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Bevezeto

Koszonjiik, hogy egy MATEWELD Hungary Buffalo Power hegesztégépet valasztott és
hasznal! Célunk, hogy a legkorszeriibb és legmegbizhatobb eszkdzokkel tamogassuk az On
munk3djat, legyen az otthoni barkacsolas, kisipari vagy ipari feladat. Eszkdzeinket, gépeinket
ennek szellemében fejlesztjiik és gyartjuk. Minden hegesztdgépiink alapja a fejlett inverter
technologia melynek elénye, hogy nagymértékben csokken a fo transzformator tomege és
mérete, mikozben 30%-kal nd a hatékonysaga a hagyomanyos transzformatoros
hegesztogépekhez képest. Az alkalmazott technologia és a mindségi alkatrészek felhasznéaldsa
eredményeképpen, hegeszto és plazmavagd gépeinket stabil miikodés, meggy6zo teljesitmény,
energia-hatékony és kornyezetkimélé miikodés jellemzi. A mikroprocesszor vezérléshegesztést
tamogatd funkcidk aktivalasaval, folyamatosan segit a hegesztés vagy vagas optimalis
karakterének megtartasaban. Kérjiik, hogy a gép hasznalata elétt figyelmesen olvassa el és
alkalmazza a hasznalati itmutatdban leirtakat. A hasznélati itmutatd ismerteti a hegesztés-
vagas kozben el6forduld veszélyforrasokat, tartalmazza a gép paramétereit és funkcioit,
valamint tamogatast nyu;jt a kezeléshez és beallitashoz, de a hegesztés-vagas teljes korii szakmai
ismereteit nem vagy csak érintélegesen tartalmazza. Amennyiben az titmutaté nem nyujt Onnek
elegendd informécidt, kérjiik bovebb informacioért keresse fel a termék forgalmazojat.
Meghibéasodas esetén vagy egyéb jotallassal vagy szavatossdggal kapcsolatos igény esetén
kérjiik vegye figyelembe az ,,Altalanos garancialis feltételek a jotallasi és szavatossagi igények

esetén” cimll mell¢kletben megfogalmazottakat.

J6 munkat kivanunk!



Figyelem!

A hegesztés és vagas veszélyes lizem! Ha nem koriiltekintden dolgoznak konnyen balesetet,
sériilést okozhat a kezelonek illetve a kornyezetében tartdzkodoknak. Ezért a miiveleteket
csakis a biztonsagi intézkedések szigoru betartasaval végezzék! Olvassa el figyelmesen jelen

utmutatot a gép betizemelése és mikodtetése el6tt!

* Hegesztés alatt ne kapcsoljon mas tizemmodra, mert art a gépnek!
 Hasznalaton kiviil csatlakoztassa le a munkakabeleket a géprol.
* A fékapcsold gomb biztositja a késziilék teljes aramtalanitasat.

* A hegeszto tartozékok, kiegészitok sériilésmentesek, kivalé mindségiiek

legyenek.
* Csak szakképzett személy hasznalja a késziiléket!

Az aramiités végzetes lehet!

* Foldeléskabelt — amennyiben sziikséges, mert nem foldelt a halézat - az

eléirasoknak megfelelden csatlakoztassa!

* Csupasz kézzel ne érjen semmilyen vezetd részhez a hegeszté korben,
mint elektroda vagy vezeték vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szaraz
védokesztylt !

Keriilje a fiist vagy gazok belégzését!

» Hegesztéskor keletkezett fiist és gdzok artalmasak az egészségre.

* Munkateriilet legyen jol szellztetett!

Az iv fénykibocsatasa art a szemnek és bérnek!

» Hegesztés alatt viseljen hegesztd pajzsot, véddszemiiveget €s
védooltozetet a fény €s a hdsugarzas ellen!

* A munkateriileten vagy annak kozelében tartdzkodokat is védeni kell a
sugarzéasoktol!

TUZVESZELY!

* A hegesztési froccsenés tiizet okozhat, ezért a gyulékony anyagot
tavolitsa el a munkatertiletrdl!

* A tlizolto késziilék jelenléte és a kezel6 tiizvédelmi szakképesitése is
sziikséges a gép hasznalatdhoz!

Zaj: Arthat a hallasnak!

* Hegesztéskor / vagaskor keletkezd zaj arthat a hallasnak, hasznaljon
fiilvédat!

Meghibasodas:
* Tanulményozza at a kézikonyvet « Hivja forgalmazdjat tovabbi
tanacsert.
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1. Fo paraméterek

MATEWELD Hungary Buffalo Power

Modell MIG-250
Halozati fesziiltség 230V + 10%, 50/60 Hz
Sziikséges biztositék 25A
Uresjarati fesziiltség 50V
Kimeneti hegesztéaram
MIG/IMMA 60-250A
Munkafesziiltség 12V-30V
G4z eldobliteés 0-10s
Gaz utooblités 0-10s
Bekapcsolasi idé 40°C-on 60%
Hatasfok 85%

Huzatol¢ tipusa

Beépitett 2 gdrgds

Huzaldob atmérd

@ 200 mm /5 kg, @ 100mm/1kg

Hegeszthet6 huzal atmérdje

0,6mm-0,8mm-0,9mm-1,0mm

Védelmi fokozat P21

Szigetelési osztaly F

Meéret - HXSZXM 480x210x370 mm
Suly 11,6 kg

MATEWELD

Hungary ...z

The reliable choice in welding




1 - Hegesztéhuzal atmérdjének kivalasztasara (0.8mm,0.9mm,1.0mm,1.2mm)
Megjegyzés: Az egyfazisu Skg-os MIG gép nem tud 1.2mm-t valasztani.

