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Tilslutning og ibrugtagning

Advarsel

Lees advarsel og brugsanvisning
omhyggeligt igennem inden
installation og ibrugtagning og gem
til senere brug.

A\ I

Installation

Nettilslutning
Tilslut maskinen til den netspeending den er konstrueret til. Se
typeskiltet (U,) bag pa maskinen.

Max. 13A sikring

Min. 16A sikring

1 Vigtigt!
2| Nar stelkabel og svejseslange tilsluttes
@\ maskinen, er god elektrisk kontakt
ngdvendig, for at undga at stik og kabler
& odelaegges.

w
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GAS mp Power
max. 8 Bar

A

. Nettilslutning

. Teend - sluk knap

. Tilslutning beskyttelsesgas

. Stelklemme eller elektrodeholder/TIG-slangetilslutning

. Tilslutning - svejseslange
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. Stelklemme eller elektrodeholdertilslutning

Tilslutning af beskyttelsesgas

Gasslangen, som udgar fra bagsiden af maskinen (3), tilsluttes
en gasforsyning med en reduktionsventil (0-8 bar). (Obs. Nogle
typer reduktionsventiler kan kraeve hgjere udgangstryk end

2 bar for at fungere optimalt).

Tilslutning af elektrodeholder for MMA

Elektrodeholder og stelkabel tilsluttes plusudtag (6) og minus-
udtag (4). Polariteten veelges efter elektrodeleverandarens
anvisning.

Braenderregulering (Dialog braender)

Hvis en svejseslange med Dialog breender anvendes, kan strom-
styrken justeres bade pa maskinen og pa Dialog breenderen.
Braenderreguleringen er passiv uden Dialog braender.

Montering af TIG-braender




Tilslutning og ibrugtagning

Justering af tradbremse

Bremsen justeres sa stramt, at tradrullen
standser, inden svejsetraden kerer ud
over kanten pa rullen. Bremsekraften er
frem, nar den grenne tast afhaengig af veegten pa tradrullen og
holdes nede, mens der tastes tradhastigheden.

pa breendertasten. Tradferslen Justering:

fortseetter, selvom den grenne tast slippes og stopper forst,
nar breendertasten slippes.

Rangerfunktion
Funktionen bruges til at
rangere/fremfore trad evt.
efter tradskift. Traden fores

e Juster tradbremsen ved at spaende eller
lgsne lasemgtrikken pa tradnavets aksel.

skift af tradliner

Ved aluminiumssvejsning
og MIG-lodning skal
anvendes seerlig
teflonliner.

Teend, tryk, svejs
Kit til aluminium og
MIG-lodning i 1,0 mm
med tradliner og
tradindlgb kan bestilles
pa varenr. 81100137.

Indstilling af svejseprogram.

e Taend svejsemaskinen pa hovedafbryderen (2)

e V\aelg proces

e Veelg materialetype og traddiameter

e Indstil én af felgende parametre; svejsestram, tradhastighed eller
materialetykkelse

Tradtrisser
RALLY MIG leveres med vendbare
trisser med V-spor.

e Trim evt. lysbueleengden

e Indstil sekundeere parametre.

Til aluminiums-svejsning og MIG-

lodning anbefales U-spor varenr.
82046232.

Valg af svejsepolaritet

For visse svejsetradstyper anbefales det, at man skifter
svejsepolaritet. Det geelder iseer for Innershield svejsetrad.
Kontroller den anbefalede polaritet pa svejsetradens

Se Quickguide

e Maskinen er nu klar til at svejse

emballage.

Andring af polaritet: ADVARSEL

1. Afbryd maskinen fra lysnettet. Nar der trykkes pa svejseslangens

2. Afmonter polernes fingerskruer (fig.1). kothath/tast er der spaending pa
R . svejsetraden

3. Byt om pa kablerne (fig.1).

4. Monter fingerskruerne (fig.1)

5.  Flyt stelkabel fra minus til plus (fig. 2). Software indlaesning

6.  Slut maskinen til lysnettet. e Indseet SD-kortet (<2 GB) i slidsen i

1 maskinens hgjre side.

e Teend maskinen.

¢ Displayet blinker kortvarigt med tre
streger.

e Vent indtil maskinens display viser
den indstillede strom.

e Sluk maskinen og tag SD-kortet ud

e Maskinen er nu klar til brug.

Hvis kontrolboksen udskiftes, er det nadvendigt at leegge software ind i
den nye boks igen ved hjeelp af et SD kort.
Zndring af polaritet Softwaren kan downloades fra www.migatronic.com




Specielle funktioner

Kalibrering af tradfremfgringshastighed
| 1

Bemeerk:
Justering af trykket pa trisserne og/eller justering af
tradbremsen kan have indflydelse pa

at foretage en kalibrering.

tradfremfaringshastigheden og gere det ngdvendigt

Tradbremse

Strammemekanisme
til trisserne




Fejlfinding og udbedring

Fejlsymboler

E20-00 Der er ingen software i kontrolboksen

E20-02 Download software til SD kortet, seet SD kortet i boksen og teend

E21-00 maskinen. Udskift evt. SD kortet.

E21-06

E21-08

E20-01 SD kortet er ikke formateret

E21-01 Formater SD kortet i en PC som FAT og download software til SD kortet.
Udskift evt. SD kortet.

E20-03 SD kortet har flere filer med samme navn

E21-02 Slet SD kortet og download software igen.

E20-04 Kontrolboksen har forsggt at indleese flere data end den kan have i
hukommelsen
Indlaes SD kortet igen eller udskift SD kortet (<2 GB).
Tilkald MIGATRONIC Service, hvis problemet ikke lgses.

E20-05 Software pa SD kortet er last til en anden type kontrolboks

E20-06 Anvend et SD kort med software som passer til din type kontrolboks.

E21-03

E20-07 Den interne kopibeskyttelse tillader ikke adgang til mikroprocessoren
Indlaes SD kortet i maskinen igen eller tilkald MIGATRONIC Service.

E20-08 Kontrolboksen er defekt

E20-09 Tilkald MIGATRONIC Service.

E21-05

E20-10 Den indlzeste fil er fejlbehaeftet

E21-07 Indlaes SD kortet igen eller udskift SD kortet.

E21-04 Den indlzeste svejseprogrampakke passer ikke til kontrolboksen
Anvend et SD kort med software som passer til din kontrolboks.

RALLY MIG har et avanceret
selvbeskyttelsessystem indbygget. Ved fejl lukker
maskinen automatisk for gastilferslen, afbryder
svejsestrammen og stopper tradfremforslen.
Fejltilstande i maskinen vises med symboler og
fejlkoder.

Temperaturfejl

Overophedningsindikatoren lyser, hvis

svejsningen er blev afbrudt pa grund af
overophedning af maskinen.
Lad maskinen veere taendt, indtil den er afkolet af
den indbyggede blaeser.

Udvalgte fejlkoder

Stremmalingsfejl
Eli-c0 Stremsensoren er maske defekt og
skal udskiftes, eller stikket har ingen forbindelse.

Temperaturfejl
Ell-21 Powermodulet er overophedet. Lad

maskinen kole af og tjek, at keleprofiler er rene.
Tjek at blaeseren fungerer korrekt.



Tekniske data

STROMKILDE RALLYMIG 161i

EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Netspaending +15% (50Hz-60Hz), V 1x230 C €
Minimum generatorstorrelse, kVA 6,5 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Netsikring, A 16 9690 Fjerritslev
Danmark
Netstrom, effektiv, A 13,0
erkleerer, at nedennaevnte maskine
Netstrom, max., A 22,9 Type: RALLYMIG 161
Effekt, (100%), kVA 2,4 er i overensstemmelse med bestemmelserne i
Effekt max., KVA 4,4 direktiverne - 207A735/EL
Effekt tomgang, W 30 2011/65/EU
- - Europeeiske EN/IEC60974-1
Virkningsgrad 0,8 standarder:  EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
Power faktor 0,99
N Udfeerdiget i Fjerritslev 17.05.2017
Stremomrade, A 20-160 e
Py
Intermittens, 100% 20°C, A 135 i+ 0 il
- Niels Jorn Jakobsen
Intermittens, 60% 20°C, A 145 CEO
Intermittens, 40% 20°C, A 160
Intermittens, 100% 40°C, AV 100/24,0
Intermittens, 60% 40°C, AV 115/24,6
Intermittens, maks. 40°C, A/%/V 160/25/26,4
Tomgangsspaending, V 920
"YAnvendelsesklasse S/CE/CCC
2Beskyttelsesklasse 1P23S
Normer EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Dimensioner (HxBxL), mm 370x230x450
Veegt, kg 13
u2 [V . . g
M Static Characteristic
90
80
70
60 —
50 RallyMig 161i
e \|G Load line
40 e MMA Load line
30
20
10
12 [A
0- (A
0 40 80 120 160

1) S Maskiner opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med foreget risiko for elektrisk chok

2) Maskinen ma anvendes udenders, idet den opfylder kravene til beskyttelsesklasse 1P23S
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Connection and operation

Warning

Read warning notice and
instruction manual carefully
prior to initial operation and
save the information for later
use.

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.

Connection of shielding gas

Connect the gas hose, which branches off from the
back panel of the welding machine (3), to a gas supply
with pressure regulator (0-8 bar). (Note: Some types of
pressure regulators require an output pressure of more
than 2 bar to function optimally).

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.

N

~Za

Adjustment of wire drive rolls

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 feed speed.

Adjustment:

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

w
N

GAS mmp

max. 8 Bar

Mains connection
Power switch

Connection of shielding gas

PN =

Connection of earth clamp or
electrode holder/TIG torch

Connection of welding hose

o

6. Connection of earth clamp or electrode holder

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.

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.

Installing the TIG torch




Connection and operation

Change of wire liner
Welding in aluminium
and MIG brazing requires
a special teflon liner.

Use article no. 81100137
to order kit for
aluminium and MIG
brazing in 1.0 mm wire
with wire liner and inlet
guide.

Wire drive rolls

The welding machine is supplied
with turnable wire drive rolls with
V-groove.

For aluminium welding and MIG
brazing, we recommend U-groove/

article no. 82046232.

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:

Disconnect the machine from the mains supply.
Dismount the milled nuts at the poles (fig. 1).
Reverse the cables (fig. 1).

Mount the milled nuts (fig. 1).

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

ok~ WwN =

Connect the machine to the mains supply.

Change of polarity

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.

Switch on, press, weld

Welding program setting
e Switch on the welding machine on the main switch (2)

e Select process

e Select type of material and wire diameter

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

e Trim the arc length, if required

e Adjust secondary parameters.

Please read your quickguide

e The machine is now ready to weld

WARNING

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

Software reading

e Insert the SD-card (<2 GB) in
the slide in the right side of the
machine.

e Turn on the machine.

e The display flashes shortly with three
lines.

e Wait until the set current is
displayed.
e Turn off the machine and remove the SD card.

e 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 www.migatronic.com




Special functions

Calibration of wire feed speed
| 1

Vil Vi

Note:

Adjustment of the pressure on the wire drive rolls and/or
adjustment of the wire brake may influence the wire feed speed

and make it necessary to carry out calibration

Wire brake

/\ Tightening device for
wire drive rolls




Troubleshooting and solution

Error code | Cause and solution

Fault symbols
RALLY MIG has a sophisticated built-in self-

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

Leave the machine on until the built-in fan has

Selected error codes

Current measurement error
The current sensor may be
defective and need replacing, or the plug is

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

E20-00 There is no software present in the control unit
E20-02 Do_wnload software to the.SD card, insert the SD card in the control protection system.
E21-00 unit and turn on the machine.
E21-06 Replace the SD card if necessary.
E21-08
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 same name
E21-02 Delete files on the SD card and reload software. .
is overheated.
E20-04 The control unit has tried to read more data than is accessible in the
memory cooled it down.
Insert the SD card again or replace the SD card (<2 GB).
Contact MIGATRONIC Service if this does not solve the problem.
E20-05 Software on the SD card is locked for another type of control unit
E20-06 Use a SD card with software that matches your control unit
E21-03
E20-07 The internal copy protection does not allow access to the micro-
processor Eli1-20
Insert the SD card in the machine again or contact MIGATRONIC Service
E20-08 The control unit is defective d
E20-09 Contact MIGATRONIC Service unconnected.
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. functional



Technical data

Power source RALLYMIG 161i

EC DECLARATION OF CONFORMITY

Mains voltage +15% (50Hz-60Hz), V 1x230 c €
Minimum generator size, kVA 6.5 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Fuse, A 16 9690 Fjerritslev
Denmark
Mains current effective, A 13.0
- hereby declare that our machine as stated below
Mains current max., A 22.9 Type: RALLYMIG 161i
0,
Power (100%), kVA 24 conforms to directives 2014/35/EU
Power max., kVA 4.4 ggﬁgggg
Open circuit power, W 30 European standards:  EN/IEC60974-1
. EN/IEC60974-5
Efficiency 0.8 EN/IEC60974-10 (Class A)
Power faktor 0.99 Issued in Fierritslev 17.05.2017
Current range, A 20-160
Duty cycle, 100% at 20°C, A 135 !
Niels Jorn Jakobsen
Duty cycle, 60% at 20°C, A 145 CEO
Duty cycle, 40% at 20°C, A 160
Duty cycle, 100% at 40°C, A/V 100/24.0
Duty cycle, 60% at 40°C, A/V 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/CCC
2Protection class 1P23S
Norm EN/IEC60974-1.
EN/IEC60974-5.
EN/IEC60974-10
Dimensions (HXWxL), mm 370x230x450
Weight, kg 13
u2 [V . . g
M Static Characteristic
90
80
70
60 —
50 RallyMig 161i
e \|G Load line
40 e MMA Load line
30
20
10
12 [A
0- (A
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 IP23S is designed for indoor and outdoor applications
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Anschluss und Inbetriebnahme

Warnung

Lesen Sie die Warnhinweise und
Betriebsanleitung sorgfaltig

vor der Inbetriebnahme und
speichern Sie die Information
fur den spateren Gebrauch.

Installation

Netzanschluss

Die Maschine soll an eine Netzspannung angekuppelt
werden, die mit den Angaben auf dem Typenschild (U,)
hinter die Maschine Ubereinstimmt.

Schutzgasanschluss

Den Gasschlauch an der Rickseite der Maschine (3) an eine
Gasversorgung mit Druckregler (0-8 bar) anschlieBen.

(NB! Einige Druckreglertypen fordern einen hoheren
Ausgangsdruck als 2 bar um optimal zu funktionieren).

Wichtig!

Achten Sie auf festen Sitz der
Anschllsse von Massekabel und
SchweiBschlauch. Die Stecker und
Kabel kénnen sonst beschadigt
werden.

Anschluss des Elektrodenhalters fiir MMA
Elektrodenhalter und Massekabel werden an Pluspol

(6) und Minuspol (4) angeschlossen. Die zu wahlende
Polaritat ist von den zu verwendenden Elektroden
abhangig und wird gemaB den Herstellerangaben (siehe
Elektrodeverpackung) gewahlt.

Justierung der Drahtbremse

Die Bremse wird so fest eingestellt, daB die Drahtrolle
stoppt, ehe der SchweiB3draht Gber den Rand lauft.
Die Bremsekraft ist vom Gewicht

der Drahtrolle und der Draht-
fordergeschwindigkeit abhangig.

Justierung:

e Die Drahtbremse kann durch
Festspannen oder Lockern
der Gegenmutter auf die
Achse der Drahtnabe justiert

werden.

w
N

GAS =

max. 8 Bar

Netzanschluss
Ein- und Ausschalter

Schutzgasanschluss

PN =

AnschluB fur Masseklemme oder
Elektrodenhalter/WIG SchweiBbrenner

AnschluB - SchweiBschlauch

AnschluB fur Masseklemme oder Elektrodenhalter

b4

Brennerregulierung (Dialog brenner)

Wenn ein SchweiBschlauch mit Dialog Brenner
angewendet wird, kann die Stromstéarke sowohl von der
Maschine als auch dem Dialog Brenner eingestellt werden.
Die Brennerregulierung ist passiv ohne Dialog Brenner.

