw, aby urzgdzenie mogto
ostygnac.

Dtugosé tych okresow zalezy od ustawien
pradu i nie powinno si¢ w tym czasie wytaczaé
spawarki.

Jesli okresy przeznaczone na chifodzenie
podczas uzywania spawarki nie sg
wystarczajgco dtugie, zabezpieczenie przeciw
przegrzewaniu automatycznie zatrzyma
proces spawania i zapali sie zétta lamka LED
na przednim panelu. Zétta lampka LED gasnie
w momencie dostatecznego ostudzenia
spawarki i osiggniecia gotowosci do pracy.

DANE TECHNICZNE

Napiecie sieciowe (50Hz-60Hz)

Bezpiecznik

Prad sieciowy, skuteczny z PFC

Moc, (100%) z PFC
Moc, maks. z PFC
Moc jatowa
Sprawnosé
Wspétczynnik mocy

Dopuszczalne obcigzenie:

Cykl pracy 40° TIG 100%
Cykl pracy 40° TIG 60%
Cykl pracy 40° TIG 40%
Cykl pracy 20° TIG 100%
Cykl pracy 20° TIG 60%
Cykl pracy 20° TIG 55%
Napiecie jatowe (MMA)
Zakres pradu

'Klasa zastosowania

?Klasa ochronnosci (IEC 529)

Normy

Wymiary (wys. x szer. x dt.)

Waga 13,5 kg 13,0 kg
[Funkcia: | Proces | 200 ACIDC PFC | 200 DC PFC
Moc tuku Elektroda 50% 50%
Goracy start Elektroda 50% 50%
e TiG/Elektroda [ECE T
Stop AMP TIG 20 % 20 %
Opadanie pradu TIG 0-20 s. 0-20 s.
Gaz przed spawaniem TIG 0-10 s. 0-10 s.
Gaz po spawaniu TIG 0-20 s. 0-20 s.
Czas pradu pulsacyjnego  TIG/MMA 0,01-10 s. 0,01-10 s.
Czas przerwy TIGIMMA 0,01-10 s. 0,01-10 s.
Podstawowy AMP TIG/IMMA 10-90 % 10-90 %
Bilans AC (tylko TIG AC) 20-80 % -
Czestotliwosé AC (tylko TIGAC) 70 Hz -
Zajarzenie TIG TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Funkcja spustu TIG 2/4-takt 2/4-takt

1x230 V £15% 1x230 V £15%
16 A 16 A

16 A 16 A
3,6 kVA 3,5kVA
6,0 kVA 5,8 kVA
3BW 3BW
0,80 0,82
0,98 0,98
140 A 150 A
170 A 170 A
200 A 200 A
160 A 170 A
190 A 200 A
200 A -

95V 95V
5-200 A 5-200 A
g g

IP 23S IP 23S

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

250x180x470 mm

EN/IEC60974-10 (Klasa A)

250x180x470 mm

! @ Ta spawarka spetnia wymagania norm dla urzadzen eksploatowanych w

obszarach o zwigkszonym ryzyku porazenia elektrycznego

Urzadzenia oznaczone jako IP23S zaprojektowano do zastosowan wewnatrz i na

zewnatrz pomieszczen

a4



JEDNOSTKA STEROWANIA
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FOCUS TIG 200 AC/DC rrc
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Gatka sterowania
Wszelkie parametry ustawia si¢ za pomocg jednej gatki
sterowania. Obejmujg one prad, czas opadania, itd.

Gatka ta znajduje sie po prawej stronie panelu

sterowania. Cyfrowy wyswietlacz ukazuje warto$é
ustawianego parametru. Jego jednostka miary ukazana jest po
prawej stronie wyswietlacza.

Parametr wybieramy za pomoca danego przycisku w odpowiedniej
sekcji. Zapalenie sie wskaznika sygnalizuje wybrany parametr.
Nastepnie gatkg sterowania ustawiamy nowg wartosé.
Zakres regulacji: od 5A do 200A. Po zatrzymaniu procesu
spawania, na wyswietlaczu ukazany jest prad nastawiony,
jednak w trakcie spawania ukazany jest prad rzeczywisty. W trakcie
spawania z pulsem, $redni prad spawania ukazuije sie
automatycznie, gdy zmiany pomigdzy pradem spawania a pragdem
podstawowym sg zbyt szybkie do odczytania. Przytrzymaj przycisk
przez 3 sekundy, w celu wyswietlenia napiecia tuku (dotyczy TYLKO

TIG DC oraz MMA DC). Nacisnij ,A” po raz kolejny, aby wyswietli¢
prad spawania.

Prad spawania
Przycisku uzywamy do wyswietlenia pragdu spawania.

Jednostki parametréow
Jednostki miary wybranych parametrow.

Wskaznik napigcia spawania
Wskaznik ten zapala sig¢ ze wzgledow bezpieczenstwa i w
celu wskazania, czy ztgcza wyjsciowe sg pod napigciem.

LIC

Wskaznik btedu przegrzania
Wskaznik ten zapala sie, gdy spawanie zostaje przerwane z
powodu przegrzania sie spawarki.

|
-
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Wskaznik btedu sieci

Wskaznik btedu sieci zapala sie, gdy napiecie sieciowe jest
o ponad 25% nizsze od znamionowego napiecia

sieciowego.

Parametry drugorzedowe

Gaz przed spawaniem [s]

Wyplyw gazu w czasie od naci$niecia spustu do
utworzenia tuku HF, lub do uniesienia uchwytu nad
obrabiany materiat w procesie LIFTIG. Zakres: 0-10 s.

Opadanie pradu [s]
Gdy spawanie ustaje po nacisnieciu spustu, spawarka

t1 ,4?
- wchodzi w etap opadania pragdu. W tym etapie, prad
spada od wartosci prgdu spawania do Final Amp w

czasie nazwanym czasem opadania, ustawianym w zakresie 0-20 s.
w krokach po 0,1 s.

45

Gaz po spawaniu [s]
Funkcja ta oznacza czas, w ktérym gaz wyptywa po
wygaszeniu tuku; zakres czasu wyptywu: 0-20 s.

Y

Rodzaj pradu (TIG AC/DC)

Mozna wybra¢ albo AC (prad zmienny), albo DC (prad
staty). W procesie TIG, AC uzywamy do spawania
aluminium i jego stopéw, a DC w spawaniu innych

materiatow.

' Regulacja funkgji rozdrobnienia w spawaniu aluminium i
jego stopdw w trybie AC TIG. Funkcja ta dotyczy

réwnowagi pomiedzy czasem dodatniego i ujemnego potokresu.

Regulacja jest mozliwa w zakresie 20-80 procent, a warto$¢ w

procentach opisuje czas pétokresu ujemnego. Regulacja trwa do

czasu ustanowienia wiasciwej strefy rozdrobnienia wokot jeziorka.

i kata zaostrzenia wierzchotka elektrody, jak i od rozmiaru
kulki na koncu elektrody.

Regulacja jest mozliwa w zakresie 1-15, gdzie 1 oznacza minimalny,

a 15 maksymalny okres nagrzewania. Jesli okres jest zbyt krétki, tuk

pomochniczy wygasnie wkrotce po zajarzeniu. Rozmiar kulki na
koncu elektrody wzrosnie, jesli okres wstepnego nagrzewania

bedzie zbyt diugi.
-~
Przyciskiem tym wybieramy powolny

i M.
puls. Prad pulsujgcy réwny jest prgdowi

nastawionemu. Istnieje mozliwo$¢ regulaciji:

Réwnowaga AC-t (zalezna od czasu)
(TIG AC/DC)

Wstepne nagrzewanie elektrody (TIG AC/DC)
Dlugosc¢ okresu nagrzewania zalezy od $rednicy elektrody

Powolny puls
(TIGDCIiTIG AC)

Czasu pulsu
Regulacja w zakresie 0,01-10 s. wDCi0,1-10 s.wAC, w
krokach po 0,01 s.

Czasu przerwy
Regulacja w zakresie 0,01-10 s. w DC i 0,1-10 s. w AC, w
krokach po 0,01 s.

Natezenia podstawowego
Regulacja w zakresie od 10 do 90% pradu pulsacyjnego.

Spawanie elektroda (MMA)

Przyciskiem tym wybieramy spawanie elektroda. Nie
mozna zmieni¢ procesu spawalniczego w trakcie
spawania.