2 - A hegesztogaz kivalasztasara ( 02, mix, fluxus)

3 - A hegesztési fesziiltség beallitasara a kézi MIG alatt, finomhangolas az ivfesziiltségre
a SYN MIG alatt (tartomany: -3 és +3).

4 - A hegesztési modok kivalasztasahoz. ( MIG, SYN MIG, Flux, Lift TIG)

5 - A huzaltovabbitasi sebesség beallitasa a Manual MIG alatt. A hegesztési aram
beallitasa a SYN MIG, MMA ¢s Lift TIG funkci6 alatt.

6 — MIG pisztolykapcsold kioldasi moédok ( 2T, 4T, Spot)

7 - A hegesztési paraméterek kivalasztasa. ( Nyomja meg a kivant hegesztési paraméterek

rrrrrr

8 - LCD kijelz6 ( az 6sszes paraméter megjelenitése)

Beiizemelés — miikodés
2. 2.1. Hal6zatra csatlakozas

1. Minden gép sajat bemeneti aramvezetékkel rendelkezik.

2. Megfelel6 halozati aljzaton keresztiil a foldelt halozatra kell csatlakoztatni!

3. Az aramvezetéket a megfelelé halozati csatlakozoba kell bedugni!

4. Multiméterrel ellendrizziik, hogy a fesziiltség megfelel6 savtartomanyban van-e.

2.2. Kimeneti vezetékek csatlakozasa MMA bevontelektrodas iizemmoédban

1. Az elektrodafogo-vezetek a negativ polushoz, mig munkadarab (test) a pozitiv poélushoz
kapcsolodik. Ha nem foldelt a halozat, akkor a gépet a hatuljan 1évo foldelési csatlakozon
keresztiil kiilon foldelni kell!

2. 3. 0da kell figyelni az elektroda vezetékre. Altalaban 2 modja van az egyenaramu
hegesztdgép kapcsolasara: pozitiv és negativ csatlakozas.

3. Pozitiv: elektrodatarto ,,-,,, mig a munkadarab a ,,+”-hoz.

4. Negativ: munkadarab ,,-,, , mig elektrodatart6 ,,+”” —hoz kapcsolt.

5. A gyakorlatnak megfelel6 modot valassza, mivel hibas kapcsolas instabil ivet, illetve sok
froccsenést okozhat. llyenkor cserélje meg a polaritast, hogy elkeriilje a hibas
géphasznalatot!

6. Ha az aramforras til messze van a géptdl (50-100m) és a hosszabbito vezeték tul hosszu,
akkora vezeték keresztmetszetét ndvelni kell, hogy elkeriiljiik a fesziiltségesést.



2.3. Miikodés 1épései MMA bevontelektrédas iizemmodban
1. Kapcsolja be a féaram kapcsolot! A hiitventilator forogni kezd.
Gyakorlati alkalmazasnak megfeleléen allitsa a hegesztdaram erdsségét a
hegesztéshez sziikséges értékre. MIG tizemmoddban a fesziiltséget szabalyozhatjuk.
3. Altalaban a hegesztési aram erdssége az elektroda atméréhoz megfelelden az
alabbiak szerint alakul: o 2,5: 70-100A o 3,2:100-160A ¢ 4,0: 160-220A
4. Bizonyosodjon meg arrél, hogy ezzel az dramerdsség tartalékkal az On késziiléke

rendelkezik.

2.4. Bevontelektrodas kézi ivhegesztés abrazolasa (MMA)

Egyenes polaritas DC -
gy polaritas Forditott polaritas DC +

DC (-) elektrodafogo negativ, azaz a testkabelt a DC (+) pozitiv, tehat az elektrodafogd kabelét a

negativ polusba csatlakoztassuk a testkabelt pedig a pozitiv polusba csatlakoztassuk.

A kiilonboz6 tipusu elektrodak, kiillonbozo polaritast igényelnek, kérjiik tajekozodjon a gyartod
katalogusabol, hogy a haszndland6 elektrdda adattablajan DC- vagy DC+ talalhato.

2.5. Az ivgyujtas modja
e Koppantdsos iv: az elektrodat egyenesen érintse a munkadarabhoz, ekkor 1étrejon a révidzarlat,
ezutan gyorsan fel kell emelni az elektrodat mintegy 2~4 mm-re, igy iv 1étrejon. Ezt az eljarast
komplikalt elsajatitani. Repedés érzékeny, vagy keményfémek hegesztéséhez jobb a koppantasos

modszert alkalmazni.

elektroda iﬁl sl elektroda elektroda
iggbleges \ \
emel
munakdarab munakdarab érintés munakdarab
—_— —_—
o 7% o e

; Emelje el az elektrodat a
Kozelitse az elektrodat a munkadarabhoz Erintse az elektrodat a munkadarabhoz munkadarabtol



e Elemeld iv: karcolva érintse az elektroddt a munkadarabhoz az ivgyujtdas

céljdbdl. Az iv létrejon és vezesse az elektroddt a varrathoronyban.

elektréda

N

Az elekiroda vezetése

2
munkadar ﬂ\/—-s Az  MMA hegesztésnél hdrom mozdulat térténik  az
\7/ N elektroddval, az elekiroda vezetése a  varrathorony
2 tengelyében torténik, azutdn az elekiréddt jobbra- balra
|

lengetjiuk, mikdézben “hizzuk”.

