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Tilslutning og ibrugtagning

Advarsel

Laes advarsel og brugs-
anvisning omhyggeligt
igennem inden installation

A\ I

og ibrugtagning og gem til
senere brug.

Installation

Nettilslutning
Tilslut maskinen til den netspeending den er
konstrueret til. Se typeskiltet (U,) bag pa maskinen.

Nettilslutning

Gasslange

Teend - sluk knap
Stelklemme (TIG) eller elektrodeholdertilslutning (MMA)
Tilslutning TIG-svejseslange eller stelklemme (MMA)

Gastilslutning - TIG-svejseslange

No u s wN =

Tilslutning fodkontrol

Max. 13A sikring Tilslutning af beskyttelsesgas

Gasslangen pa bagsiden af maskinen (2), tilsluttes en gasforsyning
med en trykreduktion pa 2-6 bar. Breenderens gasslange trykkes i
gasstudsen (6) i fronten af maskinen.

Tilslutning af elektrodeholder for MMA
Min. 16A sikring Elektrodeholder og stelkabel tilsluttes plusudtag (4) og minusudtag
(5). Polariteten veelges efter elektrodeleverandgrens anvisning.

/ i% NL Teend, tryk, svejs

Indstilling af svejseprogram
e Taend svejsemaskinen pa hovedafbryderen (2)

e Veelg proces
Se i Quickguide

e Indstil svejsestroam og sekundaere
parametre.
Laes mere i Quickguiden om
indstilling af din svejsemaskine

Vigtigt! e Maskinen er klar til at svejse

2
/ @ Nar stelkabel og svejseslange til-

sluttes maskinen, er god elektrisk
;)@ kontakt nedvendig, for at undga ADVARSEL
A at stik og kabler odelzegges. Nar der trykkes pa svejseslangens

kontakt/tast er der speending pa
svejsetraden/elektroden.
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--==="= Drejeknap
Maskinen er forsynet med en drejeknap, som
anvendes til indstilling af “parametre”. F.eks.
strem, pulstid, slope-down tid etc.
Denne drejeknap er placeret i hgjre side af betjenings-
panelet. Det digitale display viser vaerdien af de valgte
parametre. Parameterens enhed vises til hajre for
displayet.
En parameter vaelges 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 parameterveerdi.

Svejsestrom
Nar denne tast aktiveres, vil man pa drejeknappen

indstille svejsestrammen. Variabel fra 5A til 200A. Nar der
ikke svejses, vil den indstillede strom vises i displayet, mens
der under svejsning bliver vist den aktuelle svejsestram.
Under pulssvejsning vil der automatisk skiftes til at vise

en gennemsnitsvaerdi af svejsestrammen, nar skift mellem
svejsestrom og grundstrem bliver hurtigere, end det er
muligt at opfatte. Hold tasten inde i 3 sekunder for at fa
vist lysbuespaendingen (geelder KUN for TIG DC og MMA
DCQ). Nar tasten aktiveres igen, vises svejsestrammen.

A B Enheder for parameter
v @ Enheder for den parameter, der er vist i displayet.
S o

% o

@ Svejsespaending
Svejsespaendingsindikatoren lyser af sikkerhedshen-
syn, hvis der er speending pa elektroden eller braenderen.

|'| Overophedning
Overophedningsindikatoren lyser, hvis svejsningen er
blev afbrudt pa grund af overophedning af maskinen.

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

Sekundaere parametre

Gasforstremning/Pre-flow [s]
t1/{ Gasforstremningstiden er tiden, fra braendertasten
aktiveres, og gasstremningen begynder, til HF-taendingen
kobles ind, eller breenderen kan lgftes veek fra emnet, nar
LIFTIG benyttes. Tiden kan indstilles mellem 0 og 10 sek.

«_ Slope-down [s]

Nar svejsningen stoppes med braendertasten, gar
maskinen ind i slope-down-fasen. | lebet af denne fase
saenkes streammen fra den indstillede svejsestrem til slut-
strammen. Det er varigheden af denne fase, der indstilles
som streamsaenkningstiden. Tiden kan indstilles mellem 0
0g 20 sek. i trin af 0,1 sek.

Gasefterstremning / Post-flow [s]
/{ t2 Gasefterstromningstiden er tiden, fra lysbuen
slukker, til gastilferslen afbrydes. Tiden kan indstilles
mellem 0 og 20 sek.

a Stremtype (TIG AC/DC)

Anvendes til valg af AC (svejsning med
vekselstrom). Ved TIG svejsning anvendes vekselstrom
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 vekselstrem (svejsning af
aluminiumslegeringer). 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 halvperiodes andel af
periodetiden. Balancen reguleres saledes, at der er en
passende rensezone omkring smeltebadet.

A\ Elektrodeforvarmning, (TIG AC/DC)

w Forvarmning reguleres ind efter elektrodens
diameter, tilspidsning samt sterrelsen af kuglen pa enden
af elektroden. Der kan reguleres mellem 1 og 15, hvor 1
er minimal og 15 er maksimal forvarmning. Hvis denne
tid ikke er tilstreekkelig lang, vil lysbuen slukke kort tid
efter teendingen af lysbuen. For lang forvarmning vil ege
kuglen pa spidsen af wolframelektroden

@ ‘ == Langsom puls
| | | (TIG DC og TIG AC)
Anvendes til valg af langsom puls. Pulsstremmen er den

samme som indstillet strom. Herefter er det muligt at
indstille folgende pulsparametre:

=== 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.

- .
Basisstram
Variabel fra 10 til 90% af pulsstremmen.
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Elektrodesvejsning
Anvendes til valg af elektrodesvejsning.
Det er ikke muligt af skifte svejseproces under svejsning.

2= Braenderregulering /
S fjernbetjening - 7-pin stik
Svejsestrammen indstilles ved hjeelp af breenderpotentio-

metret (extra udstyr). Den maksimale svejsestrom indstilles
pa frontpanelet. Minimumstrgm er 5A.

Valg af tastemetode
Der kan veelges tastemetode. Nar lysdioden er
teendt, er der valgt fire-takt, og nar lysdioden er slukket,

er der valgt to-takt. Der kan ikke a&ndres tastemetode,
nar der svejses.

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

Fire-takt

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

% Teendingsmetode
Der kan veelges mellem to forskellige

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

HF-taending

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

LIFTIG-teending

Elektroden skal bergre svejseemnet for at teende TIG lys-
buen. Braendertasten aktiveres, og lysbuen etableres, nar
elektroden loftes fra svejseemnet.

\1/, Stremreduktion
A B Lysdioden "A” blinker for at indikere, at
Y0 maskinen har reduceret svejsestrammen.
;E Maskinen maler netspeendingen og reducerer
automatisk den maksimale svejsestrom i MMA (til
120A) og TIG (til 150A), nar netspaendingen er lavere end
230V-15% (195V). Det giver mulighed for reduceret drift
trods lav forsyningsspeending.
Forst nar netspaendingen er tilbage pa normalt niveau, vil
det veere muligt at @ge strammen op til maksimum ved at
dreje koderen.

Anti-freeze

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

Reset
Det er muligt at returnere til fabriksindstilling. Maskinen
vil herefter veere indstillet med felgende parametre:

* MMA stream 80A

e TIG strom 80A

e Gasforstramning 0,2 sek.

e Gasefterstremning 6,0 sek.

¢ Ingen slope-down

e Basisstrom 40%

e 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 fabriksindstilling.

BRUGERMENU
Denne menu gor 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 p& MMA knappen for at aendre
parametrene og drej igen drejeknappen. Tryk pa
" A"-tasten for at gemme de valgte data.

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

- Exit fra brugermenu

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 ovenstaende menuvalg eendres ikke ved reset til
fabriksindstilling.
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EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING
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MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danmark

erkleerer, at nedennaevnte maskine

Type: FOCUS TIG 200 AC/DC PFC
FOCUS TIG 200 DC pFC

er i overensstemmelse med bestemmelserne i

direktiverne 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

Europeeiske EN/IEC60974-1

standarder: EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Udfaerdiget i Fjerritslev 20.04.2016

Mads Prebensen
CEO

STROMKILDE 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
Netspaending +15% (50Hz-60Hz), V 1x230 1x230
Minimum generatorsterrelse, kVA 9,0 8,5
Netsikring, A 16 16
Netstrom, effektiv, A 16 16
Effekt, (100%), kVA 3,6 3,5
Effekt, max., kVA 6,0 5,8
Effekt, tomgang, W 35 35
Virkningsgrad 0,80 0,82
Effektfaktor 0,98 0,98
TIG MMA TIG MMA
Intermittens 100% 40°, A/V 140/15,6 130/25,2 150/16.0 110/24,4
Intermittens 60% 40°, AV 170/16,8 150/26,0 170/16,8 150/26,0
Intermittens max. 40°, A/%/V 200/40/18,0 | 170/40/26,8 | 200/40/18,0 | 170/40/26,8
Intermittens 100% 20°, A/V 160 170
Intermittens 60% 20°, AV 190 200
Intermittens max. 20°, A/%/V 200/55 200/60
Stremomrade, A 5-200 5-170 5-200 5-170
Tomgangsspaending, V 95 95
" Anvendelsesklasse S/CE S/CE
2 Beskyttelsesklasse (IEC 529) 1P23S 1P23S

Normer

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Dimensioner (HxBxL), mm 250x180x470 250x180x470
Veegt, kg 13,5 13,0

Funktioner Proces 200 AC/DC PFC | 200 DC 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, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Gasforstremning, s TIG 0,0-10,0 0,0-10,0
Gasefterstremning, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Pulstid, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Pausetid, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Basisstram, % TIG/MMA 10-90 10-90
AC-balance, % (kun TIG AQ) 20-80 -
AC-frekvens, Hz (kun TIG AQ) 70 -
TIG-teending TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Valg af tastemetode, 2-takt/4-takt TIG 2/4 2/4

1) S Maskinen opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med foreget risiko for elektrisk chok

2) Maskinen ma anvendes udenders, idet den opfylder kravene til beskyttelsesklasse IP23S




Connection and operation

Warning

Read warning notice and
instruction manual carefully
prior to initial operation
and save the information
for later use.

A\ I

Permissible installation

Mains connection

Connect the machine to the correct mains supply.
Please read the type plate (U,) on the rear side of the
machine.

1 Important!

In order to avoid destruction

of plugs and cables, good
electric contact is required when
connecting earth cables and
welding hoses to the machine.

Connection of shielding gas

Connect the gas hose, which branch off from the back
panel of the power source (2), to a gas supply with
2-6 bar pressure reduction. Press the torch gas hose
into the gas connecting branch (6) at the front of the
machine.

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.

No u s wN =

Mains connection

Gas hose

Power switch

Connection of earth clamp (TIG) or electrode holder (MMA)
Connection of TIG welding hose or earth clamp (MMA)
Connection of shielding gas - TIG welding hose

Connection of foot control

Switch on, press, weld

Welding program setting

Switch on the welding machine on the main switch (2)

Select process
See Quickguide

FOCUS TIG 200 AC/DC e

L) ©)

Adjust welding current and
secondary parameters.

For more information about
setting the parameters, please
refer to the quick guide

The machine is ready to weld

WARNING

Voltage is present on the welding
wire/electrode when pressing the
welding hose trigger.
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o -====x8 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.

9 Welding current

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.

e A B Units for parameters
v @ Units of measurement of the selected parameter.

So
% 1o

o VA Welding voltage indicator
The welding voltage indicator is illuminated for
reasons of safety and in order to show if there is voltage
at the output taps.

e Overheating error indicator
ll The overheating indicator is illuminated if welding is
interrupted due to overheating of the machine.

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

"~ Slope-down [s]
When welding has stopped by activating the
trigger, the 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]
5

{/t2 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)

It is possible to select either AC (alternating
current) or DC (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)

=J Adjustment of the refinement function during the
ACTIG 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.

A™), Electrode preheating (TIG AC/DC)

w 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 preheat period is too long.

@ ‘ == Slow pulse
(TIG DC and TIG AQ)
Is used for selection of slow pulse. The pulse current is

equal to the set current.
It is possible to adjust:

== 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.

+——
Base amp
I_l_._l 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.
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ﬁ 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.

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

is 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.

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.

% 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.

1/, Power reduction

_A Bz | ED "A” flashes to indicate that the machine has
vo  reduced welding current. The machine monitors
S5 the status of mains voltage and automatically

reduces the maximum welding current both in

MMA (to 120A) and TIG (to 150A) when its value is lower

than 230V-15% (195V), permitting reduced operations in

case of low supply.

Only after the mains has recovered normal levels, it will be

possible to increase the current up to maximum by rotating

the encoder.

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.

Reset

It is possible to reset the welding machine to its factory
settings:

* MMA current 80A

e TIG current 80A

e Pre-flow 0.2 sec

e Post-flow 6.0 sec

¢ No slope-down

* Base amp 40%

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

¢ 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
“FSE". Press the “A"-key again, and the machine will
return to factory settings.

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, 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)

|

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

All above settings are not modified via Reset.



Technical data

POWER SOURCE 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
Mains voltage +15% (50Hz-60Hz), V 1x230 1x230
Minimum generator size, kVA 9.0 8.5
Fuse, A 16 16
Mains current effective, A 16 16
Power (100%), kVA 3.6 3.5
Power max., kVA 6.0 5.8
Power, open circuit, W 35 35
Efficiency 0.80 0.82
Power factor 0.98 0.98
TIG MMA TIG MMA
Duty cycle 100%  40°, AV 140/15.6 130/25.2 150/16.0 110/24.4
Duty cycle 60%  40°, AV 170/16.8 150/26.0 170/16.8 150/26.0

EC DECLARATION OF CONFORMITY

€3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

hereby declare that our machine as stated below

Type: FOCUS TIG 200 AC/DC PFC
FOCUS TIG 200 DC pFcC

conforms to directives 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

European standards:  EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3
EN/IEC60974-10 (Class A)

Issued in Fjerritslev 20.04.2016

Mads Prebensen
CEO

Duty cycle max.  40°, A/%/NV 200/40/18.0 | 170/40/26.8 | 200/40/18.0 | 170/40/26.8
Duty cycle 100%  20°, AV 160 170

Duty cycle 60%  20°, AV 190 200

Duty cycle max. 20°, A/%/NV 200/55 200/60

Current range, A 5-200 5-170 5-200 5-170
Open circuit voltage, V 95 95

" Sphere of application SICE SICE

2 Protection class 1P23S 1P23S

Standards

EN/IEC60974-1.
EN/IEC60974-3.
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1.
EN/IEC60974-3.
EN/IEC60974-10

Dimensions (HXWxL), mm 250x180x470 250x180x470
Weight, kg 13.5 13.0

Function Process 200 AC/DC PFC | 200 DC PFC
Arc-power, % Electrode 50 50
Hot-start, % Electrode 50 50
Anti-freeze TIG/Electrode Always on Always on
Stop AMP, % TIG 20 20

Slope down, s TIG 0.0-20.0 0.0-20.0
Gas pre-flow, s TIG 0.0-10.0 0.0-10.0
Gas post-flow, s TIG 0.0-20.0 0.0-20.0
Pulse time, s TIG/IMMA 0.01-10.0 0.01-10.0
Pause time, s TIG/IMMA 0.01-10.0 0.01-10.0
Base AMP, % TIG/IMMA 10-90 10-90
AC-balance, % (only TIG AQ) 20-80 -
AC-frequency, Hz (only TIG AQ) 70 -
TIG-ignition TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Triggerfunction, 2-stroke/4-stroke TIG 2/4 2/4

1) S The machine meets the standards which are demanded of machines working in areas

where there is an increased risk of electric shock

2) Equipment marked IP23S is designed for indoor and outdoor applications




Anschluss und Inbetriebnahme

Warnung

Lesen Sie die Warnhinweise
und Betriebsanleitung
sorgfaltig vor der Inbetrieb-
nahme und speichern Sie
die Information fur den
spateren Gebrauch.

A\ I

Installation

Netzanschluss

Die Maschine soll an eine Netzspannung angekuppelt
werden, die mit den Angaben auf dem Typenschild
(U,) hinter die Maschine Ubereinstimmt.

1 Wichtig!

Achten Sie auf festen Sitz der
AnschlUsse von Massekabel und
SchweiBschlauch.

Die Stecker und Kabel kénnen
sonst beschadigt werden.

Schutzgasanschluss

Der Gasschlauch auf der Riickseite der Maschine (2)
an eine Gasversorgung mit Druckregler (2-6 bar)
anschlieBen. Den Gasschlauch des Schwei3brenners
in den Abzweigstutzen (6) an der Vorderseite der
Maschine dricken.

AnschluB von Elektrodenhalter fir MMA

Der Elektrodenhalter undMassekabel sind zu Plus-
buchse (4) und Minusbuchse (5) anschlossen. Die zu
wahlende Polaritat ist von den zu verwendenden
Elektroden abhangig und wird gemafB den Hersteller-
angaben (siehe Elektrodeverpackung) gewahlt.

P w N o=

v

Netzanschluss
Gasschlauch
Ein- und Ausschalter

AnschluB fir Masseklemme (WIG) oder
Elektrodenhalter AnschluB (MMA)

AnschluB TIG-SchweiBschlauch oder Masseklemme (MMA)
Schutzgasanschluss - WIG-SchweifB3schlauch

AnschluB der Fernreglerung

Einschalten, Driicken, Schweif3en

Einstellung des SchweiBprograms

Die SchweiBmaschine auf den Hauptschalter (2) einschalten

Prozess wahlen
Siehe Kurzanleitung

FOCUS TIG 200 AC/DC e
A T2

i elelele

SchweiBstrom und
Sekundarparameter einstellen
Weitere Informationen zur
Einstellung der Parameter
entnehmen Sie der Kurzanleitung

Die Maschine ist einsatzbereit

WARNUNG

Spannung ist auf dem SchweiBdraht/der
Elektrode vorhanden, wenn die Taste des
SchweiBschlauchs gedruckt wird.
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--====8 Drehregler
Das SchweiBgerat ist mit einem Drehregler
versehen, der zur Einstellung aller stufenlosen
Parameter, wie z.B. SchweiBstrom, 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, muf3 die Folientaste des entsprechenden
Parameterfeldes gedruckt werden, bis die Leuchtdiode des
gewulinschten Parameters aufleuchtet.

SchweiBstrom

Wenn diese Taste angewahlt wird, kann der
SchweiBstrom-Wert am Drehregler eingestellt werden.
Variabel ab 5A bis 200A. Wenn es nicht geschweiBt wird,
wird der eingestellte Strom im Display gezeigt, aber
wahrend des SchweifBens ist der aktuelle Strom zu ersehen.
Wahrend des PulsschweiBens wird ein durchschnittlicher
SchweiBstrom gezeigt, wenn das Wechsel zwischen
SchweiBstrom und Grundstrom schneller wird, als es
moglich ist, aufzufassen. Die Taste 3 Sekunden gedruckt
halten zur Anzeige der Lichtbogenspannung (gilt NUR WIG
DC und MMA DC). Die Taste wieder aktivieren zur Anzeige
des SchweiBstroms.

A B Einheiten fiir Parameter
Vo Einheiten fur den im Display gezeigten Parameter.

S o
% 0o

V2 SchweiBspannung
Der SchweiBspannungsanzeiger leuchtet aus
Sicherheitsgrinden beim Anliegen einer Spannung auf der
Elektrode bzw. auf dem Brenner auf.

[I Uberhitzungsfehler

Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf, wenn der
SchweiBbetrieb wegen einer Uberhitzung der Anlage
unterbrochen wurde.

ll Netzfehler

Die Leuchtdiode fur Netzfehler leuchtet, wenn die
Netzspannung mehr als 25% niedriger als die nominelle
Netzspannung ist.

Sekundare Parameter

Gasvorstromung [s]
t1/{ Die Gasvorstromzeit ist die Zeit von der Betatigung
des Brennerschaltknopfes bis zum Einschalten der Hoch-
frequenz. Die Zeit ist zwischen 0 bis 10 Sek. einstellbar.

< Stromabsenkung [s]

Wenn der SchweiB3betrieb durch eine Betatigung
des Potentiometers beendet wird, geht die Anlage in eine
Stromabsenkphase Uber. Wahrend dieser Phase wird der
Strom vom eingestellten SchweiBstrom auf den Endstrom
(Stop Amp.) gesenkt. Die Zeit ist zwischen 0 bis 20 Sek. in
Stufen von 0,1 Sek. einstellbar.

Gasnachstromung [s]
/{ t2 Die Gasnachstromzeit ist die Zeit vom Erléschen des
Lichtbogens bis zur Unterbrechung der Gaszufuhr.
Die Zeit ist zwischen 0 und 20 Sek. einstellbar.

a Stromtyp (WIG AC/DC)

In dieser Funktion ist es moglich sowohl AC
(SchweiBen mit Wechselstrom) als auch DC (SchweiBen
mit Gleichstrom) zu wéahlen. Beim WIG-SchweiBen wird
Wechselstrom zum SchweiBen der Aluminiumlegierungen
angewendet, und Ubrige Materialien wird mit Gleichstrom
geschweift.

AC-t-balance (basiert auf Zeit) (WIG AC/DC)

=7 Diese Funktion hat zur Zweck wéhrend
WIG-SchweiBBen 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 muB so eingestellt
werden, daB eine passende Reinigungszone um das
Schmelzbad entsteht.

M), Elektrodevorwiarmen (WIG AC/DC)

Das Vorwarmen muf nach Durchmesser der
Elektrode, dem Abschnitt und der GroBe 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 Wolfram-
elektrode vergrossern.

@ ‘ =~~~ Langsamer Puls

I_l_u_l (WIG DC und WIG ACQ)
Wahl des langsames Pulses. Der Pulsstrom ist gleich ein-
gestelltem Strom. Folgendes kann eingestellt werden:

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

" Ppausenzeit
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 Pulsstromstarke eingestellt
werden.

