QUICKGUIDE RALLY MIG 161i

DK

RALLY MIG 161i - fabriksindstilling

Indstillingsmuligheder Omrade Trin Fabriksindstilling Enhed

2T

Primaere parametre:

1 Svejsestrom Omradet er 1 Program- A
Tradhastighed aﬁ«ﬁﬁrr,ag%} 0,1 I m/min
Materialetykkelse 0,1 mm

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

Sekundzere parametre:

1 Hotstart (MMA) 0-100 1 25 %

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

t TIG proces (TIG) ON/OFF OFF

1 Arc Adjust (MIG) -5,0- 45,0 0,1 0,0 -

6 Burnback (MIG) 1-30 1 5 ms

Programskema

Trad Materiale Gas Trad Materiale Gas

@0.8mm | CuAl Ar @06mm | Fe Co,

@09 mm | CuAl Ar 208mm | Fe Co,

@1.0mm | CuAl Ar © 0.9 mm Fe co,

@ 0.8 mm CrNi ArCO, (98/2) @2 1.0 mm Fe co,

©0.9mm | CrNi ArCO, (98/2) | @ 0.6 mm Fe CO, Mix

@ 1.0 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.8 mm Fe CO, Mix

@208mm [ Al AIMg5 Ar 209mm | Fe CO, Mix

@209 mm [ Al AlMg5 Ar 21.0mm | Fe CO, Mix

2 1.0 mm Al AlSi5 Ar

NB: Fe programmer med polvending anbefales til Innershield/gasles trad
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RALLY MIG 161i BETJENINGSPANEL

I. Teend maskinen — veelg proces
Il. Veelg materialetype og traddiameter

Il Indstil én af felgende parametre;
svejsestrom, tradhastighed eller
materialetykkelse

IV. Trim evt. lysbuelaengden

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

@ Valg af materialetype
Tryk pa knappen, indtil lysdioden
teendes ud for det snskede materiale.

€) Valg af traddiameter

Tryk pa knappen indtil lysdioden teendes

ud for den @nskede traddiameter.

Reset funktion

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

X

@) Primzere parametre
Indstil efter eget valg én af felgende
primaere parametre; svejsestrom,
tradhastighed eller materialetykkelse.
Parametrene er teet forbundet i
maskinen. Vaelg selv den startparameter,
du finder mest hensigtsmaessig.

© Lysbuelzengde
Lysbuelaengden 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).

@ Drejeknap
Pa drejeknappen justeres svejsestrom,
tradhastighed, materialetykkelse eller
lysbueleengde. Nar traden rangeres
kan rangerhastigheden justeres. Hvis
knappen for sekundaere parametre er
aktiv, vil sekundeere parametre kunne
trimmes.

@ Sckundzere parametre
Tryk pa knappen indtil den gnskede
parameter vises i displayet. Afslut med
et kort tryk pa knap

Q Svejsespaending
9 Advarsel - Overophedning
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MIG parametre (&

Indstillet svejsestrem (A)

Burnback

> t

n Arc Adjust (elektronisk drossel)

MMA/elektrodeparametre @

A
A

Arc power

Hotstart

/ Kortslutning
Indstillet

svejsestrem (A)

>t

Se sekundeere
parametre pa bagsiden

TIG-svejsning
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RALLY MIG 161i - Factory setting

Setting possibilities Area Step Factory setting Unit

2T

Primary parameters:

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

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

Secondary parameters:

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

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

t 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

Programs

Wire Material Gas Wire Material Gas

@0.8mm | CuAl Ar @06mm | Fe co,

@09 mm | CuAl Ar @08mm | Fe co,

@1.0mm | CuAl Ar 209mm | Fe co,

2 0.8 mm CrNi ArCO, (98/2) @2 1.0 mm Fe co,

@ 0.9 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.6 mm Fe CO, Mix

@ 1.0 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.8 mm Fe CO, Mix

@208 mm [ Al AIMg5 Ar @09mm | Fe CO, Mix

©0.9mm | Al AIMg5 Ar @ 1.0 mm Fe CO, Mix

2 1.0 mm Al AlSi5 Ar

Note: Fe programs with reversed polarity are recommended for
Innershield wires

 ;
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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

@ 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.

Reset function

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

@) Primary parameters

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

6 Arc length

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

@ 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.

@ Secondary parameters

Press the key until the desired
parameter is shown on the display.
Press key briefly to finish.

) Welding voltage

Warning - overheating
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MIG parameters @

Set welding current (A)

Burnback

> t

n Arc adjust (electronic choke)

MMA parameters @

A
A

Arc power

Hotstart

/,' Short circuit
Set welding

current (A)

>t

See secondary
parameters overleaf

TIG welding

MiCAT30MNiC
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RALLY MIG 161i - werkseitige Einstellungen

QUICKGUIDE RALLY MIG 161i

DE

Einstellmdglichkeiten Bereich Abstufung | Werkseitige Einstellung | Einheit

2T

Primdrparameter:

1 SchweiBstrom Abhé&ngig von 1 Je nach Programm A
Drahtférdergeschwindigkeit e 0,1 m/min
Materialdicke 0,1 mm

2 Lichtbogenlange -9,9-49,9 0,1 0,0 \Y

Sekundarparameter:

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

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

t WIG-Verfahren (WIG) ON/OFF OFF

1 Arc Adjust (MIG) -5,0 - 45,0 0,1 0,0 -

6 Drahtriuckbrand (MIG) 1-30 1 5 ms

Programme

Draht Material Gas Draht Material Gas

@0.8mm | CuAl Ar @06mm | Fe co,

@09 mm | CuAl Ar @08mm | Fe co,

@1.0mm | CuAl Ar 209mm | Fe co,

2 0.8 mm CrNi ArCO, (98/2) @2 1.0 mm Fe co,

@ 0.9 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.6 mm Fe CO, Mix

@ 1.0 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.8 mm Fe CO, Mix

@208 mm [ Al AIMg5 Ar @09mm | Fe CO, Mix

©0.9mm | Al AIMg5 Ar @ 1.0 mm Fe CO, Mix

2 1.0 mm Al AlSi5 Ar

Hinweis: Fe-Programme mit Polaritdtswechsel sind fiir
Innershield-Draht zu empfehlen
W
50113775 C
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RALLY MIG 161i BEDIENFELD

I Maschine einschalten = SchweiB-
verfahren wahlen

Il Materialart und Drahtdurchmesser
wahlen

Ill Einen der folgenden Parameter einstellen:

SchweiB3strom, Drahtférdergeschwindig-
keit oder Materialdicke

IV Lichtbogenlange trimmen, falls
erforderlich

@ Wahl des SchweiBverfahrens

MIG/MMA
Wahl des SchweiBverfahrens WIG unter

Sekundarparameter MMA.

e Wahl der Materialart
Die Taste drticken, bis die LED neben
dem gewiinschten Material leuchtet.

X X —
oo

9 Wahl des Drahtdurchmessers
Die Taste dricken, bis die LED neben
dem gewdinschten Drahtdurchmesser
leuchtet.

Reset-Funktion

Taste 5 Sekunden gedrickt halten.
Blinkende LED zeigt an, dass das
aktuelle Programm auf Werkseinstellung
zurlckgesetzt wird.

@ Primarparameter
Individuell kébnnen Sie Uber folgende
voneinander abhangige Primar-
parameter die Einstellung vornehmen:
SchweiBstrom, Drahtférdergeschwindig-
keit oder Materialdicke.

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

@ Drehregler
Einstellung des SchweiBstroms,
der Drahtgeschwindigkeit,
Materialdicke oder Lichtbogenlénge
mittels des Drehreglers.
Drahtférdergeschwindigkeit ist wahrend
der Drahtférderung einstellbar. Wenn
die Taste fur Sekundarpara-meter aktiv
ist, kdnnen die Sekundar-parameter
eingestellt werden.

o Sekundarparameter

) SchweiBspannung
Taste gedruckt halten, bis der . .
gewiinschte Parameter im Display @ Warnung - Uberhitzung
angezeigt wird.

Untermen(, Sekundarparameter:

Verlassen erfolgt durch kurzen

Tastendruck aufo

MIG-Parameter &)

Eingestellter Schwei3strom (A)

Drahtrickbrand

n Arc adjust (elektronische Drossel)
Siehe
Sekundéarparameter umseitig

MMA-/Elektrodenparameter @

A
A

Arc power

WIG-SchweiBen

Hotstart

Eingesteffter Kurzschiuss
SchweiBstrom (A)

>t

MiCAT30MNiC
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RALLY MIG 161i - Valeur usine

Possibilités de réglage Plage de ré- Précision | Valeur usine Unité
glage
2T

Paramétres principaux :

1 Courant soudage Dépend du 1 Dépend du A
Vitesse fi P ie o1 | e | mmin
Epaisseur tole 0,1 mm

2 Hauteur d'Arc -9,9-+9,9 0,1 0,0 \

Parameétres secondaires :

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

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

t Procédé TIG (TIG) ON/OFF OFF

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

6 Burnback (MIG) 1-30 1 5 ms

Programmes

Fil Nuance Gaz Fil Nuance Gaz

@0.8mm | CuAl Ar @06mm | Fe Co,

@09 mm | CuAl Ar 208mm | Fe Co,

@1.0mm | CuAl Ar 209mm | Fe Co,

@ 0.8 mm CrNi ArCO, (98/2) @2 1.0 mm Fe Co,

@ 0.9 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.6 mm Fe CO, Mix

@ 1.0 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.8 mm Fe CO, Mix

@08 mm [ Al AIMg5 Ar @09mm | Fe CO, Mix

©0.9mm | Al AIMg5 Ar @ 1.0 mm Fe CO, Mix

2 1.0 mm Al AlSi5 Ar

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

 ;
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Panneau de commande RALLY MIG 161i

I. Démarrer la machine = sélectionner le
procédé

Il. Sélectionner le type de fil et le diamétre
utilisé

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

IV. Ajuster la hauteur d’arc, si nécessaire

@ sélection du procédé de soudage
MIG/MMA
Sélection du procédé de soudage TIG
dans les parameétres MMA secondaires.

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

€) sélection du diamétre de fil

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

Fonction de réinitialisation
Appuyer sur la touche pendant

5 secondes. Le clignotement du signal
lumineux confirme la restauration des
parameétres de programmation par
défaut.