Montage des WIG-Brenners




Anschluss und Inbetriebnahme

Wechsel

des Drahtfiihrers
Beim Aluminium-
schweiBen und MIG-
Léten muss eine
besondere Teflon-
Drahtfuhrungsspirale
eingesetzt werden.

Kit far Aluminium und
MIG-L6éten in 1,0 mm
Draht mit Drahtfuhrungs-
spirale und Drahteinlauf
ist unter Artikel-Nr.
81100137 bestellbar.

Drahtrollen

Die SchweiBmaschine wird mit
drehbaren Drahtrollen mit V-Spur
geliefert.

Zum AluminiumschweiBen und

MIG-L6ten empfiehlt sich U-Spur/
Artikel-Nr. 82046232.

Wahl der SchweiBpolaritat

Far eigenen SchweiBdrahttypen empfehlen wir, daB Sie
SchweiBpolaritat wechseln. Dies gilt insbesondere fur
Innershield SchweiBdraht. Bitte kontrollieren sie die
empfehlende Polaritat auf die SchweiBdrahtpackung.

Anderung der Polaritat:

1. Die Maschine muB von der Netzversorgung unterbrochen
werden.

. Die Randelschrauben mussen abmontiert werden. (Fig. 1)

. Die Kabel mussen umgewechselt werden (Fig. 1)

2
3
4. Die Randelschrauben mussen montiert werden (Fig. 1)
5. Das Massekabel von Minus bis Plus wechseln (Fig. 2)

6

. Die Maschine wird an der Netzversorgung angeschlossen.

Anderung der Polaritét

Stromloser Drahteinlauf

Die Funktion wird zum stromlosen Einfadeln
des Drahtes ins Schlauchpaket aktiviert.
Wenn die griine Taste festgehalten wird
wahrend der Brennertaste gedruckt wird,
wird Draht geférdert. Die Drahtvorfiihrung
setzt fort, obwohl die grine Taste los-
gelassen wird und stopt erst, wenn die Brennertaste losgelassen wird.

Einschalten, Driicken, Schweif3en

Einstellung des SchweiBprograms
¢ Die SchweiBmaschine auf den Hauptschalter (2) einschalten

e SchweiBverfahren wahlen

e Materialart und Drahtdurchmesser wahlen

e Einen der folgenden Parameter einstellen: SchweiBstrom,
Drahtférdergeschwindigkeit oder Materialdicke

e Lichtbogenlange trimmen, falls erforderlich

e Sekundare Parameter einstellen.
Bitte Ihre Quickguide durchlesen

¢ Die Maschine ist jetzt schweiBbereit

WARNUNG

Spannung ist auf dem SchweiBdraht
vorhanden, wenn die Taste des
SchweiBschlauchs gedruckt wird.

Software Einlesen

e Die SD-Karte (<2 GB) wird in die
Schlitze in der rechten Seite der
Maschine eingesetzt.

e Die Maschine ist dann eingeschaltet.

e Das Display blinkt kurz mit 3
Strichen.

e Bitte warten bis das Display den
eingestellten Strom zeigt.

¢ Die maschine muss wieder aufgeschaltet und die SD Karte entfernt
werden.

¢ Die Maschine ist jetzt gebrauchsfertig.

Wenn die Kontrolleinheit ausgewechselt wird, ist es notwendig
Software in der neuen Einheit durch Anwendung einer SD Karte
einzulegen Software kann auf www.migatronic.com eingelest werden.




Sonderfunktionen

Kalibrierung der Drahtvorschubgeschwindigkeit

Vil

Hinweis:
Eine Anderung des Drucks auf den Drahtvorschubrollen bzw.
eine Justierung der Drahtbremse kann die Drahtférder-
geschwindigkeit beeinflussen und somit eine Kalibrierung
notwendig machen.

Drahtbremse

Spannvorrichtung far
die Drahtvorschubrollen




Fehlersuche und Ausbesserung

Fehler- | Ursache und Ausbesserung
kodes
E20-00 Es gibt keine Software in der Kontrolleinheit
E20-02 Software auf die SD-Karte herunterladen, die SD-Karte in die Kontroll-
E21-00 einheit einsetzten und die Maschine einschalten.
E21-06 Die SD-Karte eventuell austauschen.
E21-08
E20-01 Die SD-Karte ist nicht formatiert
E21-01 Die SD-Karte in einem PC als FAT formatieren und die Software auf die
SD-Karte herunterladen. Die SD-Karte eventuell austauschen.
E20-03 Die SD-Karte hat mehrere Dateien mit demselben Namen
E21-02 Die SD-Karte leeren und die Software wieder herunterladen.
E20-04 Die Kontrolleinheit hat versucht mehr Daten einzulesen als gespeichert
werden kénnen
Die SD-Karte (<2 GB) wieder einlesen oder austauschen.
Migatronic Kundenservice anrufen, wenn das Problem weiterhin besteht.
E20-05 Die Software auf der SD-Karte ist fiir einen anderen Typ Kontrolleinheit
E20-06 geschlossen
E21-03 Eine SD-Karte anwenden, deren Software zu lhrer Kontrolleinheit passt.
E20-07 Der interne Kopieschutz erlaubt keinen Zutritt zum Mikroprozessor
Die SD-Karte wieder einlesen oder Migatronic Kundenservice anrufen.
E20-08 Die Kontrolleinheit ist defekt
E20-09 Migatronic Kundenservice anrufen.
E21-05
E20-10 Die eingelesene Datei ist fehlerhaft
E21-07 Die SD-Karte wieder einlesen oder austauschen.
E21-04 Das eingelesene SchweiBprogrampaket passt nicht zur Kontrolleinheit

Eine SD-Karte anwenden, deren Software zu lhrer Kontrolleinheit passt.

Fehlersymbole

RALLY MIG hat ein fortschrittliches Selbstschutz-
system. Die Maschine automatisch stoppt die
Gaszufuhr, unterbricht den Schwei3strom und
stoppt die Drahtzufuhrung, wenn ein Fehler
entsteht.

Fehlerzustande in der Maschine werden mit
Symbolen und Fehlerkodes gezeigt.

Temperaturfehler

Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf, wenn

der SchweiBbetrieb wegen einer Uberhitzung
der Anlage unterbrochen wurde.
Lassen Sie bitte die Maschine eingeschaltet, bis
der eingebaute Lufter sie genug abgekuhlt hat.

Ausgewadhlte Fehlerkodes

Strommessfehler
Der Stromsensor ist vielleicht fehler-
haft und muss ausgetauscht werden, oder der
Stecker ist nicht angeschlossen.

Temperaturfehler
Ell-21 Das Powermodul ist tiberhitzt. Die
Maschine ktihlen lassen und sicherstellen, dass
die Kuhlprofile sauber sind. Uberprifen dass der
Lufter funktionsfahig ist.



Technische Daten

STROMQUELLE | RALLYMIG 161i

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

Netzspannung +15% (50Hz-60Hz), V 1x230 C €
MindestgroBe des Generators, kVA 6,5 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Sicherung, A 16 9690 Fjerritslev
Déanemark
Effektiver Netzstrom, A 13,0
erklart, dass das unten erwahnte Gerat
Max. Netzstrom, A 22,9 Typ: RALLYMIG 161}
Leistung (100%), kVA 2,4 den Bestimmungen der EU-Richtlinien
Leistung max., kVA 4,4 ggmggfgg
Leerlaufleistung, W 30 2011/65/EU  entspricht
. Europaische ~ EN/IEC60974-1
Wirkungsgrad 0.8 Normen: EN/IEC60974-5
Leistungsfaktor 0,99 EN/IEC60974-10 (Class A)
Strombereich, A 20-160 Ausgestellt in Fjerritslev am. 17._05.2017
F o
Zulassige ED, 100% bei 20°C, A 135 G - T
- - Niels Jorn Jakobsen
Zulassige ED, 60% bei 20°C, A 145 CEO
Zulassige ED, 40% bei 20°C, A 160
Zulassige ED, 100% bei 40°C, AV 100/24,0
Zulassige ED, 60% bei 40°C, AV 115/24,6
Zulassige ED, max. bei 40°C, A/%/V 160/25/26,4
Leerlaufspannung, V 90
YAnwendungsklasse S/CE/CCC
2Schutzklasse 1P23S
Norm EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Masse (HxBxL), mm 370x230x450
Gewicht, kg 13
U2 . . s
M Static Characteristic
90 -
80 -
70
60
50 RallyMig 161i
e |\||G Load line
40 e MMA Load line
30
20
10
12 [A
0 (Al
0 40 80 120 160

1) S Erfullt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhdther elektrischer Gefahrdung

2) Geréte, die der Schutzklasse IP23S entsprechen, sind fur den Innen und Ausseneinsatz ausgelegt.
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Branchement et fonctionnement

Attention

Lisez attentivement la fiche de
mise en garde/le mode d’emploi
avant la premiere utilisation

et conservez ces informations
en vue de leur utilisation
ultérieure.

A\ I

Installation autorisée

Raccordement électrique
Branchez la machine a une prise secteur adaptée. Veuillez
lire la plaque signalétique (U,) a I'arriére de la machine.

Raccordement au gaz de protection

Raccorder le tuyau de gaz qui se trouve sur le panneau
arriere de la machine (3) et le relier a une alimentation en
gaz avec régulateur de pression (0-8 bars).

(A noter : pour une utilisation optimale certains types de
régulateurs de pression nécessitent une pression de sortie
supérieur a 2 bars).

Important !

Afin d'éviter la destruction des prises
et cables, assurez-vous que le contact
électrique est bien établi lors du
branchement des cables de mise a la
terre et des torches de soudage a la
machine.

Branchement du porte-électrode pour le soudage MMA
Le porte-électrode et le cable de masse sont branchés
sur la borne plus (6) et la borne moins (4). Respectez

les instructions relatives a la polarité indiquées par le
fournisseur des électrodes.

Réglage du frein dédié au fil

Le frein du dévidoir ralentit la bobine en fonction de
I'avancement du fil de soudage. La force du frein dépend
du poids de la bobine et de la vitesse de dévidage.

w
N

GAS ==

max. 8 Bar

Raccordement électrique
Interrupteur d’alimentation

Raccordement au gaz de protection

P WN =

Raccordement de la pince de mise a la terre ou
du porte-électrode/de la torche TIG

b

Raccordement de la torche de soudage

Raccordement de la pince de mise a la terre ou
du porte-électrode

Réglage a la torche (Torche Dialog)

Le courant de soudage peut étre ajusté a la fois sur la
torche, ou sur la machine. Le réglage de la torche est passif
sans torche Dialog.

Installation de la torche TIG

Réglage :

* Réglez le frein en serrant
ou desserrant I'écrou
autobloquant au niveau de
I"axe du moyeu.




Branchement et fonctionnement

Changement de
revétement de fil

Le soudage de
I'aluminium et le brasage
MIG nécessitent une
gaine Teflon spéciale.

Indiquez la référence
81100137 pour
commander le kit
aluminium et brasage
MIG au diametre 1,0 mm
avec gaine et guide-fil.

Galets
Le poste a souder est fourni avec des
galets orientables a gorge en V.

Pour le soudage de I'aluminium et
le brasage MIG, nous conseillons
I"article 82046232 a gorge en U. .

Changement de polarité de soudage
Pour certaines applications spécifique, le fabricant .
de file, recommande de changer la polarité.(Voire les
caractéristiques technique indiqué sur I'emballage des

bobines de files). Voici ci-dessous la méthode pour changer

la polarité interne de la machine.

Changement de polarité :

1. Couper l'alimentation de la machine

2. Démonter les écrous moletés aux poles (figure 1)

3. Intervertir les cables (figure 1) °
4. Remonter les écrous moletés (figure 1)
5

. Inverser le branchement du cable de masse, de moins a
plus (figure 2)

6. Brancher la machine au réseau électrique

Changement de polarité

Dévidage du fil a froid

(chargement de la torche)

Cette fonction est utilisée pour faire dévider
le fil a froid (pour charger le fil dans la
torche lors du changement de bobine).
Presser le bouton vert en facade puis sur la
gachette de la torche en méme temps. Il est
ensuite possible de relacher le bouton vert pour continuer le dévidage
du fil dans la torche. Le dévidage de fil s'arréte lorsque la gachette de
la torche est relaché.

Connecter, démarrer, souder

Réglage du programme de soudage

Démarrer la machine a I'aide de l'interrupteur (2)

sélectionner le procédé

Sélectionner le type de fil et le diamétre utilisé

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

Ajuster la hauteur d'arg, si nécessaire

Ajuster les paramétres secondaires.
Veuillez consulter votre guide rapide

La machine est désormais préte pour le soudage.

ATTENTION !

L'activation de la gachette de la
torche génére une tension au
niveau du fil de soudage.

Lecture Software

Insérer la carte SD (<2 GB) dans
le lecteur situé a l'intérieur du
dévidoir (c6té droit)

Démarrer la machine

Les afficheurs clignotent
brievement avec trois "-"

Attendre jusqu’a ce que le courant
de soudage soit affiché

Eteindre la machine et enlever la carte SD

La machine est maintenant disponible avec ses nouveaux softwares

Si I'unité de commande a été changée, le logiciel doit étre lu dans la
nouvelle unité au moyen d’une carte SD. Vous pouvez télécharger le
logiciel a I'adresse suivante : www.migatronic.com




Fonctions speciales

Calibrage de la vitesse d'avance du fil

Vil Vi IX

Remarque :

Le réglage de la pression sur les galets et/ou
du frein du dévidoir peut influer

sur la vitesse de dévidage.

Un étalonnage peut alors étre nécessaire.

X Dispositif de serrage
des galets

Frein du dévidoir




Recherche des pannes et solution

Code | Probléme et solution

E20-00 | Il n'y a pas de software dans la machine

E20-02 | Télécharger le logiciel sur la carte SD. Insérer la carte SD avec le bon

E21-00 | Software dans son lecteur et allumer la machine.

E21-06 | Remplacer la carte SD si nécessaire.

E21-08

E20-01 | La carte SD n’est pas formatée

E21-01 | La carte doit étre formatée en tant que FAT et le logiciel doit étre
téléchargé sur la carte SD. Remplacer la carte SD si nécessaire.

E20-03 | La carte SD a plusieurs fichier du méme nom

E21-02 | Supprimer les fichiers de la carte SD et recharger le logiciel

E20-04 | La machine a lu plus de fichiers que ceux accessibles sur la carte SD
Insérer la carte SD de nouveau ou remplacer la carte SD (<2 GB).
Contacter le SAV de MIGATRONIC si le probléme persiste.

E20-05 | Les Softwares sur la carte SD ne correspondent pas a la machine utilisée

E20-06 | Utiliser la carte SD avec les bons fichiers, compatibles avec la machine

E21-03 | utilisée

E20-07 | La protection de copie interne ne permet pas I'accés au microprocesseur
Insérer la carte SD de nouveau ou contacter le SAV de MIGATRONIC si le
probléme persiste.

E20-08 | La facade de contrdle est défectueuse

E20-09 | Contact SAV MIGATRONIC.

E21-05

E20-10 | Le fichier a une erreur

E21-07 | Insérer la carte SD de nouveau ou remplacer la carte SD.

E21-04 | Les Softwares soudage sur la carte SD ne correspondent pas a la machine
utilisée
Utiliser la carte SD avec les bons fichiers, compatibles avec la machine utilisée

Symboles d’erreur

RALLY MIG dispose d'un systéme
d'autoprotection intégré sophistiqué.

La machine coupe automatiquement
I’alimentation gaz, le courant de soudage et

le dévidage de fil a froid en cas d’erreur. Les
erreurs sont indiquées a I'aide de symboles et de
codes erreurs.

Défaut température

Le voyant de surchauffe s'allume si le

soudage est interrompu en raison d'une
surchauffe de la machine.
Laissez la machine allumée jusqu’a ce que le
ventilateur intégré a refroidi cette derniére.

Codes erreurs

Erreur de mesure de courant
Le capteur de courant peut étre
défectueux et doit étre remplacé, ou la prise
n’est pas connectée.

Ell-2] Erreur de température
Le module d’alimentation est en
surchauffe. Vérifier que les ouies d'aération ne

sont pas obstruées et laisser la machine refroidir
sous tension.



