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Bevezeto

Koszonjiik, hogy egy MATEWELD Hungary Buffalo Power hegesztogépet valasztott és
hasznél! Célunk, hogy a legkorszeriibb és legmegbizhatobb eszkozokkel tdmogassuk az On
munkajat, legyen az otthoni barkacsolés, kisipari vagy ipari feladat. Eszkézeinket, gépeinket
ennek szellemében fejlesztjiik és gyartjuk. Minden hegesztdgépiink alapja a fejlett inverter
technoldgia melynek eldnye, hogy nagymértékben csokken a fO transzformator tomege €s
mérete, mikdzben 30%-kal né a hatékonysdga a hagyomanyos transzformatoros
hegesztogépekhez képest. Az alkalmazott technoldgia és a mindségi alkatrészek felhaszndlasa
eredményeképpen, hegeszt6 és plazmavago gépeinket stabil miikodés, meggy6z6 teljesitmény,
energia-hatékony  és  kornyezetkimélé  mikodés  jellemzi. A mikroprocesszor
vezérléshegesztést tdmogatd funkcidk aktivalasaval, folyamatosan segit a hegesztés vagy
vagés optimalis karakterének megtartdsdban. Kérjiik, hogy a gép haszndlata eldtt figyelmesen
olvassa el és alkalmazza a hasznalati itmutatoban leirtakat. A hasznalati itmutatd ismerteti a
hegesztésvagas kozben eléforduld veszélyforrasokat, tartalmazza a gép paramétereit €s
funkcidit, valamint tdmogatast nyljt a kezeléshez és beallitashoz, de a hegesztés-vagas teljes
korli szakmai ismereteit nem vagy csak érintdlegesen tartalmazza. Amennyiben az Utmutato
nem nytjt Onnek elegendd informéciot, kérjiikk bévebb informdacioért keresse fel a termék
forgalmazojat. Meghibdsodas esetén vagy egyéb jotallassal vagy szavatossaggal kapcsolatos
igény esetén kérjiilk vegye figyelembe az ,Altaldnos garancialis feltételek a jotallasi és

szavatossagi igények esetén” cimli mellékletben megfogalmazottakat.

JOo munkat kivanunk!



FIGYELEM!

A hegesztés és vagas veszélyes lizem! Ha nem kortltekintéen dolgoznak konnyen
balesetet, sérilést okozhat a kezel6nek illetve a kdrnyezetében tartézkoddknak. Ezért
a mUveleteket csakis a biztonsagi intézkedések szigoru betartasaval végezzék! Olvassa
el figyelmesen jelen Utmutatot a gép belizemelése és miikodtetése el6tt!

* Hegesztés alatt ne kapcsoljon mas izemmaédra, mert art a gépnek!
e Hasznalaton kivil csatlakoztassa le a munkakabeleket a géprol.
e A f6kapcsold gomb biztositja a készilék teljes dramtalanitasat.

* A hegesztG tartozékok, kiegészit6k sérilésmentesek, kivald
mindségliek legyenek.

o Csak szakképzett személy haszndlja a késziiléket!

Az aramiités végzetes lehet!

e Foldeléskabelt — amennyiben sziikséges, mert nem foldelt a haldzat -
az el6irasoknak megfelel6en csatlakoztassa!

e Csupasz kézzel ne érjen semmilyen vezetd részhez a hegeszt6 korben,

mint elektréda vagy vezeték vég! Hegesztéskor a kezeld viseljen szaraz

véddkesztydt !
Keriilje a fiist vagy gdzok belégzését!
* Hegesztéskor keletkezett fiist és gazok artalmasak az egészségre.
e Munkaterilet legyen jél szellGztetett!
Az iv fénykibocsatdsa art a szemnek és b6rnek!

* Hegesztés alatt viseljen hegeszts6 pajzsot, védGszemiiveget és
véddoltozetet a fény és a hGsugarzas ellen!

e A munkaterileten vagy annak kézelében tartézkoddkat is védeni kell a
sugarzasoktol!
TUZVESZELY!

* A hegesztési froccsenés tlizet okozhat, ezért a gyulékony anyagot
tavolitsa el a munkateriletrél!

e Atlizolto készllék jelenléte és a kezel§ tlizvédelmi szakképesitése is
sziikséges a gép hasznalatahoz!

Zaj: Arthat a hallasnak!

» Hegesztéskor / vagaskor keletkezd zaj arthat a hallasnak, hasznaljon
falvédaot!

Meghibasodas:

e Tanulmanyozza at a kézikdnyvet e Hivja forgalmazdjat tovabbi
tanacsért.

e
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1. FO paraméterek

Modell

MATEWELD Hungary

Buffalo Power Ferrowcwe200

Halozati feszlltség

230V + 10%, 50/60 Hz

$;Ukséges biztositek 20 A lomha
Uresjcarati feszUltseg 60
Kimeneti hegesztédram
MMA/TIG 20-200A
MunkafeszUltség 20.8V-25.6

Bekapcsolasi idd
(10perc/40°C-on)

200A@60% 155A@100%

Hatdasfok 85%
Védelmi fokozat IP21S
Szigetelési osztdly H
Elektrodadtmérs (MMATIG) @1.6-4.0mm
Méret 470x270x330
SuUly 15 kg
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1. Ciklus parameéterek

2. Hegesztési moédok (ciklikus kivalasztas, AC TIG, AC PULSE TIG, DC TIG, DC
PULSE TIG és MMA)

3. MMA paraméterek és TIG Uzemmaod vdlasztd (VRD, HOT START, ARC FORCE,
2T, 4T és SPOT)

4. TIG parameéterek Uzemmod vdlaszto, bedllitds és megerdsités
5. Digitdlis kijelz6 (a kilénbdz6 paraméterértékeket jeleniti meg)

3.



AZ ELEKTROMAGNESES KOMPATIBILITASRA VONATKOZO OVINTEZKEDESEK

1 Altaldnos megdllapitdsok

A hegesztés elektromdgneses interferencidt okozhat.

Az ivhegeszté berendezések interferencia-kibocsdtdsa a megfeleld telepitési mddszerekkel és helyes
haszndlattal minimalizalhaté.

