RALLY MIG 161i

Kom godt i gang

1

2.

Laes manual og quickguide inden ibrugtagning.

Kontroller at tradtrisser og tradliner passer til svejseopgaven.
RALLY MIG leveres med vendbare trisser

med V-spor. Til aluminiumssvejsning og

MIG-lodning anbefales U-spor varenr.

82046232.

. Seet tradrullen i tradrummet og serg for at lase rullen korrekt

(se manual).

. Kobl den korrekte gasflaske til maskinen og indstil gasflow

. Teend for svejsemaskinen.

. Veelg svejseproces o

Traden feres frem, nar den grenne tast @ holdes nede, mens
der tastes pa braendertasten. Tradfremfarslen fortseetter,
selvom den grenne tast slippes og stopper farst, nar breender-
tasten slippes.

. Veelg materialetype e og traddiameter e

9. Start svejsning.

. Trim evt. lysbueleengden 6 og juster svejsestrem, tradhastig-

hed eller materialetykkelse @) ved hjeelp af drejeknappen @.

RALLY MIG 161i BETJENINGSPANEL

1. Valg af proces MIG/MMA

Valg af proces TIG under sekundeere MMA-
parametre nar MMA proces er valgt.

2. Valg af materialetype

Tryk pa knappen, indtil lysdioden taendes ud for det
onskede materiale.

3. Valg af traddiameter

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

4. Primeere parametre
Indstil efter eget valg én af fglgende primeere
parametre; svejsestrgm, tradhastighed eller
materialetykkelse.

Ranger

Traden fgres frem, nar den grenne tast holdes
nede, mens der tastes pa breendertasten.
Tradfremfarslen fortsaetter, selvom den granne
tast slippes og stopper farst, nar breendertasten
slippes.

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

6. Drejeknap
Pa drejeknappen justeres svejsestram, tradhastig-
hed, materialetykkelse eller lysbueleengde. Nar
traden rangeres kan rangerhastigheden justeres.
Hvis knappen for sekundaere parametre er aktiv, vil
sekundaere parametre kunne trimmes.

7. Sekundezere parametre

Quick

Guide

Tryk pa knappen indtil den gnskede parameter vises i displayet. Drej pa
drejeknappen indtil den gnskede veerdi vises. Afslut med et kort tryk pa knap 4 .

/

Burnback

o Arc Adjust (elektronisk drossel)

Hotstart

Indstillet
svejsestram (A)

L |
/Ko

Indstillingsmuligheder Omrade Trin Fabriksindstilling Enhed

2T
1 Arc power (MMA) 0-150 1 25 %
3 | Hotstart (MMA) 0-100 1 25 %
l: TIG proces (TIG) ON/OFF OFF
1 Arc Adjust (MIG) -5,0 - +5,0 01 0,0 -
6 Burnback (MIG) 1-30 1 5 ms
MIG parametre e MMA /elektrodeparametre @

TIG-

A A e
ﬂ; Indstillet svejsestrom (A) A G

rtslutning

A. Svejsespaending

B. Advarsel - Overophedning
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RALLY MIG 161i

Quick Guide

RALLY MIG indeholder folgende programmer baseret

pa svejseproces, materialetype- og dimension:

Valg af AIMg/AISi programmer:
1. Veelg materialetypen “Al” 2

Valg af CuAl/CuSi programmer:
1. Veelg materialetypen “Cu” 2

NB: Fe programmer og polvending anbefales til
Innershield/gasles trad.

™ Trad Materiale Gas 2. Veelg tradtype 0,9 eller 1,0 mm 3 2. Veelg tradtype 0,8, 0,9 eller 1,0 mm 3
P106 | @06 mm | Fe sa2 co, 3. _Holq materialgknappen indei5 se_ak. .2 , 3. _Holt_:l materiale!(nappen indei5 sel_<. 2 ,
= e | oo = indtil ‘.‘AI" Iysodlpden slukker for at indikere at indtil “Cg” Iysd:ogien slukker for at indikere
2 maskinen gar i setup mode. at maskinen gar i setup mode.
CalU2 1220 2l N (Hfelo 25 4. Drej drejeknap 6 frem/tilbage indtil det 4. Drej drejeknap 6 frem/tilbage indtil det
P102 | @1.0mm [ Fe SG2 Co, korrekte program vises. korrekte program vises.
P116 | 06 mm | Fe SG2 ArCo, (82/18) 5. Programmet vaelges ved at trykke pa 5. Programmet vaelges ved at trykke pa
P111 | 0.8 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) materialeknappen 2 igen, og maskinen materialeknappen 2 igen, og maskinen
P19 | @09 mm | FesG2 ArCO, (82/18) returnerer til normal betjening. returnerer til normal betjening.
P12 | 310 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) Falgende programmer kan veelges afhaengigt Falgende programmer kan veelges afhaengigt
P201 | @ 0.8 mm | CrNiER 316 LS ArCO, (98/2) af valgt tréddiameter 3 af valgt trdddiameter 3
P209 | @ 0.9 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2) N N
Diameter Program Al-type Diameter Program Cu-type
Pacz (@10 mm | CANTERS1OLS ArCO, (98/2) @09mm |319 AlMg ER5356 @08mm | 501 CuAlI8 Brazing
P311 @ 0.8 mm | AlMg5 ER5356 Ar .
P319 | @0.9mm | AMg5 ER5356 Ar R || €32 SIS go8mm |56t CuSi3 Brazing
P312 | @10 mm | AlMg ER5356/ER5554 | Ar (100)
P359 | @ 0.9 mm | AISi5 ER4043 Ar (100) Diameter Program Al-type Diameter Program Cu-type
P352 | @1.0mm | AISi5 ER4043 Ar @10mm | 312 AlMg ER5356/ER5554 @09mm | 509 CuAI8 Brazing
369 | @909 mm | AlMgSMn ER5554 Ar (100) Z10mm | 372 AlSi5 ER4043 @09mm | 569 CuSi3 Brazing
P372 | @1.0 mm | AISi12 ER4047 Ar (100)
P501 | @ 0.8 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) -
P509 | @09 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) Diameter | Program | Cu-type
P502 | @10 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) LY || Sles W By
P561 | @ 0.8 mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2) 210mm | 562 CuSi3 Brazing
P569 | @ 0.9 mm | CuSi3 Brazing Ar (100)
P562 | ©@1.0 mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
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RALLY MIG 161i Quick Guide

RALLY MIG 161i CONTROL PANEL 7. Secondary parameters
Press the key until the requested parameter is shown on the display. Turn the
1. Selecting welding process MIG/MMA control knob until the requested value is displayed. Press key 4 briefly to finish.
Selecting welding process TIG under secondary
MMA parameters once MMA process has been Setting possibilities Area Step Factory setting Unit
chosen.
2T
2. Selecting type .of materllall 1 | Arc power (MMA) 0-150 ] 25 %
Press the key until the LED is lit at the relevant
material. 3 Hotstart (MMA) 0-100 1 25 %
3. Selecting wire diameter E [ TIG process (TIG) ON/OFF OFF
Press the key until the LED is lit at the relevant wire 1 | Arc Adjust (MIG) -5.0 - +5.0 01 0.0 -
diameter.
6 Burnback (MIG) 1-30 1 5 ms
4. Primary parameters
Set one of the following interdependent primary
parameters at your own option: welding current, MIG parameters @ MMA parameters e
wire feed speed or thickness of material.
Read instruction manual and quickguide prior to initial Inchi A A TIG-
i nchin i
G Cel . 9 . . ﬂ; Set welding current (A) A REY
. - - . - Wire inching starts by pressing the green key pad
2. Verify that wire feed rolls and wire guide match the welding . . . . / t
task. and simultaneously triggering the torch trigger.
: o ) : Wire inching continues even though the green key
The welding machine is supplied with .
: . ) pad has been released. It does not stop until the
turnable wire drive rolls with V-groove. For torch tri has b | d \ Hotstart
aluminium welding and MIG brazing, we orch trigger has been released again. / Short circuit
recommend U-groove/article no. 82046232. 5. Arclength Burnback Set welding
3. Insert the wire in the wire unit and make sure to lock the reel The arc length can be adjusted as required. Press >t UL () >t
correctly (see manual). the key under the symbol and turn the control o Arc Adjust (electronic choke)

4. Connect the correct gas bottle to the machine and adjust gas knob: plus (+) for a longer arc and minus (-) for a
flow. shorter arc (-9.9 to +9.9).

6. Control knob A. Welding vltage

thickness of material or arc length. Inching speed
7. Wire inching starts by pressing the green key pad eand is adjustable during wire inching. If the key for

simultaneously triggering the torch trigger. Wire inching secondary parameters is active, it is possible to
continues even though the green key pad has been released. It trim the secondary parameters.

does not stop until the torch trigger has been released again.