0 Paramétres principaux

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

© Hauteur d'Arc

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

@ Encodeur de réglage

Cet encodeur permet de régler le
courant de soudage, la vitesse de fil,
I'épaisseur de la piéce 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
parameétres secondaires vous permet de
régler les parameétres correspondants.

0 Paramétres secondaires

Appuyez sur cette touche jusqu'a ce que

le paramétre souhaité s'affiche a I'écran.

GUIDE RAPIDE RALLY MIG 161i
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O Présence Arc
(@ Alerte surchauffe

Parameétres MIG @
A

A Courant de soudage réglé (A)

/

Burnback

(anti collage)
%

> t

Réglage self (dureté de I'arc)

Voir la feuille
des parameétres secondaires

Parameétres MMA @

A
A

Arc power

Soudage TIG

— .
Court-circuit
Courant de

soudage réglé(A)

>t

Hz briévement sur la touchee
pour terminer.

)b e e

b e ¢
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Regolazioni di fabbrica - RALLY MIG 161i

Possibilita di regolazione Campo Incrementi | Regolazioni di fabbrica Un'ité di
misura
2 tempi

Parametri principali :

1 Corrente di saldatura Dipende dal 1 Dipende dal A
Velocita filo programma 0.1 programma m/min
Spessore materiale 0.1 mm

2 Lunghezza arco -9.9-+9.9 0.1 0.0 \%

Parametri secondari :

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

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

t Procedimento TIG ON/OFF OFF

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

6 Burnback (MIG) 1-30 1 5 ms

Programmi

Diametro Materiale Gas Diametro Materiale Gas

@08mm | CuAl Ar @0.6mm | Fe co,

@09 mm | CuAl Ar 208mm | Fe co,

@1.0mm | CuAl Ar © 0.9 mm Fe co,

@ 0.8 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 1.0 mm Fe Co,

@ 0.9 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.6 mm Fe CO, Mix

@ 1.0 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.8 mm Fe CO, Mix

@208mm [ Al AIMg5 Ar 209mm | Fe CO, Mix

@209 mm [ Al AIMg5 Ar 21.0mm | Fe CO, Mix

2 1.0 mm Al AlSi5 Ar

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

X

50113775 C
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Pannello di controllo RALLYMIG 161i

.  Accendere la macchina = selezionare il
processo

Il. Selezionare tipo di materiale e diametro
filo

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

€) selezione del diametro del filo

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

Funzione Reset

Tenere premuto il tasto per 5 secondi.
Il LED lampeggiante indica che il
programma é stato ricaricato con le
impostazioni di fabbrica.

IV. Regolare la lunghezza arco, se necessario o Parametri principali

@ selezione del processo di saldatura
MIG/MMA
Selezionare il procedimento TIG tra i
parametri secondari MMA.

@) Selezione del tipo di materiale
Premere il tasto fino a quando il LED

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

© Lunghezza d'arco

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

6 Manopola di regolazione

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

@) Parametri secondari

Premere il tasto fino a visualizzare sul

GUIDA RAPIDA RALLY MIG 161i
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Parametri MIG @

/

Corrente di saldatura (A)

Burnback

B Reattanza elettronica

Parametri MMA @

A
A

Arc power

Hotstart

Corrente di
saldatura (A)

/ Corto circuito

> t

Vedi parametri
secondari pagina opposta

Saldatura TIG

relativo al materiale richiesto si accende. display il parametro desiderato

Premere brevemente per finire.

Q Tensione di saldatura

@ Allarme - surriscaldamento

X —
)e e

MiCAT30MNiC
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RALLY MIG 161i - Fabrieksinstelling

Instellingsmogelijkheden Bereik Stap Fabrieksinstelling Eenheid

2T

Primaire parameters:

1 Lasstroom Bereik hangt af 1 Hangt af van A
Draadaanvoersnelheid Lt 0,1 e m/min
Materiaaldikte 0,1 mm

2 Booglengte -9,9-49,9 0,1 0,0 \Y

Secundaire parameters:

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

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

E | TIG proces (TIG) AAN/UIT uIT

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

6 Terugbrand (MIG) 1-30 1 5 ms

Programma’s

Draad Materiaal Gas Draad Materiaal Gas

@0.8mm | CuAl Ar @0.6mm | Fe Co,

@09 mm | CuAl Ar @08mm | Fe Co,

@1.0mm | CuAl Ar @09mm | Fe Co,

@2 0.8 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 1.0 mm Fe Co,

@ 0.9 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.6 mm Fe CO, Mix

@ 1.0 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.8 mm Fe CO, Mix

@08mm [ AlAIMg5 | Ar @09mm | Fe CO, Mix

©0.9mm | AlAIMg5 | Ar @ 1.0mm Fe CO, Mix

2 1.0 mm Al AlSi5 Ar

Noot: Fe programma’s met omgekeerde polariteit worden aanbevolen
voor gasloze draden - — -
B M ) WELDING VALUE
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RALLY MIG 161i besturingspaneel
I. Schakel de machine in = selecteer

€) selecteer draaddiameter
Druk de knop net zolang in totdat de
LED oplicht bij de relevante draad-

proces -
Il. Selecteer materiaalsoort en draad- diameter.
diameter Reset functie

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

lll. Stel een van de volgende parameters in,
lasstroom, draadsnelheid of materiaal-
dikte

IV. Trim indien gewenst de booglengte

@) Primaire parameters

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

6 Booglengte
De booglengte kan op wens ingesteld

worden. Druk de knop onder het

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.