2.4. Kotés tipusok MMA hegesztésnél

A MMA, bevont elekirédds hegesztés legnépszeribb kdtéstipusai, tompa varrat, sarok varrat,
atlapolt kdtés és sarok varrat ,, 7" kdtésben.

o Ol

butt joint lap joint corner joint T joint

Tompa varrat El-sarok varrat Atlapolt varrat Sarok varrat, ,T" kdtés

2.7. MIG Uzemmod

1. Csatlakoztassa a MIG hegesztépisztolyt a hegesztégép elsé csatlakozdpaneljén
taldlhatd kdzponti csatlakozéhoz és régzitse a rogzité anyaval.

2. A ftestkdbel csatlakozd dugdjat helyezze a panelen taldlhaté negativ'-"
csatlakozohoz és elforditva régrzitse.

3. Helyezze a huzaldobot a huzaltold tengelyére. Ugyelien, hogy a hornyos biztositds
a helyére kerUljon. Oldja a huzaltold szoritécsavarjait és flzze be a huzalt a
vezetdgdrgdk hornyai kdzé.

4. Allitsa be a szoritécsavarokkal a megfelel nyomderdt.

5. Csatlakoztassa a gaztomlét a gép hatulidn taldlhatd, réz, gdzbemeneti
csatlakozora.



Earth cable

/ ,

2.7.1. Miikodés lépései MIG lizemmodban

1. Telepités utan kdvesse az aldbbi lépéseket! Kapcsolja be a
hegesztégépet a hatoldalon taldlhaté fékapcsoloval.

2. Nyissa meg a gdzpalack szelepét és dllitsa be kivant gdznyomdst.

3. Akezelb6panelen az Uzemmadd kapcsoldt dllitsa MIG dlidsba és
dllitsa be a feszUltséget és a huzal elétoldsi sebességét a
hegesztési feladatnak megfelelden.

4. Nyomja meg a hegesztdpisztoly kapcsoldjat és végezze el a
hegesztést.

5. A véddégdz aramlds a hegesztés befejezése utdn ledll.
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2.7.2. Huzaladagolo gorgo kivalasztasa

A MIG hegesztés soran a sima, egyenletes huzaladagolds fontossagat nem lehet eleggé
hangsulyozni. Minél simdabb a huzaladagolds, anndl jobb lesz a hegesztési varrat. A told

és vezetd gorgdk a huzal mechanikus elétolasara szolgdinak. Az adagoldégorgdket tébbféle
hegesztési huzalokhoz tervezték, ezért kUlonbdzé tipusU hornyokkal vannak

elldtva, hogy befogadjdk a kildnbdzé huzaltipusokat. A huzalt a huzaltold egyséeg felsd
gorgdje tartja a horonyban, ezt nyomodhengernek nevezik. A nyomdast egy feszité kar
kdzvetiti, amelyen bedllithatd a szikséges nyomaderd. A huzaltipus hatdrozza meg, hogy
mekkora nyomaderdt lehet kifejteni é€s milyen tipusy goérgd a legalkalmasabb az optimdlis
huzaltovdabbitas eléréséhez.

A tomor kemény huzalokhoz, mint az acél, a rozsdamentes acél V alaku horonnyal
rendelkezd meghajtd goérgdre van szikség az optimdlis tapadds és meghajtdsi képesseg
érdekében. A kemény huzalok esetében, nagyobb nyomoderdt kell kifejteni a huzalon a
felsé gorgdnek, amely a huzalt a horonyban tartja. A V" alaky goérgd erre alkalmasabb. A
szildrd huzalok jobban adagolhatdk a tdmor keresztmetszet miatt, merevebbek és

nem hajlanak olyan kénnyen.

A 1agy huzalokhoz mint az aluminium, U alakd gorgd szUkséges. Az aluminium huzal
sokkal kisebb szildrdsadggal rendelkezik, kdnnyen hajlithatd és ezért nehezebb adagolni.
A puha huzalok kdnnyedén igazithatdok a huzalvezetdbe.

Az U alaku gérgd nagyobb felUleti surldddst biztosit a ldgyabb huzal tapldldsdhoz. A
ldgyabb huzalokhoz kisebb nyomoerdre van szUkseg a felsé nyomohengertdl is, hogy
elkerUliek a huzal alakjanak deformdlodasat. . A tUl nagy nyomoerd deformdalhatja és
szakithatja a huzalt.

Portoltésii huzal / gdzmentes huzal - ezek a huzalok vékony fémlemezbdl dlinak,
amelyen a toltet és fémvegyuletek rétegezve vannak, majd hengerbe tekerve, igy
alkotva a kész huzalt. A huzal nem képes tUl nagy nyomdast elviselni a felsé gorgordl,
mivel tUl nagy nyomds hatdsdra dsszeroppanhat é€s deformdldédhat. Ezekhez a
huzalokhoz alkalmazhatd a recézett gorgd, amelynek kis fogazdsa van a horonyban. A
fogazdsok megfogjak a huzalt és segitenek annak vezetésében anélkil, hogy a felsé
gorgd tul nagy nyomast gyakorolna ra.