8. Select type of material @ and wire diameter @.
9. Start welding.

. If necessary, adjust arc length 6, welding current, wire speed
or material thickness 6 by using the control knob @
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RALLY MIG 161i

Quick Guide

RALLY MIG contains the following programs based
on welding process, material type- and dimension:

Selection of AIMg/AISi programs:
1. Select material type “Al” 2

Selection of CuAl/CuSi programs:
1. Select material type “Cu” 2

No. Wire Material Gas 2. Select wire diameter 0.9 or .0 mm 3 2. Select wire diameter 0.8,0.9 or .0 mm 3
P106 | @06 mm | Fe sa2 co, 3. Keep the material key 2 .pres_sed for 3. Keep the material key 2 press_ed for
= e | oo e 5 secs, until the “Al” LED is switched off as 5 secs, until the “Cu” LED is switched off as
2 indication of entrance to set-up mode. indication of entrance to set-up mode.
CalU2 1220 2l N (Hfelo 25 4. Turn the control knob 6 back and forth 4. Turn the control knob 6 back and forth
P102 | @1.0mm [ Fe SG2 Co, until the correct program is displayed. until the correct program is displayed.
P116 | 06 mm | Fe SG2 ArCo, (82/18) 5. The program is selected by one more 5. The program is selected by one more
P111 | 0.8 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) press on the material key knob 2 , and the press on the material key knob 2 , and the
P19 | @09 mm | FesG2 ArCO, (82/18) machine will return to normal mode. machine will return to normal mode.
P12 | @10mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) Following programs can be selected depending  Following programs can be selected depending
P201 | @08 mm | CrNiER 316 LS ArCO, (98/2) on the wire diameter 3 on the wire diameter 3
P209 | @ 0.9 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2) N N
Diameter Program Al-type Diameter Program Cu-type
Pacz (@10 mm | CANTERS1OLS ArCO, (98/2) @09mm |319 AlMg ER5356 @08mm | 501 CuAlI8 Brazing
P311 @ 0.8 mm | AlMg5 ER5356 Ar .
P319 | ©09mm | AMg5ER5356 Ar 2 || 85 SIS go8mm |56t CuSi3 Brazing
P312 | @10 mm | AlMg ER5356/ER5554 | Ar (100)
P359 | @ 0.9 mm | AISi5 ER4043 Ar (100) Diameter Program Al-type Diameter Program Cu-type
P352 | @1.0mm | AISi5 ER4043 Ar @10mm | 312 AlMg ER5356/ER5554 @09mm | 509 CuAI8 Brazing
P369 [209mm | AMg3Mn ER5554 Ar (100) Z10mm | 372 AISi5 ER4043 @09mm | 569 CuSi3 Brazing
P372 | @10 mm | AISi12 ER4047 Ar (100)
P501 | @ 0.8 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) -
P509 | @09 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) Diameter | Program | Cu-type
P502 | @10 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) LY || Sz B Y
P561 | @ 0.8 mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2) 210mm | 562 CuSi3 Brazing
P569 | @ 0.9 mm | CuSi3 Brazing Ar (100)
P562 | ©@1.0 mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)

Note: Fe programs and reversed polarity are
recommended for Innershield wires.
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RALLY MIG 161i

1

Beginnen Sie wie beschrieben:

1

Lesen Sie die Betriebsanleitung und Quickguide sorgféltig vor
der Inbetriebnahme.

. Uberpriifen Sie, ob Drahtvorschubrollen und Drahtseele fiir die

SchweiBaufgabe geeignet sind. —
RALLY MIG wird mit drehbaren ,/\
Drahtrollen mit V-Spur geliefert. Zum 0 -0
AluminiumschweiBen und MIG-Léten OQO
empfiehlt sich U-Spur/Artikel-Nr. 82046232

. Legen Sie die Drahtrolle in den Drahtférderraum und

vergewissern Sie sich, dass die Rolle korrekt verriegelt ist 5.
(siehe Betriebsanleitung).

. SchlieBen Sie die richtige Gasflasche an die Maschine an und

stellen Sie den Gasfluss ein.

. Schalten Sie die SchweiBmaschine ein.

. Wahlen Sie das SchweiBverfahren @) .

Wenn die griine Tastea festgehalten wird wahrend der
Brennertaste gedriickt wird, wird Draht geférdert. Die Draht-
vorfiihrung setzt fort, obwohl die griine Taste losgelassen wird
und stopt erst, wenn die Brennertaste losgelassen wird.

. Wahlen Sie Materialarte und Drahtdurchmesser @
9. Beginnen Sie mit dem SchweiBen.

. Passen Sie nach Bedarf Lichtbogenlange 6 SchweiBstrom,

Drahtgeschwindigkeit oder Materialdicke o mit dem
Drehknopf an @.

RALLY MIG 161i BEDIENFELD

Wahl des SchweiBBverfahrens MIG/MMA

Wahl des SchweiBverfahrens WIG unter Sekundar-

parameter MMA wenn MMA-SchweiBverfahren
gewahlt ist.

Wahl der Materialart
Die Taste driicken, bis die LED neben dem
gewlinschten Material leuchtet.

Wahl des Drahtdurchmessers
Die Taste driicken, bis die LED neben dem
gewlinschten Drahtdurchmesser leuchtet.

Primdrparameter

Individuell konnen Sie liber folgende
voneinander abhangige Primarparameter

die Einstellung vornehmen: SchweiBstrom,
Drahtférdergeschwindigkeit oder Materialdicke.

Stromloser Drahteinlauf

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

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

Lichtbogenldange

Die Lichtbogenlange 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 (-) kiirzt.

Drehregler

Einstellung des SchweiBstroms, der Drahtgeschwin-

digkeit, Materialdicke oder Lichtbogenléange mittels
des Drehreglers. Drahtfordergeschwindigkeit ist
wahrend der Drahtférderung einstellbar. Wenn die
Taste flr Sekundarparameter aktiv ist, kdnnen die
Sekundarparameter eingestellt werden.

7. Sekunddrparameter

Quick Guide

Taste gedriickt halten, bis der gewlinschte Parameter im Display angezeigt wird.
Den Drehregler drehen, bis der gewiinschte Wert angezeigt wird. Unterment,
Sekundarparameter: Verlassen erfolgt durch kurzen Tastendruck auf 4 .

Einstellmoglichkeiten Bereich Abstufung Werkseitige Einheit
Einstellung
2T
1 Arc power (MMA) 0-150 1 25 %
3 Hotstart (MMA) 0-100 1 25 %
WIG-Verfahren (WIG) ON/OFF OFF
1 Arc Adjust (MIG) -50- +5,0 (03] 0,0 =
6 Drahtriickbrand (MIG) 1-30 1 5 ms
MIG Parameter e MMA-/Elektrodenparameter e
WIG-
ﬁ Eingestellter SchweiBstrom (A) ﬁ Schwei3en
Hotstart A
Drahtriickbrand Eingeste Iér Kurzschluss
>t SchweiBstrom (A) >t
n Arc Adjust (elektronische Drossel)

A. SchweiBspannung

B. Warnung - Uberhitzung

mMIGATRONIC
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RALLY MIG 161i

Quick Guide

RALLY MIG enthélt die folgenden Programme die
von SchweiBverfahren, Materialart und Abmessung

Wahl der AIMg/AISi Programme:

1.

Materialtyp “Al” wahlen 2

Wahl der CuAl/CuSi Programme:
1. Materialtyp “Cu” wahlen 2

héngig sind: 2. Drahttyp 0,9 oder 1,0 mm wahlen 3 2. Drahttyp 0,8, 0,9 oder 1,0 mm wahlen 3

Nr. Draht Material Gas 3. Die Material-Taste fiir 5 Sekunden fest- 3. Die Material-Taste fiir 5 Sekunden fest-
halten 2 , bis die “Al” Lichtdiode erlischt, um halten 2 , bis die “Cu” Lichtdiode erlischt,
P106 | ©06mm | Fe SG2 co, anzuzeigen, daB die Maschine in Setup- um anzuzeigen, daB die Maschine in Setup-
P101 [ ©08mm | Fe SG2 Co, Modus geht. Modus geht.
P10S | 909 mm | Fe SG2 co, 4. Der Drehknopf 6 muss vorwarts/rlickwarts 4. Der Drehknopf 6 muss vorwarts/riickwarts
P102 | 1.0 mm | Fe SG2 CO, gedreht werden, bis das korrekte Programm gedreht werden, bis das korrekte Programm
P116 | @06 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) angezeigt wird. angezeigt wird.
P111 @ 0.8 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) 5. Das Programm wird durch Wiederdriicken 5. Das Programm wird durch Wiederdriicken
P119 | @09 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) Enhdite' Tzste ﬁeWéhlltb 2t , utr:d die I\Iilaschine Enhdite' Tzste 'g\:llewéhlltb 2t , utr:d die I\Iilaschine
bz | @ 1omm | Fesaz ArCO, (©2/18) ? r.m en Normal-betrieb zuriicl ? r.m en Normal-betrieb zuriicl
P201 | @ 0.8 mm | CrNi ER 316 LS| ArCO, (98/2) Abhangig vom Drahtdurch.r.nesser 3 kdnnen Abhéangig vom Drahtdurch_messer 3 kdnnen
folgende Programme gewahlt werden: folgende Programme gewahlt werden:

P209 | @ 0.9 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2)
P202 | 1.0 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2) Durchmesser | Program | Al-typ Durchmesser | Program | Cu-typ
P31 _[208mm | AMgSER5356 Ar @ 0.9 mm 319 AlMg ER5356 @ 0.8 mm 501 CuAI8 Brazing
P319_| ©09mm | AMgS ER5356 Ar @o9mm | 359 AlSi5 ER4043 gosmm | 561 CuSi3 Brazing
P312 | @10 mm | AlMg ER5356/ER5554 | Ar (100)
P359 | @ 0.9 mm | AISi5 ER4043 Ar (100)
P352 | @10 mm | AISi5 ER4043 Ar Pt || Bee | Ay Durchmesser | Program | Cu-typ
P369 | @09 mm | AMg3Mn ER5554 Ar (100) 210 mm B AlMg ERS356/ER5554 | | @ 0.9 mm 509 CuAl8 Brazing
P372 | @1.0 mm | AISi12 ER4047 Ar (100) 1.0 mm 372 AISi5 ER4043 @ 0.9 mm 569 CuSi3 Brazing
P501 | @ 0.8 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P509 | @ 0.9 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) Durchmesser | Program | Cu-typ
P502 | ©@1.0 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) 210 mm 502 CuAl8 Brazing
P561 | @ 0.8 mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2) 10 o o Bt
P569 | @09 mm | CuSi3 Brazing Ar (100) - mm uele Fraeng
P562 | @1.0 mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)

Hinweis: Fe-Programme und Polaritdtswechsel sind fiir

Innershield-Draht zu empfehlen

mMIGATRONIC




RALLY MIG 161i

Mise en route

1.