@ selecteer lasproces MIG/MMA
Selecteer TIG lasproces onder secundaire
MMA parameters.

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

0 Secundaire parameters
Druk de knop net zolang in totdat de
gewenste parameter in het display
getoond wordt. Druk knopo kort in

symbool in en draai de besturingsknop:

QUICKGUIDE RALLY MIG 161i
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@ Lasstroom
() Waarschuwing - oververhitting

MIG parameters &

Ingestelde lasstroom (A)

/

Terugbrand

> t

B smoorspoelwerking

Zie secundaire
parameters z.0.z.

MMA parameters @

A
A

TIG lassen

Hotstart

/! Kortsluiting
Ingestelde

lasstroom (A)

om terug te keren uit secundair menu.

MiCAT30NiC
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RALLY MIG 161i - Fabriksinstallning

Installningsmojligheter Omrade Steg Fabriksinstallning Enhet

2T

Primdra parametrar:

1 Svetsstrom Omradet ar 1 Program- A
Tradhastighet programberoende 5 beroende v
Materialtjocklek 0,1 mm

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

Sekundara parametrar:

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

3 Arc power (MMA/TIG) 0-150 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

Programschema

Trad Materiale Gas Trad Materiale Gas

@0.8mm | CuAl Ar @206mm | Fe co,

@09 mm | CuAl Ar 208mm | Fe co,

@1.0mm | CuAl Ar 209mm | Fe co,

2 0.8 mm CrNi ArCO, (98/2) 2 1.0 mm Fe co,

@ 0.9 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.6 mm Fe CO, Mix

@ 1.0 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.8 mm Fe CO, Mix

@08 mm [ Al AIMg5 Ar 209mm | Fe CO, Mix

©0.9mm | Al AIMg5 Ar 2 1.0 mm Fe CO, Mix

2 1.0 mm Al AlSi5 Ar

OBS: Fe program med polvdandning rekommenderas till
Innershield/gasfri trad

 ;
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RALLY MIG 161i FUNKTIONSPANEL
I. Tand maskinen = val av process
Il. Valj materialtyp och traddiameter

Ill. Stall in en av foljande parametrar;
svetsstrom, tradhastighet eller material-
tjocklek

IV. Trimma ev. ljusbageldangden

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

9 Val av materialtyp
Tryck pa knappen tills ljusdioden tands
for det 6nskade materialet.

€) Vval av traddiameter
Tryck pa knappen tills ljusdioden tands
for den 6nskade traddiametern.

Reset funktion

Hall knappen inne i 5 sek. Blinkning i
ljusdioden indikerar att det aktuella
programmet ar fabriksinstallt.

X

) Priméra parametrar
Stall in efter eget val en av féljande
primdra parametrar; svetsstrom,
tradhastighet eller materialtjocklek.
Parametrarna ar tatt forbundnai
maskinen. Valj sjalv den startparameter,
du finner mest [amplig.

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

G Vridknapp

Med vridknappen justeras svetsstrom,
tradhastighet, materialtjocklek eller
ljusbagelangd. Nar traden rangeras

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

0 Sekundéara parametrar
Tryck pa knappen tills den 6nskade
parametern visas i displayen. Avsluta
med ett kort tryck pa knappeno

Q Svetsspanning
@ varning - Overhettning

QUICKGUIDE RALLY MIG 161i

SE

MIG parametrar &

Instélld svetsstrém (A)

Burnback

> t

n Arc Adjust (elektronisk drossel)

MMA/elektrodparametrar @

A
A

Arc power

Hotstart

/! Kortslutning
Instélld

svetsstréom (A)

>t

TIG-svetsning

Se sekundéra
parametrar pa baksidan

MiCAT30MNiC

WELDING VALUE



RALLY MIG 161i

PIKAKAYTTOOHJE
Fl

RALLY MIG 161i - Tehdasasetukset

Asetus vaihtoehdot Alue Saatoaskel Tehdasasetus Yksikko

2T

Primaariset parametrit:

1 Hitsausvirta Alue riippuu 1 Riippuu ohjelmasta A
Langansy6tténopeus ohjelmasta 0,1 m/min
Ainevahvuus 0,1 mm

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

Sekundaériset parametrit:

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

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

t TIG prosessi (TIG) P&alla/Pois Pois

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

6 Jalkipalo (MIG) 1-30 1 5 ms

Ohjelmat

Lanka Materiaali Kaasu Lanka Materiaali Kaasu

@0.8mm | CuAl Ar @06mm | Fe co,

@09 mm | CuAl Ar 208mm | Fe co,

@1.0mm | CuAl Ar 209mm | Fe co,

2 0.8 mm CrNi ArCO, (98/2) @2 1.0 mm Fe co,

@ 0.9 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.6 mm Fe CO, Mix

@ 1.0 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.8 mm Fe CO, Mix

@08 mm [ Al AIMg5 Ar 209mm | Fe CO, Mix

©0.9mm | Al AIMg5 Ar 2 1.0 mm Fe CO, Mix

2 1.0 mm Al AlSi5 Ar

Huomio: Fe ohjelmia, jotka hitsataan kdédnnetylld napaisuudella,
suositellaan suojakaasuttomille tédytelangoille