@ ElektrodeschweiBBen (MMA)

Ist fr Wahl des ElektrodeschweiBens angewendet.
Wahrend des SchweiBens kann den SchweiBprozeB nicht
geandert werden.



Bedienfeld
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2= Brennerreglerung /
S Fernreglerung — 7-poliger Stecker
Die Einstellung des SchweiB3stroms erfolgt vom Regler-
potentiometer am Brennerhandgriff aus (Option).

Max. Stromstarke wird die auf das Display eingestellte Strom-
starke. Die Min. Stromstarke ist 5A.

Triggermethode
Hier kann zwischen 2-Takt- und 4-Takt-Ziind-methode

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 SchweiBvorgangs nicht moglich.

2-Takt

Der SchweiBvorgang wird durch Driicken des Brennertaste
gestartet und dauert solange, bis die Brennertaste wieder
losgelassen wird. AnschlieBend wird die einstellbare Strom-
absenkzeit aktiviert.

4-Takt

Beim ersten Driicken der Brennertaste setzt der SchweiB-
vorgang ein. Bei Loslassen der Brennertaste wahrend des
Stromanstiegs setzt das Schweien mit dem eingestellten
SchweifBstrom fort.

Bei der nachsten Betatigung der Brennertaste in mehr
als 0,5 Sek. wird die Stromabsenkung aktiviert. Die
Stromabsenkung kann durch Loslassung der Taste wieder
gestoppt werden. Dann fing die Gasnachstrémung an.

ié Ziindungsmethoden

Hier kann zwischen den Zindungsmethoden: HF
oder LIFTIG gewahlt werden. Die Zindungsmethode kann
nicht wahrend des SchweiBens gedndert werden. Die LIFTIG
Zundungsmethode ist aktiv wenn der Indikator leuchtet. HF
ist automatisch aktiv wenn der Indikator ausschaltet ist.

HF- Ziinden

Beim HF-Zunden erfolgt das Ziinden des WIG-Lichtbogens
berthrungslos; in diesem Fall wird der Lichtbogen mit
Hilfe eines Hochfrequenz-Impulses durch Betatitung des
Brennerschalters geztindet. Die HF wird nicht enstanden,
wenn die Elektrode das Werkstlck berthrt. Die Elektrode
entfernen und wieder prufen.

LIFTIG-Ziinden

Beim LIFTIG-Zunden erfolgt das Ziinden des WIG-Licht-
bogens durch Beruhren des Werkstiicks mit der Elektrode;
anschlieBend wird der Brennerschalter betatigt und der
Lichtbogen durch Entfernen der Elektrode vom Werkstick
gezindet.

RS Stromsenkung
ZAm- Dije LED "A” leuchtet auf zur Anzeige des
VYo reduzierten Stroms. Die Maschine Uberwacht die
s Netzspannung und reduziert automatisch den
%5 HachstschweiBstrom in MMA (auf 120A) und
WIG (auf 150A), wenn die Netzspannung niedriger als
230V-15% (195V) ist. Das ermdglicht den reduzierten Betrieb
trotz niedriger Versorgungsspannung.
Erst wenn die Netzspannung wieder normal ist, lasst der
SchweiBstrom sich mittels des Encoders auf Maximum
erhohen.

Anti-Klebe-Automatik

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

Zuriicksetzen

Die Maschine kann auf die Werkseinstellung zurlck-
gesetzt werden:

¢ MMA Strom 80A

e WIG Strom 80A

e Gasvorstromung 0,2 Sek.

e Gasnachstromung 6,0 Sek.

¢ Keine Stromabsenkung

e 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 Sek. gedrtickt 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 zurlickgesetzt.

@ BENUTZERMENU
Dies Menu ermoglicht Ihre eigene avancierten

Benutzereinstellungen.

Zu Offnen des Menls muss die @ Taste in 3 Sek.
gedruckt werden. Den Drehknopf drehen bis die
gewunschte Menuwahl gezeigt wird und die Wahl
durch driicken die "A" Taste aktivieren. Zu Anderung
der Parameter muss die MMA Taste gedruckt und den
Drehknopf gedndert werden. Die "A" Taste wieder
driicken und die gewahlten Daten werden dann
gespeichert.

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

- Exit vom Benutzermeni

Offnen / SchlieBen das Gasventil fur Entfillen

des Brenners, Nachprifung der Gasflasche und
des Druckreglers. Zum Offnen / SchlieBen des Gases “A"
driicken. Das Gas wird automatisch geschlossen, wenn das
Benutzermenu verlassen wird.

0Pt Untermend, das verschiedene Unterpunkte
enthalt.

Exit vom Untermenu (zurtck zu

Hauptmenu)

N

Brettschloss
Komplett AbschlieBen der Kontroll-
einheit. 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 Mentwahlen werden nicht durch
Reset zu Fabrikseinstellung gedndert.



Technische Daten

STROMQUELLE 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
Netzspannung +15% (50Hz-60Hz), V 1x230 1x230
MindestgroBe des Generators, kVA 9,0 8,5
Sicherung, A 16 16
Effektiver Netzstrom, A 16 16
Leistung (100%), kVA 3,6 3,5
Leistung max., kVA 6,0 5,8
Leerlaufleistung, W 35 35
Wirkungsgrad 0,80 0,82
Leistungsfaktor 0,98 0,98
WIG MMA WIG MMA
Zulassige ED, 100%  bei 40°, AV 140/15,6 130/25,2 150/16.0 110/24,4
Zulassige ED, 60% bei 40°, AV 170/16,8 150/26,0 170/16,8 150/26,0

Zulassige ED, max. bei 40°, A/%/V

200/40/18,0 | 170/40/26,8

200/40/18,0 | 170/40/26,8

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

€3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Déanemark

erklart, dass das unten erwahnte Gerat

Typ:  FOCUS TIG 200 AC/DC PFC
FOCUS TIG 200 DC pFcC

den Bestimmungen der EU-Richtlinien
2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU  entspricht

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

Europaische
Normen:

Ausgestellt in Fjerritslev am 20.04.2016

Mads Prebensen
CEO

Zulassige ED, 100% bei 20°, AV 160 170

Zulassige ED, 60% bei 20°, AV 190 200

Zulassige ED, max. bei 20°, A/%/V 200/55 200/60
Strombereich, A 5-200 5-170 5-200 5-170
Leerlaufspannung, V 95 95
YAnwendungsklasse SICE SICE

ASchutzklasse 1P23S 1P23S

Norm

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Masse (HxBxL), mm 250x180x470 250x180x470
Gewicht, kg 13,5 13,0

Funktionen Prozess 200 AC/DC PFC | 200 DC PFC
Arc power, % Elektrode 50 50
Hot-start, % Elektrode 50 50
Anti-freeze WIG/Elektrode immer aktiv immer aktiv
Stopstrom, % WIG 20 20
Stromsenkung, s WIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Gasvorstréomung, s WIG 0,0-10,0 0,0-10,0
Gasnachstrémung, s WIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Pulszeit, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Pausenzeit, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Grundstrom, % TIG/IMMA 10-90 10-90

AC Balance, % (nur WIG AQ) 20-80 -
AC-Frequenz, Hz (nur WIG AQ) 70 -
WIG-Zundung WIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Tastenfunktion, 2-Takt/4-Takt WIG 2/4 2/4

1) S Erfullt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhéther elektrischer Gefahrdung

2) Gerate, die der Schutzklasse IP23S entsprechen, sind fur den Innen und Ausseneinsatz ausgelegt




Branchement et fonctionnement

Attention

Lire attentivement la fiche

de mise en garde/le mode “

A\ I

d’emploi avant la premiere O
utilisation et conserver ces 5 OO \
informations en vue de leur OO0 D

utilisation ultérieure.

4 +@ &

Installation autorisée - ==

Raccordement électrique

Branchez la machine a une prise secteur adaptée.
Veuillez lire la plaque signalétique (U,) a l'arriere de
la machine.

Raccordement électrique
Tuyau de gaz

Interrupteur d'alimentation

P w N o=

Raccordement de la pince de mise a la terre (TIG) ou
du porte-électrode (MMA)

5. Raccordement de la torche de soudage TIG ou
de la pince de mise a la terre (MMA)

6. Raccordement au gaz de protection - torche de soudage TIG

Raccordement de la commande au pied

Important !
/ 2 | Afin d'éviter la destruction des
@\ prises et cables, s'assurer que le
contact électrique est bien établi
?@) lors du branchement des cables
& de mise a la terre et des torches
de soudage a la machine. e Démarrer la machine a l'aide de I'interrupteur (2)

Connecter, démarrer, souder

Réglage du programme de soudage

e Sélectionner un procédé.

Consulter le guide rapide [ s
Raccordement au gaz de protection o Focus o 200 /00 e

Le tuyau de gaz de protection, situé sur le panneau
arriére du bloc d'alimentation (2), est relié a une
alimentation en gaz avec réduction de la pression de
2 a 6 bars. Insérez le tuyau de gaz de la torche dans la
prise correspondante (6) a I'avant de la machine.

~ B T

[

QUICKGUIDE

e Régler le courant de soudage et les roa T e
paramétres secondaires
Consulter le guide rapide pour plus
d’informations sur le réglage des
parameétres

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.

migATIonic

e La machine est désormais préte
pour le soudage

ATTENTION

L'activation de la gachette de la
torche génére une tension au niveau
du fil de soudage/a I'électrode




Panneau de commande
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@ FOCUS TIG 200 AC/DC prc @

--===x8 Bouton de commande
Tous les paramétres se reglent a I'aide d’un seul
et méme bouton de commande. Ces parameétres
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 paramétre
en cours de réglage. L'unité de mesure du paramétre est
indiquée a droite de I'écran.
Un parametre peut étre sélectionné au moyen du clavier
de la section concernée. Un éclairage du voyant indique
le parametre 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.

A B Unités des paramétres
Vo Unités de mesure du parameétre sélectionné.

S o
% 1o

@ Voyant de la tension de soudage

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.

I'I 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 %.

Parameétres secondaires

Pré-gaz [s]
t1/{ La phase pré-gaz correspond a la période nécessaire
a I'écoulement du gaz une fois I'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]
/‘f t2 La phase post-gaz représente la période
d'écoulement du gaz apreés extinction de I'arc. Ce temps

varie entre 0 et 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.

A Balance AC-t (en fonction du temps)
=

(TIG AC/DCQ)
Réglage de la fonction d’affinage pendant le soudage TIG
AC de I'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.

AM™) Préchauffage des électrodes (TIG AC/DC)

La durée de préchauffage dépend a la fois du
diametre 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 lI'amorcage. La taille de la boule située a I'extrémité
de I'électrode augmentera si la période de préchauffage est
trop longue.

@ ‘ == Impulsion lente
(TIG DC et TIG AQ)
Touche utilisée pour sélectionner I'impulsion lente. Le

courant d’'impulsion est égal au courant paramétré. Il est
possible d'ajuster les fonctions suivantes :

-=+—— Durée de l'impulsion
Réglage de 0,01 a 10 s en mode DCet de 0,1a 10s
en mode AC par incréments de 0,01 seconde.

0-—8— Temps de pause
Réglage de 0,01 a 10 s en mode DCetde 0,1a 10 s
en mode AC par incréments de 0,01 seconde.

--—— Amp de base
Réglable possible entre 10 et 90 % du courant
d'impulsion.



Panneau de commande

@ Soudage par électrode (MMA) Anti collage
Fonction utilisée pour sélectionner le soudage par Cette machine est équipée d'une commande anti collage. La
électrode. Il n'est pas possible de changer de processus de commande anti collage réduit le courant lorsque I'électrode se
soudage pendant le soudage. colle a la piéce a usiner. Cette fonction facilite le détachement
de I'électrode et le soudage peut continuer.
@ ﬁ Réglage de la torche /
Réglage externe — 7-Prise 7 broches Réinitialisation
Le réglage du courant de soudage se fait au moyen du Il est possible de rappeler tous les paramétres standard
potentiométre de réglage de la torche (en option). préréglés en usine. Dans ce cas, tous les programmes de la
Le courant maximum pouvant étre atteint correspond au machine seront réinitialisés sur les valeurs suivantes :
niveau précédemment ajusté sur le panneau frontal. Le e Courant MMA 80A

courant minimum est de 5A. e Courant TIG 80A

@ Mode de déclenchement e Pré-gaz0,2s
Sélection du mode gachette. Le mode 4 temps est e Post-gaz 6,0 s
actif lorsque la LED est allumée et le mode 2 temps est

. e . e Aucune descente
actif lorsque la LED est éteinte. |l n'est pas possible de

changer de mode gachette en cours de soudage. * Amp de base 40 %

Deux temps : e Temps de pause = Durée d'impulsion = 0,1 s

Le processus de soudage est lancé en appuyant sur la e Balance AC-T (AC) 65 %

gachette de la torche_. Le soudage se poursuit j_usgu’é  Préchauffage des électrodes (AC) 5

ce que la gachette soit relachée déclenchant ainsi la . X e sl

descente. 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
|"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.

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 @ MENU UTILISATEUR
période de descente peut étre arrétée en relachant la Ce menu permet de régler les parameters secondaires.
gachette La phase post-gaz est ensuite activée. Pour acceder & ce menu, appuyer sur le bouton @ pendant

3 secondes lorsque la machine ne soude pas. Faire tourner
I’encodeur au niveau de I'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.

@ % Méthodes d’amorcage
Il est possible de choisir entre 2 méthodes

d'amorcage différentes pour le soudage TIG : amor¢age
Haute Fréquence (HF) et LIFTIG. La méthode d’amorcage
ne peut pas étre modifiée pendant le soudage.
L'amorcage LIFTIG est activé lorsque le voyant est allumé.
L'amorcage HF est automatiquement activé lorsque la LED
est éteinte.

Amorcage HF

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

L'amorcage 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 |'opération. - Sortir du menu utilisateur
Amorcage LIFTIG
En mode d'amorcage LIFTIG, I'arc TIG est allumé une fois Ouvre/ferme |’électrovanne de gaz en appuyant sur le
le contact établi entre la piéce a usiner et I'électrode en bouton “A".
tungsténe, aprés quoi le déclencheur est activé et I'arc est
établi en soulevant |'électrode de la piéce a usiner. Sous-menu options:
S Réduction du courant de soudage _ Sortir du Sous-menu (go back to main menu)
-Amz LED A se met a clignoter pour indiquer la baisse
(N de coura_nt. . _ Vérouillage du panneau de commande
so  Lamachine mesure I'état de la tension secteur Tous les boutons et I’encodeur sont vérouillés.
%0 etréduit automatiquement le courant de L'afficheur indiquera “PA.L.” pour rappeller que le
soudage MMA (a 120 A) et TIG (a 150 A) lorsque sa panneau est bloqué.

valeur est inférieure a 230 V-15 % (195 V), permettant un
fonctionnement limité en cas de faible alimentation.

Ce n'est qu’une fois la tension secteur normale rétablie
que vous pouvez augmenter le courant a sa valeur
maximale a |I'aide de I'encodeur.

0 = Déverrouillé (réglage par défaut)
1 = Verrouillé

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




Caracteristiques techniques

Module d'alimentation 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
Tension de secteur £15% (50Hz-60Hz), V | 1x230 1x230
Taille minimale du générateur, kVA 9,0 8,5
Fusible, A 16 16
Courant du secteur efficace, A 16 16
Puissance nominale, kVA 3,6 3,5
Puissance, max., kVA 6,0 5.8
Consommation a vide, W 35 35
Rendement 0,80 0,82
Facteur de puissance 0,98 0,98
TIG MMA TIG MMA
Fact. de travail 100% a 40°, AV 140/15,6 130/25,2 150/16.0 110/24,4
Fact. de travail 60% a 40°, AV 170/16,8 150/26,0 170/16,8 150/26,0

CERTIFICAT DE CONFORMITE CE

€3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danemark

déclarons par la présente que notre machine
portant les références ci-dessous

Type: FOCUS TIG 200 AC/DC PFC
FOCUS TIG 200 DC pFc

respecte les directives : 2014/35/EU

2014/30/EU

2011/65/EU
Normes EN/IEC60974-1
européennes : EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Fait a Fjerritslev 20.04.2016

Norme

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Dimensions (HxIxL), mm 250x180x470 250x180x470

Poids, kg 13,5 13,0

Fonction Processus 200 AC/DC PFC | 200 DC PFC
Réglage de la puissance de I'arc, % | Elektrode 50 50
Démarrage a chaud, % Elektrode 50 50
Anti-collage TIG/Elektrode Toujours activé | Toujours activé
AMP d'arrét, % TIG 20 20
Descente, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Pré-gaz, s TIG 0,0-10,0 0,0-10,0
Post-gaz, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Durée d'impulsion, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Temps de pause, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Amp de base, % TIG/MMA 10-90 10-90
Balance AC, % (seulement TIG AC) 20-80 -
Fréquence AC, Hz (seulement TIG AC) 70 -
Amorcage TIG TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Sélection du mode de TIG 2/4 2/4
déclenchement, 2/4-temps

1) S Cette machine est conforme aux normes exigées pour les machines fonctionnant dans des zones

a risque élevé de choc électrique

2) Tout équipement portant la marque IP23S est concu pour un usage en intérieur et extérieur

Fact. de travail max. a 40°, A/%/V 200/40/18,0 | 170/40/26,8 | 200/40/18,0 | 170/40/26,8 Mads Prebensen
Fact. de travail 100% & 20°, AV 160 170 cEo
Fact. de travail 60% a 20°, AV 190 200

Fact. de travail max. a 20°, A/%/V 200/55 200/60

Plage du courant, A 5-200 5-170 5-200 5-170

Tension a vide, V 95 95

NClasse d'utilisation S/CE SICE

2Classe de protection 1P23S 1P23S




Anslutning och igangsattning

Varning

Las varning och
bruksanvisning noggrant
innan installation och

A\ I

igangsattning och spara till
senare bruk.

Installation

Natanslutning
Anslut maskinen till den natspanning den ar
konstruerad till. Se typskylt (U,) bak pa maskinen.

Natanslutning

Gasslang

Pa - av knapp

Aterledarklamma (TIG) eller
elektrodhallaranslutning (MMA)

Anslutning TIG slangpaket eller aterledarklamma (MMA)

P w N o=

v

6. Anslutning skyddsgas - TIG slangpaket
Anslutning av fotpedal

1 Viktigt!

/V ')2 Nar aterledarkabel och

slangpaket ansluts maskinen, ar
?@J god elektrisk kontakt nédvandig,
& for att undga att kontakter och

Tand, tryck, svetsa

kablar 6deléaggs.
Instéllning av svetsprogram
e Satt pa svetsmaskinen pa huvudbrytaren (2)
Anslutning av skyddsgas e Vilj proces
Gasslangen pa baksidan av maskinen (2), anslutes till Se i Quickguide

en gasforsorjning med en tryckreduktion pa 2-6 bar.
Brannarens gasslang tryckes i gastappen (6) i fronten
pa maskinen.

Anslutning av elektrodhallare for MMA

Elektrodhallare och aterledarkabel ansluts plusuttag o
(4) och minusuttag (5). Polariteten véljes efter
elektrodleverantérens anvisning.

Stall in svetsstrom och sekundara
parametrar.

Las mer i Quickguiden om
installningar av din svetsmaskin

e Maskinen &r klar fér anvédndning

VARNING

Nar man trycker pa slangpaketets
kontakt/avtryckare ar det spanning
pa svetstraden/elektroden




o -=====% Vridknapp

Maskinen ar férsedd med en vridknapp, som
anvands till installing av “parametrar”. T.ex.
strom, slope-down tid etc.
Denna vridknapp ar placerad pa hoger sida av funtions-
panelen. Den digitala displayen visar vardet av de valda
parametrarna. Parameterns enhet visas till hdger om
diplayen.
En parameter valjs med en trycknapp i det falt, dar
funktionen &r placerad. Den valda funktion visas med ett
indikationsljus. Darefter vrider man pa vridknappen for att
stalla in ett nytt parametervarde.

9 Svetsstrom
Néar denna knapp aktiveras, staller man med vrid-

knappen in svetsstrommen. Variabel fran 5A till 200A. Nar
man inte svetsar, visas den instéllda strommen i displayen,
medan den under svetsning visar den aktuella svets-
strommen. Under pulssvetsning skiftas det automatisk till
att visa ett genomsnittsvarde av svetsstrommen, nar skiftet
mellan svetsstrém och grundstréom blir snabbare, an det

ar mojligt att uppfatta. Hall knappen intryckt i 3 sekunder
for att kunna se ljusbagespanningen (galler ENDAST for
TIG DC och MMA DCQ). Nar knappen aktiveras igen, visas
svetsstrommen.

9 A o Enheter for parameter
Vo Enheter for den parameter, som visas i displayen.

S o
% o

o Svetsspanning
\J7 Svetsspanningsindikatorn lyser av sakerhetsskal, nar

det finns spanning pa elektroden eller brannaren.

6 |'| Overhettning

Overhettningsindikatorn lyser, om svetsningen blir
avbruten pa grund av 6verhettning av maskinen.
6 Natfel
Natfelsindikatorn lyser, om natspanningen ar mer an
25% lagre &n den nominella natspanningen.

Sekundara parametrar

Gasforstromning/Pre-flow [s]
t1/{ Gasforstromningstiden ar tiden, fran det att
brannaravtryckaren aktiveras, och gasstromningen startar,
tills HF-tandningen kopplas in, eller brannaren kan lyftas
bort fran &mnet, nar LIFTIG anvands. Tiden kan stallas in
mellan 0 och 10 sekunder.

< 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 slut-
strommen. 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.

Gasefterstromning / Post-flow [s]
/{ t2 Gasefterstromningstiden ar tiden, fran det att
ljusbagen slocknar, tills gastillférseln avbryts. Tiden kan
stallas in mellan 0 och 20 sekunder.

a Stromtyp (TIG AC/DC)

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

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

57 Med denna funktion installs rensverkningen vid
TIG-svetsning med véxelstréom (svetsning av aluminium-
legeringar). Funktionen ar en tidsbaserad balans mellan
den positiva och den negativa halvperioden. Man kan
reglera mellan 20 och 80%, da %-angivelsen ar baserad
pa den negativa halvperiodens andel av periodtiden.
Balansen regleras saledes, att dar finns en passande
renszon omkring smaltbadet.