Regulacja uchwytem/

zdalne sterowanie — 7-stykowa wtyczka

Prad spawania regulujemy potencjometrem uchwytu (w
opcji). Maksymalng osiggalng wartoscig pradu jest poziom
uprzednio nastawiony na przednim panelu. Minimalng wartoscig jest

addsR=
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Metody zajarzenia
_fé Mozna wybiera¢ pomiedzy 2 r6znymi metodami zajarzenia
w spawaniu TIG: Zajarzenie Wysokg czestotliwoscig (HF)
lub LIFTIG. Metody zajarzenia nie mozna zmieni¢ w
trakcie spawania. Zajarzenie LIFTIG jest aktywne, gdy zapalony jest
wskaznik. Zajarzenie z HF zostaje automatycznie uaktywnione, gdy
lampka LED jest wylaczona.

Zajarzenie HF

Przy zajarzeniu HF-TIG, tuk powstaje bez kontaktu. Impuls o
wysokiej czestotliwosci (HF) inicjuje tuk w momencie nacisnigcia
spustu uchwytu.

HF nie powstanie, a spawarka zaprzestanie pracy, jesli elektroda
stykac sie bedzie z materiatem obrabianym. Odejmij elektrode i
zacznij ponownie.

Zajarzenie LIFTIG

Przy zajarzeniu LIFTIG, tuk powstaje w wyniku kontaktu elektrody
wolframowej z materiatem obrabianym, po nacis$nieciu spustu i
ustanowieniu tuku poprzez oddalenie elektrody od materiatu.



Tryb spustu

Wybér trybu spustu.

Gdy wigczony jest wskaznik LED, wybrany zostat 4-takt, a
gdy jest wytaczony, wybrany zostat 2-takt. Trybu spustu
nie mozna zmieni¢ w trakcie spawania.

2-takt:

Spawanie zaczyna sie, gdy spust uchwytu zostaje docisniety.
Spawanie trwa do chwili ponownego zwolnienia spustu, po czym
nastepuje okres opadania pradu.

4-takt:

Spawanie zaczyna sie, gdy spust uchwytu zostaje docisniety. Jesli
spust zostaje zwolniony w trakcie narastania pradu, spawanie trwa
nadal przy ustalonym pradzie spawania. Aby przerwac proces
spawania, nalezy ponownie nacisngc¢ spust na ponad 0,5 s., po
czym nastepuje okres opadania prgdu. Okres opadania pradu
mozna przerwac¢ zwalniajac spust. Nastepnie rozpoczyna sie
wyplyw gazu po spawaniu.

o &
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Ochrona przed przywieraniem

Ta spawarka posiada ochrone przed przywieraniem, ktéra polega na
redukcji pragdu w momencie dotknigcia materiatu spawanego
elektroda. Utatwia to oderwanie elektrody i kontynuowanie
spawania.

N | y; Redukcja mocy

Dioda LED ,A” zacznie btyska¢ sygnalizujgc, ze
—AEm— spawarka obnizyta warto$¢ pragdu spawania. Spawarka
7/ I N\ monitoruje stan napigcia sieciowego i automatycznie
vio obniza maksymalny zakres pradu spawania zaréwno
podczas spawania metodg MMA (do 120A), jak i TIG
SO (do 150A), gdy jego warto$¢ spada ponizej 230V-15%
% O (195V), pozwalajgc na prowadzenie ograniczonych

operacji w przypadku niskiego zasilania.

Dopiero po przywrdceniu normalnych wartosci zasilania sieciowego
bedzie mozliwe zwigkszenie pradu spawania do wartosci
maksymalnej poprzez przekrecanie kodera.

Reset

Istnieje mozliwos$¢ przywrdcenia parametréw fabrycznych. W tym
przypadku, wszystkie programy zachowane w spawarce zostang
przywrécone do nastepujgcych ustawien:

e  MMA Prad 80A

e  TIG Prad 80A

o  Wyplyw wstepny gazu 0.2 s.

o  Wyplyw gazu po spawaniu 6.0 s.

. Brak opadania pradu

. Natezenie podstawowe 40%

. Czas przerwy = Czas pulsu = 0.1 s.

. Roéwnowaga AC-T (AC) 65%

e  Wstepne nagrzewanie elektrody (AC) 5

Aby aktywowaé procedure resetowania, nalezy wytgczy¢ spawarke i
odczekac¢ na wytgczenie sie wyswietlacza. Nastepnie nacisngé
przycisk “A” gdy spawarka jest wigczona, i przytrzymac przez

10 sekund, az do pojawienia sie “- - - “ na wyswietlaczu. Zwolni¢
przycisk i obréci¢ koder w prawo, az do pojawienia sie “F.SE”.
Ponownie nacisng¢ “A”, po czym spawarka powrdci do ustawien
fabrycznych.
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MENU UZYTKOWNIKA
To menu pozwala na wprowadzanie zaawansowanych
ustawien spawarki.

Aby wejs¢ do menu uzytkownika, przycisnij gatke na

3 sekundy, w czasie, gdy spawarka nie spawa w trybie MMA lub
TIG. Obroé¢ koder tak, aby wskazaé oczekiwang opcje i aktywu;j
wybér naciskajgc ,A”.

Aby zmieni¢ wartosci parametréw, przycisnij gatke MMA i obré¢
koder. Nacisnij ,A”, aby zapisa¢ dane.

Ponizszy schemat ukazuje wszystkie parametry i opcje zawarte w
menu.

- Opus¢ menu uzytkownika

Otworz/Zamknij zawor gazu celem oczyszczenia
palnika, sprawdz butle z gazem oraz reduktor ci$nienia.

Nacisnij ,A”, aby Otworzy¢/Zamkna¢ gaz. Réwniez
opuszczenie menu uzytkownika spowoduje zamknigcie przeptywu
gazu.

- Podmenu zawierajgce rézne opcje:
- Opusé podmenu (wréé do menu gtéwnego)

BLOKADA panelu

Petna blokada skrzynki. Unieruchomienie
wszystkich przyciskéw i kodera.

Gdy naciskamy zablokowany przycisk lub obracamy
koderem, wyswietla si¢ “PA.L.” przypominajgc o
aktywnej ochronie.

0 = odblokowany (ustawienie domysine)

1 = zablokowany

Zadnych z powyzszych ustawien nie mozna modyfikowaé poprzez
reset.



OBOPYNOBAHUE

FOCUS TIG 200 PFC npencraBnsiet
cobor ogHOoga3HbIv CBapOYHbIM annapar
C BO3yLUHbIM oxnaxgeHnem ans MMA v
TIG cBapkw.

CBapoyHble LnaHrvm

AnnapaTtbl MOryT GbITb 000PYAOBaHbI
CBapOYHbIMK WnaHramu TIG,
aepxarenamuy anekTponos 1 kabenamu
obpaTHoro Toka 13 obopygosaHus
MUTATPOHWK.

Kpome Toro Mol MoXxeM npeanoxuTb
BaM:
e HoxHou npusoa

BBOA B 3KCIMJTYATALIUIO

MopknioyeHne UCTOYHUKA NUTAHUSA

Annapat JoSmKeH ObITb NMOAKITHOYEH K SFIEKTPOCETU U K 3aLLUTHOMY
3a3emneHmio. Nocne BkYeHUs pasbemMa B ceTb (1) annapar rotoe
K ucrnonb3oBaHuio. Obpatute BHUMaHME, YTO BCE MOAKIHOYEHUS
kabenen JOMKHbI NPOM3BOANTLCA YNOSTHOMOYEHHBLIM U
KBannuLUMpoBaHHbIM NepcoHanom. Bknounte u Beiknounte
annapaT ¢ MOMOLLIbIO BblkMoyaTens (3) Ha 3agHen Yactu annaparTa.

KoHdurypauus

MWITATPOHWK He HeceT OTBETCTBEHHOCTU 3a NOBPEXOEHHbIE
Kabenu n gpyron NPUYNHEHHBIN yuepO, CBSA3aHHbIN CO CBApKON
npv MCNONb30BaHNN HeNpaBWibHO NOgO6paHHBIMK NO pa3mepy
CBapOYHbIMM roperikammn 1 CBapoYHbIX kKabenen, onpegensemMbix B
CBapO4YHOM cneundukaumm, Hanpumep, B 3aBUCUMOCTU OT
OOMyCTUMOWN Harpysku.