 ;
>be e MiGATIO0oNIC
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RALLY MIG 161i PIKAKAYTTOOHJE

RALLYMIG 161i ohjauspaneeli
I Kaynnista kone — valitse prosessi

Il Valitse materiaalin tyyppi ja
hitsauslangan vahvuus

Ill Aseta seuraavat parametrit: hitsausvirta,
langansydtténopeus tai ainevahvuus

IV Sdada kaaren pituutta, jos tarpeen

@ Valitse hitsausprosessi MIG/MMA
TIG hitsaus valitaan MMA
sekundaariparametreista.

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

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

Nollaustoiminto

Pida nappain 5 sekuntin ajan alas
painettuna. Vilkkuva LED valo nayttasa,
valittu ohjelma on palautunut
tehdasasetuksiin.

@ Prim3ériset parametrit
Saada yhta seuraavista primaarisista
parametreista oman valintasi mukaan:
hitsausvirta, langansyétténopeus tai
ainevahvuus.

© 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).

@ valintasiadin
Saato hitsausvirralle,
langansy6ttonopeudelle,
materiaalivahvuudelle tai kaaren
pituudelle. Langansydtténopeus
saadetaan nuppia kiertamalla. Jos
sekundaaristen parametrien nappain
on aktivoitu, on mahdollista sadataa sen
takana olevia parametreja.

@) Sekundaériset parametrit
Paina nappainta kunnes haluttu
parametri on ndytdssa. Paina ndppainta
lyhyesti lopettaaksesi toiminnon.

O Hitsaus jannite

() Varoitus - ylikuumentuminen

MIG-Parametrit @

A Asetettu hitsausvirta (A)

/

Jélkipalo

> t
n Kaaren saato (sahkoéinen kuristin)

Katso sekunddéariset

parametrit

seuraavalta sivulta
MMA-/Puikkohitsausparametrit @

A
A

Kaariteho

TIG hitsaus

Oikosulku

hitsausvirta (A)

>t

WELDING VALUE
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RYCHLY PRUVODCE

RALLY MIG 161i
CcZ

RALLY MIG 161i - tovarni nastaveni

Tovarni nastaveni Rozsah Krok Tovarni nastaveni | Jednotka

2T

Primarni parametry:

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

2 Délka oblouku -9.9-+9.9 0.1 0.0 \%

Sekundarni parametry:

1 Horky start (MMA/TIG) 0-100 1 25 %

3 Stabilizace horeni oblouku (MMA/TIG) 0-150 1 25 %

£ | TIG svatovani (TIG) ON/OFF OFF

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

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

Programy

Drat Material Plyn Drat Material Plyn

@0.8mm | CuAl Ar @06mm | Fe Co,

@09 mm | CuAl Ar @08mm | Fe Co,

@1.0mm | CuAl Ar @09mm | Fe Co,

@ 0.8 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 1.0 mm Fe Co,

@ 0.9 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.6 mm Fe CO, Mix

@ 1.0 mm CrNi ArCO, (98/2) ? 0.8 mm Fe CO, Mix

@08mm | AlAIMg5 | Ar @09mm | Fe CO, Mix

©0.9mm | AlAIMg5 | Ar @ 1.0 mm Fe CO, Mix

2 1.0 mm Al AlSi5 Ar

Pozn. Programy Fe s obracenou polaritou jsou doporuceny pro
trubickové draty bez potreby plynové ochrany (Innershield).

 ;
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RYCHLY PRUVODCE RALLY MIG 161i

Cz

Ridici panel RALLY MIG 161i €) Vvybér praméru dratu @ Kontrolka napéti na oblouku

| Zapnuti stroje = vybér metody Tisknutim tlacitka rozsvitte LED diodu u 0 Kontrolka prehisti

Il Vybér materialu a prdméru dratu pozadovaneho priméru dratu.

Il Nastaveni podle jednoho z parametrd: Navrat k tovarnimu nastaveni
svafovaci proud, rychlost podavani nebo Stisknéte a drzte tlacitko asi 5 s. Blikani MIG-Parametry @
tloustka materidlu LED diody upozornuje, ze pfislusny

program je resetovan do tovarniho A

nastaveni.

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

Svarovaci proud (A)

o Primarni parametry
Vyberte si jeden urcujici primarni
parametr podle svého uvazeni: svarovaci
proud, rychlost podavani dratu nebo
tloustku svafovaného materialu.

© Doladéni napéti (délky oblouku)
Napéti maze byt upraveno, je-li treba.
Stisknéte tlacitko pod symbolem a
otacejte potenciometrem: plus (+) Tvrdost zdroje (elektronické tlumivka)
pro delsi oblouk a minus (-) pro kratsi

oblouk (-9.9 az +9.9). Sekunddrni parametry
jsou uvedeny v tabulce

Vylet dratu

> t

@ Potenciometr pro nastaveni
. . Otocny potenciometr pro nastaveni
0 Vyber metOdy svarovani MIG/MMA proudu' rych|osti poda’véni nebo MMA (elektrodOVé) Parametry @
Volba metody TIG z nabidky tloustky materialu a pro doladéni A
sekundarnich MMA parametra. napéti. Rychlost zavadéni dratu Ize A
Stabilizace

e Vybér materialu nastavit pfi zavadéni dratu. Pokud horent

Tisknutim tlacitka rozsvitte LED diodu u 1€ aktwovgano tli‘a’mtko sekundarmch oblouku TIG svarfovani
pozadovaného materialu parametru slouzi pro nastaveni
) sekundarnich parametra.

