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BIZTONSAGI ELOIRASOK

Olvassa el figyelmesen a haszndlati utmutatét!

Ha a gépet nem az elbirdsoknak megfelel6en mlkodteti, azzal veszélyezteti sajat
és a korulotte [évBk épségét. Ezért kérjiuk, tartsa be az 6sszes biztonsagi elbirast!

e  Csak hozzaértd szakember mikodtetheti a gépet.

e  Hegesztés alatt ne kapcsoljon at mas tzemmaédra.

e  Atest- és munkakabeleket csak hasznalaton kivul csatlakoztassa.
e  Biztositsa a gép teljes aramtalanitasat a fékapcsolé gombbal.

e  Csak jo min6ségl eszkdzokkel hegesszen!

e  Ahegeszt6 tartozékok, kiegésziték sértilésmentesek legyenek.

Az elektromos aramiités halalt okozhat!

e  (Csatlakoztassa a foldkabelt a szabvany szerint.

. Kertljon minden kozvetlen érintkezést az aramkorrel,
Ne érintse meg az elektrodakat és a kabeleket puszta
kézzel. Viseljen hegeszt&keszty(t!

¢ Ne érintkezzen a munkaanyaggal hegesztés kozben!

e Agép belsejébe ne kerlljon viz (ha mégis ez torténne,
aramtalanitsa a gépet és varja meg, amig kiszarad).

e Ne dolgozzon er8s paratartalmu kdrnyezetben

Tlizveszély

e A hegesztési frocskolés tiizet okozhat, ezért tavolitson
el minden gyulékony anyagot a munkaterUletr6l.
Ne dolgozzon gyulékony gazok kdzelében.

¢ Mindig legyen a kozelben tlzolt6 készulék és hozzaértd
személy.

e Agép min. 30 cm-es korzetében ne legyen semmi, hogy ne akadalyozza a
gép ventillaciojat. Ha a gép tulmelegedik, sziineteltesse a munkat, de ne
aramtalanitsa a gépet, mert a ventillator m@kodik. El6fordulhat, hogy
m(ikddés kozben hirtelen leall a gép, ennek oka is lehet a tulmelegedés.

e Ne hegesszen a szabadban, ha er8s a napsutés, esik vagy havazik, mert
balesetveszélyes.

Egészségre artalmas fusték, gazok E
e Ne |élegezze be a hegesztés kozben keletkez6 gazokat ¢ ¢ ¢
és a fustot!

e Csak jol szell6z6, szell6ztetd berendezéssel felszerelt &

helyiségben hegesszen.

Munkavédelem
e Viseljen fulvédét, a hegesztés halldskarosodast okozhat.
e Ne nézzen soha a hegeszt6ivbe! Viseljen védépajzsot, -
hegesztbkesztylit és védbruhat!
e Foganatositsanak o6vintézkedéseket a munkateruleten g&)
tartozkoddk védelmére. A pacemakert hasznalo i
személy ne menjen a gép kozelébe.

Karbantartas

e Az oldallemezek leszerelhet8k, igy sOritett levegbvel (max. 3 bar)
eltavolithatja a lerakodott port és szennyez&déseket.

e Rendszeresen ellendrizze a kabelek épségét, a rozsdasodast
csiszolopapirral tavolitsa el.

e Szaraz, fénytdl védett helyen tarolja a gépet.

e Agép karbantartasa és javitasa el6tt aramtalanitsa a gépet.

A gép meghibasodasa esetén forduljon a szervizhez.

ALTALANOS LEiRAS

Az Alfaweld MTS210PHF ipari kivitell félautomata hegesztgép kivaldan alkalmas
épitbipari, lakatos munkakban, valamint karosszéria-javité és karbantartd
hegesztésekhez. Minden hegesztési szlikségletet kielégitd képességébdl addddan
folyamatos Uzemben hegeszthetlnk.

A magas szinvonall inverteres technolégiaval rendelkez6 hegesztégépben az
inverter atalakitja a bemeneti 50/60 Hz-es valtbaramot a megfeleld feszultségl
hegeszt6 egyenaramma (DC).

> IGBT inverter technolégia, preciz aramerdsség szabalyozas.

» Az iv gyuUjtasakor lassan adagolja a huzalt, konnyd az ivgyuijtas.
> Stabil a hegesztés, a beolvadasi mélység nagy, szép a varrat.

» Gazdasagos energiat fogyasztas, egyszerl mikodtetés.

Ez a kezelési Utmutato segitséget nyUjt a gép helyes és biztonsagos telepitéséhez,
Uzemeltetéséhez és karbantartasahoz!

Garancia:

A készullékre 1 év teljes kor( garanciat vallalunk. Ez alatt minden szerviz ingyenes,
kivéve a szandékos rongalasbél és a nem rendeltetésszerl hasznalatbdl adodo
meghibasodas. Amennyiben a felhasznalé6 megkisérli a berendezés sajat kez(
javitasat, szerelését, a j6tallas érvényét veszti. A garancia a kop6 alkatrészekre (pl.
munkakabelek, testkdbel) nem vonatkozik.



PARAMETEREK

Modell

Haldzati feszultség

Bemeneti aramerdsség
Névleges bemeneti teljesitmény
Uresjarati fesziltség

Gaz el6folyasi / utanfolyasi id6
Hatasfok

Védelem | Szigetelés

Suly

Méret (mm) —» ~ 1

MMA

Aramerésség
Bekapcsolasi id6 (40°C-on)

TIG DC

Aramerésség

Bekapcsolasi id6 (40°C-on)
Aram felfutasi / lefutési id8
Alap / Impulzus arany
Alap/ Impulzus aram
fvgyujtas valaszthato
Frekvencia (,PULSE")

MIG

Aramer6sség

FeszUltség beallitasi tartomany
(Impulzus | Alap)

Bekapcsolasi idé (40°C-on)
Aram felfutasi / lefutasi idé
Alap / Impulzus arany
Alap/ Impulzus fesziltség
Frekvencia (,PULSE")
Huzalel8tolasi sebesség
Huzal atmérdje

