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Connection and operation

Warning

A\ [

Permissible installation

Mains connection

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

Read warning sheet and
this user guide carefully
before the equipment is
installed and in operation.

Connection of shielding gas

The shielding gas hose on the rear side of the
machine (3) is connected to a gas supply with a
pressure reduction to max. 8 bar.

1 Important!

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

Connection of electrode holder for MMA

The electrode holder and earth cable are connected
to plus connection (6) and minus connection

(4). Observe the instructions from the electrode
supplier when selecting polarity.

w

GAS mmp

max. 8 Bar

Adjustment of wire brake
The wire brake must ensure
that the wire reel brakes
sufficiently before the
welding wire runs over the
edge of the reel.

The brake force is
dependent on the weight
of the wire reel and wire
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Mains connection
Power switch
Connection of shielding gas

Connection of earth clamp or
electrode holder/TIG torch

Connection of welding hose

Connection of earth clamp or
electrode holder

Installing the TIG torch

feed speed.

Adjustment:

e Adjust the wire brake by fastening or loosening
the self-locking nut on the axle of the wire hub.

Torch adjustment (Dialog torch)

The current size can be adjusted both from the
machine and the welding torch if a welding hose
with Dialog torch is in use. The torch adjustment is
passive without Dialog torch.
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Connection and operation

Inching

The function is used
for wire inching

e.g. after change of
wire. 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.

Change of wire liner

Selecting welding polarity

Polarity reversal is recommended for certain types

of welding wire, in particular Innershield welding

wire. For recommended polarity, please refer to

the welding wire packaging.

Change of polarity:

1. Disconnect the machine from the mains
supply.

2. Dismount the milled nuts at the poles (fig. 1).

3. Reverse the cables (fig. 1).

4. Mount the milled nuts (fig. 1).

5. Exchange earth cable from minus to plus (fig.
2).

6. Connect the machine to the mains supply.

Change of polarity

Switch on, press, weld

Welding program setting

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

Select process

Select type of material and wire diameter

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

Trim the arc length, if required

Adjust secondary parameters.

Please read your
quickguide

‘QUICKGUIDE RALLY MIG 1611

The machine is now ready to weld

WARNING

Voltage is present on the welding
wire when pressing the welding
hose trigger.

Software reading

Insert the SD-card
in the slide in the
right side of the
machine.

Turn on the
machine.

The display
flashes shortly
with three lines.

Wait until the set current is displayed.
Turn off the machine and remove the SD card.
The machine is now ready for use.

It is necessary to read software inside the new
control unit by means of a SD card, if the control
unit has been exchanged.

The software can be downloaded from
http://migatronic.com/login




Troubleshooting and solution

I
-

Error code | Cause and solution

E20-00 There is no software present in the

E20-02 control unit

E21-00 Download software to the SD card,

E21-06 insert the SD card in the control unit

E21-08 and turn on the machine.

Replace the SD card if necessary.

E20-01 The SD card is not formatted

E21-01 The SD card must be formatted in a
PC as FAT and download software
to the SD card.

Replace the SD card if necessary.

E20-03 The SD card has more files of the

E21-02 same name
Delete files on the SD card and
reload software.

E20-04 The control unit has tried to read
more data than is accessible in the
memory
Insert the SD card again or replace
the SD card.

Contact MIGATRONIC Service if this
does not solve the problem.

E20-05 Software on the SD card is locked

E20-06 for another type of control unit

E21-03 Use a SD card with software that
matches your control unit

E20-07 The internal copy protection does
not allow access to the micro-
processor
Insert the SD card in the machine
again or contact MIGATRONIC
Service

E20-08 The control unit is defective

E20-09 Contact MIGATRONIC Service

E21-05

E20-10 The loaded file has an error

E21-07 Insert the SD card in the machine
again or replace the SD card

E21-04 The welding program package does
not match this control unit
Use a SD card with software that
matches your control unit.

Fault symbols

RALLY MIG has a sophisticated built-in self-protection system.
The machine automatically stops the gas supply, interrupts the
welding current and stops the wire feeding in case of an error.
Errors are indicated by symbols and error codes.

Temperature error
The indicator flashes, when the power source is overheated.

Leave the machine on until the built-in fan has cooled it down.

Selected error codes

Current measurement error
Eli-20

The current sensor may be defective and need
replacing, or the plug is unconnected.

Ell-21 Temperature error
The power module is overheated. Allow the machine
to cool and check that cooling profiles are clean. Check that the
fan is functional.
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Technical data

Power source RALLYMIG 161i

EC DECLARATION OF CONFORMITY

Mains voltage +15% (50Hz-60Hz), V 230 C €
Fuse, A 16 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Mains current effective, A 13.0 9690 Fjerritslev
Denmark
Mains current max., A 22.9
hereby declare that our machine as stated below
Power (100%), kVA 2.4 Type: RALLYMIG 161i
As of week 32, 2013
Power max., kVA 4.4 o
conforms to directives 2006/95/EC
Open circuit power, W 30 2004/108/EC
2011/65/EU
Efficiency 0.8 European standards: ~ EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
Power faktor 0.99 EN/IEC60974-10 (Class A)
Current range, A 20-160 Issued in Fjerritslev on 15 August 2013.
Duty cycle, 100% at 20°C, A 135 A
Duty che' 60% at 20°C, A 145 Anders Hjarne Jorgensen
Duty cycle, 40% at 20°C, A 160 CEO
Duty cycle, 100% at 40°C, AV 100/24.0
Duty cycle, 60% at 40°C, AV 115/24.6
Duty cycle, max. at 40°C, A/%/V 160/25/26.4
Open circuit voltage, V 90
"Sphere of application S/CE
2Protection class 1P23S
Norm EN/IEC60974-1.
EN/IEC60974-5.
EN/IEC60974-10
Dimensions (HXWxL), mm 370x230x450
Weight, kg 13
U2 [v . Iy
v Static Characteristic
90
80 ‘\
70 \
60 ‘
50 s RallyMig 161i
e \|G Load line
40 \ ame MMA Load line
30
S—
20
10
12 [A
0 - [Al
0 40 80 120 160

1) S This machine meets the demand made for machines which are to operate in areas with increased hazard of electric chocks

2) Equipment marked 1P23S is designed for indoor and outdoor applications



Anslutning och igangsattning

Varning
Las grundligt igenom
varningsblad och
denna bruksanvisning
innan installation och
igangsattning.
Installation

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

Anslutning av skyddsgas

Gasslangen pa baksidan av maskinen (3), anslutes
till en gasforsoérjning med en tryckreduktion pa
max. 8 bar.