Horky start

Svarovaci
proud (A)

0 Sekundarni parametry
Tisknutim tlacitka vyberte ¢islo
pozadovaného parametru, jeho
hodnota bude zobrazena na displeji.
Stiskem tlaéiteko ukoncite rezim

nastavo-vani sekundarnich parametra.

MiCAT30MNiC
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KPATKOE PYKOBOACTBO AnA

RALLY MIG 161i
RU

RALLY MIG 161i - 3aBoackmue HaCTpOMKHU

B03MOXHOCTU HacTPOMKK 3oHa LWar 3aBopackue HacTpoku EaouHnua
2T
OCHOBHbIe NapameTpbl:
1 CBapoYHbIi TOK 30Ha 3aBUCUT OT 1 B 3aBucumocTu ot A
nporpamMmmbl nporpaMmbl
CKkopoCTb Mofayv NpOBOOKN 0,1 M/MUH
TonwmHa matepuana 0,1 MM
2 [Onvna ayrv -9,9-+9,9 0,1 0,0 B
BTopocTeneHHble napaMeTpbl:
1 Fopsunii 3anyck (MMA/TIG) 0-100 1 25 %
3 MouHocTb gy (MMA/TIG) 0-150 1 25 %
I: Mpouecc TIG (aproHoayroeas ceapka) (TIG) BKI/BbIKI BbIKN
1 Perynuposka gyrn (MIG) -5,0- +5,0 0,1 0,0 -
6 O6patHoe ropexue (MIG) 1-30 1 5 MmC
MporpaMmbI
MpoBonoka | Matepuan las MpoBonoka | Matepuan | a3
2 0.8 Mm CuAl Ar @ 0.6 Mm Fe (crans) | CO,
(MeaHo-antoMUHNeBble cnnasbl) (yrnekucnbiii ras)
2 0.9 Mmm CuAl Ar @ 0.8 Mmm Fe (crans) | CO,
(MeaHo-anoMUHMeBble cnnasbl) (yrnekucnbiii ras)
1.0 Mmm CuAl Ar @ 0.9 mm Fe (ctams) | CO,
(MefHO-antoMUHKEBBIE CraBbl) (yrnekucnbli ras)
2 0.8 Mm CrNi (xpomoHuKeneBble cTanu) ArCO2 (cmecb aproHau | @ 1.0 Mm Fe (crans) | CO,
yrnekucnoro rasa) (98/2) (yrnekucnbiii ras)
2 0.9 Mmm CrNi (xpomoHukeneBsble cTanu) ArCO2 (cmecb aproHau | @ 0.6 mm Fe (ctanb) | Yrnekucnbliii ras
yrnekwucnoro rasa) (98/2) CO,/Cmecb
1.0 Mmm CrNi (XxpomMoHuKeneBble cTanu) ArCO2 (cmecb aproHau | @ 0.8 Mm Fe (ctanb) | Yrmekucnbii ras
yrnekwvcroro rasa) (98/2) CO,/Cmecb
2 0.8 Mm Al AIMg5 (antomvHueBble Ar @ 0.9 Mmm Fe (ctanb) | Yrnekucnblii ras
cnnasbl) CO,/Cmeck
2 0.9 Mmm Al AIMg5 (antomvHueBble Ar @ 1.0 Mmm Fe (ctanb) | Yrnekucnbiii ras
cnnasbl) CO,/Cmecb
1.0 Mmm Al AISi5 (antoMuHneBble cnnasbl) | Ar

MpumeyaHue: nporpammbl ans Fe (ctanb) c o6paTHOW NONAPHOCTLIO
pekomMeHAoBaHbl AN CBapKWU NOPOLLUKOBOW NPOBONIOKOM

MiCAT30MNiC
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NMAHEJb YNPABJIEHUA
RALLY MIG 161i

. BkniouuTe annapat — Bblbepute npowecc

Il. BblbepuTe TMN matepuana u guameTtp
NPOBOSIOKN

Ill. 3apganiTe oguH 13 cnegyoLmx
napamMeTpoB: CBAPOYHbIN TOK, CKOPOCTb
noZayv NPOBOSIOKM UMK TOMLLMHA
MaTepuana

IV. OTkoppekTupyinTe AnNuHy ayru, npu
HeobxoanumMocTu

o Bbi60op cBapoyHOro npouecca
MIG/MMA
Beibop cBapoyHoro npouecca TIG
(aproHogyroBasi cBapka) npv BTOPUYHbIX
napameTtpax MMA.

@) Bui6op TMna matepuana
Haxmunte n ygepxxmBante KHOMKY, Noka He
3aropuTcs CBETOAMOL COOTBETCTBYHOLLUIA
Tpebyemomy matepuany.

