RALLY MIG 161i - fabriksindstilling
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Burnback

n Arc Adjust (elektronisk drossel)

Hotstart

Indstillingsmuligheder Omréde Trin Fabriksindstilling Enhed

2T

Primaere parametre:

1 Svejsestrom Omréadet er 1 Program- A
Tradhastighed a’}ﬁg@%} 0,1 ST m/min
Materialetykkelse 0,1 mm

2 Lysbueleengde -9,9 - +9,9 0,1 0,0 \Y

Sekundaere parametre:

1 Arc power (MMA) 0-150 1 25 %

3 Hotstart (MMA) 0-100 1 25 %

E TIG proces (TIG) ON/OFF OFF

1 Arc Adjust (MIG) -5,0 - +5,0 0,1 0,0 -

6 Burnback (MIG) 1-30 1 5 ms

MIG parametre e MMA/elektrodeparametre e

A A
1 Indstillet svejsestram (A) t svezg;ng

/ Kortslutning

Indstillet

svejsestrom (A)

 ;

Programskema

Nr. Trad Materiale Gas

P106 @ 0.6 mm Fe SG2 co,

P101 © 0.8 mm Fe SG2 co,

P109 @ 0.9 mm Fe SG2 Co,

P102 9 1.0 mm Fe SG2 Co,

P116 @ 0.6 mm Fe SG2 ArcCO, (82/18)
P111 @ 0.8 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P119 9 0.9 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P112 @ 1.0 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P201 © 0.8 mm CrNi ER 316 LSI ArcCO, (98/2)
P209 @ 0.9 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P202 9 1.0 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P311 @ 0.8 mm AIMg5 ER5356 Ar

P319 @ 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar

P312 @ 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
P359 @ 0.9 mm AlSi5 ER4043 Ar (100)
P352 9 1.0 mm AlSi5 ER4043 Ar

P369 @ 0.9 mm AIMg3Mn ER5554 Ar (100)
P372 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)

P501 @ 0.8 mm CuAl8 Brazing ArcCO, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P502 2 1.0 mm CuAl8 Brazing ArcCO, (98/2)
P561 @ 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
P569 @ 0.9 mm CusSi3 Brazing Ar (100)
P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)

NB: Fe programmer med polvending

anbefales til Innershield/gaslgs trad
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RALLY MIG 161i BETJENINGSPANEL

Teend maskinen — veelg proces
Veelg materialetype og traddiameter

Indstil én af felgende parametre;
svejsestrom, tradhastighed eller
materialetykkelse

. Trim evt. lysbueleengden

@ Valg af proces MIG/MMA
Valg af proces TIG under sekundaere MMA
parametre nar MMA proces er valgt.

e Valg af materialetype

Tryk pa knappen, indtil lysdioden teendes ud
for det gnskede materiale.

e Valg af traddiameter

ree ————
)e e

Tryk pa knappen indtil lysdioden teendes ud
for den onskede traddiameter.

Valg af AIMg/AISi programmer:
1. Veelg materialetypen “Al"”

2. Veelg tradtype 0,9 eller 1,0 mm

3. Hold materialeknappen inde i 5 sek. indtil
“Al" lysdioden slukker for at indikere at
maskinen gar i setup mode.

Displayet viser

319 (0,9 mm AlMg ER5356),
359 (0,9 mm AISi5 ER4043) eller
369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554)
hvis 0,9 mm trad er valgt, eller

312 (1,0 mm AIMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) eller
372 (1,0 mm AlSi12 ER4047)

hvis 1,0 mm trad er valgt.

4. Drej drejeknap frem/tilbage indtil det
korrekte program vises.

5. Programmet veelges ved at trykke pa
materialeknappen igen, og maskinen
returnerer til normal betjening.

Valg af CuAl/CuSi programmer:
1. Veelg materialetypen “Cu”

2. Veelg tradtype 0,8, 0,9 eller 1,0 mm

3. Hold materialeknappen inde i 5 sek. indtil
“Cu" lysdioden slukker for at indikere at
maskinen gar i setup mode.

Displayet viser

501 (0,8 mm CuAl8 Brazing) eller
561 (0,8 mm Cusi3 Brazing)

hvis 0,8 mm trad er valgt, eller
509 (0,9 mm CuAl8 Brazing) eller
569 (0,9 mm CusSi3 Brazing)

hvis 0,9 mm trad er valgt, eller
502 (1,0 mm CuAl8 Brazing) eller
562 (1,0 mm CuSi3 Brazing)

hvis 1,0 mm trad er valgt.
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4. Drej drejeknap frem/tilbage indtil det
korrekte program vises.

5. Programmet veelges ved at trykke pa
materialeknappen igen, og maskinen
returnerer til normal betjening.

Reset funktion

Hold knappen inde i 5 sek. Blink i lysdioden
indikerer, at det aktuelle

program er fabriksindstillet.

O Primzere parametre

Indstil efter eget valg én af falgende
primaere parametre; svejsestrom,
tradhastighed eller materialetykkelse.
Parametrene er taet forbundet i maskinen.
Veelg selv den startparameter, du finder mest
hensigtsmeessig.

Rangerfunktion

Traden fores frem, nar den grgnne

tast holdes nede, mens der tastes pa
braendertasten. Tradforslen fortseetter,
selvom den grenne tast slippes og stopper
forst, nar braeendertasten slippes.

@ Lysbuelzengde

Lysbueleengden kan justeres efter behov.
Tryk pa knappen under symbolet og drej pa
drejeknappen. Plus (+) giver laengere lysbue
og minus (-) giver kortere lysbue (-9,9 til
+9,9).

@ Drejeknap

Pa drejeknappen justeres svejsestrom,
tradhastighed, materialetykkelse eller
lysbueleengde. Nar traden rangeres kan

rangerhastigheden justeres. Hvis knappen for
sekundaere parametre er aktiv, vil sekundaere

parametre kunne trimmes.

DK

@ Sekundzre parametre

Tryk pa knappen indtil den gnskede para-
meter vises i displayet. Drej pa drejeknappen
indtil den gnskede vaerdi vises. Afslut med et
kort tryk pa knap

) Svejsespzending
e Advarsel - Overophedning

MiCAT30MNiC
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WELDING VALUE

RALLY MIG 161i - Factory setting Programs
. I . - No. Wire Material Gas
Setting possibilities Area Step Factory setting Unit
P106 © 0.6 mm Fe SG2 co,
il P101 © 0.8 mm Fe SG2 o,
Primary parameters: P109 @ 0.9 mm Fe SG2 Co,
1 Welding current Area depends on 1 Depending on A P102 2 1.0 mm Fe SG2 Co,
T el et program 01 program m/min P116 © 0.6 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
Thickness of material 0.1 mm PN 208mm Fe 5G2 Arco, (82/18)
P119 © 0.9 mm Fe SG2 ArCo, (82/18)
2 Arc length -9.9-+9.9 0.1 0.0 \
P112 © 1.0 mm Fe SG2 ArcCoO, (82/18)
Secondary parameters: P201 ©0.8 mm CrNi ER 316 LS| ArCO, (98/2)
1 Arc power (MMA) 0-150 1 25 % P209 ©0.9mm CrNi ER 316 LS| ArcO, (98/2)
3 Hotstart (MMA) 0-100 1 25 % P202 2 1.0 mm CrNi ER 316 LS| ArcCo, (98/2)
£ | 116 process (Ti6) ON/OFF OFF P311 © 0.8 mm AIMg5 ER5356 Ar
P319 ©0.9 AIMg5 ER5356 A
1| Arc Adjust (MIG) 5.0- 45.0 0.1 0.0 ) mm g !
P312 © 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 | Ar (100)
B k (MI 1- 1
6 urnback (MIG) 30 > ms P359 | ©0.9mm AlSi5 ER4043 Ar (100)
P352 © 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar
MIG parameters e MMA parameters e P369 @ 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
P372 © 1.0 mm AlISi12 ER4047 Ar (100)
ﬂ 'ﬁ' TIG P501 @ 0.8 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Set welding current (A) welding P509 ©0.9mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
t/ P502 2 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P561 © 0.8 mm Cusi3 Brazing Arco, (98/2)
Hotstart P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)
Burnback /’ Short circuit P562 @ 1.0 mm Cusi3 Brazing ArCO, (98/2)
Set welding
current (A) . . .
1 = Note: Fe programs with reversed polarity are recommended
B ~rcadjust (electronic choke) for Innershield wires
M m - c a_ o n - c
]
® @ I (9 = 1
. . 50113775 E



RALLY MIG 161i CONTROL PANEL

I.  Switch on the machine = select process

Il. Select type of material and
wire diameter

lll. Set one of the following parameters:
welding current, wire feed speed or
thickness of material

IV. Trim the arc length, if required

0 Selecting welding process MIG/MMA
Selecting welding process TIG under
secondary MMA parameters once MMA
process has been chosen.

9 Selecting type of material
Press the key until the LED is lit at the
relevant material.

€) Selecting wire diameter
Press the key until the LED is lit at the
relevant wire diameter.

Selection of AIMg/AISi programs:

1.

Select material the material type “Al”

2. Select material type 0.9 or 1.0 mm

3. Keep the material key pressed for 5 sec

until the “Al” LED is switched off as
indication of entrance to set-up mode.
The display shows

319 (0.9 mm AIMg ER5356),

359 (0.9 mm AISi5 ER4043) or

369 (0.9 mm AIMg3Mn ER5554)

if 0.9 mm wire has been selected, or

312 (1.0 mm AlIMg ER5356/ER5554),
352 (1.0 mm AISi5 ER4043) or

372 (1.0 mm AISi12 ER4047)

if 1.0 mm wire has been selected.

Turn the control knob back and forth
until the correct program is displayed.

The program is selected by one more
press on the material key knob, and the
machine will return to normal mode.

Selection of CuAl/CuSi programs:

1.

Select material the material type “Cu”

2. Select material type 0.8, 0.9 or 1.0 mm

3. Keep the material key pressed for 5 sec

Yoo ————
oo

until the “Cu” LED is switched off as
indication of entrance to set-up mode.
The display shows

501 (0,8 mm CuAl8 Brazing) or

561 (0,8 mm Cusi3 Brazing)

if 0,8 mm wire has been selected, or
509 (0,9 mm CuAl8 Brazing) or

569 (0,9 mm CuSi3 Brazing)

if 0,9 mm wire has been selected, or
502 (1,0 mm CuAl8 Brazing) or

562 (1,0 mm CusSi3 Brazing)

if 1,0 mm wire has been selected.
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4. Turn the control knob back and forth
until the correct program is displayed.