NMpumeHeHne reHepaTopa

[aHHbIN cBapo4HbIV annapaT paboTaeT OTO BCeX CETEN NUTaHNSA C
CVYHycovaarnbHbIM TOKOM U HanpsXXeHneM, He BbIXOAALMM 3a
[0NyCTUMbIN AnanasoH, Yka3aHHbIA B TEXHUYECKUX
XapakTepucTukax. YunTbiBas Bbille NpuBegeHHble TpeboBaHus
MOXHO MPUMEHSATb B KAYECTBE MCTOYHMKOB MUTaHUSI reHepaTopbl C
aneKkTponpuneogoM. [POKOHCYNbTUPYATECH C MOCTABLLMKOM
reHepaTtopa nepes NnoaktoYeHNEM ero K CBapo4YHOMY annapary.
KomnaHusa MIGATRONIC pekomeHOyeT NpMMEHSATb reHepaTop C
AMNEKTPOHHBIM PErYNSTOPOM Y MUHUMArbHOW Nogaden nuTaHus us
pacyeta: 1,5 x MakcumarnbsHoe notTpebneHne cBapoYHbIM
annapaTtoMm B KBA. apaHTnsa He nokpbiBaeT yLepd, HaHECEHHbIN
noABeAeHVeM HENPaBUITbHOTO UMM HEAOCTATOYHOrO NUTAHUS.

YTunusupyinte npogyKumio B COOTBETCTBUN C MECTHBIMU
CTaHJapTamu 1 npaBunamMm.
www.migatronic.com/goto/weee

BaxHo!

Bo nsbexxaHne nospexaeHns pasbemos U
kabenen TpebyeTcs XOPOLUUA KOHTAKT Npu
NOAKIMIOYEHUN K CBApOYHOMY annaparty
0obpaTHbIX kKabenemn n cBapovHON ropenku.

MNMopknioyeHue rasa

MprcoeanHUTb ra3oBbINn LUNaHr (2) K cucteme rasocHabXeHns ¢
MOMOLLIbIO ra30BOro pefyKropa C perynmpoBaHneM noToka.
lMpucoeguHUTL 1 3aKPENUTL ra3oBbIN LWNaHr (6) K nepegHen YyacTu
annaparTa.

|llllr k
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MoaknroyeHue cBapo4HbIX Kabenewn
MoakniounTb CBapOYHbIe Kabenu n kabenb
oBpaTHOro Toka Kk nepegHen 4actm
annapara.

O6paTnte BHMMaHe, YTO, BCTaBUB pasbem
B rHe340, He0OX0AMMO NOBEPHYTL €0 Ha
45 rpagycoB - nHaye pas3bemM MOXET ObITb
NoBpeXaEH 13-3a Ype3MEPHOTo
COMPOTMBINEHNS KOHTAKTOB.

Bcerpa nogcoegunsiite TIG k rHe3ay (-) (5),
a kabenb 06paTHOro Toka K rHe3gy (+) (4).

YnpasnstoLme curHansl ot ropenku TIG
MocTynaroT B annapar 4yepes
CEMUKOHTAKTHBIN KPYITbIA pa3beém (7).
MoaKNOYEHHBIN pasbemM 3aKpenuTb
NOBOPOTOM «LIMPKynsiTOpa» Mo YacoBowm
ctpenke. MNogknioYnTb ras3oBbIn LUAAHT K
ObICTPOPa3bEMHOMY COEQUHEHMIO.

MpucoeanHeHne aepxaTens aneKTPoAoB
ana MMA

OepxaTenb anekTpodoB v kabenb
obpaTHOro Toka NPUCOeaMHATCS K
nonoxutensHomy (4) n otpuuarensHomy (5)
oteoay. [Npu BbIBope nonspHocTH
cobnoganTe NHCTPYKLUUK OT NOCTaBLUMKa
3MeKTPoaos.

MNOKPbITLIE 3NIEKTPObI: MonspHocTb
3MeKTPoJoB OTMEYeHa Ha YMaKoBKe.
MopcoeanHnTL AepxaTterb 31eKTpoaoB B
COOTBETCTBUW C OTMETKaMM K
MOMOXUTENbHBLIM U OTpULIATENbHLIM THE3AaM
annapara.

MpucoegnHeHMe HOXHOro NpMBoAa
HoxHOM npuBog NpucoeanHaeTCa K 7-
nomntocHoMy pasbemy (7).

Ucnonb3oBaHue annaparta

[Mpy cBapke NPOUCXOOUT HarpeB HEKOTOPbIX
anemMeHToB annapara. Bo Bpemsi nepepbiBoB
OHM CHOBa oxNnaxgatotcs. Heobxoammo
obecneynTe paBHOMEPHBIN NMOTOK, HE
YMEHbLLAIOLLMIACA U HEMPEPbLIBHBLIN.

Mpu ncnonb3oBaHuy annapata ¢ 6onee
BbICOKMM CBapPOYHbIM TOKOM, MOIyT
notpeboBaTbCs NepepbIBbl AN
OXNaXOeHUsI.

MpooomKMTENBHOCTD 3TUX NEPEPLIBOB
3aBMCUT OT TEKYLLMX HACTPOEK U B 3TO
BPEMsI annapar JOJPKEH OCTaBaTbCs
BKITHOYEHHBIM. ECnn Bpemsa oxnaxaeHus
Npv UCNONb30BaHUN HEJOCTATOYHO,
cvucTemMa 3almnTbl OT neperpesa
aBTOMaTUYECKN OCTAaHOBUT CBapKy M Ha
nepenHen NaHenu 3aropuTcs XEnTbIn
cBeToauoa. YKEnThIN cBETOANOI NOracHeT,
Korga annapart 4OCTaTOMHO OXNaauTcs U
OygeTt cHoBa roTOB K CBapke.

TEXHUYECKUE OAHHDIE

CeteBoe HanpsbkeHue (50My-600L)
MNpepoxpaHuTtens

CeTeBoM TOK, Npu ncnonb3oaHum PFC

MoLuHocTb, (100%) ¢ PFC
MouHocTb, Makc. ¢ PFC
MoLLHOCTb pa3oMKHYTOM Lienu
Kng

KoachdunumeHT moLHocTH
Honycmumasi Haepy3ka:

Livkn Harpy3ku 40° TIG 100%
Linkn Harpy3sku 40° TIG 60%
Livkn Harpy3ku 40° TIG 40%
Linkn Harpy3sku 20° TIG 100%
Livkn Harpy3ku 20° TIG 60%
Linkn Harpy3sku 20° TIG 55%
Hanpsixenne xonocrtoro xoga (MMA)
[nanasoH 3Ha4YeHu Toka
'Knacc npunoxeHust

Knacc 3awmtsi (IEC 529)
TexHunyeckue ycrnoBus

Pasmepb! (BxLLUx[)
Macca

1x230 B +15% 1x230 B +15%

16 A 16 A
16 A 16 A
3,6 KBA 3,5 KBA
6,0 kBA 5,8 kBA
35 BT 35 BT
0,80 0,82
0,98 0,98
140 A 150 A
170 A 170 A
200 A 200 A
160 A 170 A
190 A 200 A
200 A -
95 B 95 B
5-200 A 5-200 A
sl sl
IP 23S IP 23S
EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/I EC60974-10 (Knacc A)
250x180x470 mm  250x180x470 mMm

13,5 kr 13,0 kr

MoLuHocTb gyru OnekTpopa,
[opsuuni 3anyck OnekTtpop,
AHTUDPU3 TIG/3nekTpoa
OTkn. ToK TIG

Bpewms cnapa Toka TIG

Mopava rasa nepen

CcBapKow TG

Mopaya rasa nocne

cBapku e

Mepvioa noBTOPEHMS

MMMNynbCOB DUEkAh
Bpewms nay3bl TIGIMMA
OCHOBHOW TOK TIG/IMMA
BanaHc nepemeHHoro

S (Toneko TIG AC)
Yacrota nepemeHHoro

- (Tonbko TIG AC)
Baxwuranue TIG TIG

PyHKUMS TpUrrepa TIG

50% 50%

50% 50%
Bceraa Bkn. Bceraa Bkn.
20 % 20 %

0-20 cek. 0-20 cek.
0-10 cek. 0-10 cek.
0-20 cek. 0-20 cek.
0,01-10 cek. 0,01-10 cek.
0,01-10 cex. 0,01-10 cek.
10-90 % 10-90 %
20-80 % -

70y -

HF/LIFTIG HF/LIFTIG
2/4-TaKTHbIN 2/4-TaKTHbIN
pexum pexum

1 - o
@ Annapar, KoTopbiii oTBe4aeT TpeboBaHUAM CTaHAapTOB Npu paboTe C yCTPONCcTBamu ¢
NOBbILLEHHBIM PUCKOM MOPaXEHNS 3IEKTPUYECKUM TOKOM.