Huzaltold tipusa

Huzaldob kapacitasa

MTS210PHF
230V + 10%, 50/60Hz
25 A (lomha)

6.7 kVA
60V
0-10s
>80 %

IP21S | S
323 kg
280 x 650 x 480

10-175A
35%: 175A 60%: 130A 100%: 100A

10-210A
35%: 210A 60%: 160A 100%: 130A
0-10s
5~95%
3~95%
HF / LiftArc
0.1 -500 Hz

30-210A
155~245V

35%: 210A 60%: 160A 100%: 130A
0-1s

10~90 %

10~100 %

10 - 250 Hz

1.5-15m/ perc
0.6-0.8-1,0mm
beépitett, 4 gorgds
15kg (300mm)
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MTS210PHF ol nA@s

Feszilltség / MMA Arc force / Aram fel- és lefutasi idé / Gaz el6- és

utanaramlasi id6 kijelzé

a.) A tényleges hegeszt6fesziltséget vagy az el6re beallitott MIG
feszlltséget jelezheti. A jelz8szam pontossaga 0.1 V. Hegesztés kbzben a
kijelz6 az elbre bedllitott értéket jelzi.

b.) Kijelzi MIG Uzemmo&dban a gaz el8- és utanaramlasi id6t, az aram le- és
felfutasi id6t, visszaégési id6t, induktivitast, impulzusi idét.

c.) Kijelzi MMA Gzemmddban az arc forcet, hot start ampert és hot start
id6t.

Aramerédsség / Huzal el6tolasi sebesség / Impulzus idé kijelzé

A tényleges hegeszt6aramot vagy az el8re beallitott dramerdsséget jelezheti.

Feszultségjelzé LED
Ha a jelz6fény vilagit, a hegeszt6gép mar az aramforrashoz van
csatlakoztatva és bekapcsolt allapotban van.

second (masodperc): a TIG / MIG aram le- és felfutasi id6, gaz el8- és
utanaramlasi id6, MIG visszaégési idd, hot start id6 egysége.

percent (szazalék): az MMA arc force, MIG induktivitas, impulzus id6, hot
start aramerd8sség egysége.



v LN

11.
12.
13.

14.

in/min: a huzal el8tolasi sebesség egysége
hz/pps: az impulzusfrekvencia egyége
Aramerésség - egységet jelz6

MIG (STD, SYN, PULSE) folyamatvalaszté
Fesziiltség - egységet jelz6

Adatkijelz6 allité potméter
A kivalasztott paraméterek szerint a megfelel§ értéket allitja be.

. Talmelegedés / Talaram figyelmeztetd6 LED

Amikor a gép tulmelegedett vagy tularamot kapott a LED kigyullad. Ebben az
esetben hagyja kihdIni a gépet - amig a LED kialszik! Ha a LED tovabbra is
vilagit ellen6rizze a laza vezetékeket vagy a haldzatot.

MMA folyamatvalaszté
Memériacsatorna LED
CH (csatorna) / Mentés folyamatvalaszté

9 memoria tarhely all rendelkezésre (1 - 9), melyekbe a leggyakrabban
hasznalt 6sszehangolt paramétereket mentheti el.

A kijelz6n lathatja, hogy éppen melyik memoria tarhelyen alla a gép (1 - 9).
Program mentéséhez a piros valasztégombbal valtson arra a
programszamra, ahova menteni kivdnja a programot. Valtas kdzben a
programszam LED kigyullad. Gy6z8djon meg arrél, hogy ez egy nem mentett
programszam, vagy azt, amelyet hajlando6 torolni, mivel a programozas nem
akadalyozza meg a régi programmal kapcsolatos mentést. Mentés el6tt
ellen6rizze, hogy az 0sszes kivant beallitds helyes-e. Ezutan tartsa nyomva a
piros valasztégombot kb. 3 masodpercig. Engedje el a valasztégombot,
amikor a ,SAVED" lampa kigyullad.

A ,SAVED" jelz6fény rovid ideig vilagit, hogy meger@sitse a program
megfelel6 mentését. A program mentése és a kivalasztasi tevékenység
befejezése utdn a ,PROGRAM SZAM" LED kialszik. Feltétlenil irja le, hogy
melyik programot mentette el, és azokat az alapbeallitasokat, amelyeket
meg szeretne Orizni arra az esetre, ha véletlentl Ujrament egy régi
programra.

MMA méd valaszté
MMA Uzemmoddban az aramer8sség beallitasa mellett tovabbi 3 beallitasi
funkcio6 érhetd el, amelyet a felhasznal6 ellendrizhet.

® Arc force % (lverd %-a): Az iver6 szazalékat a bal oldali kijelz6n mutatjuk

be, és 0-100% kozott allithatjuk be. Ez felméri az amper reakcié mértékét
vagy fokozasat, amikor az ivfeszlltség hegesztés kozben a kielégité szint
ala csokken (<20V). Ez segit megakaddlyozni az iv kialvasat vagy az
elektréda beragadasat a hegesztési pocsolyaba, amikor az elektréda
hegesztés kozben a pocsolya kozelében van. Az iverd célja az
Osszteljesitmény fenntartdsa. Az iver§ szabalyozasanak beallitasi
tartomanya a rendelkezésre all6 amperérték % -a a hegesztési
aramerd8sség folott és az, hogy a programozas fokozza az amperes
értéket az iv fenntartasa érdekében. Arra is felhasznalhato, hogy néveljék
a penetraciét azaltal, hogy ,bedugjuk a hegesztési pocsolyaba”, amikor
tébb hére van sziikség. Ezt a funkciét v Défés” -nek is nevezhetjik, mivel
ez lehet6vé teszi a felhaszndld szamara az iv irdnyitasat anélkdl, hogy
elveszitené a hegesztési pocsolya sziikséges folyékonysagat. Jé kiinduldsi
pontként az iverdt allitsuk 30-35% kortli értékre. Ha celluléz elektrédaval
hegesztenek, nagyobb iv erdre lesz sziikség.