Caracteristiques techniques

Module d’alimentation | RALLYMIG 161i

Tension de secteur +15% (50Hz-60Hz), V | 1x230
Taille minimale du générateur, kVA 6,5
Fusible, A 16
Courant du secteur efficace, A 13,0
Courant du secteur max., A 22,9
Puissance nominale, kVA 2,4
Puissance, max., kVA 4,4
Consommation a vide, W 30
Rendement 0,8
Facteur de puissance 0,99
Plage du courant, A 20-160
Fact. de travail 100% a 20°C, A 135
Fact. de travail 60% a 20°C, A 145
Fact. de travail 40% a 20°C, A 160
Fact. de travail 100% a 40°C, AV 100/24,0
Fact. de travail 60% a 40°C, A/V 115/24,6
Fact. de travail max. a 40°C, A/%/V 160/25/26,4
Tension a vide, V 20
"Classe d'utilisation S/CE/CCC
2Classe de protection 1P23S

Norme

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

Dimensions (hxlaxlo), mm

370x230x450

Poids, kg

13

CERTIFICAT DE CONFORMITE CE

]

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Danemark

déclarons par la présente que notre machine
portant les références ci-dessous

Type : RALLYMIG 161i

respecte les directives : 2014/35/EU

2014/30/EU

2011/65/EU
Normes EN/IEC60974-1
européennes : EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)

Fait a Fjerritslev 17.05.2017

-

_.f. i =

i

i
Niels Jorn Jakobsen
CEO

uz1v]
90

80 |

Static Characteristic

70

60
50 \
40
30

20

10

0 -
0 40 80

120

160

12 [A]

e RallyMig 161i
e |\||G Load line
e IMA Load line

1) S Cette machine est conforme aux normes exigées pour les machines fonctionnant dans des zones a risque élevé de choc électrique

2) Tout équipement portant la marque IP23S est congu pour un usage en intérieur et extérieur
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Anslutning och igangsattning

Varning

Las varning och
bruksanvisning noggrant
innan installation och
igangsattning och spara till
senare bruk.

A\ I

Installation

Néatanslutning
Anslut maskinen till den natspanning den éar
konstruerad till. Se typskylt (U,) bak pa maskinen.

Anslutning av skyddsgas

Gasslangen, som utgar fran baksidan av maskinen (3),
ansluts till gasforsérjning med en reduceringsventil
(0-8 bar). (Obs. Nagra typer av reduceringsventiler kan
krava hogre utgangstryck an 2 bar for att fungera
optimalt).

Viktigt!

Nar aterledarkabel och slangpaket
ansluts maskinen, ar god elektrisk
kontakt nédvandig, for att undga
att kontakter och kablar 6deléaggs.

Anslutning av elektrodhallare for MMA
Elektrodhallare och aterledarkabel ansluts plusuttag
(6) och minusuttag (4). Polariteten valjes efter
elektrodleverantérens anvisning.

Justering av tradbroms
Bromsen justeras sa stramt at tradrullen stannar innan
svetstraden kor ut 6ver kanten pa rullen.
Bromskraften beror pa tradrullens vikt och den trad-
hastigheten som anvands.

Justering:

e Justera tradbromsen
genom att spanna eller
lossa lasskruven pa trad-
navets axel.

w
N

GAS ==p

max. 8 Bar

Natanslutning
Pa - av knapp
Anslutning skyddsgas

P WN =

Aterledarklamma eller
elektrodhallar/TIG-bréannare anslutning

v

Anslutning - slangpaket

Aterledarklamma eller elektrodhallar-anslutning

Brannarreglering (Dialog brénnare)

Om ett slangpaket med Dialog brannare anvands, kan
stromstyrkan justeras bade pa maskinen och pa Dialog
brannaren. Brannarregleringen ar passiv utan Dialog
brannare.

Montering av TIG-brédnnare




Anslutning och igangsattning

Byte av tradledare

Vid aluminiumssvetsning
och MIG-l6dning skall
man anvéndda en
sarskild teflonliner.

Kit till aluminium och
MIG-l6dning i 1,0 mm
med tradliner och trad-
inlopp kan bestallas pa
art.nr. 81100137.

Matarhjul
RALLY MIG levereras med vandbara
matarhjul med V-spar.

Till aluminium-svetsning och MIG-
16dning rekommenderas U-spar
art,nr 82046232.

Val av svetspolaritet
For vissa svetstradstyper rekommenderas att man skiftar

svetspolaritet. Det géller sarskilt for Innershield svetstrad.

Kontrollera den rekommenderade polariteten pa
svetstradens emballage.

Andring av polaritet:

Koppla bort maskinen fran natet.
Avmontera polernas fingerskruvar (fig.1).
Skifta kablarna (fig.1).

Montera fingerskruvarna (fig.1)

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

ok~ wWwN =

Anslut maskinen till natet.

Andring av polaritet

Rangerfunktion

Funktionen anvands till att rangera/fram-
fora trad ev. efter tradskifte. Traden matas
fram, nar den gréna knappen halls nere,
medan man trycker pa brénnaravtryckaren.
Tradmatningen fortsatter, aven om den

grona knappen slapps och stoppar forst nar
brannaravtryckaren slapps.

Tand, tryck, svetsa

Instéllning av svetsprogram

Satt pa svetsmaskinen pa huvudbrytaren (2)

val av process

Valj materialtyp och traddiameter

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

Trimma ev. ljusbageldangden

Stall in sekundara parametrar.
Se Quickguide

Maskinen ar nu klar for att svetsa med

VARNING

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

Software inlasning

Satt i SD-kortet (<2 GB) i springan pa
maskinens hogra sida.

Tand maskinen.

Displayen blinkar kortvarigt med 3
streck.

Vanta tills maskinens display visar
den installda strommen.

Slack maskinen och ta ut SD-kortet.

Maskinen ar nu klar for 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 www.migatronic.com




Speciella funktioner

Kalibrering av tradmatningshastighet
| 1

VIl VIl IX
l I |
e O
I
o O O ©
X
l |
@) [
o O ©
Observera:

Justering av trycket pa matarhjulen och/eller justering av
tradbromsen kan ha inflytande pa tradmatningshastigheten

och géra det nédvéndigt att utféra en kalibrering.

Spdnnmekanism till
matarhjulen

Tradbroms




Felsokning och atgard

Felsymboler

E20-00 Det finns ingen software i kontrollboxen RALLY MIG har ett avancerat skyddssystem
E20-02 Dowr.ﬂoad software till SD kortet, satt SD kortet i boxen och tand inbyggt. Vid fel stanger maskinen automatisk for
E21-00 maskinen. gastillforseln, avbryter svetsstrommen och stoppar
E21-06 Byt evt. ut SD kortet. o .
£21-08 trddmatningen.
Feltillstand i maskinen visas med symboler och
E20-01 SD kortet ér ej formaterat felkoder.
E21-01 Formatera SD kortet i en PC, som FAT och download software till SD
kortet. Byt evt. ut SD kortet.
- Temperaturfel
£20-03 SD kortet har flera filer med samme namn Overhettningsindikatorn lyser, om svetsningen
E21-02 Ta bort SD kortet och download software igen. '

blir avbruten pa grund av 6verhettning av
E20-04 Kontroll boxen har férsékt ldsa in mer data &n den kan ha i minnet maskinen.

Las in SD kortet igen eller Byt ut SD kortet (<2 GB).
Tillkalla MIGATRONIC Service, om problemet ej kan I6sas.

Lat maskinen vara pa tills den ar avkyld av den

inbyggda flakten.
E20-05 Software pa SD kortet &r last till en annan typ av kontrollbox
E20-06 Anvand ett SD kort med software som passar till din typ av
E21-03 kontrollbox.
E20-07 Det interna kopieringsskyddet tillater ej atgang till mikroprocessorn Utvalda feIkOder
Las in SD kortet i maskinen igen eller tillkalla MIGATRONIC Service. .. s
Strommatningsfel
E20-08 Kontrollboxen &r defekt Eili-c0 Strémsensorn &r kanske defekt och
E20-09 Tillkalla MIGATRONIC Service. bor utbytas, eller att kontakten ej har ndgon
E21-05 férbindelse.
E20-10 Den inlésta filen &r felaktig
E21-07 Las in SD kortet igen eller byt ut SD kortet. Temperaturfel
E21-04 Det svetsprogrampaket du férséker att ldsa in passar ej till denna Eli-21 Powermodulen ar 6verhettad.
kontrollbox Lat maskinen kylas av och kontrollera att
Anvand ett SD kort med software som passar till din kontrollbox. kylprofilerna &r rena. Kontrollera att flakten

fungerar korrekt.



Teknisk data

STROMKALLA RALLYMIG 161i

EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Natspanning +15% (50Hz-60Hz), V 1x230 C €
Minimum generatorstorlek, kVA 6,5 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Sakring, A 16 9690 Fjerritslev
Danmark
Natstrom effektiv, A 13,0
Harmed forsakrar vi att vara maskiner enligt nedan
Natstrom max., A 22,9 Typ: RALLYMIG 161i
Effekt (100%), kVA 24 Sverensstammer med riktlinjerna
Effekt max., KVA 4,4 direktiven - 201435/EL
Effekt tomgang, W 30 2011/65/EU
- Europeiska EN/IEC60974-1
Verkningsgrad 0,8 standarder: EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
Power faktor 0,99
- Utfardad i Fjerritslev 17.05.2017
Stromomrade, A 20-160 _ e
v
Intermittens, 100% vid 20°C, A 135 i i
Niels Jorn Jakobsen
Intermittens, 60% vid 20°C, A 145 CEO
Intermittens, 40% vid 20°C, A 160
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
" Anvéndarklass S/CE/CCC
2 Skyddsklasse 1P23S
Normer EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Dimensioner (HxBxL), mm 370x230x450
Vikt, kg 13
U2 . T
A Static Characteristic
90
80
70
60
50 RallyMig 161i
e |\||G Load line
40 e MMA Load line
30
20
10
12 [A
0 [A]
0 40 80 120 160

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

2) Anger att maskinen ar beraknad for savéal innomhus som utomhus anvéandning
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Collegamenti ed uso

Attenzione

Leggere attentamente le
avvertenze e il manuale prima
della messa in funzione e
salvare le informazioni per un
uso futuro.

Installazione

Collegamento elettrico

Collegare la macchina alla corretta alimentazione
elettrica. Verificare il valore (U,) sulla targa dati situata
sul retro della macchina.

Collegamento all’alimentazione gas

Collegare il tubo del gas, posizionato sul pannello
posteriore della saldatrice (3), ad una alimentazione di
gas con regolatore di pressione (0-8 bar).

(Nota: alcuni tipi di regolatori richiedono una pressione
di uscita superiore a 2 bar per funzionare in modo
ottimale).

N
?@A

Importante !

Per evitare danni alle prese e ai
cavi € importante verificare che
ci sia un buon contatto elletrico
quando si collegano | cavi di
saldatura.

Collegamento della pinza portaelettrodo per MMA

Il cavo portaelettrodo e quello di massa vanno collegati
al polo positivo (6) e negativo (4). Osservare le istruzioni
del fornitore dell’elettrodo nello scegliere la polarita.

Regolazione del freno del filo
Il freno nell’aspo portabobina assicura che la bobina non
continui a srotolarsi alla fine della saldatura.

La forza del freno dipende dal

w
N

GAS ==

max. 8 Bar

1. Collegamento elettrico
2. Interruttore
3. Collegamento del gas di protezione
4. Collegamento cavo di massa o
cavo portaelettrodo/torcia TIG
5. Collegamento della torcia

Collegamento cavo di massa o cavo portaelettrodo

Regolazione da torcia (Torce Dialog)

La corrente pud essere regolata dalla macchina e
dall'impugnatura nel caso si usi una torcia Migatronic
Dialog. Senza torcia Dialog la regolazione e da
macchina.

Installazione della torcia TIG

peso della bobina di filo e dalla
velocita del trainafilo.

Regolazione :
* Regolate il freno del filo

stringendo o allentando il
dado sull’albero dell’aspo




Collegamenti ed uso

Avanzamento filo

Questa funzione é usata per I'avanzamento
manuale del filo, es. al cambio della
bobina. E' necessario schiacciare il pulsante
verde e contemporaneamente premere

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

Cambio della guaina filo
La saldatura con filo di
alluminio e brasatura
Mig necessitano di una
speciale guaina in teflon.

Usare I'articolo no.
81100137 per ordinare il
Kit allumino e brasatura
Mig per filo da 1.0 mm, il
kit contiene una guaina
torcia e guida ingresso
filo e rulli con cava U.

Accendi, schiaccia, salda

Impostazione del programma di saldatura
e Accendere la macchina tramite l'interruttore (2)

e selezionare il processo

Rulli traina filo
La saldatrice ha di serie montati e Selezionare tipo di materiale e diametro filo
rulli a V per il trascinamento del

i * Regolare uno dei parametri seguenti : corrente di saldatura,
ilo.

velocita filo o spessore materiale
Per la saldatura con filo di allumino
e brasatura Mig si consiglia I'uso
di rulli con cava a U/ articolo no.
82046232.

* Regolare la lunghezza arco, se necessario

e Regolare | parametri secondari
Vedi Guida Rapida

Selezione della polarita

Si raccomanda di cambiare la polarita per la saldatura di
alcuni fili, in particolare per quelli senza protezione gassosa.
Controllare sull'imballaggio la polarita richiesta.

Cambio di polarita : e La macchina & ora pronta per saldare

Scollegare la macchina dalla rete elettrica
Svitare i dadi (figura 1). ATTENZIONE
Invertire i cavi (figura 1) Quando si schiaccia il grilletto

torcia c'e presenza di tensione

Riavvitare i dadi (figura 1
(fig ) elettrica sul filo di saldatura.

Cambiare il cavo massa da - a + (figura 2)

oA~ WwN =

Collegare la macchina alla rete elettrica.

Caricamento software

e Inserire la Carta SD (<2 GB) nella
fessura sul lato destro della
macchina.

e Accendere la macchina.

e Sul display lampeggiano
rapidamente 3 linee.

e Aspettare fino all’apparire della
corrente impostata.

e Spegnere la macchina e rimuovere la carta SD.

e La macchina é ora pronta all’uso.

Cambio di polarita

Se I'unita di controllo & stata cambiata, e necessario caricare il software
per mezzo della Carta SD.
Il software si puo scaricare da : www.migatronic.com




Funzioni speciali

Calibrazione della velocita del filo
| ] 1

Vil
C EE e
X
l —
O Hili] @
O O
Nota:

La regolazione della pressione sui rulli guidafilo elo
la regolazione del freno del porta bobina possono influenzare
la velocita di avanzamento del filo e rendere necessario
eseguire la calibrazione.

X Dispositivo di serraggio
dei rulli guida filo

Freno porta bobina




Ricerca guasti e soluzione

Codice

d’errore

Causa e soluzione

E20-00 Non c’é presenza di software nell’'unita di controllo

E20-02 Scaricare il software sulla carta SD, inserire la Carta SD con software e

E21-00 accendere la macchina.

E21-06 Sosituire la carta SD se necessario.

E21-08

E20-01 La carta SD non é formattata

E21-01 La carta SD deve essere formattata in un PC come FAT prima di scaricare
il software. Sosituire la carta SD se necessario.

E20-03 La carta SD contiene piu files con lo stesso nome

E21-02 Cancellare i files sulla carta SD e ricaricare il software.

E20-04 L'unita di controllo cerca di leggere piu dati di quanti accessibili nella
memoria
Inserire nuovamente la carta SD o sostituire la carta SD (<2 GB).
Contattare il Servizio Assistenza Migatronic se il problema non viene
risolto.

E20-05 Il software sulla carta SD é relativo ad un altro tipo di unita di controllo

E20-06 Usare una carta SD con il software corretto per I'unita di controllo

E21-03 disponibile.

E20-07 La protezione copia interna non permette I'accesso al microprocessore
Inserire nuovamente la carta SD nella macchina o contattare il Servizio
Assistenza Migatronic.

E20-08 L'unita di controllo & difettosa

E20-09 Contattare il Servizio Assistenza Migatronic.

E21-05

E20-10 Il file caricato ha un errore

E21-07 Inserire nuovamente la carta SD nella macchina o cambiare la carta SD.

E21-04 Il pacchetto programmi non é relative all’unita di controllo

Usare una carta SD con software corretto per I'unita di controllo in uso.

