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ADVARSEL

Lysbuesvejsning og -skeering kan ved forkert brug veere farligt for sével bruger som omgivelser. Derfor ma
udstyret kun anvendes under iagttagelse af relevante sikkerhedsforskrifter. Isser skal man vaere op-

meerksom pa fglgende:

Elektrisk stgd

defekte eller fugtige svejsehandsker.

afbrydes og reparation foretages.

Svejse- og skeerelys
foreskrevet filterteethed.

daekker alle dele af kroppen.

Svejsergg og gas

Brandfare

abenstaende lommer.
Stoj

ngdvendigt at beskytte sig med hgrevaern.

sker i givet tilfeelde pa eget ansvar.

- Svejseudstyret skal installeres forskriftsmaessigt (Steerkstramsreglementet og Feellesregulativet).
- Undga bergring af spaendingsfgrende dele i svejsekredsen eller elektroder med bare haender. Brug aldrig

- Isolér Dem selv fra jorden og svejseemnet (brug f.eks fodtgj med gummisal).

- Brug en sikker arbejdsstilling (undga f.eks. fare for fald).

- Falg reglerne for "Svejsning under seerlige arbejdsforhold” (Arbejdstilsynet).

- Sarg for korrekt vedligeholdelse af svejseudstyret. Beskadiges kabler og isoleringer, skal arbejdet omgaende

- Reparation og vedligeholdelse af udstyret skal foretages af en person med den forngdne faglige indsigt.

- Beskyt gjnene, idet selv en kortvarig pavirkning kan give varige skader p& synet. Brug svejsehjelm med
- Beskyt kroppen mod lyset fra lysbuen, idet huden kan tage skade af straling. Brug beskyttende bekleedning, der

- Arbejdsstedet bgr om muligt afskeermes, og andre personer i omradet advares mod lyset fra lysbuen.

- Reg og gasser, som dannes ved svejsning, er farlige at indande. Sgrg for passende udsugning og ventilation.

- Straling og gnister fra lysbuen kan forarsage brand. Letanteendelige genstande fiernes fra svejsepladsen.
- Arbejdstgjet skal veere sikret mod gnister og sprgijt fra lysbuen. Brug evt. brandsikkert forkleede og pas pa

- Lysbuen frembringer akustisk stgj, og stgjniveauet er betinget af svejseopgaven. Det vil i visse tilfeelde veere

Anvendelse af maskinen til andre formal end det, den er beregnet til (f.eks. optaning af vandrgr) frarddes og

Gennemleaes denne betjeningsvejledning omhyggeligt,
inden udstyret installeres og tages i brug!

Elektromagnetisk stgjudstraling

Dette svejseudstyr, beregnet for professionel anvendelse, over-
holder kravene i den europeeiske standard EN50199. Stan-
darden har til formdl at sikre, at svejseudstyr ikke forstyrrer eller
bliver forstyrret af andet elektrisk udstyr som fglge af elektromag-
netisk stejudstraling. Da ogsa lysbuen udsender stgj, forud-
seetter anvendelse uden forstyrrelser, at der tages forholdsregler
ved installation og anvendelse. Brugeren skal sikre, at andet
elektrisk udstyr i omradet ikke forstyrres.

Fglgende skal tages i betragtning i det omgivne omrade:

1. Netkabler og signalkabler i svejseomradet, som er tilsluttet
andre elektriske apparater.

2. Radio- og fiernsynssendere og modtagere.

3. Computere og elektroniske styresystemer.

4.  Sikkerhedskritisk udstyr, f.eks. overvagning og processty-
ring.

5. Brugere af pacemakere og hgreapparater.

Udstyr som anvendes til kalibrering og maling.

7. Tidspunkt pa dagen hvor svejsning og andre aktiviteter, af-
heengig af elektrisk udstyr, foregar.

8.  Bygningers struktur og anvendelse.

o

Hvis svejseudstyret anvendes i boligomrader kan det veere ngd-
vendigt at tage seerlige forholdsregler (f.eks. information om mid-
lertidigt svejsearbejde).

Metoder til minimering af forstyrrelser:

Undga anvendelse af udstyr, som kan blive forstyrret.
Anvend korte svejsekabler.

Leeg plus- og minuskabel teet pa hinanden.

Placer svejsekablerne pa gulvniveau.

Fjern signalkabler i svejseomradet fra netkabler.

Beskyt signalkabler i svejseomrédet f.eks med skeaermning.
Benyt isoleret netforsyning til falsomme apparater.

Overvej skeermning af den komplette svejseinstallation.
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PRODUKTPROGRAM

BDH Puls Sync-serien bestar af modellerne:

BDH Puls Sync 400/550 STB:
Svejsemaskine for elektrodesvejsning og MIG/MAG-
svejsning.

BDH Puls Sync 400/550 TRIPLE:
Svejsemaskine for TIG-, MIG/MAG- og elektrode-
svejsning.

Synergi

BDH Puls Sync maskinerne kan svejse med synergi.
MIG/MAG-svejsning med synergi betyder, at svejse-
processen kan styres ved hjeelp af kun én ngglepara-
meter: svejsestrgammen. De gvrige parametre, som
har indflydelse pa svejsningen, reguleres automatisk
af maskinen ud fra denne synergiske strgm.

Tradfremfaring

Tradfremferingen anvendes ved MIG/MAG-svejshing
og er separat fra maskinen. Der kan veelges mellem
en aben type af tradfremfering og en lukket, hvor trad-
rullen er skjult i tradfremferingen. Mellemkabel
leveres i forskellige leengder fra MIGATRONIC's pro-
gram.

Svejseslanger og kabler

Til maskinerne kan MIGATRONIC fra sit program le-
vere elektrodeholdere, MIG/MAG-slanger, TIG-slan-
ger, returstrgmkabler, forlaengerkabler mm.

Braenderkgling
Der er et kelemodul i maskinen, sdledes at bade
vandkglede og gaskglede braendere kan benyttes.

Teending i TIG
TRIPLE-maskinerne har HF-teending til at teende lys-
buen i TIG-svejsning.

Dataopsamling (ekstra udstyr)

MIGATRONIC leverer et PC-program: InfoWeld til da-
taopsamling mm. InfoWeld leveres med de ngdven-
dige stik, ledningsseet mm., for tilkobling af svejsema-
skinen til en PC.

Automatisering (ekstra udstyr)

MIGATRONIC leverer et modul, som monteret pd ma-
skinen, giver adgang til at styre svejsningen fra en au-
tomat- eller robotinstallation. Dette modul benaevnes:
Robot Interface. Til styring og dataopsamling for de
enkelte svejsesgmme kan MIGATRONIC levere et
PC-program: RoboWeld, der tilkobles maskinen via
her omtalte automatiseringsmodul.

Til maskinen leveres et alternativt ekstraudstyr (kaldet
DAC Direct Automation Control), der monteret, giver
mulighed for at styre svejsningen direkte fra f.eks. en
PC.