Top Pressure Roller Top Pressure Roller Top Pressure Roller
— — ., . . _//
v B
| ja |
Wire V Groove Wire U Groove Wire Knurled Groove

2.7.3. Huzal telepitési és bedllitasi otmutato

A MIG hegesztés kapcsan nem lehet eléggé hangsulyozni a sima, egyenletes
huzaladagolds fontossagdt. A huzaldob és a huzal helyes behelyezése a
huzaladagold egységbe kritikus fontossagu az egyenletes és kdvetkezetes
huzaltovdbbitds eléréséhez. A MIG hegesztdkkel kapcsolatos hibdk nagy szdzaléka
a huzal rossz behelyezésébdl szdrmazik a huzaladagoldba. Az aldbbi

Utmutato segit a huzaladagold helyes bedllitasaban
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2.7.4.MIG huzalvezetd bélés tipusok és informdaciok

MIG huzalvezeté

A legtébb MIG huzalvezetd spirdl tekercselt acélhuzalbdl készUl, ami j6 merevseget és
rugalmassagot biztosit a spirdl szamdara, és lehetévé teszi, hogy a hegesztéhuzalt simdn vezesse
at a hegesztékdbelen, mikézben hajlik az Uzemeltetés sordn. Az acél spirdlokat elsdsorban szildrd
acélhuzalok vezetésére haszndljgk, mas huzalok, példdaul aluminium, szilicium bronz stb. jobban
teljesitenek teflon vagy poliamid vezetd haszndlataval. A spirdl belsé dtmérdje fontos az
alkalmazott huzaldtmérdhoz viszonyitva. A legtébb gydrtd a huzal dtmérdjének és a
hegesztépisztoly kdbel hosszdnak megfeleld mérety spirdlokat gydrt, és a legtdbbet szinkdéddal
I&tjdk el.

Acél huzalvezeték

A legtébb MIG pisztolybélés tekercselt acélhuzalbdl készUl, amelyet zongorahuzalnak is neveznek
, ami jo merevseget és rugalmassagot biztosit a bélés szadmdara, és lehetdveé teszi, hogy a
hegesztéhuzalt simdn vezesse at a hegesztékdbelen, mikdzben hajlik az Uzemeltetés sordn. Az
acél béléseket elsGsorban szildrd acélhuzalok etetésére haszndljdk, mds huzalok, példdul
aluminium, szilicium bronz stb. jobban teljesitenek teflon vagy poliamid vezetd haszndlataval. A
bélés belsé atmérdje fontos és az alkalmazott huzaldtméréhdz viszonyitva. A helyes

belsé atmérd, eldseqiti a huzal gordUlését és az illeszkedést

a hajtogsrgdknél. A kdbel tul szoros meghaijlitasa

hegesztés kdzben ndveli a surldddst a bélés és a hegesztéhuzal kdzott, ami megneheziti a huzal
adtnyomdsdat a bélésen, ami rossz huzaltdpldldst, korai béléskopdst eredményez. Por, piszok és
fémrészecskék idével felnalmozdédhatnak a bélés belsejében, surldddst és eltdomddést okozva,
ezért ajanlott a bélést idénként sUritett levegdvel kifujni. Kis dtmérdji hegesztdhuzalok, 0,6 mm és
1,0 mm k&z6tt, viszonylag alacsony merevseéguUek, és ha tulméretezett béléssel illesztik, a huzal
kéborolhat vagy sodrédhat a bélésben. Ez viszont rossz adagoldshoz és korai béléshibdhoz vezet
a tulzott kopds miatt. Ezzel szemben a nagyobb dtmérdjd, 1,2 mm-t8l 2,4 mm-ig terjiedd
hegesztéhuzalok merevsége sokkal nagyobb, de fontos megbizonyosodni arrdl, hogy a bélésnek
elegendd belsé atmérdje van. A legtdbb gydrté a huzal dtmérdjének és a hegesztdpisztoly kdbel

hosszanak megfeleld méretl béléseket gydrt, és a legtdbbet szinkdddal Iatjdk el.
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Acél kék
0.6mm-0.8mm B

0.9mm - 1.2mm piros
= EEEEEE———

citrom sdérga

1.6mm 2.0mm - —

2.4mm
e — —

Teflon és poliamid (PA) bélések
A teflon bélések jol alkalmazhatdk kevésbé merev, puha huzalok, példdaul aluminium huzalok
tapldldsdhoz. Ezeknek a béléseknek a belseje sima és stabil tapldldst biztosit, kUIGndsen a kis
atmérdju hegesztéhuzalokndl. A teflon j6 lehet a magasabb héigényU alkalmazdsokhoz, amelyekhez
vizhUtéses pisztolyokat és sdrgaréz nyakbéléseket haszndlnak. A teflon jé
kopdsdlldsagi jellemzékkel rendelkezik, és kilonféle huzaltipusokkal haszndlhatd, példdul szilicium
bronz, rozsdamentes acél és aluminium. Gondosan ellendrizze a hegesztéhuzal végét, miel&tt
betdpldind a bélésre. Az éles élek és sorjdk a bélés belsejét megsérthetik, és eltdmddéshez és
gyorsabb kopdshoz vezethetnek. A poliamid bélések (PA) szénnel dtitatott nejlonbdl késziinek, és
idedlisak ldgyabb aluminium-, rézdtvozet( hegesztési huzalokhoz és push-pull pisztolyokhoz.
Ezeket a béléseket dltaldban egy Uszogdrgdvel Iatjdk el, amely lehetdvé teszi a bélés

behelyezését egészen az adagoldgorgdkig.