Simboli di allarme

RALLY MIG ha un sofisticato sistema di
autoprotezione.

In caso di allarme la macchina interrompe
automaticamente il gas il filo e la corrente.

Gli allarmi sono indicati tramite simboli e codici
di errore.

Allarme surriscaldamento
Il LED si illumina in caso di surriscaldamento
della macchina.
Lasciate la macchina in funzione finché il
ventilatore non abbia abbassato la temperatura.

Esempi di codici di errore

Errore corrente misurata
Eli-20 Il sensore di corrente potrebbe
essere difettoso e va sostituito, o il cavo &
scollegato.

Errore di temperatura
Eili-21 Il modulo di potenza si &
surriscaldato. Lasciare raffreddare la saldatrice

e che le griglie di ventilazione siano pulite.
Verificare che la ventola funzioni correttamente.



Dati tecnici

GENERATORE RALLYMIG 161i

Tensione alimentazione +15% (50Hz-60Hz), V. | 1x230
Dimensione minima generatore, kVA 6,5
Fusibile, A 16
Corrente primaria effettiva, A 13,0
Corrente primaria max., A 22,9
Assorbimento 100%, kVA 2,4
Assorbimento max., kVA 4,4
Assorbimento a vuoto, W 30
Rendimento 0,8
Fattore di potenza 0,99
Gamma di corrente, A 20-160
Intermittenza, 100% a 20°C, A 135
Intermittenza, 60% a 20°C, A 145
Intermittenza, 40% a 20°C, A 160
Intermittenza, 100% a 40°C, AV 100/24,0
Intermittenza, 60% a 40°C, AV 115/24,6
Intermittenza, max. a 40°C, A/%/V 160/25/26,4
Tensione a vuoto, V 90

" Classe di applicazione S/CE/CCC
2 Classe protezione 1P23S

Norme

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

Dimensioni (AxLxP), mm

370x230x450

Peso, kg

13

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

]

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

Con la presente si dichiara che la nostra macchina
Tipo: RALLYMIG 161i

conforme alle direttive  2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

Standard Europei :

Emesso in Fjerritslev 17.05.2017

Niels Jorn Jakobsen
CEO

U2 [V
90
80
70 |

Static Characteristic

60 —

50
40

30

20

10

120

12 [A]

RallyMig 161i
e |\||G Load line
e IMA Load line

1) S La macchina é conforme agli standard per impianti destinati a lavorare in ambienti ad alto rischio elettrico

2) Le macchine marcate IP23S sono progettate per operare anche all’aperto
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Aansluiting en bediening

Waarschuwing

Lees de waarschuwingen en
deze gebruikershandleiding
zorgvuldig door voordat u
de apparatuur aansluit en in
gebruik neemt en bewaar de
informatie eventueel voor
gebruik later.

Toegestane installatie

Netaansluiting
Sluit de machine op de juiste netvoeding aan. Lees ook
het typeplaatje (U,) aan de achterkant van de machine.

Aansluiting van het beschermgas

De gasslang wordt aangesloten op het achterpaneel van
de stroombron (3), en verbonden met de gasvoorziening
met een gasdruk van 0-8 bar. (Opmerking: sommige
soorten drukregelaars vereisen een uitgang gasdruk van
meer dan 2 bar om optimaal te functioneren).

Belangrijk!

Om, wanneer aardkabels en
lastoortsen aan de machine worden
aangesloten, schade aan pluggen
en kabels te voorkomen, is een
goed elektrisch contact vereist. (zie
tekening).

Aansluiting laskabel bij MMA

De las- en aardkabel moeten worden aangesloten op resp.
de zitting + (6) en - (4). Raadpleeg de instructies van de
electrodenleverancier bij het selecteren van polariteit.

Afstellen van draadhaspelrem
De draadrem moet ervoor zorgen dat de draadhaspel
voldoende afremt om te voorkomen dat de draad van
de haspel afloopt. De remkracht is afhankelijk van het
gewicht van de haspel en de
draadsnelheid.

Afstellen:

e Stel de draadrem af door
de zelfborgende moer op
de as van de haspelhouder
vaster of losser te draaien.

w
N

GAS mmp

max. 8 Bar

Netaansluiting
Hoofdschakelaar

Aansluiting van het beschermgas

W N =

Aansluiting van de aardklem of de
elektrodenhouder/TIG toorts

v

Aansluiting van de lastoorts

Aansluiting van de aardklem of de elektrodenhouder

Toortsregeling (Dialoog toorts)

Het stroombereik kan worden ingesteld op de
stroombron, en wanneer er een lastoorts aangesloten
is, via deze lastoorts. De toortsregeling is passief zonder
Dialoog toorts.

Aansluiten van de TIG toorts




Aansluiting en bediening

Draadinvoer

Deze functie wordt gebruikt voor het
doorvoeren van de draad bijvoorbeeld
wanneer de draad vervangen moet
worden. Draad invoeren start door de
groene knop in te drukken en tegelijk
de toortsschakelaar te activeren.
Draadinvoeren gaat door ook wanneer de groene knop losgelaten is.
Het stopt niet totdat de toortsschakelaar losgelaten wordt.

Vervangen
draadaanvoerliner
Voor het lassen van
aluminium en MIG
solderen heeft u een
speciale teflon liner
nodig.

Gebruik artikel nr.
81100137 voor het
bestellen van deze kit
voor 1,0 mm draad, die
wordt geleverd compleet
met een liner en een
invoerdoorn.

Switch on, press, Weld

Lasprogramma instellen

e Zet de machine aan via de hoofdschakelaar (2)

e selecteer proces

Draadtransportrollen

De lasmachine is uitgevoerd met
omkeerbare draadtransportrollen
voorzien van een V-groef. R

Selecteer materiaalsoort en draaddiameter
Voor aluminium lassen en MIG .
solderen bevelen we U-groef/
artikel nummer 82046232 aan.

Stel een van de volgende parameters in, lasstroom, draadsnelheid
of materiaaldikte

e Trim indien gewenst de booglengte

e De secundaire parameters instellen

Selectie laspolariteit Raadpleeg hiervoor uw quickguide

We bevelen aan dat u voor bepaalde types lasdraad van
laspolariteit wisselt, vooral wanneer dit gasloze Controleer
op de verpakking van de lasdraad welke polariteit
aanbevolen wordt.

Veranderen van polariteit:

1. Koppel de machine los van de netvoeding.

2. Draai de gefreesde moeren los bij de polen (tekening 1). e De machine is nu klaar om te lassen

3. Verwissel de kabels (tekening 1).

4. Monteer de gefreesde moeren (tekening 1). WAARSCHUWING

5. Verwissel aardkabel van min naar plus (tekening 2). Als de schakelaar van de lastoorts
6.

wordt ingedrukt, komt de lasdraad

Sluit de machine weer aan het net aan. .
onder spanning te staan.

Software lezen

e Schuif de SD-kaart (<2 GB) in de in
gleuf aan de rechterkant van de
draadtransportunit.

e Schakel de machine in.

¢ In het display flikkeren kort drie
regels.

e Wacht tot de ingestelde stroom
wordt getoond.

Veranderen van polariteit

e Schakel de machine uit en verwijder de SD kaart

e De machine is nu klaar voor gebruik.

Wanneer de besturingsunit is vervangen voor een nieuwe, is het nodig
om door middel van een SD kaart de software opnieuw te laten lezen.
De software kan worden gedownload via www.migatronic.com




Speciale functies

Kalibratie van draadaanvoersnelheid

Vil Vi

Het instellen van de druk op de draadrollen en/of het
instellen van de draadaanvoerrem heeft invioed op de
draadsnelheid. Er dient dan een kalibratie van de
draadaanvoersnelheid te worden uitgevoerd.

X Instellen druk op de
draadrollen

Draadaanvoerrem




Het verhelpen van storingen en oplossing

Fout symbolen

RALLY MIG heeft een ingebouwd geavanceerd
zelfbeschermingssysteem.

De machine stopt automatisch de gastoevoer,
onderbreekt de lasstroom en stop de
draadaanvoer ingeval van een foutmelding.
Fouten worden aangegeven door symbolen en

Temperatuur fout

De indicator voor oververhitting licht op

wanneer het lassen wordt onderbroken door
oververhitting van de machine.
Laat de machine aan staan totdat de ventilator
de machine voldoende heeft afgekoeld.

Geselecteerde foutcode’s

Stroommeetfout
De stroomsensor kan stuk zijn en
dient vervangen te worden, of de stekker is niet

Temperatuurfout
Ell-c1 De powermodule is overbelast.

Laat de machine afkoelen en controleer of de

Fout- | Oorzaak en oplossing
code
E20-00 | Eris geen software geplaatst in de besturingsunit
E20-02 | Download software naar de SD-kaart, schuif de SD-kaart in de besturingsunit
E21-00 | en schakel de machine in.
E21-06 | Vervang de SD-kaart, indien noodzakelijk.
E21-08
E20-01 | SD kaart is niet geformatteerd foutcode’s
E21-01 | De SD-kaart moet als FAT geformatteerd worden in een pc en de software ’
moet naar de SD-kaart worden gedownload.
Vervang de SD-kaart, indien noodzakelijk.
E20-03 | Op de SD kaart staan meer programma’s met dezelfde naam
E21-02 | Verwijder bestanden op de SD-kaart en laad de software opnieuw.
E20-04 | De besturingsunit heeft geprobeerd meer dat te lezen dan toegankelijk is in
het geheugen.
Voer de SD kaart opnieuw in of vervang de SD kaart (<2 GB). Neem contact
op met MIGATRONIC Service, als dit het probleem niet oplost.
E20-05 | Software op de SD kaart is geblokkeerd voor een ander type besturingsunit
E20-06 | Gebruik een SD kaart met software die overeenkomt met de besturingsunit
E21-03
E20-07 | De interne kopieerbescherming geeft geen toegang tot de microprocessor Eli-20
Voer de SD kaart opnieuw in of bel MIGATRONIC Service.
E20-08 | De besturingsunit is defect
E20-09 | Bel MIGATRONIC Service aangesloten.
E21-05
E20-10 | Het opgeladen bestand geeft een foutmelding
E21-07 | Voer de SD kaart opnieuw in of vervang de SD kaart.
E21-04 | Het lasprogramma-pakket is niet geschikt voor deze besturingsunit

Gebruik een SD kaart met software die overeenkomt met uw besturingsunit

koelprofielen schoon zijn. Controleer of de
ventilator functioneert.



Technische gegevens

STROOMBRON | RALLYMIG 161i

VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING

Aansluitspanning £15% (50Hz-60Hz), V | 1x230 C €
Minimale capaciteit aggregaat, kVA 6,5 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Netzekering, A 16 9690 Fjerritslev
Denmark
Netstroom effectief, A 13,0
Verklaart dat onderstaande machine
Netstroom max., A 22,9 Type: RALLYMIG 161i
Opgenomen vermogen 100%, kVA 24 voldoet aan richtlijn  2014/35/EU
Opgenomen vermogen max., kVA 4,4 ggﬁgggg
Nullast vermogen, W 30 Europese EN/IEC60974-1
standaarden: EN/IEC60974-5
Rendement 0,8 EN/IEC60974-10 (Class A)
Stroomfactor 0,99 Fjerritslev 17.05.2017
Stroombereik, A 20-160 P
Inschakelduur 100% bij 20°C, A 135 Niels Jar:w Jakobsen
CEO
Inschakelduur 60% bij 20°C, A 145
Inschakelduur 40% bij 20°C, A 160
Inschakelduur 100% bij 40°C, A/V 100/24,0
Inschakelduur 60% bij 40°C, A/V 115/24,6
Inschakelduur max. bij 40°C, A/%/V 160/25/26,4
Open spanning, V 920
" Gebruikersklasse S/CE/CCC
2 Beschermingsklasse IP23S
Norm EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Afmetingen (HxBxL), mm 370x230x450
Gewicht, kg 13
u2 v . . g
M Static Characteristic
90
80 ‘\
70
60
50 e RallyMig 161i
e \|G Load line
40 @ MIMA Load line
30
_J
20
10
12 [A
0 [A]
0 40 80 120 160

1) S Deze machine voldoet aan de eisen gesteld aan machines die moeten werken in gebieden waar een verhoogd risico bestaat voor electrische schokken

2) Apparatuur gemerkt met IP23S is ontwikkeld voor binnen-en buitentoepassingen
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Kytkenta ja kaytto

Varoitus

Lue huolellisesti nama
varoitukset seka kayttoohje,
ennen kuin otat koneen
kayttoon. Sailyta kayttoohje
myohempaa kayttoa varten.

Luvallinen asennus

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

Suojakaasun liitanta

Virtalahteen takapaneelista ldhteva suojakaasuletku (3)

liitetédan kaasunlahteeseen paine laskettuna 0-8 bariin.
(Huomaa: Jotkin paineensaadintyypit vaativat yli
2 barin ulostulopaineen toimiakseen optimaalisesti).

Tarkeaa!
hitsauspoltin. Liittimet ja kaapeli
%ﬁy , voivat muuten vaurioitua.

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

Lankajarrun saaté

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

Saaté:

e Saada jarru kiristamalla
tai l0ysaamalla
lankakelan napa-
akselin itselukitsevaa
mutteria.

1
2
/ @) Kiinnita huolellisesti maakaapeli ja

w
N

GAS ==p

max. 8 Bar

Liitanta sahkoverkkoon
Paalle/pois -kytkin

Suojakaasun liitanta

P WN =

Maakaapelin tai
puikkokaapelin/TIG-polttimen liitanta

b

Hitsauspolttimen liitin

Maakaapelin tai puikkokaapelin liitanta

Saato polttimesta (Dialog-poltin)

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

TIG-polttimen asennus




Kytkenta ja kaytto

Langanjohtimen vaihto
Alumiinin hitsaus ja
MIG-juotto vaativat
teflon langanjohtimen.

Kayta tuotenumeroa
81100137 tilataksesi
sarjan alumiinin
hitsaukseen ja MIG-
juottoon 1.0 mm langalle
sisdltden langanjohtimen
ja kapillaariputken.

Langansyo6ttopyorat
Hitsauskone toimitetaan
kaannettavalla, V-uraisella
langansyottopyoralla.
Alumiinin hitsaukseen ja MIG- .

juottoon, suosittelemme U-uraista
sy6ttopyodraa / tuote no. 82046232.

Napaisuuden valinta

Muutamilla hitsauslankatyypeilla taytyy + - —napaisuus
(polariteetti) vaihtaa. Tama koskee erityisesti muutamia
taytelankoja ja suojakaasuttomia taytelankoja. Tarkista
lankapakkauksesta valmistajan suositus.

Napaisuuden vaihto:

Kone pitaa kytkea irti verkosta (irrota verkkopistoke).
Kaapelin kiinnitysmutterit pitaa avata. (kuva 1) .
Kaapelin paikat vaihdetaan keskenaan

Kaapelin kiinnitysmutterit pitaa kiristaa. (kuva 1)

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

ok~ WwN =

Kone voidaan kytkea takaisin verkkoon.

Napaisuuden vaihto

Langansyo6tto

Toimintoa kaytetaan langansyoton
hidastamiseen esimerkiksi lankakelan
vaihtamisen jalkeen. Hidastus
kaynnistetaan painamalla vihreaa
nappainta ja samanaikaisesti painamalla
hitsauspolttimen liipaisinta. Hidas
syotto jatkuu vaikka vihrea nappain vapautetaan. Se jatkuu kunnes
hitsauspolttimen liipaisin vapautetaan.

Kaynnistd, paina liipaisinta, hitsaa

Hitsausohjelmien asetus

Kaynnista hitsauskone paakatkaisijasta (2)

Valitse prosessi

Valitse materiaalin tyyppi ja hitsauslangan vahvuus

Aseta seuraavat parametrit: hitsausvirta, langansyotténopeus tai
ainevahvuus

Saada kaaren pituutta, jos tarpeen

Aseta sekundaariset parametrit
Tarkista Quickguidesta parametrien saato.

Kone on nyt kayttovalmis

VAROITUS

Hitsauslanka on jannitteellinen,
kun polttimen liipaisimesta
painetaan.