Fjernregulering (ekstra udstyr)
Maskinen er forberedt for tilslutning af fijernregulering.

Koldtradsfremfaring (ekstra udstyr)
Maskinen er forberedt for tilslutning af koldtradsboks.

Pushpull (ekstra udstyr)

Tradfremfgringen kan eftermonteres med ekstra ud-
styr, saledes at en MIGATRONIC Push-Pull-breender
kan tilsluttes og anvendes.

Mellemstation (ekstra udstyr)

MIGATRONIC kan til maskinen levere en mellemsta-
tion, der monteres mellem tradfremfgringen og svej-
seslangen.

Aflasning af maskinen (ekstra udstyr)

Der kan leveres en las til maskinen, saledes at de ind-
stillede svejseparametre kan afldses eller at svejsnin-
gen med maskinen forhindres.



TILSLUTNING OG IBRUGTAGNING

| det fglgende beskrives, hvorledes de enkelte dele af
maskinen kobles sammen, sluttes til forsyningsnettet,
gasforsyningen mm. Der henvises til figurerne i afsnit-
tet med et tal, som er omgivet af en parentes. Tallet
modsvarer en markering pa figuren.

Konfigurering

Hvis maskinen udstyres med svejsebreender og
svejsekabler, der er underdimensioneret i forhold til
svejsemaskinens specifikationer f.eks. med hensyn
til den tilladelige belastning, patager MIGATRONIC
sig intet ansvar for beskadigelse af kabler, slanger
og eventuelle falgeskader.

Nettilslutning

Inden maskinen tilkobles forsyningsnettet, skal det
kontrolleres, at den er beregnet til den aktuelle net-
spaending, og at forsikringen i forsyningsnettet er ifgl-
ge typeskiltet (19). Netkablet (10) skal tilsluttes 3-faset
vekselstrgm 50 eller 60 Hz og beskyttelsesjord. Reek-
kefglgen af faserne er ligegyldig. Maskinen teendes
med hovedafbryderen (1).

Tilslutning af beskyttelsesgas

Gasslangen, som udgar fra bagsiden af maskinen
(18), tilsluttes en gasforsyning med en flow-indstilling
pa 8-20 I/min, afheengig af svejseopgaven. TRIPLE-
maskiner er forsynet med to gasslanger. Den venstre
gasslange (17) bruges til TIG-beskyttelsesgas og den
hgijre (18) til MIG/IMAG-beskyttelsesgas. En gasflaske
kan fikseres bag pa maskinen (11).

Tilslutning af tradfremfaring

Tradfremfgringen forbindes til maskinen med et mel-
lemkabel, som indeholder kabel til svejsestrgm (15 og
31), kontrolsignaler (16 og 21), gasslange (12 og 25)
og slanger til kalevand (13, 14, 22 og 23).

Tilslutning af breender for MIG/MAG-svejsning
Svejseslangen trykkes i ZA-koblingen (27), og omig-
beren spzendes med handen. Hvis breenderen er
vandkglet, tilsluttes endvidere de to slanger: R@D til
lynkobling (28) og BLA til lynkobling (29). Ved push-
pull slange monteres styreledningsstikket i det 8-pole-
de multistik (30). Returstramkablet tilsluttes svejsemi-
nus (3).

Tilslutning af breender for TIG-svejsning
TIG-slangens svejsestramkabel kobles pa TIG-braen-
derudtaget (6). Gasslangen til TIG-breenderen kobles
pa lynkoblingen (5). Hvis en vandkglet breender be-
nyttes, tilsluttes kaleslangen den bla lynkobling (8) og
returslangen til den ra@de lynkobling (9). Kontrolsigna-
lerne til TIG-breenderen kobles pa det 6-polede stik
(7). Returstramkablet tilsluttes svejseplus (2).

Tilslutning af elektrodeholder for elektrodesvejs-
ning (MMA)

Elektrodeholder og returstramkabel tilsluttes plus-
udtag (2) og minusudtag (3). Polariteten veelges efter
elektrodeleverandgrens anvisning.

Pafyldning af kelevaeske
Kalevaeske til maskinens braenderkglemodul pafyldes
efter at deekslet (20) er aftaget.

Tilslutning af fjernbetjening
En fjernbetjening tilsluttes maskinen via det 8-polede
stik (4). Stikket fikseres ved at paskrue omlgberen.
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NORMAL BETJENING

Betjeningspanelet er delt op i to halvdele, hvor den
hgjre kan gemmes bag en klap. Klappen daskker for
de betjeningsfaciliteter, der ikke vil blive brugt ved
normal anvendelse. | den normale situation har man
kun behov for at benytte den del af betjeningspanelet,
der ikke er daekket af klappen. Disse betjeningsfaci-
liteter vil farst blive gennemgaet.

Maskinen teendes

Nar maskinen teendes, foretages en selvtest, hvorun-
der der bliver udleest forskellige meddelelser i display-
ene. Nar A - eller P -symbolet lyser ved venstre
display, er maskinen klar. Efter at maskinen er taendt,
vil den veere indstillet pa samme made, som da den
blev slukket.

2Ie)e)  Dpisplays og piletaster

Maskinens parametre indstilles med piletas-
BEE ter, som er placeret over og under dis-
playene. | hvert display er der tre cifre. For hvert ciffer
sidder der to piletaster, én over cifferet og én under.
Cifferet bliver talt op med den piletast, som sidder
over det, og talt ned med den, som sidder under. Der
overfgres en "mente” til cifferet til venstre, hvis der
teelles forbi nul. Hvis der tzelles forbi nul pa vej ned,
treekkes der én fra, og hvis det er pa vej op, leegges
én til.

| stedet for at trykke flere gange pa den samme pile-
tast, kan tasten holdes inde, og cifferet ved tasten vil
automatisk blive talt op eller ned. Tasten slippes, nar
den gnskede veerdi er naet.
| ]& Venstredisplay

Umiddelbart til hgjre for venstre display sid-
der to indikatorer:

A

op

A
da

Symbolet lyser, nar venstre display viser
strgmstyrke. Enheden er ampere.

Symbolet lyser, nar venstre display viser trad-
hastighed. Enheden er m/min.

Den malte svejsestrem vises altid pa venstre display
under svejsning, og den sidst malte strgm holdes i
displayet to sekunder efter, at svejsningen er afsluttet.

Svejses der ikke, viser venstre display:

Elektrode, TIG og synergisk MIG/MAG:

Indstillet stram. | elektrode kan strammen indstilles
mellem 15 A og maskinens maksimale strgm. |
TIG kan strammen indstilles mellem 5 A og 400 A.
I synergisk MIG/MAG kan strgmmen indstilles
mellem laveste og hgjeste synergiske strgm i den
aktuelle synergi.



- Manuel MIG/MAG uden puls:
Indstillet tradhastighed. Tradhastigheden kan ind-
stilles mellem 1,0 og 24,0 m/min.

- Manuel MIG/MAG med puls:
Indstillet pulsstrem. Pulsstrammen kan indstilles
mellem 15 A og maskinens maksimale strgm.