Az ivhegeszté gépekre az A osztdly hatdrértékei vonatkoznak (minden alkalomra érvényesek, kivéve a
nyilvénos kisfesziltségU elektromos hdldzatok dltal mikddtetett lakdterlleteket).

Figyelmeztetés: Az A osztdlylU termék, kereskedelmi vagy ipari kdrnyezetben térténd haszndlatot jelent.

Nem alkalmazhaté kisfeszUltségl elektromos haldzat dltal mikoddtetett lakott terlletekre, mivel az

elektromdgneses kompatibilitds e terlleteken nem garantdlhatd a vezetett és sugdrzott zavarok miatt.

2 Kérnyezet értékelési javaslatok

Az ivhegeszté berendezés belzemelése elbtt, a felhaszndlonak meg kell vizsgdinia a kérnyezetben eld-

forduld, potencidlis elektromdgneses zavarokat. A

kovetkezd tényezdket kell figyelembevenni:

- Van-e a hegesztéberendezés alatt vagy annak kérnyékén szolgdlati kdbel, vezérlékdabel, jel- és telefon-huzal

stb.

- Van-e radid és televizidé adé- és vevdeszkdz;

- Vannak-e szamitdgépek és egyéb ellendrzé berendezések;

- Vannak-e olyan magas biztonsdgi szintl berendezések, mint példdul ipari véddberendezések;

- Vizsgdljdk meg a helyszinen dolgozé személyzet egészsegi dllapotdval kapcsolatos kockdzatokat, peldaul

ahol hallékészUlekkel vagy pacemakerrel dolgozdk vannak;

- Van-e a kbdzelben nagy pontossdgu mérd, kalibrdld vagy ellendrzd eszkdz;

- Ugyelien a tébbi berendezés zajvédelmére.

A felhaszndlénak gondoskodnia kell arrdl, hogy a berendezés kompatibilis legyen a kdérnyezd berende-

zésekkel, ami tovdbbi véddintézkedéseket igényelhet;

- Hegesztési vagy mds tevékenységek ideje;

A kornyezeti tartomdnyt az épUletszerkezet és az egyéb lehetséges tevékenységek alapjdn kell meghao-
tarozni, amelyek meghaladhatjdk az épUlet hatdrait.

3 Az emisszié csokkentésére szolgdlé modszerek

- K6zizemi dramellaté rendszer

Az ivhegesztd berendezést a gyartd dital ajdnlott mddszerrel, a nyilvénos elektromos hdlézathoz kell

csatlakoztatni. Interferencia esetén tovdbbi megeldzé intézkedéseket kell hozni, - példdul sz0ré hasz-

ndlatdval torténd csatlakozds. A rogzitett ivhegesztd berendezéseknél a szervizkdbeleket fémcsével vagy

mdads hatékony modszerrel kell drnyékolni. Az drnyékoldsnak azonban biztositania kell az elektro-mos

folytonossagot, és a hegesztégép fém burkolatdhoz kell kapcsolddnia annak érdekében, hogy biztositva

legyen a kdzottlk 1évE j6 elektromos érintkezés.

- ivhegeszté berendezések karbantartasa
Az ivhegeszté készUléket rendszeresen a gydrtd dltal ajdnlott mddszer szerint kell karbantartani. Ha a he-

gesztéberendezes haszndlatban van, minden nyilast, kiegészitd ajtot és burkolatot zarni kell, és megfe-leléen
rogziteni. Az ivhegeszté berendezést semmilyen formdban nem szabad mddositani, kivéve, ha a valtoztatds
és bedllitds a kézikdnyvben megengedett. KUlbndsen az ivgyuijtd és ivstabilizator szikrakdzét a gydrtd
javaslatai szerint kell bedllitani és karbantartani.

- Hegesztd kabel

A hegesztd kdbelnek a lehetd legrévidebbnek, egymdshoz és a foldhoz lehetd legkdzelebb elhelyezke-
ddének kell lennie.

- Ekvipotencidlis foldelés

Ugyelien arra, hogy a fémtdrgyak a kdrmyezetben féldelve legyenek. A fémtdargy és a munkadarab

atfedése ndvelheti a munka kockdzatdat, mivel a kezelé egyidejlleg érintheti a fémtargyat és az
elektroddt. Az UzemeltetSket minden ilyen fémtdrgytdl szigetelni kell.

- A munkadarab foldelése

Az elektromos biztonsdg vagy a munkadarab helye, mérete és egyéb okok kdvetkeztében a munkada-
rab nem foldelhetd, példdul a hajdétest vagy a szerkezeti acélszerkezet. A munkadarabok féldelése néha
csokkentheti a kibocsdtdst, de nem minden esetben alkalmazhatd. Ezért ne felejtse el megaka-ddlyozni az
dramUtést vagy az egyéb villamos berendezésekben okozott megrongdldddst a féldelt munkadarabok
miatt. SzUkség esetén a munkadarabot kdzvetlenUl a talajhoz kell csatlakoztatni. De a kdzvetlen foldelés
néhdny orszagban tilos. llyenkor haszndljon megfeleld kondenzdtort az orszdg szabdlyai szerint.

- Arnyékolas

Szelektiven védje a kdrnyez6 berendezéseket és egyéb kabeleket az elektromagneses interferencia csokkentése
érdekében. Kiilonleges alkalmazasokhoz az egész hegesztési teriilet arnyékolhato.

4.



2. Beiizemelés - mukodés

2.1. Halézatra csatlakozas

bR

Minden gép sajat bemeneti aramvezetékkel rendelkezik. Megfelel haldzati aljzaton
keresztiil a foldelt halozatra kell csatlakoztatni!

Az aramvezetéket a megfeleld halozati csatlakozoba kell bedugni!

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

2.2. Miikodés lépései MMA bevontelektrodas iizemmaodban

1.
2.

Kapcsolja be a féaram kapcsolot! A hiitdventilator forogni kezd.
Gyakorlati alkalmazasnak megfeleléen allitsa a hegesztéaram erdsségét a
hegesztéshez sziikséges értékre.

Bizonyosodjon meg arrol, hogy ezzel az aramerdsség tartalékkal az On késziiléke
rendelkezik.