2

nomMeLLeHni
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NMAHEJIb YINPABJIEHUA

Pyuyka ynpaBneHus

Bce napameTpbl ycTaHaBNMBaOTCS C MOMOLLbIO
TONBKO OAHON Py4kM ynpasneHus. Cpeau aTux
napameTpoB: TOK, BpeMs crnafa Toka u T.4.

Pyuka ynpaBneHusi pacrosioxeHa cnpasa Ha
KOHTpOrmbHOM NaHenu. Ha uudpoBom akpaHe oTobpaxeHo
3Ha4YeHWe ycTaHaBnMBaemoro napamertpa. EauHvua nsmepenus
napameTpa nokasaHa ¢ NpaBo CTOPOHbI Lid)pOBOro aKpaHa.

MapameTp MOXHO BbIGpaTh C MOMOLLIO CreLmanbHON KnaBuaTypbl
B COOTBETCTBYIOLLIEM pasaerne. ApKuii CBETOBON MHANKATOP
oTMeyaeT BblbpaHHbIN napameTp. 3aTeM C MOMOLLBIO PYYKK
ynpaeneHus ycTaHaBnmBaeTCA HOBOE 3Ha4YeHue.

CBapo4HbIf TOK
A [Insa nokasa 3Ha4YeHNst CBapO4HOroO TOKa UCMONb3yeTcs
Knasuartypa.

[Ounana3oH 3HayeHuit oT 5 A 0o 200 A. Mocne ocTaHoBKK
npoLiecca cBapku, ykasaHHOe 3HaYeHue 0TobpaxaeTcsl Ha aKpaHe.
B npouecce cBapku oTobpaxaeTcs HacTosiLLee 3HavYeHne
CBapO4HOro Toka. B npoLiecce nMnynbCHow cBapku cpeaHuii
CBapOYHbIN TOK aBTOMATUYECKN OTODpaXKaeTcs B TOM Cryyae, ecnm
nepexon Mexay CBapO4HbIM TOKOM 1 6a30BbIM TOKOM NPOUCXOANUT
6bicTpee, YeM BO3MOXHO OTOBpasuTb. YaepKuBawnTe KHOMKY B
TeyeHve 3 cekyHA ANs 0TOBpaXeHUs 3HaYEHNs! HanpsPKeHUs
cBapoyHown ayru (TOJNbKO ans ayroeor cBapkv HeNnaBAWMUMCs
3MeKTPoAOM Ha nocTosiHHOM Toke (TIG) u pyyHow AyroBow cBapku
LUTYYHbIMK 3neKkTpogamm ¢ nokpbitnem (MMA) Ha NOCTOSAHHOM
TOKe). [TOBTOPHO Haxxmute «A» Anst oTobpaxeHust 3Ha4YeHust
CBapO4HOro TOKa.

EAVHULLI U3MepeHns napameTpoB
EavHuLbl n3mepeHus BelGpaHHOro napameTpa

MHankaTop HanpsbkeHUsi CBapku

MHavkaTop HanpshkeHUs CBapku NoACBeYnBaeTCs Ans
obecneyeHnss 6e3onacHOCTU 1 ANs Toro, YTobbl NoKa3aTb

HanMume HanpshKeHUs Ha BbIBOAAX.

WUHpukaTop neperpeBa
WHauvkaTop neperpesa 3aropaeTcs B cryvae npepbiBaHWs
CBapku 13-3a neperpesa annapara.

WHavkaTop HeMcnpaBHOCTU CeTU
MHOMkaTop HEMCNPaBHOCTY CETU 3aropaeTcsl, ecnu
HanpspKeHe MeHbLLe HOMUHanbHoro Ha 25% v bonee.

BTopuyHble napameTpbl
Mopaya rasa nepepn cBapkow [c]

[§ MpenBapuTenbHasi nogadya - 370 Nepuo BpEMEHW, B

t 1/{ TeYeHne KOTOpPOro ra3 nogaétcs nocne HaxaTus

BbIKIMKOYATENSI FOPENKM U 10 YCTaHOBKM
BbICOKOYACTOTHOW Ayru, NMMbo noka ropernka He OyaeT cHaTa
paboyero Mecta B npouecce NMOOBEMA. MpogomkmTensHOCTL
MoxeT coctaBnatb 0-10 cek.
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Bpems cnapa Toka [c]

Mpy ocTaHOBKe CBapKW HaXXaTUeM pblyaskka, annapat

nepexoauT B CTagMto cnaja Toka. Ha aTon ctagum

3HaYeHNe TOKa CHKaEeTCs CO CBAPOYHOro Toka A0
rocriefHero Toka 3a nepuos BPEMEHU, KOTOPLI Ha3biBaeTCst
nepuvop cnapa Toka n MoxeT coctaBnsTb 0-20 cekyHa ¢ warom 0,1
c.

Mopaya rasa nocne cBapku [c]

Mopaya rasa - 3T0 Nepuog BpEMEHU, B TEYEHME
KOTOPOro ra3 nogaércs nocne ycTaHoBKY Ayru
cocrasnseT 0-20 c.

Tun Toka (TIG AC/DC)
MoxHO BbIBpaTh Kak NepeMeHHbIN, Tak U MOCTOSIHHBIN TOK.

7
Y "

B npouecce TIG-cBapky nepemMeHHbIii TOKW 1Cronb3yeTcs
[NS arOMUHUS M ero CNMaBoB, a NOCTOSHHBIN - Ans

NpoYnXx MaTepmarnos.
'IEI Hactpoiika dyHKLmM ouncTkm B npouecce TIG cBapku
nepemMeHHbIM TOKOM antoMUHUS U ero cnnasos. JTa
PYHKLMSA OCHOBBLIBAETCA HA PaBHOBECWN BPEMEHW MEXAY
MONOXWUTESNbHLIM U OTpULAaTENBbHBLIM NOMYNepUoaaMu.
BoamoxHa HacTpoiika oT 20% A0 80%, NOCKoNbKy 3Ha4YeHne B
NpoLIeHTax OCHOBbLIBAETCA Ha OTPULLATENbHOM YacT BPEMEHHOro
nepuoga. Hactpoika npogormkaeTcs 40 BO3HUKHOBEHUSI BOKPYT
CBapOYHOW BaHHbI JOCTAaTOYHOW 30HbI OYUCTKM.

BanaHc nepeMeHHOro Toka (nNo BpemeHwu)
(TIG AC/DC)

MNpenBapuTenbHbIN HarpeB anekTpogos (TIG AC/DC)
Bpewms npegsaputensHOro Harpesa 3aBUCUT OT AvaMeTpa
3MeKTpoAa 1 NOBOPOTHOIO Yria aNeKkTPoAa, a Takke oT
pa3Mepa Luapuka Ha KOHLE 3reKTpoaa. 3HaueHnsl MoryT
ObITb 0T 1 8O 15, NpUTOM, YTO 1 - MUHMMAarbHOE BPEMSI
npeaBapuTenbHOro Harpesa, a 15 - makcumansHoe. Ecrin
yKa3aHHOe BpeMsi HeJoCTaTO4YHO, BCMIOMOraTernbHas ayra noracHet
BCKOpe Nocrie 3axkuraHusi. Pasmep wapwvka Ha KOHUe areKkTpoda
YBENUYMTCS Npy N36LITOYHOM BpEMEHW NpeABapuTENIbHOro

HarpeBa.
R MeaneHHbI UMNYNbC

I |—|_._| (TIG DC 1 TIG AC)

ucnornb3ayeTcs Ans Beibopa
paBeH yCTaHOBNEHHOMY TOKy. MOXHO yka3aTb:

e B

MeaOneHHoro nmnynbca. Tok nMnynbca

lMepuod umnynsca
3Hauenus ot 0,01 go 10 ¢ npu nocTostHHOM Toke u ot 0,1
0o 10 ¢ npy nepemeHHOM Toke, ¢ warom 0,01 c.