Lisez le manuel d’instructions et le guide rapide avant la
premiére utilisation.

. Vérifiez que le galet de dévidage et la gaine guide-fil sont

adaptés a la tache de soudage.

Le poste a souder est fourni avec des galets
orientables a gorge en V. Pour le soudage
de l'aluminium et le brasage MIG, nous
conseillons l'article 82046232 a gorge en U.

. Insérez le fil dans le dispositif et veillez a bien verrouiller la

bobine (voir manuel).

. Raccordez la bouteille de gaz appropriée a la machine et réglez

le débit gazeux.

. Allumez la machine de soudage.

. Sélectionner le procédé de soudage ﬂ

. Dévidage du fil a froid: Presser le bouton vert een 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 relachée.

. Sélectionner le type de matériau e et le diamétre de fil 9

9. Commencez a souder.

. Réglez la longueur de l'arc e, le courant de soudage, la vitesse

du fil ou I'épaisseur du matériau Q si nécessaire a l'aide du
bouton de commande @ .

Panneau de commande RALLY MIG 161i

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

2. Sélection du type de matériau

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

3. Sélection du diameétre de fil

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

4. Paramétres principaux
Réglez I'un des parameétres suivants en fonction
de vos besoins : courant de soudage, vitesse
fil ou épaisseur de tole. Ces paramétres sont
interdépendants.

Dévidage du fil a froid

(chargement de la torche)

Presser le bouton vert en fagade 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 relachée.

5. 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
darc et moins (-) pour la réduire (de -9,9 a +9,9).

6. Encodeur de réglage
Cet encodeur permet de régler le courant de
soudage, la vitesse de fil, '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 touche des paramétres
secondaires vous permet de régler les paramétres
correspondants.

7. Parameétres secondaires

Guide Rapide

Appuyez sur cette touche jusqu’a ce que le paramétre souhaité saffiche a I'écran.
Tourner le bouton pour afficher la valeur souhaitée. Appuyez brievement sur la

touche 4 pour terminer.

/

Burnback
(anti collage)

o Réglage self (dureté de l'arc)

(Surintensité
amorcage)

Courant de
soudage réglé (A)

Possibilités de réglage Plage de Précision | Valeur usine | Unité
réglage
2T

1 Arc power (MMA) 0-150 1 25 %
3 Hotstart (MMA) 0-100 1 25 %
l: Procédé TIG (TIG) ON/OFF OFF
1 Réglage self (dureté d’arc) (MIG) | -5.0 - +5.0 01 0.0 -
6 Burnback (MIG) 1-30 1 5 ms
Paramétres MIG @ Paramétres MMA e
A Courant de A Soudage

P TIG
{; soudage réglé (A) A

—_—
/ Court-circuit

A. Présence Arc

B. Alerte surchauffe

mMIGATRONIC
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RALLY MIG 161i

Guide Rapide

RALLY MIG contient les programmes suivants, selon
le processus de soudage, le type de matériau et les

Sélection des programmes AlMg/AISi :
1. Sélectionner le type de matériau « Al » 2

Sélection des programmes CuAl/CuSi :

1.

Sélectionner le type de matériau « Cu » 2

dimensions. 2. Sélectionner le diamétre de fil 0,9 ou 2. Sélectionner le diamétre de fil 0,8, 0,9 ou
No. Fil Nuance Gaz 1,0mm 3 1.0mm 3
P106 | @06 mm | Fe sG2 co, 3. Maiqtgnir le bouton ge sélection du 3. Maiqtgnir le bouton ’de sélection du
P101 | @ 08mm | Fesa2 co, _matefl‘au 2 enfoncé pendan’fls s_econdes, _mater,l‘au 2 enfonceé pendantf st_econdes,
jusqua ce que la LED « Al » séteigne ; la jusgu’a ce que la LED « Cu » s’éteigne ; la
P109 | 909 mm | Fe SG2 co, machine est alors en mode configuration. machine est alors en mode configuration.
FOE [0 || e e co, 4. Tourner l'encodeur de réglage 6 dans les 4. Tourner I'encodeur de réglage 6 dans les
P116 | @06 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) deux sens jusqu’a 'affichage du programme deux sens jusqu’a 'affichage du programme
P11 | @08 mm | FeSG2 ArCO, (82/18) recherché. recherché.
P19 | @09 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) 5. Exercer une pression supplémentaire sur 5. Exercer une pression supplémentaire sur
P12 | @10mm | FesG2 ArCO, (82/18) Ie’boujton de sélection du matériau 2 pour Ie'bou.ton de sélection du matériau 2 pour
P201 | @ 0.8mm | CrNiER 316 LS| ArCO, (98/2) sélectionner le programme ; la machine sélectionner le programme ; la machine
repasse alors en mode normal. repasse alors en mode normal.
P209 | @ 0.9 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2) . . . .
: Les programmes suivants peuvent étre Les programmes suivants peuvent étre
FCZ 20 || CRHER NS L ArGO, (98/2) sélectionnés en fonction du diamétre du fil 3 sélectionnés en fonction du diamétre du fil 3
P311 @ 0.8 mm | AlMg5 ER5356 Ar
O |20 || Al HREEEE A Diamétre | Programme | Type Al Diamétre | Programme | Type Cu
e |G | el EREESeE eae || AT L) @09 mm | 319 AlMg ER5356 @0.8mm | 501 CuAl8 Brazing
P359 | @09 mm | AISi5 ER4043 Ar (100) - : :
- @09 mm | 359 AISi5 ER4043 @0.8mm | 561 CusSi3 Brazing
P352 | @1.0 mm | AISi5 ER4043 Ar
P369 | @ 0.9 mm | AIMg3Mn ER5554 Ar (100)
P372 | 310mm | AISi12 ER4047 Ar (100) Diamétre | Programme | Type Al Diamétre | Programme | Type Cu
P501 | @ 0.8 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) ©@10mm | 312 AIMg ER5356/ER5554 @09 mm | 509 CuAlI8 Brazing
P509 | @ 0.9 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) F10mm | 372 AISi5 ER4043 @09 mm | 569 CusSi3 Brazing

P502 | ©@1.0 mm

CuAI8 Brazing

ArCO, (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)

Remarque :

il est recommandé d’exécuter les programmes Fe et
inversion de polarité pour les fils Innershield.

Diamétre | Programme | Type Cu

@1.0mm | 502 CuAl8 Brazing

1.0 mm | 562

CuSi3 Brazing

mMIGATRONIC



RALLY MIG 161i

. Selezionare il processo di saldatura @.

E’ necessario schiacciare il pulsante verde o e
contemporaneamente premere il pulsante torcia.
L'avanzamento del filo continua anche dopo aver rilasciato il
pulsante verde e finché il pulsante torcia resta premuto.

. Selezionare tipo di materiale @ e diametro filo €.

9. Inizia a saldare

. Se necessario, regolare la lunghezza dell'arco 6, corrente
di saldatura, velocita del filo o lo spessore del materiale e
utilizzando la manopola di regolazione @.

Pannello di controllo RALLY MIG 161i

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.