Hegeszt6aram értékek kilonb6z6 elektroda atmérékhoz

 Elektroda 16 2.0 25 32 40
atméré (mm)
Heges(zg;’aram 40-80 50-100 65-110 100-150 140-200

2.3. Kimeneti vezetékek csatlakozasa MMA bevontelektrodas iizemmodban

1.

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

3. Oda kell figyelni az elektroda vezetékre. Altalidban 2 mddja van az egyenaramu
hegesztdgép kapcsolasara: pozitiv és negativ csatlakozas.

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

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

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

Ha a munkadarab tul messze van a géptdl (50-100m) és a hosszabbitd vezeték tul hosszu,
akkora vezeték keresztmetszetét ndvelni kell, hogy elkertiljiik a fesziiltségesést.




3. Bevontelektrodas kézi ivhegesztés abrazolasa (MMA)

Forditott polaritas DC + @ Egyenes polaritis DC -

DCEP DCEN

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

negativ polusba csatlakoztassuk a testkabelt pedig a pozitiv polusba csatlakoztassuk.

A kiilonboz0 tipust elektrodék, kiilonb6zd polaritast igényelnek, kérjiik tajékozdodjon a
gyarto katalogusabol, hogy a hasznalando elektroda adattablajan DC- vagy DC+ talalhato.

3.1. Az ivgyujtas modja
e Koppantasos iv: az elektrodat egyenesen érintse a munkadarabhoz, ekkor 1étrejon a

rovidzarlat, ezutan gyorsan fel kell emelni az elektrodat mintegy 2~4 mm-re, igy iv
létrejon. Ezt az eljarast komplikalt elsajatitani. Repedés érzékeny, vagy

keményfémek hegesztésé¢hez jobb a koppantasos mddszert alkalmazni.

)

elektroda fiiggdleges elektroda o elektroda
~-
emel
munakdarab munakdarab &rintés munakdarab
- - E— - - -
- :g{' . - ', 2~ 4mm
f ,"/z"/z zz"-._,’{z" _.’/" _.’//" _,’/.r ’zz z" - - / e - /{' .-" .z z s z" P z" Fa
"E:',/,/ e .-/,/ .-'"'z/f .-"z_.-f"' A _1.-/ .-'//z .-'/,/ .-'"'z g .-'/_.-/ / -~ ‘:, /..-/ .-'/z/ .-'/ - /z"'z .-'/z"'z .-'/ .—:
Emelje el az elektrodat
Kozelitse az elektrédat a munkadarabhoz Erintse az elektrédat a munkadarabhoz a munkadarabtol

® Elemeld iv: karcolva érintse az elektrodat a munkadarabhoz az ivgyujtas céljabol.

Az iv 1étrejon és vezesse az elektrodat a varrathoronyban.



clekroda  ~ 3.2. Az elektroda vezetése
) | Az MMA hegesztésnél harom mozdulat

smledék { | torténik az elektrddaval, az elektréda vezetése a varrathorony
./ "' L) 7] tengelyében torténik, azutan az elektrédat jobbra-balra
munkadarab M. . ":... g o e .
T INT =" lengetjiik, mikdzben“hdzzuk”.

Kotés tipusok MMA hegesztésnél

A MMA, bevont elektrédds hegesztés legnépszerlibb kotéstipusai, tompa varrat,
sarok varrat, atlapolt kotés és sarok varrat , T” kotésben.

oL

butt joint l.'lp Joint comer jomt I Jount

Tompa varrat El-sarok varrat Atlapolt varrat Sarok varrat, ,T” kités

3-3. Hegesztési modok leirdsa
3-3-1. Bevont elektrédds (MMA) hegesztés
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Hegesztédram és -feszlltség valtozdsa a hegesztés fazisaiban
Magyarazat:

t0: készenlét: a hegesztédram értéke 0O; a feszUltség értéke az Uresjdrati fesziltség(U2).
11: Hot Start - iv gyUjtdsi fazis: a hegesztéaram ivgyujtaskor elére programozott médon emelkedik

(1).

t2: hegesztd iv: a hegesztédram az elére bedllitott értékre csdkken (12).
13: Arc Force (rovidzdrlati atviteli fazis): a hegesztédram az elére bedllitott Arc Force értéknek

megfeleléen emelkedik (13).

MMA hegesztési médban 3 hegesztési paraméter valtoztathatd az aldbbiak szerint:

7.
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- Hot Start - Kezdd aram (I1) és Kezd6 dram ideje (t1): Az iv gyUjtdsi dram a gép kimeneti drame-réssége, amikor
az iv meggyullad. Az ivgyulladdsi idd az az idd, amikor az ivgyujtd dram tart. Ezt a két érték a hegesztégép
vezérlése automatikusan a bedllitott hegesztédram figgvényé-ben dllitjia be.

-Hegesztédram (12): Ez a hegesztédram, amikor az iv €g. A felhaszndld az mindenkori mUszaki kdvetelmények
szerint dllithatja be.

- Arc force: Ha a hegesztés kdzben a gép révidzarlati dramot érzékel, a hegesztéaram egy mili-szekundum alatt
megemelkedik a bedllitott Arc Force értéknek megfeleléen.
(Pl. Ha az elére bedllitott aram 100A, és az Arc Force 20A, akkor az dram révidzdrlat utdn 120A-ig emelkedik 5
ms idére.) Ha még mindig rovidzdrlat van, akkor az dram tovdbb emelkedik
a megengedett 160A maximdlis értékig, az aram nem emelkedik fovdabb. Ha a révidzdarlat dllapota 0,8
mdsodpercig vagy hosszabb ideig tart, akkor a készUlék Anti-Stick funkcidja Iép mUkddésbe: az elekiréda
levdlasztdsa alacsony dramerdsseg mellett torténhet.
Az Arc Force értékét az elektroda atmérdjének, az elére bedllitott dramerdsségnek és a mUszaki
kovetelménynek megfeleléen kell bedllitani. Ha az Arc Force értéke nagy, akkor az olvadt csepp gyorsan
atvinetd, és az elektréda letapaddsa ritkdn fordul eld. Ugyanakkor a tUl nagy Arc Force tllzott frocskdléshez
vezethet. Ha az Arc Force kicsi, akkor kevés a frocskd-1€s, és a varrat j6l alakithatd. Azonban ha az Arc Force
értéke tUl kicsi, Iagy ivhez és gyakori elektroda letapaddshoz vezethet. Ezért az Arc Force értékét ndveljuk,
amikor a hegesztéshez vastag elektroddaval és alacsony dramerdsség mellett torténik.

