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FONTOS: Ez a kezelési utmutatd ismerteti a hegesztégép Uzembe
helyezésének maodjat, segit a hibafelismerésben, valamint bemutatja a
muUkodését és karbantartasat. Olvassa el gondosan az eldirasokat, hogy
megértse a gép hasznalatat és ezaltal elkerulje a hibakat az Uzemeltetés soran.

FIGYELEM!

Ennek a gépnek az Uzemeltetését és karbantartasat csak szakemberek
végezhetik. A kezelési Utmutatd elolvasasa el6tt ne tegyen Kkisérletet a gép
hasznalatara!
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BEVEZETO

Koszonjuk, hogy a CentroWeld hegesztégépek csaladjabol valasztott
hegesztési feladatai elvégzéséhez.

Az alabbiakban kozolt informaciok, a ,MINIFLUX sorozatu inverteres MIG
hegesztégép” Uzembe helyezését, Uzemeltetését és karbantartasat
tartalmazzak, hogy segitsenek Onnek csdkkenteni a mukodési problémakat,
hogy a terméket olyan kivaldéan hasznalhassa, mint az elvarhato.

1. A hegeszt6gép bemutatasa:

A PROMIG-200 tipusu inverteres MIG hegesztdgépet korszerl IGBT aramkorrel
(Insulated Gate Bipolar Tranzisztor) és gyors-visszaallitd didédaval, mint fé
vezérlé- és atviteli komponensekkel, valamint a specidlisan kifejlesztett
vezérléaramkorrel készitették. Ez a PROMIG-200 hegesztégép alkalmas
onvédod portoltésd huzallal torténd hegesztésre is.

A PROMIG-200 tipusu inverteres MIG hegeszt6gép jellemzbi:

e kis méretd, konnyl ezért széles korben hasznalhato, javitasokhoz,
hibaelharitashoz,

e a védelmi rendszer képes megovni a hegesztdégeépet a tulmelegedéstdl,
tulfeszultségtdl, feszultségcsokkenéstdl, tularamtol. Ha a fé6 tapellatas
kompenzacidja eltér +x15% tlréstdl a gép automatikusan leadll. A védelmi
rendszernek koszonhetéen a vezérlérendszer 1 m/s-nal kisebb sebességgel
képes reagalni az aramforrasra, a munkadarabra, az elektrédara és a
mukodeési valtozasokra az egyenletes aramkimenet megdrzése érdekében.

e a hatékonysag, az automatikus huzaladagoléasi lehetéség (MIG/MAG) nagy
sebességl hegesztésre képes,

e FCW, onveédod portoltést hegesztd huzalokkal is lehet hegeszteni. A huzal
atmeérdje P0O,6-P1,0 kdzott,

e kényelmes csatlakozasi mod. A kulsé csatlakozas gyors, biztonsagos,
egyszerU és megbizhato,

e bevont elektrédas hegesztési funkcio.

Nem kuldlink értesitést, ha a konyvben szereplé hegesztégép muszaki
tartalma vagy funkcidéja megvaltozik. Fenntartjuk a jogot, hogy a kézikdnyvet
értesités nélkul frissitsuk.
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2. Biztonsagi eléirasok:

2.1 A kezel6 védelme:

mindig tartsa be a biztonsagi eldirasokat. Viseljen védoéruhazatot, védo
pajzsot, hogy elkerulje a szem- és bérséruléseket,

hasznalja a hegesztésisakot, hogy takarja le a fejét, mikozben dolgozik a
hegesztégéppel. Csak a hegesztdsisak szurblencséjén keresztul végezhet
hegesztést,

akadalyozza meg, hogy a szikrak és a frocskdlés tuzet, vagy sérulést
okozzanak,

akadalyozza meg, hogy testének barmely része hozzaérjen a hegesztégeép
kimeneti csatlakozasaihoz,

ne mukodtesse viz alatt vagy nedves helyen,

a hegesztés soran keletkezé gbézok és gazok egészségre artalmasak.
Ugyeljen arra, hogy olyan helyeken dolgozzon, ahol van elszivd vagy
szell6ztetd berendezés, hogy a gobzoket, fustdket tavol tartsa a légzési
zoénatol.