Ohjelman uudelleen asentaminen

SD-kortti (<2 GB) tulee laittaa
oikealla puolella lankatilassa
olevaan rakoon

Kone kaynnistetdan taman jalkeen

Nayttéon ilmestyy kolme viivaa

Odottakaa, kunnes nayttoon
ilmestyy virta-arvo

Kone pitaa jalleen sammuttaa kytkimesta ja SD-kortti poistaa

Kone on kayttévalmis.

Jos ohjauspaneeli vaihdetaan, on tarkea vaihtaa uusi ohjelma SD-kortin
avulla. Ohjelman voi ladata myés www.migatronic.com




Erikoistoiminnot

Langansyottonopeudenkalibrointi

Vil Vi IX

Huomio:
Langansyéttépydrien kiristys jaltai lankajarrun sdatdminen
saattaa vaikuttaa langansyétténopeuteen ja vaatia

langansyétténopeuden kalibroinnin.

Lankajarru

Langansyéttépydrien
kiristysruuvi




Vikaetsinta ja korjaus

Virhekoodi | Syy ja korjaus

E20-00 Ohjausyksikdssa ei ole ohjelmaa

E20-02 Ohjelma tulee lukea SD-kortilta, ohjelmoitu SD-kortti tulee asettaa

E21-00 koneeseen ja kone kaynnistaa.

E21-06 SD-kortti pitaa mahdollisesti vaihtaa.

E21-08

E20-01 SD-kortissa ei ole formaattia

E21-01 SD-kortin formaatti pitaa tallentaa tietokoneella FAT muodossa ja
ohjelma tulee lukea SD-kortilta. SD-kortti pitda mahdollisesti vaihtaa.

E20-03 SD-kortilla on useampia ohjelmia samalla nimella

E21-02 SD-kortti tulee tyhjent&a ja kortti tulee uudelleen ohjelmoida ja
syottaa koneeseen.

E20-04 Ohjausyksikké yrittaa lukea useimpia ohjelmia, mitad muistiin mahtuu
SD-kortti pitdaa uudelleen tallentaa koneeseen tai SD-kortti (<2 GB)
on viallinen ja taytyy vaihtaa. Ottakaa yhteyttd Migatronicin
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon, jos vika on edelleen koneessa.

E20-05 Ohjelma SD-kortilla on tarkoitettu toiselle ohjausyksikélle

E20-06 SD-kortille pitaa tallentaa oikea ohjelma.

E21-03

E20-07 Sisdinen kopiosuoja estaa sisadnpaasyn mikroprosessorille
SD-kortti pitaa uudelleen tallentaa koneeseen tai ottakaa yhteytta
Migatronicin asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

E20-08 Ohjausyksikéssa on vika

E20-09 Ottakaa yhteytta Migatronicin asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

E21-05

E20-10 Tiedosto on virheellinen

E21-07 SD-kortti pitaa jalleen tallentaa koneeseen tai SD-kortti pitaa vaihtaa.

E21-04 Hitsausohjelmat eivat kdy tdméan koneen ohjausyksikk66n
SD-kortti pitaa uudelleen ohjelmoida ja tarkistaa koneen malli oikealle
ohjelmatyypille.

Vikasymbolit

RALLY MIG on pitkalle kehitetty sisdinen
suojausjarjestelma. Vian ilmetessa kone keskeyttaa
kaasun ja virran sy6ton seka pysayttaa langansy6ton
automaattisesti.

Symbolit ja vikakoodit ilmoittavat vioista.

Ylikuumeneminen
f Ylikuumenemisen merkkivalo palaa mikali
hitsausty6 on keskeytynyt koneen ylikuumenemisen
takia
Pida kone paallekytkettynd, kunnes sisaarakennettu
tuuletin on sammunut.

Koneen ilmoittamat
vikakoodit

Virran mittausvirhe
Eli-20 Virranmittaus sensori voi olla viallinen

ja se taytyy vaihtaa, tai pistoke voi olla kytkematta.

Lampétilavirhe
Tehomoduuli on ylikuumentunut. Anna
koneen jaahtya ja tarkista etta tuuletin on puhdas.
Tarkista etta tuuletin toimii.



Tekniset tiedot

VIRTALAHDE RALLYMIG 161i

EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

1) S Tama kone tayttaa ne vaatimukset, jotka koneilta vaaditaan tyoskenneltdessa alueilla, joilla on suuri séhkoiskun vaara

2) 1P23S —merkinnélla varustetut laitteet on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttéon

Verkkojannite +15% (50Hz-60Hz), V 1x230 C €
Minimi generaattorin koko, kVA 6,5 Me, MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Sulake, A 16 9690 Fjerritslev
Denmark
Verkkovirta tehollinen, A 13,0
vakuutamme téaten, ettd valmistamamme alla
Maksimiverkkovirta, A 22,9 mainittu kone
Kulutus 100%, KVA 2.4 malli: RALLYMIG 161i
Kulutus max., KVA a4 tayttaa direktiivien gg:igg;gg
Tyhjakayntivirta, W 30 2011/65/EU vaatimukset.
- Eurooppalaiset EN/IEC60974-1
Hyotysuhde 0,8 standardit: EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
Tehokerroin 0,99
- - Fjerritslev 17.05.2017
Virta-alue tasavirta, A 20-160
Kuormitettavuus 100% 20°C, A 135 A
Kuormitettavuus 60% 20°C, A 145 Niels Jorn Jakobsen
Kuormitettavuus 40% 20°C, A 160
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
" Kayttoluokka S/CE/CCC
2 Suojausluokka 1P23S
Standardit EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Mitat (KxLxP), mm 370x230x450
Paino, kg 13
u2 v . ‘e
M Static Characteristic
90
80
70
60
50 RallyMig 161i
e |\||G Load line
40 e MMA Load line
30
20
10
12 [A
0 [A]
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Conexidénes y uso

Atencion

Leer la nota de advertencia
y el manual de instrucciones
cuidadosamente antes de la
operacion inicial y guardar
la informacién para su su
posterior.

Instalacion

Conexion eléctrica

Conecte la maquina a la tensién de alimentacion correcta.
Por favor lea la placa de caracteristicas (U,) en la parte
trasera de la maquina.

Conexion del gas protector

Conecte la manguera de gas, la cual esta fijada en la parte
trasera de la maquina de soldadura (3), a un suministro
de gas con regulador de presién (0-8 bar). (Nota: Algunos
tipos de reguladores de presion requieren una salida de
presién de mas de 2 bar para funcionar de forma éptima).

N

-y

Conexion de la pinza portaelectrodo para MMA

El cable portaelectrodo y el de masa van conectados al
polo positivo (6) y al negativo (4). Al elegir la polaridad
se han de sequir las instrucciones del proveedor del
electrodo.

iIMPORTANTE!

Con el fin de evitar la destruccién
de conectores y cables, un buen
contacto eléctrico es necesario
cuando conectamos el cable

de masa y las mangueras de
soldadura a la maquina.

Regulacion del freno del hilo
El freno del hilo debe asegurar que la bobina de hilo frene
lo suficiente antes de que el hilo de soldadura rebase el
borde del carrete. La fuerza el freno depende del peso

de la bobina de hiloy de la
velocidad del alimentador de
hilo.

Ajuste:

e Adjuste el freno del hilo
apretando o aflojando la
tuerca autoblocante en el
eje del centro del hilo.

w
N

GAS mmp

max. 8 Bar

Conexion eléctrica
Interruptor de encendido

Conexion del gas protector

P WN =

Conexion de la pinza de masa o
pinza porta-electrodo/antorcha de TIG

v

Conexion de la antorcha de soldadura

Conexion de la pinza de masa o pinza porta-electrodo

Regulacion desde la antorcha (Antorcha Dialog)

La corriente puede ser ajustada tanto desde la maquina
como desde la antorcha si usamos una antorcha de
soldadura Dialog. El ajuste desde la antorcha no funciona
sin una antorcha Dialog.

Instalacion de la antorcha de TIG




Conexidénes y uso

Cambio de la sirga de
hilo

La soldadura en aluminio
y MIG brazing require
una sirga de teflén
especial.

Purga de hilo

Esta funcion se usa para el avance del

hilo por ejemplo después de cambiar

la bobina de hilo. La purga de hilo
comienza presionando el botén verde y
simultaneamente presionando el gatillo
de la antorcha. El hilo continua avanzando
incluso si soltamos el botén verde. No
parara de avanzar hilo hasta que soltemos el gatillo de la antorcha.

Use el articulo no.
81100137 para pedir

el kit para aluminio 'y
MIG brazing en hilo de
1.0 mm con sirga y guia
de entrada.

Enciende, presiona, suelda

Ajuste del programa de soldadura

e Enciende la maquina de soldar desde el interruptor principal (2)

e Seleccione proceso

Rodillos

La maquina de soldadura se
suministra con rodillos reversibles
con canal en V.

Para soldadura en aluminio y MIG * Selecione tipo de material y didmetro de hilo
brazing, recomendamos canal en e Ajuste uno de los siguientes parametros: corriente de soldadura,
Ul/articulo no. 82046232. velocidad de hilo o espesor de material

e Ajuste la longitud de arco, si fuera necesario

e Ajuste parametros secundarios

Seleccion de la polaridad de soldadura Por favor leer su guia rapida

La polaridad inversa esta recomendada para determinados
tipos de hilo de soldar, en particular para Innershield

(hilo autoprotegido). Por favor, mirar envase del hilo de
soldadura para ver la polaridad recomendada.

Cambio de polaridad:

Desconecte la maquina de la corriente de red.
Desmontar las tuercas en los polos (fig. 1). * Lamaquina est4 ahora lista para soldar

Invertir los cables (fig. 1).

Atencion

Hay voltaje en el hilo de soldadura
cuando presionamos el gatillo de la
Conectar la maquina a la corriente de red. antorcha de soldadura.

Montar las tuercas en los polos (fig. 1).

Cambiar el cable de masa de negativo a positivo (fig. 2).

ok~ WwN =

Lectura del Software

e Insertar la tarjeta SD (<2 GB) en
la ranura en el lado derecho de la
maquina.

e Encender la maquina

e La pantalla parpadea brevemente
con tres lineas

e Esperar hasta que el ajuste de corriente es mostrado

e Apagar la maquinay retirar la tarjeta SD

Cambio de polaridad

e La maquina estd lista para usar.

Si el panel de control ha sido cambiado, es necesario leer el software
dentro del panel de control mediante una tarjeta SD.
El software puede ser descargado desde www.migatronic.com




Funciones especiales

Calibracion de la velocidad de alimentacion de hilo
| ] 1

Vil Vi IX

Nota:

El ajuste de la presion en los rodillos de hilo y / o

el ajuste del freno de hilo pueden influir en

la velocidad de alimentacidn del hilo y

hacer que sea necesario llevar a cabo la calibracion.

Dispositivo de apriete
X para rodillos de
alimentacion de hilo

Freno del hilo




Identificacion de problemas y soluciones

Causa y solucion

Simbolos de alarma

La maquina RALLY MIG esta dotada de un
sofisticado sistema de autoprotecciéon. La maquina
para automéaticamente el suministro de gas,
interrumpe la corriente de soldadura y para la
alimentacién de velocidad de hilo en caso de error.
Los errores son indicados mediante simbolos y

Alarma por calentamiento
E Si la maquina se calienta en exceso, el
indicador parpadea. La maquina se ha de dejar en
funcionamiento hasta que el ventilador consiga
bajar la temperatura.

Codigos de errores
seleccionados

Errore di misurazione della corrente
Il sensore di corrente potrebbe essere
difettoso e da sostituire, oppure il connettore &

Errore di temperatura

Efli-21 Il modulo di potenza é surriscaldato.
Lasciare che la macchina si raffreddi e controllate
che I'unita di raffreddamento sia pulita.
Controllare che la ventola funzioni correttamente.

E20-00 No hay software presente en el panel de control
E20-02 Descargar software en la tarjeta SD, insertar la tarjeta SD en el panel de control
E21-00 y encender la maquina.
E21-06 Sustituir la tarjeta SD si fuera necesario.
E21-08
E20-01 La tarjeta SD no esta formateada co6digos de errores
E21-01 La tarjeta SD debe ser formateada en un PC como FAT y descargar software en 9 '
la tarjeta SD. Sustituir la tarjeta SD si fuera necesario.
E20-03 La tarjeta SD tiene mas archivos con el mismo nombre
E21-02 Eliminar archivos en la tarjeta SD y volver a cargar el software.
E20-04 El panel de control ha tratado de leer mas datos que esta accesible en la
memoria
Insertar la tarjeta SD otra vez o sustituir la tarjeta SD (<2 GB). Pédngase en
contacto en el Servicio de Asistencia Técnica MIGATRONIG, si esto no resuelve el
problema.
E20-05 El software de la tarjeta SD esta blogqueado para otro tipo de panel de control
E20-06 Usar una tarjeta SD con el software que corresponda con su panel de control.
E21-03
E20-07 La proteccién interna de copia no permite acceso al microprocesador
Insertar la tarjeta SD en la maquina otra vez o pdngase en contacto en el El-20
Servicio de Asistencia Técnica MIGATRONIC.
E20-08 El panel de control es defectuoso
E20-09 Péngase en contacto en el Servicio de Asistencia Técnica MIGATRONIC. staccato.
E21-05
E20-10 El archivo cargado tiene un error
E21-07 Insertar la tarjeta SD en la maquina otra vez o cambie la tarjeta SD.
E21-04 El paguete de programas de soldadura no corresponde con este panel de
control
Usar una tarjeta SD con el software que corresponde a su panel de control.



Datos técnicos

GENERADOR RALLYMIG 161i DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

Tension de alimentacion £15% (50Hz-60Hz), V | 1x230 C €
Tamarfio minimo del generador, kVA 6,5 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Fusible, A 16 9690 Fjerritslev
Denmark
Corriente absorbida efectiva, A 13,0
por la presente declaramos nuestra maquina como
Max. corriente absorbida, A 22,9 se indica a continuacion
Potencia 100%, kVA 2,4 Tipo: RALLYMIG 161i
R A Conforme alas  2014/35/EU
Potencia max., kVA 4.4 directivas 2014/30/EU
Potencia circuito abiero, W 30 2011/65/EU
— Normas EN/IEC60974-1
Eficiencia 0,8 Europeas: EN/IEC60974-5
- EN/IEC60974-10 (Class A)
Factor de potencia 0,99
- Dado en Fjerritslev 17.05.2017
Gama de corriente, A 20-160 ]
Pl
Ciclo de trabajo 100% 20°C, A 135 i+ 0 S
]
Niels Jorn Jakobsen
Ciclo de trabajo 60% 20°C, A 145 CEO
Ciclo de trabajo 40% 20°C, A 160
Ciclo de trabajo 100% 40°C, A/V 100/24,0
Ciclo de trabajo 60% 40°C, A/V 115/24,6
Ciclo de trabajo méax. 40°C, A/%/V 160/25/26,4
Tension en vacio, V 90
" Clase de aplicacion S/CE/CCC
2 Clase de proteccién 1P23S
Normas EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Dimensiones (AlxAnxL), mm 370x230x450
Peso, kg 13
u2[v . _r
M Static Characteristic
90
80
70
60
50 RallyMig 161i
e |\||G Load line
40 e MMA Load line
30
20
10
12 [A
0 [Al
0 40 80 120 160

1) S La maquina cumple las normas exigidas a los aparatos que funcionan en zonas donde existe gran riesgo de choque eléctrico

2) Los equipos con la marca IP23S estan disefados para funcionar en interiores y exteriores
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Csatlakoztatas és lizembehelyezés

Figyelem

A berendezés izembe
helyezése el6tt, kérjuk

olvassa el alaposan a
figyelmeztetéseket és
hasznalati Gtmutatot és tarolja
az informacidkat a késébbi
hasznalathoz!

A\ I

Lehetséges lizembehelyezés

Halozati csatlakoztatas
A gépet egy olyan halézathoz kell csatlakoztatni, ami
megegyezik a hatuljan 1évé adattablan (U1) szereplével.

Védbgaz csatlakozas

A gép hatoldalan 1évé gazcsovet (3) csatlakoztassuk
nyomascsokkentével (0-8 bar) a gazellatashoz.
Figyelem! Egyes nyomascsdkkentdk az optimalis
Uzemeléshez magasabb kimeneti nyomast igényelnek,
mint 2 bar.