5. The program is selected by one more
press on the material key knob, and the
machine will return to normal mode.

Reset function

Press and hold the key for 5 seconds. Flashing
LED indicates that the relevant program is
reset to factory settings.

@) Primary parameters
Set one of the following interdependent
primary parameters at your own option:
welding current, wire feed speed or thickness
of material.

Inching

Wire inching starts by pressing the green key
pad and simultaneously triggering the torch
trigger. Wire inching continues even though
the green key pad has been released. It does
not stop until the torch trigger has been
released again

6 Arc length
The arc length can be adjusted as required.
Press the key under the symbol and turn the
control knob: plus (+) for a longer arc and
minus (-) for a shorter arc (-9.9 to +9.9).

@ cControl knob
Adjustment of welding current, wire feed
speed, thickness of material or arc length.
Inching speed is adjustable during wire
inching. If the key for secondary parameters
is active, it is possible to trim the secondary
parameters.

UK

0 Secondary parameters
Press the key until the requested parameter
is shown on the display. Turn the control
knob until the requested value is displayed.
Press key briefly to finish.

@) Welding voltage
e Warning - overheating

MiCAT30MNiC

WELDING VALUE



QUICKGUIDE RALLY MIG 161i

DE

RALLY MIG 161i - werkseitige Einstellungen
G 16 erkseitige stellunge Programme

Einstellmoglichkeiten Bereich Abstufung | Werkseitige Einstellung | Einheit Nr. Draht Material Gas

oT P106 @ 0.6 mm Fe SG2 Co,

. P101 ? 0.8 mm Fe SG2 Co,
Primarparameter:

P109 @ 0.9 mm Fe SG2 Co,

1 SchweiBstrom At;trwggg;gmvmon 1 Je nach Programm A P102 1.0 mm Fe G2 co,
Drahtférdergeschwindigkeit 0,1 m/min P116 © 0.6 mm Fe SG2 ArcCO, (82/18)
Materialdicke 0,1 mm P111 @ 0.8 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)

2 | Lichtbogenlange -9,9- 49,9 0,1 0,0 v P119 20.9 mm Fe 5G2 ArcCo, (82/18)

Sekundirparameter: P112 2 1.0 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)

P201 ? 0.8 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)

1 Arc power (MMA) 0-150 1 25 % -

P209 @ 0.9 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)

3 [ Hotstart (MMA) 0-100 ! 2 % P202 | ©1.0mm CrNi ER 316 LS Arco, (98/2)

E | WIG-Verfahren (WIG) ON/OFF OFF P311 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar

1 Arc Adjust (MIG) -5,0— +5,0 0,1 0,0 - P319 ©0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar

6 Drahtriickbrand (MIG) 1-30 1 5 ms P312 @2 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)

P359 @ 0.9 mm AlSi5 ER4043 Ar (100)
P352 2 1.0 mm AlSi5 ER4043 Ar
MIG Parameter e MMA-/Elektrodenparameter (& P369 2 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
A A - P501 ©0.8 mm CuAlI8 Brazing ArCO, (98/2)
F 3 & -
Eingestellter SchweiBstrom (A) SchweiBen P509 ©0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
,({ t P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P561 @ 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
Hotstart P569 @ 0.9 mm CusSi3 Brazing Ar (100)
. Kurzschluss P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
Drahtriickbrand Eingestellter
SchweiBstrom (A) . . . oy . .
> 1 .t Hinweis: Fe-Programme mit Polaritdtswechsel sind fiir
n Arc adjust (elektronische Drossel) Innershield-Draht zu empfehlen

MiCAT30MNiC
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RALLY MIG 161i BEDIENFELD

I Maschine einschalten = SchweiB3-
verfahren wahlen

Il Materialart und Drahtdurchmesser
wahlen

[l Einen der folgenden Parameter einstellen:
SchweiB3strom, Drahtférdergeschwindig-

keit oder Materialdicke

IV Lichtbogenlange trimmen, falls
erforderlich

@ Wahl des SchweiBverfahrens

MIG/MMA

Wahl des SchweiBverfahrens WIG unter
Sekundarparameter MMA wenn MMA-
SchweiBverfahren gewahlt ist.

€) Wahl der Materialart
Die Taste drucken, bis die LED neben dem
gewunschten Material leuchtet.

€) Wahl des Drahtdurchmessers
Die Taste druicken, bis die LED neben dem
gewunschten Drahtdurchmesser leuchtet.

Wahl der AIMg/AlSi Programme:
1. Materialtyp “Al” wahlen

2. Drahttyp 0,9 oder 1,0 mm wahlen

3. Die Material-Taste fur 5 Sekunden fest-
halten, bis die “Al"” Lichtdiode erlischt,
um anzuzeigen, daB die Maschine in
Setup-Modus geht. Das Display zeigt

319 (0,9 mm AlMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) oder

369 (0,9 mm AlMg3Mn ER5554)
wenn 0,9 mm Draht gewahlt ist, oder

312 (1,0 mm AlMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) oder
372 (1,0 mm AlSi12 ER4047)

wenn 1,0 mm Draht gewahlt ist.

4. Der Drehknopf muss vorwarts/rickwarts
gedreht werden, bis das korrekte
Programm angezeigt wird.

5. Das Programm wird durch Wiederdrtcken
an die Taste gewahlt, und die Maschine
kehrt in den Normal-betrieb zurtck.

Wahl! der CuAl/CuSi Programme:
1. Materialtyp “CU"” wahlen
2. Drahttyp 0,8, 0,9 oder 1,0 mm wahlen
3. Die Material-Taste fur 5 Sekunden fest-
halten, bis die “CU" Lichtdiode erlischt,
um anzuzeigen, daB die Maschine in
Setup-Modus geht. Das Display zeigt
501 (0,8 mm CuAl8 Brazing) oder
561 (0,8 mm Cusi3 Brazing)
wenn 0,8 mm Draht gewahlt ist, oder
509 (0,9 mm CuAl8 Brazing) oder
569 (0,9 mm CusSi3 Brazing)
wenn 0,9 mm Draht gewahlt ist, oder
502 (1,0 mm CuAl8 Brazing) oder
562 (1,0 mm CusSi3 Brazing)

QUICKGUIDE RALLY MIG 161i
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4. Der Drehknopf muss vorwarts/rickwarts
gedreht werden, bis das korrekte
Programm angezeigt wird.

(@ Drehregler
Einstellung des SchweiBstroms, der
Drahtgeschwindigkeit, Materialdicke oder
Lichtbogenldnge mittels des Drehreglers.
Drahtférdergeschwindigkeit ist wahrend der
Drahtférderung einstellbar. Wenn die Taste
fur Sekundarparameter aktiv ist, konnen die
Sekundarparameter eingestellt werden.

5. Das Programm wird durch Wiederdrucken
an die Taste gewahlt, und die Maschine
kehrt in den Normal-betrieb zurick.

Reset-Funktion

Taste 5 Sekunden gedruckt halten. Blinkende
LED zeigt an, dass das aktuelle Programm auf 0 Sekundarparameter

Werkseinstellung zuriickgesetzt wird. Taste gedriickt halten, bis der gewtinschte
Parameter im Display angezeigt wird. Den
Drehregler drehen, bis der gewlinschte Wert
angezeigt wird.

Untermen, Sekundarparameter: Verlassen
erfolgt durch kurzen Tastendruck auf

@) Primérparameter
Individuell kénnen Sie Uber folgende
voneinander abhangige Primarparameter
die Einstellung vornehmen: Schwei3strom,
Drahtférdergeschwindigkeit oder Material-

dicke. @) SchweiBspannung
Stromloser Drahteinlauf e Warnung - Uberhitzung

Wenn die grune Taste festgehalten wird
wahrend der Brennertaste gedriickt wird,
wird Draht gefordert.

Die Drahtvorfiihrung setzt fort, obwohl die
grune Taste losgelassen wird und stopt erst,
wenn die Brennertaste losgelassen wird.

9 Lichtbogenlange
Die Lichtbogenlénge kann je nach Bedarf
eingestellt werden. Die Taste unter dem
Symbol driicken und den Drehregler drehen,
bis die gewlinschte Lichtbogenlange (-9,9 bis
+9,9) erreicht ist. Plus (+) verlangert, Minus (-)
karzt.

N 1,0 mm Draht gewahlt ist.
b e @

MiCAT30MNiC
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RALLY MIG 161i - Valeur usine

/

Burnback
(anti collage)

n Réglage self (dureté de I'arc)

amorcage)

Court-circuit
Courant de
soudage réglé (A)

Possibilités de réglage Plage de réglage Précision Valeur usine Unité

2T

Paramétres principaux :

1 Courant soudage Dépend du pro- 1 Dépend du A
Vitesse fil it 0.1 ) I
Epaisseur tole 0,1 mm

2 Hauteur d’Arc -9,9- 49,9 0,1 0,0 \Y

Paramétres secondaires :

1 Arc power (MMA) 0-150 1 25 %

3 Hotstart (MMA) 0-100 1 25 %

E | Procédé TIG (TIG) ON/OFF OFF

1 Réglage self (dureté d'arc) (MIG) -5,0 - +5,0 0,1 0,0 -

6 Burnback (MIG) 1-30 1 5 ms

Paramétres MIG e Paramétres MMA e

ﬂ' '4“.' Soudage
Courant de soudage réglé (A) TIG

GUIDE RAPIDE RALLY MIG 161i
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Programmes

No Fil Nuance Gaz

P106 @ 0.6 mm Fe SG2 Co,

P101 © 0.8 mm Fe SG2 Co,

P109 @ 0.9 mm Fe SG2 Co,

P102 2 1.0 mm Fe SG2 Co,

P116 @ 0.6 mm Fe SG2 ArCo, (82/18)
P111 @ 0.8 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P119 @ 0.9 mm Fe SG2 ArCo, (82/18)
P112 2 1.0 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P201 @ 0.8 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P209 @ 0.9 mm CrNi ER 316 LSI ArCo, (98/2)
P202 @ 1.0 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P311 @ 0.8 mm AlIMg5 ER5356 Ar

P319 @ 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar

P312 @ 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)

P359 @2 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)

P352 @ 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar

P369 @2 0.9 mm AIMg3Mn ER5554 Ar (100)

P372 @2 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)

P501 @ 0.8 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P561 @ 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
P569 @ 0.9 mm CusSi3 Brazing Ar (100)

P562 2 1.0 mm CusSi3 Brazing ArCO, (98/2)

Remarque : il est recommandé d’exécuter les
programmes Fe avec inversion de polarité

pour les fils Innershield

X —
oo
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Panneau de commande RALLY MIG 161i

I. Démarrer la machine = sélectionner le
procédé

Il. Sélectionner le type de fil et le diametre
utilisé

I1l. Régler un des paramétres suivants :
Courant de soudage, vitesse fil ou
épaisseur de tole a souder

IV. Ajuster la hauteur d’arc, si nécessaire

@ sélection du procédé de soudage
MIG/MMA
Sélection du procédé de soudage TIG dans
les paramétres MMA secondaires apres la
sélection du procédé MMA.