M), Elektrodférvarmning, (TIG AC/DC)
Forvarmning regleras in efter elektrodens
diameter, tillspetsning samt storleken av kulan pa énden
av elektroden. Man kan reglera mellan 1 och 15, dar 1 ar
minimal och 15 &r maximal férvarmning. Om denna tid
inte ar tillrackligt 1dng, kommer ljusbagen slockna kort
tid efter tandingen av ljusbagen. For lang férvarmning
kommer att 6ka kulan pa spetsen av wolframelektroden.

~=—=— Langsam puls
@ ‘ (TIG DC och TIG AC)
Anvands till val av [angsam puls. Pulsstrommen &ar den

samma som installd strom. Harefter ar det mojligt att
stalla in foljande pulsparametrar:

€

== pulstid
Variabel fran 0,01 till 10 sek. i DC och
fran 0,1 till 10 sek. i AC i steg om 0,01sek.

"= Paustid
Variabel fran 0,01 till 10 sek. i DC och
fran 0,1 till 10 sek. i AC i steg om 0,01sek.

Basstrém
‘—I_._I Variabel fran 10 till 90% av pulsstrommen.



Funktionspanel
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Elektrodsvetsning
Anvands till val av elektrodsvetsning.

Det ar inte mojligt att skifta svetsprocess under svetsning.

2= Brannarreglering /
S Fjarreglage - 7-polig kontakt
Svetsstrommen stalls in med hjalp av brannarpotentio-

metern (extra utrustning). Den maximala svetsstrommen
stalls in pa frontpanelen. Minimumstréom ar 5A.

Val av avtryckarmetod
Man kan vélja avtryckarmetod. Nér ljusdioden
ar tand, ar fyr-takt vald, och nér ljusdioden éar slakt, ar

tva-takt vald. Man kan inte andra avtryckarmetod under
svetsning.

Tva-takt
Svetsforloppet startar, nar brannaravtryckaren trycks in.

Nar brannaravtryckaren slapps, paborjar strémsankningen.

Fyr-takt

Svetsforloppet paborjas, nar brannaravtryckaren trycks
in. Om brannaravtryckaren slapps under slope-down
perioden fortsatter svetsningen med installd svetsstrom.
For att avsluta svetsningen trycks brannaravtryckaren

in igen i mer an 0,5 sek., varefter stromsankningen
paborjas. Stromsankningen kan stoppas genom att slappa
avtryckaren. Harefter paborjas gasefterstromningen.

% Tandingsmetod
Man kan vélja mellan tva olika tandingsmetoder

vid TIG-svetsning: HF och LIFTIG. Tandingsmetoden kan
inte andras under svetsning. LIFTIG-tanding ar aktivt, nar
indikatorn lyser.

HF-ténding

Elektroden skall inte beréra amnet, men tander med hjalp
av en HF-gnista. Med HF-tanding tillkopplat kan man
aven utfora LIFTIG-tanding. Skulle man av misstag beréra
amnet under HF-tanding, kommer maskinen sakra, att det
bara I6per en begrénsad strom i elektroden, sa att denna
inte 6delaggs.

LIFTIG-ténding

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

\./, Stromreduktion
A B Ljusdioden "A" blinkar for att indikera, att
Y5 maskinen har reducerad svetsstrom.
;E Maskinen mater natspanningen och reducerar
automatisk den maximala svetsstrommen i MMA
(till 120A) och TIG (till 150A), nar natspanningen ar lagre
230V-15% (195V). Det ger mojlighet for reducerad drift
trots 1dg natspanning.
Forst nar natspanningen ar tillbaka pa normal niva,
kommer det vara mojligt att 6ka strommen upp till
maximum genom att vrida koderna.

Anti-freeze

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

Reset
Det ar mojligt att aterga till fabriksinstalling. Maskinen
kommer da att vara installd med féljande parametrar:

e MMA strém 80A

e TIG strém 80A

e Gasforstromning 0,2 sek.

* Gasefterstromning 6,0 sek.

¢ Ingen slope-down

e Basstrom 40%

e Paustid = Pulstid = 0,1 sek.

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

e Elektrodférvarmning (AC) =5

Reset funktionen aktiveras genom att stanga 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 héger, tills
displayen visar "F.SE.” Tryck pa "A"-knappen igen, och
maskinen kommer att aterga till fabriksinstallning.

@ ANVANDARMENY
Denna meny goér det mojligt att gora sina egna

avancerade anvandarinstallningar.
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 andra parametrarna och
vrid igen pa vridknappen. Tryck p& “A" knappen fér att
spara de valda datat.

Foljande diagram visar alla parametrar- och funktionsval i
anvandarmenyn.

- Exit fran anvandarmenyn

Oppna/stang gasventilen fér att fylla brannaren,

kontrollera gasflaskan och tryckventilen. Tryk “A”
for att 6ppna/stanga 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 ar lasta.
Nar panellaset ar aktiverat, kommer displayen
blinka med skriften “PA.L."

0 = olast (fabriksinstallning)
1 =last

PA.L

Alla ovanstaende menyval andras ej vid reset till fabriks-
installning.
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Harmed foérsakrar vi att vara maskiner enligt nedan

Typ: FOCUS TIG 200 AC/DC PFC
FOCUS TIG 200 DC pFcC

overensstammer med riktlinjerna

i direktiven 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

Europeiska EN/IEC60974-1

standarder: EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Utfardad i Fjerritslev 20.04.2016

Mads Prebensen
CEO

STROMKALLA 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
Natspanning +15% (50Hz-60Hz), V 1x230 1x230
Minimum generatorstorlek, kVA 9,0 8,5
Sakring, A 16 16
Natstrom effektiv, A 16 16
Effekt (100%), kVA 3,6 3,5
Effekt max., kVA 6,0 5,8
Effekt tomgang, W 35 35
Verkningsgrad 0,80 0,82
Power faktor 0,98 0,98
TIG MMA TIG MMA
Intermittens 100% vid 40°, A/V 140/15,6 130/25,2 150/16.0 110/24,4
Intermittens  60% vid 40°, A/V 170/16,8 150/26,0 170/16,8 150/26,0
Intermittens max. vid 40°, A/%/V 200/40/18,0 | 170/40/26,8 | 200/40/18,0 | 170/40/26,8
Intermittens 100% vid 20°, A/V 160 170
Intermittens  60% vid 20°, A/V 190 200
Intermittens max. vid 20°, A/%/V 200/55 200/60
Strémomrade, A 5-200 5-170 5-200 5-170
Tomgangsspanning, V 95 95
" Anvéandarklass S/CE SICE
2 Skyddsklasse 1P23S 1P23S

Normer

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Dimensioner (HxBxL), mm 250x180x470 250x180x470

Vikt, kg 13,5 13,0

Funktioner Proces 200 AC/DC PFC | 200 DC PFC
Arc-power, % Elektrode 50 50
Hot-start, % Elektrode 50 50
Anti-freeze TIG/Elektrode alltid aktiv alltid aktiv
Slutstrém, % TIG 20 20
Slope-down, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Gasforstromning, s TIG 0,0-10,0 0,0-10,0
Gasefterstromning, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Pulstid, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Paustid, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Basstrom, % TIG/MMA 10-90 10-90
AC-balans, % (kun TIG AQ) 20-80 -
AC-frekvens, Hz (kun TIG AQ) 70 -
TIG-tanding TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Val av avtryckarmetod, 2-takt/4-takt TIG 2/4 2/4

1) S Maskiner uppfyller de krav som stalls for anvandning i omraden med 6kad risk for elektrisk chock

2) Anger att maskinen ar berdknad fér saval innomhus som utomhus anvandning



Collegamenti ed uso

Attenzione

Leggere attentamente le
avvertenze e il manuale
prima della messa in
funzione e salvare le
informazioni per un uso
futuro.

Installazione

Collegamento elettrico

Collegare la macchina alla corretta alimentazione
elettrica. Verificare il valore (U,) sulla targa dati
situata sul retro della macchina.

Importante !

Per evitare danni alle prese e ai
cavi € importante verificare che
ci sia un buon contatto elletrico
quando si collegano | cavi di
saldatura.

Collegamento gas di protezione

Collegare il tubo del gas sul retro della saldatrice

(2) ad una pressione compresa tra 2-6 bar. Inserire il
connettore gas della torcianella parte anteriore della
saldatrice (6).

Collegamento della pinza portaelettrodo per MMA

Il cavo portaelettrodo e quello di massa vanno
collegati al polo positivo (4) e negativo (5). Osservare
le istruzioni del fornitore dell’elettrodo nello scegliere
la polarita.

COO0
oo O

%® @}7

P w N o=

Collegamento elettrico
Tubo gas
Interruttore

Collegamento cavo di massa (TIG) o
cavo portaelettrodo (MMA)

Collegamento della torcia (TIG) o
cavo portaelettrodo (MMA)

Collegamento del gas di protezione - torcia TIG

Connessione del pedale

Accendi, schiaccia, salda

Impostazione del programma di saldatura

Accendere la macchina tramite l'interruttore (2)

Selezionare processo
Vedi Guida Rapida

Regolare la corrente di el T
saldatura ed | parametri ""““~
secondari. =

Per ulteriori informazioni
sull'impostazione dei parametri,
consultare la Guida Rapida

Migaz,
igarso,
ic

La macchina & ora pronta per saldare

ATTENZIONE

Quando si schiaccia il grilletto torcia
c'e presenza di tensione elettrica sul
filo di saldatura/sull’elettrodo
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0 -=====% Manopola di controllo
Tutti i parametri variabili possono essere
facilmente impostati mediante la manopola di
controllo. Tali parametri includono la corrente, il tempo di
discesa, ecc.
La manopola di controllo & posizionata sul lato destro del
pannello di controllo. Il display digitale indica il valore del
parametro selezionato. L'unita di misura del parametro &
mostrata nella parte detro del display.
Per visualizzare o regolare i parametri di un procedimento
di saldatura, si preme ripetutamente il tasto relativo alla
funzione fino a quando I'indicatore luminoso relativo
non si illuminera. La regolazione del parametro verra poi
eseguita mediante la manopola.

9 Q Corrente di saldatura

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 DQ). Schiacciare ancora per tornare alla
corrente.

e A B Unita’ di misura
Indica I'unita’ di misura relativa al parametro

ve ° .
visualizzato.
s e
% O
o Tensione di saldatura
\'52 L'indicatore di “tensione in uscita” si illumina

guando il generatore eroga tensione sulle prese di
saldatura: per ragioni di sicurezza (pericolo di shock
elettrico) usare guanti protettivi isolanti.

e Indicatore di surriscaldamento

|'| F L'indicatore si accende qualora il generatore sia
bloccato a causa di un surriscaldamento di alcune sue parti
interne.

6 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]
t1/{ Il Pre gas e il periodo di tempo nel quale il gas scorre
dopo che l'interruttore della torcia € stato premuto e prima
che si attivi I'arco. Tempo variabile: 0 10 sec.

. Rampa di discesa [s]
La durata del tempo di discesa varia tra 0 e 20 sec
in passi di 0,1 sec. Durante questa fase la corrente si riduce
passando dalla “corrente di saldatura” alla "corrente finale”
nel tempo impostato. Tale parametro é regolabile tra 0 e
20 sec in passi di 0,1 sec.

Postgas [s]
I

{/t2 1l Postgas & il periodo di tempo in cui il gas scorre
dopo lo spegnimento dell’arco e varia da 0 a 20 secondi.

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)

=J 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 1'80%, del
periodo dell’'onda, con riferimento alla semionda negativa.

M\ Preriscaldamento dell’elettrodo (TIG AC/DC)
w All'innesco dell'arco TIG AC, I'elettrodo in tungsteno
viene preriscaldato mediante una corrente continua con
polarita positiva. Il preriscaldamento dell’elettrodo e
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 preriscaldamento e
troppo lungo.

@ ‘ == Pulsazione lenta, basata sul tempo
I | -1 (TIGDCe AQ)

Abilita la pulsazione della corrente di saldatura TIG tra 2
livelli : picco e base. Il picco di corrente & uguale alla corrente
impostata. E’ possibile regolare:

-=+—— Tempo dell'impulso 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.

o—a— Tempo di base
Regolabile tra 0,01sec e 10 sec. in DC e
tra 0,1 e 10 sec. in AC, in passi di 0,01 sec.

--=0— Corrente di base
Regolabile tra il 10 e il 90% della corrente di picco.



Pannello di controllo

Usato per abilitare la saldatura ad elettrodo
rivestito. Non & possibile cambiare procedimento durante
la saldatura.

@ P> Regolazione da torcia /

comando a distanza - presa a 7 poli
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.

@ @ Saldatura MMA

@ Funzioni del pulsante torcia
Il Led si accende se si seleziona a 4 tempi e si spegne
a 2 tempi. Non e possibile cambiare questa selezione
durante la saldatura.

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.

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 e’ necessario premere di nuovo il
pulsante, iniziando cosi la rampa di discesa.

@ % Metodi di accensione dell’arco
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 &
attivo quando la luce € accesa. L'innesco HF invece quando
la luce e spenta.
Innesco HF
Il processo si inzia schiacciando il PT. Trascorso un Tempo
di PreGas, I'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.

\.7. Riduzione di corrente

ZA IZ Il Led A lampeggiante indichera la corrente
{'\ ridotta. La macchina controlla la tensione della

so rete di alimentazione elettrica ed in caso di
abbassamento della tensione al di sotto del valore
230V-15% (195V) riduce automaticamente la corrente
massima erogata sia in MMA (a 120 A) sia in TIG (a 150 A)
permettendo 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.

Anti incollaggio

Questa macchina é ditata di un dispositivo anti incollaggio.
Il controllo riduce a zero la corrente quando I'elettrodo

si incolla al pezzo. Questo rende piu facile rimuovere
|'elettrodo.

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:

e Corrente MMA 80A

e Corrente TIG 80A

e PreGas 0,2s

® PostGas 6,0s

¢ NO rampe di discesa

e Corrente di Base 40%

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

e Bilanciamento AC-T (penetrazione AC) 65%

e 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.

MENU’ UTILIZZATORE

Questo menu permette le regolazioni avanzate
della macchina. Per accedervi premere il tasto @ per 3
sec. quando la macchina non é in saldatura. Selezionare
I'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:

- Esci dal MENU’

Apre/chiude la valvola gas per spurgare la torcia,

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
principale)

Blocco pannello
= Blocco complete del pannello e di tutti |

tasti.

Schiacciando un tasto o girando la manopola
apparira la scritta lampeggiante “PA.L." per
ricordare il blocco.

0 = libero (di fabbrica)

1 = bloccato

Tutte le impostazioni sopra descritte non vengono
modificate con il Reset.
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DICHIARAZIONE DI CONFORMITA
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MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

Con la presente si dichiara che la nostra macchina

FOCUS TIG 200 AC/DC PFC
FOCUS TIG 200 DC pFcC

Tipo:

conforme alle direttive 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

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

Standard Europei

Emesso in Fjerritslev 20.04.2016

Mads Prebensen
CEO

GENERATORE 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
Tensione alimentazione £15% (50Hz-60Hz), V 1x230 1x230
Dimensione minima generatore, kVA 9,0 8,5
Fusibile, A 16 16
Corrente primaria effettiva, A 16 16
Assorbimento 100%, kVA 3,6 3,5
Assorbimento max., kVA 6,0 5.8
Assorbimento a vuoto, W 35 35
Rendimento 0,80 0,82
Fattore di potenza 0,98 0,98
TIG MMA TIG MMA
Intermittenza 100% a 40°, AV 140/15,6 130/25,2 150/16.0 110/24,4
Intermittenza 60% a 40°, AV 170/16,8 150/26,0 170/16,8 150/26,0
Intermittenza max. a 40°, A/%/V 200/40/18,0 | 170/40/26,8 | 200/40/18,0 | 170/40/26,8
Intermittenza 100% a 20°, AV 160 170
Intermittenza 60% a 20°, AV 190 200
Intermittenza max. a 20°, A/%/V 200/55 200/60
Gamma di corrente, A 5-200 5-170 5-200 5-170
Tensione a vuoto, V 95 95
" Classe di applicazione S/ICE S/CE
2 Classe protezione 1P23S 1P23S

Norme

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Dimensioni (AXLxP), mm 250x180x470 250x180x470
Peso, kg 13,5 13,0
Funzione Processo 200 AC/DC PFC | 200 DC PFC
Arc-power, % MMA 50 50

Hot-start, % MMA 50 50

Anti incollamento TIG/IMMA Sempre attiva Sempre attiva
Corrente finale, % TIG 20 20

Rampa di discesa, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Pregas, s TIG 0,0-10,0 0,0-10,0
Postgas, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Tempo di picco, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Tempo di base, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Corrente di base, % TIG/IMMA 10-90 10-90
Penetrazione AC (balance), % (solo TIG AQ) 20-80 -

Frequenza AC, Hz (solo TIG AQ) 70 -

Innesco TIG TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Pulsante torcia, 2/4-tempi TIG 2/4 2/4

1) S La macchina & conforme agli standard per impianti destinati a lavorare in ambienti ad

alto rischio elettrico

2) Le macchine marcate IP23S sono progettate per operare anche all’aperto




Aansluiting en bediening

Waarschuwing

Lees de waarschuwingen en
deze gebruikershandleiding
zorgvuldig door voordat u

A\ I

de apparatuur aansluit en in
gebruik neemt en bewaar
de informatie eventueel
voor gebruik later

Toegestane installatie

Netaansluiting

Sluit de machine op de juiste netvoeding aan. Lees
ook het typeplaatje (U,) aan de achterkant van de
machine.

Netaansluiting
Gasslang

Hoofdschakelaar

P w N o=

Aansluiting van de aardklem (TIG) of
de elektrodenhouder (MMA)

Aansluiting van de lastoorts (TIG) of de aardklem (MMA)

v

6. Aansluiting van het beschermgas - TIG lastoorts

Aansluiting voetpedaal

Belangrijk!
2 | Om, wanneer aardkabels en
/ @.\ lastoortsen aan de machine
worden aangesloten, schade aan

jﬁ 2 pluggen en kabels te voorkomen,

is een goed elektrisch contact
vereist. (zie tekening). e Zet de machine aan via de hoofdschakelaar (2)
e Kies proces

Raadpleeg de
quickguide

Switch on, press, weld

Lasprogramma instellen

Aansluiting van het beschermgas

De slang voor beschermgas aan de achterkant van de
machine (2) is aangesloten op een gastoevoerbron met
een drukreductie van 2-6 bar. Klik de gasslang van de
toorts in de snelkoppeling gas (6) voor op de machine.

e De lasstroom en de secundaire
parameters instellen.
Voor meer informatie wat
betreft het instellen van de
parameters, raadpleeg de
quickguide

Aansluiting laskabel bij MMA

De las- en aardkabel moeten worden aangesloten op
resp. de zitting + (4) en — (5). Raadpleeg de instructies
van de electrodenleverancier bij het selecteren van
polariteit.

¢ De machine is klaar om te lassen

WAARSCHUWING

Als de schakelaar van de lastoorts wordt
ingedrukt, komt de lasdraad/elektrode
onder spanning te staan
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--====il Basturingsknop
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.

A B Parametersymbolen
Symbolen die weergegeven worden bij de
geselecteerde parameter.

Vo

% o

@ Lasspanning-indicator

De lasspanning-indicator licht op uit veiligheids-
redenen op om aan te tonen dat er spanning over de
aansluitpluggen staat.

|'| 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.

Secundaire parameters

Gasvoorstroom [s]
t1/{ Gasvoorstroomtijd is de tijdperiode waarin gas
stroomt 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.

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

a 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.

A™\ 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
voorverwarmingsperiode zal de grootte van de bal aan het
einde van de elektrode toenemen.

@ ‘ ==~ Trage puls
(TIG DCen TIG AQ)
Wordt gebruikt bij de selectie van een trage puls. De puls-

stroom is gelijk aan de ingestelde stroom. Aanpassingen zijn
mogelijk:

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

"= pauzetijd
In te stellen in DC van 0,01 tot 10 sec en
in ACvan 0,1 tot 10 sec. in stappen van 0,01 s.

—— 3
Basisstroom
I_|_._I In te stellen van 10 tot 90% van de piekstroom.

Elektrode lassen (MIMA)

Wordt gebruikt bij de selectie van elektrodelassen.
Het is niet mogelijk om het lasproces gedurende het lassen
te veranderen.
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ﬁ Toortsregeling /
afstandsbediening - 7-polige stekker

De lasstroom kan ook worden geregeld door middel van een
toortspotentiometer (optie). De maximaal bereikbare stroom
is het niveau dat vooraf op het besturingspaneel in ingesteld.
De minimum stroom is 5A.

Schakelfuncties
Keuze schakelfunctie. Wanneer de LED oplicht

is 4-takt actief, indien de LED niet oplicht is twee-takt
geactiveerd. Het is niet mogelijk om de schakelfunctie tijdens
het lassen te veranderen.

Twee-takt

Het lasproces begint wanneer de toortsschakelaar wordt
ingedrukt. Het lassen gaat door tot de schakelaar wordt los-
gelaten, 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 gasnastroomfase.

% Ontstekingsmethoden

Het is mogelijk om tussen 2 verschillende ontstekings-
methodes bij TIG lassen te kiezen: Hoogfrequent (HF) en
LIFTIG ontsteking.
De ontstekingsmethode 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 hoogfrequent (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.