7. Parametri secondari

Quick Guide

Premere il tasto fino a visualizzare sul display il parametro desiderato. Ruotare la

B. Allarme - surriscaldamento

1. Selezione del processo di saldatura manopola di controllo finché non viene visualizzato il valore richiesto.
MIG/MMA Premere brevemente il tasto 4 per finire.
Selecting welding process TIG under secondary - -
MMA parameters once MMA process has been Possibilita di regolazione Campo Incrementi | Regolazioni di fabbrica | Unita di
chosen. 2 tempi misura
2. Selezione del tipo di materiale 1 | Arc power (MMA) 0-150 1 25 %
Premgre il _tas_to flno_a quando il LED relativo al 3 | Hotstart (MMA) 0-100 ] o5 %
materiale richiesto si accende.
. . . £ | Procedimento TIG | ON/OFF OFF
3. Selezione del diametro del filo
Premere il tasto fino a quando il LED relativo al 1 | Reattanza (MIG) 50 - +5.0 01 0.0 -
diametro richiesto si accende. 6 | Burnback (MIG) 1-30 1 5 TS
4. Parametri principali
Per iniziare Regolare a scleta uno dei seguenti parametric . .
_ — — interdipendenti : corrente, velocita filo, spessore del Parametri MIG & Parametri MMA &
Leggere il manuale e quick guide prima della messa in funzione. materiale. Saldatura
. Verificare che i rulli trainafilo corrispondano al tipo di filo - A A TIG
utilizzato. Avanzamento filo {k Corrente di saldatura (A) A
) o o E’ necessario schiacciare il pulsante verde e
La saldatrice ha di serie montati rulli a V per . .
il trascinamento del filo. Per la saldatura con contemporaneamente premere il pulsante torcia.
filo di allumino e brasatura Mig si consiglia I_.avaqzarr:nento del filo Cont'm_Ja ar}(:.he dopo aver
I'uso di rulli con cava a U / articolo no. rilasciato il pulsante verde e finche il pulsante Hotstart |
82046232, torcia resta premuto. Burmback 7 Corto circuito
Ci te di
. Inserire il filo nell'unita filo e assicurarsi di bloccare la bobina 5. Lunghezza d’arco ot sa;)dra:?grae(/()
correttamente (vedi manuale). Se necessario si pud regolare la lunghezza d’arco. i >t
_ Collegare la bombola del gas corretta alla macchina e regolare Schiacciare il tasto sotto il simbolo e girare la B Reattanza clettronica
flusso di gas. manopola : (+) arco piu lungo, (-) arco piu corto (da
- - -99a+99).
. Accendi la saldatrice.
6. Manopola di regolazione A. Tensione di saldatura

mMIGATRONIC
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RALLY MIG 161i

Quick Guide

RALLY MIG contiene i seguenti programmi basati in
base al processo di saldatura, al tipo di materiale e

Selezione dei programmi AIMg/AlSi :
1. Selezionare il materiale del tipo “Al” 2

Selezione dei programmi CuAl/CusSi :

1.

Selezionare il materiale del tipo “Cu” 2

alle dimensioni: 2. Selezionare il diametro 0,9 01,0 mm 3 2. Selezionare il diametro 0,8,09 01,0 mm 3
No. Diametro | Materiale Gas 3. Tenere premuto il tasto del materiale 2 per 3. Tenere premuto il tasto del materiale 2 per
P106 | @06 mm | Fe SG2 co, 5 sec. fino allo spegnimento del led “Al” che 5 sec. fino allo spegnimento del led “Cu” che
P101 | @ 08mm | Fesa2 co, |n-cI|ca laccesso al menl?. - - |n-d|ca l'accesso al menL.J. - -
P109 | @ 09 mm | Fe sG2 co, 4. Girare la manoppla 6 fino a selezionare il 4. Girare la manoppla 6 fino a selezionare il

programma desiderato. programma desiderato.
P102 | @1.0mm | Fe SG2 CO, i i . . . . . i
= lzoG e ACO. (82/18) 5. Il programma viene caricato schiacciando 5. Il programma viene caricato schiacciando
omm | e >, ancora una volta il tasto del materiale 2 , e ancora una volta il tasto del materiale 2 , e
Pt | ©908mm [ FeSG2 ArCO, (82/18) la macchina ritirnera in condizioni di stand la macchina ritirnera in condizioni di stand
P119 @09 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) by. by.
P112 | d10mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) E possibile selezionare i seguenti programmia  E possibile selezionare i seguenti programmi a
P201 | @08 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2) seconda del diametro del filo 3 seconda del diametro del filo 3
P209 | @ 0.9 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2)
P202 | @10 mm | CrNiER 316 LS ArCO. (98/2) Diametro Programma | Al-typo Diametro Programma | Cu-typo
: 2

P311 @ 0.8mm | AIMg5 ER5356 Ar 2 0.9 mm 319 AlMg ER5356 @ 0.8 mm 501 CuAI8 Brazing
P319 | @0.9mm | AlIMg5 ER5356 Ar @ 0.9 mm 359 AISi5 ER4043 @0.8mm | 561 CuSi3 Brazing
P312 | @10 mm | AIMg ER5356/ER5554 | Ar (100)
P359 [ ©0.9mm | AISi5 ER4043 Ar (100) Diametro | Programma | Al-typo Diametro | Programma | Cu-typo
e ||l | Al O Ar @10mm | 312 AlMg ER5356/ER5554 | | @09mm | 509 CuAl8 Brazing
P369 | @ 0.9 mm | AIMg3Mn ER5554 Ar (100) - - -

1.0 mm 372 AISi5 ER4043 g09mm | 569 CuSi3 Brazing
P372 | @1.0 mm | AISi12 ER4047 Ar (100)
P501 | @ 0.8 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P509 | @09 mm | CuAlg Brazing ArCO, (98/2) DRI Fecsnie CIEe
P502 | @1.0 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) ©10mm | 502 CuAlI8 Brazing
P561 | @ 0.8 mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2) @10mm | 562 CusSi3 Brazing
P569 | @ 0.9 mm | CuSi3 Brazing Ar (100)
P562 | @1.0 mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)

Nota: | programmi di Fe e inversione di polarita sono
per fili Innershield.

mMIGATRONIC
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Ga van start

1

Lees de gebruikershandleiding en beknopte handleiding voordat
je de operatie opstart.

. Controleer of de draadaanvoerrollen en de draad liner geschikt

zijn voor de lastaak.

De lasmachine is uitgevoerd met omkeer-
bare draadtransportrollen voorzien van een
V-groef. Voor aluminium lassen en MIG-
solderen bevelen we U-groef/artikel nummer
82046232 aan.

—

OQO

. Steek de draad in de draadinvoer unit en zorg er voor dat de

haspel correct is vergrendeld (zie handleiding).

. Sluit de juiste gasfles aan op de machine en stel de gasstroom-

regeling in.

. Schakel het lasapparaat in.

. Selecteer lasproces @).

Draad invoeren start door de groene knope 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.

. Selecteer materiaalsoort 9 en draaddiameter 9

9. Start lassen.

. Pas indien nodig, de booglengte/lasstroom 6 draadsnelheid of

materiaaldikte e aan met behulp van de bedieningsknop @

RALLY MIG 161i besturingspaneel

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

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.

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.

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).

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.

7. 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 knop 4 kort in om terug te keren uit secundair menu.

Quick Guide

Instellingsmogelijkheden Bereik Stap Fabrieksinstelling Eenheid
2T
1 Arc power (MMA) 0-150 1 25 %
3 | Hotstart (MMA) 0-100 1 25 %
l: TIG proces (TIG) ON/OFF OFF
1 Smoorspoel (MIG) -5,0- +5,0 0,1 0,0 -
6 | Terugbrand (MIG) 1-30 1 5 ms
MIG parameters @ MMA parameters e
TIG-
A A lassen
{; Ingestelde lasstroom (A) A .
Hotstart |
Terugbrand / Kortsluiting
Ingestelde
>t lasstroom (A) >t
o Smoorspoelwerking

A. Lasstroom

B. Waarschuwing - oververhitting

mMIGATRONIC
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Quick Guide

RALLY MIG bevat de volgende programma’s
gebaseerd op, lasproces, materiaal en afmeting:

Nr. Draad Materiaal Gas
P106 | @ 0.6 mm | Fe SG2 CO,
P101 | @08 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 @ 0.8mm | Fe SG2 ArCO, (82/18)
P19 | 309 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18)
P12 | @1.0mm | Fe SG2 ArCO, (82/18)

Selectie AIMg/AISi programma’s:

1. Selecteer materiaal: type “Al” 2

2. Selecteer draaddikte: 0,9 of 1,0 mm 3

3. Hou de knop materiaal 2 ca. 5 sec.
ingedrukt totdat het “Al” LED uitgeschakeld
is, ten teken dat de instelling gekozen kan
worden.

4. Draai de besturingsknop 6 net zolang
totdat het juiste programma wordt getoond.

5. Door nogmaals de materiaalknop 2 in
te drukken wordt het programma

geselecteerd, en zal de machine terugkeren
naar de normale stand.

Selectie CuAl/CuSi programma’s:

1.

2.
3.

Selecteer materiaal: type “Cu” 2
Selecteer draaddikte: 0,8, 0,9 of 1,0 mm 3

Hou de knop materiaal 2 ca.5 sec.
ingedrukt totdat het “Cu” LED uitgeschakeld
is, ten teken dat de instelling gekozen kan
worden.

. Draai de besturingsknop 6 net zolang
totdat het juiste programma wordt getoond.

. Door nogmaals de materiaalknop 2 in
te drukken wordt het programma
geselecteerd, en zal de machine terugkeren
naar de normale stand.

Noot: Fe programma’s en omgekeerde polariteit worden

aanbevolen voor gasloze draden.

P201 | @ 0.8mm | CrNiER 316 LSl ArCo, (98/2) o o
P209 | © 09 mm | CrNi ER 316 LS| ArCO, (98/2) Vervolgens kan het Jmstg programma worden Vervolgens kan het Juls_te programma worden
geselecteerd op draaddiameter 3 geselecteerd op draddiameter 3
P202 | @1.0 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2)
e B || Al R 4l Diameter | Programma | Al-type Diameter | Programma | Cu-type
PSt9 | 209mm | AlMg5 ERS356 Ar J0.9 319 AlMg ER5356 0.8 501 CuAlI8 Brazi
.9 mm !