]

Sl Bpewms naysbi

3HaueHusi ot 0,01 go 10 ¢ npm nocTosiHHOM Toke 1 ot 0,1
0o 10 ¢ npy nepemeHHOM Toke, ¢ warom 0,01 c.

OcHosHoli mok
3HauyeHue oT 10% Ao 90% Toka numnynbca.

PyuHas nyroeas csapka (MMA)
ucnonb3yeTtcs AN Bbibopa pexuma py4How gyrosomn
@/ cBapku. Henb3si U3AMEHWTb pexum B NpoLiecce CBapKu.
HacTtpoiika ropenku/aucraHumMoHHoe
é:= ynpaBrneHue - 7-NontoCHbIN pa3bem
PerynmpoBka cBapo4HOro Toka npon3soamTcs npu
MOMOLLM NOTEHLMOMETPA ropenku (OnLMoHansLHo).
MakcmmansHO AOCTUXUMBIV YPOBEHb TOKa NpeaBapuUTenbHO
yKa3blBaeTcs Ha nepegHen naHenu. MuHuManbHbIv TOK paBeH S5A.

ddsE s



Cnocobbl 3axuraHus

_fé Mo>kHO BbIOpaTh OAMH M3 2 pa3nUyHbIX CNOCOO0B
3axwuraHua ans TIG ceapku: BeicokoyacToTHoe (HF) n
LIFTIG 3axxuraHme. Cnocob 3axuraHnst Hemnb3s N3MeHNTb

B npouecce ceapku. LIFTIG 3axvraHve BKMtOYeHO, ecrnm roput

nHamkaTop. BeicokovacToTHoe (HF) 3axuraHve asTomaTudecku

BKIIOYAETCS, KOrAa CBETOANOL, HE FOpHT.

HF-3axuzaHue

Mpw HF-TIG 3axuranum ayra TIG 3axuraeTcs 6€CKOHTaKTHO.
Bbicoko4yacToTHbI (HF) umnynbc 3anyckaeT ayry npu BKIOYEHUM
ropenku.

[Mpu koHTaKTe anekTpoaa ¢ 06 bLEKTOM BbiCOKas YacToTa He
BO3HUKHET, 1 annapat ocTaHoBuTCs. OTAenuTe 3NeKTPoa U HayHUTe
3aHOBO.

LIFTIG-3axuaaHue

Mpw LIFTIG 3axvrannm gyra TIG 3axuraetcsa npun KOHTakTe obbekTa
C BONbhPaMOBbIM 3M1EKTPOAOM, Nocne Yero cpabaTtbiBaeTt
nepeknioyaTenb 1 gyra yctaHaBnuBaeTCs NOAHUMAaHWEM JMEKTPoAa
c obbekTa.

Pexum paboTbl TpUrrepa ropenku.

Bbi60op pexuma Tpurrepa ropenku

Korpa cBeTogvop 3aropaeTcsi, BKHOYaeTcst
YeTbIPEXTAKTHBIN PEXUM TpUIrepa, Koraa CBeToAnoA
racHeT, BKIHOYaeTCsl ABYXTaKTHbIA pexXum. HEBO3MOXHO M3MEHUTL
pexuMm Tpurrepa B NPoLLecce CBapKy.

13

JeyxmakmHabiti

CBapka HauMHaeTCsl C HaxaTus BblknoyaTensi ropenku. Capka
npoJoImKkaeTcst 40 TeX MOp, KaK BbIKMYaTeNb NepekrovaeTcst
obpaTHo, 4YTO NPMBOAMT K Nepuody cnaja Toka.

HYembipéxmakmHabil

CBapka HauMHaeTCsi C HaxaTusi BblknoyaTens ropenkv. Ecnn
BbIKITlOYaTENb FOPENKM OTNyCcKaeTca BO BpeMs nepuoaa
HapacTaHus Toka, CBapka NPoAOImMKaeTCs Npy yKasaHHON BEMUYMHE
CBapoyHOro Toka. [lns ocTaHOBKM npouecca cBapkv HeobxoanMo
CHOBa HaXaTb BbIKIOYaTENb U yaepxusaTb Aonblue, yem 0,5 c,
riocne Yero Ha4YnMHaeTcsa nNepuog cnaga Toka. MNepuoa cnapa Toka
OCTaHaBIMBaETCs Npy OTNYCKaHWW BbikNoyaTens. MNocne aToro
Ha4nHaeTcs nogada rasa.

AHTudpus

Annapar ocHaLlEH KOHTPONEM OT 3aMep3aHuns. YCTPOWCTBO
KOHTPOSS OT 3aMep3aHns YMEHbLLAET TOK MPU KOHTaKTe 3MeKTpoaoB
C 06beKTOM. DTO ynpoLLaeT OTpbIBaHWE 3MEKTPOAOB M MO3BONAET
NPOAOIMKUTL CBapKy.

N I MoHnxkeHne Toka
/

CBeToaMoaHbIN nHamkaTop "A" HauMHaeT Muratb, YTO
— A B — 0B0opUT O NOHWKEHNM ToKa. ANNapaT KOHTPONNpyeT
/ 1\ CceTeBOe HanpshkeHVe 1 aBTOMaTU4ECKV NOHMKaeT
VI g MaKCMMarnbHbI CBapOYHbIN TOK Kak npu ceapke MMA
(mo 120A), Tak v npu ceapke TIG (o 150A), ecnu
SO HanpsbxkeHue Hwke 230B-15% (195B). Takvm obpasom,
% O B CIy4ae HeJOCTaTOYHOro 3reKTpocHabxeHns

3anyckaeTca npouecc NoHMXeHnsA Toka.
Tonbko nocne crabunusauum Hanps>XXeHnsa BO3MOXHO yBENUYUTb
TOK O MaKCuMalribHOro 3Ha4eHus, NnoBepHyB NepekryaTtenb.

Co6poc

CyLuecTByeT BO3MOXHOCTb BOCCTAHOBUTbL BCE 3aBOACKME
HacTponku napameTpos. Mpu 3Tom GyayT BOCCTaHOBIEHbI
cnepytoLme 3HaveHust Nporpamm:

e  TOK cBapku MMA 80A

e  TOK cBapku TIG 80A

. MpenBapuTenbHas nogava rasa 0,2 ¢

e  3akmounTensHas nogaya rasa 6,0 ¢

e OTKMIOYEHO NNABHOE NOHMXKEHNE

. BasoBas amnnutyga 40%

. Bpemsi nay3sbl = Bpemsi umnyneca = 0,1 ¢

. BanaHc BpemeHu npu cBapke nepeMeHHbIM TOkoM 65%

e [lpenBapuTenbHbI HAarpeB anNekTpoaa nNpu ceapke
nepemMeHHbIM TOKOM 5
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Mpoueaypa cbpoca Npon3BoAUTCS cneayoLmmM 0opasom.
Beikntounte annapar v NogoxauTe, noka noracHeT ancnnen. 3atem
HaXXMuTe KHOMKY «A» BO Bpems BKIIOYEHWS annapaTa,
yAaepxuBawiTe KHomMKy B TedeHne 10 cekyHa. Ha gucnnee
oTobpasnTcs «- - -». OTMycTUTE KHOMKY M NOBOpaYnBanTe
perynatop Bnpaso, Noka Ha aucrnee He nossutcs «F.SE». CHoBa
HaXxmuTe KHoMKy «A». Ha annapate 6yayT BOCCTaHOBMEHbI
3aBOACKMNE HACTPOMKU.

MeHIo nonb3oBaTens

[aHHoe MeHto 06ecneynBaeT BbIMONTHEHNE CIOXHbIX
HacTpOeK 1 yrnpaBrieHne annapaTomM.

YTto6hbl BbI3BaTb MEHIO MONbL30BATESNS, HAXMUTE U

b}

yAepXvBanTe B TeYeHne 3 CEKyH PydKy ' noka annapar He
BbINonHuT ceapky (MMA unu TIG). MNoBepHWTE KOAUPOBLLVK, yKka3as
Ha HY>XHYIO OMUMIO, U NOATBEPAUTE BbIOOP HAXaTUEM «Ax.