2.2 Figyelem!

a PROMIG-200 inverteres MIG hegesztégépek olyan elektronikai termékek,
amelyek alkatrészei nagyon érzékenyek.

ellendrizze a csatlakozasokat, hogy helyesen vannak-e csatlakoztatva,
megbizhato-e a foldelés,

hegesztés kodzben tartsa tavol az
kozelben tartdézkodd embertdl,

ne engedje, hogy a szivritmus-szabalyozoval rendelkezd személy vagy mas,
az elektromagnesességre érzékeny targy a hegesztégép kdzelébe keruljon,
a hegeszt6gép nem hasznalhato csévezeték jegmentesitésére.

soha ne hasznalja a pisztolyfejet salak eltavolitasra,

a pisztoly kabelét nem lehet megnyomni, és a behajtasi sugara ne legyen
300 mm-nél kisebb, a kabeleket ne tekerje maga koré,

ne engedje, hogy a kezeldn kivul mas hozzaférjen a munkaterulethez,
hegesztés kozben ne érintse meg a feszultség alatt allo részeket, peldaul a
kimeneti csatlakozo,

a hegesztdpisztoly fontos része a hegesztégépnek, kdzvetlen hatassal van a
hegesztés mindségére,

a gaztereld fuvoka belsd és kulsé részeit célszerld bekenni tapadasgatlo
anyaggal (spray, kendcs) hogy elkerulje a frocskdlés tapadasat a fuvokara,
amit csak specialis szerszammal lehet eltavolitani,

a hegesztégépet a névleges munkacikluson belul kell hasznalni. A
tulterhelés felgyorsithatja az alkatrészek tonkremenetelét

a gazpalackot rogziteni kell felborulas ellen,

bekapcsolaskor ne érintse meg a feszultség alatt allo részeket. A munka
befejezése vagy a telephely ideiglenes elhagyasa utan a bemeneti
aramkapcsolot le kell kapcsolni.

v altal keltett fénysugarat a tobbi
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23 A biztonsagos telepités és elhelyezés biztositdasara meghozandd
biztonsagi intézkedések

e ugyelni kell arra, hogy a kezelbt és a gépet megovjak a leesd targyaktal,

e a munkahelyen a leveg6ében lévd por, sav és erodalodo szennyezédés nem
haladhatja meg a norma altal eléirt mennyiséget (kivéve a hegesztési
folyamatbol szarmazoé kibocsatast).

* a hegesztégépet olyan helyen kell Gzemeltetni, ahol nem érheti nap és esé.
Ezenkivul kevésbé paras helyen, -10-40 °C hémérsékleti tartomanyban kell
tarolni.

e Kkorulbelul 50 cm-nek kell kérbejarhatonak lennie a hegesztégépnek a jo
szell6zés érdekében.

e Ugyeljen arra, hogy ne keruljon idegen test a hegesztégépbe.

e a hegesztégép kdornyezetében ne legyen heves vibracio.

* ha erds szélben dolgozik, a gazvédelem nem lesz megfeleld, alkalmazzon
arnyékolod paravant.

2.4 Biztonsagi ellenérzés, alabb felsorolt elemet gondosan ellenérizni kell
hasznalat elétt:
e ellendrizze, hogy a hegesztégép megbizhatd foldeldvezeték-csatlakozassal
rendelkezik;
e ellendrizze, hogy nincs rovidzarlat a hegesztégép kimenetén,
e rendszeres tisztitast kell végezni a hegesztégépen, bizonyosodjon meg
arrol, hogy nem az elektromos csatlakozasok nem lazultak-e meg,
e cserélje ki a kabeleket, ha azok sérultek.

