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Uhendamine ja kasutamine

Hoiatus
Enne esimest kasutuskorda ®@ ——" ®
P lugege téhelepanelikult l1abi §
hoiatused ja kasutusjuhend e :
ning hoidke kogu teave 5 TO0 \
hilisemaks vajaduseks alles. 7 OO 9
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Lubatud paigaldus 6+
Toitelihendus — —
Uhendage seade diget tiilipi toiteallikaga. Vaadake
seadme tagakdljel olevat andmesilti (U,).
1. ToiteUhendus
2. Gaasivoolik
3. Toiteluliti
4. Maandusklambri (TIG) voi elektroodihoidiku (MMA) Ghendus
5. TIG-keevitusvooliku voi maandusklambri (MMA) Ghendus
6. Kaitsegaasi Uhendus — TIG-keevituse voolik
7. Pedaali Ghendus

1 Oluline!
/y 2| pistikute ja kaablite kahjustamise
@ véltimiseks laheb vaja korralikku
&ﬁ elektrikontakti, kui dhendate Liilitage sisse, vajutage, keevitage
Q seadme kulge maanduskaableid g ' j g ' g
ja keevitusvoolikuid. Keevitusprogrammi seadistamine

e Lulitage keevitusseade toitelulitist (2) sisse

. L . e Valige keevitus
Kaitsegaasi ithendamine Vt kiirjuhendit

Kaitsegaasi voolik kinnitatakse toiteallika (2) _ e
tagapaneeli kllge ja Uhendatakse gaasitoitega :
réhuvahendusliliti abil (2-6 bar). Uhendage pdleti

gaasivoolik seadme esikuljel oleva gaasitihendusharuga

L) ©

(6).

e Seadistage keevitusvool ja
MMA-keevituse elektroodihoidiku ihendamine sekundaarsed parameetrid.
Elektroodihoidik ja tagasivoolukaabel Ghendatakse Lisainfot parameetrite
pluss- (4) ja miinusharuga (5). Jargige elektroodide seadistamise kohta vaadake
tootja juhiseid ja elektroodide polaarsust. kiirjuhendist

e Seade on nuud kasutamiseks
valmis

HOIATUS

Keevitusvooliku paastikule
vajutades on keevitustraadis/
elektroodis voolupinge.




= oLk Ao

0 e ol \'
hﬁ éﬁtz Lr so
o “9 o % O

o --====l Jyhtnupp

Ko&ik parameetrid seadistatakse ainult Ghte

juhtnuppu kasutades. Need parameetrid on mh
voolutugevus, voolutugevuse vdhenemisaeg jne.
Juhtnupp asub juhtpaneeli paremal poolel. Diginaidik kuvab
seadistatava parameetri vaartuse. Parameetri méotuhik
kuvatakse diginaidiku paremal poolel. Parameetri valimiseks
saab kasutada vastava osa nuppu. Valitud parameetri kohta
sUttib ere margutuli. Seejarel kasutage parameetri vaartuse

Sekundaarsed parameetrid

Eelvool [s]
t1 Eelvool on periood, mille valtel gaas voolab parast seda,
kui poleti lulitile on vajutatud ning enne, kui kérgsageduskaar
on tekkinud, voi kuni pdleti tdstetakse LIFTIG-protsessi kaigus
keevitusobjektilt tles. Vahemik 0-10 sek.

" Voolutugevuse vahenemisaeg [s]
Kui keevitamine on paastikuvajutusega I6ppenud, ltlitub
seade Umber voolutugevuse vahenemisele.
Selle etapi jooksul vaheneb voolutugevus keevitusvoolult
|6petusvooluni aja jooksul, mida nimetatakse voolutugevuse
vahenemisajaks ning see on 0-20 sekundit sammuga 0,1 sekundit.

Jarelvool [s]
5

f/t2 Jarelvool on see aeg, mille jooksul gaas voolab parast seda,
kui kaar on kustunud ning see ajavahemik on 0-20 sekundit.

Voolu tiilip (TIG AC/DC)

Voimalik on valida kas AC (vahelduvvool) voi
DC (alalisvool). TIG-keevitusel kasutatakse alumiiniumi
ja alumiiniumisulamite keevitamiseks vahelduvvoolu;
alalisvoolu kasutatakse muude materjalide keevitamisel.

Vahelduvvoolu faasitihtlustus (ajapohine)
=y (TIG AC/DC)

Puhastusfunktsiooni reguleerimine alumiiniumi ja selle

sulamite vahelduvvooluga TIG-keevituse ajal. See on positiivse

seadmiseks juhtnuppu. ja negatiivse poolperioodi vahelisel ajal pdhinev tasakaal.