- Elekiréda atmérd kivalasztdsa:

Elektrodadtmérd (mm) Javasolt hegesztédram 12 (A) Kmeneti feszUltség U1 (V)
1.6 30-60 21-23
2.0 50-90 22-24
2.5 80-120 23-25
3.2 100-140 24-26
4.0 140-160 26-28

3.4. A Volfram elektrodas védogazos ivhegesztés abrazolasa (TIG)

1. TIG hegesztégépek feszUltség kiegészitd rendszerrel
szereltek, igy ha 15%-al csdkken a halézati feszlltség,
a gép még mikddik. Ha hosszU vezetéket haszndl a
feszUltség csokken.
Javasoljuk, névelje az kdbelkeresztmetsze-tet.
Ha a vezeték tUl hosszu, rendellenes mUkodést
okozhat, ezért a megfelelé hosszt vdlassza. A szelléz8-
nyildst hagyja szabadon a hitérendszer mikddése
érdekében.

2. Megfeleléen csatlakoztassa a véddgdsz forrdst.
A rendszerhez szUkségesek az aldbbiak: gdzpalack,
gdztémIS és nyomdscsdkkentd.
A tomlét csébilincsel kell rogziteni. A gdzszivargdst
vagy a levegd bejutdsat meg kell elézni.
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11 12

1| PRE-GAS Gdz eléoblités bedllitdsa 0 - 10 sec kdzot.

2 | Start current induld dram, bedllitdsa 10 - 200 A kdzott

3| UpSlope Felfutdsi idd bedllitdsa 0 -10 sec kdzott.

4 | Basic current 10 - 200 Amper kdzott dllithato.

5 | PeakCurrent Csucsaram bedllitdsa 10 - 200 A kdzot.

6 | Duty Cycle (pulse) Impulzus kitdltési tényezd 10 - 0 % kdzott. Alapérteken 50 %
7 | Pulse Frequency Impulzus frekvencia bedllitdsa 2 - 99 Hz érték kdzott.

8| AC frekvencia AC frekvencia bedllitdsa 20 - 200 Hz kozott.

? | AC Cleaning Balance AC fisztitasi arany bedllitasa 30 -70 % kdzott. Alapérteken 30%
10| Down Slope LefutdsiidS 0 -10 sec. kdzdtt.
11| End Current Véegaram bedllitasa 10 - 200 A kdztt.

12| Post Gas Utdgdz bedllitdsa 0 - 10 sec. kdzdtt.

13| Spotinterval fime Ponthegesztési szinet idé bedllitdsa 0.01-9.99 sec. kdzot.
14| Spofttime Ponthegesztési idé bedllitdsa 0.01-9.99 sec. kdzott.

15| MUkodést jelzd LED MUkodéskdzben aktiv dllapotban van, vildgit a kijelzd.




3.5. DC AWI hegesztés
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DC TIG - Hegesztéaram és -feszUltség valtozdsa a hegesztés fazisaiban
DC AWI hegesztési moédban 8 hegesztési paraméter valtoztathatd az aldbbiak szerint:.

- Hegesztéaram (I13): A mindenkori mUszaki kdvetelményeknek megfeleléen kell bedllitani.

- Kezdédram(I1): A hegesztépisztoly kapcsoldjdnak megnyomdsdval kezdédik az ivgyuijtdsi
fazis, kezdd dramerdsséggel. A kezdddramot a mindenkori mUszaki kdvetelményeknek
megfeleléen kel bedllitani. Ha a kezdédram elég magas, az iv kdnnyebben kialakul. Vékony
lemez hegesz-tésénél azonban a magas érték a munkadarab megégését okozhatja. Bizonyos
Uzemmodok-ban az dram nem emelkedik hanem a kezdd dramértéknél marad, ilyenkor a
munkadarab elémelegitésére vagy megvildgitasara alkalmazhato .

- Kraterfeltoltés (15): Bizonyos Uzemmaddokban az iv nem alszik ki le a lefutds utdn, hanem krater-
feltéltd fazisban marad. A kraterfeltdltd dramerdsséget a mindenkori mUszaki kdvetelmények-
nek megfelelden kell bedllitani.

- Gaz elédramilds id6: A gdzdramids a hegesztépisztoly kapcsoldjanak megnyomdsakor kezdé-
dik, az ivgyujtast megeldzé fdzis. Altaldban 0,5 mdasodpercnél hosszabbnak kell lennie annak
biztositasara, hogy a gdz a hegesztdpisztolyndl normal aramidsu legyen az ivgyujtas eldtt. Az
eléaramlids idét ndvelni kell, ha a gdzesd hosszy.

- Gaz utédramlids id6: azt az idét jelenti ami a hegesztédram megszinése és a gdzszelep
zarasa kozott eltelik. Ha ez tUl hosszy, akkor az argon gdz pazarldsdhoz vezet; ha tul révid, a
hegeszté-si varrat oxidacidjdhoz vezet. AC AWI vagy specidlis anyagok esetén az idének
hosszabbnak kell lennie.

- Felfutasi ido (t1): Az dramerdsség emelkedési idejét jelenti, nolldrdl a hegeszté dramerdsségre.
Ertékét a mindenkori mUszaki kdvetelményeknek megfeleléen kell bedllitani.

- Lefutasi id6 (12): Az dramerdsség csokkenési idejét jelenti, a hegesztd dramerdsségrél nulla
értékre. Ertékét a mindenkori mUszaki kdvetelményeknek megfeleléen kell bedllitani.

- Volframelektréda atméréjének kivalasztasa (ajanlds):
@1.0mm 5-30A @1.6mm 20-90A
@2.0mm 45-135A @2.5mm 70-180A
@3.2mm 30-200A
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3.5.1. DC impulzus AWI hegesztés
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- Csucsdaram (Ip): egy impulzuson bellli legmagasabb drame &sség.

- Bdzisaram (Ib):egy impulzuson bellli legalacsonyablb drame &sség.