FIGYELEM: a burkolat kinyitasa el6tt szakitsa meg az aramellatast!
3. MUszaki specifikacié

3.1 A hegesztégépre vonatkozd kornyezet

e kornyezé hémeérséklet tartomany: hegesztéskor: -10-40 °C, Szallitas vagy
tarolas alatt: - 25~ + 55°C.

e relativ paratartalom: 40°C-on: <50%, 20 °C-on: <90%.

e a levegbben |évd por, sav és erodalédd anyagok mennyisége nem
haladhatja meg a szabvanyokban eldirt mennyiséget (a hegesztési
folyamatbol szarmazoé kibocsatason kivul).

e hasznalati magassag legfeljebb 1000 m,

e Ovja az eso6tdl, ha kulsd téren hasznalja.

3.2 A f6 tapellatas kovetelményei
e betaplald feszlultség valtozasa nem haladhatja meg a névleges érték
+10%-at.

3.3 A hegeszté6gép mukodési alapelve

A hegesztégeép egyfazisu 230 V-os haldzati feszultségre a haldzati kapcsolon
keresztll, és egyfazisu egyeniranyité Bl hidon keresztul és a Cl, C2, C3, C4
kondenzatorokkal sz(ri az egyenaramot. A 30 kHz-es valtakozd aram az IGBT
(Q1, Q2, Q3 és Q4) inverteren keresztul jut el. Ezutan ez a valtakozé aram,
amelyet a kozbensé frekvenciavalto transzformal, és gyors-visszaallitdé diddaval
(D4, D5, D6, D7) egyeniranyit, azonnal stabil egyenaramot ad a hegesztégép
részére, miutan azt az L2 tekercs megszdurte.

A huzal elétolas sebessége fokozatmentesen allithatd a sebesség beallitd
gombbal. A hegesztéaram annal nagyobb minél nagyobb a huzal el&tolasi
sebesség azonos feszultség esetében.
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3.4 PROMIG-200 hegesztbgép szerkezete

Az elulsé fels6 rész hegesztéaram-szabalyozé gombbal, teljesitményjelzd
lampaval (zold), helytelen mudkédés jelzélampaval (sarga), mig az alsd része
pisztoly gyorscsatlakozoéval és ,-" gyorscsatlakozo-val van ellatva. A hatoldalon
tapkapcsold, gazszelep csatlakozas, hutéventilator, aramforras betaplalo
vezeték talalhatd. A tetején egy fogantyu talalhatd a kényelmes szallitas
érdekében. Amikor Kkinyitja a fedelet, van egy primer transzformator, egy

nyomtatott aramkoéri kartya. Az alsé rész kimeneti transzformatorral van

ellatva. A kozépsd részben a hitd egyseg van beépitve.

3.5 MUszaki adatok:

parameter PROMIG-200
betaplalasi fesziliség W 230
frekvecia Hz 50
aramfelvétel A 35 (MIG)
38 ({ MMA?D
28 (TIG)
teljesitmény felvetel KW 874
Oresjarasi fesziiliseg W 60
MIG hegesztesi aram tartomany A 50-200
MMA hegesztési aram tartomany A 20-200
TIG hegesziési aram tartomany A 20-200
bekapcsolasi idd % 30%
hatasfok n 85%
teljesitmény tényezd cosQ 073
szigetelési osztaly H
érintésvédelni ostaly IP 218
hiités ventillator
hasznalhatd huzal tekercs méret 200 mm / 5kg
A muszaki adatok valtozasa el6fordulhat.
3.6 A hegesztés soran alkalmazott elbirasok
A  Miniflux széria Inverteres MIG hegesztégépei az EN60974-6 szabvanynak

megfelelnek.
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3.7 Jelzések magyarazata:

@ féldelés

[\ ereszkedd jelleggérbe
E MMA

I] o egy fazisu AC (valtakozé fesziltségl) aramforras

eqgyfazisa transduktor-—-transzformator---egyeniranyité

= MIG/MAG
———=HC (egyen feszilltséq)
+15 4" elektroda
- " - " electrode

X: bekapcsolasi idd

I1: bemeneti aramfelvetel

I2: névleges hegesztd aram

P1: névleges teljesitmeny felvetel
Up: Gresjarati fesziltség

Ui: bemeneti fesziliség

Uz: feszlliség névieges terhelésnal V
~50/60 Hz: AC, frekvencia.