NS N3MeHeHNsa 3HaYeHnst NnapamMeTpoB HaxmuTe PyKosTKy « MMA»
1 NOBEPHUTE KOAUPOBLUYMK. NSt COXpaHEHWsI AaHHbIX HaXMUTE «Ay.
Ha cxeme Hwxe nokasaHbl BCe NapameTpbl U oMLK MEHIO.

- BbIXOA, M3 MeHIo nonb3oBaTensi

OTkpoiTe/3akpoinTe ra3oBbIi knanaH, 4Tobbl NnpoayTh
E H S roperky, NnpoBepbTe ra3oBbli 6GanmnoH 1 peaykTop.

YT06bI OTKPLITBE/3aKPbITh ras, HaxxmuTe «Ax. Mpu
BbIXOZE M3 MEHIO NoNb30BaTens rasosbli knanaH B nobom cnyyae
3akpoertcsi.

- MoaMeHIo C pasnUYHLIMUA ONLIMAMU:
- Bbixoa 13 nogmeHio (Bo3BpaT K OCHOBHOMY

MEHI0)

BJIOKUPOBKA naHenu
MonHas GrnokvpoBka naHenu. Bece kHomnku n
PYKOSITKA BbIKMIOYEHBI.
Mpw HaxaTnn Ha 3abroKNPOBaHHbLIE KHOMKN UK
NnoBOPOTE PYKOSATKM Ha aucnnee 6yaet muratb «PA.L.»
(«naHenb 3abnoknpoBaHa») B Ka4eCcTBe HarNoOMUHaHWS
0 BKITIOYEHHOW 3aluuTe
0 = He 3abnokMpPoBaHO (MO yMOn4YaHwuo)
1 = 3abnokmpoBaHo

Bce YKa3aHHble HaCTPONKN Npun cﬁpoce HE U3MEHAITCA.



POPIS STROJE

FOCUS TIG 200 PFC je plynem chlazeny
jednofazovy svarovaci stroj pro MMA a TIG
AC/DC svarovani.

Svarovaci horaky

Stroj muze byt vybaveny TIG svafovacim
hofdkem, elektrodovym a zemnicim kabelem
ze sortimentu MIGATRONIC.

Dalsi vhodné prislusenstvi:
e Nozni regulator (pedal)

UVEDENIi DO PROVOZU

Sitové pripojeni

Stroj musi byt pfipojeny do sitové zasuvky s uzemnénim. Po
pfipojeni sitové zastréky (1) do zasuvky je stroj pfipraveny k
pouziti. Upozorfiujeme, Ze pfipojeni k siti musi byt provedeno
autorizovanym personalem s prisluSnou elektrotechnickou
kvalifikaci.

Zapnuti a vypnuti stroje se provadi sitovym vypinacem (3) na
zadnim panelu stroje.

Konfigurace

MIGATRONIC neodpovida za poskozené kabely a dalSi Skody
vzniklé v souvislosti s pouzitim poddimenzovanych
svarovacich horaku a kabeld (méfeno svarovacimi
specifikacemi, 1j. v relaci k provoznimu zatizeni).

Pripojeni ke generatoriim (elektrocentralam)

Tento svafovaci stroj mliZze byt pouzity se vSemi generatory
(elektrocentralami), které dodavaji sinusovy stfidavy proud a
napéti nepfekracujici pfedepsané tolerance uvedené v tabulce
technickych dat. Motorové generatory dodrzujici vySe uvedené
Ize pouZzit jako zdroj napajeni.

Pfed pfipojenim svafovaciho zdroje to konzultujte s vasim
dodavatelem generatoru. MIGATRONIC doporucuje pouziti
generatoru s elektronickou regulaci zaru¢eného vykonu
minimalné 1.5 x maximalni pfikon (kVA) svafovaciho stroje.
Zaruka nekryje Skody vzniké nevhodnym nebo slabym
napajenim.

S vyrobkem nakladejte dle platnych zakonu a predpist.
www.migatronic.com/goto/weee

Dulezité! 1 2
Abyste predesli poskozeni konektorl a / ) l

kabell, musi byt zajistény jejich dobry
elektricky kontakt. Zajistéte proto fadné

konektory zemniciho kabelu a hofaku v

zasuvce stroje. A

Pripojeni plynu

Plynovou hadici (2) pfipojte k reduk&nimu ventilu s
pratokomérem. Dale pfipojte hadicovou spojku hofaku do
rychlospojky (6) na ¢elnim panelu stroje.

I I|_|||__|
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Pripojeni svarovacich kabeld
Zapojte svafovaci a zemnici kabely do
zasuvek na ¢elnim panelu stroje.

Zaijistéte konektory po zasunuti pooto¢enim o
45° doprava, jinak mohou byt poskozeny
vzniklymi pfechodovymi odpory.

VZdy pfipojte TIG hofak na minus (-) zasuvku
(5) a zemnici kabel na plus (+) zasuvku (4).
Rizeni z hofaku je zaji$téno 7-pélovym
konektorem na hofaku a odpovidajici
zasuvkou na ¢elnim panelu (7). Konektor
zajistéte zaSroubovanim prevliecného krytu.

Pfipojte plyn do rychlospojky.

Pripojeni elektrodového kabelu pro MMA
Elektrodovy a zemnici kabel se pfipojuji do
zasuvek na stroji plus (4) a minus (5) dle
doporuceni vyrobce elektrod.

OBALENE ELEKTRODY: Spravna polarita
zapojeni je uvedena na obalu elektrod.

Pripojeni nozniho regulatoru
Nozni regulator se pfipojuje do 7-pdlové
zasuvky pro fizeni (7) na Celnim panelu stroje.

Pouziti stroje

P¥i svafovani dochazi k ohfivani sou€asti
stroje a béhem pFestavek ve svafovani se tyto
dily ochlazuiji.

Proto musi byt zajisténo, aby chlazeni nebylo
omezeno nebo zastaveno (ij. nevypinat stroj).

P¥i svafovani vysokymi parametry stroj
potfebuje prestavky pro ochlazeni, kdy nesmi
byt vypnuty. Jejich délka zavisi na pouzitych
parametrech a prostfedi.

Pokud pfestavky ve svarovani nestaci, dojde k
prehrati stroje a ten automaticky prerusi
svafovani a zaCne se ochlazovat. Pfi tom se
rozsviti Zluta LED kontrolka na &elnim panelu.
Po jejim zhasnuti je stroj dostatecné ochlazeny
a pfipraveny pro dalSi svafovani.

Zdroj proudu: 200 AC/DC PFC 200 DC PFC

Napajeci napéti (50Hz-60Hz)

TECHNICKA DATA

Pojistky pro PFC
Jmenovity proud pro PFC
Prikon, (100%) pro PFC
Pfikon, max. pro PFC
Prikon naprazdno
Uginnost

Uginik

ZatéZovatelé:

Zatézovatel 40° TIG 100%
Zatézovatel 40° TIG 60%
Zatézovatel 40° TIG 40%
Zatézovatel 40° TIG 30%
Zatézovatel 20° TIG 100%
Zatézovatel 20° TIG 60%
Napéti naprazdno (MMA)
Proudovy rozsah

Ttida aplikace

Kryti (IEC 529)

Normy

Rozméry (vxs$xd)
Hmotnost

Arc-power MMA
Hot-start MMA
Anti-freeze TIG/IMMA
Koncovy proud TIG

Dobéh proudu TIG

Predfuk plynu TIG

Dofuk plynu TIG

Doba pulsu TIGIMMA
Doba prodlevy TIG/IMMA
Bazovy proud TIG/IMMA
AC-balance (jen TIG AC)
AC-frekvence (jen TIG AC)
TIG-zapalovani  TIG

Spinani TIG

1x230V £15%

16 A

16 A
3,6 kVA
6,0 kVA
3BW
0,80
0,98

140 A
170 A
200 A
160 A
190 A
200 A
9BV
5-200 A

sl

IP 23S

1x230V £15%
16 A

16 A

3,5kVA

5,8 kVA

3BW

0,82

0,98

150 A
170 A
200 A
170 A
200 A
9BV
5-200 A
IP 23S

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Tfida A)

250x180x470 mm

13,5 kg

13,0 kg

50% 50%

50% 50%
Trvale zapnuty Trvale zapnuty
20 % 20 %

0-20 s 0-20 s
0-10's 0-10's
0-20 s 0-20 s
0,01-10 s 0,01-10s
0,01-10 s 0,01-10s
10-90% 10-90%
20-80% -

70 Hz -
HF/LIFTIG HF/LIFTIG
2/4-taktni 2/4-taktni

! @ PIni pozadavky kladené na stroje v prostredi zvySeného rizika Urazu elektrickym

2

proudem.