FONTOS!

Figyeljen a test és hegesztékabelek
stabil csatlakozasara.

MaskUldnben a csatlakozok és
kabelek sérilhetnek.

Elektrédakabel csatlakoztatasa MMA

Elektréda és testkabelt a plusz (6) és minusz (4) aljzatba
csatlakoztatjuk. A polaritast az elektréda gyartoja altal
megadottak alapjan kell valasztani (lasd elektréda-
csomagolas).

A huzalfék beallitasa
A féket olyan szorosra allitjuk, hogy a huzaldob
megélljon, miel6tt a huzal a

dob szélén atfutna.
A féker6 fugg a huzaldob
sulyatol és a huzalsebességtdl.

Bedllitas:
e A huzalfék a tengelyen levé

ellenanya meghuzasaval,
vagy lazitasaval éllithaté.

w
N

GAS ==p

max. 8 Bar

Halozati csatlakoztatas
Be és kikapcsold

Védbgaz csatlakozas

P WN =

Csatlakozo6 a testfogéhoz, vagy
elektrédafogdhoz/AVI pisztoly

b

Csatlakoz6 - hegesztSkabel

6. Csatlakozo a testfogdhoz, vagy elektrodafogohoz

Pisztolyszabalyzas (dialog pisztoly)

Ha ,Dialég” rendszer( pisztolyt hasznalunk, akkor az
aramerdsség ugy a géprél, mint a pisztolyroél allithato. A
pisztolyszabalyzas dial6g pisztoly nélkul passziv.

Az AVI pisztoly szerelése




Csatlakoztatas és lizembehelyezés

A huzalvezet6 cseréje
Aluminium hegesztésnél
és MIG-forrasztasnal
egyedi Teflon-
huzalvezet6 spiralt kell
hasznalni.

Az Aluminium és MIG-

Arammentes huzalbefiizés

Az drammentes huzalbefiizés funkcié
a pisztolybdl aktivalhatoé. Ha a zold
gombot nyomva tartjuk mikézben a
pisztolygombot megnyomijuk, a huzal
beflizédik. A huzaltolas folytatédik, ha
a z6ld gombot elengedjuk és akkor all

meg, ha a pisztolygombot elengedjuk.

forraszt6 kitt 1,0 mm
huzalhoz, huzalvezetével
és spirallal 81100137
cikkszamon rendelheté.

Kapcsold be, inditsd el, hegessz

Hegeszt6 programok beallitasa
e A hegesztégépet a f6kapcsoloval (2) bekapcsolni

e Hegesztési eljarast kivalasztani

Huzalg6rg6k
A hegeszt6gépet atfordithato
V-profilu goérgékkel szallitjuk.

Aluminium hegesztéshez és MIG- e Anyagféleséget és huzalatmérét kivalasztani
ff)rrasz’tas’hOf U'"p"Of'.Iu 82046232 e Az alabbi paraméterek egyikét beallitani: hegesztéaram, huzaltold
cikkszdmu gorgdbket javaslunk. sebesség, vagy anyagvastagsag

e ivhosszat allitani, ha sziikséges

e A masodlagos paramétereket beallitani.
Hegesztési polaritas valasztas Kérjuk a ,Quickguide”-ben elolvasni
Egyes hegesztShuzal tipusokhoz javasoljuk, hogy valtoztassa
meg a polaritast. Ez kilénoésen porbeles hegesztéhuzalra
érvényes. Kérjuk ellenérizze a javasolt polaritast a huzal

csomagolasan.

A polaritads megvaltoztatasa:

1. A gépet valasszuk le a hal6zatrol.

2. Aszarnyas anyat le kell szerelni (1. &bra) e A gép most hegesztésre kész

3. A kabeleket meg kell cserélni (1. abra)

4. A szarnyas anyakat vissza kell szerelni (1. dbra) Figyelem

5. A testkabelt a minusz-bdl tegytk at a pluszba (2. abra) A hegeszt6huzalon feszlltség van,

6. A gépet csatlakoztassuk a halézathoz. ha a hegesztépisztoly gombjat
megnyomjuk.

Szoftver beolvasasa

e A SD-kartyat (<2 GB) a gép jobb
oldalan 1évé nyilasba helyezzik.

e A gépet ezt kdvetéen bekapcsoljuk.
e Akijelzé roviden 3 csikkal villog.

e Kérjuk varjon, ameddig a kijelzén a
beallitott &ram megjelenik.

e A gépetismét kapcsoljuk ki és az SD
kartyat vegyuk ki.

A polaritds megvéltoztatésa e A gép most hasznalatra kész.

Ha a vezérlést kicseréljuk, szikséges a szoftvert az Uj egységbe egy SD-
kartya hasznalataval betdlteni
A szoftver a www.migatronic.com oldalrél let6lthetd.




Egyedi funkcidk

Huzaltol6 sebesség kalibralasa
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Megjegyzés:
A huzalelétolé gérgék nyomdsanak megvdltozdsa,
ill. a huzaldob-fék beallitasa befolydsolhatja a huzalel6tolo

sebességet, igy szlikséges a kalibralds elvégzése.

Huzaldob fék

Szorito egység a
huzalel6tolo gérgékhéz




Hibakeresés vagy ok és elharitas

Hibakéd | Ok és elharitas

Hibajelek

A RALLY MIG fejlett 6nvédé rendszerrel
rendelkezik. A gép automatikusan megallitja
a gazt, megszakitja a hegeszté dramot és
megallitja a huzaladagolast, ha hiba Iép fel.
Hibajelek a gépben szimboélumokkal és
hibakédokkal kertlnek kijelzésre.

Tulmelegedési hiba
E Ez a jel vilagit, ha a hegesztés az aramforras
tulmelegedés miatt megszakad.
Kérjuk hagyja a gépet bekapcsolva, amig a
beépitett ventillator azt megfelelSen visszah(iti.

Valasztott hibakodok
Aram-hiba
Eli-20 Talan az aram érzékeld hibas és ki

kell cserélni, vagy a halézati dugd nincs rendesen

Hémérséklet hiba
Ell-21 Az drammodul tulmelegedett.

Hagyjuk a gépet kihlni és gy6zédjunk meg
arrol, hogy a hiitébordak tisztak Ellendrizzik,
hogy a ventilator mikoédik.

E20-00 Nincs szoftver a vezérlésben

E20-02 A szoftvert SD kartyara kell tolteni, egy SD-kartyat szoftverrel be kell

E21-00 helyezni a vezérlésbe és a gépet kapcsoljuk be.

E21-06 Esetleg cseréljuk ki az SD-kartyat.

E21-08

E20-01 Az SD kartya formatalasa nem tértént meg

E21-01 Az SD-kartya formatalasat mint FAT kell elvégezni és a szoftvert SD
kartyara kell tolteni. Esetleg cseréljuk ki az SD-kartyat.

E20-03 Az SD Kartyan t6bb adat van ugyanazon néven

E21-02 Az SD kartyat ki kell Uriteni és a szoftvert ismét letolteni.

E20-04 A vezérlés megproébalt tobb adatot beolvasni, mint amennyit tarolni tud
Az SD Kartyat ismét be kell olvasni vagy az SD Kartyat (<2 GB) ki kell
cserélni.

Ha a probléma tovabbra is fennall, kérjuk lépjen kapcsolatba a
Migatronic vevészolgalattal.

E20-05 Az SD kartyan lévé szoftver mas tipusu vezérlés részére le van zarva

E20-06 Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik megfelel a vezérlésének.

E21-03

E20-07 A belsé masolasvédelem nem engedi a mikroprocesszor hozzaférését
Az SD Kartyat ismét be kell olvasni vagy kérjuk Iépjen kapcsolatba a
Migatronic vevészolgalattal. csatlakoztatva.

E20-08 A vezérlés hibas

E20-09 Kérjuk lépjen kapcsolatba a Migatronic vevészolgalattal.

E21-05

E20-10 A beolvasott adatok hibasak

E21-07 Az SD kartyat ismét be kell olvasni vagy az SD Kartyat ki kell cserélni.

E21-04 A hegesztéprogramok az SD kartyan mas tipusu vezérlés részére zarva
van
Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik a vezérlésének megfelel a.



Miiszaki adatok

ARAMFORRAS RALLYMIG 161i

Halozati feszultség +15% (50Hz-60Hz), V 1x230

A generator minimalis teljesitménye, kVA | 6,5
Biztositék, A 16
Effeltiv hal6zati aram, A 13,0
Max. halézati aram, A 22,9
Csatl teljesitmény 100%, kVA 2,4

Max . csatl teljesitmény, kVA 4,4
Uresjarasi teljesitmény, W 30
Hatasfok 0,8
Teljesitmény tényez6 0,99
Aramtartomany, A 20-160
Bekapcsolasi id6 20°C 100%, A 135
Bekapcsolasi id6 20°C  60%, A 145
Bekapcsolasi id6 20°C  40%, A 160
Bekapcsolasi idé 40°C 100%, AV 100/24,0
Bekapcsolasi id6 40°C  60%, A/V 115/24,6
Bekapcsolasi id6 40°C max., A/%/V 160/25/26,4
Uresjarati feszultség, V 90

" Hasznalati osztaly S/CE/CCC
2 Védettség 1P23S

Szabvany

EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

Méret (MxSzxH), mm

370x230x450

suly, kg

13

EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Dania

kinyilatkozza, hogy nevezett készulék

Tipus RALLYMIG 161i

a-  2014/35/EU

2014/30/EU
2011/65/EU iranyelveknek megfelel.

Eurépai EN/IEC60974-1
szabvanyok: EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

Kelt: Fjerritslev, 2017.05.17

7
Niels Jorn Jakobsen
CEO
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RallyMig 161i
e \|G Load line
@ \IMA Load line

1) S A készulék kielégiti a magas elektromos veszélyekkel szemben tamasztott kovetelményeket

2) Azon készulékek, melyek az IP23S védettségnek megfelelnek, belsé és kulsé hasznalatra is alkalmasak
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Podtaczenie i eksploatacja

Ostrzezenie

Przed rozpoczeciem pracy nalezy
uwaznie przeczytac wskazoéwki
ostrzegawcze i instrukcje oraz
zapisa¢ wprowadzone dane do
pdzniejszego wykorzystania.

Dopuszczalne instalowanie

Podtaczanie zasilania

Podtacz spawarke do odpowiedniego zasilania sieciowego.

Zapoznaj sie z tabliczkg znamionowa (U,) na tylnej stronie
urzadzenia.

Podtaczenie gazu ostonowego

Podtacz waz gazu ostonowego, ktérego przytacze znajduje
sie na tylnym panelu spawarki (3) ze zrédtem gazu z
regulatorem cisnienia 0-8 baréw.

(Uwaga: dla optymalnego dziatania niektérych rodzajow
regulatoréw cisnienia wymagane jest cisnienie wylotowe o
wartosci wigkszej niz 2 bary.)

1 Wazne!

Aby unikna¢ uszkodzenia wtyczek
i przewodoéw, zapewnij dobry styk
elektryczny podtaczajgc przewody
uziemienia i weze spawalnicze do
spawarki.

Podtaczanie uchwytu elektrody dla metody MMA
Uchwyt elektrody oraz przewéd uziemiajacy podtacza sie
do ztacza dodatniego (6) oraz ztgcza ujemnego (4). Przy
okreslaniu biegunowosci nalezy przestrzegac instrukgji
dostawcy elektrod.

Regulacja hamulca posuwu drutu
Hamulec posuwu drutu musi zapewnia¢ odpowiednio
wczesne zahamowanie szpuli zanim drut spawalniczy
wyjdzie poza krawedz szpuli.
Sita hamulca zalezy od wagi
szpuli drutu oraz predkosci
podawania drutu.

Regulacja:

e Wyreguluj hamulec drutu
dokrecajac lub poluzniajac
nakretke samozabezpieczajaca ||
na osi piasty szpuli.

w
N

GAS mmp

max. 8 Bar

Podtaczenie do sieci
Wiacznik zasilania

Podtaczenie gazu ostonowego

PN =

Podtaczenie zacisku do masy lub uchwytu elektrody/
palnika TIG

b4

Podtaczenie weza spawalniczego

Podtaczenie zacisku do masy lub uchwytu elektrody

Regulacja uchwytem (Uchwyt dialogowy)

Wartos$¢ pradu mozna regulowac zaréwno z poziomu
spawarki, jak i uchwytu, jesli uzywany jest waz spawalniczy
z uchwytem dialogowym. Bez uchwytu dialogowego
regulacja z poziomu uchwytu pozostaje pasywna.

Montaz uchwytu TIG




Podtaczenie i eksploatacja

Wymiana prowadnika
drutu

Spawanie aluminium

i lutospawanie MIG
wymaga zastosowania
specjalnego wktadu
teflonowego.

Aby zamoéwi¢ zestaw
do spawania aluminium
i lutospawania MIG
drutem 1,0 mm z
wktadem prowadzacym
drut i kro¢cem
wlotowym, nalezy
wykorzysta¢ artykut nr
81100137.

Rolki do podawania drutu
Spawarka wyposazona jest w
obrotowe rolki do podawania drutu
z rowkiem V.

Do spawania aluminium i
lutospawania MIG zaleca sie uzywac
rolek z rowkiem typu U/artykut nr

82046232.

Wybér biegunowosci spawania

Zalecamy zamiane biegunowosci pradu spawania

dla pewnych rodzajéw drutu, szczegdélnie drutu
samoostonowego. Koniecznie zwracaj uwage na okreslenie
biegunowosci na opakowaniu drutu spawalniczego.

Zmiana biegunowosci:

Odtacz spawarke od zasilania sieciowego.

Zdejmij nakretki radetkowane z biegunéw (rys. 1).
Przetéz przewody na odwrét (rys. 1).

Zatéz nakretki radetkowane (rys. 1).

Przetéz przewod masowy z minusa do plusa (rys. 2).

oA~ WwN =

Podtacz spawarke do zasilania sieciowego.

Zmiana biegunowosci

Wyprowadzanie drutu

Funkcja uzywana np. po zmianie
drutu. Wyprowadzanie rozpoczynamy
naciskajac zielony przycisk i
jednoczesnie weciskajac spust uchwytu.
Wyprowadzanie trwa po zwolnieniu
zielonego przycisku. Zatrzymujemy je
dopiero poprzez zwolnienie spustu.

Wiacz, wcisnij, spawaj

Nastawianie programu spawania
e Wiacz spawarke gtéwnym wiacznikiem (2)

e Wybierz proces

e Wybierz rodzaj materiatu oraz srednice drutu

e Nastaw jeden z nastepujacych parametréw: prad spawania,
predkos¢ podawania drutu lub grubo$¢ materiatu

e Dostréj dtugosé tuku, jesli to konieczne

e Wyreguluj parametry drugorzedowe.

Zapoznaj sie z wprowadzeniem do obstugi
spawarki

e Teraz spawarka jest gotowa do pracy

OSTRZEZENIE

Drut spawalniczy jest pod
napieciem, gdy docisniety jest
spust weza spawalniczego.

Odczyt oprogramowania

e Wiozyc karte SD (<2 GB) w slot po
prawej stronie spawarki.

e Wiaczyé spawarke.

¢ Wyswietlacz na kréotko pokaze trzy
linie

e Odczekac dopdki nie zostang
wyswietlone biezace nastawienia.

e Wylaczyc¢ spawarke i wyjac karte SD.

e Spawarka jest teraz gotowa do dziatania.

Jesli dokonano wymiany jednostki sterowania, konieczne jest wczytanie

oprogramowania w nowej jednostce sterowania za pomoca karty SD.
Oprogramowanie pobra¢ mozna ze strony www.migatronic.com




Funkcje specjalne

Kalibracja predkosci podawania drutu

Vil Vi

X

ll:l
O Hil
o O

Zwroc uwage:
Regulacja nacisku na rolkach prowadzacych drut i/lub regulacja
hamulca drutu moze miec¢ wplyw na predkos¢ podawania drutu

X Napinacz do rolek
prowadzacych drut

i skutkowac koniecznoscig przeprowadzenia kalibracji.