@ Hot start % (Forro inditds %-a): Ez hasonlit az iverd szabalyozasara, mivel
noveli az dramer@sséget, de abban kilénbozik, hogy nem fligg az iv
hosszatol. A Hot Start csak az iv kezdetén noveli az aramer6sséget, hogy
el6segitse a hegesztés és az elektréda gyors felmelegedését, ezaltal
csokkentve egy hidegebb inditas hatasait, amely altaldban porozitast és
rossz 6sszeolvadast eredményez az iv kezd6 terllete alatt. Ez is segiti a
sikertelen ivinditasi kisérletek csokkentését. A Hot Start % beallitasara
gyakran hivatkoznak a Hot Start intenzitasara, mivel ez beallitja, hogy a
Hot Start milyen agressziv lesz. Jé kiinduldsi pontként a Hot Start-ot
allitsuk 30-50% koruli értékre.

® Hot start time (Forré inditasi id6): Ezt a bedllitast egyszerlien annak
meghatdrozasara hasznaljak, hogy a Hot Start funkcid mennyi ideig
maradjon aktiv, amikor az iv ttkdzés bekdvetkezik. J6 kiindulasi pontként
a Hot Start id6t allitsuk 0,2 - 0,3 masodpercre, szlikség szerint névelve
vagy csokkentve.

TIPP: Vastagabb fémekhez és vastagabb elektrédakhoz hasznéljon tébb
Hot Start id6t és intenzitast.

15. 2T / 4T / PEDAL / SPOOL lizemméd valaszté

Nyomja meg a gombot a hegesztdpisztoly kapcsolé vagy pedal funkcid
egyikének kivalasztasahoz.

@ 2T (takt) funkcié: ha a 2T-re van allitva, akkor a pisztoly kapcsoldjat végig
nyomva kell tartani, kilénben az iv megszakad.

O Tartsa nyomva a kapcsolét az iv elinditasahoz és a hegesztéshez.
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® A hegesztés megsziintetéséhez engedije el a kapcsolét.

@ 4T (takt) funkcié: kényelmesebbé teszi a hosszabb hegesztést, ezzel nem
kell végig nyomva tartani a kapcsoldt, csak a hegesztés elején és végén.

©® Nyomja meg és engedje el a kapcsolét az iv inditasahoz.

® Az aram elkezd emelkedni, hogy elérje a normal hegesztési aramot.
© Az aramlefutas elinditasahoz tartsa lenyomva a kapcsolot.

O A hegesztés megszlintetéséhez engedje el a kapcsolot.

4T uzemmodban, ha a hegesztési pocsolya tulmelegszik, lehltheté ugy,
hogy enyhén megérinti a kapcsolot az dramlefutds megkezdéséhez, és
megismételve megismételheti az aramfelfutds Ujrainditasat, miel6tt
elérné a végaramot.

A hosszu lefutds beadllitasa 4T-ben javitia a h&szabalyozast, mivel a
hegeszt6pisztoly kapcsoloja az iv lezarasa el6tt ciklikusan lefelé és felfelé
emelkedik.

A 2T és 4T modok TIG és MIG tzemmodban is hasznalhatéak.

® PEDAL funkcié: A labpedal izemmoéd hasznélatadhoz valassza a pedal
modot, és allitsa be a TIG dramer@sséget a kivant értékre. Ezutan a pedal
helyzetétdl flggden, a peddl az aramer@sség teljes tartomanyaban
irdnyitja az aramerdsséget a kivalasztott maximalis amperig.
A pedal funkcio csak TIG tizemmadédban hasznalhato.

@ SPOOL funkcié: csak MIG Uzemmoddban hasznalhaté és ezen funkcid
mikodéséhez a PUSH/PULL MIG hegeszt6pisztoly szikséges.

Valaszt6 gombok

A valasztégombok a szekvencer-diagramon taldlhaté Osszes funkcié
kiemelésére szolgalnak. A bal gomb megnyomasaval a kijelolt LED a
szekvencer-diagram kovetkezd alkalmazhaté funkcidjara allhat. A jobb gomb
megnyomasaval a kijeldlt LED a szekvencer-diagram kovetkezd alkalmazhaté
funkcidjara mozgathaté. A valasztott folyamattél fliggéen, a gomb
megnyomasakor néhany LED-et atugornak. Ne hagyja, hogy ez megzavarja,
mivel egyes funkcidk nem kapcsolédnak a valasztott folyamathoz. Az egyes
funkciok kivalasztasa utan az érték masodpercben, voltban, amperben, %-
ban vagy hertzben kifejezhetd. Amint a szekvencer ciklusa balra vagy jobbra
fordul, a kijelolt szekvencerre jellemzé érték a kijelz6n olvashaté és a
mértékegységet képviseld LED valtozhat.

17.
18. } Szinergikus funkciék

A Synergic funkciot a hegesztés soran a beadllitas egyszerUsitésére és az
eredmények javitasara hasznaljak. Bar hasonlé a mas markak automatikus
beallitasdhoz, ez mas és fejlettebb, mivel figyelembe veszi a huzalatmérdt és
a huzal tipusat, és lehetévé teszi a finomhangolast ,mindenki szdmara
egységes” megkozelités nélkul, amely megakadalyozna az iv testreszabasat.
A szinergikus Uzemmdd el6re beadllitia a huzalelStolasi sebesség és a
feszultség aranyat, amely hasznos a kezel6 altal kivalasztott huzaltipus és
huzalatméré esetén. Nem hataroz meg egy meghatarozott feszultséget vagy
huzalel6tolasi sebességet, ugyanakkor nem veszi figyelembe az anyag
vastagsagat. A gép beadllitja a minimalis alapértelmezett feszultséget és
huzalel6tolasi sebességet, kulon-kulén programozott aranyban az egyes
beallitds kombinaciékhoz. Ez a feszultség és a huzalelStolasi sebesség
aranya 0ssze van kapcsolva, vagy inkabb ,6ssze van zarva"” egymassal, gy,
hogy a huzalel6toldsi sebesség allito gomb egyedul képes mind a
feszultséget, mind a huzalel8tolasi sebességet egyidejlileg iranyitani.