[ ¥ Hejre display

Umiddelbart til hgjre for hgjre display sidder to indika-
torer:

V - Symbolet lyser, nar hgijre display viser spaen-
ding i enheden volt.

/: - Symbolet lyser, nar hgjre display viser trim-
veerdi i enheden volt.

Den malte svejsespaending vises normalt pa hgijre
display under svejsningen, og den sidst mélte spaen-
ding holdes i displayet to sekunder efter, at svejsnin-
gen er afsluttet.

Svejses der ikke, viser hgjre display normalt fglgende:

- Elektrode:
Tomgangsspaending (kan ikke indstilles).

- TIG:
Malt svejsespaending (kan ikke indstilles).

- Manuel MIG/MAG uden puls:
Indstillet speending. Speaendingen kan indstilles
mellem 0,0 og 50,0 V.

- Manuel MIG/MAG med puls:
Indstillet grundspaending. Spaendingen kan ind-
stilles mellem 0,0 og 50,0 V.

- Synergisk MIG/MAG:
Indstillet trimveerdi. Trimvaerdien kan indstilles mel-
lem-9,9099,9V.

Visning af malte veerdier
De malte veerdier for strem og spaending fra
den seneste svejsning kan kaldes frem ved tryk pa

RECALL-tasten.
Valg af maskinindstilling

Med denne tast kan der veelges mellem 10
komplette indstillinger af alle parametre. Indstillin-
gerne er nummereret fra O til 9. Tallet i displayet
umiddelbart til hgjre for (5l-tasten viser nummeret pa
den indstilling, der er valgt. Et tryk p& (El-tasten skifter
til neeste indstilling. Benyttes indstilling nummer 9, vil
et tryk pa B-tasten skifte til indstilling nummer 0. Alle
gendringer i en indstilling vil blive husket af maskinen,
hvis der skiftes til en anden maskinindstilling.

RECALL|

Synergibiblioteket (MIG/MAG)

Maskinen indeholder et bibliotek af faste synergier.
Pa indersiden af klappen, som daekker hgjre del af
betjeningspanelet, findes en oversigt over indholdet i
synergibiblioteket.

De fglgende punkter beskriver, hvorledes en synergi
hentes fra biblioteket.
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Valg af maskinindstilling:

Far en synergi hentes, skal den indstilling,

som den skal ligge i, veelges.
Aben synergibiblioteket:

Tryk samtidigt pa RECALL- og G-tasterne

for at dbne synergibiblioteket. | venstre display vises
et "P", og i hgjre display vises det synerginummer (fra
synergibiblioteket), som senest blev valgt i denne ind-
stilling.
—p s Veelg synergi: o

@8 Med piletasterne ved hgjre display kan den
gnskede synergi nu udpeges i synergibiblioteket.

Acceptér synergi:

AUTO
. Nar den gnskede synergi er fundet, flyttes den
over i indstillingen med AUTO-tasten, og maskinen
vender tilbage til normal betjening.
Fortryd valg af synergi:

Synergivalg kan forlades med RECALL-tasten,
uden at synergien gendres. Dette kan udnyttes, hvis

man blot gnsker at se hvilken synergi, der var valgt i
den aktuelle indstilling.

2y =: Sekvenser (elektrode, TIG og MIG/MAG)
=* Med sekvens kan der skiftes mellem to eller
flere stramniveauer. Disse skift kan foretages bade
far og under svejsning. En sekvens indeholder indstil-
linger for de parametre, som har indflydelse pa selve
svejseprocessen.



Ved manuel MIG/MAG-svejsning er det parametrene:

Tradhastighed.

Spaending.

Burn back.

Eventuelle pulsparametre (pulstid, pulsfrekvens,
pulsstram og grundspeaending).

Ved synergisk MIG/MAG svejsning er det paramet-
rene:

- Synergisk stram.
- Burn-back.

Ved TIG-svejsning er det parametrene:

- Svejsestrgm (/pulsstrgm).

- Koldtradshastighed.

- Eventuelle pulsparametre (pulstid, pulsfrekvens og
grundstrgm).

Ved elektrode-svejsning er det parametrene:

- Svejsestrgm (/pulsstrgm).
- Eventuelle pulsparametre (pulstid, pulsfrekvens og

grundstrgm).
Skift mellem sekvenserne:

En bestemt sekvens kan veelges med sekvens-
tasten. Nar en sekvens er valgt, lyser en indikator ud
for sekvensnummeret til hgjre for & -tasten. Nar der
ikke er lys i nogen af sekvensnummerindikatorerne, er
sekvensfunktionen slaet fra. Der kan skiftes sekvens
ved tryk pa = -tasten bade fer og under svejsning.

Ved TIG- og MIG/MAG-svejsning kan braendertasten
benyttes til sekvensskift. Nar der ikke svejses, kan der
skiftes mellem de valgte sekvenser med et hurtigt tryk
pa breendertasten. Hvordan der skiftes sekvens med
breendertasten under svejsning, athaenger af, hvilken
tastefunktion der er valgt. Hvis der er valgt totakts-
svejsning (=), skal braendertasten slippes, og tryk-
kes hurtigt ind igen (inden 0,3 sek.). Hvis der er valgt
firetakts-svejsning (==*) eller punktsvejsning (3=),
skal tasten trykkes ind, og hurtigt slippes igen. Ved
skift mellem sekvenser skiftes fra den sidste indlagte
sekvens tilbage til sekvens nummer 1.

Breenderregulering (indstilling af svejsestram fra
breenderen) og sekvensfunktionen bgr ikke benyttes
samtidigt, idet en regulering pa braenderreguleringen
har indflydelse p& samtlige sekvenser og ikke blot den
sekvens, der svejses i.

[:}Qo Valg af antal sekvenser:

& Der kan indlaegges op til fire forskellige se-
kvenser. Antallet af sekvenser kan veelges

ved at indlaegge veerdien 0 i venstre display efter den

sidste gnskede sekvens. @nskes for eksempel 2 se-

kvenser, indleegges et 0 i den 3. sekvens.

10

= (v Svejsespaendingsindikator

Svejsespaendingsindikatoren lyser af sikker-
hedshensyn, nar der er spaending pa elektroden eller
braenderen.

FUNKTIONSVALG

Valg af tastefunktion (TIG og MIG/-
MAG)

Med denne taste veelges, hvordan
breendertasten skal fungere. Den valgte tastemetode
vises med indikatorerne til hgjre for tasten.

+ +
O

N
O—¥

{—
N e

o= Totakt:

Svejsningen startes ved at trykke braendertasten ind.
Svejsningen fortseaetter, indtil tasten slippes igen.
=—=y  Firetakt:

Svejsningen startes ved én aktivering (tryk ind og slip
igen). Endnu en aktivering stopper svejsningen.
Braendertasten skal altsa ikke holdes inde, medens
der svejses.