Hamulec drutu




Rozwigzywanie problemoéw i Rozwigzanie

Przyczyna i rozwigzanie

E20-00 | W zespole sterowania nie jest zainstalowane oprogramowanie.

E20-02 | Pobra¢ oprogramowanie na karte SD, wtozy¢ jg do jednostki sterowania i wiaczy¢

E21-00 | spawarke.

E21-06 | Wymienic karte SD, jesli jest to konieczne.

E21-08

E20-01 | Karta SD nie jest sformatowana

E21-01 | Karta SD musi zosta¢ sformatowana w komputerze, zgodnie z FAT, potem nalezy
pobrac na nig oprogramowanie. Wymienic karte SD, jesli jest to konieczne.

E20-03 | Karta SD zawiera kilka plikdw o tej samej nazwie

E21-02 | Usunac pliki na karcie SD i ponownie zatadowa¢ oprogramowanie.

E20-04 | Zespét sterowania probowat odczytac wiecej danych niz jest dostepnych na karcie
Ponownie wtozy¢ karte SD lub wymieni¢ karte SD (<2 GB).

Skontaktowac sie z serwisem MIGATRONIC, jesli problem pozostaje nierozwigzany.

E20-05 | Oprogramowanie na karcie SD jest zablokowane dla innego rodzaju zespotu

E20-06 | sterowania

E21-03 | Zastosowac karte SD odpowiednia dla Twojego zespotu sterowania.

E20-07 | Wewnetrzne zabezpieczenie nie pozwala na uzyskanie dostepu do mikroprocesora
Ponownie wtozy¢ karte SD do spawarki lub skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC

E20-08 | Uszkodzony zespét sterowania

E20-09 | Skontaktowac sie z serwisem MIGATRONIC.

E21-05

E20-10 | Zatadowany plik posiada btad

E21-07 | Ponownie wtozy¢ karte SD do spawarki lub wymieni¢ karte SD.

E21-03 | Oprogramowanie nie jest odpowiednie dla danego zespotu sterowania.

Zastosowac karte SD z oprogramowaniem odpowiednim dla danego zespotu
sterowania.

Symbole usterek

RALLY MIG posiada wbudowany wyrafinowany
uktad zabezpieczajacy. Spawarka, w przypadku
btedu zatrzyma automatycznie podawanie gazu,
przerwie przeptyw pradu spawania i zatrzyma
posuw drutu.

Usterki.btedy sa wskazywane poprzez symbole
graficzne i kody btedow.

Btad wskazan temperatury

Wskaznik migocze jezeli zasilacz jest
przegrzany.
Pozostaw spawarke wtaczong az do momentu
schtodzenia jej przez wbudowany wentylator.

Wybrane kody btedow
Btad pomiaru pradu
El1-20 Czujnik pradu moze by¢ wadliwy i

konieczna jest jego wymiana, albo wtyczka jest

roztaczona.
Bfad temperatury
Eli-2 Modut zasilania ulegt przegrzaniu.
Pozostawi¢ urzadzenie do ostygniecia i
sprawdzi¢, czy profile chtodzace sa czyste.
Sprawdzi¢, czy wentylator dziata prawidtowo.



Dane techniczne

ZASILACZ RALLYMIG 161i

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

Napiecie sieciowe +15% (50Hz-60Hz), V | 1x230 C €
Minimalna moc generatora, kVA 6,5 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Bezpiecznik, A 16 9690 Fjerritslev
Denmark
Prad sieciowy skuteczny, A 13,0
niniejszym oswiadcza, ze nasza spawarka okreslona
Prad sieciowy maks., A 22,9 ponizej
Typ: RALLYMIG 161i
Moc (100%), kVA 2,4 e '
Spetnia wymagania 2014/35/EU
Moc maks., kVA 44 dyrektyw 2014/30/EU
- 2011/65/EU
Moc jatowa, W 30
Normy EN/IEC60974-1
Sprawnos¢ 0,8 europejskie: EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Klasa A)
Wspotczynnik mocy 0,99
Wydano w Fjerritslev w dniu 17.05.2017
Zakres pradu, A 20-160 )
A
Cykl pracy 100% przy 20°C, A 135 G - T
Niels Jorn Jakobsen
Cykl pracy 60% przy 20°C, A 145 CEO
Cykl pracy 40% przy 20°C, A 160
Cykl pracy 100% przy 40°C, A/V 100/24,0
Cykl pracy 60% przy 40°C, A/V 115/24,6
Cykl pracy maks. przy 40°C, A/%/\V 160/25/26,4
Napiecie jatowe, V 90
" Zakres zastosowania S/CE/CCC
2 Klasa ochrony 1P23S
Normy EN/IEC60974-1,
EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm 370x230x450
Ciezar, kg 13
U2 . T
A Static Characteristic
90 -
80 -
70
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50 RallyMig 161i
e |\||G Load line
40 @ \IMA Load line
30
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1) S Ta spawarka spetnia wymagania dla urzadzen eksploatowanych w obszarach o zwigkszonym ryzyku porazenia elektrycznego

2) Urzadzenia oznaczone jako IP23S zaprojektowano do zastosowan wewnatrz i na zewnatrz pomieszczen
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Pripojeni a provoz

Upozornéni

Prectéte si upozornéni a
tento navod k obsluze pred
instalaci zafizeni a ulozte je
pro jejich pozdéjsi pouziti.

Zprovoznéni

Pfipojeni k siti

Pripojte stroj ke spravnému sitovému napéti. Najdete
je na typovém stitku (U1) na zadni strané stroje.

Pfipojeni ochranného plynu

Pripojte plynovou hadici ze zadni strany stroje (3) ke
zdroji plynu s reduk¢énim ventilem (0-8 bart).

Pozn. Nékteré redukéni ventily vyzaduji vystupni tlak
vyssi nez 2 bary pro optimalni funkci.

1 Dulezité!

Abyste predesli poskozeni
konektord a kabeld, zajistéte
dobry elektricky kontakt
zemniciho kabelu a hofaku v
pfipojeni do stroje.

Pfipojeni elektrodovych klesti

Elektrodovy a zemnici kabel se pfipojuji na plus (6) a
minus (4) konektor.

Spravnou polaritu zvolte podle doporuceni vyrobce
obalenych elektrod.

Nastaveni brzdy podavace dratu

Brzda dréatu zajistuje okamzité zastaveni civky dratu v
okamziku zastaveni posuvu dratu. Potfebna sila brzdy
je dana hmotnosti civky dratu a maximalni rychlosti
posuvu.

Nastaveni:

¢ Nastavte brzdu
podavace utazenim
nebo povolenim
stfredové matice na ose
brzdy podavace.

w
N

GAS ==p

max. 8 Bar

Sitové pripojeni
Hlavni vypinac

Pripojeni plynu

PN =

Pfipojeni zemniciho nebo
elektrodového kabelu/TIG horaku

Pfipojeni svarovaciho horaku

v

Pfipojeni zemniciho nebo elektrodového kabelu

Horak s dalkovou regulaci (Dialog)

Svarovaci proud muze byt nastaven z panelu stroje a z
rukojeti hordku Dialog. Pfi pouziti hordku bez regulace
Ize proud nastavovat jen z panelu stroje.

Pfipojeni TIG horaku




Pripojeni a provoz

Zavadéni dratu

Tato funkce se vyuziva napf. pri
vyméné dratu pro jeho zavedeni
dratu do horaku. Stiskem zeleného
tlacitka a zaroven spusténim horaku
zacne zavadeéni dratu do horaku. Pri
uvolnéni zeleného tlacitka zavadéni
dratu stale pokracuje, zastavi se pfi
vypnuti hofaku.

Vyména bovdenu
Svarovani hliniku a MIG
pajeni vyzaduje specialni
teflonovy bovden.
Objednejte polozku
81100137 Kit pro hlinik
a MIG pajeni pram.

1.0 mm s bovdenem a
praviakem.

Zapni, stiskni, svaruj

Nastaveni svafovaciho programu

e Zapnéte stroj hlavnim vypinacem (2).

e vybér metody

Kladky

Svarovaci stroj je dodavany
s vyménitelnymi kladkami s
V-drazkou. e Vybér materialu a priméru dratu

Pro svafovani hliniku a MIG pajeni . ¢ Nastaveni podle jednoho z parametri: svarovaci proud, rychlost

doporuéujeme kladky s U-drazkou, podavani nebo tloustka materialu
obj. ¢. 82046232.

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

e Nastavte sekundarni parametry

Prectéte si v rychlém prdvodci o tomto
Volba polarity svarovani nastaveni
Doporucujeme vam pouzivat odpovidajici polaritu svarovani
podle typu pridavného materialu, napfr. trubickové draty
Innershield (pro svarovani bez plynové ochrany). Prosim,
zkontrolujte si polaritu na obalu pfidavného materialu.

Zména polarity:

1. Odpojte zdroj od napajeni. e Stroj je tim pfipraveny pro svafovani.

2. Vysroubujte Srouby pélovych néastavcll v podavaci
(Obr.1).

Prehod'te polovou spojku mezi + a - (Obr.1).

UPOZORNENI

Stisknutim spousté na svarovacim
horaku se dostane napéti na
Prehodte zemnici kabel mezi + a - (Obr.2). svarovaci drat.

Zasroubujte Srouby pélovych nastavca (Obr.1).

S e

Pfipojte zdroj k napajeni.

Nacteni software

e Vlozte SD kartu (<2 GB) do
¢tecky na strané fidiciho
panelu v prostoru podavace

e Zapnéte zdroj

e Displej blika kratce tremi
carkami

e Pockejte na zobrazeni
nastaveného proudu

e Vypnéte zdroj a vyndejte SD kartu

e Zdroj je pripraveny k pouziti

Zména polarity

V pripadé vymény fidiciho panelu je vzdy nutné nacist novy
software z SD karty. Novy software lze snadno stahnout z
Www.migatronic.com




Specialni funkce

Kalibrace rychlosti podavani dratu
|

Vil

X
l
O
o O
Upozornéni:

Zména nastaveni pritlaku poddvacich kladek a/nebo nastaveni
brzdy civky dratu muze ovlivnit rychlost podavani dratu a maze

vyvolat i potrebu jeji kalibrace.

Brzda civky dratu

Nastaveni pritlaku
podavacich kladek




Problémy a jejich reSeni

Kéd chyby

Pficina a reseni

E20-00 Chybi software v fidicim panelu

E20-02 Stahnéte novy software na SD kartu, vlozte ji do ¢tecky stroje a stroj

E21-00 zapnéte.

E21-06 Je-li treba, vyménte SD kartu.

E21-08

E20-01 SD karta neni formatovana

E21-01 SD karta musi byt naformatovana v PC jako FAT a musi na ni byt
stazeny software.
Je-li tfeba, vyménite SD kartu.

E20-03 SD karta ma vice souboru stejného jména

E21-02 Smazte slozky na SD karté a stdhnéte na ni novy software.

E20-04 Ridici panel vyzaduje vice dat, ne je k dispozici
Vlozte SD kartu znovu nebo vymérite SD kartu (<2 GB).
Kontaktujte servis Migatronic, pokud tento postup nepomohl.

E20-05 Software na SD karté neodpovida fidicimu panelu

E20-06 Pouzijte SD kartu pro vas fidici panel.

E21-03

E20-07 Ochrana proti kopirovani nedovoluje pristup mikroprocesoru
Vlozte SD kartu znovu nebo kontaktujte servis.

E20-08 Ridici jednotka je poskozena

E20-09 Kontaktujte servis.

E21-05

E20-10 Stazena slozka ma chybu

E21-07 Vlozte SD kartu znovu nebo vymérite SD kartu.

E21-04 Svarovaci programy neodpovidaji fidicimu panelu

Pouzijte SD kartu pro vas fidici panel.

Symboly chyb

RALLY MIG ma inteligentni ochranny system. Stroj
v pfipadé zavady automaticky zastavi dodavku
plynu, prerusi svarovaci proud a zastavi podavani
dratu. Porucha je indikovana symbolem a kédem
chyby.

Prehfati

Kontrolka se rozsviti pfi prehrati stroje.
Nechte stroj zapnuty, dokud se sam vestavénym
ventilatorem nezchladi.

Vybrané kody chyb
Chyba méfeni proudu
Eli-20 Proudové cidlo je vadné a potrebuje

vyménu, popfr. je Spatné pripojeno.

Chyba prehrati

Eli-21 Zdroj proudu je prehraty. Nechte
stroj ochladit a zkontrolujte cistotu krycich mrizek
chlazeni.
Zkontrolujte funk¢nost ventilatoru.



Technicka data

Zdroj proudu RALLYMIG 161i ES PROHLASENIi O SHODE (preklad)
Napajeci napéti +15% (50Hz-60Hz), V | 1x230 C€
Minimalni velikost generatoru, kVA 6,5 MIGATRONIC A/S

Aggersundvej 33
Pojistky, A 16 9690 Fjerritslev

Dansko
Efektivni proud, A 13,0

timto prohlasuje, Ze stroj nize uvedeny
Max. proud, A 22,9 typ: RALLYMIG 161i
Prikon, (100%), kVA 2,4 se shoduje se smérnicemi: 2014/35/EU
Prikon, max, kVA 44 Eodntay
Pfikon naprézdno, W 30 Evropské normy: EN/IEC60974-1
— EN/IEC60974-5
Ucinik 0,8 EN/IEC60974-10 (TFida A)
Do GE Vystaveno ve Fjerritslev 17.05.2017
Proudovy rozsah, A 20-160 ) )
. "'-'_

Zatézovatel 100% pfi 20°C, A 135 i i

Niels Jorn Jakobsen
Zatézovatel 60% pfi 20°C, A 145 CEO
Zatézovatel 40% pri 20°C, A 160
Zatézovatel 100% pfi 40°C, A/V 100/24,0
Zatézovatel 60% pfi 40°C, AV 115/24,6
Zatézovatel max. pri 40°C, A/%/NV 160/25/26,4
Napéti naprazdno, V 920
" Trida aplikace S/CE/CCC
2 Kryti 1P23S
Norma EN/IEC60974-1,

EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

Rozmeéry (v x § x d), mm 370x230x450

Hmotnost, kg 13

Staticka charakteristika

uzv] Static Characteristic
90 -

80
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50 — RallyMig 161i

e \|G Load line
40 @ VIMA Load line
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12 [A]
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0 40 80 120 160

1) S PIni pozadavky kladené na stroje v prostiedi zvyseného rizika elektrickym proudem.

2) Kryti IP23S oznacuje zafizeni pro vnitini i venkovni pouZziti.
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NMNopkniouyeHue M 3Kcnnyaraumsa

BHUMAHUE

Mepepn BbINONMHEHMEM OnepaLm
BHMMATENbHO 03HAKOMbLTECH

C npenynpexaeHnem,
PYKOBOACTBOM MNOrb30BaTerns

1 COXpaHWTe JaHHYI0
MHdOopMaUMIo Anst fanbHenwero
MCNOMb30BaHKS.

A\ [

AdonycTtuman yctaHOBKa

MoaknioyeHMe NCTOYHUKA NUTaHUA

MogkntounTe annapat K 3MeKTpoceTy. O3HakoMbTECH C
OaHHBIMU Ha 3aBOACKOW Tabnuuke Ha 3agHew naHenu
annapara.

MoaknioyeHne 3aWMTHOrO rasa

MoaknoynTe rasoBbIi LaHT, KOTOPbIA HAXOAMTCSA Ha
3a7Hei NaHenu cBapoYHoro annapara (3), K UCTOUHMKY rasa
c perynsitopom aaenexus (0-8 6ap). (MpumevaHue: ans
HOpManbHOro (MYHKLIMOHUPOBAHUSI HEKOTOPbIX PEFYNSTOPOB
naeneHus TpebyeTcst BbIxogHoe AaBneHune 6onee 2 6ap).

1 BaxHo!

Bo n3bexaHne noBpexaneHnst pasbeMoB
1 kabenen KOHTaKTbl kabenen
3a3eMIEHUS 1 CBAPOYHbIX PYKaBOB
[OMKHbI ObITh HAaAEXHO NOAKIOYEHbI K
annapary.