Annak ellenére, hogy a gép Szinergikus mddban van, és a huzalel6tolas
vezérlését Ugy tervezték, hogy mind a fesziltséget, mind a huzalel6tolas
sebességét egyltt vezérelje, a feszlltség bedllitd gomb segitségével, a
feszultség barmikor egyszer(ien finomhangolhaté. Ez megteremti a
feszlltség és az amper kdzotti Uj aranyt. Miutadn a feszultséget a felhasznaldi
preferenciaknak megfelel6en bedllitottdk, ez Ujraprogramozza a gépet. A
felhaszndld, a huzalelStolasi sebesség bedllitd gomb segitségével, ezutan
ismét képes lesz a huzalelS6tolasi sebesség és a feszlltség egylttes
vezérlésére. Ha tovabbi finomitasra van sziikség, a feszliltséget barmikor
egyénileg beallithatja, anélkul, hogy befolyasolna a huzalel6tolas sebességét.
Ez az U] arany csak akkor marad meg, amig az egység szinergikus modban
van. Miutan az egység kilépett a szinergikus médbdl, vagy ha a készuléket
kikapcsoljak, az Ujonnan |étrehozott arany torl6dik a memoriabdl.
Szinergikus modban észreveheti, hogy mikozben Iépked a kulonféle
huzaltipusok és a huzalvastagsagok kozott, az alapfesziltség és a
huzalel6tolas beallitdsai nem valtoznak. Ez normalis. Ne feledje, hogy az
egység alapértelmezésben minden egyes szinergikus beallitasnal a minimalis
értékre all, és csak az arany valtozik.

Miutan kivalasztotta a szinergikus Uzemmodot, a mikodéshez egyszerlien
valassza ki a hasznalt huzal tipusat és méretét. A huzal tipusahoz valaszthato
opciodk: acél, aluminium és rozsdamentes.
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A szinergikus funkcié huzalméretei: .23" (0,6mm), .30" (0,8mm), .35" (0,9mm)
és.45" (1,1mm).

A szinergikus médot nem kalibraljak a porbéléses huzalokhoz.

Ne feledje, hogy a szinergikus Gzemmod célja a gép bedllitasanak el6segitése
és a m(ikodés egyszerisitése. Ez nem mindig nyujtja minden felhasznaldnak
a legjobb beallitast, minden helyzetben. Hasznalja eszkdzként, és ne feledje,
hogy a megfelel§ gépbeallitashoz a tapasztalat a végsd eszkoz.

TIG inditas tipusanak kivalasztasa

@ HF Start (Nagyfrekvenciads inditas): Ez lehetdvé teszi az iv elinditasat,
mikdzben a volframot kozvetlentl a fém felett tartja anélkul, hogy
érintkezésbe kellene [épnie a munkadarabbal. Ennek eredményeként
simabb, szennyezddésmentes iv indul. HF impulzus jon létre, amely
athidalja a rést a volfram és a munkadarab kdzott.

A multifunkciés gépek kozul ez csak az MTS 210PHF-nek az egyedulallé
tulajdonsaga.

@ Lift Start: Az iv elinditdsdhoz a volframot hozza kell érni a fémhez és fel
kell emelni. Ez nem olyan tiszta a kezdet kezdetén, mint a HF, és idénként
el6fordulhat bizonyos mértékl volfram- és / vagy munkadarab-
szennyez6dés. Ez tovabbra is simabb kezdet, mint egy tipikus karcolasos
inditds, de nem olyan sima vagy egyszer(i, mint egy nagyfrekvencias
inditas. Primitivebb, de j6 munkat végez, ha a nagyfrekvencias inditas
nem szlkséges, vagy korladtozott a nagyfrekvencias érzékeny
kérnyezetben, példaul kérhazakban, az elektronikus berendezések
kozelében.

TIG (TIG DC, TIG PULSE) folyamatvalaszté

KIEGESZITO PANELFUNKCIOK

MIG PULSE VOLTS
TIG PULSE AMPS

MIG WIRE SPEED
TIG/IMMAAMPS

MIG VOLTS

MIG/TIG
UP-SLOPE(S)

PULSE TIME ON(%)

MIGITIG MIGITIG
.PRE FLOW(S) POST FLOW(S)
PULSE FREQUENCY(Hz)

MIG MIG
INDUCTANCE(%) BURN BACK(S)

MIG Induktivitas (Fojtd)

Az induktivitas egy elektromos aramkorben talalhaté tulajdonsag, amely
lelassitja az aram emelkedés sebességét. Az induktivitds tekercsen ataramlo
aram egy magneses mez8t hoz létre. Ez a magneses mezd aramot hoz létre
a hegesztési aramkorben, amely ellentétes a hegesztési arammal. Az
induktivitds novelése noveli az iv idejét és csokkenti a rovidzarlatok
gyakorisagat.

Az egyes huzalelektrédak el6toldsi sebességéhez az induktivitas optimalis
értéke parosul. Tul kevés induktivitas tulzott frocskolést eredményez. Ha tul
sok induktivitast alkalmazunk, akkor az aram nem emelkedik elég gyorsan,
igy a huzal olvadt csucsa nem melegszik fel eléggé ahhoz, hogy az
alapfémmel mély kétést eredményezzen (okozzon).

A nagyobb induktivitds folyékonyabb hegesztést és kevesebb frocskolést
eredményez.
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MIG / TIG gaz el6aramlasi id6 (s)

Ez alatt az id6 alatt kell a véddgaz aramlasnak stabilizalédnia, hogy az
ivgyujtads mar tiszta véddgazban torténhessen.

MIG / TIG aram felfutasi idé (s)
Lehetévé teszi az dramer6sség emelkedését egy elére beallitott
id6intervallumban, az inditasi aramtol kezdve az Gzemi dramer@sségig.