Kryti IP23S oznaduje zafizeni pro vnitfni i venkovni pouZziti.
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L
Ridici knoflik
Hodnoty vSech funkci zdroje se
nastavuji jedinym ovladacim knoflikem

umisténym pod displejem, ktery
zobrazuje hodnoty. Jednotky nastavovanych funkci
jsou indikovany rozsvicenim LED diod umisténych
napravo od displeje.
Volba jednotlivych funkci se provadi pomoci
klaves, ¢innost zvolenych funkci je zobrazena
rozsvicenim LED diody.

Svarovaci proud
JAW) Stiskem tohoto tladitka je mozné nastavit

ovladacim knoflikem hodnotu svafovaciho
proudu v pfipadé, Ze je zvolena interni regulace
proudu. Rozsah nastaveni je 5-200 A. Po ukonc&eni
svarovani je zobrazena hodnota nastaveného
proudu, b&hem svafovani je zobrazena skute¢na
hodnota proudu.
Bé&hem svafovani s pulsaci je zobrazena stfidavé
hodnota svafovaciho a bazového proudu do doby,
kdy je displej schopen tyto hodnoty zobrazit.
Pokud je Sitka pulsu a prodlevy pfilis mala, displej
zobrazuje hodnotu stfedniho proudu.
Stiskem tlacitka na dobu 3 s se zobrazi napéti
(plati POUZE pro TIG DC a MMA DC). Dal$im
stiskem tlacCitka “A” se vrati zobrazeni svafovaciho
proudu.

Jednotky nastaveni a méreni
Jednotka nastavované funkce je zobrazena
rozsvicenim diody u pfislusné veli€iny

Svarovaci napéti

G

@l Z bezpecnostnich ddvodu se rozsviti, je-li
elektroda nebo TIG hofak pod napétim.

ui}f Prehrati
Rozsviti se pfi pfehfati, po ochlazeni zdroje
zhasne.

.l Porucha napajeni
Rozsviceni signalizuje, Ze sitové napéti je o
vice nez 25% nizSi nez jmovité sitové napéti.

Ci PANEL

Sekundarni parametry

Predfuk plynu [s]
Predfuk je &as, kdy plyn proudi po stisknuti
spousté pred HF zapalenim oblouku nebo

dokud neni pfi LIFTIG zapalovani oddaleny hofak od
svafence. Rozsah 0-10s.

Dobéh proudu [s]
- Po stisknuti spousté pro ukonéeni svafovani,
stroj pfejde do rezimu dobé&hu proudu, kdy se
svarovaci proud snizuje na proud koncovy. Dobéh se
nastavuje v rozsahu 0-20s v krocich po 0,1s.
‘4‘;% M Doba proudéni plynu po zhasnuti oblouku.
Rozsah 0-20s.

Typ svarovani (TIG AC/DC)
@V Volba AC (stfidavy) nebo DC (stejnosmérny)
rezim. TIG AC svarovani se pouziva pro hlinik

a jeho slitiny, TIG DC svarovani je pro ostatni
materialy.

Dofuk plynu [s]

AC-t-balance (Casova zavislost)
(TIG AC/DC)

Pomér ¢asu mezi kladnou (&istici) a zapornou
(svartujici) pulvnou pfi AC svafovani. Rozsah 20-80%
zaporné pulvny. Tato funkce &isti material zejména pfi
zacatku svafovani, kdy je jesté studeny.

Cistici pualvina zajistuje vytvofeni spravné taveniny bez
oxidu hliniku, ktery je izolantem, na jejim povrchu.

Predehfrev elektrody (TIG AC/DC)
=0 Doba predehievu elektrody zavisi na praméru

wolframové elektrody, uhlu nabrouseni a na
velikosti kaloty na konci elektrody. Nastaveni je mozné
v rozsahu 1-15, kde 1 je minimaini hodnota a 15
maximalni hodnota. Pokud je doba pfedehfevu pfilis
kratka, projevuje se to kratkym zapalovacim impulsem,
ktery mize vést ke zhasnuti oblouku. Pokud je doba
pfedehfevu pfilis dlouha, je elektroda vyrazné tepelné
zatéZovana, coz se projevi tvorbou kaloty ve tvaru
koule na konci elektrody.

(TIG DC a TIG AC)
'L P¥i pulzaci se stfidaji proud

svarovaci a proud bazovy:

————

M1,

Sitka pulzu
Rozsah 0,01-10 s (DC) a 0,1-10 s (AC), v
krocich 0,01s

Sitka prodlevy
Rozsah 0,01-10 s (DC) a 0,1-10 s (AC), v
krocich 0,01s

Bézovy proud
Rozsah 10-90% svarovacich proudu.
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Elektrodové svarovani (MMA)
E Pro svafovani obalenou elektrodou.
TIG/MMA nelze pfepinat pfi svarovani.

Regulace z horaku / Dalkovy regulator

(7-p6l konektor)

Svarovaci proud muze byt dalkové
regulovan z hofaku nebo regulatoru. Maximalni
hodnotou je hodnota nastavena na &elnim panelu.
Minimum je 5A.

Zpuisob zapalovani (TIG)
Lze volit mezi 2 zpusoby zapalovani:
Vysokofrekvenéni (HF) a dotykové
(LIFTIG). Zpusoby zapalovani nelze pfepinat pfi
svarfovani.
LIFTIG je aktivovany, kdyz LED sviti. Pfi HF
nesviti.

HF-zapalovani

HF-TIG je bezkontaktni zapalovani oblouku. HF
impuls zapali oblouk po stisku tladitka na hofaku.
Je-li elektroda v kontaktu se svafencem HF oblouk
nezapali a stroj se zastavi. Po oddaleni elektrody a
stisku tlacitka dojde k HF zapaleni oblouku.

LIFTIG-zapalovéani

Pfi LIFTIG zapalovani se dotknéte elektrodou
svarence, stisknéte tlacitko na hofaku a oddalte
hofak (elektrodu) od svafence. Dojde k zapaleni
oblouku v misté dotyku.

Zpusob spinani
Pfi rozsvicené LED diodé je aktivovany 4-

takt, pfi zhasnuté 2-takt. Nelze prepinat pfi
svarovani.
2-takt
Stiskem tlacitka na hofaku za¢ne svafovani a
probiha po celou dobu, kdy je tlaéitko stisknuto.
Jeho uvolnénim se zahaji dobéh proudu.

4-takt

Stiskem tlacitka na hofaku zacne svafovani a
pokracuje i pfi jeho uvolnéni. Pro ukoné&eni je tfeba
tla€itko na hofaku znovu stisknout na cca 0.5s a tim
se zahaji dobéh proudu (tlacitko je stale stisknuto).
Pfi uvolnéni tlaitka dojde k pferuseni dobéhu
proudu a ke zhasnuti oblouku. Za¢ne dofuk plynu.

Anti-freeze (proti pfilepeni obalené elektrody)
Tento stroj je vybaveny funkci anti-freeze, ktera pfi
“pFilepeni” obalené elektrody snizi napéti, aby bylo
mozne jeji snadné odtrZeni od svafence a
pokraCovani ve svarovani.

\ | , Redukce pfikonu
— A m— LED "A"blikanim upozornuje, Ze stroj
7 . N\ snizil svafovaci proud. Stroj sleduje
V'O napajeci napéti a automaticky snizi max.
s O svarovaci proud pro MMA (na 120A) a
TIG (na 150A) pfi jeho poklesu pod
% O 230V-15% (195V), takZe umozni
pokraCovat v praci. Teprve az je napajeci napéti v
normalu, Ize Fidicim knoflikem nastavit pozadovany
svafovaci proud.

Reset

Resetovani parametrl do tovarniho nastaveni je mozné.
V$echny programy ve stroji po resetovani budou mit
nasledujici hodnoty:

e MMA proud 80A

e TIG proud 80A

o Predfuk 0.2 sec

e Dofuk 6.0 sec

e Klesani proudu vypnuté

e Zakladni proud 40%

e Cas prodlevy = Cas pulsu = 0.1 sec

e AC-T-Balance (AC) 65%

e PFedehfev elektrody (AC) 5

Resetovani se provadi po vypnuti stroje a zhasnuti
kotrolek na panelu. Stisknéte tla€itko "A” pfi zapnutém
zdroji a drzte je 10 sekund, dokud se na displeji
nerozsviti “- - - .