\., Stroom reductie

-A m- Het display knippert om aan te geven dat de

machine de lasstroom heeft verlaagd. De machine
so  houdt automatisch de status van de voedings-

%0 spanning in de gaten en verlaagt, wanneer deze
waarde lager is dan 230V- 15%, automatisch de maximale
stroom in zowel MMA (tot 120A) en TIG (tot 150A), (195V).
Hierdoor is het mogelijk in geval van een lage voedings-
spanning, 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.

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.

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:

e MMA stroom 80A

e TIG stroom 80A

e Gasvoorstroom 0,2 sec

® Gasnastroom 6,0 sec

¢ Geen downslope

e Basis stroom 40%

e 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.

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.

e

BB Het SUPERGEBRUIKERSMENU verlaten

Open/sluit de gasklep om de toorts door te
- i
blazen, controleer de gascylinder en het gas
reduceertoestel. Druk “A” om de gasflow te openen/sluiten.
Bij het verlaten van het SUPERGEBRUIKERMENU 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.



Technische gegevens

STROOMBRON 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
Aansluitspanning +15% (50Hz-60Hz), V | 1x230 1x230
Minimale capaciteit aggregaat, kVA 9,0 8,5
Netzekering, A 16 16
Netstroom effectief, A 16 16
Opgenomen vermogen 100%, kVA 3,6 3,5
Opgenomen vermogen max., kVA 6,0 5,8
Nullast vermogen, W 35 35
Rendement 0,80 0,82
Stroomfactor 0,98 0,98
TIG MMA TIG MMA
Inschakelduur 100% bij 40°, A/V 140/15,6 130/25,2 150/16.0 110/24,4
Inschakelduur  60% bij 40°, A/V 170/16,8 150/26,0 170/16,8 150/26,0

Inschakelduur  max. bij 40°, A/%/V

200/40/18,0 | 170/40/26,8

200/40/18,0 | 170/40/26,8

VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING

€3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

Verklaart dat onderstaande machine

Type: FOCUS TIG 200 AC/DC PFC
FOCUS TIG 200 DC pFcC

voldoet aan richtlijn  2014/35/EU

2014/30/EU

2011/65/EU
Europese EN/IEC60974-1
standaarden EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Class A)

Fjerritslev 20.04.2016

Mads Prebensen
CEO

Inschakelduur 100% bij 20°, AV 160 170

Inschakelduur  60% bij 20°, A/V 190 200

Inschakelduur  max. bij 20°, A/%/V 200/55 200/60
Stroombereik, A 5-200 5-170 5-200 5-170
Open spanning, V 95 95

" Gebruikersklasse S/CE SICE

2 Beschermingsklasse 1P23S 1P23S

Norm

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Afmetingen (HxBxL), mm 250x180x470 250x180x470
Gewicht, kg 13,5 13,0

Functie Proces 200 AC/DC PFC | 200 DC PFC
Arc-power, % Elektrode 50 50
Hotstart, % Elektrode 50 50
Anti-kleef TIG/Elektrode Alltijd aan Alltijd aan
Eindstroom, % TIG 20 20
Downslope, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Gasvoorstroom, s TIG 0,0-10,0 0,0-10,0
Gasnastroom, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Pulstijd, s TIG/MMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Pauzetijd, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Basisstroom, % TIG/MMA 10-90 10-90
AC-balans, % (alleen TIG AC) 20-80 -
AC-frequentie, Hz (alleen TIG AC) 70 -
TIG-ontsteking TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Schakelfunctie, 2-takt/4-takt TIG 2/4 2/4

1) S Deze machine voldoet aan de eisen gesteld aan machines die moeten werken in gebieden waar een verhoogd risico bestaat voor electrische schokken

2) Apparatuur gemerkt met IP23S is ontwikkeld voor binnen-en buitentoepassingen



Kytkenta ja kaytto

Varoitus

Lue huolellisesti nama
varoitukset seka kayttoohje,
ennen kuin otat koneen
kayttoon. Sailyta kayttoohje
myohempaa kayttoa varten.

A\ I

Luvallinen asennus

Liitanta sahkoverkkoon
Tarkista koneen takaa arvokilvesta, mika on oikea
verkkojannite.

Tarkeaa!

Kiinnita huolellisesti maakaapeli
ja hitsauspoltin. Liittimet ja
kaapeli voivat muuten vaurioitua.

Suojakaasun liitanta

Suojakaasuletku kiinnitetaan virtaldhteen (2)
takapaneeliin ja liitetdan kaasunlahteeseen paine
laskettuna 2-6 bariin. Kytke polttimen kaasuletku
koneen edessa olevaan pikaliittimeen (6).

Puikonpitimen kytkenta puikkohitsausta varten
Puikonpidin ja paluuvirtakaapeli kytketdan
plusliittimeen (4) ja miinusliittimeen (5). Noudata
hitsauspuikkovalmistajan ohjeita valitessasi
napaisuutta.

P w N o=
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Liitanta sahkoverkkoon

Kaasuletku

Paalle/pois -kytkin

Maadoituskaapelin liitanta (TIG) tai

puikkokaapelin liitanta (MMA)

TIG polttimen liitanta tai Maadoituskaapelin liitanta (MMA)
Suojakaasun liitéanta - TIG polttimen

Poljinohjaimen kytkenta

Kaynnista,paina liipaisinta, hitsaa

Hitsausohjelmien asetus

Kaynnista hitsauskone paakatkaisijasta (2)

Valitse hitsausprosessi
Katso pikakayttoohje

Aseta hitsausvirta ja
sekundaariset parametrit.
Lisatietoja parametrien
asetuksista loytyy
pikakayttoohjeesta

Kone on nyt kayttévalmis

VAROITUS
Hitsauslanka/elektrodi on
jannitteellinen, kun polttimen
liipaisimesta painetaan.




-===m==l G3adin
Kone on varustettu saatimelld, jolla voidaan
portaattomasti saataa esim. hitsausvirtaa,
virranlaskua jne.
Saadin sijaitsee ohjauspaneelissa oikealla puolella.
Digitaalisessa naytossa nakyy kulloinkin asetettavana
olevan parametrin arvo. Parametrin mittayksikké nakyy
digitaalindyton oikealla puolella.
Haluttu parametri valitaan asianomaisessa osiossaan
sijaitsevalla nappaimella. Kirkas merkkivalo ilmoittaa,
kun jokin parametri on valittu, minka jalkeen saatimella
valitaan parametrille haluttu arvo.

Hitsausvirta
Nappaimella saadaan nakyviin hitsausvirta,

mikali konetta ei ole asetettu ulkoiselle saadolle.
Saatdalue 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 nahda. Painamalla
nappainta 3 sekunnin ajan, nayttoon tulee kaarijannite
(VAIN TIG DC ja MMA DQ). Saadaksesi ndyttéon
hitsausvirran, paina uudelleen “A".

A B Parametrien yksikot
Vo Valittujen parametrien mittayksikot.

S o
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Hitsausjannitteen merkkivalo
\bz Hitsausjannitteen merkkivalo palaa
turvallisuussyista ja osoittaa kun liitdnndissa jannite.

|'| Ylikuumenemisen merkkivalo
Ylikuumenemisen merkkivalo palaa mikali hitsaustyo
on keskeytynyt koneen ylikuumenemisen takia.

Verkkovirtavian merkkivalo
Syottovirran hairion merkkivalo palaa jos sahkdverkon
jannite on yli 25% matalampi kuin nimellisjannite.

Sekundaariset parametrit

Esikaasu I. kaasun esivirtaus [s]
t14/ Kaasun esivirtausaika on se aika jonka kaasu virtaa
siitd lahtien kun polttimen liipaisinta on painettu siihen
kun HF-valokaari muodostuu tai poltin nostetaan irti
tyokappaleesta LIFTIG-sytytyksessa. Aika saadettavissa
0-10 sek.

—— Slope-down - virran laskuaika [s]

Kun hitsaus on lopetettu liipaisinta painamalla,
kone siirtyy virranlaskuvaiheeseen. Tamén aikana virta
laskee hitsausvirran arvosta lopetusvirran arvoon. Tahan
kuluva aika on virranlaskuaika, joka voidaan saataa valille
0-20 sek, saatotarkkuus 0,1 sek.

[§ Jalkikaasu I. kaasun jalkivirtaus [s]
J/t2 Kaasun jalkivirtaus on se aika, jonka kaasu virtaa
kaaren sammumisen jalkeen. Saatovali on 0-20 sek.

a Virtatyyppi (TIG AC/DC)

Nappainta painamalla valitaan joko vaihtovirta
(AQ) tai tasavirta (DC). TIG-hitsausprosessissa vaihtovirtaa
kaytetaan alumiinin ja sen seosten hitsaamiseen,
tasavirtaa muiden materiaalien hitsaamiseen.

Vaihtovirran balanssisaato

(AC-T-balanssi, aikaan perustuva) (TIG AC/DC)
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.
Saatoa jatketaan kunnes hitsisulan ymparilla on sopiva
puhdistusvyéhyke.

A\ Elektrodin esilammitys (TIG AC/DC)

w Esilammitysajan pituus riippuu seka elektrodin
halkaisijasta etta elektrodin karjen kulmasta samoin kuin
myos elektrodin paéassa olevan pallon koosta.

Saato 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 AQ)
Nappaimella valitaan hidas pulssi. Pulssivirta on sama kuin
asetettu virta. Saatomahdollisuudet:

== pulssiaika
Saadettavissa 0,01-10 sek/tasavirta ja
0,1-10 sek/vaihtovirta, saatotarkkuus 0,01 sek.

" Taukoaika
Saadettavissa 0,01-10 sek/tasavirta ja
0,1-10 sek/vaihtovirta, saatotarkkuus 0,01 sek.

Perusvirta
I_l_._l Saato: 10-90% pulssivirrasta.

Puikkohitsaus (MMA)
Nappaimella valitaan puikkohitsaus.

Hitsausprosessia ei voi vaihtaa kesken hitsauksen.



Ohjauspaneeli

@ ﬁ Saato hitsauspolttimella / 7 napainen pistoke

Hitsausvirran saato tapahtuu polttimen
potentiometrilla (lisévaruste). Korkein mahdollinen virran
taso on aiemmin etupaneelissa asetettu arvo. Minimi
hitsausvirta on 5A.

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.

% Sytytysmenetelmat
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 sytytetaan ilman kosketusta.
Korkeataajuusimpulssi sytyttaa kaaren kun polttimen
liipaisinta painetaan.

Sytytysta ei tapahdu ja kone pysahtyy, 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 tyokappaleeseen,
liipaisinta painetaan ja kaari sytytetdan nostamalla
elektrodi irti tydkappaleesta.

\.s, Tehon vahentaminen

-~Am: LED-merkkivalo "A” vilkkuu osoittaen alennetun
{'N hitsausvirran.

s o Hitsauskone tarkkailee verkkojannitetta ja
vahentda automaattisesti suurinta hitsausvirtaa
seka MMA:lla (120A) etta TIG:lla (150A), kun sen arvo

on pienempi kuin 230V -15% (195V). Tama mahdollistaa
alennetulla virralla hitsauksen, vaikka verkkojannite olisikin
alhainen.

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

Anti-freeze I. 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.

Tehdasasetusten palautus

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

e Puikkohitsaus, virta 80A

e TIG, virta 80A

e Kaasun esivirtaus 0.2 sek

e Kaasun jalkivirtaus 6.0 sek

e Eivirranlaskua

e Perusvirta 40%

e Taukoaika = Pulssiaika = 0,1 sek

¢ Vaihtovirran balanssisaato (AC-T-Balance) 65%
e Elektrodin esilammitys (vaihtovirta) 5

Resetointi aktivoidaan sammuttamalla kone ja odottamalla,
kunnes naytté sammuu. Paina ja pida painettuna. “A"
painike, samalla kun kone kytketaan paalle. “A” painiketta
pidetdan painettuna 10 sekuntia, kunnes nayttoon ilmestyy
"---" ja sen jalkeen kdannetaan saadinta oikealle, kunnes
naytossa lukee "FSE”. Paina "A” painiketta uudelleen ja
kone palautuu tehdas asetuksiin.

KAYTTAJAVALIKKO
@ Tasta valikosta paastaan pidemmalle koneen
asetuksiin ja saatoihin.
Kayttajavalikkoon paastaan painamalla saadinta @ 3
sekunnin ajan (kun koneella ei hitsata) - puikko- (MMA)
tai TIG. Kierra kooderia haluamasi vaihtoehdon kohdalle ja
aktivoi valinta painamalla "A”. Parametriarvoja muutetaan
painamalla saadinta MMA ja kooderia kiertamalla. Tallenna
tiedot painamalla "A".
Seuraavassa kaaviossa esitellaan valikon kaikki parametrit ja
vaihtoehdot.

-~ EEHEH A

BBB roistu KAYTTAJA-valikosta

Avaa/sulkee kaasuventtiilin kun halutaan

tyhjentaa hitsauspoltin, tarkistaa kaasusailio ja
paineenalennusventtiili. Avaa/sulje kaasu painamalla “A".
Poistuttaessa KAYTTAJA-valikosta kaasu katkeaa joka
tapauksessa.

[N Alavalikko sisaltaa seuraavat vaihtoehdot:

Poistu alavalikosta (palaa takaisin
paavalikkoon)

Ohjauspaneelin LUKITUS

Taydellinen lukitus. Kaikki ndppaimet ja
kooderi ovat toimintakyvyttomyystilassa.
Painettaessa lukittuja nappaimia tai kierrettdessa
kooderia naytélle ilmestyy vilkkuva “PA.L."
muistuttamaan aktiivisena olevasta suojauksesta.

PA.L

0 = lukitsematon (oletusasetus)
1 = lukittu

Edelld mainittuja asetuksia ei voi muuttaa palauttamalla
(reset).



Tekniset tiedot

VIRTALAHDE 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
Verkkojannite £15% (50Hz-60Hz), VV 1x230 1x230 C E
Minimi generaattorin koko, kVA 9,0 8,5 Me, MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Sulake, A 16 16 9690 Fjerritslev
- X Denmark
Verkkovirta tehollinen, A 16 16
Vakuutamme taten, etta valmistamamme alla
Kulutus 100%, kVA 3,6 3,5 mainittu kone
Malli: FOCUS TIG 200 AC/DC PFC
Kulutus max., kVA 6,0 58 FOCUS TIG 200 DC pre
Tyhjakayntivirta, W 35 35 Tayttaa direktiivien 2014/35/EU
A 2014/30/EU
el GEY e 2011/65/EU vaatimukset.
Tehokerroin 0,98 0,98 Eurooppalaiset EN/IEC60974-1
standardit: EN/IEC60974-3
TIG MMA TIG MMA EN/IEC60974-10 (Class A)
Kuormitettavuus 100% 40°, A/V 140/15,6 130/25,2 150/16.0 110/24,4 Fierritslev 20.04.2016
Kuormitettavuus 60% 40°, A/V 170/16,8 150/26,0 170/16,8 150/26,0
Kuormitettavuus max. 40°, A/%/V 200/40/18,0 | 170/40/26,8 | 200/40/18,0 | 170/40/26,8 Mads Prebensen
B CEO
Kuormitettavuus 100% 20°, A/V 160 170
Kuormitettavuus 60% 20°, A/V 190 200
Kuormitettavuus max. 20°, A/%/V 200/55 200/60
Virta-alue tasavirta, A 5-200 5-170 5-200 5-170
Tyhjakayntijannite, V 95 95
N Kayttdluokka S/CE S/CE
2 Suojausluokka 1P23S 1P23S

Standardit

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Mitat (KxLxP), mm 250x180x470 250x180x470

Paino, kg 13,5 13,0

Toiminto Prosessi 200 AC/DC PFC | 200 DC PFC
Kaariteho (Arc-power), % Elektrodi 50 50
Aloitusvirran saat6 (Hot-start), % Elektrodi 50 50

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

Virran lasku (Slope down), s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Esikaasu, s TIG 0,0-10,0 0,0-10,0
Jalkikaasu, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Pulssiaika, s TIG/puikko 0,01-10,0 0,01-10,0
Taukoaika, s TIG/puikko 0,01-10,0 0,01-10,0
Perusvirta, % TIG/puikko 10-90 10-90
Vaihtovirran balanssinsaatd, % (vain TIG AC) 20-80 -
Vaihtovirran taajuus, Hz (vain TIG AQ) 70 -
TIG-sytytys TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Liipaisintoiminnon valinta, 2-tahti/4-tahti | TIG 2/4 2/4

1) S Kone tayttaa ne vaatimukset, jotka asetetaan korkean sahkdiskuvaaran alaisilla alueilla kaytettaville laitteille.

2) Laite, joka tayttaa suojausluokan IP23S vaatimukset, on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttoon




Conexidénes y uso

Atencion

Leer la nota de advertencia
y el manual de instrucciones
cuidadosamente antes de la
operacion inicial y guardar
la informacién para su su
posterior.

A\ [

Instalacion

Conexion eléctrica

Conecte la maquina a la tension de alimentacion
correcta. Por favor lea la placa de caracteristicas (U,)
en la parte trasera de la maquina.

ilmportante!

Con el fin de evitar la destruccién
de conectores y cables, un buen
contacto eléctrico es necesario
cuando conectamos el cable

de masa y las mangueras de
soldadura a la maquina.

Conexion del gas protector

La manguera de gas protector en la parte trasera de la
maquina (2) se debe conectar a una alimentacion de
gas con una reduccion de presion a 2-6 bar. Presione la
manguera de gas de la antorcha en el conector de gas
(6) en el frontal de la maquina.

Conexion de la pinza portaelectrodo para 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.
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1. Conexion eléctrica
2. Manguera de gas
3. Interruptor de encendido
4. Conexion de la pinza de masa (TIG) o
pinza portaelectrodo (MMA)
5. Conexién de la antorcha de soldadura TIG o
pinza de masa (MMA)
6. Conexion del gas protector - antorcha de soldadura TIG

Conexion del pedal de control

Enciende, presiona, suelda

Ajuste del programa de soldadura

Enciende la maquina de soldar desde el interruptor principal (2)

Seleccione proceso

Mire Guia Rapida
Lo Focun T 20000
) ) 19

D0 Q00 (C

Ajuste de la corriente de T
soldadura y parametros N
secundarios.

Para mayor informacién sobre
ajuste de paramettros, por
favor consulte la Guia Rapida

La maquina esta ahora lista
para soldar

ATENCION

Hay voltaje en el hilo de soldadura/electrode
cuando presionamos el gatillo de la antorcha
de soldadura




-=====% Mando de control

Todos los parametros se establecen con un solo

mando de control. Los parametros incluyen la
corriente, el tempo de bajada, etc.
El mando de control estéa situado en la parte derecha
del panel de control. La pantalla digital indica el valor
del pardmetro seleccionado. La unidad de medida del
parametro se muestra a la derecha de la pantalla digital.
Los pardmetros se pueden seleccionar pulsando la tecla
correspondiente de la seccion adecuada. Un indicador
luminoso muestra el pardmetro seleccionado. A
continuacién se regula el parametro con el mando de
control.

Corriente de soldadura

El teclado se puede utilizar para mostrar la
corriente de 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 valido para TIG DCy MMA
DC). Presione de nuevo “A" para mostrar la corriente de
soldadura.

A B Unidades de los parametros
Vo Unidades de medida del parametro seleccionado.

S o
% o

@ Indicador de la tension de soldadura

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

I'I 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 tension de entrada

Cuando la tension de entrada es mas de un 25 %
inferior a la tension del régimen, se enciende el indicador
correspondiente.

Parametros secundarios

Pre-gas [s]
t1/{ El pre-gas es el tiempo durante el cual el gas fluye
desde 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.

< 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]
/{ t2 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 contintia hasta que
se establece una zona de refinado adecuada en torno a al
bafio de fusion.

A™). Precalentamiento del electrodo (TIG AC/DC)

La duracién del periodo de precalentamiento depende
tanto del didmetro del electrodo como del angulo de la punta
del electrodo, asi como del tamaiio 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 extinguird enseguida tras el cebado. Si el periodo de
precalentamiento es demasiado largo, el tamafio de la bola
que se forma al final del electrodo aumentara.

@ ‘ —*— Pulsacion lenta

I | .1 (DCTIG y AC TIG)
Se usa para seleccionar la pulsacion lenta. La corriente de
pulsaciéon es igual a la corriente establecida. Se puede ajustar:

—=~ 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.

"= Tiempo de pausa

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.

== Intensidad de base
Se puede ajustar del 10 % al 90 % de la corriente de
pulsacién.
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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 potencio-

metro de la antorcha (opcional). La corriente maxima
que se puede alcanzar corresponde al nivel previamente

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

Modo interruptor

Seleccion del modo del gatillo. El modo 4 tiempos
del gatillo estéa activado cuando el LED estd 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.

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.

% 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.

Mz, Reduccién de potencia
=A IZ El LED “A" parpadeara para indicar la reduccion de
'{,'é‘ potencia. La maquina controla el estado de tension
so delaredy reduce automaticamente la corriente
%52 maxima de soldadura tanto en MMA (hasta 120A)
como en TIG (hasta 150A) cuando su valor es inferior a
230V-15% (195V), permitiendo operaciones reducidas en
caso de un suministro bajo.
Sélo después de que la red haya recuperado los niveles
normales, serd posible incrementar la corriente hasta el
maximo girando el encoder.

Anticongelacion

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

Reinicio
Se pueden restablecer todos los pardmetros 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 %

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
botén “A" otra vez, y la maquina volvera a los ajustes de
fabrica.

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 @
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 seleccion 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 pardmetros y opciones del menu.

- Salida desde le Menu del Usuario

Abrir/Cerrar la valvula de gas para purgar la

antorcha, 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:

principal)

DAL Panel Bloqueado

22 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 proteccién activada.
0 = desbloqueado (ajuste por defecto)
1 = bloqueado

_ Salida desde el submenu (vuelve al menu

Todos estos ajustes no seran modificados via Reset.



