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5. Netfejl 16. Valg af sekundaere parametre
mi} Diode lyser, hvis netspaendingen er for hgj eller Abner parametrene 10, 11, 12,13 og 14.
" O for lav.
Ur
LIC 3 6. Svejseproces

Valg af MMA/TIG svejseproces.

FOCUS TIG 161 DC prc

7. Tastemetode
Valg af 2-takt/4-takt.

8. Stremregulering
Valg af braeenderregulering.

9. Tendingsmetode
Valg af HF/ LIFTIG® teending.

10. Gasforstreamning

. . Tiden fra breendertasten slippes til lysbueteending.
1. Svejsestrem/Lysbuespaending

Tasten aktiveres, og drejeknappen drejes for at indstille 11
svejsestrommen.

Tasten holdes inde i 3 sekunder for at fa vist lysbue-
spaendingen. Nar tasten aktiveres igen, vises
svejsestrommen.

. Stremstigningstid/Slope-up
Tid fra startstrom til svejsestrom.

12. Stremsaekningstid/slope-down
Tid fra svejsestrom til stopstrom.

2. Svejsespeending
Diode lyser, nar der er spaending pa MMA elektrode
eller TIG breender.

13. Gasefterstromning
Tiden, fra lysbuen slukker, til gastilferslen afbrydes.

3. Enheder for parameter 14. Puls

Diode lyser, nar den relevante enhedsbetegnelse er Tast aktiveret = puls.

aktiv.

15. Pulsindstilling

4. Overophedning Tryk pa menutasten, indtil den gnskede diode lyser:
e Pulstid: Svejsestreamsperiode
¢ Pausetid: Grundstremsperiode
e Basisstram: % af pulsstrom

Diode lyser, nar maskinen er stoppet pa grund af
overophedning.
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Welding current/Arc voltage

Press the key and turn the control knob to set the
welding current.

Keep the key pressed for 3 seconds to display the arc

voltage. Repress the key to display the welding current.

Welding voltage
The LED is lit, when there is voltage on MMA electrode
or TIG torch.

Parameter units
Units of measurement of the selected parameter.

Overheating
The LED is lit, when the machine is stopped due to
overheating.

10.

11.

12.

13.

14.

Mains error
The LED is lit, when the mains voltage is too high or
too low.

Welding process
Selection of MMA/TIG welding process.

Trigger mode
Selection of 2-stroke/4-stroke.

Current adjustment
Selection of torch adjustment.

Ignition method
Selection of HF/ LIFTIG® ignition.

Gas pre flow
The time for which gas flows until the arc is established.

Slope up

The time from start amp to welding current.

Slope down
The time from welding current to stop amp.

Gas post flow
The time for which gas flows after the arc is
extinguished.

Pulse
Key activated = pulse.

15.

16.

Pulse setting

Press the menu key until the requested LED is lit:
¢ Pulse time: Welding current period

¢ Pause time: Base current period

e Base amp: % of pulse current

Selection of secondary parameters
Opens parameters 10, 11, 12, 13 and 14.
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SchweiBBstrom/Lichtbogenspannung

Taste driicken und am Drehregler den Schwei3strom
einstellen. Die Taste 3 Sekunden gedriickt halten zur
Anzeige der Lichtbogenspannung.

Die Taste wieder aktivieren zur Anzeige des
SchweiBstroms.

SchweiBspannung
Diese LED leuchtet, sobald SchweiBspannung an den
MMA Elektrode oder WIG Brenner anliegt.

Parametereinheiten
Einheiten fur den gewéahlten Parameter.

Uberhitzung
Die LED leuchtet, wenn das SchweiBgerat wegen
Uberhitzung abgeschaltet hat.

10.

11.

12.

13.

14.

Netzspannungsfehler
Diese LED leuchtet bei zu niedriger oder zu hoher
Netzspannung.

SchweiBprozess
Wahl des MMA/WIG SchweiBverfahrens.

2/4-Triggermodus
Wahl des 2-Takt/4-Takt Modus.