[ SN

Punktsvejsning:
Svejsningen startes med ét tryk. Svejsningen fortseet-
ter i en forudindstillet tid. Denne tid indstilles med pa-

rameteren: punktsvejsetid.

o Valg af svejsemetode
—_ & Normalt vil en svejsemetode blive valgt
™ F ved at veelge en maskinindstilling. Men
nar der skal indleegges en ny indstilling,
skal svejsemetoden veelges med denne tast.

75 Elektrodesvejsning:
~ Veelges elektrodesvejsning, har man fal-
gende udgangspunkt:

—

- Den indstillede strgm er minimum, dvs. 15 A.

- Pulssvejsning er slaet fra.

De gvrige funktioner og parametre i indstillingen eend-
res ikke.

MIG/MAG-svejsning:
Veelges MIG/MAG, har man falgende
udgangspunkt:

= 5

Ved manuel MIG/MAG-svejsning er tradhastighed
og speaending sat til deres minimumveaerdier pa hen-
holdsvis 1,0 m/min og 0,0 V.

Ved synergisk MIG/MAG-svejsning saettes den sy-
nergiske strgm til veerdien i det laveste synergi-
punkt, og trim saettes til 0,0 V.

Elektronisk drossel udregnes automatisk.

Sekvens er slaet fra.

Kglingsmetode er vandkgaling.

Pulssvejsning er slaet fra.

De gvrige funktioner og parametre i indstillingen aend-
res ikke.



TIG-svejsning:

: Veelges TIG, har man fglgende ud-

gangspunkt:

- Strgmmen er sat til minimum, dvs. 5 A.

- Sekvens er slaet fra.

- Kglingsmetode er vandkgling.

- Pulssvejsning er slaet fra.

De gvrige funktioner og parametre i indstillingen eend-

res ikke.

Valg af manuel eller synergifunktion
(MIG/MAG)
Der skal skiftes fra synergisk til manuel MIG/MAG-
svejsning med tasten i synergifeltet.

— manual Manuel svejsning:
Veelges manuel svejsning, har man fglgende ud-
gangspunkt:

- Tradhastigheden og spaendingen er sat til deres mi-
nimumveerdier pa henholdsvis 1,0 m/min og 0,0 V.

- Sekvens er slaet fra.

- Pulssvejsning er slaet fra.

- Kalingsmetode er vandkaling.

= smersie. Synergisk svejsning:
Veelges synergisk svejsning, har man falgende ud-
gangspunkt:

- Den synergiske strgm er den laveste veerdi i den
valgte synergi.

- Trim er sat til 0,0 V.
- Sekvens er slaet fra.
- Kglingsmetode er vandkealing.
D -, 1> Anti-freeze (elektrode)

Ved elektrodesvejsning kan elektroden
breende fast til emnet. Hvis anti-freeze er slaet til, vil
maskinen registrere, at elektroden er breendt fast, og
efterfglgende saenke strammen. Hermed vil smelte-
badet starkne, og elektroden kan braekkes af. Svejs-
ningen kan herefter genoptages pa normal vis. Anti-
freeze slaes til og fra ved tryk pa knappen.
O = Kaling af svejsepistol
“* (MIG/MAG og TIG)

Maskinens braenderkaglemodul kan til- og frakobles
ved tryk pa denne knap.

R

~ Gaskglet breender:

Nar indikatoren lyser, er kalemodulet slaet
fra, og breenderen kgles udelukkende aktivt af beskyt-
telsesgassen.

——

S f‘% Vandkglet breender:
Maskinens breenderkalemodul er indkoblet.

__# Teendingsmetode (TIG)
=¥ Der kan veelges mellem to forskellige teen-
dingsmetoder ved TIG-svejsning: HF og LIFTIG.
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HF-teending:

—_ &3 Hvis der er valgt HF-taending, vil maskinen
generere en gnistudladning, nar gasforstremningen er
afsluttet. Denne udladning teender lysbuen.

o~ :47: LIFTIG-taend?ng: .

~— LIFTIG-teending foregar ved at seette
breenderen mod emnet og herefter aktivere tasten.
Lysbuen teendes, nar breenderen lgftes bort fra

emnet.
D _, . Pilotlysbue (TIG)

Pilotlysbue kan veelges ved TIG-svejsning
ved aktivering af denne knap. Pilotlysbue kan benyt-
tes, nar indikationslyset til hgjre for tasten er teendt.
En pilotlysbue er en svag lysbue, som oplyser emnet,
s det bliver nemmere at finde startstedet for den
egentlige svejsning.

Pilotlysbuen teendes ved en kort aktivering af braen-
dertasten (mindre end 0,3 s). Fra pilotlysbuen skiftes
til den egentlige svejsning ved at holde braendertasten
inde ved 2-taktssvejsning eller en laengerevarig (mere
end 0,3 s) aktivering af breendertasten ved 4-takts- og
punktsvejsning. Herefter forlgber svejsningen pa nor-
mal vis med stramstigning, sekvensskift og stram-
seenkning; men efter stramsaenkning skiftes der ikke
til gasefterstrgmning, men til pilotlysbue igen. Dette er
uafheengigt af, om svejsningen er indledt med pilotlys-
bue eller ej. Der kan s& veelges at fortseette med en
ny svejsning ved en laengerevarende aktivering af
breendertasten firetakt eller at slukke pilotlysbuen ved
en kortvarig aktivering.

— olo

=~ op Valg af trddfremfering (MIG/MAG)

" Hvis maskinen er udstyret med 2 trad-
fremfaringer, veelges mellem disse ved et tryk pa den-
ne knap.

:1/8
e Indstillingsmetode for
\53/0:5 stram/spaending/trddhastighed
Ved hjeelp af denne tast veelges
det, hvorfra strgm eller spsending og tradhastighed
skal indstilles.

—=—O  Lokal kontrol:
Piletasterne omkring displayene benyttes til alle ind-
stillinger.

— "I Fjernbetjening:

Indstillingen foretages fra en fjernbetjening, tilsluttet
maskinen. Fglgende parametre indstilles fra fiernbe-
tieningen:

- Elektrode :Strem

- TIG :Strgm

- Synergisk MIG/MAG :Synergisk strgm og trim

- Manuel MIG/IMAG  :Tradhastighed og spaending



Braenderreguleringen (MIG/MAG og
g:/@;- TIG)

Finindstillingen foretages pa svejse-
pistolens reguleringsknap, hvis en sadan forefindes.
Finindstilingen kan ske i et interval pa +/- 50% om-
kring et midtpunkt, som er den forventede svejse-
strgm. Dog kan maskinens maksimum- og minimum-
veerdier ikke overskrides. Parametrene, der indstilles,
er:

- TIG :Strogm
- Synergisk MIG/MAG :Synergisk strgm
- Manuel MIG/IMAG  :Tradhastighed

Hvis der er valgt breenderregulering, bruges piletas-
terne ved venstre display til at indstille midtpunktet.