MopkntoyeHune aepxartens anekTpoaos AnA ceapku MMA
[epxatenb anekTpodoB v kabenb obpaTHoro Toka
NnoaKMYaloTCs K nonoxuTensHomy nontocy (3) n
oTpuuatensHoMy BbiBogy (4). MNpu BbiIGope nonsipHoCcTU
cobntoganTe ykazaHusl NOCTaBLUMKa 311EKTPOAOB.

PerynupoBka Topmo3a MexaHu3Ma nogayv npoBosiokn
Topmo3 MexaHu3Mma nogayv JormkeH obecnevunts
MakcumarbHo 6bICTpyto 6r1okMpoBKy BapabaHa ans
NMPOBOSIOKM NpEX/e, YeM CBapOYHasi NPOBOMOKa nonaget
Ha kpait 6apabaHa. TOpMO3HOe ycunue 3aBUCUT OT Beca
GapabaHa ansi NpPoBOMOKUN U
CKOPOCTM Nogayun NpoBOSIOKU.

PerynupoBka:

e Otperynupyinte TOpMO3
MexaHu3ma nogadun
NPOBOJIOKK, 3aTArnBasa unum
ocnabnsis CaMOKOHTPSALLYCS
raviky no ueHTpy npoBsoga.

rA3, =

Makc. 8 bap

MutaHune

Pa3bem ans nctovHuka nuTaHus
Mepekntovatens

Pasbem ans sawmtHoro rasa

o N~

Pasbem ans saxuma 3asemMneHust unu gepxarens
anekTpopal/ropenka ans aproHoayroson ceapku (TIG)

o

Pa3svem ans CBapO4HOro wnaHra

6. PasbeM aong saxvma 3asemneHus unu gepxarens
anekTpoaa

PerynupoBka ropenku (ropenka Dialog)

TekyLwimn pasmep perynupyertcs Kak ¢ naHenu ynpasneHuns
annapara, Tak U CO CBapO4HOI roperku, ecnv Ucnosb3yercs
cBapoYHbIn wnaHr ¢ ropenkon Dialog. bes ropenku Dialog
perynupoBKa ropernku naccuBHas.

YcTtaHoBka ropenku TIG




NMopknioueHue M 3Kcnnyaraumsa

CmMeHa BTYNKM Ha
3aXume Ans NPoBONOKN
Mpwn cBapke
antoM1MHUEBON UNn
MIG-naikow Tpebyetcs
ncnonb3oBaHue
cneuunansbHon
TedroHOBOW BTYNKW.

[ns 3aka3a KoMmnnekTa
antoMUHMEBOW

vnu MIG-naviku ¢
nposorokon 1,0 mm ¢
BTYIIKOW U BHYTPEHHEW
HanpaBnsLWeNn yKaxute
aptukyn 81100137.

Ponuku nopa4yv npoBONoku
CBapoyHbI aponukamu nnapar
OCHalLleH NOBOPOTHBLIMU MOAALLMMMU
¢ V - 06pa3HbIM na3om.

Ons antomyHueBon unu MIG-naikm
Mbl pekomeHgyem U - obpasHbivi nas
(apT. 82046232).

Bbi6op nonspHOCTU CBapKu

ObpartHasi NoNApHOCTb peKoMeHAyeTCs AN onpeaeneHHbIX
TUMOB CBApPOYHOW NMPOBOIOKU, B YaCTHOCTM, A NOPOLUKOBOMN
npoBonoku. [nsa Boibopa coOTBETCTBYIOLLEN MOMAPHOCTH
obpatuTech K MHOPMaLMM Ha yNnakoBKe CBAPOYHOM
NPOBOMOKM.

CmeHa nNonsipHoCTK:

1. OrtcoeanHuTe annapat OT ANeKTPonMTaHus.

2. [eMOHTUpyITe raikv c npope3siMun Ha nontocax (puc. 1).

3. TMomeHsinte mectamu kabenu (puc. 1).

4. YctaHoBuTe ravku ¢ npopessmm (puc. 1).

5. TepecTtaBbTe kabenb 3a3eMneHUsi C MUHyca Ha nnc (puc.
2).

6. [Nogkniounte annapar K 3MeKTPONUTaHuIo.

CmeHa nonsapHocmu

MNonaya npoBonoku

JaHHas dyHKUMA ncronbayeTcs npu
nofaye NpOBOIOKY, T.€. NOCIE CMeHbI
npoeonoku. [ins Hayana nogayn
NMPOBOMOKN HAXMUTE OHOBPEMEHHO
Ha 3eneHyto KHOMKY 1 akTMBUpYyhTe
Tpurrep roperku. MNogaya NnpoBONoku
NpOJOIHKUTCS Aaxe Nocre Toro, Kak Bbl OTNYCTUTE 3eneHyto kHonky. Mogaya
npekpaTuUTCs TOMbKO MOCHIe TOro, Kak Bbl OTMYCTUTE TPUITEP FOPEnku.

BKﬂIO'-IH-Ha)KMH-BapM

HacTtpoika nporpammbl cBapku
e BknioyeHne CBapo4HOro annapara rnaBHbIM Nnepekniodartenem (2)

e BblbepuTe Npouecc

e BbiGepute TMN matepvana v AMameTp NpPOBOSOKU

e 3apgaiiTe OaMH U3 CreAyOLWMUX NapaMeTpoB: CBapOYHbIA TOK, CKOPOCTb
rogayum NpPOBOJIOKM UMK TOMLLMHA MaTepuana

e OTKOppeKTUpynTe AnuHy Ayru, NpyM HeobXoAnMOoCTH

e HacTtpovika BTOPUYHbIX NapameTpoB.
CM. KpaTKoe pyKoBOACTBO.

e Annapat rotoB K aKcnsyaTauum

BHUMAHUE

Mpw HaxaTuu Ha TPUITEP CBapPOYHOTO
LunaHra Ha CBapO4HOW NMPOBOSIOKE
BO3HWKAET ANEKTPUYECKOE HanpshkeHne

CuutbiBaHue MNO

e Bcrasbre kapTy namaty SD (<2 GB) B
nopT B NpaBoii YacTu annapara.

e BkniounTe annapar.

* B TeyeHne KOPOTKOro NpoMexyTka
BpeMeHu Ha gucnnee 6yayT murate 3
CTPOK.

e [loxguTecb OTOOpaXxeHust
YCTaHOBEHHOIO TOKa.

e OTKNIOYNTE MALLMHY U U3BMEKUTE KapTy namaty SD.
e [locne aToro annapar roToB K UCMOMb30BaHUIO.

Mpn cmeHe Bnoka ynpasneHns Heobxoaumo 3arpy3uTb O HoBoro 6roka
ynpaenexuns Ha kapTty namstn SD. MO MoxHo 3arpysuts ¢ canTa
www.migatronic.com



CneumanbHblie pyHKUUM

Kann6poBka cKopocTH noga4Yu NpoBofioku
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lMpumeyarue: Yempolicmeo 3amsixku
pornukos npusoda

Pezynuposka OaeneHusi Ha posiukax rnpusoda npomsixkKU u/unu
peaynuposka mopmo3a noda4yu rpoeosioKU MoXem Moenusims
Ha ckopocmb roda4yu NPOBOIOKU, @ makxe npusecmu K
Heobxo0umocmu 8bINoIHeHUS KarubposKu.

Topmo3 noda4yu npoeosioku

npomsi>XXKu




AvarHocTuka HemMcnpaBHOCTEM U UX YyCTPAHEHue

Kop
OLUNGKMU

MpuunHa n ycTpaHeHue

E20-00 B 6noke ynpaBnenus orcyrcrsyer MO.

E20-02 3arpysute MO Ha kapTy namstn SD, BcTaBbTe kapTy namsite SD B 6rnok ynpaeneHnus

E21-00 1 BKIIOYUTE annapar.

E21-06 Mpwn HeobxognmocTn 3ameHnTe kapTy namatn SD.

E21-08

E20-01 KapTta namatu SD He oTrchopmaTupoBaHa.

E21-01 Otcbopmatupyite Ha lMK kapty namst SD B cucteme FAT u 3arpysute MO Ha kapTy
namsitn SD. Mpu HeoGxoAUMOCTH 3ameHuTe kapTy namsitv SD.

E20-03 Ha kapTte namstu SD 3anucaHbl dainbl ¢ TeM e UMeHeM.

E21-02 Ypanute dannbl ¢ kapTel namsaT SD 1 nosTopHO 3arpyauTte MO.

E20-04 BbinonHeHa nonbITKa CY4MTbIBaHWUA GrIOKOM ynpaBneHusa Gonbliero konnyecrTsa
OaHHbIX, YeM AOCTYMHO B NaMATH.
CHoBa BcTaBbTe kapTy namsatn SD unu 3amenute kapty namsatu SD (<2 GB).
Ob6patuteck B cepBucHyto cnyxby MIGATRONIC (MIGATRONIC Service), ecnu He
yAaertcsi ycTpaHuTb npobremy.

E20-05 Ha kapTy namatu SD 3anucano MO ansa apyroro Tuna 6noka ynpaBneHus.

E20-06 Wcnonb3ayinte kapTty namsitn SD ¢ MO, cooTBeTCTBYIOLWMM BaLleMy 6roky ynpaeneHus.

E21-03

E20-07 BHyTpeHHAA 3alunTa OT KONMPOBaHWA He pa3peluaeT AoCTyn K
MUKpONpOLIeCCOopy.
CHoBa BcTaBbTe kapTy namatu SD B annapar unv obpatnTeck B CEPBUCHYIO CryX0y
MIGATRONIC (MIGATRONIC Service).

E20-08 Bnok ynpaBneHvus HeucnpaBeH.

E20-09 O6paTuTech B cepBuUCHyto cnyxby komnanum MIGATRONIC.

E21-05

E20-10 3arpyxeHHbii dain coaepxuT oLnbKy.

E21-07 CHoBa BcTaBbTe kapTy namati SD B annapar unv aamenute kapTy namatu SD.

E21-04 MNakeT nporpamm cBapku He COOTBETCTBYET AaHHOMY GroKy ynpaBneHus.

Wcnonbayiite kapTy namsitn SD ¢ MO, cooTBeTCTBYOLWMM BalleMy Groky yrpaBneHus

CumBonbi
HEeMcrnpaBHOCTH

RALLY MIG ocHallieHa CnoXHON BCTPOEHHOM
cucTemon camo3alumThl. Mpu BO3HUKHOBEHUN
oWMBKM annapaT aBTOMaTUYECKU OTKIIOYaEeT nogady
rasa, CBapO4YHOro ToKa U CBapO4HOW NPOBOIOKM.
Owmnbkn oTobpaxatoTcs B BUAE CUMBOMOB U KOOOB
OLLIMOKN.

TemnepaTypHbIv c6omn
Mpwv neperpese brnoka NUTaHNs Muraet
VHAMKaTop.
OcTaBbTe annapar BKITIOYEHHbBIM MOKa BCTPOEHHbIN
BEHTUNATOP He OXNaguT ero.

OTpenbHbIE KOAbI
owmnbku

OwunbkKa nsmepeHust Toka
Ell-20 [aTtuuk Toka MOXeT ObITb
HeucnpaBeH U HYyXOaeTca B 3aMeEHe Unu LUTeKep He

NMOAKITOYEH.
TemnepaTypHbiv c6omn

Bbnok nutaHua neperpencs. Jante

annapary oCTbITb 1 Y6eauTech, YTo oxnaxaatoLme

npodunu yncTble. Yoeautech, YTO BEHTUNSATOP

paboTaeT HopMasnbHo.



TexHu4YeckKkue pgaHHble

Brok nutaua RALLYMIG 161i NEKNAPALIUSI O COOTBETCTBUM HOPMAM EC

Hanpsixenve cetn £15% (50-60 I'u), B 1x230 C €

MuH1ManbHbIM pa3mep reHepaTopa, kBa 6,5 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33

Mnaskue npegoxpanuTenu, A 16 9690 Fjerritslev
Denmark

Tok ceTn, acpdeKTUBHbIN, A 13,0

HaCTOﬂLLLI/IM 3adaBndeM, YTo Halw annapart, Kak yKkasaHo
Tok ceTu, MakcuManbHbI, A 22,9 HIKE

Cepus: RALLYMIG 161i

MouyHocTb, (100%), KBA 2,4

CootBetcTByeT 2014/35/EU
MollHoCcTb, MakcumanbsHas, KBA 4.4 AMpeKTMEaM 2014/30/EU
MouHocTb xonocToro xoga, Bt 30 2011/65/EU

EBponeiickue EN/IEC60974-1
OdppekTnBHOCTL 0,8 CTaHaapTbl: EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Knacc A)

KoadhunumeHT moLHocTn 0,99

M3paHo 17.05.2017 ropa B Fjerritslev
[wnanasoH Toka, A 20-160
Livkn Harpyakv 100% npu 20°C, A 135 P rard

|

Linkn Harpyskn  60% npm 20°C, A 145 Niels Jarn Jakobsen

[eHeparnbHbIV AMpekTop

Linkn Harpy3ku 40% npu 20°C, A 160
Linkn Harpysku 100% npu 40°C, A/B 100/24,0
Linkn narpysku 60% npu 40°C, A/B 115/24,6

Linkn makcumanbHow Harpysku npu 40°C, A/%/B | 160/25/26,4

HanpspkeHune xonoctoro xoaa, B 90

" Knacc npumeHeHus SICE/CCC

2) Knacc 3awutbl 1P23S
CraHgapT EN/IEC60974-1,

EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

aGapuTtbl (BxLWxA), Mm 370x230x450

Bec, kr 13

CraTtuctuyeckas XapakKkTepucTtuka

uz vl Static Characteristic
90

80 -
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50 RallyMig 161

e \||1G Load line
40 a==MMA Load line
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0 40 80 120 160

1) S [aHHbI annapat oTBevaeT TpeGoBaHWsM, NpeabsaBAseMbiM K annapaTtam, paboTatoLLmMm B 30HaX NOBbILLIEHHOW ONAaCHOCTW MOPaXeHUs ANEKTPUYECKUM TOKOM.
2) O6opynoBaHue ¢ Mapkuposkoi IP23S paccumTaHo Ha 3KCrnyaTaumio BHYTPU U BHE MOMELLEHWIA.
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DENMARK:

Main office

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33, DK-9690 Fjerritslev, Denmark
Tel. +45 96 500 600, www.migatronic.com

MIGATRONIC EUROPE:

Great Britain

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD

21 Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
GB-Leicestershire LE11 5XS, Great Britain

Tel. +44 01509/267499, www.migatronic.co.uk

France

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.
Parc Avenir Il, 313 Rue Marcel Merieux

FR-69530 Brignais, France

Tel. +33 04 78 50 65 11, www.migatronic.fr

Italy

MIGATRONIC s.r.I. IMPIANTI PER SALDATURA

Via Dei Quadri 40, IT-20871 Vimercate (MB), Italy
Tel. +39 039 9278093, www.migatronic.it

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Industriveien 6, N-3300 Hokksund, Norway
Tel. +47 32 25 69 00, www.migatronic.no

Czech Republic

MIGATRONIC CZ a.s.

Tolstého 451, CZ-415 03 Teplice 3, Czech Republic
Tel. +420 411 135 600, www.migatronic.cz

Hungary

MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.

Szent Miklos u. 17/a, H-6000 Kecskemét, Hungary
Tel. +36 76 505 969 www.migatronic.hu

MIGATRONIC ASIA:

China

SUZHOU MIGATRONIC WELDING TECHNOLOGY CO. LTD
#4 FengHe Road, Industrial Park, CH-SuzZhou, China

Tel. +86 0512-87179800, www.migatronic.cn

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Knesgardvej 112, DK-9440 Aabybro, Denmark
Tel. +45 96 96 27 00, www.migatronic-automation.dk

Finland

MIGATRONIC OY

PL 105, FI-04301 Tuusula, Finland

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

Holland

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.
Hallenweg 34, NL-5683 CT Best, Holland
Tel. +31 499 37 50 00, www.migatronic.nl

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

N&éas Fabriker, Box 5015,5-448 50 Tollered, Sweden
Tel. +46 031 44 00 45, www.migatronic.se

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH

Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg-Launsbach, Germany
Tel. +49 0641/98284-0, www.migatronic.de

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street,

IN-Alandur, Chennai — 600 016, India

Tel. +91 44 2233 0074 www.migatronic.in

MiCAL3I0MN:C
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