9 Sélection du type de matériau
Appuyer sur ce bouton pour sélectionner le
type de matériau utilisé.

X I —
oo

€) sélection du diamétre de fil

Appuyer sur ce bouton pour sélectionner le
diameétre de fil utilisé.

Sélection des programmes AIMg/AlSi:

1. Sélectionner le type de matériau « Al »

2. Sélectionner le diametre de fil 0,9 ou
1,0 mm

3. Maintenir le bouton de sélection du

matériau enfoncé pendant 5 secondes,
jusqu’a ce que la LED « Al » s’éteigne ; la

machine est alors en mode configuration.

L'écran affiche

319 (0,9 mm AIMg ER5356),
359 (0,9 mm AISi5 ER4043) ou
369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554)
pour le fil de diamétre 0,9 mm ;

312 (1,0 mm AlIMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) ou

372 (1,0 mm AlSi12 ER4047)

pour le fil de diamétre 1,0 mm.

4. Tourner I'encodeur de réglage dans
les deux sens jusqu'a I'affichage du
programme recherché.

5. Exercer une pression supplémentaire sur
le bouton de sélection du matériau pour
sélectionner le programme ; la machine
repasse alors en mode normal.

Sélection des programmes CuAl/CuSi :

1. Sélectionner le type de matériau « Cu »

2. Sélectionner le diametre de fil 0,8, 0,9 ou
1,0 mm

3. Maintenir le bouton de sélection du
matériau enfoncé pendant 5 secondes,
jusqu’a ce que la LED « Cu » s'éteigne ; la

machine est alors en mode configuration.

L'écran affiche
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501 (0,8 mm CuAl8 Brazing) ou
561 (0,8 mm Cusi3 Brazing)
pour le fil de diamétre 0,8 mm ;

509 (0,9 mm CuAl8 Brazing) ou
569 (0,9 mm CuSi3 Brazing)
pour le fil de diameétre 0,9 mm ;

502 (1,0 mm CuAl8 Brazing) ou
562 (1,0 mm CuSi3 Brazing)
pour le fil de diamétre 1,0 mm.

4. Tourner I'encodeur de réglage dans
les deux sens jusqu'a I'affichage du
programme recherché.

5. Exercer une pression supplémentaire sur
le bouton de sélection du matériau pour
sélectionner le programme ; la machine
repasse alors en mode normal.

Fonction de réinitialisation

Appuyer sur la touche pendant 5 secondes.
Le clignotement du signal lumineux confirme
la restauration des parameétres de program-
mation par défaut.

@) Paramétres principaux

Réglez I'un des paramétres suivants en fonc-
tion de vos besoins : courant de soudage, vi-
tesse fil ou épaisseur de tole. Ces parametres
sont interdépendants.

Dévidage du fil a froid
(chargement de latorche)
Presser le bouton vert en facade puis sur la
gachette de la torche en méme temps. Il est
ensuite possible de relacher le bouton vert
pour continuer le dévidage du fil dans la
torche. Le dévidage de fil s'arréte lorsque la
gachette de la torche est relaché.

F

@ Hauteur d'Arc

La hauteur d’arc peut étre corrigée suivant
le choix du soudeur. Appuyez sur la touche
située sous le symbole correspondant et
tournez le bouton de commande : plus (+)
pour augmenter la hauteur d'arc et moins (-)
pour la réduire (de -9,9 a +9,9).

@ Encodeur de réglage

Cet encodeur permet de régler le courant

de soudage, la vitesse de fil, I'épaisseur de

la piece a souder ou la hauteur d'arc. Il est
également possible de régler la vitesse de
dévidage du fil a froid. L'activation de la tou-
che des parametres secondaires vous permet
de régler les paramétres correspondants.

0 Paramétres secondaires

Appuyez sur cette touche jusqu’a ce que

le parameétre souhaité s'affiche a I'écran.

Tourner le bouton pour afficher la valeur

souhaitée. Appuyez brievement sur la touche
pour terminer.

) Présence Arc
(@ Alerte surchauffe

MiCAT30MNiC
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GUIDA RAPIDA RALLY MIG 161i

R lazioni di f rica - RALLY MIG 161i R
egolazioni di fabbrica G 16 Programmi
Possibilita di regolazione Campo Incrementi | Regolazioni di fabbrica Unita di No: Diametro Materiale Gas
2 tempi misura P106 @ 0.6 mm Fe SG2 Co,
P101 © 0.8 mm Fe SG2 Co,
Parametri principali :
P109 @ 0.9 mm Fe SG2 Co,
1 Corrente di saldatura Dipende dal 1 Dipende dal A P102 © 1.0 mm Fe SG2 co,
— programma programma -
Velocita filo 0.1 m/min P116 © 0.6 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
Spessore materiale 0.1 mm P111 @ 0.8 mm Fe SG2 ArCOZ (82/18)
2 | Lunghezza arco 9.9-49.9 0.1 0.0 v P119 [ ©09mm Fe 5G2 ArCo, (82/18)
K K P112 @2 1.0 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
Parametri secondari :
P201 @ 0.8 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
- 0,
1| Arcpower (MMA) 0-1%0 ! 25 % P209 |©09mm CrNi ER 316 LS| Arco, (98/2)
3 [ Hotstart (MMA) 0-100 1 25 % P202 © 1.0 mm CrNi ER 316 LS ArCO, (98/2)
E Procedimento TIG ON/OFF OFF P311 @ 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar
1 Reattanza (MIG) 5.0 +5.0 0.1 0.0 - P319 ©0.9mm AlMg5 ER5356 Ar
6 Burnback (MIG) 1-30 1 5 ms P312 @2 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
P359 @ 0.9 mm AlSi5 ER4043 Ar (100)
P352 @2 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar
Parametri MIG e Parametri MMA e P369 @ 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
A A P501 © 0.8 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
A A Saldatura -
Corrente di saldatura (A) TIG P509 © 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
‘/ P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCoO, (98/2)
t P561 @ 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
Hotstart P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)
Burnback Corto circuito P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
Corrente di
I A . g . . . P
> saldatura (4) il Nota: | programmi di Fe con inversione di polarita
) Reattanza elettronica sono per fili Innershield
W m = a—q o n =
]
I C (9 1 C
N N ) 50113775 E WELDING VALUE



Pannello di controllo RALLYMIG 161i

Accendere la macchina = selezionare il
processo

Selezionare tipo di materiale e diametro
filo

Regolare uno dei parametri seguenti :
corrente di saldatura, velocita filo o
spessore materiale

IV. Regolare la lunghezza arco, se necessario

@ selezione del processo

di saldatura MIG/MMA

Selezionare il procedimento TIG tra i parame-
tri secondari MMA, una volta che e stato
selezionato il processo MMA.

@) Selezione del tipo di materiale

Premere il tasto fino a quando il LED relativo
al materiale richiesto si accende.

€) selezione del diametro del filo

Premere il tasto fino a quando il LED relativo
al diametro richiesto si accende.

Selezione dei programmi AIMg/AISi :
1. Selezionare il materiale del tipo "Al”

2. Selezionare il diametro 0,9 0 1,0 mm

3. Tenere premuto il tasto del materiale per
5 sec. fino allo spegnimento del led “Al"
che indica |'accesso al menu.

Il display mostra

319 (0,9 mm AIMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) o

369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554)
stato selezionato il dia. 0,9, oppure

312 (1,0 mm AIMg ER5356/ER5554), 352
(1,0 mm AISi5 ER4043) o

372 (1,0 mm AISi12 ER4047) se é stato
selezionato il dia. 1,0.

4. Girare la manopola fino a selezionare il
programma desiderato.

5. Il programma viene caricato schiacciando
ancora una volta il tasto del materiale e la
macchina ritirnera in condizioni di stand
by.

Selezione dei programmi CuAl/CuSi :

1. Selezionare il materiale del tipo “Cu”

2. Selezionare il diametro 0,8, 0,9 0 1,0 mm

3. Tenere premuto il tasto del materiale per
5 sec. fino allo spegnimento del led “Cu”
che indica I'accesso al menu.

Il display mostra

501 (0,8 mm CuAl8 Brazing) o

561 (0,8 mm Cusi3 Brazing)

stato selezionato il dia. 0,8, oppure
509 (0,9 mm CuAl8 Brazing) o

569 (0,9 mm CuSi3 Brazing)

stato selezionato il dia. 0,9, oppure
502 (1,0 mm CuAl8 Brazing) o

562 (1,0 mm CuSi3 Brazing)

GUIDA RAPIDA RALLY MIG 161i

4. Girare la manopola fino a selezionare il
programma desiderato.

5. Il programma viene caricato schiacciando
ancora una volta il tasto del materiale e la
macchina ritirnera in condizioni di stand
by.

Funzione Reset

Tenere premuto il tasto per 5 secondi. Il LED
lampeggiante indica che il programma e
stato ricaricato con le impostazioni di fab-
brica.

@) Parametri principali

Regolare a scleta uno dei seguenti parametric
interdipendenti : corrente, velocita filo,
spessore del materiale.

Avanzamento filo

E’ necessario schiacciare il pulsante verde e
contemporaneamente premere il pulsante
torcia.

L'avanzamento del filo continua anche dopo
aver rilasciato il pulsante verde e finche il
pulsante torcia resta premuto.