Eksempel:

Hvis piletasterne for eksempel er brugt til at indstille
strgmstyrken til 180 A ved TIG-svejsning, kan breen-
derreguleringen justeres med +/-90 A, altsd mellem
90 Aog 270 A.

PARAMETERS@JLEN

En reekke parametre kan veelges i
parametersgjlen. Nar en parameter er
valgt, vises veerdien af parameteren pa
hgjre display, og indstilles pa de til-
hgrende piletaster. Den parameter, der
skal vises eller indstilles, udveelges med
de to piletaster over og under parame-
tersgjlen. Nar naeste eller foregdende parameter
veelges med piletasterne, springes nogle af para-
metrene over. Dette skyldes, at ikke alle parametre
bruges ved alle svejsemetoder.

Visning af parameternes veerdi
Nar en parameter fra parametersgjlen vises pa
hgjre display, vil pilen mellem displayet og parameter-

sgjlen lyse op.
Automatiserede svejseparametre

| stedet for selv at indstille en parameter kan det
for visse parametres vedkommende veelges at lade
maskinen beregne/saette en veerdi. En sddan svejse-
parameter kaldes en automatiseret parameter. En pa-
rameter automatiseres ved at trykke pd AUTO-tasten,
nar parameteren er valgt. | hgjre display vil der nu sta
But] Efter endnu et tryk p& AUTO-tasten vil parame-

teren igen kunne indstilles.

Visning af automatiseret veerdi
Hvis man vil se, hvilken veerdi maskinen
har beregnet for den automatiserede parameter, skal
RECALL- og AUTO-tasten holdes nede samtidigt, og
veerdien vil blive vist pa hgijre display.
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\V/ Indikator ved hgjre display
m V ] Voltagertrim ¥ — Voltagerim indlikerer, at hgjre dis-
play viser svejsespaending eller
trimveerdi. Samtidigt vil pilen veere slukket. Nar
klappen skal lukkes bgr denne parameter veere valgt.

Trim (MIG/MAG)

Ved synergisk svejsning er spaendingen styret
af den synergiske strgm. Trimvaerdien bestemmer,
hvor mange volt spaendingen skal forskydes op eller
ned med i forhold til veerdien i synergien.

ol

Spaending
A
,O——“’O I Trim (+)
—————— O/ Trim ()
O ,O"”O _¢_
__——O’/
o--
P Strom

Trimveerdien regulerer lysbueleengden. Der kan der-
med kompenseres for forskellige svejsestillinger og
materialetykkelser. Ligeledes kan der kompenseres
for, at der benyttes en anden gasblanding end den,
som er angivet i synergibiblioteket.

%ars power  Arc-power (elektrode)

Arc-power bruges til at stabilisere lysbuen ved elek-
trodesvejsning. Dette sker ved at forgge svejsestram-
men, nér en Kkortslutning forekommer.

Strgm

A

Ekstra strembidrag fra
Arc-power

Kort-
slutning

le—>]

p Tid

Strammen gges i kortslutningen med en procentvaerdi
af den indstillede strom. Veerdien kan indstilles
mellem 0 og 100 %. Parameteren kan automatiseres,
og den automatiserede veaerdi er 0 %.

% Het start HoOt-start (elektrode)

Hot-start er en funktion, som hjeelper med til at etab-
lere lysbuen ved svejsningens start. Nar elektroden
seettes mod emnet, forgges startstrammen i forhold til
den indstillede strgm. Den forhgjede startstram
holdes i et halvt sekund, hvorefter den falder til den
indstillede vaerdi for svejsestrammen.



Ekstra strembidrag
Indstillet fra hot-start-funktionen

stram

Tid
Svejsning
start

Forggelsen af startstrammen kan indstilles mellem 0
0g 100 % af den indstillede strgm. Hot-start kan auto-
matiseres, og den automatiserede veerdi er 25 %.

mmnowee soes - K 0ldtradshastighed (TIG) / Trad-
hastighed (MIG/MAG manuel puls)

| TIG reguleres trddhastigheden med denne parame-

ter. Hastigheden kan indstilles mellem 0,5 og 12,5

m/min. Seettes hastigheden til 0,0 m/min stoppes

koldtradsfremfgringen. Parameteren kan ikke auto-

matiseres.

I MIG/MAG manuel puls indstilles tradhastigheden
mellem 1,0 og 24,0 m/min.

sc—spot time  Punktsvejsetid (MIG/MAG og TIG)
Hvis der er valgt punktsvejsning som tastemetode,
indstilles punktsvejsetiden med denne parameter.
Punkttiden kan indstilles mellem 0,1 og 99,9 sekun-
der. Parameteren kan ikke automatiseres. | TIG er
punktsvejsetiden tiden, fra stramstigningen er afsluttet
til stramsaenkningen pabegyndes.

Strgm

punkt-

svejsetid Islope—down

|

Indstillet
stram

cmcccccedaaa

I MIG/MAG er punktsvejsetiden, tiden fra lysbuen
etableres til stramsaenkningen pabegyndes.

s——pre-tiow Gasforstremningstid (MIG/MAG og TIG)
I MIG/MAG er gasforstramningstiden tiden fra braen-
dertasten aktiveres til tradfremfgringen startes. | TIG
er gasforstrgmningstiden tiden fra breendertasten akti-
veres til teending af lysbuen. Tiden kan indstilles mel-
lem 0,0 og 10,0 sekunder. Parameteren kan automa-
tiseres, og den automatiserede veerdi er 0,2 sekund.

»—are adiist Elektronisk drossel (MIG/IMAG og TIG)
Drosselfunktionen er en indstilling af en elektronisk
frembragt drosselvirkning. Drosselvirkningen kan ind-
stilles mellem 0 og 100 procent, hvor 0 % giver "har-
dest" lysbue og 100 % "blgdest" lysbue.
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Parameteren kan automatiseres, og den automati-
serede veerdi er 45 %.

Ved TIG-svejsning kan den elektroniske drossel kun
indstilles ved pulssvejsning.

#—Isartamp. Giartstrgm (TIG)

Lige efter at lysbuen er etableret, regulerer maskinen
svejsestrgmmen ind til den veerdi, der er angivet med
denne parameter. Startstremmen indstilles som en
procentdel af den indstillede stram.

Procentvaerdien kan indstilles mellem 0 og 100%, dog
ikke veere lavere end 5A. Parameteren kan auto-
matiseres, og den automatiserede veerdi er 50%.

sCsiepe up - Slope up (TIG)

Nar lysbuen er etableret, begynder strgmstigningen,
hvor svejsestrammen haeves fra startstrammen til den
indstillede strgm. Det er denne tid, der angives med
slope up. Parameteren kan indstilles mellem 0,0 og
10,0 sekunder. Veerdien kan automatiseres, og den
automatiserede veerdi er 0,2 sekund.

ms——ruiee ume - SVEjSNING Med puls

Hvis pulstiden er indstillet til 0,0 ms, er pulssvejsning
slaet fra, og de @vrige pulsparametre kan ikke veel-
ges. Alle andre veerdier af pulstiden slar puls-svejs-
ning til.