P312 | @10 mm | AlMg ER5356/ER5554 | Ar (100) _g mm - =
P359 | @ 0.9 mm | AlSi5 ER4043 Ar (100) Z0.9mm | 359 AISi5 ER4043 2 0.8 mm | 561 CuSi3 Brazing
P352 | @1.0 mm | AISi5 ER4043 Ar
P369 | @09 mm | AIMg3Mn ER5554 Ar (100) Diameter | Programma | Al-type Diameter | Programma | Cu-type
P372 | @1.0 mm | AISi12 ER4047 Ar (100) @10mm | 312 AlMg ER5356/ER5554 09 mm | 509 CuAI8 Brazing
P501 | @ 0.8 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) g10mm | 372 AlISi5 ER4043 @09mm | 569 CuSi3 Brazing
P509 | @ 0.9 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P502 | @1.0 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)

- - Diameter | Programma | Cu-type
P561 | @ 0.8 mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2) -
P569 | @09 mm | CuSi3 Brazing Ar (100) 2iOnT || 802 SIS Eerdlg
P562 | @1.0mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2) £1.0mm | 562 Cusi3 Brazing
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Komma igang

1

Las bruksanvisning och quickguide innan igangsattning.

2. Kontrollera att matarhjul och tradledare &r lampliga for svets-

uppgiften.

RALLY MIG levereras med vandbara
matarhjul med V-spar. Till aluminium-
svetsning och MIG-16dning rekommenderas
U-spar art.nr. 82046232.

3. Montera tradrullen i matarverket och se till att lasa rullen

korrekt (se manualen).

4. Anslut ratt gasflaska till maskinen och stall in gasflédet.

5. Sla pa svetsmaskinen.

6. Valj svetsprocess 0 .

7. Traden matas fram, nar den grona knappen e halls nere,

medan man trycker pa bréannaravtryckaren. Tradmatningen
fortsatter, &ven om den grona knappen slapps och stoppar
forst nar brannaravtryckaren slapps.

8. Valj materialtyp 9 och traddiameter 9

9. Borja svetsa.

10. Vid behov trimma baglangden e och justera svetsstrommen,

tradhastigheten eller materialtjockleken e med hjalp av

ratten @.

RALLY MIG 161i FUNKTIONSPANEL

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

Val av materialtyp
Tryck pa knappen tills ljusdioden tands for det
onskade materialet.

Val av traddiameter

Tryck pa knappen tills ljusdioden tands for den
onskade traddiametern.

Primara parametrar

Stall in efter eget val en av féljande priméara
parametrar; svetsstrom, tradhastighet eller
materialtjocklek.

Rangerfunktion

Traden matas fram, néar den gréna knappen halls
nere, medan man trycker pa brénnaravtryckaren.
Tradmatningen fortséatter, &ven om den gréna
knappen slapps och stoppar forst nar brannar-
avtryckaren slapps.

Ljusbageliangden

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

Vridknapp

Med vridknappen justeras svetsstrom, tradhastig-
het, materialtjocklek eller ljusbagelangd. Nar traden
rangeras kan rangerhastigheten justeras.

Om knappen for sekundara parametrar ar aktiv,
kommer sekundara parametrar att kunna trimmas.

7. Sekunddra parametrar

Quick

Guide

Tryck pa knappen tills den 6nskade parametern visas i displayen. Vrid pa vrid-

knappen, tills det 6nskade vardet visas. Avsluta med ett kort tryck pa knappen 4 .

Instéllningsmojligheter Omrade Steg Fabriksinstallning Enhet
2T
1 Arc power (MMA) 0-150 1 25 %
3 Hotstart (MMA) 0-100 1 25 %
TIG process (TIG) ON/OFF OFF
1 Arc Adjust (MIG) -5,0 - +5,0 (o} 0,0 -
6 Burnback (MIG) 1-30 1 5 ms
MIG parametrar @ MMA /elektrodparametrar @
TIG-
A A .
ﬂ; Instélld svetsstrém (A) A S‘mig
Hotstart / 4
Kortslutning
Burnback Instéilld
>t svetsstrém (A) >t
o Arc Adjust (elektronisk drossel)

A. Svetsspinning

B. Varning - Overhettning

mMIGATRONIC
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Quick Guide

RALLY MIG innehaller féljande program baserat pa
svetsprocess, materialtyp och dimension:

Nr. Trad Materiale Gas
P106 | @ 0.6 mm | Fe SG2 CO,
P101 | 0.8 mm | Fe SG2 CO,
P109 | @09 mm | Fe SG2 CO,
P102 | @1.0mm | Fe SG2 CO,
P16 | 306 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18)
P111 @0.8mm | Fe SG2 ArCO, (82/18)
P19 | @09 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18)
P12 | @1.0mm | Fe SG2 ArCO, (82/18)

Val av AIMg/AISi program:

1. Valj materialtypen “Al” 2

2. Valj tradtyp 0,9 eller ,0 mm 3

3. Hall inne materialknappen i 5 sek. 2 , tills

“Al” ljusdioden slocknar for att indikera att
maskinen gar i setup mode.

4. Vrid vridknapp 6 fram/tillbaka tills det ratta
programmet visas.

5. Programmet valjs genom att trycka pa
materialknappen 2 igen, och maskinen
atervander till normal betjaning.

Féljande program kan valjas beroende pa vald

traddiameter 3

Val av CuAl/CuSi program:

1. Valj materialtypen “Cu” 2

2. VAlj tradtyp 0,8, 0,9 eller ,0 mm 3

3. Hall inne materialknappeni 5 sek. 2 , tills

“Cu” lijusdioden slocknar for att indikera att
maskinen gar i setup mode.

4. Vrid vridknapp 6 fram/tillbaka tills det ratta
programmet visas.

5. Programmet véljs genom att trycka pa
materialknappen 2 igen, och maskinen
atervander till normal betjéaning.

Foéljande program kan véljas beroende pa vald
traddiameter 3

P562 | ©@1.0 mm

CuSi3 Brazing

ArCO, (98/2)

OBS: Fe program och polvandning rekommenderas till
Innershield/gasfri trad.

P201 | @ 0.8 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2)
P209 | @09 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2) - -

Diameter Program Al-typ Diameter Program Cu-typ
P202 | @1.0mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2) 2oomm | an == pP—— R
P311 | @0.8mm | AlMg5 ER5356 Ar :
P319 | @09 mm | AMg5 ER5356 Ar 0.9 mm 1859 AISIOIERI04S @08mm | 561 CuSi3 Brazing
P312 | @1.0mm | AlMgER5356/ER5554 | Ar (100)
P359 | @ 0.9 mm | AISi5 ER4043 Ar (100) Diameter Program Al-typ Diameter Program Cu-typ
P352 | @1.0 mm | AISi5 ER4043 Ar @10mm | 312 AlMg ER5356/ER5554 @09mm | 509 CuAI8 Brazing
e || o | |l iEehin (SR A @10mm | 372 AlSi5 ER4043 @o9mm | 569 CuSi3 Brazing
P372 | @1.0mm | AISi12 ER4047 Ar (100)
P501 | @ 0.8 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) -
P509 | @09 mm | CuAlg Brazing ArCO, (98/2) Diameter | Program | Cu-typ
P502 | @10 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) Dl || 592 Gl lefieedlig
P561 | @ 0.8 mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2) 210mm | 562 CuSi3 Brazing
P569 | @ 0.9 mm | CuSi3 Brazing Ar (100)
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RALLY MIG 1611 Rychly Privodce

Ridici panel RALLY MIG 161i 7. Sekundarni parametry
Tisknutim tlacitka vyberte Cislo poZzadovaného parametru, jeho hodnota bude
1. Vybér metody svarovani MIG/MMA zobrazena na displeji. Otaéenim knofliku nastavte na displeji pozadovanou hodnotu.
Volba metody TIG z nabidky sekundarnich MMA Stiskem tlacitek 4 ukondite rezim nastavovani sekundarnich parametrd.

parametrll po aktivaci metody MMA.

2. Vybér materialu Tovarni nastaveni Rozsah Krok Tovarni nastaveni Jednotka

Tisknutim tlagitka rozsvitte LED diodu u 2T
pozadovaného materialu.

1 Stabilizace horeni 0-150 1 25 %
3. Vybér priméru dratu oblouku (MMA)
Tisknutim tlacitka rozsvitte LED diodu u 3 | Horky start (MMA) 0-100 1 25 %
pozadovaného primeéru dratu. E | T1G svarovani (TiG) | ON/OFF OFF
4. Primarniparametry 1| Indukénost (MIG) | -50- +50 | o1 00 -
Vyberte si jeden urcuijici primarni parametr podle
svého uvazeni: svarovaci proud, rychlost podavani 6 | Vyletdratu (MIG) 1-30 1 5 ms

dratu nebo tloustku svarovaného materialu.