1 Viktigt!
/y 2 | Nar aterledarkabel och slang-
@'1 paket ansluts maskinen, ar god

ﬁ elektrisk kontakt nédvéndig,
f for att undga att kontakter och

kablar 6delaggs.

Anslutning av elektrodhallare for MMA
Elektrodhallare och aterledarkabel ansluts plus-
uttag (6) och minusuttag (4). Polariteten valjes efter
elektrodleverantdrens anvisning.

Justering av tradbroms

Bromsen justeras sa stramt
at tradrullen stannar innan
svetstraden kor ut over
kanten pa rullen.
Bromskraften beror pa
tradrullens vikt och den
tradhastigheten som
anvands.

Justering:
e Justera tradbromsen genom att spanna eller
lossa lasskruven pa tradnavets axel.

Brénnarreglering (Dialog brénnare)

Om ett slangpaket med Dialog brannare anvéands,
kan strémstyrkan justeras bade pa maskinen och
pa Dialog brannaren. Brannarregleringen ar passiv
utan Dialog brénnare.

w
N
-

GAS =mp
max. 8 Bar

Natanslutning
Pa - av knapp
Anslutning skyddsgas

Aterledarklamma eller
elektrodhallar/TIG-bréannare anslutning

Anslutning - slangpaket

AN =
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6. Aterledarklamma eller elektrodhallar-
anslutning

Montering av TIG-brannare
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Anslutning och igangsattning

Rangerfunktion
Funktionen anvands till
att rangera/framféra
trad ev. efter tradskifte.
Traden matas fram, nar
den gréna knappen
halls nere, medan man
trycker pa brannaravtryckaren. Tradmatningen
fortsatter, &ven om den gréna knappen sléapps och
stoppar forst nar brannaravtryckaren slapps.

Byte av tradledare

Val av svetspolaritet

For vissa svetstradstyper rekommenderas att
man skiftar svetspolaritet. Det géaller sarskilt
for Innershield svetstrad. Kontrollera den
rekommenderade polariteten pa svetstradens
emballage.

Andring av polaritet:

1. Koppla bort maskinen fran natet.

2. Avmontera polernas fingerskruvar (fig.1).
3. Skifta kablarna (fig.1).

4. Montera fingerskruvarna (fig.1)

5

Flytta aterledarkabel fran minus till plus (fig.
2).

6. Anslut maskinen till natet.

Andring av polaritet

Tand, tryck, svetsa

Instéllning av svetsprogram
e Satt pa svetsmaskinen pa huvudbrytaren (2)
e val av process

e Valj materialtyp och traddiameter

e Stall in en av foljande parametrar; svetsstrom,
tradhastighet eller materialtjocklek

e Trimma ev. ljusbageldangden

e Stall in sekundara parametrar.
Se Quickguide

e Maskinen ar nu klar for att svetsa med

VARNING

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

Software inlédsning
e SattiSD-kortet
i springan pa

maskinens hoégra
sida. :
e Tand maskinen.
e Displayen blinkar
kortvarigt med 3
streck.

e Vanta tills maskinens display visar den in-
stallda strommen.

e Slack maskinen och ta ut SD-kortet.
e Maskinen &r nu klar fér anvandning.

Om kontrollboxen byts ut ar det nédvandigt att
lagga in software i den nya boxen igen, med
hjalp av ett SD kort.

Softwaren kan downloadas fran
http://migatronic.com/login




Fels6kning och atgard

-
-

Felkod Orsak och atgard

E20-00 Det finns ingen software i kontroll-

E20-02 boxen

E21-00 Download software till SD kortet,

E21-06 satt SD kortet i boxen och téand

E21-08 maskinen. Byt evt. ut SD kortet.

E20-01 SD kortet ar ej formaterat

E21-01 Formatera SD kortet i en PC, som
FAT och download software till SD
kortet. Byt evt. ut SD kortet.

E20-03 SD kortet har flera filer med samme

E21-02 namn
Ta bort SD kortet och download
software igen.

E20-04 Kontroll boxen har férsokt lasa in
mer data an den kan ha i minnet
Las in SD kortet igen eller Byt ut
SD kortet. Tillkalla MIGATRONIC
Service, om problemet ej kan l6sas.

E20-05 Software pa SD kortet &r last till en

E20-06 annan typ av kontrollbox

E21-03 Anvand ett SD kort med software
som passar till din typ av kontroll-
box.

E20-07 Det interna kopieringsskyddet til-
later ej atgang till mikroprocessorn
Las in SD kortet i maskinen igen
eller tillkalla MIGATRONIC Service.

E20-08 Kontrollboxen ar defekt

E20-09 Tillkalla MIGATRONIC Service.

E21-05

E20-10 Den inlasta filen ar felaktig

E21-07 Las in SD kortet igen eller byt ut SD
kortet.

E21-04 Det svetsprogrampaket du forsoker
att lasa in passar ej till denna
kontrollbox
Anvand ett SD kort med software
som passar till din kontrollbox.

Felsymboler

RALLY MIG har ett avancerat skyddssystem inbyggt. Vid fel stanger
maskinen automatisk for gastillforseln, avbryter svetsstrommen och
stoppar tradmatningen.

Feltillstand i maskinen visas med symboler och felkoder.

Temperaturfel
Overhettningsindikatorn lyser, om svetsningen blir avbruten pa
grund av dverhettning av maskinen.

Lat maskinen vara pa tills den ar avkyld av den inbyggda flakten.