SchweiBstromeinstellung
Wahl der Brennerregelung.

Ziindung
Wahl der Hoch-frequenz/ LIFTIG® Zindung.

Gasvorstromung
Die Zeit von der Betatigung der Brennertaste bis zum
Einschalten des Lichtbogens.

Stromanstieg
Zeit vom Startstrom zum SchweiBstrom.

Stromabsenkung
Zeit vom SchweiBstrom zum Endstrom.

Gasnachstromung
Die Zeit vom Erléschen des Lichtbogens bis zur
Unterbrechung der Gaszufuhr.

Pulsen
Taste an = Puls.

15.

16.

Pulseinstellung

Die Taste aktivieren, bis die gewlinschte LED
aufleuchtet:

* Pulszeit

¢ Pausenzeit

e Grundstrom: % der Pulsstroms

Wahl der Sekundarparameter
Offnet Parameter 10, 11, 12, 13 und 14.
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Courant de soudage/Tension d'arc

Appuyer sur la touche et faire tourner le bouton de
commande pour régler le courant de soudage.

Appuyer sur la touche pendant 3 secondes pour afficher
la tension d’arc. Appuyer de nouveau sur « A » pour
afficher le courant de soudage.

Tension de soudage
La LED est allumée lorsque I'électrode MMA ou la
torche TIG est sous tension.

Unités des paramétres
La LED est allumée lorsque I'unité du parametre
pertinent est active.

Surchauffe
La LED est allumée en cas de surchauffe de la machine.

10.

11.

12.

13.

14.

Erreur secteur 15.

La LED est allumée si la tension secteur est trop
élevée ou trop faible.

Processus de soudage
Sélection du processus de soudage MMA/TIG.

Mode gachette 16.

Sélection de la fonction 2 temps ou 4 temps.

Réglage du courant
Sélection du réglage de la torche.

Méthode d'amorcage
Sélection de I'amorcage HF/LIFTIG®.

Pré-gaz
Temps pendant lequel le gaz circule avant
I"établissement de I'arc.

Montée
Temps entre I'ampérage de démarrage et le courant de
soudage.

Evanouissement
Temps entre le courant de soudage et I'ampérage
d'arrét.

Post-gaz
Temps pendant lequel le gaz circule aprés |'extinction
de l'arc.

Pulsé
Touche activée = mode pulsé.

Réglage mode pulsé

Appuyer sur la touche du menu jusqu’a ce que la LED
s'allume au niveau de :

e Temps de pulse : période de courant de soudage.

¢ Temps de pause : période de courant de base.

e Courant de base : % de courant pulsé.

Choix de paramétres secondaires
Ouvre les parametres 10 a 14.
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Svetsstrom/Ljusbagespanning

Knappen aktiveras och vridknappen vrids for att se og
stélla in svetsstrom.

Hall knappen intryckt i 3 sekunder for att kunna se
ljusbagespanningen. Nar knappen aktiveras igen, visas
svetsstrommen.

Svetsspanning
Dioden lyser nar det ar spanning pa MMA elektroden
eller TIG brénnaren.

Enheter for parameter
Dioden lyser nar den relevanta enhetsbetecknelsen ar
aktiv.

Overhettning
Dioden lyser nar maskinen ar stoppad pa grund av
overhettning.

10.

11.

12.

13.

14.

Natfel
Dioden lyser om natspanningen ar for hog eller
for lag.

Svetsprocess
Val av MMA/TIG svetsprocess.

Avtryckarmetod
Val av 2-takt/4-takt.

Stromreglering
Val av brénnarreglering.

Tandmetod
Val av HF/LIFTIG® tandning.

Gasforstromning
Tiden fran det bréannaravtryckaren slapps till ljusbage-
tandning.

Slope-up

Tid fran startstrom till svetsstrom.

Slope-down
Tid fran svetsstrom till stoppstrom.

Gasefterstromning

Tiden fran ljusbdgen slocknar, tills gastillférseln avbryts.

Puls
Knappen aktiveras = puls.