X

KPATKOE PYKOBOAOCTBO AJiA RALLY MIG 161i

o Bbi6op gMamMeTpa NpoBONoOKU

Haxmute n y,D,ep)KVIBal‘;ITG KHOIMKY, Noka He
3aropuTtca ceetogunoa COOTBeTCTByIOU.lMVI
Tpe6yemomy OnamMmeTpy nNpoBOJIOKN.

PyHKUUA «COpoc HacTpoek»
HaxmuTte n yoepxumsanTte KHOMKY B
TeyeHune 5 cekyHa. Muratowwmmn ceetoamos,
03Ha4aeT, 4YTO AN COOTBETCTBYHOLLEN
nporpaMmbl BOCCTaHOBIEHbI 3aBOACKME
HaCTPOWKMN.

@ OcHosHble napameTpbl

3apaniTe oavH 13 cneayoLmx
B3aMMOCBSI3aHHbIX MMaBHbIX NapamMeTpoB
no cBoemy cob6CTBEHHOMY BbIOOpPY:
CBapPOYHbIN TOK, CKOPOCTb Nnogaudun
NPOBOIOKN UMW TOMLLMHA MaTepuana.

6 OnuHa ayrn

OnuHy gyrv npu HeobxoaMmMocTu

MOXHO perynupoBatb. Haxmute kHOmky
nof COOTBETCTBYHOLLMM CUMBOMOM U
NOBEPHUTE PYYKy ynpasreHus: nntoc (+)
OnNs yBenuyeHns AnuHbl 4yru, MUHYC (-)
— Ang ymeHbLieHus (ot -9,9 go +9,9).

(@ Pyuka ynpaeneHus

PerynnpoBka cBapo4HOro Toka, CKOpoCTH
nogavun NPoBOMOKM, TOMLIMHLI MaTepuana
1 anvHbl gyrn. CKopocTb nogayu
NPOBOSOKN perynupyertcsi B npoLecce
TOMYKOBOW nogayn nNpoBonoku. Ecnm
aKTUBEH KMoy AN OOMNONHUTENbHbIX
napameTpoB, MOXHO BbIMOMHUTb UX
KOPPEKTUPOBKY.

Ha gucnnee.

onepauun.

e BTopocTeneHHble napaMmeTpbl
HaxkmuTe 1 yoepxvsante KHOMKy, noka
HeobxoOMMbIN NapaMeTp He oTobpasuTcs
[Ns 3aBepLUeHns

RU

Q CBapoy4Hoe HanpsxxeHue

@ MpenynpexaeHue - neperpes

A

A

MapameTpbl MIG @

YcmaHoerneHHbIl ceapoyHbIl mok (A)

O6pamHoe aopeHug t (spews)

n PerynvpoBka Ayru (anNeKTPOHHbIN Apoccensb)

Mapametpsl MMA @

3anyck

YcmaHoereHHbIl  3aMbikaHue
c8apoyHbIli Mok (A)

Cm. BmopocmeneHHble
rnapamempsl Ha
obopome

Ceapka TIG

Vel Kopomkoe

—>»t (Bpems)

MiCAT30MNiC

WELDING VALUE



RALLY MIG 161i

GYORS HASZNALATI UTMUTATO
HU

RALLY MIG 161i - gyari beallitasok

Beallitasi lehetéségek Tartomany Fokozat | Gyari beallitds | Egység

2T

Elsédleges paraméterek:

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

2 ivhossz -9,9-+9,9 0,1 0,0 \

Masodlagos paraméterek:

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

3 “Arc power” (iv eré) (MMA/WIG) 0-150 1 25 %

t AVl-eljaras (WIG) BE/KI Kl

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

6 Huzalvisszaégés (MIG) 1-30 1 5 ms

Programok

Huzal Anyag Gaz Huzal Anyag Gaz

@08 mm | CuAl Ar @06mm | Fe Co,

@09 mm | CuAl Ar 208mm | Fe co,

@1.0mm | CuAl Ar © 0.9 mm Fe co,

@ 0.8 mm CrNi ArcCO, (98/2) @ 1.0 mm Fe co,

@ 0.9 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.6 mm Fe CO, Mix

@2 1.0 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0.8 mm Fe CO, Mix

@208 mm [ Al AIMg5 Ar 209mm | Fe CO, Mix

@209 mm [ Al AIMg5 Ar 21.0mm | Fe CO, Mix

2 1.0 mm Al AlSi5 Ar

Megjegyzés: Fe-programok polaritas-valtassal porbeles huzalokhoz ajanlottak

X

50113775 C

MiCAT30MNiC

WELDING VALUE



RALLYMIG 161i kezel6panel
| gépet bekapcsolni = hegesztési eljarast
kivalasztani

Il anyagféleséget és huzalatmérét
kivalasztani

Il az aldbbi paraméterek egyikét beallitani:
hegeszt6aram, huzaltold sebesség, vagy
anyagvastagsag

IV ivhosszat allitani, ha szikséges

o Hegesztési eljaras kivalasztasa
MIG/MMA
AVI hegesztési eljaras kivalasztasa az
MMA masodlagos paraméterek alatt.

@) Anyagfajta kivalasztasa
A gombot addig nyomjuk, ameddig a
kivant anyag melletti LED vilagit.