MIG huzalel6tolasi sebesség / TIG-MMA aramerdsség (A)

MIG Uzemmodban az aramer8sséget (A) a huzal el6tolas sebességének
beallitdsaval lehet vezérelni. Minél gyorsabb a huzalel6tolas, a huzal
atmérdnek megfelelden, aranyosan n6 az aramerdsség is. Minél nagyobb a
huzal atmérdje, annal lassabban kell a huzalt taplalni, hogy ugyanazt az
aramerd@sséget elérje. Ugyanezen moédon nagyobb huzalsebességre van
szikség egy kisebb atmérgji huzallal, hogy nagyobb atmérdéji huzal azonos
amper értékét kapjuk.



A szinergikus Gzemméd beallitdsakor, a huzal el6tolasi sebessége helyett a
hegeszt6gép a kivalasztott aramer8sséget mutatja. Ennek oka az, hogy a
szinergikus Uzemmodnak meg kell adni a huzalatmérét és a huzal tipusat. Ez
lehetdvé teszi a hegesztd programozasat, hogy e két paraméter alapjan
pontosan el6re beallitsa az aramerdsséget.

MIG fesziiltség (V)

MIG hegesztés kdzben a feszultség a hegesztési varrat magassagat és
szélességét szabja meg. Ha a feszlltséget tul alacsonyra allitjdk, a hegesztés
nyalkasnak és hidegnek tinik, és a huzal akar be is csaphat a hegesztési
pocsolyaba. Ha a feszultséget tul magasra allitjdk, akkor a hegesztés orranal
aladsas keletkezhet, vagy eléghet. Impulzus MIG Uzemmddban a MIG
feszlltséget nem lehet kivalasztani. Alapértelmezés szerint ez a MIG
impulzus feszUltség lesz.

MIG impulzus fesziiltség / TIG impulzus &ramerésség (MIG
csucsfesziltség / TIG cslcsaram)

Az impulzus feszlltség / aramer6sség beallitds valdjaban az impulzus
ciklusanak magas feszliltség / aramerdsség pontja. Az impulzus fesziltség /
aramerdsség bedllitasanak célja, hogy pozitiv mdédon befolyasolja a hegesztd
pocsolya ,fagyos” tulajdonsagat anélkll, hogy tul sok folyadékot veszitene.

Impulzus idé %

Az impulzusid6t egy impulzusciklus id&szazalékdnak szazalékaban fejezzik
ki, amelyet az impulzus a ciklus csucsfesziltség / csucsaram szakaszaban
tolt. Ezt néha impulzus-egyensulynak (balance) nevezik, mivel valéban
felhasznalhaté az impulzus alap és a cslcs szakaszaiban eltoltott id6
~kiegyensulyozasara”. Mindig emlékezzen arra, hogy a bekapcsolt
impulzusidének csak egy specialis megfigyelheté hatdsa van a hegesztési
pocsolyara, ha a masik két bedllitds valtozatlan marad, mikdézben az
impulzus ideje be van allitva.

Impulzus frekvencia (Hz)

Az impulzus frekvencidjat az egy masodperc alatt befejezett impulzus
ciklusok szamaval kell meghatarozni. Ezt néha PPS-nek vagy impulzus /
masodpercnek nevezik. Az impulzus frekvencia beallitdsanak egyszer(Usitése
érdekében kezdje el a maximalis impulzusfrekvenciaval, el6szor lefelé allitva,
50 Hz-es I|épésekben. Miutan Ugy érezi, hogy kozel van a kivant
frekvenciahoz, csokkentse a bedllitasi tartomanyt 25 Hz-es |1épésekre. Ezutan
tovabb finomitsa fel vagy le 5 Hz-es 1épésekben. A beallitadsi modell kdvetése
segit felgyorsitani a beallitdsi folyamatot. Az impulzus frekvencia
megvaltoztatja az iv hangjat. Az ivbdl egy halk, zimmdogd hangot kell
hallania.

A frekvencia ndvekedésével a hangmagassag is magasabb lesz. Gyakorlatilag
az impulzus frekvencia befolyasolja az impulzus iv stabilitasat és
koncentraciéjat. Az impulzus frekvencia magasabb vagy alacsonyabb
beallitdsaval befolyasolja az ivklp alakjat és stabilitasat.

Alap impulzus % (MIG feszultség (V) / TIG aramer&sség (A) %-a)

Maga a tényleges alap feszlltség / aramerfsség a csucs fesziltség /
aramerdsség szazalékaban jelenik meg, és ez az impulzus ciklusanak alsé
pontja. Az alap fesziltség / aramer@sség beadllitasi tartomany a hegesztési
feszliltség / dramer6sség 10-99% -a. Altaldban azonban az impulzus alap
feszlltség / aramerd8sség j6 kiinduldsi pontja koértlbelal 70%. Az alap
feszultség / aramerGsség szadzalékos helyes beallitasa a csucs feszlltség /
aramerdsség helyes bedllitasatél is flgg.

A beallitas els6 korében allitsa be egyszer a csucs feszlltséget / aramer@sséget és
az alap feszlltséget / aramerdsséget, majd folytassa az impulzus frekvencia
beallitdsaval, majd az impulzus id6 bekapcsoldsaval. Ezutan, ha szikséges, térjen
vissza a csucs feszliltség / aramer6sség és az alap fesziltség / dramer@sség
finomhangolasahoz.

10.

11.

12.

MIG / TIG aram lefutasi idé6 (s)

Segiti a hegesztési varrat finom leh(tését és a hegesztés végén maradt
kraterek kitoltését.

MIG / TIG gaz utanaramlasi idé (s)

Az iv megszakitasa utan a végkrater még forrd, ezért szikséges a
gazvédelmet addig biztositani, amig teljesen le nem hdl.

MIG Burnback (s) (huzal visszaolvadas)

A huzaladagolds ledllitasa utan a rendszerben felhalmozdédott rugalmas
energia miatt a huzalelektréda vége nem all meg azonnal. Elkertlendd, hogy
a még folyékony hegflird6be érve, ,befagyjon”, ezért az ivet taplald
aramforrast kissé késleltetve kapcsoljuk ki (,huzal visszaolvadasi id6"). Minél
nagyobb ez az id6, annal roévidebb lesz a maradé huzalkinyudlas. A legjobb
eredmény érdekében a ,Burnback” és a ,Post flow” funkciokat egyttt kell
hasznalni Ugy, hogy a huzal az égési fazis alatt ne oxidalédjon. Ha a huzal
visszaolvadasi id6 tul nagy a huzal beéghet az aramvezetdbe.