15.

16.

Pulsinstallning

Tryck pa menyknappen, tills den 6énskade dioden lyser:
e Pulstid: Svetsstromperiod

¢ Paustid: Grundstrémperiod

e Grundstrém: % av pulsstrom

Val av sekundara parametrar
C")ppnar parametrarna 10, 11, 12,13 och 14.
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Corrente di saldatura/Tensione d’'arco

Schiacciare il pulsante e girare la manopola per regolare
la corrente di saldatura.

Schiacciare il tasto per 3 secondi per visualizzare la
tensione d'arco. Schiacciare ancora per tornare alla
corrente.

Tensione di saldatura
Il LED si accende in presenza di tensione sull’elettrodo
MMA o sulla torcia TIG.

Unita di misura
L'accensione del LED indica |'unita di misura del
parametro da regolare.

Surriscaldamento
In caso di surriscaldamento della macchina il LED si
illumina.

10.

11.

12.

13.

14.

Errore di rete 15.

I LED si accende in caso di tensione di rete troppo
alta o troppo bassa.

Processo di saldatura
Selezione processo di saldatura MMA/TIG.

Funzioni del pulsante torcia 16.

Selezione 2-tempi/4-tempi.

Regolazione da torcia
Selezione di regolazione da torcia.

Metodi di accensione dell’arco
Selezione innesco in HF/LIFTIG®.

Pregas
Tempo di gas prima dell’accensione dell’arco di
saldatura.

Rampa di salita
Tempo della corrente di innesco.

Rampa di discesa
Tempo della rampa di discesa.

Postgas
Il Postgas ¢ il periodo di tempo in cui il gas scorre dopo
lo spegnimento dell’arco.

Pulsazione
Tasto attivo = Pulsato.

Impostazione pulsazione

Premere il tasto menu fino all’accensione del LED
richiesto:

¢ Tempo di picco: periodo corrente di saldatura
¢ Tempo di base: periodo corrente di base

¢ Corrente di base: % corrente di picco

Scelta dei parametri secondari
Permette di accedere ai parametri 10, 11, 12, 13 e 14.
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Lasstroom/Boogspanning

Druk deze knop in om ingestelde lasstroom te tonen.
Draai de besturingsknop om lasstroom in te stellen.
Om de boogspanning te tonen, druk de knop ca. 3
seconden in. Om de lasstroom te tonen, druk opnieuw
“"A" in.

Lasspanning
Het LED licht op wanneer er spanning op MMA
elektrode of TIG toorts staat.

Parametersymbolen
De LED licht op wanneer de relevante parameter actief
is.

Oververhitting
De LED brandt als de machine is gestopt vanwege
oververhitting.

10.

11.

12.

13.

14.

Voedingsfout
De LED licht op wanneer de voedingsspanning te
hoog of te laag is.

Lasproces
Selectie van het MMA / TIG-lasproces.

Schakelfunctie
Kies 2-takt of 4-takt.

Stroominstelling
Selectie van de toortsregeling.

Ontstekingsmethoden
Keuze van HF of LIFTIG® ontsteking.

Gasvoorstroom
De tijd waarin gas stroomt tot de boog ontsteekt.

Upslopetijd
Tijd vanaf de startstroom tot de lasstroom.

Downslopetijd
Tijd van de lasstroom tot aan de stopstroom.

Gasnastroom
De tijd waarin gas stroomt nadat de boog is gedoofd.

Puls
Toets geactiveerd = puls.

15.

16.

Puls instelling

Druk de menuknop in totdat de LED oplicht bij:
e Pulstijd: Lasstroom-periode

¢ Pauzetijd: Basisstroom-periode

e Basisstroom: % van de pulsstroom

Kiezen secundaire parameters
Openen voor parameters 10, 11, 12, 13 en 14.
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Hitsausvirta/Valokaaren jannite

Paina nappainta ja valitse hitsausvirta saadinta
kiertamalla.