Datos técnicos

GENERADOR 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
DECLARACION DE CONFORMIDAD CE
Tension de alimentacion £15% (50Hz-60Hz), V | 1x230 1x230 C E
Tamafio minimo del generador, kVA 9,0 8,5 MIGATRONIC A/S
. Aggersundvej 33
Fusible, A 16 16 9690 Fjerritslev
- - - Denmark
Corriente absorbida efectiva, A 16 16
N por la presente declaramos nuestra maquina como
Potencia 100%, kVA 3.6 35 se indica a continuacion
Potencia méax., kVA 6,0 58 Tipo: FOCUS TIG 200 AC/DC PFC
” ! ! FOCUS TIG 200 DC pFC
Potencia circuito abiero, W 35 35 L
Conforme a las directivas 2014/35/EU
Eficiencia 0,80 0,82 2014/30/EU
2011/65/EU
Factor de potencia 0,98 0,98 Normas Europeas EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-3
TIG MMA TIG MMA EN/IEC60974-10 (Class A)
Ciclo de trabajo 100%  40°, A/V 140/15,6 130/25,2 150/16.0 110/24,4 Publicado en Fierritslev 20.04.2016
Ciclo de trabajo 60%  40°, AV 170/16,8 150/26,0 170/16,8 150/26,0
Ciclo de trabajo max. 40°, A/%/V 200/40/18,0 | 170/40/26,8 | 200/40/18,0 | 170/40/26,8 Mads Prebensen
Ciclo de trabajo 100%  20°, ANV 160 170 CEO
Ciclo de trabajo 60%  20°, AV 190 200
Ciclo de trabajo max. 20°, A/%/NV 200/55 200/60
Gama de corriente, A 5-200 5-170 5-200 5-170
Tensién en vacio, V 95 95
" Clase de aplicaciéon S/ICE S/CE
2 Clase de proteccién 1P23S 1P23S
Normas EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10 EN/IEC60974-10
Dimensiones (AlxAnxL), mm 250x180x470 250x180x470
Peso, kg 13,5 13,0
Funcion Proceso 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
Potencia del arco, % Electrodo 50 50
Cebado en caliente, % Electrodo 50 50
Anticongelaciéon TIG/Electrodo Siempre en marcha | Siempre en marcha
Intensidad final, % TIG 20 20
Rampa descendente, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Pre-gas, s TIG 0,0-10,0 0,0-10,0
Post-gas, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Tiempo de pulsacion, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Tiempo de pausa, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Intensidad de base, % TIG/MMA 10-90 10-90
Equilibrio AC, % (s6lo TIG AQ) 20-80 -
Frecuencia AC, Hz (s6lo TIG AQ) 70 -
Cebado TIG TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Funcién interruptor, 2/4 tiempos TIG 2/4 2/4

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

2) Los equipos con la marca IP23S estan disefiados para funcionar en interiores y exteriores




Csatlakoztatas és lizembehelyezés

Figyelem

A berendezés izembe
helyezése el6tt, kérjuk
olvassa el alaposan a
figyelmeztetéseket és
hasznalati Gtmutatot és
tarolja az informacidkat a
késébbi hasznalathoz!

A\ I

Lehetséges lizembehelyezés

Halozati csatlakoztatas

A gépet egy olyan halézathoz kell csatlakoztatni,
ami megegyezik a hatuljan Iévé adattablan (U,)
szereplével.

1 FONTOS!
Figyeljen a test és
hegesztékabelek stabil
csatlakozasara.

Maskulonben a csatlakozok és
kabelek sérulhetnek.

Védoégaz csatlakozas

A gdzcsovet, amely az daramforras hatoldalan jon ki

(2) nyomascsdkkentével 2-6 bar csatlakoztatjuk a
gazellatashoz. Nyomja a hegesztépisztoly gaz tomlgjét
a gép elblapjan l1évé csatlakozoba (6).

Elektrédakabel csatlakoztatasa MMA-hoz

Az elektréda és testkabeleket a plusz (4) és minusz (5)
aljzatokba kell csatlakoztatni. A polaritas a felhasznalt
elektrodatol fiigg. Az elektrédaknak a csomagolason
meg van adva a polaritasa.

v
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Halézati csatlakoztatas
Gazcs6
Be és kikapcsold

Csatlakoz6 a testfogohoz (AVI) vagy
elektrodafogohoz (MMA)

Csatlakoz6 - hegeszt6pisztoly (AVI) vagy testfogédhoz (MMA)
Védbgaz csatlakozas - HegesztSkabel (AVI)

Tavszabalyzo csatlakoztatasa

Kapcsold be, inditsd el, hegessz

Hegeszt6 programok beallitasa

A hegesztégépet a fékapcsoldval (2) bekapcsolni
Eljaras valasztas
Lasd rovid utmutaté

Focus TG 200 Ac/bE e
o &

o) Go) ©

D0 Q00 (C

A hegeszt6 aramot és
masodlagos paramétereket
beallitani.

A paraméterek beallitasahoz
tovabbi informacidkat a rovid
Utmutatdban talal

A gép most hegesztésre kész

Figyelem

A hegesztéhuzalon/elektrodan
feszultség van, ha a hegeszt6pisztoly
gombjat megnyomjuk




0 --====8 Forgatégomb
A hegeszt6gép egy forgatégombal van ellatva,

amely az 6sszes fokozatmentesen allithaté
paraméter, mint pld. hegesztéaram, aramlefutas, stb.
beallitasara szolgal.
A kijelzé a beédllitott paraméterek értékét mutatja,
jobbbra a paraméter-értékek lathatoak.
Amennyiben paramétert akarunk valtoztatni, vagy
mutatni, a paraméter-mez6 megfelel6 féliagombjat kell
megnyomni, amig a kivant paraméter LED-je kigyulad.

9 Q Hegesztéaram

Ha ezt a gombot valasztjuk, a hegesztéaram értékét
allithatjuk a forgatégombal. Allithaté 5A-t6l 200 A-ig.
Ha nem hegesztiink, a beallitott dram lathato,
még hegesztés kdzben az aktudlis hegesztéaram.
Impulzushegesztés kdzben az atlagos hegesz-t6aramot
mutaja, amennyiben a hegeszt6aram és alaparam
kozti valtas gyorsabb, mint érzékelhets. A gombot az
ivfeszultség kijelzésére 3 mp-ig tartsuk nyomva (csak AVI
DC és MMA DC-nél érvényes). A hegesztéaram kijelzéséhez
a gombot bismét aktivaljuk.

e A B Paraméter-egységek
v @ AKkijelzén mutatott paraméterek egységei.
s o

% O

e @ Hegesztéfesziiltség

A hegesztéfesziltség-kijelz6 biztonsagi
okbdl vilagit, ha feszultség van az elektrédan, vagy
hegeszt6pisztolyon.

e I'I Talmelegedési hiba
A tulmelegedés-kijelzé vilagit, ha a hegesztés a
berendezés tulmelegedése miatt megszakad.

6 I'l Halézati hiba

Halozati hibanal a LED vilagit, ha a halézati feszultség
tobb, mint 25%-al alacsonyabb a névleges feszultségnél.

Masodlagos paraméterek

Gaz-eléaramlas [s]
t1 Gazel6aramlasi id6 a pisztolygomb megnyomasatol
a nagyfrekvencia bekapcsolasaig tart. Az id6 0-10 mp
kozott allithato.

T Aramlefutas [s]
Ha a hegesztés a pisztolygombbal befejezédik, a
berendezés az aramlefutasi szakaszba lép.
Ezen fazis alatt, az dram a bedllitott hegesztéaramrol a
befejezé dramra (Stop Amp.) sullyed. Az id6 0 és 20 mp.
kozott, 0,1 mp.-enként allithato.

Gaz-utanaramlas [s]
/{ t2 Gazutanaramlasi id6 az iv kialvasatél a gazellatas
megszakadasdig tart és 0-20 mp. kozott allithato.

a Aramtipus (AVI AC/DC)

Ebben a funkciéban lehet AC (valtéaramu) és DC
(egyendramu) hegesztés kozott valasztani.
AVI hegesztésnél a valtéaramot aluminiumotvozetek
hegesztésére hasznaljuk, mas anyagokat egyenarammal
hegesztink.

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

=Y Ennek a funkcidnak az a acélja, hogy
aluminiumotvozetek valtéaramu (AVI) hegesztésénél az
oxidfilmet eltavolitsa. A funkcié egy id6én alapulé balansz
20 és 80% kozott van, ahol a %-os érték a peridédus-idé
negativ részén alapul. A balanszot ugy kell beallitani hogy
megfelels tisztitd zéna alakuljon ki a hegesztéfurdénél.

M\ Elektréoda-elémelegités (AVI AC/DC)

w Az elé6melegitést az elektroda atméréje és az
elektroda végén lévé golyd nagysaga szerint kell allitani.
1 és 15 kozott allithatunk, 1 a minimalis, 15 a maximalis
elé6melegités. Tul hosszt idé a Wolframelektréda hegyén
|évé golyd nagyobbodasat eredményezi.

=" Lassu impulzus
@ ‘ (AVI DC és AQ)
Lasst impulzus kivalasztasa. Az impulzus &ram azonos a
beallitott arammal. Az aldbbiakat tudjuk allitani:

== pulzus idé
0,01-t8l 10 mp-ig AC és DC tartomanyban
0,01 egységenként allithato.

%= Szlnet idé
0,01-t8l 10 mp-ig AC és DC tartomanyban
0,01 egységenként allithato.

- .
Alapdram
A pulzusaram 10 t6l 90%-ig allithatd.

Elektrédhegesztés (MMA)
Elektréda-hegesztést valasztottunk.
Hegesztés kozben a hegesztési eljaras nem valtoztahato.
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1= Pisztolyszabalyzas /
tavszabalyzas - 7-po6lusu csatlakozo

A hegesztéaram bedllitasa a pisztolymarkolaton
taldlhato potenciométerrel torténik (Opcid). A maximalis
hegesztéaram a vezérlésen beallitott aramerdésség.

A minimalis aram 5 A.

Szabalyzasi mod
Itt lehet 2-és 4-Utem( gyujtasi modot valasztani.

A 4-Utem( mdd aktiv, ha a LED vilagit és 2-Utemdi, ha
kialszik. Ezen funkcidk kozti atvaltas hegesztés kozben
nem lehetséges.

2-ltem

A hegesztés a pisztolygomb megnyomasaval elindul és
addig tart, amig az elengedésre kerul. Ezutan torténik a
bedllitott dramlefutés és a gazutanaramlas.

4-ttem

A pisztolygomb révid idejli megnyomasaval a hegesztés
elkezdédik. A gombot a gazel6aramlas kézben
elengedhetjik és a hegesztés folytatodik. A pisztolygomb
aramfelfutas kézbeni elengedésével a hegesztés a
beallitott hegesztéarammal folytatédik. A hegesztés
befejezédik, és az aramlefutas elindul, ha a gombot

0,5 mp-nél tovabb nyomjuk. Az aramlefutas a gomb
elengedésével megszakad. Ezutan kezdédik a gaz-
utanaramlés.

% Gyujtasi modok
Ebben a mezében lehet ,HF” vagy ,Liftig” gyujtas

kozott valasztani. A gyujtasi médot hegesztés kdzben nem
lehet valtoztani ,LIFTIG” gyujtas aktiv, ha a LED vilagit. HF
automatikusan aktiv, ha az indikator ki van kapcsolva.
~HF” (nagyfrekvencids) -gyujtds

HF-gyujtasnal az AVI iv begyujtasa éritésmentesen torténik;
ebben az esetben az iv egy nagyfrekvencias impulzus
segitségével a pisztolykapcsol6 megnyomasaval torténik. A
HF nem mukédik, ha az elektréda a munkadarabot érinti.
Az elektrodat eltavolitani és ismét ellendrizni.

+LIFTIG” (elemeléses) -gyujtas

LIFTIG gyujtasnal az AVI iv begyujtasa az elektréda
munkadarabhoz torténé éritésével torténik; ezutan a
pisztolykapcsolét megnyomjuk és az iv az elektréda
munkadarabtél térténé eltavolitasaval alakul ki.

M/, Aramcsokkentés

;A W Az ,A" LED kijelz6 mutatja a csdkkentett aramot.
(AN gép ellendrzi a haldzati feszultséget és MMA-nal
;E (120A), AVI-nal (150A)-re csdkkenti automatikusan

a maximalis hegesztéaramot, ha a halézati

feszultség alacsonyabb, mint 230V-15% (195V). Ez lehetévé

teszi a csokkentett tzemmoddot alacsonyabb halézati

feszultség esetén.

Csak amikor a halézati feszultség ismét normalis lesz,

allithat6 a hegeszt6éaram a maximumra.

~Anti-freeze” (leragadasgatlo) automatika

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

Ez a funkcié csokkenti a hegeszt6aramot, ha az elektréda
hozzaragad az anyaghoz. Ezt kévetéen a hegesztési furd6
megszilardul és az elektréda letérhetd. Ezutan ismét
normalisan elkezdhet6 a hegesztés.

Visszadllitas

A gép az alabbi gyari bedllitasokra allithaté vissza:

e MMA aram 80A

e AVI aram 80A

e gaz-el6aramlas 0,2 mp.

e gdaz-utdnaramlas 6,0 mp.

® nincs aramlefutas

e alaparam 40%

e szUnet-id6 = impulzus-id6 = 0,1 mp.

e AC-t-balansz (AC) 65%

e Elektréda-elémelegités 5

A visszaallitasi funkcio 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. Engedjik el a
gombot és forditsuk a forgatégombot jobbra, amig a

kijelz6 "F.SE"-t mutat. Ismét nyomjuk meg az “A”-gombot
és a gép visszaall a gyari bedllitasra.

FELHASZNALOI MENU
@ Ez a mend a sajat felhasznaléi beallitasokat teszi
lehet6vé.
A meni megnyitasdhoz a @—gombot 3 mp-ig nyomva
tartjuk. A forgatégombot addig tekerjik, amig a kivant
men(ivalasztas megjelenik és ezt az "A" gombbal
aktivaljuk. A paraméterek valtoztatasahoz az MMA-
gombot nyomjuk és a forgatbgombbal valtoztajuk. Az
"A" gombot ismét megnyomjuk és a valasztott adatok
eltarolédnak.

Az aldbbi diagram mutatja az 6sszes paramétert- és
funkciévalasztast a felhasznaléi men(iben.

- Kilépés a felhesznaldi menibdl

Gazszelep nyitas/zaras a pisztoly kittitéséhez, a

palack és nyomasszabalyzo ellenérzéséhez. A gaz
nyitasahoz/zarasahoz ,,A”-t nyomni. A gaz automatikusan
elzarasra kerul, ha kilépunk a felhasznal6i menibdl.

NS  Almend, a kiildomboz6 alpontokat tartalmazza.

_ Kilépés az almenibdl (vissza a
fémen(ibe)

Vezérlés zar
A vezérlés komplett lezarasa. Az Osszes
gomb és potenciométer zarva van.
Ha a vezérlés-zar aktivalt, a kijelz6n"”PG.L." villog
0 = nincs zarva (gyari beallitas)
1 = zéarva

Az 6sszes fenntemlitett mendvalasztast nem lehet
JReset”-tel a gyari beallitasra valtoztatni.



Miszaki adatok

ARAMFORRAS 200 AC/DC PFC 200 DC PFC -
EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
Halozati fesziltség +15% (50Hz-60Hz), V | 1x230 1x230 C E
A generator minimalis teljesitménye, kVA | 9,0 8,5 MIGATRONIC A/S
) " Aggersundvej 33
Biztositék, A 16 16 9690 Fjerritslev
Dani
Effeltiv halézati dram, A 16 16 ania
kinyilatk , h tt készalék
Csatlakozasi teljesitmény 100%, kVA 3,6 3,5 !nyl atkozza, hogy nevezett kesztle
Tipus: FOCUS TIG 200 AC/DC PFC
Max . csatlakozasi teljesitmény, kVA 6,0 5,8 FOCUS TIG 200 DC prC
Uresjarasi teljesitmény, W 35 35 a-  2014/35/EU
2014/30/EU
Hatasfok 0,80 0,82 2011/65/EU iranyelveknek megfelel.
Teljesitmény tényezé 0,98 0,98 Eurdpai EN/IEC60974-1
szabvanyok:  EN/IEC60974-3
TIG MMA TIG MMA EN/IEC60974-10 (Class A)
Bekapcsolasi id6 100%  40°, A/V 140/15,6 130/25,2 150/16.0 110/24,4 Kelt: Fjerritslev, 2016.04.20
Bekapcsolasi id6 60%  40°, AV 170/16,8 150/26,0 170/16,8 150/26,0
Bekapcsolasi id6 max.  40°, A/%/N 200/40/18,0 | 170/40/26,8 | 200/40/18,0 | 170/40/26,8 Mads Prebensen
CEO
Bekapcsolasi id6 100%  20°, A/V 160 170
Bekapcsolasi id6 60%  20°, A/V 190 200
Bekapcsolasi id6 max.  20°, A/%/NV 200/55 200/60
Aramtartomény, A 5-200 5-170 5-200 5-170
Uresjarati fesziltség, V 95 95
" Hasznalati osztaly SICE SICE
2 VVédettség IP23S 1P23S

Szabvany

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Méret (MxSzxH), mm 250x180x470 250x180x470

saly, kg 13,5 13,0

Funkciok Eljaras 200 AC/DC PFC | 200 DC PFC
Arc power (ivstabilizalas), % Elektréda 50 50
Hot-start (forr¢ start), % Elektroda 50 50
Anti-freeze (leragadas gatlo) AVl/elektréda mindig aktiv mindig aktiv
befejezé aram, % AVI 20 20
Aramlefutas, s AVI 0,0-20,0 0,0-20,0
gaz-el6aramlas, s AVI 0,0-10,0 0,0-10,0
gaz-utanaramlas, s AVI 0,0-20,0 0,0-20,0
pulzus id6, s AVI/MMA 0,01-10,0 0,01-10,0
szUinet id6, s AVI/MMA 0,01-10,0 0,01-10,0
alaparam, % AVI/MMA 10-90 10-90
AC-balansz, % (csak AWI AQ) 20-80 -

AC- Frekvencia, Hz (csak AWI AC) 70 -
AVI-gyujtas AVI HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Gomb-funkcié, 2/4-Utem AVI 2/4 2/4

1) S Megfelel a megndvelt elektromos veszélyekkel szemben tamasztott kdvetelményeknek

2) Készulékek, melyek az IP23S-nak megfelelnek, belsé és kilsé hasznalatra alkalmasak



Podtaczenie i eksploatacja

Ostrzezenie

Przed rozpoczeciem pracy
nalezy uwaznie przeczyta¢
wskazoéwki ostrzegawcze

i instrukcje oraz zapisac
wprowadzone dane do
poézniejszego wykorzystania.

A\ I

Dopuszczalne instalowanie

Podtaczanie zasilania

Podtacz spawarke do odpowiedniego zasilania
sieciowego. Zapoznaj sie z tabliczkg znamionowsa (U,)
na tylnej stronie urzadzenia.

1 Wazne!

/V 'f Aby unikna¢ uszkodzenia wtyczek

i przewodéw, zapewnij dobry
é@ styk elektryczny podtaczajac
A przewody uziemienia i weze

spawalnicze do spawarki.

Podtaczanie instalacji z gazem ochronnym

Waz gazu ostonowego na tylnej stronie spawarki
(2) podtaczamy do zrodta gazu z redukcja ci$nienia
do 2-6 baréw. Podtaczy¢ waz gazowy uchwytu
spawalniczego do przytacza gazu (6) z przodu
urzadzenia.

Podtaczenie uchwytu elektrody w trybie MMA
Uchwyt elektrody i przewéd powrotny podtacza

sie do ztacza dodatniego (4) i ztagcza ujemnego (5).
Wybierajac biegun, kieruj sie instrukcjami producenta
elektrody.

4
6 —
= -

1. Podtaczenie do sieci

2. Waz gazowy

3.  Witacznik zasilania

4. Podtaczenie zacisku do masy (TIG) lub
uchwytu elektrody (MMA)

5. Podtaczenie uchwytu spawalniczego TIG lub
zacisku do masy (MMA)

6. Podtaczenie gazu ostonowego - uchwytu spawalniczego TIG

Podtaczenie sterowania noznego

Wiacz, wcisnij, spawaj

Nastawianie programu spawania

Wiacz spawarke gtéwnym wiacznikiem (2)
Wybierz proces Patrz
"Wprowadzenie do
obstugi spawarki”

Wyreguluj prad spawania i
parametry drugorzedowe.
Dodatkowe informacje o
nastawach parametréow znajduja
sie we “Wprowadzeniu do
obstugi spawarki”.

Teraz spawarka jest gotowa do pracy

OSTRZEZENIE

Drut spawalniczy/elektroda jest
pod napieciem, gdy docisniety jest
spust weza spawalniczego.




Parametry drugorzedowe

o s Sk AE o Gaz przed spawaniem [s]
Af !ﬁ " b v t14/ Wyplyw gazu w czasie od nacisniecia spustu do
3 utzg - o utworzenia tuku HF, lub do uniesienia uchwytu nad

o (vs

obrabiany materiat w procesie LIFTIG. Zakres: 0-10 s.

0 «_ Opadanie pradu [s]
Gdy spawanie ustaje po nacisnieciu spustu, spawarka
wchodzi w etap opadania pradu. W tym etapie, prad
spada od wartosci pradu spawania do Final Amp w czasie
nazwanym czasem opadania, ustawianym w zakresie 0-20 s.
w krokach po 0,1 s.

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

@ a 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 stopdéw, a DC w spawaniu innych materiatéw.