Altaldban a visszaégés megfelelé szabalyozésa kdvetkezetes eredményeket
produkal és néveli a termelést.

A kulénb6z8 huzaldtmérék és huzal-el6tolasi sebességek megvaltoztatjak a
huzal visszaégés idejét.



UZEMBE HELYEZES
Bemeneti kadbel csatlakoztatasa

@

@

®

@

Csatlakoztassa a primer kabelt az elektromos halézathoz. A kabel szorosan
legyen csatlakoztatva az aljzathoz az oxidacio elkertlése céljabdl.
Multiméterrel ellendrizze, hogy a fesziiltség az elfogadhat6é tartomanyon
beldl (+15%) mozog-e.
Csatlakoztassa a gazpalack toml6jét a gép hatuljan talalhaté ,GAS”
bemenethez.
Csatlakoztassa a primer kabelt a hal6zati aramforrashoz.
.+ " aljzat MMA: csatlakoztassa a testkabelt vagy a munkakabelt.

TIG: csatlakoztassa a testkabelt.
+CONTROL" aljzat (vezérlés): ide csatlakoztathatja az AWI munkakabelt

(vagy a pedalt).

MIG: csatlakoztassa a testkabelt
MMA: csatlakoztassa a testkabelt vagy a munkakabelt.
TIG: csatlakoztassa a munkakabelt.

. —"aljzat

Labpedal bekotése

=1
Kapcsolohoz vagy a pedalhoz _‘—'_ ) 6 e
{ T Hid a 6-ra
i3 [
Kapcsolohoz vagy a pedalhoz --—;'— ;|4"
5 |
) 4 /
M
Pedal potméter
T H

L - Low - Alacsony
M - Middle - Kozép
H - High - Magas

CSATLAKOZASOK ES POLARITAS

MIG ,.SPOOL GUN” MUNKAKABEL

A PORBELESES huzal esetében szerele fel 3 mun-
Kakabelt & centrdl ajzatba,majd valtoztasss meg &
drdtadagold polasitasat. (A fedd alat taldihatd)

Munkakabel (+) Testkabel (-)

Testkabel (-)

SPOOL GUN (+)

TIG MMA

Vezérlés

Testkabel (+) Testkabel (-)

Munkakabel (+) Munkakabel (+)

Pedal
FIGYELEM FIGYELEM

A munkakabel kapcsolé és a pedal vezérlése
egyszerre nem csatlakoztathaté!

A munka és a testkabel polaritdsa a hasznalatban
lévd elektrodanak megfelelden cserélhetd!



MUKODTETES

Feliilet elokészitése

A MIG / TIG hegesztéshez jol el6készitett fellletre van sziikség. A hegesztés el6tt a
hegesztendd fellleten |év6 festéket, rozsdat, zsirt, stb. el kell tavolitani. Az MMA
bevont elektrodas hegesztés sokkal inkabb elnézébb a rozsdaval és
szennyez6désekkel, de a MIG / TIG hegesztés soran a szennyezddések porozitast
és zarvanyokat eredményeznek a hegesztésben, gyengitve azt. A sarokcsiszold
altaldban elegendd mértékben el8késziti a fémeket az oxidacio és a festék
eltavolitasadra. A zsir eltavolitdsahoz azonban zsirtalanitét, példaul acetont kell
haszndlni. Sulyos sértlések elkeriilése érdekében ne haszndljon zsirtalanitét
klérozott oldoszerekkel.

l. MIG / MAG lizemmaéd
A képen ,7" jelolt kapcsolo6t allitsa az 6nnek megfeleld , MIG "Gzemmdédbal

- STD MIG - standard MIG

- SYNMIG - szinergikus MIG

- PULSEMIG - impulzus MIG

Dugja be a testkabel gyorscsatlakozéjat , - ” -val jelzett aljzatba, és csiptesse a
testkabel masik végén lévd testcsipeszt a munkaanyagra.

Csatlakoztassa a munkakabelt a centrdl aljzatba, és flizze be a huzalt a
pisztolyba.

A huzal befiizése

- Rogzitse a huzaldobot a dobtartd tengelyhez. Gy&z6djon meg rdla, hogy a
dobtartd csapja illeszkedik a huzaldobon 1évé lyukkal. Ekkor rogzitse a
huzaldobot a dobtarté tengelyéhez a mUlanyag csavarral. A tekercs
6ramutato jarasaval ellenkezd irdnyba kell forogjon.

- Amikor Uj tekercset kezd meg, vagja le a huzal behaijlitott végét.

- Nyissa ki a huzaltold felsd szoritdkarjat, hogy atnyomhassa a huzalt a
huzalvezetd gérgdn a huzal atmérdjének megfeleld nutba.

- Szabalyozza a szoritékart, gy6z8djon meg rdla, hogy a huzal nem csuszik a
gorgdn. A tul er6s szoritas a huzal eldeformalédasahoz vezethet.

- A pisztoly kapcsoléjanak megnyomasaval vezesse at a huzalt a
munkakabelen.

A MIG munkakabel polaritdsanak meg a
Csavarja le a csavart a (+) kapocsrol. Lazitsa meg a felsd
csavart, de ne tavolitsa el teljesen. CsUsztassa a rézcsa-
tornat a (-) terminalban levd lyuk folé, Helyezze vissza a
csavart a (-) csatlakozéba. Hizza meg mindkét csavart

MIG munkakébel felszerelése

A llessze a tOcsatlakozdkat a tapcsatiakozoval

B. Teljesen csatlakoztassa a csatlakozot a central aljzatba,

C. Csavarja be a mianyag anyacsavart az Gramutato jarasaval
megegyezd irdnyba, amig a rogzol. Csak kézzel hizza meg,
hogy ne karosodjon!