Reguleeritakse negatiivse poolperioodi pikkusena

(protsentides, vahemikus 20-80%) positiivse poolperioodi

9 Keevitusvool ;ﬂ)ikkusest. Regtfleerimin.e jatkub, kuni sobiv keevitusvanni
Q Keevitusvoolu saab reguleerida nuppudega. umber on tekkinud sobiv puhastustsoon.

Reguleervahemik 5-200 A. @ 4™, Elektroodi eelsoojendus (TIG AC/DC)

Kui keevitamine on I&petatud, kuvatakse naidikul w Eelsoojenduse pikkus oleneb nii elektroodi

seadistatud keevitusvool. Kaivitamise ajal kuvatakse siiski labim&6dust ja elektroodi otsa nurgast, kui ka elektroodi

tegelik keevitusvool. Impulsskeevituse ajal kuvatakse otsas oleva kuuli suurusest.

automaatselt keskmine keevitusvool, kui keevitusvoolu ja Reguleerida saab vahemikus 1-15, kus 1 on minimaalne ning

pohivoolu vaheldumine on liiga kiire, et neid vaheldumisi 15 maksimaalne eelsoojenduse aeg. Kui periood on liiga

kuvada. Vajutage nupule 3 sekundit, et kuvada kaarepinge Ithike, kustub abikaar varsti parast stttimist. Elektroodi otsas

(AINULT TIG DC ja MMA DQ). Keevitusvoolu kuvamiseks olev kuul suureneb, kui eelsoojenduse aeg on liiga pikk.

vajutage uuesti nupule ,A".

e A B Parameetrite méotiihikud
Valitud parameetri méétuhik.

@ @ ‘ == Aeglane impulss
I | | (TIG DCja TIG AQ)

Vo

so Aeglase impulsi valimine. Impulsivool on vordne seadistatud
vooluga.

% B

Reguleerida saab jargmist:

*+—0— Impulsi aeg

Reguleeritav vahemikus 0,01-10 sekundit alalisvoolu
korral ning 0,1-10 sekundit vahelduvvoolu korral, sammuga
0,01 sekundit.
" Pausi aeg

Reguleeritav vahemikus 0,01-10 sekundit alalisvoolu
korral ning 0,1-10 sekundit vahelduvvoolu korral, sammuga
0,01 sekundit.

——

o @ Keevituspinge margutuli

Keevituspinge margutuli pdleb nii ohutuse parast kui
ka selleks, et naidata, kas valjundites on vool.

6 Ulekuumenemise méargutuli
I'I Ulekuumenemise margutuli suttib, kui keevitamine
katkeb seadme tlekuumenemise tottu.

Péhivool
|_|—-—| Reguleeritav vahemikus 10-90% impulsivoolust.

@ @ Elektroodkeevitus (MMA)

Elektroodkeevituse valimine. Keevitamise ajal ei saa
keevitusviisi muuta.

0 |'| Vooluvérgu rikke margutuli
Vooluvorgu rikke margutuli stttib, kui vooluvérgu
pinge on nominaalsest vérgupingest rohkem kui 25%
madalam.




Juhtpaneel

®
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d:E Poleti reguleerimine / kaugjuhtimine -
7 kontaktiga pistik

Keevitusvoolu reguleeritakse pdleti potentsiomeetriga
(valikuline tarvik). Maksimaalne vdimalik keevitusvool on
eelnevalt esipaneelilt valitud tase. Minimaalne voolutugevus
on5A.

Paastikureziim
Paastikureziimi valimine. Kui on valitud neljataktiline

paastikureziim, siis LED-méargutuli pdleb ning kui
kahetaktiline paastikureziim, siis LED-margutuli kustub.
Keevitamise ajal ei saa paastikureziimi muuta.

Kahetaktiline

Keevitusprotsessi alustamiseks vajutage poleti paastikule.
Keevitamine toimub seni, kuni paastik uuesti vabastatakse,
mis m&jutab voolutugevuse vahenemisaega.

Neljataktiline

Keevitusprotsessi alustamiseks vajutage poleti paastikule. Kui
poleti paastik voolutugevuse vahenemisajal vabastatakse,
siis jatkub keevitamine seadistatud keevitusvooluga.
Keevitusprotsessi peatamiseks vajutage uuesti paastikule ja
hoidke seda all Gle 0,5 sekundi, seejarel algab voolutugevuse
vahenemisaeg. Voolutugevuse vahenemisaja saab |6petada,
selleks vabastage paastik, misjarel algab jarelvool.