Utvalda felkoder

E11-20 Strommaétningsfel
Stromsensorn ar kanske defekt och boér utbytas, eller
att kontakten ej har ndgon férbindelse.

El1-27 Temperaturfel
Powermodulen ar éverhettad. Lat maskinen kylas av
och kontrollera att kylprofilerna &ar rena. Kontrollera att flakten
fungerar korrekt.

21
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Teknisk data

STROMKALLA RALLYMIG 161i

EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Natspanning £15% (50Hz-60Hz), V 230 C €
Sakring, A 16 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Natstrom effektiv, A 13,0 9690 Fjerritslev
Danmark
Natstrom max., A 22,9
Harmed foérsakrar vi att vara maskiner enligt nedan
Effekt (100%), kVA 24 Typ:  RALLYMIG 161i
fro.m.: vecka 32, 2013
Effekt max., kVA 4,4 . . I
overensstammer med riktlinjerna
Effekt tomgang, W 30 i direktiven 2006/95/EC
2004/108/EC
Verkningsgrad 0,8 2011/65/EU
Europeiska EN/IEC60974-1
Power faktor 0,99 standarder: EN/IEC60974-5
SiETEelE, A 20-160 EN/IEC60974-10 (Class A)
Intermittens, 100% vid 20°C, A 135 Utfardad i Fjerritsley, d. 15. augusti 2013.
Intermittens, 60% vid 20°C, A 145 |
Intermittens, 40% vid 20°C, A 160 Anders Hjarme Jorgensen
Intermittens, 100% vid 40°C, A/V 100/24,0
Intermittens, 60% vid 40°C, A/V 115/24,6
Intermittens, max. vid 40°C, A/%/\V 160/25/26,4
Tomgangsspanning, V 90
" Anvandarklass S/CE
2 Skyddsklasse 1P23S
Normer EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Dimensioner (HxBxL), mm 370x230x450
Vikt, kg 13
u2 [V . . g
v Static Characteristic
90
80 ‘\
70 \
60 ‘
50 s RallyMig 161i
e \|G Load line
40 \ ame MMA Load line
30
S—
20
10
12 [A
0 - [Al
0 40 80 120 160

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

2) Anger att maskinen ar berdknad for saval innomhus som utomhus anvéandning



Kytkenta ja kaytto

e
e

Varoitus

Lue huolellisesti nama
varoitukset ja kayttéohje,
ennen kuin otat koneen
kayttoon.

Luvallinen asennus

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

Suojakaasun liitanta

Suojakaasuletku kiinnitetaan virtalahteen (3)
takapaneeliin ja liitetdan kaasunldhteeseen paine
laskettuna max. 8 bariin.

1 Tarkeaa!
/y 2 | Kiinnita huolellisesti maakaapeli
@-1 ja hitsauspoltin. Liittimet
ﬁﬁP ja kaapeli voivat muuten
A vaurioitua.

Puikonpitimen kytkenta puikkohitsausta varten
Puikonpidin ja paluuvirtakaapeli kytketaan
plusliittimeen (6) ja miinusliittimeen (4). Noudata
hitsauspuikkovalmistajan ohjeita valitessasi
napaisuutta.

w
N

GAS mmp

max. 8 Bar

Liitanta sahkoverkkoon
Paalle/pois -kytkin
Suojakaasun liitanta

Maakaapelin tai
puikkokaapelin/TIG-polttimen liitdnta

Hitsauspolttimen liitin
6. Maakaapelin tai puikkokaapelin liitanta

AN =
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TIG-polttimen asennus

Lankajarrun saato

Jarru pitaa niin lujaa
saataa, etta lankakela
pysahtyy, ennen kuin lanka
tulee kelan yli ja sotkeutuu.
Jarrun kireys riippuu
lankakelan painosta
lankanopeudesta.

Saato:

e Saada jarru kiristamalla
tai [6ysdaamalla lankakelan napa-akselin itse-
lukitsevaa mutteria.

Saato polttimesta (Dialog-poltin)

Kun saadettava Dialog (F-poltin) on kytketty
koneeseen, saatod toimii koneen paneelista ja myos
polttimesta. Poltinsaatdé on passiivinensilloin, kun
koneessa ei ole Dialog-poltinta.

31
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Kytkenta ja kdytto

Langansyttd Kéiynnistéi,
Toimintoa kaytetaan : . - = -
langansy&tén pPalina IllpﬂlSlnta, hitsaa

hidastamiseen
esimerkiksi lankakelan
vaihtamisen jalkeen.
Hidastus kaynnistetaan
painamalla vihreda nappdainta ja samanaikaisesti
painamalla hitsauspolttimen liipaisinta. Hidas
syottd jatkuu vaikka vihred ndppain vapautetaan.
Se jatkuu kunnes hitsauspolttimen liipaisin
vapautetaan.

Hitsausohjelmien asetus
e Kaynnista hitsauskone paakatkaisijasta (2)
e Valitse prosessi

Langanjohtimen vaihto e Valitse materiaalin tyyppi ja

hitsauslangan vahvuus

e Aseta seuraavat parametrit: hitsausvirta,
langansy6ttonopeus tai ainevahvuus

e Saada kaaren pituutta, jos tarpeen

e Aseta sekundaariset parametrit

Tarkista Quickguidesta

parametrien saato.

e Kone on nyt kayttovalmis

VAROITUS

Hitsauslanka on jannitteellinen,
kun polttimen liipaisimesta
Napaisuuden valinta painetaan.

Muutamilla hitsauslankatyypeilla taytyy

+ - —napaisuus (polariteetti) vaihtaa. Tama
koskee erityisesti muutamia taytelankoja

ja suojakaasuttomia taytelankoja. Tarkista Ohjelman uudelleen asentaminen
lankapakkauksesta valmistajan suositus.