Uvolnéte tlacitko a otocte fidicim knoflikem doprava,
dokud se na displeji nerozsviti “F.SE”. Stisknéte znovu
tlaCitko “A” a stroj je resetovany do tovarniho

nastaveni.

@AY Toto nabidka funkci slouZi pro pokrogilé
nastaveni a fizeni stroje. Pro pfistup do

uzivatelské nabidky stisknéte tlacitko na 3 s, kdyz
stroj nesvaruje. Otacenim fidiciho knofliku nastavte
pozadovanou funkci a potvrdte ji stiskem klavesy “A”.
Pro zménu hodnoty parametru stisknéte tlacitko MMA
a otocte fidicim knoflikem. Stiskem klavesy “A” ulozte
hodnotu.

Nasledujici obrazek zobrazuje vSechny funkce a
moznosti uzZivatelské nabidky.

' UZIVATELSKA NASTAVENI

- Vystup z uZivatelské nabidky

Otevfit/Zavrit plynovy ventil pro ¢isténi hadice

hofaku, vyménu plynu nebo redukéniho
ventilu. Stisk klavesy “A” otevie/zavie plynovy ventil.
Vystup z uZivatelské nabidky vZzdy zavfe plynovy ventil,
pokud je otevieny.

- Podnabidka obsahuje nasledujici funkce:

- Vystup z podnabidky (zpét do hlavni
nabidky)

- Zamek panelu

Kompletni zamknuti panelu.
VSechny klavesy i knoflik jsou vypnuté.
Po stisku klavesy zamku nebo otaceni fidicim
knoflikem zaéne na displeji blikat “PA.L.” jako
pfipominka zaméeni.
0 = odem¢&eno (vychozi nastaveni)
1 =zaméeno

VSechna uvedena nastaveni se resetem nezméni.
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Reservedelsliste

Spare parts list
Ersatzteilliste

Liste des piéces de rechange

FOCUS TIG 200 rrc
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FOCUS TIG 200 prc

22

25 26 20 32

F/GS Class F DIN 40620
7.00mm TRANSP
lenght 170 mm

Glass flex &
FIGS Class F DIN 40620 R
7.00mm TRANSP \V

lenght 370 mm
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Pos.

5.1

5.2

10

1"

12a

12b

12¢

13

14a

14b

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

27a

27b

28

28a

28b

No.

82045109

82046209

18110019

74471417

18503605

18521210

43120007

45050390

45050317

61112122

17110015

45050389

71607069

71607075

17200188

16160162

71617071

71617076

71617017

12125055

12220206

74471420

17300049

16160165

16413509

74233064

74123171

16160164

17230015

74471418

73523305

71617070

12125060

71617072

18370410

24611950

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Baererem, kort
Tragegurt, kurz
Remstrammer
Riemenspanner
Dinsebgsning
Dinsebuchse

Ledningssaet med 7-polet stik
Leitungssatz mit Stecker 7-polig

Knap 228

Knopf 228

Daeksel for knap 228
Deckel fir den Knopf 228
Lynkobling for gas
Schnellkupplung, Gas
Plastikfront

Plastikfront

Geelle

Luftungsslitz

Svagb

Rahmen

Afbryder, vandteet
Schalter, wasserdicht
Plastikbag

Platikriickwand

Display print, AC

Display Platine, AC
Display print, DC

Display Platine, DC
Fladkabel 20-pol, 17cm
Flachkabel 20 polig, 17cm
HF-trafo

Trafo HF

Print, AC-kontrol

Platine, AC-kontrolle
Print, DC-kontrol

Platine, DC-kontrolle
Connector-print
Connector Platine

IGBT modul, AC

IGBT Modul, AC

Diode isotop 400V 2x100A
Diode isotop 400V 2x100A
Ledningsseet, termosikring

Leitungssatz, Thermosicherung

Ventilator

Lufter

Trafo

Trafo

Drossel

Drossel
Netkabel 3x2,5
Netzkabel 3x2,5
Gasslange 1,7m
Gasschlauch 1,7m
Spole, PFC
Spule, PFC
Magnetventil
Magnetventil

Ledningsseet, effektmodstand

Leitungssatz,
Powermodul
Powermodul
Inverter print
Inverterplatine

PFC + invertermodul
PFC + invertermodul
Kontrolprint
Kontrollplatine
Afstandsstag, metal
Distanz Rohr, Metall
Beslag for print
Beschlag fir Platine
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Description of goods
Désignation des piéces

Carrying strap, short

Sangle de transport, courte
Carrying strap fastener

Fixation pour sangle de transport
Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse
Wire harness with 7-pole plug
Jeu de cables avec prise 7-pble
Button 228

Bouton 228

Cover for button 28

Couvercle de bouton 28

Quick release fitting, gas

Unité d’accouplement rapide gaz
Plastic front

Facade plastique

Gill

Profilé

Frame

Chassis

Switch, waterproof

Interrupteur, étanche a I'eau
Plastic back

Fagade posterieure plastique

PCB display, AC

Carte de circuits imprimés display, AC
PCB display, DC

Carte de circuits imprimés display, DC
Flat cable 20 poles, 17cm

Cable méplat, 20 brins, 17cm
Transformer HF

transformateur HF

PCB, AC control

Circuit imprimé de controle de AC
PCB, DC control

Circuit imprimé de controle de DC
Connector PCB

Carte de circuits imprimés Connector
IGBT module, AC

IGBT module, AC

Diode isotop 400V 2x100A

Diode isotop 400V 2x100A

Wire harness, thermal switch

Jeu de cable, thermo relais

Fan

Ventilateur

Transformer

transformateur

Choke

Inducteur

Mains supply cable 3x2.5

Cable d'alimentation 3x2,5

Gas hose 1.7m

Tuyau de gaz 1,7m

Coil, PFC

Bobine PFC

Solenoid valve

Solénoide

Wire harness, effect resistance
Jeu de cable

Power module

Module de puissance

Inverter PCB

Carte de circuits imprimés de onduleur
PFC + inverter module

PFC + module de onduleur
Control PCB

Carte de circuits imprimés de contréle
Distance tube, metal

Fittings for PCB



Pos.

29a
29b
31
31a
31b
31c
31d
31e
31f
319
31h
31i
31j
31k
31l

32

No.

61113535

61113536

74471419

18200229

18200132

18200300

18200302

18200303

18200309

18200310

18200311

18200313

18288006

18292007

43750310

16170017

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Folie til front, AC

Folie fir Vorderseite, AC

Folie til front, DC

Folie fur Vorderseite, DC
Ledningsseet

Leitungssatz

Crimp, PN 770601-1

Crimp, PN 770601-1

4-pol hus, PN 770602-4
Gehause 4-polig, PN 770602-4
Crimp Minifit hun

Crimp, Minifit weiblich

Minifit 2-pol hus for kabel
Minifit 2-pol Gehause fiir Kabel
Minifit 4-pol hus for kabel
Minifit 4-pol Gehause flr Kabel
Minifit 8-pol hus for kabel
Minifit 8-pol Gehause fiir Kabel
Minifit 10-pol hus for kabel
Minifit 10-pol Gehause flr Kabel
Minifit 12-pol hus for kabel
Minifit 12-pol Gehause fir Kabel
Minifit 16-pol hus for kabel
Minifit 16-pol Gehause fiir Kabel
Kabelsko @6

Kabelschuh @6

Spadestik, band 6,3mm
Flachstecker, Band 6,3mm
Strips, plast

Kabelband plast

Stremsensor

Stromsensor

FOCUS TIG 200 prc
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Description of goods
Désignation des piéces

Foil for front, AC

Face avant de feuille, AC
Foil for front, DC

Face avant de feuille, DC
Wire harness

Jeu de cable

Crimp, PN 770601-1

Case 4-poles, PN 770602-4
Crimp, Minifit female

Minifit 2-pole case for cable
Minifit 4-pole case for cable
Minifit 8-pole case for cable
Minifit 10-pole case for cable
Minifit 12-pole case for cable
Minifit 16-pole case for cable
Cable shoe g6

Faston, band 6.3mm

Cable band, plastic

Current sensor
Detecteur de courant