% Suuteviisid

TIG-keevituse puhul saab valida on 2 erineva stuteviisi
vahel: kérgsageduslik (HF — high-frequency) ja LIFTIG.
Keevitamise ajal ei saa stlteviisi muuta. Kui margutuli pdleb,
siis tootab LIFTIG-stUde. Kui margutuli kustub, ltlitub sisse
HF-stude.
HF-stitde
Korgsagedusliku (HF) salte korral stttib TIG-kaar ilma
kontaktita. Kérgsageduslik impulss tekitab kaare, kui
vajutatakse poleti paastikule.
Kui elektrood on keevitusobjektiga kontaktis, siis
kérgsageduslikku stitidet ei toimu ning seade ei té6ta.
Arge laske elektroodil keevitusobjektiga kokku puutuda
ning alustage uuesti.
LIFTIG-stitide
LIFTIG-stuute korral suttib TIG-kaar siis, kui keevitusobjekt ja
tungstenelektrood on kontaktis, seejarel vajutage paastikule
ning kaare loomiseks tdstke elektrood keevitusobjektilt ara.

R Voimsuse vdhendamine
ZA mz Kui LED-margutuli “A” vilgub, siis on seade
Vo vahendanud keevitusvoolu. Seade jalgib toitevoolu
SO seisundit ning vdhendab maksimaalset keevitusvoolu
automaatselt nii MMA-keevitusel (tasemeni 120 A)
kui ka TIG-keevitusel (tasemeni 150 A) juhul, kui toitevool
on alla 230 V - 15% (195 V); nii saab keevitamist jatkata ka
vaiksema voolutugevusega.
Alles siis, kui toitevool on saavutanud tavataseme, on
voimalik voolutugevust maksimaalseni suurendada, selleks
keerake juhtnuppu.

Kinnisulamiskaitse

Seadmel on olemas kinnisulamiskaitse. See vahendab voolu
siis, kui elektroodid jaavad keevitusobjekti kulge kinni. Nii on
elektroodi lihtsam eemaldada ja saate keevitamist jatkata.

Lahtestamine
Selle funktsiooni abil on vdéimalik taastada keevitusseadme
tehaseseadistused:

e MMA voolutugevus 80 A

¢ |G voolutugevus 80 A

e Eelvool 0,2 sek

e Jarelvool 6,0 sek

e Voolutugevuse vdhenemine vélja lulitatud
e Po&hivool 40%

e Pausi aeg = Impulsi aeg = 0,1 sek

e Vahelduvvoolu faasithtlusti (AC) 65%

e Elektroodi eelsoojendus (AC) 5

Lahtestamiseks lulitage seade vélja ja oodake, kuni naidik
on valja llitunud. Lulitage seade sisse ning vajutage
samal ajal nupule ,A” ning hoidke seda 10 sekundit
allavajutatuna, kuni néidikule kuvatakse - - -“. Vabastage
nupp ning keerake juhtnuppu paremale, kuni naidikule
kuvatakse ,F.SE”. Vajutage uuesti nupule ,,A” ning seade
taastab tehaseseadistused.

SEADISTUSMENUU
Selle menUU abil saab seadet tdpsemalt seadistada ja

reguleerida.

Seadistusmenuusse sisenemiseks vajutage 3 sekundit nupule
@ sel ajal, kui seadmega ei keevitata (MMA voi TIG).
Keerake juhtnupp soovitud valiku kohale ning valiku
kinnitamiseks vajutage ,A”. Parameetrite vaartuse
muutmiseks vajutage nupule MMA ja keerake juhtnuppu.
Andmete salvestamiseks vajutage ,A".

Jargneval joonisel on ndha kdik mentu parameetrid ja
valikud.

e-

- Seadistusmeniiist valjumine

- Avab/sulgeb gaasiventiili selleks ajaks, kui soovite
tuhjendada pdletit voi kontrollida gaasiballooni ja

réhureduktorit. Gaasiventiili avamiseks/sulgemiseks vajutage

LA". SeadistusmenUUst valjumine sulgeb gaasiventiili nagunii.

- Seadistusmenti allmentUs on jargmised valikud:

- Allmentust valjumine (naasmine
seadistusmenuitsse)

- Juhtpaneeli lukustus
Kogu juhtpaneel lukustatakse. Juhtnuppu

ega Uhtegi muud nuppu ei saa kasutada.

Kui vajutada lukustatud nupule véi keerata
juhtnuppu, vilgub naidikul ,PA.L.”, mis tuletab
meelde, et juhtpaneel on lukustatud.