. . e SD-kortti
Napaisuuden vaihto: tulee laittaa
1. Kone pitaa kytkea irti verkosta (irrota verkko- oikealla puolella
pistoke). lankatilassa
. Kaapelin kiinnitysmutterit pitaa avata. (kuva 1) olevaan rakoon
. Kaapelin paikat vaihdetaan kesken&an * Kone

kaynnistetaan
tdman jalkeen

e Nayttoon ilmestyy kolme viivaa

. Kaapelin kiinnitysmutterit pitaa kiristaa. (kuva 1)

u b W N

. Maakaapeli pitda vaihtaa —navasta +napaan.
(kuva 2)

. .. Odottakaa, k ayttoon il t irta-
. Kone voidaan kytkea takaisin verkkoon. * ottakaa, kunnes hayttoon imestyy virta

arvo

()]

e Kone pitaa jalleen sammuttaa kytkimesta ja
SD-kortti poistaa

e Kone on kayttovalmis.

Jos ohjauspaneeli vaihdetaan, on tarkea vaihtaa
uusi ohjelma SD-kortin avulla.

Ohjelman voi ladata myos
http:/migatronic.com/login

Napaisuuden vaihto




Vikaetsinta ja korjaus

-
-

Virhekoodi | Syy ja korjaus

E20-00
E20-02
E21-00
E21-06
E21-08

Ohjausyksikossa ei ole ohjelmaa
Ohjelma tulee lukea SD-kortilta,
ohjelmoitu SD-kortti tulee asettaa
koneeseen ja kone kadynnistaa. SD-
kortti pitda mahdollisesti vaihtaa.

E20-01
E21-01

SD-kortissa ei ole formaattia
SD-kortin formaatti pitaa tallentaa
tietokoneella FAT muodossa ja
ohjelma tulee lukea SD-kortilta.
SD-kortti pitdd mahdollisesti
vaihtaa.

E20-03
E21-02

SD-kortilla on useampia ohjelmia
samalla nimella

SD-kortti tulee tyhjentaa ja kortti
tulee uudelleen ohjelmoida ja
syottaa koneeseen.

E20-04

Ohjausyksikko yrittaa lukea
useimpia ohjelmia, mita muistiin
mahtuu

SD-kortti pitaa uudelleen tallentaa
koneeseen tai SD-kortti on viallinen
ja taytyy vaihtaa. Ottakaa yhteytta
Migatronicin asiakaspalveluun

tai keskushuoltoon, jos vika on
edelleen koneessa.

E20-05
E20-06
E21-03

Ohjelma SD-kortilla on tarkoitettu
toiselle ohjausyksikolle
SD-kortille pitaa tallentaa oikea
ohjelma.

E20-07

Sisdinen kopiosuoja estaa
sisdanpaasyn mikroprosessorille
SD-kortti pitaa uudelleen tallentaa
koneeseen tai ottakaa yhteytta
Migatronicin asiakaspalveluun tai
keskushuoltoon.

E20-08
E20-09
E21-05

Ohjausyksikossa on vika
Ottakaa yhteytta Migatronicin
asiakaspalveluun tai
keskushuoltoon.

E20-10
E21-07

Tiedosto on virheellinen
SD-kortti pitaa jalleen tallentaa
koneeseen tai SD-kortti pitaa
vaihtaa.

E21-04

Hitsausohjelmat eivat kdy taman
koneen ohjausyksikk66n
SD-kortti pitda uudelleen
ohjelmoida ja tarkistaa koneen
malli oikealle ohjelmatyypille.

Vikasymbolit

RALLY MIG on pitkalle kehitetty sisdinen suojausjarjestelma. Vian
ilmetessa kone keskeyttaa kaasun ja virran sy6toén seka pysayttaa
langansy6tén automaattisesti.

Symbolit ja vikakoodit ilmoittavat vioista.

Ylikuumeneminen
Ylikuumenemisen merkkivalo palaa mikali hitsausty6 on
keskeytynyt koneen ylikuumenemisen takia
Pida kone paallekytkettyna, kunnes sisadrakennettu tuuletin on
sammunut.

Koneen ilmoittamat vikakoodit

E11-20 Virran mittausvirhe
Virranmittaus sensori voi olla viallinen ja se taytyy
vaihtaa, tai pistoke voi olla kytkematta.

El1-27 Lampétilavirhe
Tehomoduuli on ylikuumentunut. Anna koneen
jaahtya ja tarkista etta tuuletin on puhdas. Tarkista etta
tuuletin toimii.
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Tekniset tiedot

VIRTALAHDE RALLYMIG 161i EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Verkkojannite +15% (50Hz-60Hz), V 230 C €
Sulake, A 16 Me, MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Verkkovirta tehollinen, A 13,0 9690 Fjerritslev
Denmark
Maksimiverkkovirta, A 22,9
vakuutamme taten, etta valmistamamme alla
Kulutus 100%, kVA 2,4 mainittu kone
malli:  RALLYMIG 161i

Kulutus max., kVA 4,4 alkaen viikko 32, 2013
Tyhjakayntivirta, W 30 tayttaa direktiivien  2006/95/EC

. 2004/108/EC
Hy®dtysuhde 0,8 2011/65/EU vaatimukset.

: Eurooppalaiset EN/IEC60974-1

Tehokerroin 0,99 standardit: EN/IEC60974-5
Virta-alue tasavirta, A 20-160 EN/IEC60974-10 (Class A)
Kuormitettavuus 100% 20°C, A 135 Fierritsley, 15. elokuu 2013.
Kuormitettavuus 60% 20°C, A 145 |
Kuormitettavuus 40% 20°C, A 160 Anders Hjaéggmrgensen
Kuormitettavuus 100% 40°C, A/V 100/24,0
Kuormitettavuus 60% 40°C, A/V 115/24,6

Kuormitettavuus max. 40°C, A/%/V 160/25/26,4

Tyhjakayntijannite, V 90

Y Kayttdluokka S/CE

2 Suojausluokka 1P23S
Standardit EN/IEC60974-1,

EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

Mitat (KxLxP), mm 370x230x450

Paino, kg 13

U2 [Vl
90

Static Characteristic
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60
50 e RalllyMig 161i
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40 \ == MMA Load line