© Lunghezza d'arco

Se necessario si puo regolare la lunghezza
d’arco. Schiacciare il tasto sotto il simbolo e
girare la manopola : (+) arco piu lungo, (-)
arco piu corto (da -9.9 a + 9.9).

@ Manopola di regolazione

Permette di regolare corrente di saldatura,
velocita filo, spessore materiale ed lunghezza
d’'arco. Durante il cambio bobina, permette
di regolare la velocita di alimentazione
manuale. Se ¢ selezionato un parametro
secondario, ne permette la regolazione.

Nionato il dia. 1,0.
be @

IT

@ Parametri secondari

Premere il tasto fino a visualizzare sul
display il parametro desiderato. Ruotare
la manopola di controllo finché non viene
visualizzato il valore richiesto.
Premere brevemente il tasto

per finire.

Q Tensione di saldatura

9 Allarme - surriscaldamento

MiCAT30MNiC
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RALLY MIG 161i - Fabrieksinstelling

Instellingsmogelijkheden Bereik Stap Fabrieksinstelling Eenheid

2T

Primaire parameters:

1 Lasstroom Bereik hangt af 1 Hangt af van pro- A
Draadaanvoersnelheid van programma 0,1 gramma m/min
Materiaaldikte 0,1 mm

2 Booglengte -9,9-+49,9 0,1 0,0 \%

Secundaire parameters:

1 Arc power (MMA) 0-150 1 25 %

3 Hotstart (MMA) 0-100 1 25 %

E TIG proces (TIG) AAN/UIT uIT

1 Smoorspoel (MIG) -5,0 - 45,0 0,1 0,0 -

6 Terugbrand (MIG) 1-30 1 5 ms

MIG parameters e

A

-

/

Terugbrand

Ingestelde lasstroom (A)

MMA parameters e

& TIG-
lassen

Hotstart

/' Kortsluiting
Ingestelde
lasstroom (A)

QUICKGUIDE RALLY MIG 161i

NL

Programma’s

Nr. Draad Materiaal Gas

P106 2 0.6 mm Fe SG2 Co,

P101 © 0.8 mm Fe SG2 Co,

P109 2 0.9 mm Fe SG2 Co,

P102 @ 1.0 mm Fe SG2 Co,

P116 2 0.6 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P111 © 0.8 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P119 2 0.9 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P112 2 1.0 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P201 @ 0.8 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P209 2 0.9 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P202 2 1.0 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P311 2 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar

P319 © 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar

P312 2 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)

P359 2 0.9 mm AlSi5 ER4043 Ar (100)

P352 2 1.0 mm AIlSi5 ER4043 Ar

P369 2 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)

P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)

P501 2 0.8 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P502 2 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCoO, (98/2)
P561 @ 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)

P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)

Noot: Fe programma’s met omgekeerde polariteit worden
aanbevolen voor gasloze draden

> 1 -
n Smoorspoelwerking !
W
. . 50113775 E

MiCAL30NiC

WELDING VALUE

Migatronic Ned. BV ¢ Hallenweg 34 ¢ 5683 CT Best
Tel. 0499-375000 e Fax.0499-375795  Email info@migatronic.nl ¢ Homepage www.migatronic.nl



RALLY MIG 161i besturingspaneel

Schakel de machine in = selecteer
proces

Selecteer materiaalsoort en draad-
diameter

Stel een van de volgende parameters in,

lasstroom, draadsnelheid of materiaal-
dikte

IV. Trim indien gewenst de booglengte

@ selecteer lasproces MIG/MMA
Selecteert TIG lasproces onder secundaire
MMA parameters zodra MMA proces is
gekozen.

9 Selecteer materiaalsoort

Druk de knop net zolang in totdat de LED
oplicht bij het relevante materiaal.

€) selecteer draaddiameter

Druk de knop net zolang in totdat de LED
oplicht bij de relevante draaddiameter.

Selectie AIMg/AISi programma’s:
1. Selecteer materiaal: type “Al”

2. Selecteer draadikte:0,9 of 1,0 mm

3. Hou de knop materiaal ca. 5 sec.
ingedrukt totdat het “Al"” LED
uitgeschakeld is, ten teken dat de
instelling gekozen kan worden.
Het display toont

319 (0,9 mm AlMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) of

369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554) wanneer
0,9 mm draad wordt gekozen, of

312 (1,0 mm AlMg ER5356/ER5554), 352
(1,0 mm AISi5 ER4043) of

372 (1,0 mm AlSi12 ER4047) wanneer
1,0 mm draad wordt gekozen.

4. Draai de besturingsknop net zolang
totdat het juiste programma wordt
getoond.

5. Door nogmaals de materiaalknop in
te drukken wordt het programma
geselecteerd, en zal de machine
terugkeren naar de normale stand.

Selectie CuAl/CuSi programma’s:

1. Selecteer materiaal: type “Cu”

2. Selecteer draadikte:0,8, 0,9 of 1,0 mm

3. Hou de knop materiaal ca. 5 sec.
ingedrukt totdat het “Cu” LED
uitgeschakeld is, ten teken dat de
instelling gekozen kan worden.
Het display toont
501 (0,8 mm CuAl8 Brazing) of
561 (0,8 mm Cusi3 Brazing)wanneer
0,8 mm draad wordt gekozen, of
509 (0,9 mm CuAl8 Brazing) of
569 (0,9 mm CuSi3 Brazing) wanneer

QUICKGUIDE RALLY MIG 161i

502 (1,0 mm CuAl8 Brazing) of
562 (1,0 mm CuSi3 Brazing) wanneer
1,0 mm draad wordt gekozen.

4. Draai de besturingsknop net zolang
totdat het juiste programma wordt
getoond.

5. Door nogmaals de materiaalknop in
te drukken wordt het programma
geselecteerd, en zal de machine
terugkeren naar de normale stand.

Reset functie

Houd de knop 5 seconden ingedrukt.
Een knipperende LED geeft aan dat
voor het betreffende programma de
fabrieksinstellingen zijn gereset.

@ Primaire parameters

Kies na eigen keuze, een van de volgende
gekoppelde primaire parameters: lasstroom,
draadaanvoersnelheid of dikte van het
materiaal.

Draadinvoer

Draad invoeren start door de groene knop
in te drukken en tegelijk de toortsschakelaar
te activeren. Draadinvoeren gaat door ook
wanneer de groene knop losgelaten is.

Het stopt niet totdat de toortsschakelaar
losgelaten wordt.

6 Booglengte

De booglengte kan op wens ingesteld
worden. Druk de knop onder het symbool

in en draai de besturingsknop: plus (+) voor
een langere boog en min (-) voor een kortere
boog (-9,9 tot +9,9).

Nm draad wordt gekozen, of
P e e

NL

@ Besturingsknop

Afstellen van de lasstroom,
draadtransportsnelheid, dikte van

het materiaal en de booglengte. De
invoersnelheid is instelbaar tijdens het
invoeren van draad. Als de toets voor
secundaire parameters actief is, is het
mogelijk de secundaire parameters te
trimmen.

@ Secundaire parameters

Druk de knop net zolang in totdat de
gewenste parameter in het display getoond
wordt. Draai de regelknop tot de gewenste
waarde wordt getoond in de display. Druk
knopo kort in om terug te keren uit
secundair menu.

) Lasstroom
9 Waarschuwing - oververhitting

MiCAT30MNiC
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RALLY MIG 161i - Fabriksinstéallning

QUICKGUIDE RALLY MIG 161i

Programschema
Installningsmojligheter Omrade Steg Fabriksinstallning Enhet K Trad Materiale Gas
2T P106 © 0.6 mm Fe SG2 o,
Primara parametrar: P101 @ 0.8 mm Fe SG2 Co,
1 Svetsstrém Omrédet ar 1 Program- A P109 © 0.9 mm Fe SG2 co,
programberoende beroende P102 1. Fe SG2
Tradhastighet g 0,1 m/min 0 ©1.0mm esG €0,
P116 @ 0.6 mm Fe SG2 ArCo, (82/18)
Materialtjocklek 0,1 mm
e P11 | 20.8mm Fe 5G2 ArCO, (82/18)
2 | Lusbagelangd -9.9-+9.9 01 0.0 v P119 | ©09mm Fe 5G2 ArCO, (82/18)
Sekundéra parametrar: P112 @ 1.0 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
1 Arc power (MMA) 0-150 1 25 % P201 @ 0.8 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
3 Hotstart (MMA) 0-100 1 25 % P209 @2 0.9 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P202 @ 1.0 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
F TIG process (TIG) ON/OFF OFF
P311 @ 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar
1 Arc Adjust (MIG) -5,0- +5,0 0,1 0,0 - P319 2 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar
6 Burnback (MIG) 1-30 1 5 ms P312 1.0 mm AIMg ER5356/ER5554 | Ar (100)
P359 @ 0.9 mm AlSi5 ER4043 Ar (100)
P352 @2 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar
MIG parametrar e MMA/elektrodparametrar e
P369 @ 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
A A P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
F Y 'Y :
Installd svetsstrém (A) 71G- P501 @ 0.8 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
‘/ svetsning P509 2 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P502 @2 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCo, (98/2)
P561 @ 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
Hotstart - N
/! —_— P569 @ 0.9 mm CusSi3 Brazing Ar (100)
Burnback Kortslutning
u Installd P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
svetsstrém (A) - _ _
> 1 w1 OBS: Fe program med polvdndning rekommenderas till
n Arc Adjust (elektronisk drossel) Innershield/gasfri trad
W MiGATIONIC
]
I (9 1
. . 50113775 E WELDING VALUE




RALLY MIG 161i FUNKTIONSPANEL

Tand maskinen — val av process
Valj materialtyp och traddiameter

Stall in en av féljande parametrar;
svetsstrom, tradhastighet eller material-
tjocklek

. Trimma ev. ljusbagelangden

@ Val av process MIG/MMA
Val av process TIG under sekunddra MMA
parametrar nar MMA process ar vald.

@) Val av materialtyp

Tryck pa knappen tills ljusdioden tands for
det 6nskade materialet.

€) Vval av traddiameter

Tryck pa knappen tills ljusdioden tands for
den 6nskade traddiametern.