- Impulzus frekvencia (1 / T): T=Tp + Tb. a mp-kénti impulzusok szdma (Hz

- Impulzuskitoltés (100% xTp / T): az impulzus periddusban a csucsdram szdzalékos ardnya

Impulzus AWI Gzemmodban az 6sszes DC AWI paraméter valtoztathatd, kivéve az aktudilis (13) és

tovabbi 4 bedllithatd paraméter dll rendelkezésre.
Az értékeket a mindenkori miszaki kovetelményeknek megfeleléen kell bedllitani.

3.5.2. Négyszoghullamos AC AWI hegesztés
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- Kezdd aram (I0), hegeszté aram (I1) és kraterfeltdltd dram (12): A hdrom parameéter elére bedl-
litott értéke kozelitdleg a gyakorlati hegeszté dram abszolut atlaga, és a felhaszndldk muiszaki
kdvetelményei szerint dllithatd be.

- Impulzusfrekvencia (1 / tp): A felhaszndald mUszaki kdvetelményei szerint dllithaté.

- AC Balance - tisztitasi szélesség (100% xTc / Tp): AC hegesztésnél amikor az impulzus peridédus
alatt az elektroda anédként mikédik, az dramot katdéd dramnak neverzik. FS feladata a mun-
kadarab oxiddlt rétegének feltdérése. A bedllithatd érték, az AC periddusban a katdéddram
szAzalékos ardnya. Ez a paraméter dltaldban 10% és 40% kdzotti érték. Ha az érték kisebb, az iv
koncentrdltabb, a hegfirdé szUkebb és mélyebb, ha az érték nagyobb, aziv szértabb, a
hegfirdd szélesebb és sekélyebb.

tu: felfutdsi idd; tp: AC periddus; tc: Katdéddaram idd; td: lefutdsi idd

Hegesztédram és -feszlltség valtozdsa a hegesztés fazisaiban AC AWI mddban
AC AWI hegesztésnél az eléaramlasi idd és az utddramldsi idé megegyezik a DC AWI hegesztés-
nél leirtakkal, a tébbi paraméter valtoztathatd az aldbbiak szerint.
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3.5.3. Impulzusos AC AWI hegesztés

\
\
\\

tu Tp Tc

<  — —>| | —
T Tp

< > —>  —

Td

A 4

Hegesztédram és -feszUltség valtozdsa a hegesztés fazisaiban impulzusos AC AWI médban

Az AC impulzusos AWI hegesztés szinte megegyezik az AC négyszdg hulldmu AWI hegesztéssel.
A kUlénbség, hogy nem dllandd drammal térténik a hegesztés, hanem egy alapdram tartja
fenn az elektromos ivet és az olvasztdst nagyobb dramerdsséggel torténik. A két dramerdsség

« 7.

A hegesztési paraméterek vonatkozdsdban a négyszdéghulldmu AC AWI és az impulzusos DC
AWI hegesztési modokndl leirtak érvényesek.

3.5.4. Mikodés AWI médban
A hegesztési paramétereket a mindenkori mUszaki kdvetelményeknek megfeleléen kell bedillita-

ni. A hegesztési moédokban alkalmazhatd vezérlési moédokat a hegesztégép a
kezelbpanelen jelzi.

Vezérlési
mod

Vezérlés

A hegesztépisztoly

kapcsoldjanak mUkddtetése

1T/spot

1 A kapcsold megnyomdsakor az ivgyuijtds meg-
kezdd&dik és az dram a bedlitott értékre emelkedik.
2 A bedllitott id6 leteltével a hegesztédram fokoza-
tosan lecsdkken és az iv kialszik.
A felfutdsi idé a ponthegesztés idejének 1/10 része.

|

T

2T

1 A kapcsold megnyomdsakor az ivgyujtds meg-
kezd&dik és az dram fokozatosan a bedllitott
értékre emelkedik.
2 A kapcsold felengedésekor a hegesztédram
fokozatosan lecsdkken és az iv kialszik.
3 Ha a kapcsoldt az iv kioltdsa eldtt Ujra megnyom-

juk, akkor a hegesztéaram ismét emelkedni kezd és
folytathatd a hegesztés

47

1 A kapcsolé megnyomdsakor az ivgyujtds meg-
kezd&dik és az dram fokozatosan a kezdd dram értékére
emelkedik.
2 A kapcsold felengedésekor az dram emelkedni
kezd a hegesztédram értékig..
3 A kapcsold ismételt megnyomdsakor a hegesz-

tédram fokozatosan lecsdkken a kraterfeltéltd dram értékig.

4. Felengedéskor az iv kialszik.
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Csatlakoztassa a testkdbelt a pozitiv (+) pdlushoz

Alkalmazzon gdzszelepes AWI pisztolyt a negativ pdlusba csatlakoztatva (-)
Csatlakoztassa a pisztoly gazvezetékét a megfele & aljzatral

Allitsa be a 2T-AWI SPOT vagy4T-AWI izemmaoddot

Allitsa be a kivant hegesz 8aramot (Javaslat: 30A/mm alapértékkel szémoljon, és a fi
nombedllitdst a munkadarabnak megfeleléen végezze ell)

Allitsa be az kraterfeltdltés és gdz utdédramids idejét

Allitsa be a kivant gdzdaramldst a reduktoron

- IvgyUjtashoz tartsa az elektréddt a munkadarabtdl 2-5 mm tavolsagra

Ekkor az iv nagyfrekvencids gyujtdssal kialakul €és megkezdheti a hegesztést

Fontos:

 Ellendrizze a kapcsolatot a hegesztégép egységei kdzott. ROgzitések, tomitettség stb.!

* Ellendrizze a véddgdz mennyiségét a gdzpalackban. Kiprébdlhatja az elektromdagneses
szelep mUkodését a kezelbpanelen [évé kapcsold segitségével!

* Az gdzdramlds sebességét dllitsa be a nyomdscsdkken én a hegesztési feladatnak
megfelelé-en.

* Az ivgyujtds akkor Ukddik megfeleléen ha a munkadarab és az elektréda kdzdtt 3mm
tavol-sagot tart.