...V: fesziltsége (V)

Az aram (A)

...kKVA: teljesitmeény (kVA)

% bekapcsolasi id6 %

LJALNV~LUA/LN: kimeneti adatok. Névleges minimum és maximum hegesztési
aram, , Uresjarati feszultség. IP21S: a hegeszt6gép védelmi osztalya.
H: érintésvédelmi osztaly
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4. MIG/MAG és FCW hegesztés

4.1 A hegesztégép elhelyezése

e A munkahelyen a levegd&ben Iévd por, sav és erodalodo szennyezédés nem
haladhatja meg az eldirasok szerinti mennyiséget.

e A hegesztégépet olyan helyre kell felszerelni, ahol nem érheti nap és esé.
Ezenkivul kevésbé paras helyen kell tarolni, -10-40°C hdomérsékleti
tartomanyban.

o Korulbelul 50 cm-nek kell lennie a hegesztégépnek a jo szell6zés
erdekében.

e Ha a belsd levegbdztetés nem megfeleld, a szél és a fust Kizarasara szolgald
berendezést kell felszerelni.

A hegesztégép belizemelése

e a Kkivalasztott huzaldobot helyezze a dobtartdoba, huzal atmérdjének megfeleld
tovabbitd gorgét és az aramatadot,

e csatlakoztassa a véddgaz ellatasat a hegesztégéphez,

e csatlakoztassa a testkabelt a munkadarabhoz,

e kapcsolja be a hegesztégépet és inditsa el a huzal adagolast a pisztoly kapcsoldval,

e ellendrizze a huzal elétold huzalnyomasat, ugy, hogy kézzel fékezi a huzal elétolast,

e egyeznie kell a hajtoétekerccsel, a huzalvezetd csé bélésével és az érintkezd
hegyével.

Earth Clamp

Jelmagyarazat:
power ))) betdpalas csatlakozas
welding torch )Y védégazos hegesztd pisztoly
work piece »)) munkadarab
earth clamp ))) testkabel csatlakozas

8.
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4.2 FCW portoltésiu huzallal torténd hegesztés |épései
a) Teenddk hegesztés elott

Valtoztassa meg a polaritast, csatlakoztassa a MIG pisztoly vezetékét a ,-", a
testkabel vezetékét a ,+"-hoz.

Szerelje fel a pisztolyt, és hegesztéhuzalt, majd kapcsolja be a fékapcsolot.
A tapfeszultség jelzd vilagit és a ventilator mukaodik.

Nyomja meg a pisztoly kapcsoldjat, amig a vezeték a fuvokaig nem ér
Huzaladagolaskor ugyeljen arra, hogy a huzal megbizhatéan illeszkedjen a
huzaltovabbité goérgé hornyaba legyen o6vatos a gdérgé nyomas
beallitasaval, ugyanis, a huzalt dsszeroppantja, a védd por eltavozik beldle
és nem lehet hegeszteni.

Onveédd portoltésd huzal hasznalatahoz recés tovabbitd gorgdt hasznalunk,
hogy ezaltal kbnnyebb legyen a huzal tovabbitasa és kisebb gérgényomast
kelljen alkalmazni.