X I —
oo

Val av AIMg/AlSi program:
1. Valj materialtypen “Al"

2. Valj tradtyp 0,9 eller 1,0 mm

3. Hall inne materialknappen i 5 sek. tills
“Al" ljusdioden slocknar fér att indikera
att maskinen gar i setup mode.
Displayen visar
319 (0,9 mm AlMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) eller
369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554)
om nivalt 0,9 mm eller

312 (1,0 mm AIMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) eller

372 (1,0 mm AISi12 ER4047) om ni valt
1,0 mm.

4. Vrid vridknapp fram/tillbaka tills det ratta
programmet visas.

5. Programmet valjs genom att trycka pa
materialknappen igen, och maskinen
atervander till normal betjaning.

Val av CuAl/CuSi program:

1. Valj materialtypen “Cu”

2. Valj tradtyp 0,8, 0,9 eller 1,0 mm

3. Hall inne materialknappen i 5 sek. tills
“Cu" ljusdioden slocknar for att indikera
att maskinen gar i setup mode.
Displayen visar
501 (0,8 mm CuAl8 Brazing) eller
561 (0,8 mm Cusi3 Brazing)
om ni valt 0,8 mm eller
509 (0,9 mm CuAl8 Brazing) eller
569 (0,9 mm CusSi3 Brazing)
om nivalt 0,9 mm eller
502 (1,0 mm CuAl8 Brazing) eller
562 (1,0 mm CuSi3 Brazing)
om nivalt 1,0 mm.

QUICKGUIDE RALLY MIG 161i

SE

4. Vrid vridknapp fram/tillbaka tills det ratta

@ Sekundira parametrar
programmet visas.

Tryck pa knappen tills den 6nskade
parametern visas i displayen. Vrid pa
vridknappen, tills det 6nskade vardet visas.
Avsluta med ett kort tryck pa knappen

5. Programmet valjs genom att trycka pa
materialknappen igen, och maskinen
atervander till normal betjaning.

Q Svetsspanning
® varning - Overhettning

Reset funktion

Hall knappen inne i 5 sek. Blinkning i ljus-
dioden indikerar att det aktuella program-
met ar fabriksinstallt.

@) Primira parametrar
Stall in efter eget val en av foljande priméra
parametrar; svetsstrom, tradhastighet
eller materialtjocklek. Parametrarna ar
tatt férbundna i maskinen. Valj sjalv den
startparameter, du finner mest lamplig.

Rangerfunktion

Traden matas fram, nar den gréna knappen
halls nere, medan man trycker pa brannar-
avtryckaren. Tradmatningen fortsatter, dven
om den gréna knappen slapps och stoppar
forst nar brannaravtryckaren slapps

6 Ljusbagelangden
Ljusbagelangden kan justeras efter behov.
Tryck pa knappen under symbolen och vrid
pa vridknappen. Plus (+) ger langre ljusbage
och minus (-) ger kortare ljusbage (-9,9 till
49,9).

6 Vridknapp

Med vridknappen justeras svetsstrom,
tradhastighet, materialtjocklek eller
ljusbagelangd. Nar traden rangeras kan
rangerhastigheten justeras. Om knappen
for sekundara parametrar ar aktiv, kommer
sekundara parametrar att kunna trimmas.

MiCAT30MNiC
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RALLY MIG 161i - Tehdasasetukset

RALLY MIG 161i

PIKAKAYTTOOHIJE
Fl

Asetus vaihtoehdot Alue Saatoaskel Tehdasasetus Yksikko

2T

Prim3aariset parametrit:

1 Hitsausvirta Alue riippuu 1 Riippuu ohjelmasta A
Langansyotténopeus ohjelmasta 0,1 m/min
Ainevahvuus 0,1 mm

2 Kaaren pituus -9,9-+9,9 0,1 0,0 \Y

Sekundaariset parametrit:

1 Kaariteho (MMA) 0-150 1 25 %

3 Hotstart (MMA) 0-100 1 25 %

E TIG prosessi (TIG) Paalla/Pois Pois

1 Induktanssi (MIG) -5,0 - +5,0 0,1 0,0 -

6 Jalkipalo (MIG) 1-30 1 5 ms

MIG-Parametrit e

Asetettu hitsausvirta (A)

/

Jélkipalo

MMA-/Puikkohitsausparametrit e

TIG hitsaus

Kaariteho

korotettu

aloitusvirta /' Oikosulku
Asetettu

hitsausvirta (A)

Ohjelmat

No Lanka Materiaali Kaasu

P106 @ 0.6 mm Fe SG2 co,

P101 @ 0.8 mm Fe SG2 Co,

P109 @ 0.9 mm Fe SG2 Co,

P102 @2 1.0 mm Fe SG2 Co,

P116 @ 0.6 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P111 @ 0.8 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P119 @ 0.9 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P112 @2 1.0 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P201 @ 0.8 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P209 @ 0.9 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P202 @2 1.0 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P311 @ 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar

P319 @ 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar

P312 2 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)

P359 @ 0.9 mm AlSi5 ER4043 Ar (100)

P352 @ 1.0 mm AlSi5 ER4043 Ar

P369 @ 0.9 mm AIMg3Mn ER5554 Ar (100)

P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)

P501 @ 0.8 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P502 2 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCo, (98/2)
P561 @ 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)

P562 @2 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)

Huomio: Fe ohjelmia, jotka hitsataan kddnnetylld napaisuudella,

suositellaan suojakaasuttomille tédytelangoille

n Kaaren saaté (sahkodinen kuristin) ] -1
W
. . 50113775 E
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RALLYMIG 161i ohjauspaneeli
| Kaynnista kone — valitse prosessi

Il Valitse materiaalin tyyppi ja
hitsauslangan vahvuus

Ill Aseta seuraavat parametrit: hitsausvirta,
langansydtténopeus tai ainevahvuus

IV Saada kaaren pituutta, jos tarpeen

@ Valitse hitsausprosessi MIG/MMA
TIG hitsaus valitaan MMA
sekundaariparametreista, kun MMA valinta
on aktiivinen.

9 Materiaalityypin valinta
Paina painiketta, kunnes LED palaa oikean
materiaalin kohdalla.

e Langan vahvuuden valinta
Paina painiketta, kunnes LED palaa oikean
langan vahvuuden kohdalla.

AIMg/AISi ohjelmien valinta:
1. Valitse materiaalityypiksi “Al”

2. Valitse langanvahvuus 0,9 tai 1,0 mm

3. Pida materiaalityypin valinta —painike
painettuna 5 sek, kunnes “Al" merkkivalo
sammuu merkiksi paasysta asetustilaan.
Naytdssa on

319 (0,9 mm AIMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) tai

369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554), jos
0,9 mm lanka on valittuna, tai

312 (1,0 mm AlMg ER5356/ER5554), 352
(1,0 mm AISi5 ER4043) tai

372 (1,0 mm AlSi12 ER4047), jos 1,0 mm
lanka on valittuna.

4. Kaanna valintanuppia kunnes oikea
ohjelma on nékyvissa.

5. Ohjelma valitaan painamalla kerran
materiaalin valinta —painiketta, jolloin
kone palaa normaalitilaan.

CuAl/CuSi ohjelmien valinta:
1. Valitse materiaalityypiksi “Cu”

2. Valitse langanvahvuus 0,8, 0,9 tai 1,0 mm

3. Pidé materiaalityypin valinta —painike
painettuna 5 sek, kunnes “Cu”
merkkivalo sammuu merkiksi paasysta
asetustilaan.

Naytdssa on

501 (0,8 mm CuAl8 Brazing) tai
561 (0,8 mm Cusi3 Brazing)

jos 0,8 mm lanka on valittuna, tai
509 (0,9 mm CuAl8 Brazing) tai
569 (0,9 mm CusSi3 Brazing)

jos 0,9 mm lanka on valittuna, tai
502 (1,0 mm CuAl8 Brazing) tai
562 (1,0 mm CuSi3 Brazing)

4. Kaanna valintanuppia kunnes oikea
ohjelma on nakyvissa.

5. Ohjelma valitaan painamalla kerran
materiaalin valinta —painiketta, jolloin
kone palaa normaalitilaan.

Nollaustoiminto

Pida nappain 5 sekuntin ajan alas painettuna.

Vilkkuva LED valo nayttaa, valittu ohjelma on
palautunut tehdasasetuksiin.

0 Primaariset parametrit

Saada yhta seuraavista primaarisista
parametreista oman valintasi mukaan:
hitsausvirta, langansyottonopeus tai
ainevahvuus.

Langansyo6tto

Hidastus kaynnistetaan painamalla vihreaa
nappainta ja samanaikaisesti painamalla
hitsauspolttimen liipaisinta. Hidas syotto
jatkuu vaikka vihrea nappain vapautetaan.
Se jatkuu kunnes hitsauspolttimen liipaisin
vapautetaan.

© Kaaren pituus

Kaaren pituutta voidaan saataa tarpeen
mukaan.

Paina symbolin alla olevaa nappainta ja
kaanna valinta saadinta, kunnes haluttu
kaaren pituus on saavutettu(-9,9 - +9,9).

@ valintasaadin

Saato hitsausvirralle,

langansyéttonopeudelle,
materiaalivahvuudelle tai kaaren pituudelle.
Langansydtténopeus saadetaan nuppia

kiertamalla. Jos sekundaaristen parametrien
nappdain on aktivoitu, on mahdollista saataa
sen takana olevia parametreja.

NO e enane

RALLY MIG 161i PIKAKAYTTOOHJE

Fl

0 Sekundaariset parametrit

Paina nappainta kunnes haluttu parametri

on naytoéssa. Kaanna valintanupista, kunnes

haluttu arvo on naytossa. Paina nappainta
lyhyesti lopettaaksesi toiminnon.

O Hitsaus jannite

e Varoitus — ylikuumentuminen

MiCAT30MNiC
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RALLY MIG 161i - tovarni nastaveni

RYCHLY PRUVODCE

RALLY MIG 161i
Ccz

Programy

Ozn. Drat Material Plyn

P106 @ 0.6 mm Fe SG2 Co,

P101 @ 0.8 mm Fe SG2 Co,

P109 @ 0.9 mm Fe SG2 Co,

P102 @ 1.0 mm Fe SG2 co,

P116 @ 0.6 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P111 @ 0.8 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P119 @ 0.9 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P112 2 1.0 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P201 @ 0.8 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P209 @ 0.9 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P202 @2 1.0 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P311 @ 0.8 mm AlMg5 ER5356 Ar

P319 @ 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar

P312 @2 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)

P359 @ 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)

P352 @2 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar

P369 @ 0.9 mm AlMg3Mn ER5554 Ar (100)

P372 @2 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)

P501 @ 0.8 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCoO, (98/2)
P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P561 @ 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
P569 @ 0.9 mm CuSi3 Brazing Ar (100)

P562 2 1.0 mm CusSi3 Brazing ArCO, (98/2)

Pozn. Programy Fe s obracenou polaritou jsou doporuceny

pro trubickové draty bez potreby plynové
ochrany (Innershield).