Pa fglgende figur er pulsparametrene illustreret

A strem

Pulstid 1/Pulsfrekvens = Pulsperioden

> | —
Pulsstrom -
Grund

strom

Tid
>
»

Pulstiden er den tid i en pulsperiode, hvor der svejses
med den indstillede stramstyrke. | resten af pulsperio-
den svejses med en lavere stramstyrke, som er be-
stemt af grundstrgmmen (TIG og elektrode) eller
grundspaendingen (MIG/MAG).

»——Baseamp. Grundstrgm (elektrode og TIG)
Grundstrgmmen indstilles som en veerdi mellem 0 og
100% af den indstillede stram (= pulsstrammen).

Hz —Jrusereauency - Pylsfrekvens
(elektrode, manuel MIG/MAG og TIG)

Pulsfrekvensen angiver hvor mange pulser, der kom-
mer pr. sekund, og kan indstilles mellem 1 og 999 Hz,
afhaengig af indstillingen for pulstiden. Pulsfrekvensen
og pulstidens indstillingsomrader haenger sammen pa
den made, at det ikke kan lade sig gare at indstille
pulsperioden kortere end pulstiden. Pulsperioden kan
udregnes som 1 divideret med pulsfrekvensen.



Pulstid
(elektrode, manuel MIG/MAG og TIG)
Pulstiden kan indstilles mellem 0,1 og 99,9 ms, af-
haengig af indstillingen af pulsfrekvensen. Pulstiden
kan ikke indstilles leengere end den periode, der er
bestemt af den indstillede pulsfrekvens.

Langsom puls (TIG)

| TIG kan der svejses med en lavere puls-
frekvens ved at veelge parameteren: "Pulse time".
Derefter holdes AUTO-tasten inde, og der trykkes pa
piletasten under parametersgijlen. Der vil nu komme
et blinkende punktum i hgjre side af hgjre display, nar
"Pulse time" er valgt. Dette betyder, at pulstiden nu
angives i sekunder i stedet for i ms. Det vil nu veere
muligt at indstille pulstiden i omradet 0,01-99,9 s og
pulsfrekvensen i omradet 0,1-50,0 Hz.

Hurtig puls (TIG)

Der kan skiftes tilbage til hgj pulsfrekvens
ved igen at veelge "Pulse time" i parametersgilen, hol-
de AUTO-tasten inde og derefter trykke pa piletasten
over parametersgijlen. Det blinkende punktum i hgjre

display vil forsvinde. Pulstiden og pulsfrekvensen kan
nu indstilles indenfor de normale intervaller.

msC— JPulse time

s Slope down S|0pe down

(TIG og MIG/MAG-synergi)

Ved at aktivere breendertasten stopper svejsningen,
og maskinen gar ind i et stramsaenkningsforlgb. Svej-
ses der TIG, saenkes strgmmen i Igbet af denne fase

fra den indstillede svejsestrgm til slutstrammen.

| MIG/IMAG-synergi saenkes strammen fra den indstil-
lede svejsestrgm til den laveste strgm i synergien.
Nar strgmmen saenkes i strgmsaenkningsfasen, vil de
gvrige parametre, som er synergisk forbundet med
strgmmen, ogsa blive aendret pa tilsvarende vis. Svej-
ses firetakt, fortsaettes strgmsaenkningen saleenge
tasten holdes inde. Holdes tasten fortsat inde, fort-
seettes svejsningen med laveste strgm i synergien.

Slope down kan indstilles mellem 0,0 og 99,9 sekun-
der. Parameteren kan automatiseres, og den automa-
tiserede veerdi er 0,0 s.

sc—eum back Burn-back (MIG/MAG)

Maskinens burn-back-funktion sikrer, at svejsetraden
ikke braender fast i emnet ved afslutningen af svejs-
ningen. Burn-back er tiden, fra stramsaenkningen er
slut og fremfaringen af trdden stoppes, til lysbuen
slukkes. Burn-back kan indstilles mellem 0,05 og 0,50
sekund. Parameteren kan automatiseres, og den au-
tomatiserede veaerdi beregnes under svejsningen.
wL—stop amp.  S|ytstrgm (TIG)

Stremsaenkningsfasen afsluttes, nar stramstyrken er
seenket til den veerdi, som er angivet med slutstrgm-
parameteren. Slutstrgmmen angives som en procent-
del mellem 0 og 100% af den indstillede svejsestram,
dog ikke lavere end 5 A. Parameteren kan automati-
seres, og den automatiserede veerdi er 30%.

s Jrost-tiow  Gasefterstramningstid (MIG/IMAG og
TIG)

Gasefterstrgmningstiden er tiden fra lysbuen slukker,

til gastilfarslen afbrydes. Gasefterstrgmningstiden kan

indstilles mellem 0 og 60 sekunder. Parameteren kan

automatiseres, og den automatiserede veerdi er 3 se-

kunder.

EKSTRA FUNKTIONER

@ Ind- og udkobling af robot-interface
[dC_32  hvis maskinen er udbygget med et robot-

= interface, vil nogle parametre og funktioner
veere styret fra dette. Robot-interfacet kan indkobles
ved at trykke AUTO-tasten og midterste piletast over
venstre display ned samtidigt. Ved denne operation
viser displayene: on ] Styring fra robot-interfacet
kan frakobles ved at trykke AUTO-tasten og midterste
piletast under venstre display ned samtidigt. Ved den-
ne operation viser displayene: ©FF], Vedrarende
robotinterface henvises igvrigt til separat betjenings-

vejledning.
/

Visning af tradforbrug (MIG/MAG)

Maskinen beregner hvor meget trdd, der er benyttet
siden sidste nulstilling af tradforbruget, hvis de to
knapper trykkes ind samtidigt. Fgrste knapkombina-
tion geelder for en TRIPLE-maskine, mens anden
kombination benyttes pa en STB-maskine. Tradfor-
bruget er angivet i meter.

D= [ = D=

Nulstilling af tradforbrug (MIG/MAG)

Maskinen begynder forfra med beregning af tradfor-
brug, hvis de to knapper trykkes ind samtidigt. Farste
knapkombination geelder for en TRIPLE-maskine,

mens anden kombination benyttes pa en STB-ma-
skine.

o RS = 0‘01

= i =~ olo
AN 2

Aflasning af maskinen (ekstraudstyr)
5 Der kan leveres en las til maskinen, saledes
at de indstillede parametre kan aflases eller
at svejsningen med maskinen forhindres. Hvis denne
I&s er monteret, er det muligt at indstille til falgende 3
funktioner:

1: Off
Lasen er frakoblet, og boksen fungerer normalt.

1
q

2: Begraenset las

Indstilling af de sekundaere funktioner, dvs. parame-
tersgjlen og synergifunktionen, er last. Pa BDH-serien
er de sekundaere funktioner skjult under klappen pa
boksen.
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3: Fuld las

Alle funktioner pa betjeningspanelet er last, hvilket og-
s& geelder for handtagsregulering og fiernregulering.
Regulering er kun mulig fra Robotinterface.