30

20
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o 12 [A]
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1) S Tama kone tayttaa ne vaatimukset, jotka koneilta vaaditaan tyoskenneltdessa alueilla, joilla on suuri séhkdiskun vaara

2) IP23S —merkinnalla varustetut laitteet on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttoon
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RALLY MIG 161i - Factory setting

QUICKGUIDE RALLY MIG 161i

UK

/

Burnback

Hotstart

Set welding
current (A)

Setting possibilities Area Step Factory setting Unit

2T

Primary parameters:

1 Welding current Area depends on 1 Depending on A
Wire feed speed program 0.1 program m/min
Thickness of material 0.1 mm

2 Arc length -9.9-+9.9 0.1 0.0 \Y

Secondary parameters:

1 Hotstart (MMA/TIG) 0-100 1 25 %

3 Arc power (MMA/TIG) 0-150 1 25 %

L TIG process (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 parameters @ MMA parameters @

ﬁ ﬁ TIG
Set welding current (A) welding

/ Short circuit

Programs

No. Wire Material Gas

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 @ 1.0 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P201 9 0.8 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (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 AlMg5 ER5356 Ar

P319 © 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar

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

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 CusSi3 Brazing ArCO, (98/2)
P569 9 0.9 mm CusSi3 Brazing Ar (100)
P562 @ 1.0 mm CusSi3 Brazing ArCO, (98/2)

Note: Fe programs with reversed polarity are recommended

for Innershield wires

> t >
n Arc adjust (electronic choke) >t
W
. . 50113775 D
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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.

@) 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.

X X —
)e e

Selection of AIMglAlISi 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 AIMg ER5356/ER5554),
352 (1.0 mm AISi5 ER4043) or

372 (1.0 mm AIlSi12 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

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 CuSi3 Brazing)

if 1,0 mm wire has been selected.

QUICKGUIDE RALLY MIG 161i

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.

0 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

e 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).

@ control 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 desired parameter is
shown on the display.
Press keyo briefly to finish.

() Welding voltage
e Warning - overheating

MiCAT30MNiC

WELDING VALUE



RALLY MIG 161i - Fabriksinstallning

Installningsmojligheter Omréde Steg Fabriksinstallning Enhet

2T

Primé&ra parametrar:

1 Svetsstrom Omradet ar 1 Program- A
- programberoende beroende -
Tradhastighet 0,1 m/min
Materialtjocklek 0,1 mm
2 Ljusbagelangd -9,9 - +9,9 0,1 0,0 \Y

Sekundara parametrar:

1 Arc power (MMA) 0-150 1 25 %
3 Hotstart (MMA) 0-100 1 25 %
t TIG process (TIG) ON/OFF OFF

1 Arc Adjust (MIG) -5,0- 45,0 0,1 0,0 -
6 Burnback (MIG) 1-30 1 5 ms
MIG parametrar @ MMA/elektrodparametrar @

A A

A A

Instélld svetsstrém (A) TIG-

svetsning

/

Hotstart

/7 Kortslutning
Installd
svetsstrém (A)

Burnback

n Arc Adjust (elektronisk drossel)

QUICKGUIDE RALLY MIG 161i

SE

Programschema

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 @ 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 @ 1.0 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
P201 @ 0.8 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
P209 9 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 AlMg5 ER5356 Ar

P319 @ 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar

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

P352 @ 1.0 mm AlSi5 ER4043 Ar

P369 @ 0.9 mm AlMg3Mn 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 CuSi3 Brazing Ar (100)

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

OBS: Fe program med polvindning rekommenderas till

Innershield/gasfri trad

X X
c

@
. . 50113775 D
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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. ljusbagelédngden

@ Val av process MIG/MMA
Val av process TIG under sekunddara MMA
parametrar.

@) Val av materialtyp

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

€) Vval av traddiameter

X —
)e e

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

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 for 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 ni valt 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
atervéander 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 CuSi3 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
5. Programmet véljs genom att trycka pa parametern visas i displayen. Avsluta med ett
materialknappen igen, och maskinen 6

atervander till normal betjaning.

kort tryck pa knappen
() Svetsspianning
Reset funktion . .. .
Hall knappen inne i 5 sek. Blinkning i ljus- e Varning - Overhettning
dioden indikerar att det aktuella program-
met &r fabriksinstallt.

@ Priméra parametrar
Stall in efter eget val en av féljande primara
parametrar; svetsstrom, tradhastighet
eller materialtjocklek. Parametrarna ar
tatt forbundna 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, aven
om den gréna knappen slapps och stoppar
forst nar brannaravtryckaren slapps

© 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
+9,9).