Tovarni nastaveni Rozsah Krok Tovarni nastaveni | Jednotka

2T

Primarni parametry:

1 Proud Podle programu 1 Podle programu A
Rychlost podavani 0.1 m/min
Tloustka materialu 0.1 mm

2 Délka oblouku -9.9-+9.9 0.1 0.0 Y

Sekundarni parametry:

1 Stabilizace hofeni oblouku (MMA) 0-150 1 25 %

3 Horky start (MMA) 0-100 1 25 %

E | TIG svarovani (TIG) ON/OFF OFF

1 Indukénost (MIG) -5.0 - +5.0 0.1 0.0 -

6 Vylet dratu (MIG) 1-30 1 5 ms

MIG-Parametry e MMA (elektrodové) Parametry e

s A G

Svarovaci proud (A) svarovani
t/ Stabilizace
Horky start /ﬁ'
Vylet dratu Svarovaci
proud (A)
> 1 »1
n Tvrdost zdroje (elektronicka tlumivka)
W
. . 50113775 E

MiCAT30MNiC
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Ridici panel RALLY MIG 161i
| Zapnuti stroje = vybér metody
Il Vybér materialu a priméru dratu

IIl Nastaveni podle jednoho z parametra:
svarovaci proud, rychlost podavani nebo

tloustka materialu

IV Doladéni napéti (délky oblouku), je-li
treba

@ Vybér metody svafovani MIG/MMA
Volba metody TIG z nabidky sekundarnich
MMA parametrd po aktivaci metody MMA.

@) Vybér materialu
Tisknutim tlacitka rozsvitte LED diodu u
pozadovaného materialu.

€) Vybér praméru dratu
Tisknutim tlacitka rozsvitte LED diodu u
pozadovaného priméru dratu.

XX I —
)e e

RYCHLY PRUVODCE RALLY MIG 161i

Vybér programi AIMg/AISi:
1. Zvolte material "Al"

2. Zvolte pramér dratu 0,9 nebo 1,0 mm

3. Stisknéte na 5s klavesu material, dokud
LED “Al" nezhasne jako indikace médu
nastaveni.

Displej zobrazi program ¢

319 (0,9 mm AIMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) nebo
369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554)
pro drat ¢ 0,9 mm a

312 (1,0 mm AlMg ER5356/ER5554), 352
(1,0 mm AISi5 ER4043) nebo

372 (1,0 mm AISi12 ER4047)

pro drat 1,0 mm.

4. Otacenim knofliku vyberte pozadovany
program.

5. Stikem klavesy material potvrdte vybrany
program, stroj se tim vrati do svarovaciho
médu.

Vybér programG CuAl/CuSi:

1. Zvolte material “Cu”

2. Zvolte pramér dratu 0,8, 0,9 nebo 1,0 mm

3. Stisknéte na 5s klavesu material, dokud
LED “Cu” nezhasne jako indikace médu
nastaveni.

Displej zobrazi program ¢

501 (0,8 mm CuAl8 Brazing) nebo
561 (0,8 mm Cusi3 Brazing)

pro drat ¢ 0,8 mm a

509 (0,9 mm CuAl8 Brazing) nebo
569 (0,9 mm CuSi3 Brazing)

pro drat @ 0,9 mm a

502 (1,0 mm CuAl8 Brazing) nebo
562 (1,0 mm CusSi3 Brazing)

pro drat 1,0 mm.

4. Otacenim knofliku vyberte pozadovany
program.

5. Stikem klavesy material potvrdte vybrany
program, stroj se tim vrati do svarovaciho
médu.

Navrat k tovarnimu nastaveni
Stisknéte a drzte tlacitko asi 5 s. Blikani LED
diody upozornuje, ze prislusny program je
resetovan do tovarniho nastaveni.

@ Primarni parametry

Vyberte si jeden urcujici primarni parametr

podle svého uvazeni: svafovaci proud, rychlost

podavani dratu nebo tloustku svarovaného
materialu.

Zavadeéni dratu

Stiskem zeleného tlacitka a zaroven
spusténim horaku zacne zavadéni dratu

do horéaku. Pfi uvolnéni zeleného tlacitka
zavadeéni dratu stale pokracuje, zastavi se pri
vypnuti horaku.

6 Doladéni napéti (délky oblouku)

Napéti maze byt upraveno, je-li tfeba.
Stisknéte tlacitko pod symbolem a otacejte
potenciometrem: plus (+) pro delsi oblouk a
minus (-) pro krat$i oblouk (-9.9 az +9.9).

6 Potenciometr pro nastaveni

Otocny potenciometr pro nastaveni proudu,
rychlosti podavani nebo tloustky materidlu a
pro doladéni napéti. Rychlost zavadéni dratu
Ize nastavit pfi zavadéni dratu. Pokud je
aktivovano tlacitko sekundarnich parametra

slouzi pro nastaveni sekundarnich parametru.

Ccz

@ Sekundarni parametry

Tisknutim tlacitka vyberte Cislo
pozadovaného parametru, jeho hodnota
bude zobrazena na displeji. Otacenim
knofliku nastavte na displeji pozadovanou
hodnotu. Stiskem tlacitek ukoncite rezim
nastavo-vani sekundarnich parametra.

Kontrolka napéti na oblouku

Kontrolka prehrati

MiCAT30MNiC

WELDING VALUE



KPATKOE PYKOBOAOCTBO AnNA

RALLY MIG 161i
RU

RALLY MIG 161i - 3aBoacKue HACTPOMUKM

Mporpammbi
BO3MOXHOCTU HACcTPOWKM 3oHa LLiar 3aBofCK1E HACTPOMKN EgnHuua Ne: MNposonoka Marepuan ras
P P106 | 0.6 mm Fe SG2 co,
OCHOBHbIe napamMeTpbl: P101 0.8 Mm Fe SG2 C02
1 CBapoyHbIi TOK 3oHa 3aBucHT oT 1 B 3aBucumocTty ot A P109 0.9 mm Fe SG2 co,
CKOpOCTb NOAAYM MPOBOSOKM fIPOrPaMEL 0,1 fiporpamEt M/MUH P102 z ;2 MM Ee 222 co, e)
P116 .6 MM e ArCo, 1
” ;:T:Z?:mp“ana Py STy Zi oo MBM P111 0.8 MM Fe SG2 ArCO, (82/18)
P119 0.9 Mm Fe SG2 ArCo, (82/18)
BropocTeneHKkle napametpy: P112 | ©1.0um Fe SG2 ArCO, (82/18)
1 | Mowwoots Ay (MMA) 9 10 ! » % P201 | ©0.8mm CrNi ER 316 LS| ArCO, (98/2)
3 | Topstunit sanyck (MMA) 0-100 1 25 % P209 0.9 Mm CrNi ER 316 LS| ArCO, (98/2)
E Mpouecc TIG (aproHoayroeas ceapka) (TIG) BKI/BbIK BbIKN P202 @1.0 MM CrNi ER 316 LS| AICO, (98/2)
1 Perynuposka ayru (MIG) -5,0- 45,0 0,1 0,0 - p311 @ 0.8 MM AlMg5 ER5356 Ar
6 | OBparHoe roperne (MIG) 1-30 1 5 mc P319 @ 0.9 MM AlMg5 ER5356 Ar
pP312 @ 1.0 Mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
P359 0.9 Mm AISi5 ER4043 Ar (100)
NapameTpul MIG e Mapametpsl MMA e P352 @ 1.0 Mm AISi5 ER4043 Ar
P369 @ 0.9 MM AlMg3Mn ER5554 Ar (100)
ﬂ' Zg:piﬁf:fj’:;"( 2 ﬂ‘ . . P372 @ 1.0 MM AISi12 ER4047 Ar (100)
¥ — sapka P501 0.8 MM CuAI8 Brazing ArCO, (98/2)
P509 0.9 Mm CuAl8 Brazing ArCo, (98/2)
P502 1.0 Mm CuAlI8 Brazing ArCo, (98/2)
Obpamoe zoperue AN _31(36523(7;:59 P561 0.8 Mm Cu8?3 Brazfng ArCo, (98/2)
c8apodHbIl MoK (A) P569 0.9 mm CusSi3 Brazing Ar (100)
»t (Bpemn) » t (Bpem=A) P562 @1.0 Mm CuSi3 Brazing ACO, (98/2)
n Perynuposka Ayri (anekTpoHHbIA Apoccenb) MpumeyvaHue: nporpammbl ans Fe (ctanb) c obpaTtHomn
NONAPHOCTbLIO peKoOMeHAOBaHbI ANl CBAapKu

NOPOLLKOBOM NPOBOSIOKOMN

MiCAT30MNiC
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NMAHENDb YNPABJIEHUA
RALLY MIG 161i

I. BkniounTe annapat — BbiGepuTe NpoLecc

Il. Bbibepute TMn maTtepunana n gunameTp
NPOBOJIOKN

lll. 3agante oguH 13 cnegyoLwmnx
napamMeTpoB: CBapO4HbI TOK, CKOPOCTb
nogayv NPOBOSIOKN UMK TONMLLMHA
mMaTepuana

IV. OTKOppeKTUpynTe ANVHY Ayru, Npu
HeobxoanuMocTu

0 Bbi6op cBapo4HOro npouecca
MIG/MMA
Bbi6op cBapoyHoro npouecca TIG
(aproHogyrosas cBapka) Npv BTOPUYHbBIX
napameTtpax MMA nocne yctaHOBKM npouecca
MMA.