Ahhoz, hogy MIG Ulzemmaddban aluminium huzallal is hegeszteni lehessen
megfelel6 ,U” profild gorgdére, dramvezetdre és teflon huzalvezetére van szlikség.
Ajanlatos 3m-nél nem hosszabb hegeszt&pisztolyt hasznalni, megfelel kopasallo
részekkel ellatva.

1. TIG Gzemmod

@ Csatlakoztassa a testkabelt a , +” aljzatba, az awi munkakdabelt pedig a ,, -
" aljzatba. A munkakabel gdzvezetd tomlbjét csatlakoztassa a gép elején
lévd gazcsatlakozoéval, a vezérls szalat pedig a vezérlés aljzattal.

@ Helyezze aram ald a gépet és nyissa meg a palack szelepét a reduktorral
szabalyozva a gaz folyasat.

® Kapcsolja be a fékapcsolét. Az Uzemmoddvalasztd gomb segitségével
valassza ki a TIG Uzemmddot, ezen belll pedig a TIG DC vagy TIG DC
PULSE Gzemmodot.

@ A potméter segitségével allitsa be a kivant aramer@sséget.



Impulzus hegesztés

A hegesztés aramer@ssége ciklikusan valtakozik a magasabb csldcsaram és az
alacsonyabb voélgyaram kozott.

Az impulzusos hegesztés alkalmassa teszi a gépet vékonyabb lemezek
hegesztésére is. Az alacsony volgyaramnak koszonhetéen nem ég at a
munkaanyag, a magasabb csucsaram pedig biztositja a mély beégést és a varrat
er@sségét.

Az impulzus hasznalataval noveli az iv stabilitdsat és gyorsabb hegesztést biztosit
kisebb lemezdeformalodassal.

ll. MMA lizemméd (bevont elektrédas ivhegesztés)

@ Csatlakoztassa a munka- és a testkabelt a hegesztégépen talalhat6 pozitiv
és negativ jel( aljzathoz az aktudlis hegesztési feladatnak megfelel&en.
Ha hosszabb munkakabellel dolgozik, valasszon olyat, amelynek nagyobb
az atmérdgje.

@ Helyezze aram ald a gépet. Az Uzemmodvalaszté gomb segitségével
valassza ki az MMA Gzemmaédot.

® Allitsa be az d&ramer6sséget az dramerésséget szabalyozé potméter és a
digitalis kijelz8 segitségével.
@ Valassza ki az elektroda anyaganak leginkabb megfeleld ivkeménységet.

HIBAELHARITAS

Meghibasodas

Lehetséges okok

Hiba elhdritasa

A késziilék be van
kapcsolva, de a bekapcsolt
allapotjelzd fény nem vilagit

1. Kapcsol6 sérilt

2. Az egység biztositéka
sérilt.

3. A tapkapcsold
megrekedt.

1. Cserélje ki a kapcsolot
2. Cserélje ki a biztositékot

3. Inditsa Ujra a gépet

A hegesztdgép
tllmelegedett és a
ventilator nem muakodik

1. Ventilator sérilt

2. Aventilator csatlakozéja
laza

1. Ellenérizze a ventilator
hazat és a ventilatort
Szlikség esetén cserélje ki.
2. HUzza meg a huzalokat,
ellendrizze a lecsatolt
csatlakozékat

A pisztolykapcsol6
megnyomasa utan nincs
gazdram

1. Nincs gaz a gazpalackban
2. A gaztdmld szivarog
3. A gazszelep sérult.

4. A pisztoly kapcsoléja
meghibasodott.
5. Vezérlés sértilt.

1. Cserélje ki a palackot

2. Cserélje ki a toml&t

3. Ellendrizze és tisztitsa /
cserélje ki

4. Javitas vagy csere.

5. Ellendrizze az &ramkort.

Huzalel6tolas nem mikodik

1. Motor sérult / Biztositék
kiégett

2. Vezérl6 aramkor sérult

3. Afeszit6 laza vagy a huzal
a gorgbkon csuszik.

4. Huzalatmérd és a gorgd
natjanak atmérdéje
kalénbozé

5. A huzal sérult

6. A huzal elakad a
szalvezet8be (spiralba)

7. Huzal elakad a salakos
aramvezet8be vagy visszaég

1. Ellendrizze és cserélje

2. Forduljon a szervizhez

3. Novelje a feszlltséget.
Ellenbrizze a gbrgd méretét
/ tipusat.

4. Cserélje le a gorgdt vagy
a drétmeéretet

5. Cseréljen huzalt
6. Cseréljen szalvezet6t

7. Tisztitsa vagy cserélje ki
az aramvezet6t. Ha
aluminiumot hegeszt, a
huzalatméréjéhez képest 1-
el névelje az aramvezetd
méretét

Nincs iv, vagy nincs
kimeneti feszlltség

1. A munkakabel rossz
helyre van csatlakoztatva
2. Vezérl6 dramkor sérilt

1. Cseréljen polaritast

2. Ellendrizze az dramkort

A hegesztés ledll és a

Az dnvédelem bekapcsolt

Ellendrizze a tulfesziltséget,




hibajelzd led vilagit. A
huzalel6tolas van, de nincs
iv.

tularamot, tulmelegedést,
alacsony fesziiltséget.
Tulmelegedés esetén varja
meg mig a gép visszahdil.
Ha a hibajelzd tovabbra is
vilagit forduljon a
szervizhez.