4.3 A hegeszt6gép haldzatra torténd csatlakoztatasa:
Csatlakoztassa a hegesztégép tapkabelét egyfazisu, 230 V-os kismegszakitoval
elldtott haldzathoz;

Magyarazat:
megnevezes PROMIG-200
biztositék, kismegszakitéo (A) 225
névleges aramfelvétel (A) 25
fokapcsold (A) =16
betaplalé kabel keresztmetszet{mm2)MIN. | 21.5
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4.4 MMA hegesztés

- csatlakoztassa az elektrédafogd az alkalmazasnak megfeleld polaritashoz,
- csatlakoztassa a tesztkabelt a munkadarabhoz

- allitsa a hegesztégép program kapcsolodjat az alkalmazashoz

47

N | DO

A _/h
feed roller / earth cable

Jelmagyarazat:

Welding Torch

Work Piece

power )Y betaplalas csatlakozas
welding torch ))) hegeszté elektroda fogd
work piece »)) munkadarab
earth clamp ))) testkabel csatlakozas

5. Kezelés (lasd az abrakat és magyarazatot)

FIGYELEM: a hegesztégép védelmi osztalya [P21S. Tilos 125 mm-nél Kkisebb
(kulénbésen fémrudat) ujjat bedugni a hegesztégépbe.

29| - 12 13
4

© ﬁo
P E
_6 8
@
L ) o 10 |
T r

10.
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1. digitalis arammérd 2. védbgaz valaszto 3.digitalis fesziltség mérd
4. huzal atmérd valasztd 5. eljaras valaszto 6.aram szabalyozd gomb (A)
7.fesziilltség szabalyoz6 gomb(V) | 8. negativ csatlakozas 9. pozitiv csatlakozas

10. hegesztési szabdlyozd kabel | 11.MIG pisztoly csatlakozas | 12.16kapcsold

csatlakozas {Euro)
13.véddgaz csatlakozas 14.betaplalo kabel
csatlakozd
Figyelem:

e ha a ,tulterhelést jelzd [ampa” hosszu Uzemelés utan vilagit, azt jelzi, hogy a

belsé6 hémérséklet meghaladja a megengedett értéket, majd a gépet egy
idére le kell allitani, hogy lehuljén. Tovabbra is hasznalhato, miutan a
L,wvédelmi jelzéfény” kialszik.

a hegesztéknek vaszon munkaruhat és hegesztémaszkot kell viselniuk,
hogy elkeruljék az iv- és hésugarzas okozta séruléseket.

fényelvalaszto ernyoét kell elhelyezni a munkateruleten, hogy az iv ne
zavarjon masokat.

A munkateruletre gyulékony vagy robbanasveszélyes anyagok bejutasa
tilos.

A hegesztégép minden csatlakozasat helyesen és hitelesen kell
csatlakoztatni. Munkadarab tisztitasa hegesztés elbtt A vezetéket, a hornyot
és a kornyezd 10-20 mme-es helyet meg kell tisztitani, ne legyen rozsda,

Zsiros szennyezddeés, viz és festék stb.

5.1 Karbantartas és szerviz

A karbantartasahoz képzett személyzetre van szukség. Mivel nagyon kevés
konnyen elhasznalddo alkatrész van, a szokasos tisztitasi munkakon kivul nem
igényel rendszeres karbantartast. Csak szakképzett személyek végezhetik a
javitasi munkat.

Javasoljuk ugyfeleinknek forduljanak céglnkhoz szerviz szolgaltatas céljabdl,
ha ugy érzik, hogy nem tudjak megoldani a feladatot.

Az Ujonnan beszerezett, vagy hosszabb ideje hasznalaton Kkivuli
hegeszt6gépen szUukséges mérni a szigetelési ellenallast, amely nem lehet
kisebb 2,5 MQ-nal.

Ha a hegesztégépet szabadban hasznalja, ovja az esétdl, hotdl és hosszu
ideig tartd napfénytdl.

Ha a hegesztdgépet hosszabb ideig nem hasznaljak, vagy ha a hdmeérseklet
-25 és +55 °C kozott van, és a relativ paratartalom nem haladhatja meg a
90%-ot.

A professzionalis karbantartdé személyzetnek szaraz suUritett levegoét kell
hasznalnia (legkompresszort vagy porszivot) a gében [évo por eltavolitasara.