@ Bui60p TMna matepuana
Haxmute n yaepxmeamnTe KHOMKY, Noka He
3aropuTCs CBETOAMOL COOTBETCTBYIOLLWIA
Tpebyemomy matepuany.

v oo ———

KPATKOE PYKOBOAOCTEBO ANnA

e Bbi6op grMamMeTpa NpoBOSOKU

HaxmunTe n yaepxuBanTe KHOMKY, Noka He
3aropuTcsl CBETOAMOL, COOTBETCTBY LN
TpebyeMoMy AnamMeTpy NpPOBOSOKU.
Bbi16op npoepamm AIMg/AISi:
1. Bbibepute matepuan: Tun matepuana «Al»
2. Bbibepute TMn matepuana: 0,9 unum 1,0 mm
3. YoepxvBaiiTe KHOMKY BbIGpaHHOro
Martepuarna B TeyeHue 5 cekyHf, noka He
noracHeT namnoyka «Al». 3To nHanKaTop
nepexofa B PeX1UM HacTPOWKM.
Ha pucnnee otobpaxaetcs

319 (0,9 mm AlMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) unu
369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554)
ecnu 6bina BbibpaHa npoBoroka
anametpom 0,9 MM, nnm

312 (1,0 mm AIMg ER5356/ER5554),
352 (1,0 mm AISi5 ER4043) unu
372 (1,0 mm AISi12 ER4047),
ecnv 6bina BbibpaHa npoBorioka
anametpom 1,0 mm

4. TloBopayvBanTe perynaTop Hasag
1 Bnepep, noka He otobpasntcs
COOTBETCTBYOLLAs NporpaMma.

5. Ons BbiGopa nporpamMmmbl HXMUTE eLle
OfVH pa3 Ha KHOMKy maTtepuana. 3atem
annapar BepHeTCs B pabounii pexum.

Bbibop npozpamm CuAl/CusSi:

1. BbiGepute matepuan: Tun matepuana «Cu»

2. Bbibepute TMN matepuana: 0,8, 0,9 nnun
1,0 Mm

3. YoepxvBaiiTe KHOMKY BblGpaHHOro
MaTtepuana B TedeHue 5 cekyHa, noka He
noracHet namnoyka «Cu». 3To MHaNKaTop
nepexona B PeXUM HaCTPOWKK.
Ha pucnnee otobpaxaetcs

501 (0,8 mm CuAI8 Brazing) unu
561 (0,8 mm Cusi3 Brazing)
ecnv 6bina BbibpaHa npoBorioka
anametpom 0,8 mm, nnm

509 (0,9 mm CuAI8 Brazing) unu
569 (0,9 mm CuSi3 Brazing)
ecrnu 6bina BeibpaHa npoBosoka
anametpom 0,9 mm, unm

502 (1,0 mm CuAl8 Brazing) nnu
562 (1,0 mm CuSi3 Brazing)
ecnu 6bina BoibpaHa NpoBonoka
anametpom 1,0 mm

4. TloBopauvBanTe perynaTop Hasag
1 Briepen, noka He otTobpasnTes
COOTBETCTBYIOLLAsi MPorpaMmma.

5. Ons Bbibopa nporpammel HaXMUTE eLle
OAVWH pa3 Ha KHOMKy MaTepuana. 3atem
annapart BepHeTCs B pabounin pexum.

PyHkumna «Copoc HacTpPoeK»
HaxmuTe v yaoepxuBaiiTe KHOMKY B TEHYEeHWe
5 cekyHa. Muratowimin cBeToamno 03Hauvaer,
YTO ANs COOTBETCTBYHOLLEW NPOrpaMMbl
BOCCTaHOBITEHbI 3aBOACKMNe HaCTp0I7IKVI.

0 OcHoOBHble napameTpbl
3agalite oavH 13 criedyoLmnx
B3aMMOCBSI3aHHbIX [MaBHbIX NapaMeTpPoB Mo
cBOeMy COBCTBEHHOMY BbIGOPY: CBAPOYHbIN
TOK, CKOPOCTb MOAauu NPOBOSIOKM UMK TOMLLMHA
marepuana.

NMopaya npoBONOKU
D,J'Iﬂ Ha4ana nogadu npoBOSIOKN HAXMUTE
OAHOBPEMEHHO Ha 3€eJIeHYI0 KHOMKY n
aKTUBMpYynTe Tpurrep ropenku. Nogava
NMPOBOJTOKU NPOAOIMKUTCA AaXKe nocne Toro,
KaK Bbl OTNYCTUTE 3ENEHY0 KHOIMKY. I'Ionaqa
NpPeKpaTnuTCA TONbKO Nnocre Toro, Kak Bbl
OTNyCTUTE TPUITEP rOpPEsikn

RALLY MIG 161i

RU

e OnuHa ayrn
[nuHy gyrn npu Heo6xoAMMOCTN MOXHO
perynuposatb. Haxmute KHOMKy nog
COOTBETCTBYIOLLMM CYMBOIOM Y MOBEPHUTE
PYYKy ynpaeneHus: Nioc (+) Ana yBenuyeHns
ONVHBI YT, MUHYC (-) — ANS yMeHblueHns (oT
-9,9 po +9,9).

@ Pydka ynpaBneHus
PerynupoBka cBapo4HOro Toka, CKOpocTu
nogayu npoBOJSIOKKU, TONLWMHBI MaTepuana n
AnuHbl ayrn. CKopoCcTb Nogayv NpoOBOMOKN
perynmpyertcsa B npouecce TONYKOBOW
noaa4n npoBOJIOKK. Ecnu akTuBeH KoY
ANA ONONHUTENbHbIX NapamMeTpoB, MOXHO
BbIMOMHUTbL UX KOPPEKTUPOBKY.

0 BTopocTteneHHble napamMmeTpbl
HaxmuTe v yaepxusaiTe KHOMKy, noka
HeobxoaMMbIN NapameTp He oTobpasuTcs Ha
avcnnee. MoBopayvBaiiTe pyyKky ynpasrneHus
[0 Tex nop, noka He ByaeT oTobpaxkeHo
TpebyemMoe 3HaveHne. Haxmute ans
3aBepLUeHNs onepaumn.

) CsapouHoe HanpsxeHve

(® NpenynpexaeHue - neperpes

MiCAT30MNiC
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RALLY MIG 161i - gyari beallitasok

RALLY MIG 161i

GYORS HASZNALATI UTMUTATO

HU

'

huzalvisszaégés

“Arc power”

|, Hotstart”

(forré ind/’}‘é;)/ révidzar
bedllitott
hegesztéaram

Beallitasi lehetdségek Tartomany Fokozat Gyari beallitas Egység

2T

Els6dleges paraméterek:

1 Hegeszt6aram Fugg a 1 Program A
Huzalsebesség programtd| 0,1 szerint m/perc
Anyagvastagsag 0,1 mm

2 fvhossz -9,9-+9,9 0,1 0,0 v

Masodlagos paraméterek:

1 "Arc power” (iv eré) (MMA) 0-150 1 25 %

3 “Hotstart” (forré inditas) (MMA) 0-100 1 25 %

E | AVi-eljaras (WIG) BE/KI Kl

1 Fojtas (MIG) -5,0- 45,0 0,1 0,0 -

6 Huzalvisszaégés (MIG) 1-30 1 5 ms

MIG-paraméterek e MMA-/elektroda paramétereke

ﬂ" f," AVI-
beéllitott hegesztéaram hegesztés

Programok

Nr. Huzal Anyag Gaz

P106 @2 0.6 mm Fe SG2 Co,

P101 © 0.8 mm Fe SG2 Co,

P109 @2 0.9 mm Fe SG2 Co,

P102 2 1.0 mm Fe SG2 Co,

P116 @ 0.6 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P111 @2 0.8 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P119 @ 0.9 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P112 2 1.0 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P201 @ 0.8 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P209 @2 0.9 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P202 @ 1.0 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P311 @ 0.8 mm AlIMg5 ER5356 Ar

P319 @2 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar

P312 @2 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
P359 @2 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
P352 @2 1.0 mm AlSi5 ER4043 Ar

P369 @2 0.9 mm AIMg3Mn ER5554 Ar (100)
P372 @ 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)

P501 @ 0.8 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P561 @ 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
P569 @ 0.9 mm CusSi3 Brazing Ar (100)
P562 2 1.0 mm CusSi3 Brazing ArCO, (98/2)

Megjegyzés: Fe-programok polaritas-valtassal porbeles
huzalokhoz ajanlottak

> 1 -
n +Arc adjust” (elektronikus fojtas) ~t
W
® 0o 50113775 E
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RALLYMIG 161i kezel6panel

| gépet bekapcsolni = hegesztési eljarast

kivalasztani

Il anyagféleséget és huzalatmérst
kivalasztani

Il az aldbbi paraméterek egyikét bedllitani:

hegeszt6aram, huzaltold sebesség, vagy
anyagvastagsag
IV ivhosszat allitani, ha szlikséges

@ Hegesztési eljaras kivalasztasa
MIG/MMA
AVI hegesztési eljaras kivalasztasa az MMA
masodlagos paraméterek alatt, ha MMA
eljarast valasztottunk.

@) Anyagfajta kivalasztasa

A gombot addig nyomjuk, ameddig a kivant

anyag melletti LED vilagit.

Y X —
oo

RALLY MIG 161i GYORS HASZNALATI UTMUTATO

€) Huzalatmérs kivalasztasa
A gombot addig nyomjuk, ameddig a kivant
huzalatméré melletti LED vilagit.

AIMg/AlSi programok vélasztdsa:

1. Anyag tipus “Al” kivalasztasa

2. Huzal 4&tméré 0,9 vagy 1,0 mm
kivalasztasa

3. Az anyag-gombot 5 mp-ig nyomva
tartjuk, ameddig az “Al"” LED kialszik,
ami jelzi, hogy a gép , Setup-Modus”-ban
(beallitasi méd) van.

A kijelz6

319 (0,9 mm AlMg ER5356),

359 (0,9 mm AISi5 ER4043) vagy

369 (0,9 mm AlMg3Mn ER5554)

mutat, ha 0,9 mm-es huzalt valasztunk,
illetve

312 -t (1,0 mm AlMg ER5356/ER5554),
352 -t (1,0 mm AISi5 ER4043) vagy
372 -t (1,0 mm AISi12 ER4047)

ha 1,0 mm huzalt valasztunk.