Teflon )
0.6mm-0.8mm *&—kek
0.9mm - 1.2mm piros
1.6mm citrom sdrga

e i ==
1.0mm-1.6mm

PA

Réz - Sargaréz nyakbélések
Nagy héhatdasy alkalmazdsok esetén a sargaréz vagy réz tekercs vagy a nyakbélés felszerelése a
bélés végére a nyak végén megndveli a bélés Uzemi hémérsékletét, valamint javitjia a huzalra

torténd hegesztési teljesitmény villamos vezetdképességét. Minden aluminium és szilikon bronz

hegesztési alkalmazdshoz ajanlott.

Réz - Sargaréz

LT IS RIS e L EETIT TR (IR R € T LT Y IR ISR CE T T [RIR R IR T
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2.7.5. Miikodés 1épései MIG-FCAW iizemmodban (porbeles huzal)

FCAW mddban forditott polaritdst kell haszndini!

Telepités utan kdvesse az aldbbi lépéseket! Kapcsolja be a
hegesztégépet a hatoldalon taldlhaté fékapcsoloval.

A gép huzaldob tartd részénél van a polaritas valtds (-)
lehetdsége.

Zdrja el a gdzpalack szelepét vagy szintesse meg a csatlakozdst
a gdazpalackkal.

A kezelbpanelen az Uzemmaod kapcsolot dllitsa MIG dlldsba és
dllitsa be az dramerdsséget és a huzal elétoldsi sebesseégét a
hegesztési feladatnak megfeleléen. Nyomja meg a hegesztdpisztoly
kapcsoldjat és végezze el a hegesztést.

2.8. LIFT TIG (érintéses gyujtasa AWI) hegesztés

Ar

A Volfram elekiréodds veddgdazos ivhegesztés dbrdzoldsa
e (TIG) Amennyiben TIG Uzemmddban a védbégdz kdzvetlenUl
Hungaey: van csatlakoztatva a hegesztd pisztolyhoz, az eljdrds (lift arc)
elemeld, vagy “koppintdsos” ivgyujtas alkalmazhatd. Fontos:
MMA maodba legyen kapcsolva az Uzemmod kapcsold.

D=+

Awi pisztoly

Az egyendramu TIG hegesztés veddgdzzal
(“ankadaras | ' (argon) torténik. Hajtsuk végre a kdvetkezd

lépéseket:
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1. Csatlakoztassuk a testcsipeszt a ,,+" pozitiv pdlushoz.
2. Csatlakoztassuk az awi pisztoly Dinse dugdjat a ,,—" negativ pdlushoz,
valamint a gdz-csatlakozojat a reduktor tomidcsatlakozojdra.

3. Kapcsoljuk be a hegesztégépet, a reduktor nyomdasszabdlyzojat
tekerjUk teljesen le (balra) a nagy nyomds rdengedése eldtt, a
tUszelepet pedig zdarjuk le. Ezutdn nyissuk meg a palack szelepet teljesen,
és engedjik rd a

reduktorra a nyomdst.

6. A tUszelep (kicsi tekerdgomb) zarva tartasdval betudjuk dllitani a
reduktoron athalado szdllitasi mennyiséget ( 6-8 lit./perc) a
szabdlyzoécsavar dllitdsaval. Majd nyissuk meg a pisztolyon lévé szelepet
is.

7. IvgyUjtashoz: Erintse meg a wolfram elekiréddval a munkafeliletet
az ivbegyulladdsdhoz majd emeleje el 2-5mm tavolsagra és hegeszthet
is.

8. A hegesztés végén: emeljUk még jobban el a munkadarabdl
pisztolyt és megszakad aziv. A gdzt zarjuk el a pisztolyon.

e P~
Ve ( / /

< \._/" - 7\ Il

)\/ \ -~ ! 2~4mm

1. dbra: Tartsa a hegesztd pisztolyt ferdén

2. dbra: Erintse, karcolja meg az elektréddval a
munkadarabot

3. dbra: Emelje el az elektroddt a munkadarbtol
2-5mm-re
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2.9. Hegesztési paraméterek, MIG-MAG eljarashoz

Megjegyzés: A kovetkezd paraméterek referenciaként hasznalhatok. A sziikséges beallitas ettdl eltérhet!

Anva Munkadarab Huzal étmér(’ije Hegesztési Hegesztési Huzal sebesség
yag vastagsaga (mm) (mm) aram (A) fesziiltség (V) (m/min)
1mm - 3mm 0.6mm - 0.8mm | ©0A-100A 15V -18V 3.0-4.5
, , 4mm - 8mm 0.8mm - 1.0mm 140A - 180A 18V - 22V 45-6.0
Szénacél
10mm - 12mm 1.0mm - 1.2mm 180A - 250A 22V - 24V 6.0-7.0
1mm - 2mm 0.6mm - 0.8mm 120A - 160A 18V - 22V 45-6.0
Rozsdamentes
acél 3mm - 6mm 0.8mm - 1.0mm 180A - 220A 22V - 24V 6.0-75
8mm - 10mm 1.0mm - 1.2mm 200A - 250A 22V - 24V 6.0-75
1mm - 3mm 0.8mm - 1.0mm | 100A - 150A 17V - 20V 35-50
Aluminium
otvozet 4mm - 8mm 1.0mm - 1.2mm 150A - 200A 20V - 24V 5.0-6.5
10mm - 12mm 1.2mm - 1.6mm 200A - 250A 24V - 26V 6.5-75
1mm - 3mm 1.0mm 120A - 150A 20V - 22V 3.5-45
Rézotvozet
4mm - 6mm 1.2mm 160A - 180A 22V - 24V 45-6.0
8mm - 10mm 1.6mm 200A - 250A 24V - 26V 6.0-75
Jelmagyarazat:
Paraméter Jel Max. érték Min. érték Egység
Pre-Gas (Gaz eléoblités) PrG 10 0 Sec.
Post-Gas (Gaz utédblités) poG 10 0 Sec.
Lassu huzaladagolasi ) 0 0
sebesség az iv kezdetén rin
Induktivitas Ind 10 (puha) 10 (kemény)
SPOT (Ponthegesztés) SPT 15 0 Sec.
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2.9.1. Tompahegesztés