AUTOMATISKE FUNKTIONER

Manglende teending (MIG/MAG og TIG)

Der vil ved en teending, der ikke resulterer i lysbue in-
den 10 sekunder, afbrydes for svejsespaending og
eventuelt for tradfremfaringen og gasstrgmning.

Gentaending (MIG/MAG og TIG)

Ved et uheld kan breenderen blive lgftet fra emnet, sa
lysbuen gar ud. Sker dette under stremstigningen
eller svejsning med den indstillede strgm, vil maski-
nen forsgge at teende lysbuen igen. Genteending vil
forsgges i 10 sekunder.

/ENDRING AF SYNERGI

Ved eendring af synergi indstilles parametrene, sa der
opnas korrekt svejsning ved fire forskellige stremstyr-
ker fordelt over det stramomrade, der skal svejses i.
Ved svejsning i disse fire punkter fungerer maskinen
som ved manuel MIG/MAG-svejsning med eller uden
puls. Maskinen vil herefter, ndr den benyttes syner-
gisk, automatisk beregne de rigtige indstillinger ved
alle mellemliggende stramstyrker.

Falgende parametre styres synergisk i MIG/MAG-
svejsning:

Tradhastighed.

Spaending.

Elektronisk drossel.

Burn back.

Falgende parametre styres synergisk i MIG-puls-
svejsning:

Tradhastighed.

Pulsstrgm.

Elektronisk drossel.

Pulstid.

Pulsfrekvens.

Grundspaending.

Burn back.

Udgangspunkt for ny synergi

Ved indlaegning af en ny synergi skal der tages ud-
gangspunkt i en allerede eksisterende synergi fra sy-
nergibiblioteket. Man skal veelge den synergi fra bib-
lioteket, der med hensyn til materiale, trad og gas er
neermest besleegtet med den opgave, den nye
synergi skal anvendes til. Efterfglgende svejses der
med fire forskellige stramstyrker, der spsender over
det stramomrade, som synergien skal deekke.
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Indleegning af ny synergi
Farst trykkes p4 RECALL- og tas-
ten i synergifeltet samtidigt. Herefter vil det farste
punkt pa den symbolske synergikurve i synergifeltet
lyse op.

Hvis man undervejs i synergi-indlaegningen vil starte
forfra med punkt 1, kan der trykkes pa RECALL-
tasten og tasten i synergi feltet igen.

Der skal farst svejses med den laveste tradhastighed
(og dermed strgmstyrke), som man gnsker i synergi-
en. Speaendingen, elektronisk drossel, burn-back og
eventuelt pulsparametrene justeres ind til de gnskede
svejseegenskaber er opnaet.

Svejsningen kan startes og stoppes lige sa mange
gange, det er ngdvendigt. Hver gang der svejses, re-
gistrerer maskinen middelsvejsestrammen. Denne bli-
ver for det farste punkts vedkommende brugt til at
fastleegge den nedre graense for strgmindstillingsom-
radet.

For punkt nummer to og tre fastleegger middelsvejse-
strammen de to mellemliggende punkter pa kurven,
og ved punkt fire den gvre greense for stremomradet.
Den optimale svejsning skal forsgges opretholdt gen-
nem hele svejsningen, for at den registrede middel-
svejsestrgm ikke skal afvige fra den korrekte veerdi.
De fglgende synergipunkter

=—== Nar det gnskede resultat for punkt 1 er op-
naet, fortseettes der til de naeste punkter pd synergi-
kurven ved et tryk pa tasten i synergi feltet. For hvert

nyt punkt skal der indstilles en hgjere tradhastighed
for at f en hgjere stremstyrke.

Nér alle fire punkter er indlagt, forlades synergi ind-
laegning med et sidste tryk pa tasten i synergifeltet,
hvorved der vaelges synergisk svejsning.

For lav strem i synergipunkt

Man kan ikke ga videre til naeste synergipunkt, hvis
der ikke har veeret svejset med en hgjere strgmstyrke
i det nuveerende punkt end i det foregdende. Er dette
ikke opfyldt, vises en fejlkode i displayene: A=
nar man forsgger at ga til naeste punkt. Efter nogle fa
sekunder forsvinder fejlkoden igen, og indlaegningen

af punktet kan gares om.
Kopiering af parametre til falgende punkter
AUTO-tasten har en speciel funktion under sy-
nergi-indleegning. Den bruges til at overfare vaerdien
for en parameter til de naeste punkter pa synergikur-
ven. Det kan p& denne made undgaes at indstille alle
parametre for hvert punkt, hvis de gnskes ens i de ef-
terfolgende punkter.



Flytning af synergier til anden
maskine

At kunne flytte synergier kraever, at en allerede indlagt
synergi kan aflaeses pa& én maskine, og indtastes igen
pa en anden maskine.

Det er vigtigt at benytte samme synergi fra synergibib-
lioteket som grundlag pa den anden maskine, som
var grundlaget pa den farste.

En synergi afleeses ved at ga ind i synergiredigering
pa samme made, som nér en ny synergi skal indleeg-
ges: Tryk samtidigt p& RECALL- og tasten i synergi-
feltet. For hvert punkt pa synergikurven afleeses nu
alle de synergiske parametre. Den afleeste synergi
kan indtastes pa en anden maskine igen, pa samme
made, som en ny synergi indlaegges. Det vil sige, at
tradhastigheden, spaendingen, drosselveerdien og
pulsparametrene indtastes pa samme made som ved
normal synergiindlaeegning. Men her skal den
synergiske stram ikke svejses, men tastes ind.
Indtastning af synergisk strgm

For at indtaste strgammen skal der trykkes pa
RECALL-tasten, og venstre display vil skifte til at vise
strgmmen, som kan indstilles pa de tilharende taster.
Der ma ikke have veeret svejset ved det aktuelle
punkt, far der trykkes pa RECALL-tasten for at skifte
til strgmindtastning. For ellers har et tryk pA RECALL-
tasten den normale funktion: at vise den senest malte
strgm. Der kan skiftes tilbage til visning og indtastning
af trddhastighed/pulsstrgm ved endnu et tryk pa
RECALL-tasten. Nar den synergiske strgm vises i
displayet, er dette indikeret med et punktum efter

sidste ciffer.

recan| | | Rettelser i en synergi

Hvis det pa et senere tidspunkt opda-
ges, at en synergi ikke er indlagt rigtigt, kan det lade
sig gere at ga ind og rette kun et enkelt punkt pa kur-
ven. Dette gares ved at veelge synergiredigering med
at tryk pa RECALL- og tasten i synergifeltet. Herefter
kan der skiftes til det gnskede punkt p& kurven med
tryk p& synergitasten. Dette punkt kan sa rettes, og
synergiredigeringen forlades ved et eller flere tryk pa

synergitasten.
Indikation af eendring i synergi

* Hvis en synergi i en maskinindstilling er eendret i
forhold til synergien i synergibiblioteket, vises der et
punktum efter nummeret p& maskinindstillingen.
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FEJLSOGNING

Der registreres i alt fire fejlsituationer af maskinen.
Disse, med undtagelse af overophedningsfejl, vises
som fejlkoder i displayene. Hvis der opstar flere fejl pa
en gang, vises de skiftevis. Alle fejl vises, saleenge
fejlen er tilstede.