Q Vridknapp

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

MiCAT30MN:C
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RALLY MIG 161i

PIKAKAYTTOOHIJE
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RALLY MIG 161i - Tehdasasetukset .
Ohjelmat
Asetus vaihtoehdot Alue Saatoaskel Tehdasasetus Yksikko No Lanka Materiaali Kaasu
2T P106 @ 0.6 mm Fe SG2 Co,
Priméadriset parametrit: P101 ©08mm Fe5G2 <o,
P109 @ 0.9 mm Fe SG2 Co,
1 Hitsausvirta Alue riippuu 1 Riippuu ohjelmasta A
— ohjelmasta - P102 @ 1.0 mm Fe SG2 co,
Langansyottonopeus o1 m/min P116 | 0.6 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
Ainevahvuus 0,1 mm P111 2 0.8 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
2 Kaaren pituus -9,9-49,9 0,1 0,0 \% P119 @ 0.9 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
Sekundaariset parametrit: P112 @ 1.0 mm Fe SG2 ArCO, (82/18)
R P201 2 0.8 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
1 Kaariteho (MMA) 0-150 1 25 %
P209 @ 0.9 mm CrNi ER 316 LSI ArCO, (98/2)
3 Hotstart (MMA 0-100 1 25 9
otstart (MMA) % P202 | @1.0mm CrNi ER 316 LS| ArCO, (98/2)
t TIG prosessi (TIG) Paalla/Pois Pois P311 © 0.8 mm AIMg5 ER5356 Ar
1 Induktanssi (MIG) -5,0- +5,0 0,1 0,0 - P319 © 0.9 mm AlMg5 ER5356 Ar
6 Jalkipalo (MIG) 1-30 1 5 ms P312 © 1.0 mm AlMg ER5356/ER5554 | Ar (100)
P359 @ 0.9 mm AISi5 ER4043 Ar (100)
P352 2 1.0 mm AISi5 ER4043 Ar
MIG-Parametrit @ MMA-/Puikkohitsausparametrit @ P369 @ 0.9 mm AIMgSMn ER5554 Ar (100)
A A P372 2 1.0 mm AISi12 ER4047 Ar (100)
A A P501 @ 0.8 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Asetettu hitsausvirta (A) i -
/ TIG hitsaus P509 © 0.9 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
Kaariteho P502 @ 1.0 mm CuAl8 Brazing ArCO, (98/2)
P561 2 0.8 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
korotettu / P569 ? 0.9 mm CusSi3 Brazing Ar (100)
I loitusvirta j
Jélkipalo a Oikosulku - -
P Asetettu P562 @ 1.0 mm CuSi3 Brazing ArCO, (98/2)
>t hitsausvirta (A) ot Huomio: Fe ohjelmia, jotka hitsataan kdannetylld napaisuudella,
B Kaaren sasts (sshksinen kuristin) suositellaan suojakaasuttomille tdytelangoille

50113775 D WELDING VALUE
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RALLYMIG 161i ohjauspaneeli
I Kaynnista kone — valitse prosessi

Il Valitse materiaalin tyyppi ja
hitsauslangan vahvuus

Ill Aseta seuraavat parametrit: hitsausvirta,

langansyéttdnopeus tai ainevahvuus
IV Saada kaaren pituutta, jos tarpeen

Valitse hitsausprosessi MIG/MMA
TIG hitsaus valitaan MMA
sekundaariparametreista.

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

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

AIMg/AlSi 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.
Naytossa 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 AIMg ER5356/ER5554), 352
(1,0 mm AISi5 ER4043) tai

372 (1,0 mm AISi12 ER4047), jos 1,0 mm
lanka on valittuna.

4. Kaanna valintanuppia kunnes oikea
ohjelma on nakyvissa.

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

Naytossa 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 CuSi3 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 nékyvissa.

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.

@ Primaéariset parametrit

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

Langansy6tto

Hidastus kaynnistetdan painamalla vihreaa
nappainta ja samanaikaisesti painamalla
hitsauspolttimen liipaisinta. Hidas sy6tto
jatkuu vaikka vihrea nappain vapautetaan.
Se jatkuu kunnes hitsauspolttimen liipaisin
vapautetaan.

6 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

S&ato hitsausvirralle,

langansyottonopeudelle,
materiaalivahvuudelle tai kaaren pituudelle.
Langansyottonopeus saadetaan nuppia

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

Na menke onvetttene

RALLY MIG 161i PIKAKAYTTOOHJE

Fl

0 Sekundaariset parametrit

Paina nappainta kunnes haluttu parametri
on ndytossa. Paina nappainta o lyhyesti
lopettaaksesi toiminnon.

O Hitsaus jannite

e Varoitus — ylikuumentuminen

MiCAT30MN:C
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RALLY MIG 161i control panel

[o..

RALLY MIG 161i © % =@l

Cu
CrNi
Al

E Fe Mix
i Fe CO.
@ @

o f Selecting welding process
Use this key to choose between MIG or MMA

welding.
== T11G welding can be selected under secondary
parameters, once MMA welding has been chosen.

9 ¢ Selection of material type
CrNi - press the . -key pad until the indicator for the

Al required material is switched on.
Fe Mix

Fe CO:

9 10 Selection of wire dimension
og Press the .—key pad until the indicator for the
os required diameter is switched on.

08 Not all wire dimensions can be used for all materials.

Reset to factory settings:
Factory settings for the selected wire dimension will be
reloaded when pressing the key pad until the indicator
gives a short flash.

0 A o m%z Currer?t/wil_'e feed speed/
material thickness
When the machine is not welding, the set current/ wire
feed speed/material dimension is displayed.
During welding the measured current is displayed.
Material thickness:

The function helps adjusting the current according to
material thickness (in mm). When selecting material

thickness an automatically setting of current is calculated.

Thereafter, the current can be further adjusted.

The material thickness function can be seen as a good
starting point in the selection of correct current and
voltage. A trimming of these parameters will be required
in almost every welding task in order to obtain the most
optimum result.

e Arc length

I If necessary, the arc length can be adjusted by
<~ ¥ trimming the voltage. The measured voltage is
shown during welding. Press the -key pad and adjust

from -9,9 to +9,9.

(6]

o}

Control knob

This knob is used for adjusting welding current,
wire feed speed, material thickness, arc length
and secondary parameters. Max. wire feed speed is
12.0 m/min.

Setting of secondary parameters MIG
Press the control knob until the requested
—— parameter is displayed. To return to normal display
' the key pad for arc length or current/wire feed
speed/material thickness is to be pressed briefly.

Arc adjust

Arc adjust (electronic choke) makes it possible to
adjust the speed of reaction to short-circuits.
Arc adjust can be set in steps from -5.0 to +5.0.

Burn back

The burn back function prevents the welding wire
sticking to the workpiece at the end of a weld.
Burn back can be adjusted between 1 and 30

Setting of secondary parameters MMA
Press the control knob until the requested

== parameter is displayed. To return to normal display
the key pad for current is to be pressed briefly.

Arc power (MMA)

The arc power function is used to stabilise the arc in
MMA welding. This can be achieved by increasing welding
current during the short-circuits. The additional current
ceases when the short circuit is no longer present.
Arc power can be set between 0 and 150%.

MMA-hotstart (MMA)

3 MMA-hotstart helps establish the arc when welding
starts. When the electrode touches the work material, the
welding current automatically increases. The increased
start current is held for a fixed time, after which it drops
to the value, which has been set for the welding current.
The hotstart-value is the percentage of set current to
which the start current is increased. It can be set between
0 and 100 % of the set current.