y : : reXtate N . Zavadéni dratu
Pred prvnim uvedenim do provozu si pre¢téte navod a rychly .
privodce. Stiskem zeleného tladitka a zarovef spusténim MIG-Parametry @ MMA (elektrodove) Parametry &)
. Ovérte, Ze kladky a pravlak odpovidaji svafovanému materialu. horakE,I %acne z'avadep I dratu d’O tlo’rakl’J. PA , TIG
Svar ol daHavan: snitelmvmi — uvolnéni zeleného tlacitka zavadéni dratu stale A s - A svafovani
varovaci stroj je dodavany s vymeénitelnymi v . . v P A vafovaci prou
=\ okracuje, zastavi se pfi vypnuti horaku.
kladkami s V-drazkou. Pro svarovani hliniku /O O\ P e, privyp { 4 Stabilizace t
a MIG pajeni doporucujeme kladky s Q 5. Doladéni napéti (délky oblouku) glofinl’
G (i OO et ew . s L
U-drazkou, obj. &. 82046232. Napéti miize byt upraveno, je-li tfeba. Stisknéte opiouRy
. Vlozte drat do podavade a ujistéte se, Ze je civka spravné tlacitko pod symbolem a otacejte potenciometrem: I .
zajisténa (viz. manudl). plus (+) pro del3i oblouk a minus (-) pro kratsi o 7 kat
5 Vylet dratu Svarovaci
— . oblouk (-9.9 az +9.9).
4. Pripojte ke zdroji spravny plyn a nastavte pratok plynu. >t proud (A)
5. Zapnéte svarecku. 6. Potenciometr pro nastaveni Turdost 2d g >t
. . . vrdost zdroje
6. Vybér metody svarovani 0 Otocny poten’CI(')rr?etr pro navs’Favenl pqu'Jdu, n (elektronicka tlumivka)
rychlosti podavani nebo tloustky materialu a

7. Stiskem zeleného tlagitka @ a zaroven spusténim horaku pro doladéni napéti. Rychlost zavadéni dratu Ize
zaéne zavadéni dratu do horaku. Pri uvolnéni zeleného tlacitka nastavit pfi zavadéni dratu. Pokud je aktivovano
zavadéni dratu stale pokracuje, zastavi se pri vypnuti horaku. tlagitko sekundarnich parametrd slouzi pro

8. Vybér materialu @ a praméru dratu @. nastaveni sekundarnich parametra. B. Kontrolka piehrati

A. Kontrolka napéti na oblouku

tloustku @ potenriometrem @.

mMIGATRONIC
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RALLY MIG 1611 Rychly Privodce

RALLY MIG ma tyto programy podle svafovaci Vybér programii AIMg/AISi: Vybér programti CuAl/CuSi:
metody, materialu a prdméru dratu: 1. Zvolte material "Al” 2 1. Zvolte material “Cu” 2
ozn. | Drat Material Plyn 2. Zvolte primér dratu 0,9 nebo 1,0 mm 3 2. Zvolte pramér dratu 0,8, 0,9 nebo 1,0 mm 3
P106 | 306 mm | Fe SG2 co, 3. Elt_:isDk‘r‘Xél‘t’e na :s klé\_/eksu_m;Leriél 2'(,jdokud 3. Elt:_lsDkngte na E}:s kléve-aslf ma(ljt_elz(riél 2 , gokud
1 | oonmm | mooes co, nastaVenrsez asne jako indikace modu nastaveli"’.nez asne jako indikace modu
P109 | 209 mm | FeSG2 co, 4. Otacenim knofliku 6 vyberte pozadovany 4. Otacenim knofliku 6 vyberte pozadovany
P102 | @10 mm | Fe SG2 CO, program. program.
Gl CII210 ST (Helo B2 ArCO,(82/18) | 5, stikem klavesy material 2 potvrdte 5. Stikem klavesy material 2 potvrdte
P11 | 0.8 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) vybrany program, stroj se tim vrati do vybrany program, stroj se tim vrati do
P119 | @09 mm | FeSG2 ArCO, (82/18) svarovaciho modu. svarovaciho moédu.
P112 | 31.0mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) Programy dle priméru dratu 3 Programy dle priméru dratu 3
P201 | @ 0.8 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2)
P209 | @09 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2) Primér Program | Al Pramér Program | Cu
P202 | @10 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2) @09 mm | 319 AlMg ER5356 @0.8mm | 501 CUAI8 pajeni
P311 @ 0.8 mm | AlMg5 ER5356 Ar @ 0.9 mm 359 AISi5 ER4043 @20.8mm | 561 CusSi3 pajeni
P319 | @ 0.9 mm | AIMg5 ER5356 Ar
P312 | @10 mm | AIMg ER5356/ER5554 | Ar (100) Pramér Program Al Pramér Program Cu
P359 | @ 0.9 mm | AISi5 ER4043 Ar (100) X
1.0 mm 312 AlMg ER5356/ER5554 @09 mm | 509 CUAI8 pajeni
P352 | @10 mm | AISi5 ER4043 Ar
P369 | @ 0.9 mm | AlMg3Mn ER5554 Ar (100) 1.0 mm 372 AISi5 ER4043 @09 mm | 569 CusSi3 pajeni
P372 | @1.0 mm | AISi12 ER4047 Ar (100)
P501 | @ 0.8 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) Pramér Program Cu
P509 | @ 0.9 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) @1.0 mm 502 CuAI8 pajeni
P502 | @1.0 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) @10mm | 562 CuSi3 pajeni
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)

Pozn. Programy Fe a obracena polarita jsou doporucéeny
pro trubickové draty bez potreby plynové ochrany
(Innershield).
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RALLY MIG 161i

RALLY MIG 161i kezel6panel

7. Masodlagos paraméterek

Ro6vid Utmutato

A gombot addig nyomjuk, ameddig a kivant paraméter a kijelz6n megjelenik.

1. Hegesztési eljaras kivalasztasa MIG/MMA A forgatégombot addig forgassuk, amig a kivant érték megjelenik. Almend,
AVI hegesztési eljaras kivalasztasa az MMA masodlagos paraméterek: kilépés a 4 gomb révid megnyomasaval torténik.
masodlagos paraméterek alatt, ha MMA eljarast
valasztottunk. Beallitasi lehetéségek Tartomany | Fokozat | Gyaribeallitas | Egység
2. Anyadfaijta kivalasztasa oT
A gomt_)ot add_lg n'yomjuk, ameddig a kivant anyag 1 | “Arc power” (iv eré) (MMA) 0-150 1 o5 %
melletti LED vilagit.
. e . 3 | “Hotstart” (forré inditas) (MMA) 0-100 1 25 %
3. Huzalatmeéro kivalasztasa
A gombot addig nyomijuk, ameddig a kivant £ | Avi-eliaras (WIG) BE/KI Ki
huzalatméré melletti LED vilagit. 1 | Fojtas (MIG) -5,0 - +5,0 lo}| 0,0 -
4. Elsodleges paraméterek 6 | Huzalvisszaégés (MIG) 1-30 1 5 ms
Tetszblegesen az alabbi, egymassal 6sszefliggd
elsddleges paramétereket lehet beallitani:
hegesztéaram, huzaltold sebesség, va H 5 - 5 5
1. A berendezés lizembe helyezése el6tt, kérjik olvassa an;g/lagvastagség 9 vagy MIG-paraméterek e MMA-/elektroda paraméterek e
hasznéalati Gtmutato6t és révid Gtmutato. ' AVI-
2. Gy6zédjon meg rdla, hogy a megfeleld huzaltold gorgdk és Arammentes huzalbefiizés A‘ bedliitott hegesztédram A hegesztés
huzalvezetd van feltéve. Ha a z6ld gombot nyomva tartjuk mikbzben a ﬂ A
A hegesztégépet atfordithato V-profili plsztolygombot m'egnyomjuk.,. a huzal beflizodik. A pl?:;f/er" t
gorgdkkel szallitjuk. Aluminium hegesztéshez I?uzaltolas' folytatodik, h? a z6ld gombot eleng(.e.(.:ijuk e
és MIG-forrasztashoz U-profilii 82046232 és akkor all meg, ha a pisztolygombot elengedjtik. St
cikkszamu gérgoket javaslunk. 5. ivhossz (forré indités) ¥ rGviazar
- . . . n - huzalvisszaégés <1l
3. Helyezze be a huzalt az elotolo egysegbe es gyozodjon Az ivhossz igény szerint allithato. A jel alatti gombot hegsg;gg,tam
meg rola, hogy helyesen zarta le a gérgoket (lasd hasznalati megnyomni és a forgatdgombot a kivant ivhosszig > >t
utasitas). . 4 +9.O.i 1) néveli M 3 »
. . tek"ernl ( .9’9 t.OI 9.9-ig). Plusz (+) ndveli, Minus () n LArc adjust” (elektronikus fojtas)
4. Csatlakoztassa a megfelel¢ gazpalackot és dllitsa be a csokkenti az ivhosszat.
azaramlasi értéket. .
g 6. Forgatogomb

5. Kapcsolja be a hegesztégépet.
6. Valassza ki a hegesztési eljarast a

7. Haazold gombote nyomva tartjuk mikdzben a
pisztolygombot megnyomjuk, a huzal beflizédik. A huzaltolas
folytatodik, ha a zold gombot elengeditik és akkor all meg, ha a
pisztolygombot elengediiik.

A hegesztéaram, huzalsebesség, vagy
anyagvastagsag beallitasa a forgatdbgomb
segitségével. A huzaltold sebesség
huzalelétolaskdzben allithaté. Ha a masodlagos
paraméterek gomb aktiv, beallithatoak a
masodlagos paraméterek.

A. Hegesztofesziiltség

B. Figyelmeztetés - tulmelegedés

8. Anyagféleséget 9 és huzalatmeérot e kivalasztani.

. Kezdjen el hegeszteni.

10. Ha sziikséges, modositsa az ivhosszte hegesztéaramot,
huzalsebességet vagy anyagvastagsagot 9 a
forgatégombbal @ .
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RALLY MIG 161i

Ro6vid Utmutato

A RALLYMIG a kovetkezo hegesztéprogramokat tudja
az eljaras és az anyagtipus szerint.