3.6. Bekapcsoldsi-idé diagram

X(%)

Szigoruan csakis a megengedeft munkaiddt

alkalmazhatja (Iasd mdszaki paraméterek). Ha tUl 0
megy ezen idén a gép hirtelen ledllhat. Ez a belsd 90
tUlternelés kdvetkeztében lehetséges, mert a gép
tUlmelegszik. llyenkor nem szikséges a gépet 80
kikapcsolni, hagyni kell a ventilatort mdkédni a 70
hémérséklet csdkkentése végett. Altaldban 5-10
percen belll a gép Ujram Ukdddéképes. 60
A bekapcsolasiidd X" és a hegesztési 50
aramerdsseg ,I" viszonyadt mutatja a mellékelt 40
diagram.

Az X" tengelyen taldlhaté bekapcsoldsi 30
id6 (bi%) mutatja, hogy mekkora részt télt a
gépterheléssel (10 percbdl). A bekapcsoldasiidd 20
szAzalékos ardnya azt mutatja meg, hogy 10 10
percbdl hany percet képes hegeszteni a

megadoftt dramerdsseéggel. 0

0 50 100 150 200 250

Figyelmeztetés: A t0lzott terhelés kdrositja a hegesztégépet!

13.



4. A hegesztési hibak és azok elkeriilése

Hiba

Jelenség

Megel6zés

A hegesztés nem

Az elektroda dolése nem megfeleld.
A gyok elokészités nem egyezik

mindkét oldalon.

Vélasszon megfeleld elektroda
dolést és végezze el a sziikséges
varrat el6készitést.

felel meg a A hegesztési technika és a Vilasszon megfeleld hegesztési
kévetelménycknek paramét:arek nem megfeleldek. A paramétereket.
hegesztd gyakorlata nem Fokozza a hegeszt6 képzettségét.
megfeleld.
Tal magas hegesztéaram. Valasszon megfelelé hegesztd
Az ivhosszusag tul nagy. aramot és hegesztési Sebességet.
Szélbeégés, Az elektroda ddlésszoge nem Csokkentse az ivhosszlisagot.
sz¢lkiolvadas megfeleld. Tartsa az elektroda doélését
Az elektroda vezetése nem megfeleld szogben
megfeleld. Vezesse az elektrodat helyesen.

Nem megfeleld
beolvadas

A gyok elokészités szoge tul
Kicsi, és/vagy az élszalag tal
nagy.

A hegesztési paraméterek nem
megfeleldek, vagy a berendezés
hibas.

A hegeszt6 gyakorlata nem
megfeleld.

Végezze el a sziikséges varrat
elokészitést.
Vilasszon megfeleld hegesztd

dramot €s hegesztési sebességet.

Fokozza a hegeszt6 képzettségét

Nem megfeleld

A hegesztési h6 bevitel tal
alacsony.
Az iv iranya nem megfelelo.

A gyokben rozsda, vagy

Valasszon megfelel6 hegesztd

aramot €s hegesztési sebességet.

Végezze gondosan a hegesztést.

kotés egy¢éb szennyezddés talalhato. , o
A sorok Gondosan végezze a tisztitast
kozotti salak nem lett gondosan hegesztés kozben.
eltavolitva.
Vilasszon megfelel hegesztd
A hegfiird6 hdmérséklete tul aramot és hegesztési sebességet
( , . 5si icionak megfelelden.
Atfolyés magas. A varrat a hegesztési pozicionak meg

megszilardulasa talzottan
alacsony.

Gondosan ellendrizze a megolvadt
terlilet méretét.

Krater hiba

A krater feltoltési id6 tal rovid.
Magas a hegesztési aramerdsség
vékony lemez esetén.

Az elektrodat a kraterben kell
tartani egy rovid id6tartamra.
Ezaltal a hegfiirdo

megolvadt heganyaggal t61tédik fel.

Csokkenteni kell a hegesztési
aramerQsseget.
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Valamilyen szennyez6dés van a
munkadarab, vagy a gyok
feliiletén, olaj,

rozsda, vagy nedvesség.

A bevonatos elektroda ,,nedves”,

Tartsa tisztan a hegesztés
kornyezetét 20~30mm
sz¢élességben.

vagy nem Végezze el szabalyosan az
volt kiszaritva, (bazikus elektroda kiszaritasat, az eldirasoknak
elektrdda). megfelelden.
.o Alacsony hegesztési Valasszon megfeleld hegesztési
Ivfavas aramer6sség, vagy magas paramétereket a munkavégzéshez.
hegesztési sebesség. Altalaban hasznaljon rovid ivet.
Az iv tl hosszu, ezért hegfiird6 Szabad téren végzett hegesztésnél
védelme nem megfeleld. gondoskodjon a szél elleni
A magas aramerésség miatt az védelemrol.
elektroda bevonata levalik, Ne hasznaljon ismeretlen elektrodat.
ezaltal elvész a védelem. Az
elektréda vezetése nem
megfeleld.
Tisztitsa meg hegesztési varrat
rétegeket a kozbensd salak
maradvanyoktol. Vélasszon olyan elektrodat,
Alacsony hegesztési aramerdsség, | amelyiknek jo a salak levalasi
vagy magas hegesztési sebesség. képessége.
A hegesztési technika és a Gondosan tavolitsa el a salakot a
Zarvanyok és paraméterek nem megfeleldek. A hegesztési rétegek kozil.

salak zarvanyok

hegesztdanyag nem az
alapanyaghoz megfeleld.

A gyok eldkészités szoge tul
Kicsi, és/vagy az élszalag tal
nagy.

Vélasszon megfeleld hegesztési
paramétereket a munkavégzéshez.
Vilasszon megfeleld elektroda dolést
¢és végezze el a sziikséges varrat
elokészitést.

Meleg repedés

Kivalasok keletkeztek a
kristalyosodasi folyamatban a
varrat szilardulasa

kozben. Ezzel egy idében, a
hegesztés altal bevitt ho
fesziiltséget ébreszt, amely
eldsegiti a meleg repedés
keletkezését.

Gondosan ellendrizze a
hegesztdanyag miibizonylatam S és P
tartalmat.

