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
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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 wihlen 3 2. Drahttyp 0,8, 0,9 oder 1,0 mm wiahlen 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\:]lewéhlltb 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 Drahtduroh_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
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