P
<7 e
-8 [1]

Lemez- Héza Huzal Hegesztd Hegesztd Gaz
vastagsag (mm)g aram FESZULTSEG Sebessé mennyiség
(mm) (mm) V) (m/min (I/miin)
0.8 0 0.6 v 0.8~0.9 40~70 16~16.5 3.0-45 6~9
1.0 0 0.8~0.9 50~80 17~17.5 3.0-45 8~9

15 0 0.8~1.0 60~100 18~19 3.0-4.5 8~10
2.0 0~0.5 0.8~10 80~110 19~20 45-6.0 8~10

25 0.5~1.0 1.0 100~120 19~20 45-6.0 10
3.2 1.0~1.2 1.0 110~130 19~21 45-6.0 - 10
4.5 1.2~15 1.0 120~140 21~23 6.0 -7.0 10~12
5.0 1.5~2.0 1.0~12 130~150 22~24 6.0-7.0 10~12
6.0 1.5~2.0 1.0~1.2 150~170 24~26 6.0-7.0 10~12
2.9.2. Sarokhegesztés
( ™,
5 T E
4
R
Lemez- Huzal p Hegeszto Gaz
. Hegeszto z L
vastagsa 0 °8 FESZULTSEG & mennyisé
(min) (mm) aram (A ™| (lmiin)
1.0 0.6~0.8~0.9 50~80 17~18 3.0-45 6~9
15 0.8~1.0 60~90 18~20 3.0-45 8~10
2.0 0.8~1.0 90~120 19~20 3.0-45 8~10
25 0.8~1.0 120~140 19~21 45-6.0 8~10
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3.0 0.8~1.0 130~150 19~21 45-6.0 8~10
45 1.0 150~160 22~24 45 -6.0 10
5.0 1.0~1.2 160~170 22~24 5.0-6.5 10~12
6.0 1.0~1.2 170~180 23~24 6.0-7.0 10~12
7.0 1.0~1.2 180~190 23~24 6.0-7.0 10~12
8.0 1.0~-1.2 190~200 23~24 6.0-7.0 10~12
2.9.3. Fiiggoleges sarokhegesztés
Lemez-, Huzal Heqesztd Hegesztd ] Gdaz
vc?%?n s&g : n?m) SN (A) FESZ(VL)TSEG S(?nb/?rsﬂsr?)g m(cle/rmiynl)seg
1.0 0.6~0.8~0.9 50~80 17~18 3.0-4.5 6~9
1.5 0.8~1.0 60~90 18~20 3.0-45 8~10
2.0 0.8~1.0 90~120 19~20 3.0-45 8~10
2.5 0.8~1.0 120~140 19~21 4.5 - 6.0 8~10
3.0 0.8~1.0 130~150 19~21 4.5-6.0 8~10
4.5 1.0 150~160 22~24 4.5-6.0 10
50 1.0~1.2 160~170 22~24 6.0-7.0 10~12
6.0 1.0~1.2 170~180 23~24 6.0 -7.0 10~12
7.0 1.0~1.2 180~190 23~24 6.0-7.0 10~12
8.0 1.0~1.2 190~200 23~24 6.5-7.5 10~12
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2.9.4. Atlapolt kotés hegesztése

B
%, 5 (D
o N |
1 N -1
|
Lemez- Huzal y Hegesztd Gaz
N I T Ml o
1.0 0.6~0.8~0.9 50~80 17~18 3.0-4.5 6~9
15 0.8~1.0 60~90 18~20 30-45 8~10
2.0 0.8~1.0 90~120 19~20 30-45 8~10
25 0.8~1.0 120~140 19~21 45 - 6.0 8~10
3.0 0.8~1.0 130~150 19-21 45 - 6.0 8~10
45 1.0 150~160 22~24 45-6.0 10
5.0 1.0~1.2 160~170 22~24 6.0-7.0 10~12
6.0 1.0~12 170~180 23~24 6.0-7.0 10~12
7.0 1.0~1.2 180~190 23~24 6.0-7.0 10~12
8.0 1.0~1.2 190~200 23~24 6.5-75 10~12

Ovintézkedése

k Munkaterilet

1. A hegesztGkészUléket pormentes, korrdzidt okozd gdz, gyulékony anyagoktol
mentes, maximum 90% nedvességtartalmu helyiségben haszndljal!