0 --===ul Gatka sterowania
Wszelkie parametry ustawia sie za pomoca
jednej gatki sterowania. Obejmuja one prad, czas
opadania, itc{l- o _ _ _ m Réwnowaga AC-t (zalezna od czasu)
Gatka ta znajduje sie po prawej stronie panelu sterowania. %‘H (TIG AC/DC)
Cyfrowy wyswietlacz ukazuje wartos¢ ustawianego . Regulacja funkcji rozdrobnienia w spawaniu aluminium i
parametru. Jego jednostka miary ukazana jest po prawej jego stopéw w trybie AC TIG. Funkcja ta dotyczy rownowagi
stronie WySW|(?tIacza. ] pomiedzy czasem dodatniego i ujemnego pétokresu.
Parametr wybieramy za pomoca danego przycisku w Regulacja jest mozliwa w zakresie 20-80 procent, a warto$¢ w

odpowiedniej sekgji. Zapalerﬂe sie wskaznika jsygnaliZL.Jje procentach opisuje czas pétokresu ujemnego. Regulacja trwa
wybrany parametr. Nastepnie gatka sterowania ustawiamy do czasu ustanowienia wtasciwej strefy rozdrobnienia wokot

nowa wartos¢. jeziorka.
9 Q Prad'spawlania o @ MM, Wstepne nagrzewanie elektrody (TIG AC/DC)
Przycisku uzywamy do wyswietlenia pradu w Diugos¢ okresu nagrzewania zalezy od srednicy

spawania. 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, sredni prad spawania ukazuje sie automatycznie,
gdy zmiany pomiedzy pragdem 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" @ ~—— Powolny puls (TIG DCi TIG AC)
po raz kolejny, aby wyswietli¢ prad spawania. @ ‘ I | | Przyciskiem tym wybieramy powolny
puls. Prad pulsujacy rowny jest pragdowi nastawionemu.
Istnieje mozliwos¢ regulacji:

elektrody 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 krotki, tuk pomocniczy wygasnie wkrotce po
zajarzeniu. Rozmiar kulki na koncu elektrody wzrosnie, jesli
okres wstepnego nagrzewania bedzie zbyt dtugi.

9 A B Jednostki parametrow
Vo Jednostki miary wybranych parametréw.
=—0— Czasu pulsu

s®a Regulacja w zakresie 0,01-10 s. w DCi 0,1-10 s. w AC,
% B w krokach po 0,01 s.
o Wskaznik napiecia spawania = Czasuprzewy '
A/ Wskaznik ten zapala sie ze wzgledow Regulacja w zakresie 0,01-10 s. w DCi 0,1-10 s. w AC,

bezpieczenstwa i w celu wskazania, czy ztacza wyjsciowe w krokach po 0,01 s.

53 pod napigciem. +—— Natezenia podstawowego

9 Wskaznik btedu przegrzania Regulacja w zakresie od 10 do 90% pradu
ll Wskaznik ten zapala sig, gdy spawanie zostaje pulsacyjnego.
przerwane z powodu przegrzania sie spawarki. @ Spawanie elektroda (MMA)
6 Wskaznik btedu sieci Przyciskiem tym wybieramy spawanie elektroda. Nie

Wskaznik btedu sieci zapala sie, gdy napiecie sieciowe mozna zmieni¢ procesu spawalniczego w trakcie spawania.

jest o ponad 25% nizsze od znamionowego napiecia
sieciowego.




Panel sterowania

®

16

ﬁ Regulacja uchwytem/

‘ zdalne sterowanie — 7-stykowa wtyczka

Prad spawania regulujemy potencjometrem uchwytu (w
opcji). Maksymalna osiggalna wartoscia pradu jest poziom
uprzednio nastawiony na przednim panelu. Minimalna
wartoscia jest 5A.

Tryb spustu

Wybér trybu spustu.
Gdy witaczony 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 sig¢, gdy spust uchwytu zostaje docisniety.
Jesli spust zostaje zwolniony w trakcie narastania pradu,
spawanie trwa nadal przy ustalonym pradzie spawania. Aby
przerwacd proces spawania, nalezy ponownie nacisna¢ spust
na ponad 0,5 s., po czym nastepuje okres opadania pradu.
Okres opadania pradu mozna przerwac zwalniajac spust.
Nastepnie rozpoczyna sie wyptyw gazu po spawaniu.

% Metody zajarzenia

Mozna wybiera¢ pomiedzy 2 réznymi metodami
zajarzenia w spawaniu TIG: Zajarzenie Wysoka
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 wytaczona.

Zajarzenie HF

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

Redukcja mocy
_AE; Dioda LED ,A" zacznie btyskac sygnalizujac, ze

U5 spawarka obnizyta wartos¢ pradu spawania.

S5 Spawarka monitoruje stan napiecia sieciowego i

b automatycznie obniza maksymalny zakres pradu
spawania zaréwno podczas spawania metodg MMA (do
120A), jak i TIG (do 150A), gdy jego wartos¢ spada ponizej
230V-15% (195V), pozwalajac na prowadzenie ograniczonych
operacji w przypadku niskiego zasilania.
Dopiero po przywréceniu normalnych wartosci zasilania
sieciowego bedzie mozliwe zwigkszenie pradu spawania do
wartosci maksymalnej poprzez przekrecanie kodera.

Ochrona przed przywieraniem

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

Reset

Istnieje mozliwos¢ przywrocenia parametrow fabrycznych.
W tym przypadku, wszystkie programy zachowane w
spawarce zostang przywrécone do nastepujacych ustawien:

¢ MMA Prad 80A

e TIG Prad 80A

e Wyptyw wstepny gazu 0.2 s.

¢ Wyptyw gazu po spawaniu 6.0 s.

e Brak opadania pradu

¢ Natezenie podstawowe 40%

e Czas przerwy = Czas pulsu = 0.1 s.

e Rownowaga AC-T (AC) 65%

e Wstepne nagrzewanie elektrody (AC) 5

Aby aktywowac procedure resetowania, nalezy wytaczyc
spawarke i odczekac na wytaczenie sie wyswietlacza.
Nastepnie nacisna¢ przycisk A" gdy spawarka jest
witaczona, i przytrzymac przez 10 sekund, az do pojawienia
sie "- - - " na wyswietlaczu. Zwolni¢ przycisk i obroéci¢ koder
w prawo, az do pojawienia sie “F.SE”. Ponownie nacisna¢
“A", po czym spawarka powréci do ustawien fabrycznych.

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. Obré¢ koder tak, aby wskaza¢ oczekiwana opcje i
aktywuj wybér naciskajac "A".
Aby zmienic¢ wartosci parametréow, przycisnij gatke MMA i
obré¢ koder. Nacisnij A", aby zapisa¢ dane.
Ponizszy schemat ukazuje wszystkie parametry i opcje
zawarte w menu.

(B

- Opus¢ menu uzytkownika

Otworz/Zamknij zawodr gazu celem oczyszczenia

palnika, sprawdz butle z gazem oraz reduktor
cisnienia. Nacisnij , A", aby Otworzy¢/Zamkna¢ gaz. Rowniez
opuszczenie menu uzytkownika spowoduje zamkniecie
przeptywu gazu.

Podmenu zawierajace rézne opcje:

_ Opus¢ podmenu (wré¢ do menu
gtéwnego)

PAL BLOKADA panelu

Petna blokada skrzynki. Unieruchomienie
wszystkich przyciskéw i kodera.
Gdy naciskamy zablokowany przycisk lub
obracamy koderem, wyswietla sie “PA.L."
przypominajac o aktywnej ochronie.
0 = odblokowany (ustawienie domysine)
1 = zablokowany

Zadnych z powyzszych ustawien nie mozna modyfikowa¢
poprzez reset.



Dane techniczne

ZASILACZ 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
Napiecie sieciowe +15% (50Hz-60Hz), V | 1x230 1x230
Minimalna moc generatora, kVA 9,0 8,5
Bezpiecznik, A 16 16
Prad sieciowy skuteczny, A 16 16
Moc (100%), kVA 3,6 3,5
Moc maks., kVA 6,0 58
Moc jatowa, W 35 35
Sprawnos¢ 0,80 0,82
Wspétczynnik mocy 0,98 0,98
TIG MMA TIG MMA
Cykl pracy  100% przy 40°, AV 140/15,6 130/25,2 150/16.0 110/24,4
Cykl pracy 60% przy 40°, AV 170/16,8 150/26,0 170/16,8 150/26,0

Cykl pracy max. przy 40°, A/%/N

200/40/18,0 | 170/40/26,8

200/40/18,0 | 170/40/26,8

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

€3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

Niniejszym oswiadcza, ze nasza spawarka okreslona
ponizej
Typ:  FOCUS TIG 200 AC/DC PFC

FOCUS TIG 200 DC PFC

Spetnia wymagania  2014/35/EU

dyrektyw 2014/30/EU
2011/65/EU

Normy EN/IEC60974-1

europejskie: EN/IEC60974-3

EN/IEC60974-10 (Klasa A)

Wydano w Fjerritslev w dniu 20.04.2016

Mads Prebensen
CEO

Cykl pracy  100% przy 20°, AV 160 170

Cykl pracy 60% przy 20°, A/V 190 200

Cykl pracy  maks. przy 20°, A/%/V 200/55 200/60

Zakres pradu, A 5-200 5-170 5-200 5-170
Napiecie jatowe, V 95 95

" Zakres zastosowania S/CE S/ICE

2 Klasa ochrony 1P23S 1P23S

Normy

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm 250x180x470 250x180x470
Ciezar, kg 13,5 13,0

Funkcja Proces 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
Moc tuku, % Elektroda 50 50

Goracy start, % Elektroda 50 50
Ochrona przed przywieraniem TIG/Elektroda Zawsze wtaczona | Zawsze wiaczona
Stop AMP, % TIG 20 20
Opadanie praduy, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Gaz przed spawaniem, s TIG 0,0-10,0 0,0-10,0
Gaz po spawaniu, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Czas pradu pulsacyjnego, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Czas przerwy, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Podstawowy AMP, % TIG/MMA 10-90 10-90
Bilans AC, % (tylko TIG AC) 20-80 -
Czestotliwos¢ AC, Hz (tylko TIG AQ) 70 -
Zajarzenie TIG TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Funkcja spustu, 2/4-takt TIG 2/4 2/4

1) S Ta spawarka spetnia wymagania dla urzadzen eksploatowanych w obszarach o zwiekszonym ryzyku porazenia elektrycznego

2) Urzadzenia oznaczone jako IP23S zaprojektowano do zastosowan wewnatrz i na zewngtrz pomieszczen




Pripojeni a provoz

Upozornéni

Prectéte si upozornéni a
tento navod k obsluze pred
instalaci zafizeni a ulozte je
pro jejich pozdéjsi pouziti.

Zprovoznéni

Pfipojeni k siti
Pripojte stroj ke spravnému sitovému napéti. Najdete
je na typovém $titku (U,) na zadni strané stroje.

1 Dulezité!

/V @'lz Abyste predesli poskozeni

konektord a kabeld, zajistéte

?)@ dobry elektricky kontakt

zemniciho kabelu a horaku v
pfipojeni do stroje.

Pfipojeni plynu

Hadice ochranného plynu na zadni strané stroje (2) je
pfipojena k privodu plynu s regulaci tlaku v rozsahu
2-6 bar0. Zasunte rychlospojku plynové hadice do
zasuvky (6) na ¢elnim panelu stroje.

Pfipojeni 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.

P w N o=

v

Sitové pripojeni
Plynova hadice
Hlavni vypinac

Ptipojeni zemniciho (TIG) nebo
elektrodového kabelu (MMA)

Konektor pro svarovaci hotrak (TIG) nebo zemniciho (MMA)
Pfipojeni plynu - svafovaci horak (TIG)

Pripojeni dalkového regulatoru

Zapni, stiskni, svaruj

Nastaveni svarovaciho programu

Zapnéte stroj hlavnim vypinacem (2)

Vyberte proces

Viz Rychly priivodce
N
clele

D0 Q00 (C

Nastavte svarovaci proud a
sekundarni parametry.

Vice informaci o nastaveni
parametr(l najdete v rychlém
pravodci.

Stroj je tim pfipraveny pro svarovani

UPOZORNENI

Po stisknuti spousté horaku
je napéti na svarfovacim
dratu/elektrodé




--====x Ridici knoflik
Hodnoty viech 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
Stiskem tohoto tlac¢itka je mozné nastavit ovladacim

knoflikem hodnotu svarovaciho proudu v pripadé, ze

je zvolena interni regulace proudu. Rozsah nastaveni je
5-200 A. Po ukonceni svafovani je zobrazena hodnota
nastaveného proudu, béhem svarovani je zobrazena
skutec¢na hodnota proudu.

Béhem svarovani s pulsaci je zobrazena stridavé hodnota
svarovaciho a bazového proudu do doby, kdy je displej
schopen tyto hodnoty zobrazit. Pokud je Sitka pulsu a
prodlevy pfili§ mal4, 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 tlacitka “A" se vrati
zobrazeni svafovaciho proudu.

A B Jednotky nastaveni a méreni
v @ Jednotka nastavované funkce je zobrazena
rozsvicenim diody u prislusné veliciny.

% O

Svarovaci napéti
\bz Z bezpecnostnich divodl se rozsviti, je-li elektroda
nebo TIG horak pod napétim.
I'l Prehrati
Rozsviti se pfi prehrati, po ochlazeni zdroje zhasne.

Porucha napéjeni

Rozsviceni signalizuje, Ze sitové napéti je o vice nez
25% nizdi nez jmovité sitové napéti.

Sekundarni parametry

Predfuk plynu [s]
t1/{ Predfuk je cas, kdy plyn proudi po stisknuti spousté
pred HF zapalenim oblouku nebo dokud neni pfi LIFTIG
zapalovani oddaleny horak od svarence. Rozsah 0-10s.

«_ Dobéh proudu [s]

Po stisknuti spousté pro ukonceni svarovani, stroj
prejde do rezimu dobéhu proudu, kdy se svarovaci proud
snizuje na proud koncovy. Dobéh se nastavuje v rozsahu
0-20s v krocich po 0,1s.

Dofuk plynu [s]
/‘f t2 Doba proudéni plynu po zhasnuti oblouku.
Rozsah 0-20s.

a Typ svafovani (TIG AC/DC)

Volba AC (stfidavy) nebo DC (stejnosmérny) rezim.
TIG AC svarovani se pouziva pro hlinik a jeho slitiny, TIG
DC svarovani je pro ostatni materialy.

AC-t-balance (¢asova zavislost) (TIG AC/DC)
=F Pomér ¢asu mezi kladnou (¢istici) a zapornou

(svarujici) ptlvnou pfi AC svafovani. Rozsah 20-80%

zaporné pulvny. Tato funkce Cisti material zejména pfi

zacatku svarovani, kdy je jesté studeny.

Cistici palvina zajituje vytvofeni spravné taveniny bez

oxidu hliniku, ktery je izolantem, na jejim povrchu.

4™, Piedehriev elektrody (TIG AC/DC)

Doba predehrevu elektrody zavisi na priméru
wolframové elektrody, uhlu nabrouseni a na velikosti
kaloty na konci elektrody. Nastaveni je mozné v rozsahu
1-15, kde 1 je minimalni hodnota a 15 maximalni hodnota.
Pokud je doba predehrevu prilis kratka, projevuje se
to kratkym zapalovacim impulsem, ktery maze vést
ke zhasnuti oblouku. Pokud je doba predehrevu pfilis
dlouhd, je elektroda vyrazné tepelné zatéZzovana, coz se
projevi tvorbou kaloty ve tvaru koule na konci elektrody.

@ ‘ “+—— Pulzace (TIG DC a TIG ACQ)
l_l_u_l Pfi pulzaci se stfidaji proud svarovaci
a proud bazovy:

=—0— §itka pulzu
Rozsah 0,01-10 s (DC) a 0,1-10 s (ACQ),
v krocich 0,01s

——=— §itka prodlevy
Rozsah 0,01-10 s (DC) a 0,1-10 s (ACQ),
v krocich 0,01s

- g .
Béazovy proud
I_|_._I Rozsah 10-90% svarovacich proudu.

Elektrodové svarovani (VIMA)
Pro svarovani obalenou elektrodou. TIG/MMA
nelze prepinat pfi svarovani.

P> Regulace z horaku /
é;: Dalkovy regulator — (7-p6l konektor)
Svarovaci proud muze byt dalkové regulovan z horaku

nebo regulatoru. Maximalni hodnotou je hodnota
nastavena na ¢elnim panelu. Minimum je 5A.



Ridici panel

*D

Zpusob spinani
Pri rozsvicené LED diodé je aktivovany 4-takt, pri
zhasnuté 2-takt. Nelze prepinat pfi svarovani.

2-takt

Stiskem tlacitka na horadku zacne svarovani a probiha po
celou dobu, kdy je tlacitko stisknuto. Jeho uvolnénim se
zahéji dobéh proudu.

4-takt

Stiskem tlacitka na horadku zac¢ne svarovani a pokracuje i
pfi jeho uvolnéni. Pro ukonceni je treba tlacitko na horaku
znovu stisknout na cca 0.5s a tim se zahaji dobéh proudu
(tlacitko je stale stisknuto).

Pri uvolnéni tlacitka dojde k preruseni dobéhu proudu a ke
zhasnuti oblouku. Za¢ne dofuk plynu.

Zpusob zapalovani (TIG)

Lze volit mezi 2 zplsoby zapalovani:
Vysokofrekven¢ni (HF) a dotykové (LIFTIG). ZpUsoby
zapalovani nelze prepinat pfi svarovani.

LIFTIG je aktivovany, kdyz LED sviti. Pfi HF nesviti.
HF-zapalovani

HF-TIG je bezkontaktni zapalovani oblouku. HF impuls
zapali oblouk po stisku tlacitka na horaku.

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-zapalovani

PFi LIFTIG zapalovani se dotknéte elektrodou svarence,
stisknéte tlacitko na horfaku a oddalte horak (elektrodu) od
svafence. Dojde k zapéleni oblouku v misté dotyku.

Redukce pfikonu
-Amz LED "A" blikdnim upozornuje, ze stroj snizil

{'N svaFovaci proud. Stroj sleduje napajeci napéti a

s 0 automaticky snizi max. svafovaci proud pro MMA
(na 120A) a TIG (na 150A) pfi jeho poklesu pod
230V-15% (195V), takze umozni pokracovat v praci. Teprve
az je napajeci napéti v normalu, Ize fidicim knoflikem
nastavit pozadovany svarovaci proud.

Anti-freeze (proti pfilepeni obalené elektrody)
Tento stroj je vybaveny funkci anti-freeze, ktera pri
“prilepeni” obalené elektrody snizi napéti, aby bylo
mozné jeji snadné odtrzeni od svarence a pokracovani ve
svarovani.

Reset

Resetovani parametr do tovarniho nastaveni je mozné.
Vsechny programy ve stroji po resetovani budou mit
nasledujici hodnoty:

¢ MMA proud 80A

e TIG proud 80A

e 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 Predehrev 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
tla¢itko “A" a stroj je resetovany do tovarniho nastaveni.

Toto nabidka funkci slouzi pro pokrocilé nastaveni
a fizeni stroje. Pro pristup do uzivatelské nabidky stisknéte
tlacitko na 3 s, kdyz stroj nesvaruje. Otacenim fidiciho

@ UZIVATELSKA NASTAVENI

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
uzivatelské nabidky.

- Vystup z uzivatelské nabidky

Otevrit/Zavfit plynovy ventil pro ¢isténi hadice

horaku, vyménu plynu nebo redukéniho ventilu.
Stisk klavesy "A" otevre/zavre plynovy ventil. Vystup z
uzivatelské nabidky vzdy zavie plynovy ventil, pokud je
otevreny.

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 zdmku nebo otaceni ridicim
knoflikem za¢ne na displeji blikat “PA.L.” jako
pfipominka zamceni.

0 = odemceno (vychozi nastaveni)

1 = zamceno

Vsechna uvedend nastaveni se resetem nezméni.



Technicka data

ES PROHLASENI O SHODE (pieklad)
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MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Dénsko

Timto prohlasuje, ze stroj nize uvedeny

Typ:  FOCUS TIG 200 AC/DC PFC
FOCUS TIG 200 DC pFcC

se shoduje se smérnicemi: 2014/35/EU

Evropské normy:

2014/30/EU
2011/65/EU

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

Vystaveno ve Fjerritslev 20.04.2016

Mads Prebensen
CEO

Zdroj proudu 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
Napajeci napéti +15% (50Hz-60Hz), V | 1x230 1x230
Minimalni velikost generatoru, kVA 9,0 8,5
Pojistky, A 16 16
Efektivni proud, A 16 16
Pfikon, (100%), kVA 3,6 3,5
Prikon, max, kVA 6,0 5,8
Pfikon naprazdno, W 35 35
Ucinik 0,80 0,82
U¢innost 0,98 0,98
TIG MMA TIG MMA
Zatézovatel 100% pfi 40°, AV 140/15,6 130/25,2 150/16.0 110/24,4
Zatézovatel 60% pfi 40°, AV 170/16,8 150/26,0 170/16,8 150/26,0
Zatézovatel max. pfi40°, A/%/N 200/40/18,0 | 170/40/26,8 | 200/40/18,0 | 170/40/26,8
Zatézovatel 100% pfri 20°, AV 160 170
ZatéZzovatel 60% pfi 20°, ANV 190 200
Zatézovatel max. pfi20°, A/%/NV 200/55 200/60
Proudovy rozsah, A 5-200 5-170 5-200 5-170
Napéti naprazdno, V 95 95
" Ttida aplikace SICE SICE
2 Kryti 1P23S 1P23S
Norma EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1,

EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Rozmeéry (vxsxd), mm 250x180x470 250x180x470
Hmotnost, kg 13,5 13,0

Funkce Proces 200 AC/DC PFC | 200 DC PFC
Arc-power, % MMA 50 50
Hot-start, % MMA 50 50
Anti-freeze TIG/IMMA Trvale zapnuty | Trvale zapnuty
Koncovy proud, % TIG 20 20

Dobéh prouduy, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Predfuk plynu, s TIG 0,0-10,0 0,0-10,0
Dofuk plynu, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Doba pulsu, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Doba prodlevy, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Bazovy proud, % TIG/IMMA 10-90 10-90
AC-balance, % (kun TIG AQ) 20-80 -
AC-frekvence, Hz (kun TIG AQ) 70 -
TIG-zapalovani TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Spinani, 2/4-taktni TIG 2/4 2/4

1) S PIni pozadavky kladené na stroje v prostiedi zvyseného rizika urazu elektrickym proudem

2) Kryti IP23S oznacuje zafizeni pro vnitini i venkovni pouziti




NMNopkniouyeHue M 3Kcnnyaraumsa

BHUMAHUE

Mepen BbinonHeHnem
onepauun BHUMaTENbHO
03HaKOMbTECh C
npeaynpexaeHnem,
PYKOBOACTBOM Mornb3oBaTtens
1 COXpaHWTe AaHHYI0
VHdopMaumio Ang
AanbHeNnLWwero Ncnosb3oBaHus.