Ellenérizze és allitsa be a
hegesztett szerkezet befogasait.
Hasznéljon bazikus bevonata
elektrodat.
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Alkalmazzon alacsony H2 tartalmu,
bazikus bevonatu elektrodat.
Hasznalat el6tt szaritsa Ki az
elektrodat, a gyarto utasitdsanak

Melyek azok az okok, amelyek megfelelGen.
hidegrepedést idéznek eld: Tavolitsa a szennyezddéseket a
A szovet szerkezet martenzitessé hegesztés kornyezetébdl, csokkentve
valik, kiilonboz6 okok miatt. A ezzel a hegesztési varrat H2

Hideg repedés marado fesziiltség megndvekedése | tartalmat.
a szerket befogasa miatt. Valasszon megfeleld paramétereket
A maradé H2 tartalom nagysagaa | @ szitkseges hé bevitel elerése
hegesztési varratban. érdekében. Hegesztés utan

hékezeléssel csOkkentse a varrtban
maradd H2 tartalmat.

1. Megengedett Bekapcsolasi Ido (BI)

Kizarélag a megadott bekapcsolasi id6tartamig hasznalja a gépet! (lasd muszaki paraméterek)
Ha talmegy ezen idon a gép varatlanul ledllhat. Ez a bels6 thlterhelés kovetkeztében
lehetséges, mert a gép tulmelegszik. Ilyenkor nem sziikséges a gépet kikapcsolni, hagyni kell
a ventilatort miikodni a hdmérséklet csokkentése végett. Altaldban 5-10 percen beliil a gép
ujra miikodoképes.

2. Ovintézkedések Munkateriilet

1. A hegesztokésziiléket pormentes, korrdziot okozo gaz, gyulékony anyagoktol mentes,
maximum 90% nedvességtartalmu helyiségben hasznalja!

2. A szabadban keriilje a hegesztést, hacsak nem védett a napfényt6l, es6tol, hotol.

3. Faltol a késziiléket legalabb 30 cm-re helyezze el!
4. Jol szell6z6 helyiségben végezze a hegesztést!

3. Biztonsagi kovetelmények

A hegesztégép rendelkezik tulfesziiltség / talaram / thlmelegedés elleni védelemmel. Ha
barmely elobbi esemény bekovetkezne, a gép automatikusan ledll. Azonban a talsagos
igénybevétel karositja a gépet, ezért tartsa be az alabbiakat:

1. Szell6zés. Hegesztéskor erds dram megy at a gépen, ezért természetes szell6zés nem elég a
gép hiitéséhez! Biztositani kell a megfeleld hiitést, ezért a gép €s barmely koriilotte 1€vo
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targy kozotti tavolsag minimum 30 cm legyen! A j6 szell6zés fontos a gép normalis
miikddéséhez és hosszu élettartamahoz!

2. Folyamatosan a hegesztdaram nem lépheti il a megengedett maximalis értéket! Aram
tulterhelés roviditi a gép élettartamat vagy a gép tonkremeneteléhez vezethet!

3. Tulfesziiltség tiltott! Hegesztégép automatikusan kompenzalja a fesziiltséget, ami
lehetdvé teszi a fesziiltség megengedett hatdrok kozott tartdsat. Ha bemeneti fesziiltség
tallépné az eldirt értéket, karosodnak a gép részei!

4. A gépet foldelni kelll! Amennyiben a gép szabvanyos, foldelt halozati vezetékrdl
miikodik, abban az esetben a foldelés automatikusan biztositott. Ha generatorrdl, vagy
kiilf6ldon, ismeretlen, nem foldelt halozatrol hasznalja a gépet, sziikkséges a gépen talalhato
foldelési ponton keresztiil annak foldelésvezetékhez csatlakoztatdsa az dramiités kivédésére.

5. Hirtelen leallas allhat be hegesztés kozben, ha talterhelés 1ép fel, vagy a gép
tulmelegszik. Ilyenkor ne inditsa ujra a gépet, ne probaljon azonnal dolgozni vele, de a
fokapcsolot se kapcsolja le, igy hagyja a beépitett ventilatort megfelelden lehiiteni a
hegesztogépet.

4. Figyelem!

Amennyiben a hegesztd berendezést nagyobb aramfelvételt igényld munkara hasznalja,
példaul rendszeresen 180A-t meghaladd hegesztési feladat, és igy a 16A-es haldzati
biztositék, dugalj és dugvilla nem lenne elégséges, akkor a haldzati biztositékot novelje 20A,
25A vagy akar 32Are! Ebben az esetben a vonatkozo szabvanynak megfeleléen mind a
dugaljat mind a dugvillat 32A-es ipari egyfazisira KELL cserélni! Ezt a munkat kizarélag
szakember végezheti el!

5. Karbantartas

1. Aramtalanitsa a gépet karbantartas vagy javitas el6tt!

2. Bizonyosodjon meg rdla, hogy a foldelés megfeleld!

3. Ellendrizze, hogy a belsé gaz- és aramcsatlakozasok tokéletesek, és szoritson, allitson
rajtuk, ha sziikséges. Ha oxidacidt tapasztal, csiszolopapirral tavolitsa el €és azutan
csatlakoztassa Uijra a vezetéket!

4. Kezét, hajat, laza ruhadarabot tartson tavol aramalatti részektol, mint vezetékek, ventilator!

5. Rendszeresen portalanitsa a gépet tiszta, szaraz stiritett levegdvel! Ahol sok a fiist és
szennyezett a levegd a gépet naponta tisztitsa!

6. A gaz nyomasa megfelel legyen, hogy ne karositson alkatrészeket a gépben.

7. Ha viz keriilne, pl. es6, a gépbe megfelelden szaritsa ki és ellendrizze a szigetelést! Csak ha
mindent rendben talal, azutan folytassa a hegesztést! 8. Ha sokdig nem hasznalja, eredeti
csomagolasban széaraz helyen tarolja!
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CE MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
MINOSEGI TANUSITVANY

Gyarté / Forgalmazo: Elektréda Group Kft.
4060 Balmazujvaros Debreceni u. 55
info@elektrodagroup.hu

Termék: MATEWELD Hungary Buffalo Power
Ferrowave200 IGBT Technoldgias,
inverteres hegeszt6

Alkalmazott szabdlyok (1): EN 60974-1:2012, EN 62233:2008+AC:2008 EN
60974-10:2014, EN 55011:2009+A1:2010,

EN 61000-3-11:2000, EN 61000-3-12:2011
2014/35/EU
2014/30/EU

(1) Hivatkozas a jelenleg hatdlyos torvényekre, szabalyokra és el6irasokra.