Yoo ————
)e e

RALLY MIG 161i GYORS HASZNALATI UTMUTATO

€) Huzalatmérs kivalasztasa

A gombot addig nyomjuk, ameddig a
kivant huzaldtméré melletti LED vilagit.

Jreset” -funkcié

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

0 Els6dleges paraméterek

Tetsz6legesen az alabbi, egymassal
Osszefliggl elsédleges paramétereket
lehet beallitani: hegesztéaram,
huzaltolé sebesség, vagy
anyagvastagsag.

@ ivhossz

Az ivhossz igény szerint allithato. A

jel alatti gombot megnyomni és a
forgatégombot a kivant ivhosszig tekerni
(-9,9 t6l +9,9-ig). Plusz (+) noveli, Minus
(-) csdkkenti az ivhosszat.

@ Forgatégomb

A hegeszt6aram, huzalsebesség,

vagy anyagvastagsag beallitasa a
forgatogomb segitségével. A huzaltold
sebesség huzalel6tolaskdzben allithatd.
Ha a masodlagos paraméterek gomb
aktiv, bedllithatéak a masodlagos
paraméterek.

0 Masodlagos paraméterek

A gombot addig nyomjuk, ameddig a
kivant paraméter a kijelz6n megjelenik.
Almen(, masodlagos paraméterek:
kilépés a gomb rovid
megnyomasaval torténik.

HU

) Hegesztéfesziiltség
9 Figyelmeztetés — tulmelegedés

MIG-paraméterek @

beéllitott hegesztéaram

huzalvisszaégés

> t

LArc adjust” (elektronikus fojtas)

lasd
madsodlagos paraméterek.

MMA-/elektréda paraméterek @

A
A

“Arc power”

AVi-hegesztés

,, Hotstart”
(forrd inditas)

bedllitott

hegesztéaram

révidzar

MiCAT30MNiC
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SKROCONA INSTRUKCJA OBSLUGI

RALLY MIG 161i
PL

RALLY MIG 161i - Ustawienia fabryczne

Mozliwosci nastawcze Zakres Skok Ustawienie fabryczne | Jednostka

2T

Parametry pierwszorzedowe:

1 Prad spawania Zakres zalezy od 1 Zalezy od programu A
Predkos¢ podawania drutu programu 0,1 m/min
Grubos¢ materiatu 0,1 mm

2 Dtugos¢ tuku -9,9-+9,9 0,1 0,0 \%

Parametry drugorzedowe:

1 Goracy start (MMA/TIG) 0-100 1 25 %

3 Moc tuku (MMA/TIG) 0-150 1 25 %

£ | Proces TIG (TIG) WEACZ/WYLACZ WYLACZ

1 Regulacja tuku (MIG) -5,0- 45,0 0,1 0,0 -

6 Upalenie (MIG) 1-30 1 5 ms

Programy

Drut Materiat Gaz Drut Materiat Gaz

@08mm | CuAl Ar @06 mm | Fe co,

@09 mm | CuAl Ar 208mm | Fe co,

@1,0mm | CuAl Ar 209mm | Fe co,

20,8 mm CrNi ArCO, (98/2) @2 1,0 mm Fe Co,

@ 0,9 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0,6 mm Fe CO, Mix

@ 1,0 mm CrNi ArCO, (98/2) @ 0,8 mm Fe CO, Mix

@ 0,8 mm Al AIMg5 Ar ? 0,9 mm Fe CO, Mix

@ 0,9 mm Al AIMg5 Ar 21,0 mm Fe CO, Mix

21,0 mm Al AlSi5 Ar

Uwaga: Programy dla Fe z odwrécong biegunowoscia zalecane s dla
drutéw samoostonowych

 ;
> e @ MiGATIONIC
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PANEL STEROWANIA RALLY MIG 161i
I. Wtacz spawarke = wybierz proces

Il. Wybierz rodzaj materiatu oraz
$rednice drutu

Ill. Nastaw jeden z nastepujacych
parametréw: prad spawania, predkosé
podawania drutu lub grubos¢ materiatu

IV. Dostréj dtugos¢ tuku, jesli to konieczne

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

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

SKROCONA INSTRUKCJA OBSLUGI RALLY MIG 161i

9 Wybér srednicy drutu

Przytrzymaj przycisk, az do lampka LED
zaswieci sie przy wtasciwej srednicy
drutu.

Funkcja resetowania

Nacisnij i przytrzymaj przycisk przez

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

@ Parametry pierwszorzedowe

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

@ Dtugosc tuku

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

@ Pokretto regulagji

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

0 Parametry drugorzedowe

Naciskaj przycisk, az do ukazania sie na
wyswietlaczu pozadanego parametru.
Krétko nacisnij przycisk e aby

nczyc.

PL

Q Prad spawania

0 Ostrzezenie - przegrzanie

Parametry MIG @

nastaw prad spawania (A)

Upalenie

> t

B Regulacja tuku (dtawik elektroniczny)

Zapoznaj sie z
parametrami
drugorzedowymi
na odwrocie

Spawanie TIG

Parametry MMA @

A
A

Goracy

start —
/ Zwarcie

Nastaw prad
spawania (A)

MiCAT30MNiC
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