2. Tul kevés feszlltség a
huzalon

3. A huzal nem megfelel6
horonyban van

méretéhez

2. Novelje a feszességet a
gorgdn.

3. Ellendrizze, hogy a huzal
nem a gorgd vallan halad-e.

A hegesztési feszliltség /
aram ellendrizhetetlen

1. Potméter sérult
2. Vezérlés sérilt

1. Cseréljen potmétert
2. Forduljon a szervizhez

Id6&szakos, kavargo iv

1. Testcsipesz sérult

2.Szeles id6

1. Cserélje és / vagy rogzitse
a testcsipeszt kdzvetlenul a
munkadarabhoz.

2. Szlineteltesse a munkat

Huzal visszaég és beragad
az aramvezetbbe

1. Helytelen aramvezetd
méret

2. Tul sok a bedllitott
,Burnback” id6

1. Cserélje az aramvezet6t
megfeleld méretre

2. Vegyen vissza a
LBurnback” idébdl

Tulzott frocskolés

1. Tl magas feszlltség

2. Tul magas az ARC FORCE
3. Tul nagy a huzal el6tolasi
sebessége

4. Rossz méretl fivoka

1. Csokkentse a feszlltséget
vagy noévelje a huzal
sebességét.

2. Véltoztassa meg az ARC
FORCE bedllitasat

3. Csokkentse a huzal
sebességét vagy novelje a
feszlltséget

4. Médositsa a fuvoka
méretét

MMA Gzemmoddban leragad
az elektréda

1. Tul alacsony a beadllitott
ARC FORCE és HOT START
2. Az ivgyujtas modszere
rossz

3. Rossz polaritas

4. Tul alacsony dramerdsség
5. Nedves vagy rossz
mind8ségl elektroda

1. Novelje az ARC FORCE és
a HOT START mértékét

2. Valtoztasson az ivgyuijtas
modjan

3. Ellendrizze a polaritast

4. Novelje az dramerésséget
5. Ha lehetséges hasznaljon
Uj csomagolasu elektrodat

A hegesztés kormos vagy
oxidalt

Rossz fém el6készités,
gyenge gazaramlas, tul nagy
pisztoly sz6g, rossz gaz
tipus, szeles id6, eldugult
favdka

Alaposan tisztitsa meg a
fémeket, ellendrizze a
gazaramlast és valtoztasson
a pisztoly szdgén, igy a
gazaramlas nem okoz
turbulenciat. Helyezze at a
hegeszt6t Ugy, hogy a
ventilator ne fujjon a
hegesztési feluletre.
Tisztitsa meg a fuvokat.

A wolfram gyorsan elég.

1. Nem megfelel6
gazadramlas.

2. Tul kicsi a wolfram
mérete.

3. Rossz vagy szennyezett
gaz.

4. Rossz polaritas.

1. Ellen6rizze a gdzdramlast

2. Valtson nagyobb
atmérdjd wolframra

3. Cseréljen gazt és csak
100%-os tisztasagu Argont
hasznaljon

4. Tegye a munkakabelt a -
" aljzatba

A wolfram szennyezett, az iv
zbldre valtozik.

A wolfram tul hosszura van
kiengedve és beleér az
anyagba

Ellenérizze és allitsa be a
wolfram kinyulas hosszat

Hurok az el6tolé gorgd
koral

1. Huzalvezet6 eltomobdott,
tulsagosan lagy huzal
(aluminium),

2. A munkakabel tal
szorosan ¢ssze van
csavarva vagy
feltekercselve.

3. Tul feszes huzal

1. Ellendrizze a pisztolyt és a
huzalvezet6t és szikség
esetén cserélje le.

2. Egyenesitse ki a
munkakabelt.

3. Csokkentse a
droétfeszességet.

Lyukacsosodott hegesztés,
a hegesztés és a wolfram
elszinez6dott

1. Alacsony a gazaramlas
sebessége

2. Nem megfeleld vagy
szennyezett gaz

3. A gaz utanfolyas ideje tul
keveés

4. Helytelen awi keramia
hasznalata

5. Gazszivargas a laza
kotések miatt

6. A nemesfém szennyezett
vagy zsiros

1. Novelje a gazaramlas
sebességét
2. Cseréljen gazt

3. Novelje a gaz utanfolyas
idejét

4. Novelje az awi keramia
méretét vagy hasznaljon
gazlencsét

5. Ellen6rizze és hiizza meg
a kotéseket

6. Alaposan tisztitsa meg a
fémet

Szabalytalan huzalel6tolas

1. Hibas vagy rossz méret(
gorgé

1. Ellen6rizze és méretezze
a drotméretet a horony

Hibakddok

1. Kijelz6 ,801"

2. Kijelz6 ,802"

1. Tulfeszlltség vagy
alacsonyabb feszlltség
2. Tularam




3. Kijelz6 ,804"
4. Kijelzé ,,805"

vagy
5. Kijelz6 ,E01"
6. Kijelz6 ,E02"

7. Kijelz6 ,E04"
8. Kijelz6 ,E05"

3. Tulmelegedés
4. Pisztoly kapcsoldja
mindig beragad

5. Tulfeszlltség vagy
alacsonyabb fesziltség
6. Tularam

7. Tdlmelegedés

8. Pisztoly kapcsoldja
mindig beragad

[/ﬁ A LF AW‘E: L D] Professional in welding

MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
MINOSEGI TANUSITVANY

Az ALFAWELD Kft. altal forgalmazott termék CE mindsitett.

Az MTS210PHF inverteres MIG - MMA - AWI DC félautomata hegesztégépek
teljes mértékben megfelelnek a vonatkozé6 Eur6pai és Magyar
Szabvanyoknak, tobbek kozo6tt az alabbiaknak:

EN ISO 12100-2 Termeld gépek és berendezések biztonsaga

EN50199 és EN 55011 A kat. EMC elektromagneses dsszeférhetfség és
zavarmentesség

EN 60974-1 ivhegesztd dramforrasok

MSZ EN60974/1-1999 ivhegeszté dramforasok

2002/95/CE Vegyi anyagok szabdlyozasa

2004/108/EK EMC

2006/95/EK Kisfeszlltségl berendezések

2006/42/EK Gépberendezések

A gydrtondl a teljes CE dokumentdcié rendelkezésre dll.

2019.01. 16.

Krajla Attila
Ugyvezet§ igazgatd
ALFAWELD Kft.
1103 Bp., Vaspalya u. 54.
+36 20/ 238 - 3968
hegesztogep@gmail.com
www.hegesztogepek.info


http://www.hegesztogepek.info/