0 = lukustamata (vaikimisi seadistus)

1 = lukustatud

Eelmainitud seadistusi ei saa muuta lahtestamiskasuga Reset.
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MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Taani

teatab siinkohal, et meie allpool kirjeldatud seade

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

2014/35/EL
2014/30/EL
2011/65/EL

vastab direktiividele

Euroopa standarditele: EN/IEC 60974-1
EN/IEC 60974-3
EN/IEC 60974-10 (Klass A)

Valja antud Fjerritslevis, 20.04.2016

Mads Prebensen
Tegevjuht

TOITEALLIKAS 200 AC/DC PFC 200 DC PFC
Toitepinge +15% (50-60 Hz), V 1x230 1x230
Generaatori min véimsus, kVA 9,0 8,5
Sulavkaitse, A 16 16
Liini voolutugevus, tegelik, A 16 16
Voimsus (100%), kVA 3,6 3,5
Max voimsus, kVA 6,0 5,8
Power, avatud ahel, W 35 35
Téhusus 0,80 0,82
Vdimsustegur 0,98 0,98

TIG MMA TIG MMA
Kaidutsukkel 100% 40°, AV 140/15,6 130/25,2 150/16,0 110/24,4
Kaidutsukkel  60% 40°, ANV 170/16,8 150/26,0 170/16,8 150/26,0
Kaidutsukkel max 40°, A/%IN 200/40/18,0 | 170/40/26,8 | 200/40/18,0 | 170/40/26,8
Kaidutsukkel 100% 20°, AV 160 170
Kaidutsukkel  60% 20°, ANV 190 200
Kaidutsukkel max 20°, A/%/IN 200/55 200/60
Voolutugevuse vahemik, A 5-200 5-170 5-200 5-170
Avatud ahela pinge, V 95 95
' Kasutusala SICE S/CE
2 Kaitseklass 1P23S 1P23S

Standardid

EN/IEC 60974-1,
EN/IEC 60974-3,
EN/IEC 60974-10

EN/IEC 60974-1,
EN/IEC 60974-3,
EN/IEC 60974-10

M66tmed (K x L x P), mm

250 x 180 x 470

250 x 180 x 470

Kaal, kg 13,5 13,0

Funktsioon Protsess 200 AC/DC PFC | 200 DC PFC
Kaare vdimsus, % Elektrood 50 50
Kuumkaivitus, % Elektrood 50 50
Kinnisulamiskaitse TIG/Elektrood Alati sees Alati sees
Lopetusvool, % TIG 20 20
Voolutugevuse véhenemisaeg, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Gaasi eelvool, s TIG 0,0-10,0 0,0-10,0
Gaasi jarelvool, s TIG 0,0-20,0 0,0-20,0
Impulsi aeg, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
Pausi aeg, s TIG/IMMA 0,01-10,0 0,01-10,0
P&hivool, % TIG/IMMA 10-90 10-90
Vahelduvvoolu faasithtlusti, % (ainult TIG AQ) 20-80 -
Vahelduvvoolu sagedus, Hz (ainult TIG AC) 70 -
TIG-stuude TIG HF/LIFTIG HF/LIFTIG
Paastikureziim, 2-taktiline/4-taktiline | TIG 2/4 2/4

1) S Seade vastab standarditele, mis on kehtestatud suurenenud elektrild6giohuga piirkonnas

tootavatele seadmetele

2) Seade tahistusega IP23S on méeldud kasutamiseks nii toas kui ka Gues
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FOCUS TIG 200 PFC

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

Kood

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

Kirjeldus

Kanderihm, lthike
Kanderihma kinnitus
Dinse liitmikupesa
Juhtmed koos 7-kontaktise pistikuga
Nupp @28

Nupu kate@28
Kiirvabastusliitmik, gaas
Plast eesmine

Ohuava

Raam

Laliti, veekindel

Plast tagumine

PCB naidik, AC

PCB naidik, DC

Lapik kaabel 20 kontakti, 17 cm
HF-trafo

PCB, AC juhtimine

PCB, DC juhtimine

PCB Ghendus
IGBT-moodul, AC
Isotoopdiood 400 V 2 x 100 A
Juhtmed, termoldliti
Ventilaator

Trafo

Ahendus

Toitekaabel 3 x 2,5
Gaasivoolik 1,7 m

Ahel, PFC
Solenoidklapp
Juhtmed, aktiivtakistus
Toitemoodul

Vaheldi PCB

PFC ja vaheldi moodul
Trukkplaat

Vahetoru, metall

PCB kinnitused



FOCUS TIG 200 PFC

Nr

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

32

Kood

61113535

61113536

74471419

18200229

18200132

18200300

18200302

18200303

18200309

18200310

18200311

18200313

18288006

18292007

43750310

16170017

Kirjeldus

Esikulje kate, AC

Esikulje kate, DC

Juhtmed

Sulgur, PN 770601-1

Umbris, 4 kontakti, PN 770602-4
Sulgur, Minifit, emas

2 kontaktiga kaabliimbris Minifit
4 kontaktiga kaabliumbris Minifit
8 kontaktiga kaabliimbris Minifit
10 kontaktiga kaablitimbris Minifit
12 kontaktiga kaablitimbris Minifit
16 kontaktiga kaablitimbris Minifit
Kaabliking @6

Faston-konnektor, riba 6,3 mm
Kaabliriba, plast

Vooluandur



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