TIG welding
“: This parameter is OFF as standard.
Select TIG welding by setting the parameter at [E [5]. Arc
power and MMA hotstart are deactivated during TIG
welding.

The adjusted parameters are saved internally in the
machine when the machine is turned off.

Simultaneously, the number of the MIG-program in use is
saved so the machine will start up in this.

N Welding voltage indicator

The welding voltage indicator is illuminated for
reasons of safety and in order to show if there is voltage
at the electrode or torch.

Temperature fault
The indicator is switched on, when the power source
is overheated.



RALLY MIG 161i funktionspanel
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CrNi
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Fe Mix

Fe CO.

Val av svetsprocess

Med denne knapp valjer man mellan MIG- eller
MMA-svetsning.

Man kan valja TIG-svetsning under sekundara
parametrar, nar MMA-svetsning ar vald.

(1 o
g

9 ¢ Val av materialtyp
CrNi - Har valjs materialtyp genom att trycka pa
A . -knappen, tills ljusdioden tands fér det énskade

Fe Mix  yalet.
Fe CO:

10 Val av traddiameter

Tryck pa -knappen tills ljusdioden tands fér den
Onskade traddiametern.
Alla traddiametrar kan inte valjas for alla material.

0.8

o8

0.6
Reset till fabriksinstéllningar:

Fabriksinstallningar for den valda traddiametern aterstalls

genom att halla knappen inne, tills indikatorn ger ett kort

blink.

A o 2, Strom/tradhastighet/materialtjocklek
t  Nar man inte svetsar, visas den installda

strom/tradhastighet/materialtjocklek.

Under svetsning visas den méatna strommen.

Materialtjocklek:

Funktionen ar en vagledande hjalp till att stalla in
strommen utifrdn materialtjocklek (i mm). Nar en
materialtjocklek ar vald, sker en automatisk installning av
strommen, som svarar till den géllande materialtjockleken.
Strommen kan fritt justeras i efterhand.
Materialtjocklekfunktionen skall betraktas som en god
utgangspunkt for val av den ratta strominstallningen for
en given uppgift. For nastan alla uppdrag, dar denna
funktion anvands som utgangspunkt, kommer det att vara
nédvandigt med efterféljande trimning av bade strom och
spanning for att uppna ett optimalt resultat.

h

uppmatt spanning. Tryck pa
fran -9,9 till +9,9.

Ljusbagelangd

Efter behov kan ljusbagelangden justeras genom
att trimma spanningen. Under svetsning vises
'-knappen och trimma

6 —="" Vridknapp
Pa vridknappen justeras svetsstrom, tradhastighet,
materialtjocklek, ljusbagelangd och sekundara
parametrar. Max. tradhastighet ar 12,0 m/min.

[

Instélling av sekundara parametrar MIG

Tryck pa knappen tills den 6nskade parametern visas
i displayen. For att aterga till normalvisning trycks
kort pa knappen for ljusbagelangd eller strom/trad-
hastighet/materialtjocklek.

Arc adjust

Arc adjust (elektronisk drossel) gor det mojligt att
justera, hur snabbt det skall reageras pa kortslutningar.
Arc adjust stéllas in i steg fran -5,0 till +5,0.

Burn back

ﬂ Burn back funktionen sakrar, att traden branner fri
fran smaltbadet. Burn back stélls in i steg fran 1 till 30.

Instélling av sekunddra parametrar MMA
Tryck pa knappen tills den 6nskade parametern visas
i displayen. For att aterga till normalvisning trycks
kort pa knappen for strém.

Arc-power (MMA)

Arc-power-funktionen anvands till att stabilisera
ljusbagen i elektrodsvetsning. Detta sker genom att 6ka
svetsstrommen under kortslutningarna. Denna extra strom
forsvinner, nar det inte langre ar en kort-slutning.
Arc-power kan stéllas in mellan 0 och 150 %.

MMA-hotstart (MMA)

MMA-hotstart hjalper till att etablera ljusbagen vid
elektrodsvetsningens start. Svetsstrommen 6kar automa-
tisk, nar elektroden satts mot &mnet.

Denna forhojda startstrom halls i en fastlagd tid, varefter
den faller till det installda vardet for svetsstrommen.
Hotstart-vardet anger procentvarde av den installda
strommen, som startstrommen 6kas med. Den kan stéllas
in mellan 0 och 100 % av den installda svetsstrommen.

TIG svetsning
“: Denna parameter ar standard installd pa OFF.
TIG-svetsning véljs genom att stalla parametern pa .
Arc power och MMA hotstart ar deaktiverat under TIG-
svetsning.

Né&r maskinen stdngs av sparas de instédllda parametrarna
internt i maskinen.

Samtidigt sparas numret pa det senast anvanda MIG-
programmet saledes, att maskinen starter upp i detta.

) Svetsspénning
Svetsspanningsindikatorn lyser av sakerhetsskal, nar
det finns spanning pa elektroden eller brannaren.
9 Overhettning
F Overhettningsindikatorn lyser, om svetsningen blir
avbruten pa grund av 6verhettning av maskinen.
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Hitsausprosessin valinta

Painike hitsausmenetelman valinnalle: MIG/MMA.
MMA prosessin ollessa valittuna, TIG hitsaus
voidaan valita sekundaariparametreista.

(1 o
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9 ¢ Materiaalityypin valinta
CrNi - Paina () -nappaintd kunnes halutun materiaalin
A" merkkivalo syttyy.

Fe Mix

Fe CO.

9 10 Langanvahvuuden valinta

os Paina @ -nappaintd kunnes halutun

os langanvahvuuden merkkivalo syttyy.

Kaikkia langanvahvuuksia ei voi kayttaa kaikille

0.6 X A
materiaaleille.

Tehdasasetusten palautus:

Valitun langanvahvuuden tehdasasetukset latautuvat
painettaessa nappainta kunnes merkkivalo valahtaa
lyhyesti.