Painamalla nappainta 3 sekunnin ajan, ndyttdon tulee
kaarijannite. Saadaksesi nayttoon hitsausvirran, paina
uudelleen "A".

Hitsausjannite
LED-merkkivalo palaa kun hitsauspuikossa tai
hitsauspolttimessa on jannite.

Parametrien yksikot
LED-merkkivalo palaa osoittaen kulloinkin aktivoituna
olevan yksikon.

Ylikuumeneminen
LED-valo syttyy ilmoittaen koneen ylikuumenemisesta.

10.

11.

12.

13.

14.

Verkkovirtavian merkkivalo 15.

LED-merkkivalo palaa kun verkkovirran jannite on
lilan matala tai liilan korkea.

Hitsausprosessin valinta
MMA / TIG-hitsausprosessin valinta.

Liipaisin toiminto 16.

2-tahti / 4-tahti toiminnon valinta.

Virran saato hitsauspolttimella
Virta saadetaan hitsauspolttimella.

Sytytysmenetelmat
Valitse korkeataajuus- (HF) tai LIFTIG®-sytytys.

Esikaasu l. kaasun esivirtaus
Aika, jonka kaasu virtaa ennen kaaren syttymista.

Slope up - virran nousuaika
Aloitusvirrasta hitsausvirtaan kuluva aika.

Slope down - virran laskuaika
Hitsausvirrasta lopetusvirtaan kuluva aika.

Jalkikaasu I. kaasun jalkivirtaus
Kaasun virtausaika kaaren sammumisen jalkeen.

Pulssi
Nappain aktivoituna = pulssi.

Pulssin asetus

Paina valikkonappainta kunnes valo syttyy haluttuun
kohtaan:

¢ Pulssiaika: hitsausvirtajakso

¢ Taukoaika: perusvirtajakso

e Perusvirta: %-osuus pulssivirrasta

Sekundaaristen parametrien valinta
Avaa parametrit 10, 11, 12, 13 ja 14.
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Corriente de soldadura/Voltaje de arco
Presionar la funcién y girar el botén de control para
ajustar la corriente de soldadura.

Presione el botén durante 3 segundos para mostrar el
voltaje de arco. Presione de nuevo “A" para mostrar la
corriente de soldadura.

Voltaje de soldadura
El LED esta encendido cuando hay voltaje en electrodo
MMA o en la antorcha de TIG.

Unidades de parametro
El LED esta encendido cuando la unidad de parametro
relevante estd activa.

Sobrecalentamiento
El LED esta encendido, cuando la maquina se para
debido a un calentamiento excesivo.

10.

11.

12.

13.

14.

Error de red
El LED se enciende si el voltaje de red es demasiado
alto o demasiado bajo.

Proceso de soldadura
Seleccién del proceso de soldadura MMA/TIG.

Modo de gatillo
Eleccion entre 2-tiempos/4-tiempos.

Ajuste de corriente
Eleccion de ajuste de corriente desde la antorcha.

Método de inicio
Eleccién de inicio de arco de HF/LIFTIG®

Pre flujo de gas
Tiempo durante el cual sale gas hasta que se establece
el arco.

Rampa de subida
Tiempo desde amperios iniciales hasta corriente de
soldadura.

Rampa de bajada
Tiempo desde corriente de soldadura hasta amperios
finales.

Post flujo de gas
Tiempo durante el cual sale gas después de apagarse el
arco.

Pulsado
Funcién activada = pulsado

15.

16.

Ajuste del pulsado

Presionar la funcién hasta encender el LED en:

¢ Tiempo de pulso: Tiempo de corriente de soldadura
¢ Tiempo de pausa: Tiempo de corriente base

¢ Corriente base: % de corriente de pulso

Eleccion de parametros secundarios
Abre los pardmetros 10, 11, 12, 13y 14.

MmiCAT3I0oNiC

WELDING VALUE



RYCHLY PRUVODCE
FOCUS TIG 161 DC PFC

MmiCATI0oNiC
WELDING VALUE
CzZ 50113813



RYCHLY PRUVODCE
FOCUS TIG 161 DC PFC

wh}
= He
Ur

v

FOCUS TIG 161 DC prc

Svarovaci proud/Napéti

Stisknéte klavesu a oto¢nym knoflikem nastavte
svarovaci proud.