A\ [

nonycrumaﬂ yCTaHOBKa

MopaknioyeHMe UCTOUHUKA NUTaAHUA

MopkntounTe annapart k anektpoceTn. O3HaKOMBLTECH C
[aHHbIMUX Ha 3aBOACKOW Tabnuyke Ha 3adHen naHenu
annapara.

1 BaxHo!

Bo n3bexaHne nospexaeHns
pa3beMoB 1 kabernen KOHTaKTbl
kabenen 3a3eMneHnst U CBapOYHbIX
PyKaBOB [OMKHbI BbITb HAAEXKHO
NoaKmnoYeHbl K annapary.

MopakntoyeHme 3alWMUTHOrO rasa

LLinaHr 3awwmTHOrO rasa Ha 3agHei naHenu annapata (2)
NoaKIYaeTCsa K ra3oBOMy peayKTopy MCTOYHMKA rasa nog
naeneHnem 2-6 6ap. BctaBbTe LWnaHr ra3oBoi ropesku

B ra3oBblii COEAUHUTENBHBIN NaTpy6ok (6) c nepeaHen
CTOPOHbI annapara.

MopknioyeHue AepxaTensi aNeKTPOAOB

ana ceapku MMA

[epxatenb anekTpoaoB 1 kabenb obpaTHOro Toka
NOAKMHYATCH K NONOXUTENBHOMY pasbemy (4) n
oTpuuatensHoMy pasbemy (5). Mpu BeIBOpe nonsipHocTU
cobntofanTe ykasaHusi NOCTaBLLMKa 3N1EKTPOAOB.

e n -

Pasbem ons uCTouHuka nutaHus
[a30BbIN WNaHr
MNepekntovatensb

Pasbem ans saxuma 3asemnenus (TIG) nnm
aepxatens anektpoga (MMA)

MoaknioyeHne cBapo4HOro LnaHra Ans ropenok T1G unn
3axuma 3asemnenuns (MMA)

Pa3zbem Ansa 3awmuTHOro rasa - CBApOYHbIN LUNAHT A1 Foperiok
TIG

MpucoeamHeHne HOXHOrO NpyBoda

Bxnoun-HaXxMm-Bapm

HacTtpoiika nporpaMmmbi cBapku

BkntoveHne cBapo4HOro annapara rmaBHbIM fnepeknoyarenem (2)

Beibop
Cwm. kpaTkoe
PYKOBOACTBO.

QuICKGUIDE
FOCUS T1G 200 me

OTperynupyiTe CBapOYHbIN TOK 1
[OMNOMHUTENbHBbIE NapameTpsbl.
Bonee nogpobHyto nHopmaumio
No HacTpovike NapaMeTpoB
MOXHO HalTN B KpaTkoM
PYKOBOACTBE.

micATaonic

Bigazy

onic.

Annapart roToB K aKcnnyarauum

BHUMAHUE

Mpy aKTMBaLWU TpUrTepa ropenku Mexay
CBapOYHbIM NPOBOAOM/3MEKTPOAOM
obpa3yetcs HanpshxeHue MNogknioyeHve
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-====x8 Pyyga yrnpaBrieHUs

Bce napameTpbl ycTaHaBNMBaOTCA C MOMOLLbIO

TOMNbKO OOHOW py4ku ynpasneHus. Cpeaun aTux
napamMeTpoB: TOK, BpeMsi cnaja Toka v T.4.
Pyuyka ynpaBneHus pacrnonoxeHa cnpaBa Ha KOHTPOJSbHOM
naHenu. Ha undpoBoM 3kpaHe 0TOBpaxeHo 3HayYeHve
ycTaHaBnMBaeMoro napameTpa. EauHuua namepexus
napamMeTpa nokasaHa C NpaBoW CTOPOHbI LMMPOBOro IKpaHa.
MapameTp MOXHO BbIGpaTh C MOMOLLBIO CrieumarnbHO
KnaBuaTypbl B COOTBETCTBYHOLLEM pasgene. ApKuii CBETOBOM
MHAOMKaTOp OTMEeYaeT BblIOpaHHbI napameTp. 3atem ¢
NMOMOLLBIO PYYKM YNPaBIeHNs yCTaHaBNMBaETCA HOBOE
3HayveHue.

CBapoO4HbIN TOK

[ns nokasa 3Ha4YeHWsA CBapO4HOro ToKa
ncnonb3yeTcs knasmaTtypa. [lnanasoH 3HavyeHun ot 5 A oo
200 A. lNMocne ocTaHOBKM NpoLiecca CBapku, ykasaHHoe
3HayeHWe oTobpaxaeTcs Ha akpaHe. B npouecce cBapku
oTobpaxkaeTcst HacTosLLee 3Ha4YeHe CBapOYHOro Toka. B
npouecce UMNynNbCHOW CBApKN CPeAHWI CBApOYHbIA TOK
aBTOMaTUYeCcKkyn oTobpaxxaeTcs B TOM Criyvae, ecrnm nepexon
MeXay CBapOYHbIM TOKOM 1 6a30BbIM TOKOM NMPONCXOANT
ObICTpee, YeM BO3MOXHO OTOOpasuTb. YaepxusanTe
KHOMKY B Te4eHue 3 CeKyHp, Ans oTobpaxeHns 3HayeHns
HanpsixeHusa csapoyuHon ayrv (TOJTIbKO gnsa gyrosow
CBapKW HENNaBsALMMCS 3NeKTPOAOM Ha NOCTOAHHOM TOKe
(TIG) 1 py4HoI AyroBoK CBapKM LUTYYHLIMW 3NEKTPOAaMU C
nokpbitem (MMA) Ha nocTosiHHOM Toke). [oBTOPHO HaxmuTe
«A» Ans oTobpaxeHNs 3Ha4YeHUsT CBApOYHOTO TOKa.

A B EguHuubI M3MepeHUsa napameTpoB
V @ EAVHULE! M3MepeHusi BeiGpaHHOTO napameTpa.

S o
% 1o

@ MuaukaTop HanpskeHUsi CBapKu

MHOukaTop HanpsbkeHWs cBapku NogcBevMBaeTcs Ans
obecnevyeHus 6e3onacHOCT U AN Toro, YTobbl NokasaTb
Hanuune HanpsikeHUsi Ha BblBOAAX.

I'I WHpukaTop neperpeBa
V|H[J,VIKaTOp neperpesa 3aropaerca B cliyyae
npepbiBaHMA CBapKW M3-3a neperpesa annapara.

UHpoukaTop HeMcnpaBHOCTU ceTn
NHavkaTop HemcnpaBHOCTK CETU 3aropaeTcs, ecnu
HanpsiXeHne MeHblle HOMUHanbHoro Ha 25% un Gonee.

BTopuyHble napameTpbi

Mopaua rasa nepea cBapkow [c]
t1/{ lMpepBapuTenbHas nogaya - 970 Nnepuog BpemMeHu, B
TEeYeHMe KOTOPOro ra3 NnogaéTcs nocrne HaxaTus BblkntovaTens
rOpernku 1 4o YCTaHOBKW BbICOKOYACTOTHOM Ayru, nmbo noka
ropernka He bygert cHsiTa ¢ paboyero mecta B npouecce
MOOBEMA. MpogomkutensHOCTbL MOXET cocTaenaTb 0-10 cek.

« Bpewms cnapa Toka [c]

[Mpun ocTaHOBKE CBapKMN HaXxaTMEM pblYaxkka, annapat
nepexoouT B CTaguio cnaga Toka. Ha atow ctagum 3HadeHue
TOKa CHMXKAETCsi CO CBApOYHOro Toka 40 NOCeAHEro Toka 3a
nepuos BPeEMEHU, KOTOPbIN Ha3biBaeTCs Nepuoa cnaja toka u
MoxeT cocTaenaTe 0-20 cekyHA ¢ warom 0,1 c.

Mopayva rasa nocne cBapku [c]
/{ t2 [Mogaya rasa - 370 Nepuog BpeMeHu, B Te4eHne KOTOporo
ras nogaéTcs nocrne ycrtaHoBku Ayru u coctasnsieT 0-20 c.

Tun Toka (TIG AC/DC)

MoxHo BbIOpaTb Kak NepeMeHHbIN, Tak U NOCTOSHHbIN
Tok. B npouecce TIG-cBapku nepemMeHHbI TOKU UCMONb3yeTcs
Ons antoMUHNUS U ero CraBoB, a NOCTOSIHHLIN - ANt NPOYKX
mMarepuarnos.

BanaHc nepemeHHOro Toka (o BpemMeHu)
hﬂ

(TIG AC/DC)
HacTtpoiika dyHkuum ouncTtkm B npouecce TIG ceapku
nepemMeHHbIM TOKOM antoMWHUS 1 ero crnaeoB. JTa
(PYHKLMS OCHOBBIBAETCS Ha PaBHOBECUWN BPEMEHU MeXOY
MONOXNTENbHLIM U OTPULATENbHLIM NONynepuoaamu.
BosmoxHa HacTpowika oT 20% g0 80%, nockonbKy 3HavyeHue
B NPOLIEHTaX OCHOBbLIBAETCA Ha OTPULIATENbHON YacTu
BpeMeHHOro nepuoga. Hacrtporika npogomxaercs oo
BO3HWKHOBEHWS BOKPYr CBAPO4HON BaHHbI JOCTATOMHOW 30HbI
OUUCTKMN.

A, TpeaBapuTenbHbIA HarpeB INEKTPOAOB

w (TIG AC/DC)

Bpemsi npegBapuTenbHOro Harpeea 3aBUCUT OT AnameTpa
arekTpoAa 1 NOBOPOTHOIO Yrna 3nekTpoaa, a Takke oT pasmepa
Luapuka Ha KoHLe anektpoga. 3HaveHnsa MoryT 6biTb OT 1 Ao
15, npuTOM, 4TO 1 - MUHUManbLHOE BpEMS NMpeaBapuUTENbLHOMO
HarpeBa, a 15 - makcumansHoe. Ecnu ykasaHHoe Bpemsi
HeJoCTaTovHO, BCoMoraTenbHas Ayra noracHeT BCkope nocne
3axuraHns. Pasmep Lwapuka Ha KOHLe anekTpoda yBenmuutcs
npu M3BbITOYHOM BPEMEHW NpeaBapuTENbHOrO Harpesa.

== MeAneHHbIN UMNYnbC
@ ‘ ' | MG bcuTGAC)
ucnonb3yeTcst Ans Bolbopa MeaneHHoro umnynsca. Tok
UMMynbca paBeH yCTaHOBNEHHOMY TOKY. MOXHO ykasaTb:

+—0— [Jepuod ummnynsca
3HaueHus ot 0,01 go 10 ¢ npu noctosiHHoM Toke u ot 0,1
0o 10 ¢ npu nepemeHHOM Toke, ¢ warom 0,01 c.

--—%— Bpewms naysbl
3Hauenus ot 0,01 go 10 ¢ npu noctosiHHoM Toke u ot 0,1
0o 10 ¢ npu nepemeHHOM Toke, ¢ warom 0,01 c.

== -
OcHosHoll mok

3HayeHve ot 10% Ao 90% Toka nmnynsca.

PyuyHas ayrosas cBapka (MMA)
ncnonb3yetca ana Bbl60pa pexnma pquon ,u,yroson
cBapku. Henb3si U3BMEHUTb PEXUM B MPOLIECCe CBapKu.



NaHenb ynpaBneHus

®

16

P> HacTpouka ropenku /| AucTaHUMOHHOE
ynpaBneHue - 7-NosiloCHbIA pasbem
PerynupoBka cBapo4HOro Toka npou3BoauTCS NpU NOMOLLY
NoTeHLMOMETPa ropernku (onumnoHaneHo). MakcumansHo
OOCTWXUMBIV YPOBEHb TOKa NpeaBapUTENibHO yKasblBaeTCs Ha
nepegHen naHenu. MMHMManbeHbI TOK paBeH 5A.

e Pexum paboTbl TpUrrepa ropenku

BbiGop pexuma Tpurrepa ropenku

Korga cBetogmop 3aropaeTcs, BKIOYAETCS YETbIPEXTAKTHBIN
pexum Tpurrepa, Korga CBeTOAMOL racHeT, BKIoYaeTcs
OBYXTaKTHbIA peXunM. HEBO3MOXHO M3MEHUTb PEXUM Tpurrepa B
npouecce CBapku.

JleyxmaKkmHbit

CBapka Ha4YMHaeTCs C HaxxaTus BblknoyaTens ropenku. Ceapka
NpoAOXaeTcs 40 TEX NOp, KaK BbIKMoYaTerb NepekntyaeTcs
obpaTHo, YTO NPMBOAUT K Nepuoay cnaga Toka.

YembipéxmakmHbili

CBapka HauMHaeTCs C HaxaTus BbiknoyaTens ropenku. Ecnv
BbIKIOYaTENb ropenky oTnyckaeTcsl BO BpeMsi nepuoaga
HapacTaHus Toka, CBapka MPOAOIMKaeTCs Npu ykazaHHON
BefnM4YMHe CBapo4HOro Toka. [lns ocTaHOBKM npoLecca CBapku
HeobX04MMO CHOBa HaXxaTb BbIKIoYaTENb U yAepXK1BaTb
ponblue, yem 0,5 ¢, nocne Yero Ha4YMHaeTcst Nepvod cnaja
Toka. [Nepuoa cnaga Toka OCTaHaBMMBAETCSA NPU OTNYyCKaHUK
BbIKntoyatens. MNocne aToro HauYMHaeTcs nofjaya rasa.

! Cnoco6bl 3axuraHus
MoxHo BbIGpaTh 0AMH U3 2 pasnuyHbIX CnocoboB
saxuranusa ansa TIG ceapku: BeicokoyactotHoe (HF) u LIFTIG
3axuranme. Cnocob 3axuraHus Henb3st UAMEHUTL B NpoLiecce
ceapku. LIFTIG 3axuraHue BKMHOYEHO, ECNN FOPUT MHAMKATOP.
BbicokouyactoTHoe (HF) 3axkuraHue aBTomatuyecky BKIOYAETCS,
Korga CBETOAMO[ HE FropuT.

HF-3axuzaHue

Mpn HF-TIG 3axwuranum pyra TIG 3axuraeTcs 6€CKOHTaKTHO.
BbicokoyacToTHbI (HF) umnynbc 3anyckaet ayry npu
BKIO4EeHUN ropenku. Npu KoHTakTe anekTpoaa ¢ 06bekToM
BbICOKasi YacToTa He BO3HWKHET, U annapaTt OCTaHOBUTCSI.
OT1penvTe aNeKkTPoA U Ha4yHUTE 3aHOBO.

LIFTIG-3axuaaHue

Mpwu LIFTIG 3axuvrannm gyra TIG 3axuraercs npu KOHTakTe
obbekTa ¢ BonbpamMoBbIM AMEKTPOAOM, NOCHe Yero
cpabatbiBaeT nepeknoyaTenb U Ayra ycTaHaBnmBaeTcs
nogHVMaHveM anekTpoga ¢ obbekTa.

\\\ -/,/ MoHunxeHue Toka
;'A .5 CeeToanoaHbIt nHaukaTop "A” HaYMHaeT MuraTtb, Y4TO
{,'é rOBOPWT O MOHWXEHUN Toka. AnnapaT KOHTponupyeT
s o CeTeBOe HarnpsiKeHVe 1 aBTOMaTUYecky NOHMxXaeT
%5 MaKcUManbHbI CBAPOYHbIN TOK Kak Mpu cBapke
MMA (go 120A), Tak n npu ceapke TIG (go 150A), ecnn
HanpsikeHne Huxe 230B-15% (195B). Takum obpasom, B cnyyae
HeJoCTaTOYHOrO 3reKkTpocHabxXeHns 3anyckaeTcst npouecc
MOHWXXEHNS TOKa.
Tonbko nocne crabunmsaumm HanpspkeHUst BO3MOXHO YBEMUYUTL
TOK 10 MaKCMMaslbHOro 3Ha4YeHUs!, MOBEPHYB NnepekntoyaTtensb.

AHTUdpus

Annapat ocHalLéH KOHTPONeM OT 3amMep3aHusl. YCTPOMCTBO
KOHTPOMS OT 3amMmep3aHnst YMEHbLUAET TOK MPU KOHTaKTe
3NeKTPOAoB C OGLEKTOM. DTO YNpOLLAeT OTPbIBAHWE 3NEKTPOAOB
1 NO3BOSSIET NPOAOMKUTL CBapKY.

C6poc

CyLecTByeT BO3MOXHOCTb BOCCTAHOBUTL BCE 3aBOACKUE

HacTponku napameTpoB. Npu aTom GyAyT BOCCTAHOBIEHbI

crnegyoLme 3Ha4YeHUst NporpaMm:

e TOK cBapku MMA 80A

e TOK cBapku TIG 80A

e [lpeaBaputenbHas nogava rasa 0,2 ¢

e 3aknounTtenbHas nogava rasa 6,0 ¢

e  OTKMHOYEHO NINaBHOE MOHWXEHNE

e bBasosas amnnutyaa 40%

¢ Bpems naysbl = Bpemsi umnynbca = 0,1 ¢

e bBanaHc BpemeHu npu cBapke nepemMeHHbIM TokoM 65%

e [lpeaBapuTenbHbI HAarpeB aneKkTpoaa Npu ceapke
nepemMeHHbIM TOKOM 5

Mpouenypa cbpoca nponssoguTcsi cregyowum obpasom.

BblkntounTe annapat v NogoXxauTe, noka noracHeT Aucnnen.

3aTem HaxmuTe kHomky «A» Bo BpeMms BKIIOUeHWs annaparta,

yaepxvBanTe KHonky B TedeHne 10 cekyHa. Ha gucnnee

oTobpasutcs «- - -». OTNycTUTE KHOMKY 1 NMOBOpayvBanTe

perynsitop BrnpaBo, Noka Ha Aucnnee He NosiIBUTCS

«F.SE». CHoBa HaxmuTte kHornky «Ax». Ha annaparte 6yayT

BOCCTaHOBMEHbI 3aBOACKME HACTPOWKM.

MeHto nonb3oBaTens

[aHHoe MeHI0 obecnevmBaeT BbINMOSIHEHUE CIOXHbIX

HacTpoekK 1 ynpasreHue annapaTom.
YT0oObI BbI3BaTb MEHIO MOMb30BaTENS, HAXMUTE U
yOepXuBanTe B TeHeHne 3 CEKYHA pyyKy , MoKa
annapart He BbinonHWUT ceapky (MMA unu TIG). MNosepHute
KOOMPOBLLMK, YKa3aB Ha HYXXHYH Onuuio, 1 NoaTBepanTe
BbIGOp HaxaTem «Ax. [INg nsmeHeHNs 3HaueHns
napameTpoB HaxmMmuTe pykosaTky « MMA» n noBepHuTe
KOAMPOBLUYVK. [N COXpaHEHUs AaHHbIX HaxmuTe «Ax.
Ha cxeme Huxe nokasaHbl Bce napamMeTpbl Y ONLUKA MEHHO.

- Bbixog u3 meHio nonb3oBarens

OTKpoONTE/3aKPONTE ra3oBbIv KranaH, YToobl
LAS npoayTb ropernky, NpoBepkTe ra3oBblil 6ansoH n
pepykTop. YTobbl OTKPLITL/3aKpbITh ra3, Haxmute «Ax. MNpu
BbIXOA€ M3 MEHIO NOJb30BaTeNs ra3oBbIvi knanaH B Nobom
crnyyae 3aKkpoetcs.

[MoameHo ¢ pasnnMyHbIMK ONLUSAMU:

_ Bbixog 13 noameHio (Bo3BpaTt K OCHOBHOMY
MEHI0)

PAL BITOKMPOBKA naHenu

MonHasa 6nokupoBka naHenu. Bce kHonku n
PYKOSITK@ BbIKITKOYEHbI.
Mpn HaxaTnm Ha 3abNoKMPOBaHHbIE KHOMKU Ui
NoBOPOTE PYKOATKM Ha Aucnnee Gyaer muratb
«PA.L.» («naHenb 3abrnokupoBaHa») B Ka4yecTse
HanoOMWHaHWS O BKITIOYEHHON 3alumTe
0 = He 3abnNoOKMPOBaHO (NO yMOMNYaHuUIo)
1 = 3abnoknpoBaHo

Bce ykasaHHble HAcTpoOWkK Npu cbpoce He U3MEHSIOTCS.