11.



WWW.CENTROTOOL.HU

e Rendszeresen ellendrizze a hegesztégép bemeneti és kimeneti kabeleit,
hogy biztositsa azok helyes és szilard csatlakoztatasat. Az ellendrzést
havonta egyszer kell elvégezni,

e Rendszeresen ellendérizze a gazrendszer tomitettségét,
rendellenes hangja a ventilatornak és a huzal el6tolé motornak,
Rendszeresen tisztitsa meg a gaztereld fuvokat a ratapadt frocskoléstol.
Rendszeresen tisztitsa meg a hegesztd kabelben [évd huzalvezetdt suritett
Ielveglével ratapadt szennyezddéstdl, mert ezzel segiti az egyenletes huzal
elétolast.

hogy van-e

FIGYELMEZTETES:
Kdvesse a hiba elharitas fejezetben leirtakat.

6. Hiba elharitas

jelenség

a hiba eldidézéje

a hiba slhéritéza

sérga jelzdlampa vildgit

a fesziltség tdl magas (215%)

a fesziltség tdl slacsony

[£15%)

kapcselja ki & hegeszidgépet. ellendrizze a

haldzatot, majd kacsoja be ismételten

a hiité ventilator hibés
mikédésa, tdimealegedés

esetén

ellendrizze a ventilator megfeleld mikodését

tlilmelegedés asate

& hegesztigép automatikusan ledll, ha a gép tl

ulmelegszik

a gépre meghatérozott
bekepesolasi idénél nagyobb
igenybevetel miatti

tilmelegedés

& gép automatikusan haszndlhaté, ha a gép lehdl

a huzalelételd motor nem

mik&dik

a szabdlyozd potencidméter

nem mikadik

cserélje kei a potencidmétert

g aamatadd beégett

cserélje ki az aramatadat

az eldtold gorgdk kopttak, vagy

nem elég & gdrgd nyomas

ellendrizze a gorgdket

& hitd ventilator nem
mikédik, vagy lassd

fordulaton forog

a kapcsold hibés

cserélje ki & kapcsolét

a ventillér meghibasodott

cserélje ki s ventilldtort

az aram vezetés meghibdsodott

ellenérizze & vezetékeket

az iv nem stabil jelentd

frocskalés

nem megfelald méretd az

Aramatadd

ellendrizze és cserélje megfeleld méretire

a8 hegeszid kabelek nem

megfelald méretiek

ellendrizze és cserélje megfeleld mératire

alacsony a betalalasi

fesziltség

ellendrizze

nem megfelzld a huzelalatolasi

erg

ellendrirre a huzaeldtcld gorgdget, megfeleld
méretiek-e, nem kopotiak-e, megfeleld-e s gorgd

nyomas

az Iv nem &g normalisan

a teskabel csatlakozés hibés

ellendrizze a testkabelt, a sziritd csiszt. nem

rozzdés-e & csatlakozattdsi hely

& munkadadab szennyzett,
feltékkeal, olajjal, rozsdaval,

nedvességgel

cask tiszta munkadarabon lehet magfelzld
mindsigd hegesziés

| varrtapt. kotést késziteni

egyéb

vegye fel a kapesolatot az értékesitével
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7. Szallitas és tarolas

- szallitas kozben védeni kell az esétél és a hotdl, a szallitast a
figyelmeztetéseknek megfeleléen kell végezni,

- a raktarnak szaraznak, jol szell6ztetettnek, portdl és korroziv gazoktol
védettnek kell lennie, a hdmeérséklet -25 - +55 °C, a relativ paratartalomnak 90%
alatt legyen,

- amikor a gépet kicsomagoljak ellendrizni kell, hogy sérulés mentes-e, minden
alkatrész meg van-e,

- tovabbi szallitashoz célszerU a gyari csomagolast hasznalni, a szallitasi pozicio
€s az az esére érzékeny megjeldléssel.
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