Stiskem tlacitka na dobu 3 s se zobrazi napéti. Dalsim
stiskem tlacitka “A" se vrati zobrazeni svafovaciho
proudu.

Svarovaci napéti
LED dioda sviti, pokud je na hordku nebo na elektrodé
svarovaci napéti.

Jednotka méreni
LED dioda oznacuje jednotky, ve kterych je zvolena
funkce nastavovana.

Prehrati
LED dioda sviti pfi vypnuti zdroje z divodu prehrati.

10.

11.

12.

13.

14.

Porucha sité
LED dioda sviti, pokud vzniklo prepéti nebo podpéti
napajeci sité.

Metoda svarovani
Vybér mezi MMA a TIG svarovanim.

Zpusob spinani
Volba 2 nebo 4 taktniho spinani.

Nastaveni proudu
Volba regulace proudu z horaku.

Zptlsob zapalovani
Volba mezi HF a LIFTIG® zapalovanim.

Predfuk plynu

Doba proudéni plynu pired zapalenim oblouku.

Nabéh proudu
Doba nabéhu ze startovaciho na svarovaci proud.

Dobéh proudu
Doba dobéhu ze svarovaciho na koncovy proud.

Dofuk plynu

Doba proudéni plynu po zhasnuti oblouku.

Pulsace proudu
Tlacitko aktivuje pulsaci proudu.

15. Nastaveni pulsace
Stiskem tlacitka pfi rozsvicené LED diodé nastavite:
e Pulsni ¢as: Dobu svarovaciho proudu
¢ Bazovy cas: Dobu bazového proudu.
e Bazovy proud: v % svarovaciho proudu.

16. Nastaveni sekundarnich parametri
Umoznuje nastavovani parametrt 10, 11, 12, 13 a 14.
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Hegeszt6é aram/ivfesziiltség

A gombot megnyomjuk és a forgatégombbal a
hegeszté dramot beallitjuk. A gombot 3 mp-ig nyomva
tartva, az ivfeszultséget mutatja.

A gomb ismételt megnyomasaval a kijelz6 a hegeszt6
aramot mutatja.

Hegeszt6-fesziiltség
Ez a LED vilagit, amint hegeszt6 feszultség van az
elektrédan, vagy az AVI pisztolyon.

Paraméter egységek
A vélasztott paraméterek egysége.

Talmelegedés
Ez a LED vilagit, ha a készulék tulmelegedés miatt
kikapcsol.

10.

11.

12.

13.

14.

Halozati fesziiltség hiba
Ez a LED vilagit, ha tul alacsony, vagy tul magas a
halozati feszultség.

Hegesztési eljaras
Gomb a hegesztési eljaras kivalasztasahoz (MMA/AVI).

2/4 item kapcsolas
2/4 Utem valasztasa.

Hegeszt6 aram bedllitasa
Vélaszté kapcsolo pisztoly-szabdalyzasra.

Gyujtasi médok
HF/LIFTIG gyujtas valasztasa.

Gaz-el6aramlas
A pisztolygomb megnyomasatdl, az iv gyujtasaig tarté
idg.

Aram felfutas
Az indul6 aramrél hegeszté daramra torténd felfutas
ideje.

Aram lefutas
A hegeszt6 aramrél a befejez6 aramra toérténd lefutds
ideje.

Gaz-utanaramlas
Az iv kialvasatol a gaz megszakitasaig tarto6 idé.

Impulzus
Gomb bekapcsolasa = impulzus.

15.

16.

Impulzus paraméterek

A gombot aktivalni, ameddig a kivant LED vilagit:
¢ impulzus id6

e sziinet id6

e alap aram: az impulzus dram %-a.

Masodlagos paraméterek valasztasa
A 10, 11, 12, 13 és 14 paraméterek megnyitasa.
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