TexHunyecKkue gaHHble

Bnok nutanus 200 AC/DC PFC 200 DC PFC [EKTTAPALIS! O COOTBETCTBN HOPMAM EC
Hanpsixenue cetn +15% (50-60 I'y), B 1x230 1x230 C €
MuHumanbHbI pasmep reHeparopa, kBa 9,0 8,5 MIGATRONIC A/S
MnaBkvie npegoxpanutenu, A 16 16 ’;\833 r,f,-‘;’:ﬁgéf °
Tok ceTun, adpdekTmBHbIN, A 16 16 Denmark
Mou_lHoch’ (1 00%)’ KBA 3’6 3’5 E:;;ORLLWIM 3asengem, 4YTO Hall annapar, Kak ykasaHo
MOLLHOCTb, MaKcUmarnbHasi, KBA 6,0 5,8 Cepusi: Egggg Eg ggg g(c:;/EEcPFC
MolHocTb xonocToro xoaa, Bt 35 35 Coorsercrayer 2014/35/EU
OhheKTUBHOCTL 0,80 0,82 AMpeKTMBam gg]?//gg//gg
KoadhdpuumenT mousHocTu 098 0.98 Esponeiickue EN/IEC60974-1
R M s
Linkn Harpysku 100% npu 40°, AV 140/15,6 130/25,2 150/16.0 110/24,4 Wamiako 20.04.2016 roga s Fierritslev
Linkn Harpy3sku 60% npv 40°, AV 170/16,8 150/26,0 170/16,8 150/26,0
Linkn makcumanbHou Harpy3ku npu 40°, A/%/V | 200/40/18,0 | 170/40/26,8 | 200/40/18,0 | 170/40/26,8 Mads Prebensen
LIMKN Harpy3ku 100% npu 20°, AV 160 170 TexepanbHsiit AMpeKTop
Linkn Harpy3sku 60% npu 20°, AV 190 200
Linkn makcumansHon Harpyskun npu 20°, A/%/V | 200/55 200/60
[wnana3oH Toka, A 5-200 5-170 5-200 5-170
HanpsibxeHue xonocTtoro xoaa, B 95 95
" Knacc npuMeHeHunst S/CE SICE
2 Knacc 3aluthbl 1P23S IP23S
Cranpapt EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3, EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10 EN/IEC60974-10
abaputbl (BxLWxA), MM 250x180x470 250x180x470
Bec, kr 13,5 13,0
DyHKLMMN Mpouecc 200 AC/DC PFC | 200 DC PFC
MouwHocTb ayru, % 3nekTpoa 50 50
lopsunin 3anyck, % OnekTpog 50 50
AHTUDPU3 TIG/3nekTpog Bcerga Bkn. Bcerpa Bkn.
OTkn. TOK, % TIG 20 20
Bpemsi cnapa Toka, cek. TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
[Nogava rasa nepen cBapKow, Cek. TIG 0,0-10,0 0,0-10,0
Mopgaya rasa nocne cBapku, cek. TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
MNepvioa NOBTOPEHNS UMMNYMbCOB, CEK. TIG/MMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Bpewms nayaebl, cek. TIGIMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
OcHoBHOMI TOK, % TIG/IMMA 10-90 10-90
BanaHc nepemeHHoro Toka, % (tonbko TIGAC) | 20-80 -
Yactota nepemeHHoro Toka, Iy (Tonbko TIGAC) | 70 -
Baxwranve TIG TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Pexum paboTbl Tpurrepa, 2/4-TakTHbIi TIG 2/4 2/4

1) S Annapart, KOTOpbI OTBeYaeT TpeGOBaHMHM CTaHOapToB npu pa60Te C YCTPOWCTBaMW C MOBbILLEHHBIM PUCKOM MOPaXEHUSt ANEKTPUHECKUM TOKOM

2) O6opynoBaHue ¢ otmeTkon IP23S npegHasHayeHo AMst UCNONb30BaHWS BHYTPY U BHE NOMELLEHUI




Conexao e funcionamento

Aviso

Leia cuidadosamente o
manual de instrucdes
antes do equipamento ser
instalado e colocado em
funcionamento e guarde
as informacgdes para uso
posterior.

A\ I

Instalacao permitida

Ligacao a rede

Ligar a maquina a fontes de alimentacdo corretas.
Por favor, leia a placa de tipo (U,) na parte traseira
da maquina.

1 Importante!

A fim de evitar a destrui¢do de
fichas e cabos, um bom contato
elétrico é necessario ao conectar
cabos de terra e tochas de
soldadura & maquina.

Ligacao do gas de protecao

A ligacdo do gas é efetuado no painel traseiro (2) e
deve ser ligado com um redutor de pressdo de 2-6 bar.
Press the torch gas hose into the gas connecting
branch (6) at the front of the machine.

Ligacao do porta-eletrodos para MMA

O porta-eletrodos e o cabo massa sdo ligados as
saidas positivas (4) e negativas (5). Ao seleccionar
a polaridade seguir as instru¢des do fornecedor de
eléctrodos.

No u s wN =

Ligacdo & rede

Tubo de gas

Interrutor de alimentacao

Connection of earth clamp (TIG) or electrode holder (MMA)
Connection of TIG welding hose or earth clamp (MMA)
Ligacdo do gas de protecdo - TIG welding hose

Conexao do pedal de controlo

Ligar, pressionar, soldar

Configuracdo do programa de soldadura

Ligar a maquina de soldadura no interruptor principal (2)
Select process
Por favor, leia seu
guia rapido

FOCUS TIG 200 AC/DC e

L) ©)

Ajustar os parametros atuais e
secundarios de soldadura. Por
favor, leia seu guia rapido.

A maquina esta agora pronta a
soldar

AVISO

Tensao esta presente sobre o fio de
soldadura/eletrodo quando se pressiona
o gatilho da tocha de soldadura
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o --====8 Botao de controlo
Todos os parametros sdo ajustados com um botao
de controle Unico. Os parametros incluem a
corrente, rampa descendente, etc..
Este botdo de controlo esta posicionado no lado direito
do painel de controlo. O display digital mostra o valor do
parametro que esta a ser definido. A unidade de medida
do parametro é mostrada no lado direito do visor digital.
Os parametros podem ser escolhidos pressionando a tecla
correspondente na sec¢do apropriada. Uma luz indicadora
mostra o parametro selecionado. Em seguida, o parametro
é regulado com o botao de control.

e Corrente de soldadura

O teclado pode ser utilizado para exibir a corrente
de soldadura. Ajustavel de 5A a 200A. Apds o processo
de soldadura ter parado, a corrente ajustada é mostrada
no visor. Durante a soldadura, no entanto, a corrente de
soldadura mostrada é real.
Durante soldadura pulsada uma corrente média de
soldadura é automaticamente mostrada quando muda
entre a corrente de soldadura e corrente de base torna-
se mais rapido do que possivel a visualiza¢do. Pressione a
tecla por 3 segundos para exibir a tensdo do arco (valido
apenas para TIG DC e MMA DCQ). Pressione novamente "A"
para exibir a corrente de soldadura.

9 A @ Unidades dos parametros
Vo Unidades de medida do parametro selecionado.

s o

% o

o @ Indicador da tensio de soldadura

O indicador da tensao de soldadura acende por
razdes de seguranca para indicar a existéncia de tensdo
nas tomadas de saida.

e Indicador de erro de sobreaquecimento

I'I E Quando a soldadura é interrompida por
sobreaquecimento da maquina, as luzes indicadoras de
sobreaquecimento acendem.

0 Indicador de erro na tensido de entrada
Quando a tensdo de entrada for mais de 25 %
inferior & tensdo de regime, acende-se o indicador
correspondiente.

Parametros secundarios

Pré-gas [s]
t1/{ O pré-gas é o tempo durante o qual o gas flui desde
que é presionado o interruptor da tocha até que o conjunto
de arco eléctrico de alta frequéncia, ou até que a tocha seja
removida da peca de trabalho a ser soldada no processo por
contacto (LIFTIG). Ele pode variar entre 0 e 10 segundos.

«_ Rampa descendente [s]
Quando a soldadura para presionando o interruptor,
a maquina inicia uma fase de rampa descendente durante
a qual a corrente reduz desde a corrente de soldadura até
a intensidade final, ao longo de um periodo denominado
tempo descendente que pode variar entre 0 e 20 segundos,
en passos de 0,1 segundos.

[§ Pos-gas [s]
/( t2 O pos-gas é o tempo durante o qual o gas flui desde a
extin¢do do arco e pode variar entre 0 e 20 segundos.

Tipo de corrente (TIG AC/DC)

Pode-se escolher entre AC (corrente alterna) e DC
(corrente continua). No processo de soldadura TIG, a corrente
alterna (AC) é utilizada na soldadura de aluminio e suas
ligas, ao passo que a corrente continua (DC) é utilizado na
soldadura de outros materiais.

Equilibrio AC-t (em funcdo da hora) (TIG AC/DC)
Adjustment of the refinement function during the

ACTIG 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.

M™\ Pré-aquecimento do eletrodo (TIG AC/DC)

A duracdo do periodo de pré-aquecimento depende
tanto do didmetro do elétrodo e o angulo da ponta do
eléctrodo, bem como do tamanho da bola na extremidade
do elétrodo.

O ajuste é possivel de 1 a 15, sendo 1 o minimo e 15 sendo

o periodo maximo de pré-aquecimento. Se o periodo é
muito curto o arco piloto ira extinguir logo apoés a ignicdo. O
tamanho da bola na extremidade do elétrodo ird aumentar
se o periodo de pré- aquecimento for muito longo.

"~ Pulsado lento
@ ‘ [ | | (TIG DC e TIG AQ)
Utiliza-se para selecionar pulsado lento. A corrente de
pulsado é igual a corrente estabelecida. Pode-se ajustar:

== Tempo de pulsado
Ajustavel de 0,01 a 10 segundos em DCe de 0,1 a
10 segundos em AC, em passos de 0,01 segundos.

%= Tempo de pausa
Ajustavel de 0,01 a 10 segundos em DCe de 0,1 a
10 segundos em AC, em passos de 0,01 segundos.

+——
Amperagem de base
I_I_._I Ajustavel de 10 % a 90 % da corrente de pulsado.

Usado para selecionar a soldadura com eletrodo.
Durante a soldadura ndo se pode mudar o processo de
soldadura.

@ Soldadura com eletrodo (MMA)



Painel de controlo
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ﬁ Ajuste da tocha /

controlo remoto - conetor 7 polos
A corrente de soldadura regula-se mediante o
potenciometro da tocha (opcional). A corrente maxima

que se pode alcancar corresponde ao nivel previamente
selecionado no painel frontal. A corrente minima é de 5 A.

Modo interrutor

Selecdo do modo de interrutor. O modo 4 tempos
do interrutor esta ativado quando o LED esta iluminado e
o modo 2 tempos do interrutor esta ativado quando o LED
estad apagado. Ndo é possivel mudar o modo do interrutor
durante o processo de soldadura.

Dois tempos

O proceso de soldadura inicia quando se pressiona o
interrutor da tocha. A soldadura prossegue até que se
volte a soltar o interrutor, com o que se inicia a rampa
descendente.

Quatro tempos

O processo de soldadura inicia quando se pressiona o
interrutor da tocha. Se soltarmos o interrutor da tocha
durante o periodo de rampa de subida, a soldadura
continua com a corrente de soldadura ajustada. Para parar
o proceso de soldadura devemos pressionar de novo o
interrutor por mais de 0,5 secs. Depois do qual inicia a
rampa descendente. O periodo de rampa descendente
pode ser interrumpido soltando o interrutor da tocha.
Despois disto comeca o pos-gas.

% Métodos de ignicao

Em soldadura TIG pode-se eleger entre dois
métodos de ignicao diferentes: ignicao de alta frequencia
e ignicdo por contato (LIFTIG). Durante a soldadura ndo
se pode mudar o método de ignicdo. A ignicao LIFTIG
estd activa quando o indicador esta acesso. A igni¢do de
alta frequencia é activada automaticamente quando o
indicador se apaga.

Ignicdo de alta frequencia

Na ignicdo de alta frequencia TIG, o arco inicia sem
contato. Um impulso de alta frequencia inicia o arco
quando o interruptor da tocha esta ativado. Se oeletrodo
estiver em contato com a pega, nao surgira alta frequencia
e a maquina para. Neste caso, separe o eletrodo e comece
de novo.

Ignicdo por contato (LIFTIG)

Em ignicéo LIFTIG, o arco TIG inicia depois da peca entrar
em contato com o eletrodo de tungstenio, apés o qual
se ativa o interrutor e o arco estabelece-se separando o
eletrodo da peca.

Reducao de poténcia
-AE- O LED "A" pisca para indicar reducdo da poténcia.
{'\" A maquina controla o estado de tensdo de
so alimentacdo e reduz automaticamente a corrente
%5 maxima de soldadura, tanto MMA (até 120A) e
TIG (até 150A), quando o seu valor é inferior a 230V-15%
(195V), permitindo operag¢des reduzidas em caso de baixa
tensdo.S6 depois da corrente elétrica ter recuperado para
niveis normais, é possivel aumentar a corrente até ao
maximo pela rotacdo do codificador.

Anticolagem

A maquina é fornecida com um controlo anticolagem. Este
controlo reduz a corrente quando o elétrodo cola a pega, o
que facilita o seu desprendimento para continuar a soldar.

Reset

Podem-se restabelecer todos os pardmetros standard da
maquina de soldadura. Os valores serdo os seguintes:

¢ MMA corente 80 A

e TIG corrente 80 A

e Pré-gas 0,2 segundos

e Pos-gas 6,0 segundos

e Sem rampa descendente

¢ Amperagem base 40 %

e Tempo de pausa = tempo de pulsado = 0,1 segundos
e Equilibrio AC-T (AC) 65 %

e Pré-aquecimento do eletrodo (AC) 5

O procedimento de reset activa-se desligando a maquina e
esperar até que o visor esteja apagado. Pressionar o botédo
"A" enquanto liga a maquina e mantenha-o pressionado
durante 10 segundos, até que o visor mostre “- - - “. Solte
o botéao e gire o codificador de controlo para a direita,
até que o visor mostre “F.SE”. Pressione o botdo “A"outra
vez, e a maquina voltara as configuracdes de fabrica.

MENU DO UTILIZADOR

Este menu destina-se a permitir configuracoes e
controlos avancados da maquina.
Para aceder a este menu, manter presionada a tecla

durante 3 segundos quando a maquina nao esta a

soldar,em modo MMA ou TIG. Girar o codificador para a
opcéo desejada e ativar a selecdo pressionando "A". Para
mudar os valores dos parametros pressionar a tecla MMA
e girar o codificador. Pressionar "A" para salvar os dados.
O seguinte diagrama mostra todos os parametros e
opg¢des do menu.

- Sair do Menu de Utilizador

- Abrir/Fechar a valvula de gas para purgar a

tocha, verificar o gas na garrafa e a pressdo do
manorredutor de gas. Pressionar “A para Abrir/Fechar o
gas. A saida do Menu de Utilizador ira fechar o gas de
qualquer maneira.

Submenu contem diferentes opcdes:

Sair do submenu (voltar ao menu
principal)

|
Painel Bloqueado

== Bloqueio completo de todo o
painel. Todos os botdes e codificadores estdo
bloqueados.
Quando pressionamos as teclas bloqueadas ou
giramos o codificador, o visor piscara “PA.L.”
para recordar a protec¢do ativada.
0 = desbloqueado (ajuste por defeito)

1 = bloqueado

Todos estes ajustes ndo serdo modificados via Reset



Datos técnicos

EC DECLARATION OF CONFORMITY

€3

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

Hereby declare that our machine as stated below

Type: FOCUS TIG 200 AC/DC PFC
FOCUS TIG 200 DC pFcC

conforms to directives 2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

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

European standards:

Issued in Fjerritslev 20.04.2016

Mads Prebensen
CEO

Fonte de alimentacao 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
Tensdo alimentacdo +15% (50Hz-60Hz), V 1x230 1x230
Minimum generator size, kVA 9,0 8,5
Consumo, A 16 16
Corr. alimentacao, efectiva, A 16 16
Poténcia (100 %), kVA 3,6 3,5
Poténcia max., kVA 6,0 58
Poténcia circuito aberto, W 35 35
Eficiéncia 0,80 0,82
Fator de poténcia 0,98 0,98
TIG MMA TIG MMA
Fator de utilizacgdo 100%  40°, AV 140/15,6 130/25,2 150/16.0 110/24,4
Fator de utilizacdo  60%  40°, AV 170/16,8 150/26,0 170/16,8 150/26,0
Fator de utilizaggo max.  40°, A/%/N 200/40/18,0 | 170/40/26,8 | 200/40/18,0 | 170/40/26,8
Fator de utilizacdo 100%  20°, AV 160 170
Fator de utilizacdo  60%  20°, AV 190 200
Fator de utilizacdo max.  20°, A/%/V 200/55 200/60
Amperagem, A 5-200 5-170 5-200 5-170
Tensao circuito aberto, V 95 95
" Classe de aplicacao SICE SICE
2 Classe de protecdo (IEC 529) IP23S IP23S

Normas

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-3,
EN/IEC60974-10

Dimensdes (AxLxP), mm 250x180x470 250x180x470

Peso, kg 13,5 13,0

Funcéo Processo 200 AC/DC PFC | 200 DC PFC
Poténcia do arco, % Eletrodo 50 50
Arranque a quente, % Eletrodo 50 50
Anticolagem TIG/Eletrodo Continuo Continuo
Intensidade final, % TIG 20 20
Rampa descendente, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Pré-gas, s TIG 0,0-10,0 0,0-10,0
Pés-gas, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Tempo de pulsado, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Tempo de pausa, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Amperagem base, % TIG/IMMA 10-90 10-90
Equilibrio AC, % (s6lo TIG AQ) 20-80 -
Frequéncia AC, Hz (s6lo TIG AQ) 70 -

Ignicdo TIG TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Funcdo interrutor, 2-tempos/4-tempos TIG 2/4 2/4

1) S A maquina cumpre as normas conforme exigido para dispositivos que trabalham em areas onde ha um alto risco de choque elétrico

2) Os equipamentos com as marcas IP23S sdo projetados para funcionar em ambientes fechados e ao ar livre
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FOCUS TIG 200 PFC

Pos.

5.1

5.2

10

11

12a

12b

12c¢

13

14a

14b

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

27a

27b

28

28a

28b

No.

82042513

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

Beererem, kort
Tragegurt, kurz
Remstrammer
Riemenspanner
Dinsebgsning
Dinsebuchse

Ledningsseet med 7-polet stik
Leitungssatz mit Stecker 7-polig
Knap 228

Knopf 228

Deeksel for knap 228
Deckel fur den Knopf 28
Lynkobling for gas
Schnellkupplung, Gas
Plastikfront

Plastikfront

Geelle

Luftungsslitz

Sveb

Rahmen

Afbryder, vandteet
Schalter, wasserdicht
Plastikbag
Platikrickwand

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

Lafter

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 fur Platine

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-pole
Button 928

Bouton 928

Cover for button 228

Couvercle de bouton 228

Quick release fitting, gas

Unité d'accouplement rapide gaz
Plastic front

Facade plastique

Gill

Profilé

Frame

Chassis

Switch, waterproof

Interrupteur, étanche a l'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 contrdle
Distance tube, metal

Fittings for PCB



FOCUS TIG 200 PFC

Pos.

29a
29b
31
31a
31b
31c
31d
31e
31f
31g
31h
31i
31j
31k
311

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 fur 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 fur Kabel
Minifit 4-pol hus for kabel
Minifit 4-pol Gehause fur Kabel
Minifit 8-pol hus for kabel
Minifit 8-pol Gehause fur Kabel
Minifit 10-pol hus for kabel
Minifit 10-pol Gehause fur Kabel
Minifit 12-pol hus for kabel
Minifit 12-pol Gehéause fur Kabel
Minifit 16-pol hus for kabel
Minifit 16-pol Gehause fur Kabel
Kabelsko o6

Kabelschuh 06

Spadestik, band 6,3mm
Flachstecker, Band 6,3mm
Strips, plast

Kabelband plast

Stremsensor

Stromsensor

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 26

Faston, band 6.3mm

Cable band, plastic

Current sensor
Detecteur de courant



FOCUS TIG 200 AC/DC PFC
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FOCUS TIG 200 DC PFC
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DENMARK:

Main office

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33, DK-9690 Fjerritslev, Denmark
Tel. +45 96 500 600, www.migatronic.com

MIGATRONIC EUROPE:

Great Britain

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD

21 Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
GB-Leicestershire LE11 5XS, Great Britain

Tel. +44 01509/267499, www.migatronic.co.uk

France

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.
Parc Avenir Il, 313 Rue Marcel Merieux

FR-69530 Brignais, France

Tel. +33 04 78 50 65 11, www.migatronic.fr

Italy

MIGATRONIC s.r.I. IMPIANTI PER SALDATURA

Via Dei Quadri 40, IT-20871 Vimercate (MB), Italy
Tel. +39 039 9278093, www.migatronic.it

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Industriveien 6, N-3300 Hokksund, Norway
Tel. +47 32 25 69 00, www.migatronic.no

Czech Republic

MIGATRONIC CZ a.s.

Tolstého 451, CZ-415 03 Teplice 3, Czech Republic
Tel. +420 411 135 600, www.migatronic.cz

Hungary

MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.

Szent Miklés u. 17/a, H-6000 Kecskemét, Hungary
Tel. +36 76 505 969 www.migatronic.hu

MIGATRONIC ASIA:

China

SUZHOU MIGATRONIC WELDING TECHNOLOGY CO. LTD
#4 FengHe Road, Industrial Park, CH-SuzZhou, China

Tel. +86 0512-87179800, www.migatronic.cn

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Kngsgardvej 112, DK-9440 Aabybro, Denmark
Tel. +45 96 96 27 00, www.migatronic-automation.dk

Finland

MIGATRONIC OY

PL 105, FI-04301 Tuusula, Finland

Tel. +358 0102 176 500, www.migatronic.fi

Holland

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.
Hallenweg 34, NL-5683 CT Best, Holland
Tel. +31 499 37 50 00, www.migatronic.nl

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Naas Fabriker, Box 5015,5-448 50 Tollered, Sweden
Tel. +46 031 44 00 45, www.migatronic.se

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH

Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg-Launsbach, Germany
Tel. +49 0641/98284-0, www.migatronic.de

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street,

IN-Alandur, Chennai - 600 016, India

Tel. +91 44 2233 0074 www.migatronic.in

MiCAL3I0MN:C

WELDING VALUE