AlMg/AISi programok valasztasa:

1.

Anyag tipus “Al” kivalasztasa 2

CuAl/CuSi programok valasztasa:

1.

Anyag tipus “Cu” kivalasztasa 2

Megjegyzés: Az Fe-programok és a forditott polaritas
porbeles huzalokhoz ajanlottak.

NI Huzal Anyag Gaz 2. lIju;lal éttrr)ér('j 0,9 vagy 1,0 mm 2, II;I.U;?I éttrr'wéré 0,8, 0,9 vagy 1,0 mm
5106 | 2 06mm | Fesa2 co, 5 Alva asztasa Sb - . 5 Alva asztasa 3b ) .

. Az anyag-gombot mp-ig nyomva . Az anyag-gombot mp-ig nyomva
P101 0.8 Fe SG2 CO, . . . . . . h .

i mm ° 2 tartjuk, ameddig az “Al” LED kialszik, tartjuk, ameddig az “Cu” LED kialszik,
P109 | 09 mm | Fe SG2 co, ami jelzi, hogy a gép ,Setup-Modus*-ban ami jelzi, hogy a gép ,Setup-Modus*-ban
P102 | 1.0 mm | Fe SG2 CO, (beallitasi mod) van. (beallitasi mod) van.
P116 | 0.6 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) 4. A forgatbgombot 6 eldére/hatra kell tekerni, 4. A forgatogombot 6 elére/hatra kell tekerni,
P11 @0.8mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) ameddig a helyes program kerdil kijelzésre. ameddig a helyes program kerdil kijelzésre.
P19 | @09 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) 5. Aprogramagomb 2 ,ismételt 5. A program agomb 2 ,ismételt
P112 | @10mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) megnyomasaval kivalasztasra kerll és a gép megnyomasaval kivalasztasra kerlil és a gép
P201 | 2 08mm | CrNiER 316 LS| ACO, (98/2) rlllormal u"zemmodba ter wssza: ' ' rjormal u"zemmodba tér V|ssza.. ' .
P209 | © 09 mm | CrNi ER 316 LS| ArCO, (98/2) A kov'etke'zci prog.ramokat lehet kivalasztani A kovt'etke’zci proqamokat lehet kivalasztani
huzalatméro szerint 3 huzalatmérd szerint 3

P202 | @1.0mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2)
il || @E T | ATAES ERsese Ar Atméré Program | Alu-tipus Atméré Program | Cu-tipus
P319 | @ 0.9 mm | AIMg5 ER5356 Ar -

@09 mm | 319 AlMg ER5356 @0.8mm | 501 CuAl8 Brazing
P312 | @10mm | AlMg ER5356/ER5554 | Ar (100) - : -
P359 | @ 0.9 mm | AlSi5 ER4043 Ar (100) @ 0.9 mm 359 AISi5 ER4043 @ 0.8 mm 561 CuSi3 Brazing
P352 | @1.0 mm | AISi5 ER4043 Ar
P369 | @09 mm | AlMg3Mn ER5554 Ar (100) Atméré Program | Alu-tipus Atméré Program | Cu-tipus
P372 | @1.0 mm | AISi12 ER4047 Ar (100) 1.0 mm 312 AIMg ER5356/ER5554 @ 0.9 mm 509 CuAl8 Brazing
P501 | 0.8 mm [ CuAlI8 Brazing ArCO, (98/2) @10mm | 372 AISi5 ER4043 @09mm | 569 CuSi3 Brazing
P509 | @ 0.9 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P502 | @1.0 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) — 3

Atméro Program Cu-tipus

P561 | @ 0.8 mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2) -
P569 | © 0.9 mm | CuSia Brazing Ar (100) ©10mm | 502 CuAl8 Brazing
P562 | @10mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2) g10mm | 562 CuSi3 Brazing
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RALLY MIG 161i

Startujemy

1.

Przed rozpoczeciem pracy przeczytaj instrukcje obstugi i
skrocony przewodnik.

. Skontroluj, czy rolki podajace drut i system prowadzenia drutu

odpowiadajg realizowanemu zakresowi spawania.
Spawarka wyposazona jest w obrotowe rolki

do podawania drutu z rowkiem V.

Do spawania aluminium i lutospawania MIG
zaleca sie uzywac rolek z rowkiem typu

U/artykut nr 82046232.

. Wprowadz drut do zespotu podawania drutu i upewnij sie, ze

szpula zostata prawidtowo zablokowana (patrz instrukcja).

. Podtaczy¢ prawidtowg butle z gazem do systemu i

wyregulowac przeptyw gazu.

. Wiacz spawarke.

. Wybierz proces spawania ﬂ

Wyprowadzanie rozpoczynamy naciskajac zielony przycisk ei
jednoczesnie wciskajac spust uchwytu. Wyprowadzanie trwa
po zwolnieniu zielonego przycisku. Zatrzymujemy je dopiero
poprzez zwolnienie spustu.

. Wybierz rodzaj materiatu 9 oraz srednice drutu e

9. Start spawania.

. W razie potrzeby za pomocg pokretta sterujacego @ dostosuj

dtugosc tuku - pokretto 6 prad spawania, predkosc¢
podawania drutu lub grubo$é materiatu - pokretto e

PANEL STEROWANIA RALLY MIG 161i

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

2. Wybor rodzaju materiatu
Przytrzymaj przycisk, az do lampka LED zaswieci
sie przy wiasciwym materiale.

3. Wybor srednicy drutu
Przytrzymaj przycisk, az do lampka LED zaswieci
sie przy wiasciwej srednicy drutu.

4. Parametry pierwszorzedowe
Nastaw jeden z nastepujacych niezaleznych
parametrow pierwszorzedowych wedtug wtasnego
wyboru: prad spawania, predko$¢ podawania drutu
lub grubos¢ materiatu.

Wyprowadzanie drutu

Wyprowadzanie rozpoczynamy naciskajac zielony
przycisk i jednoczesnie wciskajgc spust uchwytu.
Wyprowadzanie trwa po zwolnieniu zielonego
przycisku. Zatrzymujemy je dopiero poprzez
zwolnienie spustu.

5. Dhugosé tuku
Dtugosc¢ tuku mozna regulowaé wedtug potrzeby.
Nacisnij przycisk pod odpowiednim symbolem i
obracaj pokrettem regulaciji: plus (+) aby wydtuzyc¢
tuk, lub minus (-) aby go skroécic¢ (-9.9 do +9.9).

6. Pokretio regulaciji
Regulacja pradu spawania, predkosci podawania
drutu, grubosci materiatu i dtugosci tuku. Predkosc¢
wyprowadzania drutu regulowa¢ mozna w trakcie
jego wyprowadzania. Jesli aktywny jest przycisk
parametréw drugorzedowych, istnieje mozliwosé
dostrajania parametrow drugorzedowych.

Skrocona Instrukcja

7. Parametry drugorzedowe

Naciskaj przycisk, az do ukazania sie na wyswietlaczu pozadanego parametru. Aby

ustali¢ warto$¢ wybranego parametru obracaj pokrettem w prawo/lewo. Krétko

nacisnij przycisk 4 , aby zakonczyc¢.

Mozliwosci nastawcze Zakres Skok Ustawienie fabryczne | Jednostka
2T
1 Moc tuku (MMA) 0-150 1 25 %
3 | Goracy start (MMA) 0-100 1 25 %
t Proces TIG (TIG) WEACZ/ WYLACZ
WYEACZ
1 Regulacja fuku (MIG) | -5,0- +5,0 011 0,0 -
6 Upalenie (MIG) 1-30 1 5 ms
Parametry MIG @ Parametry MMA @
Spawanie
A A P TIG
ﬂ‘ nastaw prad spawania (A) A .
Goracy
start / —
, Zwarcie
Upalenie nastaw prad
- spawania (A)
> > t
n Regulacja fuku (dtawik elektroniczny)