A termékkel és annak hasznalataval kapcsolatos érvényben lévé jogszabdlyokat meg
kell ismerni, figyelembe kell venni és be kell tartani.

Gyarté kijelenti, hogy a fent meghatdrozott termék megfelel az Osszes fenti megadott
szabdlynak és megfelel az Eurdpai Parlament és a Tandcs 2014/35/EU, 2014/30/EU,
2006/42/ EU, 2011/65/EU iranyelvei altal meghatarozott kovetelményeknek.

Balmazujvaros, 2025.08.04. c €

Ugyvezetd igazgatd
Cseh Imre
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Kedves Vasarlo!

Figyelmébe ajanljuk az aldbbiakat a jotallasi jegy érvényességét illetéen. Ha a javitast a
visszaadastdl szamitott 30 nap alatt nem tudjuk elvégezni, ugy koltségmentes
kolcsontermékrol szerviziink Utjan gondoskodunk a javitas befejezéséig. Nem tekinthet6
jotallas szempontjabdl hibanak, ha mi vagy az altalunk jotallasi javitdsok elvégzésével
megbizott szerviz bizonyitja, hogy a meghibasodas rendeltetésellenes hasznalat, alakitas,
szakszer(tlen haszndlat utdn keletkezett okokbodl kovetkezett be. Ennek alapjan a vasarlét
jotallasi idén bellul meghibasodott termék dijmentes kijavitasa, vagy ha ez nem ehetséges,
kicserélése és ezzel 6sszefliggd kar megtéritése illeti. Az elad6tdl kdvetelje meg a vasarlas
napjanak feltlintetését az eladdszerv részére elGirt rovatban, és a jotallasi szelvényeken.
Elveszett jotallasi jegyet a jotallast vallald csak az eladds napjanak hitelt érdemlé igazoldsa
(pl. datummal, bélyegzbvel ellatott szamla) esetén poétol. A termék cseréjét lehet kérni: Ha
a termék: - a vasarlastol szamitott 3 napon belil meghibdsodott. A cserét a vasarlas elyén
kell érvényesiteni. - Kicseréljik a terméket, ha azt javitassal nem tudjuk rendeltetésszer
hasznalatra alkalmassa tenni, vagy a javitast a termék atvételét kovetd 30 nap alatt nem
tudjuk befejezni. Csere esetén Uj jotallast biztositunk. A cserére jogosito igazoldst a szerviz
allitja ki. Ha a cserére nem volna lehet8ség, igy az On vélasztdsa szerint a termék
visszaadasa fejében a vételarat megté- ritjik. A szabalytalan haszndlat elkertlésének
érdekében a termékhez gépkonyvet mellékelliink és kérjik, hogy az ebben foglaltakat
sajat érdekében tartsa be, mert a hasznalati utasitastdl eltér6 hasznalat miatt
bekovetkezett hiba esetén a termékért jotdlldst nem vdllalunk. Az ilyen okbdl
bekovetkezett meghibdsodott termék javitdsi koltsége a jotdllasi idGtartamon belil is a
vevét terheli.

JOtallasi javitast csak a jotallasi jegy egyidejli bemutatdsdval végziink. A jotallasi
jegyen a vevé altal barmilyen szabdlytalan javitas, torlés vagy atiras, valdtlan adatok
bejegyzése a j6tdllasi jegy érvénytelenségét vonja maga utan. A j6tdllasi jegyen a
javité szolgalatnak kell feltiintetni:

* Az igény bejelentésének id6pontjat,

e A hibajelenséget.

e A javitas maédjat és idejét, valamint a meghosszabbitott jotallas lejarati idejét,

e A javitasi munkalap szamat.

Javitasi munkak kizardlag csak a jotallasi jegy alapjan és egy szamozott javitasi

szelvény bevonasa ellenében végezhetnek a jegyen feltlintetett javitd szervizek. A

jotallasi jegy szelvényeket tartalmaz, ellenérizze, hogy minden javitasnal kitoltsék

a megfeleld szel vény részt.

A vasarlok jogait és kotelességeit, valamint a gyartdkat terheld kotelezettségeket
a 151/2003. (IX. 22) sz. kormanyrendelet tartalmazza.

Elektréda Group Kft.
4060 Balmazujvaros Debreceni u. 55.
info@elektrodagroup.hu
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JéTALLASl JEGY Gyarto/Forgalmazé:

Elektroda Group Kft.

MATEWELD 4060 Balmazujvaros

HUngary ...zcm i
ungary Debreceni utca 55.

Sorszam:

termékre a vasarlastél szamitott .......... hdénapig joétallast vallalunk a jogszabaly szerint.

Eladd tolti ki:

AAUVASATTO MOV ettt e et e ettt e e et e e et et e et et ettt e ettt et e e art et et n e e et et et e ae et e reaen

V4sarlas napja: .cccoeeeevenen. EV oo HO oo, NAP

Eladod bélyegzéje és alairasa:

Jotdllasi szelvények a kotelez§ jotallasi id6re

Bejelentés id6pontja:

Hiba MegszUntetEsENek IdBPONT]a: oot ettt ettt et e e e te e et e et eebe e etbeeeae e e
LTSI gl ey fl oY1 oY= AP UR U
o) =1 VT aF= ) €= [ e L=y [T OSSR
A SZEIVIZ NBVE: oo MUNKASZAM: w.ovieeeieeceeeeeeeeeeeee e
....................... EV oo HO e NAP

alairas
Bejelentés idépontja:
Hiba MegszUntet@sEnek IdGPONTa: ..ottt ettt et et eve e ette e et e et e e eteeeteeetaeeereeennes
LTSI ol =y fl a1 o USRS
A JOLAIIAS U] NATAIIAE E: oo e ettt ettt e et e e e et e et et te et e et e e ete e ebe e etr e s
A SZEIVIZ NEBVE: e MUNKASZAM: .o

....................... EV oeeeeeeeeeerenieee HO e NAP

aldiras

Figyelem!

A garancia jegyet vasarlaskor érvényesiteni kell a készllék gyari szamanak feltlintetésével! A garancia kizarélag azonos napon, kiallitott
gyari szammal ellatott szamldval egyUtt érvényes, ezért a szamlat Grizze meg!
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