A Virran/langansyétténopeuden/

' materiaalivahvuuden

Kun koneella ei hitsata, naytélla on asetettu
virta/langansyottdnopeus/materiaalivahvuus Hitsauksen
aikana naytolla on mitattu virta.

A olo

Materiaalivahvuus:

Toiminnon avulla sdadetaan virran voimakkuus
materiaalivahvuuden mukaan (mm). Kun jokin
materiaalivahvuus valitaan, ohjelma laskee
automaattisesti sille sopivan virta-arvon. Taman jalkeen
virtaa voi vield saataa. Materiaalivahvuustoiminto on
hyva lahtokohta oikean virran ja jannitteen valinnassa.
Nama parametrit kaipaavat hienosaatoa lahes jokaista
hitsaustehtavaa varten - vain nadin saavutetaan paras
mahdollinen tulos.

Kaaren pituus

. Kaaren pituutta voidaan tarvittaessa saataa

A ) jannitetta saatamalla. Hitsauksen aikana
nakyvissa on mitattu jannite. Paina ‘-néppéinté ja saada
arvo valilla -9,9 - +9,9.

(6]
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=" Saadin

Saatimelld sdddetdan hitsausvirta,
langansy6ttonopeus, materiaalivahvuus, kaaren
pituus ja sekundaériset parametrit.

Maksimi langansyéttdnopeus on 12,0 m/minuutissa.

—

Sekundaaristen parametrien asetus MIG
Paina saadinta kunnes haluttu parametri on
nakyvissa. Aloitusnayttéon palataan painamalla
lyhyesti kaaren pituuden tai virran/langansy6tto-
nopeuden/materiaalivahvuuden nappainta.

Kaaren sdatoé

Kaaren saadon (virtakuristin) avulla voidaan saataa
se nopeus, jolla kone reagoi oikosulkuihin.
Kaaren saato voidaan saataa valille -5,0 - +5,0.

Jélkipalo

Jalkipalotoiminto estaa hitsauslankaa tarttumasta
kiinni tyokappaleeseen hitsin lopussa.
Jalkipaloaika voidaan saataa valille 1-30.

Sekundaariparametrit MMA

Paina valinta-painiketta kunnes haluttu parametri
F——1 on nakyvissa. Palaa takaisin aloitus nayttéon
painamalla lyhyesti amppeeri valinta-painiketta.
Arc-power (MMA)
Arc-power-toimintoa kdytetaan stabilisoimaan
valokaarta puikkohitsauksessa. Tama tapahtuu, kun
hitsausvirran oikosulkujen maaraa lisataan. Toiminto
poistuu, kun puikko palaa jalleen normaalisti. Arc-power

on saadettavissa 0 ja 150% valilla.

MMA-Hot-Start (MMA)
Hot-Start toiminto auttaa puikon syttyvyytta
aloituksessa MMA-hitsauksessa. Hitsausvirta nostetaan
sytytyshetkelld suuremmaksi kuin valittu hitsausvirta.
Korotettu virta on voimassa puoli sekuntia ja palautuu
automaattisesti valittuun arvoon.
Hot-Start sytytysvirta voidaan valita 0 ja 100% valilla
valitusta hitsausvirrasta.

l: TIG hitsaus

Tama parametri on pois paalta vakiona.
Valitse TIG hitsaus asettamalla parametri asentoon.
TIG hitsauksessa ARC power ja MMA hotstart eivat ole
kaytettavissa.

Kun kone sammutetaan, tallentuu koneeseen valitut
parametrit automaattisesti muistiin.

Kun kone sammutetaan, tallentuu koneeseen valitut
parametrit sekéd hitsausohjelma automaattisesti muistiin.

v Hitsausjannitteen merkkivalo
Hitsausjannitteen merkkivalo palaa turvallisuussyista
aina kun hitsauspuikossa tai polttimessa on jannite.

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



DENMARK:

Main office:

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev

Tel. 96 500 600, www.migatronic.com

MIGATRONIC EUROPE:

England

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD.

21 Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
Leicestershire LE11 5XS, England

Tel. (+44) 01509 267499, www.migatronic.co.uk

France

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.

Parc Avenir I, 313 Rue Marcel Merieux
69530 Brignais, France
Tel. (+33) 04 78 50 65 11, www.migatronic.fr

Italy

MIGATRONIC s.r.l. IMPIANTI PER SALDATURA
Via Dei Quadri 40, 20871 Vimercate (MB), Italia
Tel. (+39) 039 9278093, www.migatronic.it

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Industriveien 1, 3300 Hokksund, Norway
Tel. (+47) 32 25 69 00, www.migatronic.no

Czech Republic

MIGATRONIC CZ a.s.

Tolstého 451, 415 03 Teplice 3, Czech Republic
Tel. (+42) 0417 570 660, www.migatronic.cz

Hungary

MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.

Szent Miklos u. 17/a, 6000 Kecskemét, Hungary
Tel./fax:+36/76/505-969;481-412;493-243,
www.migatronic.hu

MIGATRONIC ASIA:

China

SUZHOU MIGATRONIC WELDING
TECHNOLOGY CO. LTD.

#4 FengHe Road, Industrial Park, SuZhou, China
Tel.. 0512-87179800, www.migatronic.cn

1S0 3001

BUREAU VERITAS
Certification

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Kngsgardvej 112, 9440 Aabybro
Tel. 96 962 700, www.migatronic-automation.dk

Finland

MIGATRONIC OY

PL 105, 04301 Tuusula, Finland

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

The Netherlands

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.

Hallenweg 34, 5683 CT Best, Holland

Tel. (+31) 499 375 000, www.migatronic.nl

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Naas Fabriker, Box 5015,44 850 Tollered, Sweden
Tel. (+46) 031 44 00 45, www.migatronic.se

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH
Sandusweg 12, 35435 Wettenberg, Germany
Tel. (+49) 641 982840, www.migatronic.de

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street, Alandur
600 016 Chennai, India

Tel. (+91) 223 00074 www.migatronic.com

MiCALR0MNC

WELDING VALUE