4. A forgatdbgombot elére/hatra kell
tekerni, ameddig a helyes program kerul
kijelzésre.

5. A program a gomb ismételt
megnyomasaval kivalasztasra kerul és a
gép normal tzemmaodba tér vissza.

CuAllICuSi programok vélasztasa:

1. Anyag tipus “CU" kivalasztasa

2. Huzal 4tméré 0,8, 0,9 vagy 1,0 mm
kivalasztasa

3. Az anyag-gombot 5 mp-ig nyomva
tartjuk, ameddig az “Cu” LED kialszik,
ami jelzi, hogy a gép , Setup-Modus”-ban
(beallitasi méd) van.

A kijelzs

501 (0,8 mm CuAl8 Brazing) vagy

561 (0,8 mm Cusi3 Brazing)

mutat, ha 0,8 mm-es huzalt valasztunk,
illetve

509 (0,9 mm CuAl8 Brazing) vagy

569 (0,9 mm CuSi3 Brazing)

mutat, ha 0,9 mm-es huzalt valasztunk,
illetve

502 (1,0 mm CuAl8 Brazing) vagy
562 (1,0 mm CuSi3 Brazing)
ha 1,0 mm huzalt valasztunk.

4. A forgatdbgombot elére/hatra kell
tekerni, ameddig a helyes program kerul
kijelzésre.

5. A program a gomb ismételt
megnyomasaval kivalasztasra kerul és a
gép normal tzemmaodba tér vissza.

Jreset” -funkcié

A gombot 5 masodpercig nyomva tartjuk.
A villogé LED mutatja, hogy az aktudlis
program a gyari beallitasra visszaallt.

) Elsédleges paraméterek

TetszGlegesen az aldbbi, egymassal
Osszefliggl elsédleges paramétereket lehet
bedllitani: hegesztéaram, huzaltold sebesség,
vagy anyagvastagsag.

Arammentes huzalbefiizés

Ha a z6ld gombot nyomva tartjuk mikézben
a pisztolygombot megnyomjuk, a huzal
beflizédik. A huzaltolas folytatédik, ha a
z6ld gombot elengedjuk és akkor all meg, ha
a pisztolygombot elengedjuk.

HU

@ ivhossz

Az ivhossz igény szerint allithato. A jel alatti
gombot megnyomni és a forgatbgombot a
kivant ivhosszig tekerni (-9,9 t6l +9,9-ig). Plusz
(+) noveli, Minus (-) csokkenti az ivhosszat.

@ Forgatégomb

A hegeszt&aram, huzalsebesség, vagy
anyagvastagsag bedllitasa a forgatogomb
segitségével. A huzaltolé sebesség
huzalel6tolaskdzben allithaté. Ha a
masodlagos paraméterek gomb aktiv,
beéllithatéak a masodlagos paraméterek.

@ Masodlagos paraméterek

A gombot addig nyomjuk, ameddig a kivant

paraméter a kijelz6n megjelenik.

A forgatogombot addig forgassuk, amig a

kivant érték megjelenik.

Almen(, masodlagos paraméterek: kilépés a
gomb roévid megnyomasaval torténik.

() Hegesztsfesziiltség
() Figyelmeztetés - tulmelegedés

MiCAT30MNiC

WELDING VALUE



SKROCONA INSTRUKCJA OBSLUGI

RALLY MIG 161i
PL

RALLY MIG 161i - Ustawienia fabryczne
ry Programy
Mozliwosci nastawcze Zakres Skok Ustawienie fabryczne | Jednostka Nr. Drut Materiat Gaz
2T P106 @ 0.6 mm Fe SG2 Co,
Parametry pierwszorzedowe: P101 ©08mm Fe 5G2 o,
1 Prad spawania Zakres zalezy od 1 Zalezy od programu A P109 ©0.9 mm Fe 562 <o,
programu P102 @ 1.0 mm Fe SG2 Co,
Predkos¢ podawania drutu 0,1 m/min
P116 @ 0.6 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
Sl G o1 mm P11 | @08mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
2 Dtugosc tuku -9,9-+9,9 0,1 0,0 v P119 ©0.9mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
Parametry drugorzedowe: P112 2 1.0 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
1 Moc tuku (MMA) 0-150 1 25 % P201 @ 0.8 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P209 @ 0.9 mm CrNi ER 316 LSI ArcCO, (98/2)
3 Goracy start (MMA) 0-100 1 25 %
P202 9 1.0 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P TIG (TIG WEACZ/WYLACZ WYLACZ
£ | ProcesTIG (TIG) A A A P311 0.8 mm AIMg5 ER5356 Ar
1 Regulacja tuku (MIG) -5,0- 45,0 0,1 0,0 - P319 @ 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar
6 Upalenie (MIG) 1-30 1 5 ms P312 @ 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 Ar (100)
P359 @ 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
P352 9 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar
Parametry MIG e Parametry MMA e P369 @ 0.9 mm AIMg3Mn ER5554 Ar (100)
P372 © 1.0 mm AlSi12 ER4047 Ar (100)
ﬂ -ﬁh Spawanie P501 @ 0.8 mm CuAl8 Brazing ArcCO, (98/2)
nastaw prad spawania (A) TG P509 @ 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCo, (98/2)
4 PS02 | @ 1.0mm CuAlI8 Brazing Arco, (98/2)
P561 @ 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
Goracy P569 @ 0.9 mm CusSi3 Brazing Ar (100)
start
Upalenie Zwarcie P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
nastaw prad
> 1 spawania (4) ot Uwaga:Programy dla Fe z odwrécona biegunowoscia
) Reouladja tuku (dlawik elektroniczny) zalecane s3 dla drutéw samoostonowych

MiCAT30MNiC
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PANEL STEROWANIA RALLY MIG 161i
I. Wiacz spawarke = wybierz proces

Il. Wybierz rodzaj materiatu oraz
srednice drutu

Ill. Nastaw jeden z nastepujacych
parametrow: prad spawania, predkosc¢

podawania drutu lub grubos¢ materiatu

IV. Dostréj dtugos¢ tuku, jesli to konieczne

0 Wybor procesu spawania MIG/MMA
Wybér procesu spawania TIG w oparciu o
drugorzedowe parametry MMA po wyborze
procesu MMA.

@) Wybér rodzaju materiatu
Przytrzymaj przycisk, az do lampka LED
zaswieci sie przy wiasciwym materiale.

X I —
oo
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9 Wyboér srednicy drutu

Przytrzymaj przycisk, az do lampka LED
zaswieci sie przy wtasciwej srednicy drutu.
Wybdr programow AIMg/AISi:
1. Wybierz rodzaj materiatu “Al”
2. Wybierz rodzaj materiatu 0,9 lub 1,0 mm
3. Przytrzymaj przycisk materiatu wcisniety
przez 5s. az do zgasniecia kontrolki LED
“Al"”, co zasygnalizuje wejscie w tryb
konfiguracji.
Wyswietlacz pokazuje
319 (0,9 mm AlMg ER5356),
359 (0,9 mm AISi5 ER4043) lub
369 (0,9 mm AIMg3Mn ER5554) jesli
wybrano drut 0,9 mm, albo

312 (1,0 mm AlMg ER5356/ER5554), 352
(1,0 mm AISi5 ER4043) lub

372 (1,0 mm AlSi12 ER4047) jesli wybrano
drut 1,0 mm.

4. Obracaj pokrettem sterowania w przéd i
w tyl, az wyswietli sie poprawny program

5. Program wybieramy poprzez kolejne
przycisniecie pokretta materiatu, po czym
spawarka powréci do normalnego trybu.

Wybdr programow CuAllCuSi:

1. Wybierz rodzaj materiatu “Cu”

2. Wybierz rodzaj materiatu 0,8, 0,9 lub
1,0 mm

3. Przytrzymaj przycisk materiatu wcisniety
przez 5 s. az do zgasniecia kontrolki LED
“Cu", co zasygnalizuje wejscie w tryb
konfiguracji.

Wyswietlacz pokazuje

501 (0,8 mm CuAl8 Brazing) lub

561 (0,8 mm Cusi3 Brazing) jesli wybrano
drut 0,8 mm, albo

509 (0,9 mm CuAl8 Brazing) lub

569 (0,9 mm CusSi3 Brazing) jesli wybrano
drut 0,9 mm, albo

502 (1,0 mm CuAl8 Brazing) lub

562 (1,0 mm CusSi3 Brazing) jesli wybrano
drut 1,0 mm.

4. Obracaj pokrettem sterowania w przéd i

w tyt, az wyswietli sie poprawny program.

5. Program wybieramy poprzez kolejne
przyci$niecie pokretta materiatu, po czym
spawarka powréci do normalnego trybu.

Funkcja resetowania

Nacisnij i przytrzymaj przycisk przez

5 sekund. Btyskanie lampki LED oznacza,
ze dany program przywrécony zostat do
ustawien fabrycznych.

' @ Parametry pierwszorzedowe

Nastaw jeden z nastepujacych niezaleznych
parametréw pierwszorzedowych wedtug
wiasnego wyboru: prad spawania, predkos¢
podawania drutu lub grubos¢ materiatu.

Wyprowadzanie drutu
Wyprowadzanie rozpoczynamy naciskajac
zielony przycisk i jednoczes$nie wciskajac
spust uchwytu. Wyprowadzanie trwa

po zwolnieniu zielonego przycisku.

Zatrzymujemy je dopiero poprzez zwolnienie

spustu.

RALLY MIG 161i

PL

@ Dtugosc tuku

Dtugos¢ tuku mozna regulowac wedtug
potrzeby. Nacisnij przycisk pod odpowiednim
symbolem i obracaj pokrettem regulacji: plus
(+) aby wydtuzy¢ tuk, lub minus (-) aby go
skrocic (-9.9 do +9.9).

@ Pokretto regulacji

Regulacja pradu spawania, predkosci
podawania drutu, grubosci materiatu i
dtugosci tuku. Predkos¢ wyprowadzania
drutu regulowaé mozna w trakcie jego
wyprowadzania. Jesli aktywny jest przycisk
parametréw drugorzedowych, istnieje
mozliwos¢ dostrajania parametrow
drugorzedowych.

0 Parametry drugorzedowe

Naciskaj przycisk, az do ukazania sie na
wyswietlaczu pozadanego parametru.
Aby ustali¢ wartos¢ wybranego parametru
obracaj pokrettem w prawo/lewo. Krotko
nacisnij przycisk aby zakonczyc.

@) Prad spawania
9 Ostrzezenie - przegrzanie
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