A. Prad spawania

B. Ostrzezenie - przegrzanie
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RALLY MIG 161i

Skrocona Instrukcja

System RALLY MIG zawiera nastepujace programy Wybdr programoéw AlMg/AlSi: Wybdr programow CuAl/CusSi:
dostosowane do procesu spawania, gatunku i 1. Wybierz rodzaj materiatu “Al” 2 1. Wybierz rodzaj materiatu “Cu” 2
wymiaru materiatu: 2. Wybierz rodzaj materiatu 0,9 lub 1,0 mm 3 2. Wybierz rodzaj materiatu 0,8, 0,9 lub
Nr. Drut Materiat Gaz 3. Przytrzymaj przycisk materiatu 2 wcisniety 1,0mm 3
P106 | @06 mm | Fe SG2 co, przez 5 s. az do zgasniecia kontrolki 3. Przytrzymaj przycisk materiatu 2 wcisniety
P101 | 308 mm | Fe SG2 co, LED_“AI”, co zasygnalizuje wejscie w tryb E)rz?z 5s.azdo zgaéniecig k_ontrolki LED
105 | @ osmm | Fesaz oo konfiguraciji. Cu ) co zg_sygnallzu1e wejscie w tryb
2 4. Obracaj pokrettem sterowania 6 w przod i konfiguraii.
P102 | @1.0mm | Fe SG2 CO, . A . . e
w tyl, az wyswietli sie¢ poprawny program. 4. Obracaj pokrettem sterowania 6 w przod i
P16 | 906 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) | Program wybieramy poprzez kolejne w tyt, az wyséwietli sie poprawny program.
P11 | ©908mm | FeSG2 ArCO, (82/18) przycisniecie pokretta materiatu 2 , po czym 5. Program wybieramy poprzez kolejne
P119 | 0.9 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) spawarka powrdéci do normalnego trybu. przycisniecie pokretta materiatu 2 , po czym
P112_[210mm | FeSG2 ArCO, (82/18) | W zaleznosci od $rednicy drutu - pokretto 3, spawarka powrdci do normalnego trybu.
P201 | @ 0.8 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2) mozna wybrac nastepujgce programy. W zaleznosci od srednicy drutu - pokretto 3
P209 | @0.9mm | CrNiER 316 LS ArCO, (98/2) : mozna wybrac nastepujace programy.
P202 | @10mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2) Srednica | Program | Typ Al —
P311 | 0.8 mm | AlMg5 ER5356 Ar 209mm | 319 AlMg ER5356 sl | [l | e
P319 | @09mm | AMg5 ER5356 Ar @09mm | 359 AISi5 ER4043 ©08mm_| 501 CuAl8 Brazing
P312 | @10mm | AMg ER5356/ER5554 | Ar (100) £08mm | 561 CuSi3 Brazing
P359 | @ 0.9 mm | AISi5 ER4043 Ar (100) Srednica Program Typ Al
P352 | @10 mm | AISi5 ER4043 Ar 210 mm 312 AlMg ER5356/ER5554 Srednica Program Typ Cu
P369 | @09 mm | AIMg3Mn ER5554 Ar (100) pop— S ERaons 309mm | 509 CuAl8 Brazing
P372 | @10 mm | AISi12 ER4047 Ar (100) - Z09mm | 569 CuSi3 Brazing
P501 | @ 0.8 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P509 | @09 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) -
P502 | @10 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) el |[[REHE || W
P561 | @0.8mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2) PO || S it B g
P569 | @09 mm | CuSi3 Brazing Ar (100) 210mm | 562 CuSi3 Brazing
P562 | @1.0 mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)

Uwaga: W przypadku drutéw samoostonowych zaleca

sie stosowanie programéw Fe i odwrdconej
biegunowosci.
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Iniciar

1.

Leia o manual de instrugdes e o guia rapido antes da operagao
inicial.

. Verifique se os carretos de alimentacao do fio e a guia do fio

correspondem as especificagdes da tarefa de soldadura.
A maquina de soldar é fornecida com
carretos de acionamento de arame giratérios
com ranhura em V. Para soldadura de
aluminio e brasagem MIG, recomendamos
ranhura em U/artigo no. 82046232.

P—

OQO

. Insira o fio na unidade de fio e certifique-se de travar a bobina

corretamente (consulte o manual).

. Conecte a garrafa de gas correta & maquina e ajuste o fluxo de

gas.

. Ligue a maquina de soldar.

. Selecione o processo de soldadura @).

O avancgo do fio comega pressionando a tecla verde e e
acionando simultaneamente o gatilho da tocha. O avanco do fio
continua mesmo que a tecla verde tenha sido libertada. Ele nao
para até que o gatilho da tocha seja libertado novamente.

. Selecione o tipo de material ee o diametro do fio e

9. Comece a soldar.

. Se necessario, ajuste 0 comprimento do arco @), corrente
de soldadura, a velocidade do fio ou a espessura do material 0

usando o botdo de controle @

PAINEL DE CONTROLE RALLY MIG 161i 7.

1

Selecao do processo de soldadura
MIG/MMA

Selecgéo do processo de soldadura TIG sob
parametros secundarios do MMA, uma vez
escolhido o processo MMA.

Selecao do tipo de material

Pressione a tecla até que o LED acenda no
material relevante.

Selecao do diametro do fio

Pressione a tecla até que o LED acenda no
diametro do fio relevante.

Parametros primarios

Defina um dos seguintes parametros primarios
interdependentes conforme sua opgao: corrente
de soldadura, velocidade de alimentagéo do fio ou
espessura do material.

Avanco do fio

O avanco do fio comega pressionando a tecla
verde e acionando simultaneamente o gatilho da
tocha. O avango do fio continua mesmo que a tecla
verde tenha sido libertada. Ele ndo para até que o
gatilho da tocha seja libertada novamente.

Comprimento do arco

O comprimento do arco pode ser ajustado
conforme necessario. Pressione a tecla abaixo do
simbolo e gire o botao de controle: mais (+) para
um arco mais longo e menos (-) para um arco mais
curto (-9,9 a +9,9).

Botao de controle

Ajuste da corrente de soldadura, velocidade de
alimentagao do fio, espessura do material ou
comprimento do arco. A velocidade de avango é
ajustavel durante o avango do fio. Se a chave dos
parametros secundarios estiver ativa, & possivel
recortar os parametros secundarios.

Parametros secundarios

Guia rapido

Pressione a tecla até que o parametro solicitado aparega no display. Gire o botao

de controle até que o valor solicitado seja exibido. Pressione a tecla 4 brevemente

para finalizar.

Burnback

n Ajuste de arco

(estrangulador eletrénico)

Hotstart

Definir corrente de
soldadura (A)

Configurando Area Etapa Configuragéo de Unidade
possibilidades fabrica
2T
1 Poténcia do arco (MMA) 0-150 1 25 %
3 | Hotstart (MMA) 0-100 1 25 %
E | Processo TIG (TIG) ON/OFF OFF
1 Ajuste do arco (MIG) -5,0- +5,0 [0} 0,0 -
6 | Burnback (MIG) 1-30 1 5 ms
Parametros MIG @ Parametros MMA @
A Definir corrente de A Soldadura
TIG
ﬂ‘ soldadura (A) A

/ Curto circuito

>t

A. Tensao de soldadura

B. Aviso - sobreaquecimento
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RALLY MIG 161i

Guia rapido

RALLY MIG contém os seguintes programas

baseados no processo de soldadura, tipo de material

Selecao de programas AlMg/AlISi:

1.

Selecione o tipo de material “Al” 2

Selecao de programas CuAl/CuSi:

1.

Selecione o tipo de material “Cu” 2

e dimensao: 2. Selecione o didmetro do fio 0,9 ou1,0 mm 3 2. Selecione o diametro do fio 0,8, 0,9 ou
No. Fio Material Gas 3. Mantenha a tecla de material 2 1.0mm 3
P106 | @06 mm | FeSG2 co, pressionada por 5_segundos, atéqueoLED 3. Mantgnha a tecla de material 2 )
P01 | @08 mm | FeSG2 co, Al” se apague indicando entrada no modo E)refswnada por_ 5 §egundos, até que o LED
setup. Cu” se apague indicando entrada no modo
P109 | @09 mm | Fe SG2 CO, X = setu
= = 4. Gire o botdo de controle 6 para a frente e p-

e |20 e SG2 co, para tras até que o programa correto seja 4. Gire o botao de controle 6 para a frente e
P16 | @06 mm [ FeSG2 ArCO, (82/18) exibido. para tras até que o programa correto seja
Pl | 308 mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) | 5. O programa é selecionado pressionando exibido.

P19 | @09mm | Fe SG2 ArCO, (82/18) mais uma vez o botao da tecla de 5. O programa é selecionado pressionando
P2 | @10mm | Fesag2 ArCO, (82/18) material 2 , e a maquina retornara ao modo mais uma vez o bot'éo .da teclade ]
P201 | © 0.8 mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2) normtal. nm;trigfl 2 , e amaquina retornara ao modo
P209 | @0,9mm | CrNiER 316 LSI ArCO, (98/2) Os seguintes programas podem ser . &

- selecionados dependendo do diametro do fio 3  Os seguintes programas podem ser
FtE 20 ([ CRHERENS L ArGO, (98/2) selecionados dependendo do diametro do fio 3
P311 @ 0,8 mm | AlMg5 ER5356 Ar
P319 | 09 mm | AIMg5 ER5356 Ar Diametro | Programa | Tipo Al Diametro | Programa | Tipo Cu
e |G | el EREESeE ieae || AT L) @09mm | 319 AlMg ER5356 @08mm | 501 CuAl8 Brazing
P359 | @09 mm | AISi5 ER4043 Ar (100) - : :

: @09 mm | 359 AISi5 ER4043 @0,8mm | 561 CusSi3 Brazing
P352 | @1,0 mm | AISi5 ER4043 Ar
P369 | @ 0,9 mm | AlIMg3Mn ER5554 Ar (100)
P372 | @10 mm | AlSi12 ER4047 Ar (100) Diametro Programa | Tipo Al Diametro Programa | Tipo Cu
P501 | @ 0,8 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) 210mm | 312 AIMg ER5356/ER5554 @09 mm | 509 CuAlI8 Brazing
P509 | @ 0,9 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2) @ 1,0 mm 372 AISi5 ER4043 @09mm | 569 CuSi3 Brazing
P502 | ©@1,0 mm | CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P561 | @ 0,8 mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2) Diametro e | T o
P569 | @ 0,9 mm | CuSi3 Brazing Ar (100) -

: : 1,0 mm 502 CuAlI8 Brazing
P562 | @1,0 mm | CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)

1,0 mm 562 CuSi3 Brazing

Nota: Programas Fe e polaridade invertida sao
recomendados para fios Innershield
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