2. A szabadban kerUlje a hegesztést, hacsak nem védett a napfénytdl, esétdl,

hotdl. A munkaterUlet hdmeérséklete -10°C és +40°C kozott legyen!

3. Faltdl a készlleket legaldbb 30 cm-re helyezze el!

4. JOl szellbz6 helyiségben végezze a hegesztést!

Biztonsagi kévetelmények

A hegesztégép rendelkezik tUlfeszlltség / tuldram / tUlmelegedés elleni védelemmel.
Ha bdrmely elébbi esemény bekdvetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a
tUlsadgos igénybevétel karositjia a gépet, ezért tartsa be az aldbbiakat:

1. Szell6zés. Hegesztéskor erds dram megy at a gépen, ezért természetes szellézés nem
elég a gép hitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hitést, ezért a gép és bdrmely
kdrolotte 1evd targy kdzotti tavolsdg minimum 30 cm legyen! A j6 szellbzés fontos a
gép normdlis mUkddéséhez és hosszu élettartamdahoz!

2. Folyamatosan a hegesztédram nem Iépheti tUl a megengedett maximdlis értéket!
Aram tUlterhelés réviditi a gép élettartamdt vagy a gép ténkremeneteléhez vezethet!
3. TUlfeszUltség tiltott! Hegesztégép automatikusan kompenzdlja a feszUltséget, ami
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lehetdvé teszi a feszUltség megengedett hatdrok kdzott tartdsat. Ha
bemeneti feszUltség tUllépné az eldirt ertéket, kdrosodnak a gép
részeil

4. A gépet foldelni kelll Amennyiben a gép szabvdnyos, féldelt hdldzati
vezetékrdl mUkddik, abban az esetben a féldelés automatikusan
biztositott. Ha generdtorrdl, vagy kilfoldoén, ismeretlen, nem féldelt
halézatrdl haszndlja a gépet, szUkseéges a gépen taldlhato féldelési
ponton keresztUl annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az
dramUtés kivedésére.

5. Hirtelen ledllds dllhat be hegesztés kdzben, ha tllterhelés lep fel,
vagy a géep tulmelegszik. llyenkor ne inditsa Ujra a gépet, ne probdljon
azonnal dolgozni vele, de a fékapcsoldt se kapcsolja le, igy hagyja a
beépitett ventilatort megfelelden lehlteni a hegesztdégépe

Figyelem!

Amennyiben a hegesztd berendezést nagyobb dramfelvételt igenyld
munkdra haszndlja, példdul rendszeresen 180A-t meghaladd
hegesztési feladat, ésigy a 16A-es halozati biztositék, dugalj €s
dugvilla nem lenne elegséges, akkor a haldzati biztositékot ndvelje
20A, 25A vagy akdr 32Are!l Ebben az esetben a vonatkozd
szabvdanynak megfeleléen mind a dugaljat mind a dugyvillat 32A-es
ipari egyfdzisura KELL cserélnil Ezt a munkat kizdrdlag szakember
végezheti el

Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartds vagy javitdas elétt!

2. Bizonyosodjon meg réla, hogy a foldelés megfeleld!

3. Ellendrizze, hogy a belsé gdz- és dramcsatiakozdsok tokéletesek, és
szoritson, dllitson rajtuk, ha szokséges. Ha oxidaciot tapasztal,
csiszolopapirral tavolitsa el és azutan csatlakoztassa Ujra a vezetéket!
4. Kezét, hajat, laza ruhadarabot tartson tavol dramalatti részektdl, mint
vezetékek, ventilator!

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szaraz siritett levegdvel!
Ahol sok a fUst és szennyezett a levegd a gépet naponta tisztitsal

6. A gdz nyomdasa megfeleld legyen, hogy ne kdrositson alkatrészeket a
gépben.

7. Ha viz kerUlne, pl. esd, a gépbe megfeleléen szdritsa ki és ellendrizze
a szigetelést! Csak

ha mindent rendben taldl, azutdn folytassa a hegesztést!

8. Ha sokdig nem haszndlja, eredeti csomagoldsban szaraz helyen
taroljal!
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CE MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
MINOSEGI TANUSITVANY

Forgalmazo: Elektroda Group Kft.
4060 Balmazujvaros
Debreceni u. 55
info@elektrodagroup.
hu

Termék: MATEWELD Hungary Buffalo Power
MIG-250 Professional
MIG/MMA/TIG
3 funkcids, kompakt hegesztd
inverter

Alkalmazott szabdlyok (1): EN60974-1:2012,EN 60974-10:2014,
EN55011:2009+A1:2010
EN 61000-3-11:2000
EN 61000-3-12:2011

(1) Hivatkozds a jelenleg hatdlyos térvényekre, szabdlyokra és eldirdsokra. A
termékkel és annak haszndlatdaval kapcsolatos érvényben lévé jogszabdlyokat
meg kell ismerni, figyelembe kell venni és be kell tartani.

Gyarto kijelenti, hogy a fent meghatdrozott termék megfelel az dsszes fenti
megadott szabdlynak és megfelel az Eurdpai Parlament és a Tandcs 2014/35/EU,
2014/30/EU, 2006/42/EU, 2011/65/EU iranyelvei dltal meghatdrozoft
kdvetelményeknek.

Balmazujvaros, 2025.07.04. c €

(i

Ugyvezetd igazgatd
Cseh Imre
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Kedves Vasarld!

Figyelmébe ajdnljuk az aldbbiakat a jotdlldsi jegy érvényességét illetéen. Ha a javitdst a
visszaaddstol szamitott 30 nap alatt nem tudjuk elvégezni, Ugy koltségmentes
kdlcsdntermékrdl szervizink Utjdn gondoskodunk a javitds befejezéséig. Nem tekinthetd
jotdlids szempontjdbdl hibdnak, ha mi vagy az dltalunk j6talldsi javitdsok elvégzésével
megbizotft szerviz bizonyitja, hogy a meghibdsodds rendeltetésellenes haszndiat,
alakitas,  szakszerUtlenhaszndlatutdnkeletkezettokokbolkdvetkezettbe Ennekalapjana
vasarlot jotdlidsi idén belll meghibdsodott termék dijmentes kijavitdsa, vagy ha ez nem
lehetséges, kicserélése és ezzel &sszeflggd kdr megtéritése illeti. Az eladodtdl kdvetelie meg a
vasarlds napjanak feltUntetését az eladdszerv részére eldirt rovatban, és a jotdllasi
szelvényeken. Elveszett jotdlldsi jegyet a jotdllast vallald csak az eladds napjanak
hitelt érdemld igazoldsa (pl. datummal, bélyegzdvel elldtott szdmla) esetén potol.
Atermékcseréjét lehet kérni: Ha a termék: - a vasarlastdl szamitott 3 napon belll
meghibdsodott. Acseréta vasdarlas helyén kell érvényesiteni. - Kicseréljuk a terméket, ha
azt javitassal nem tudjuk rendeltetésszerd haszndlatra alkalmassd tenni, vagy a javitast
atermékatvételétkdvetd30nap alatt nem tudjuk befejezni. Csere esetén Uj jotdllast
biztositunk. A cserére jogositd igazolast a szerviz dllifja ki. Ha a cserére nem volna
lehet8ség, igy az On vdlasztdsa szerint a termék visszaaddsa fejében a vételdrat megté-
ritjUk. Aszabdlytalan haszndlat elkerUlésének érdekében a termékhez gépkdnyvet
mellékelUnk és kérjik, hogy az ebben foglaltakat sajat érdekében tartsa be, mert a
haszndlativtasitastoleltéréhaszndlatmiattbekdvetkezett hiba esetén a termékeért
jotallast nem vdllalunk. Az ilyen okbdl bekdvetkezett
meghibdsodotttermékjavitasikoltsége a jotdlldsi idétartamon beldl is a vevot
terheli. JotalGsi javitdst csak a jotdalldsi jegy egyideji bemutatdsaval végzink. A jotdlidsi jegyen
a vevd dltal bdarmilyen szabdlytalan javitds, torlés vagy atirds, valdtlan adatok
bejegyzése a jotdalldsi jegy érvénytelenségét vonja maga utdn. A j6tdlidsi jegyen a
javitd szolgdlatnak kell feltintetni:

- Az igény bejelentésénekiddpontjat,

- A hibajelenséget.

- A javitas modjat és idejét, valamint a meghosszabbitott jotdllias lejarati idejét,

- A javitasi munkalapszdmat.

Javitasi munkdk kizdrélag csak a jotdlidsi jegy alapjdn és egy szamozott javitdsi szelvény
bevondsa ellenében végezhetnek a jegyen feltintetett javitd szervizek. A jotdlldsi
jegy szelvényeket tartalmaz, ellendrizze, hogy minden javitdsndl kitdltsék a megfeleld szel
vény részt. A vasarlok jogait és kodtelességeit, valamint a gydrtdkat terheld
kotelezettségeket a 151/2003. (IX. 22) sz. kormdanyrendelet tartalmazza.

Elektréda Group Kft.
4060 Balmazujvdros Debreceni u. 55.
info@elekirodagroup.hu
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JOTALLASI JEGY Gyart6/ Forgalmazo:

Elektréda Group Kift.
MATEWELD 4060 Balmazujvaros
Hungary ..o Debreceni u. 55.
e-mail: info@elektrodagroup.hu
Sorszam:
............................................................. HPUSU. oo e QYAMT SZAMU.L i
termékre a vasarlastol szamitott............ honapig jotallast vallalunk a jogszabaly szerint.
Elado tolti ki:
A VESANO  MBVE. oo
LBKNBIY: ..
Vasarlas napja: ......ccooeveens =3V 5[0 TR NAP
Elado bélyegzdje és alairasa:
Jotallasi szelvények a kotelez6 jotallasi idore
Bejelentés id6pontja:
Hiba megszintetéSEnek (dBPONLA: ..o
BEIBIENTEIE  NIDA: oottt
A JOLAIIAS U] NALAMAEIE: ... bbbttt
A SZEIVIZ NBVE. oottt MUNKaSZAM: ...
....................... EV oo HO v . NAP
alairas
Bejelentés id6pontja:
Hiba megszUntetéSEnek 1dOPONLIA: ..o
BEIBIENIEIE  NIDA: oot R bbbt s
A JOLANIAS U] NALATIAGIE: ..ottt
A SZEIVIZ NBVE. oot MUNKaszam: ..o
....................... EV oo HOucecce . NAP
alairas
Figyelem!

A garancia jegyet vasarlaskor érvényesiteni kell a készllék gyari szamanak feltiintetésével! A garancia kizarélag
azonos napon, kiallitott gyari szammalellatott szamlaval egy(tt érvényes, ezért aszamlat 6rizze meg!
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