Forsyningsfejl:

En forsyningsfejl opstar, hvis der er over- eller under-
spaending pa forsyningsnettet. Svejsemaskinen vil af-
bryde svejsestrammen og pabegynde postflow.
Svejsningen kan genoptages, nar forsyningen til ma-

skinen igen er normal.
Overophedningsfejl:

= l; Overophedningsindikatoren lyser, hvis maski-
nen er overophedet. Fejlen indikeres ved et gult indi-
kationslys. Svejsemaskinen vil afslutte svejseproces-
sen ved strgmsaenkningen og derefter gasefterstram-
ningen. Hvis fejlen ikke er opstaet som felge af forkert
brug, tilkaldes service. Ellers ventes der til, at maski-
nen er kalet ned. Maskinen bgr forblive taendt, sale-
des at ventilatoren er aktiv under nedkglingen.

Braenderkglingsfejl:

Kglevandet cirkulerer ikke i tilstraekkelig grad. Svejse-
maskinen vil afslutte svejseprocessen ved at pabe-
gynde strgmseenkningen og derefter gasefterstram-
ningen. Vandbeholderen efterfyldes og slanger efter-
ses. Hvis fejlen ikke forsvinder herved, tilkaldes servi-
ce.



VEDLIGEHOLDELSE

Ved udvikling og produktion af MIGATRONIC svejse-
maskiner er der kun anvendt materialer af absolut
topkvalitet. Men et sa avanceret produkt, som denne
svejsemaskine, kraever ogsa Deres indsats for at fun-
gere perfekt i arevis.

Manglende vedligeholdelse kan medfgre nedsat
driftssikkerhed samt bortfald af garanti.

Strgmkilden

Strgmkilden skal med passende mellemrum blaeses
ren for stev med tar trykluft med reduceret tryk. Til-
stoppet eller blokeret luft-udtag/indtag kan fare til
overophedning. Strgmkilden bgr mindst en gang arligt
efterses og renses af en kvalificeret servicemontgr.

Breenderkglemodulet
Veeskestanden bgr jeevnligt kontrolleres og filteret
renses. For sikker drift skal der anvendes MIGA-
TRONIC kgleveeske, der blandes med vand i henhold
til blandingsforskrift p& emballage. Kelevaesken ber
udskiftes 1 gang arligt.
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GARANTIBESTEMMELSER

MIGATRONIC yder 12 maneders garanti mod skjulte
mangler ved produktet. En sddan mangel skal med-
deles senest to maneder efter at den er konstateret.
Garantien geelder i 12 maneder fra det tidspunkt, hvor
produktet er faktureret til slutkunde.

Garantien bortfalder ved fejl, der kan henfgres til for-
kert installation, skadedyrsangreb, transportskader,
vand- og brandskader, lynnedslag, anvendelse i for-
bindelse med synkrongeneratorer og anvendelse i
specielt aggressive miljger, som ligger udenfor pro-
duktets specifikation.

Mangelfuld vedligeholdelse

Garantien bortfalder, hvis produktet ikke er vedlige-
holdt forskriftsmaessigt. Eksempelvis hvis produktet er
tilsmudset i en grad, hvor maskinens kgling hindres.
Garantien daekker ikke skader, der kan fares tilbage
til en uautoriseret og mangelfuld reparation af pro-
duktet eller til anvendelse af uoriginale dele.

Sliddele
Sliddele (f.eks. svejseslanger, svejsekabler og trad-
trisser) deekkes ikke af garantien.

Falgeskader

Anvendelse af produktet skal straks ophgre efter kon-
statering af fejl, saledes at produktet ikke bliver yder-
ligere beskadiget. Falgeskader, som skyldes anven-
delse efter konstatering af fejl, daekkes ikke. Garan-
tien omfatter ikke falgeskader pa andre genstande
som fglge af fejl ved produktet.



TEKNISKE DATA

Stremkilde BDH 400 BDH 550
Netspaending
- standardversion 3x400 V +10% 3x400 V +10%
- version m/omkobling 3x230 V +10% 3x230 V +10%
3x400/440/500 V+10% 3x400/440/500 V+10%
Sikring Iflg. typeskilt Iflg. typeskilt
Virkningsgrad 0,85 0,85
Tomgangseffekt 100 W 100 W
Tilladelig belastning ved 40°C:
- med 35% intermittens 400A/36V -
-med 40% intermittens - 550A/420V
-med 60% intermittens 355A/34,2V 500 A/40,0V
- med 100% intermittens 310A/32,4V 400 A/ 36,0V
Tomgangsspeaending 80V 80V
Maksimalstrgm 5-400 A 5-550 A
Braenderkglemodul:
- Koleeffekt 1,6 kW 1,6 kW
- Tankvolumen 41 41
Anvendelsesklasse
?Beskyttelsesklasse (IEC 529) P21 P21
Norm EN/IEC60974-1 EN/IEC60974-1
EN50199 EN50199
Dimensioner (Ixbxh) 110x63,5x141 cm 110x63,5x141 cm
Veegt incl. breenderkglemodul STB 140 kg 155kg
Vaegt incl. breenderkglemodul TRIPLE 141 kg 156 kg
Betjening:
Strgm TIG 5-400 A
elektrode 15 A — maks. strgm
Speending MIG/MAG 0,0-50,0V
Trim MIG/MAG -99-99V
Tradfremfaringshastighed MIG/MAG 1,0 — 24,0 m/min
Koldtrad TIG TIG 0,5-12,0 m/min
Arc-power elektrode 0 - 100 %
Hot-start elektrode 0 - 100 %
Anti-freeze elektrode til/fra
Taendingsmetode TIG HF/LIFTIG
Valg af trddboks MIG/MAG 1eller2
Pilotlysbue TIG 5-50A
Startstrgm (Start amp.) TIG 0-100 %, min. 5 A
Stopstrgm (Stop amp.) TIG 0-100 %, min. 5 A
Stremstigningstid (Slope up) TIG 0,0-10,0s
Stregmsaenkningstid (Slope down) MIG/MAG og TIG 0,0-999s
Gasforstrgmning (Pre-flow) MIG/MAG og TIG 0,0-10,0s
Gasefterstramning (Post-flow) MIG/MAG og TIG 0-60s
Punktsvejsetid (Spot time) MIG/MAG og TIG 0,1-999s
Elektronisk drossel (Arc adjust) MIG/MAG 0- 100 %
Burn back MIG/MAG 0,06-05s
Pulstid (pulse time) MIG/MAG, TIG og elektrode 0,1-99,9 ms
TIG 0,01-9,99s
Pulsfrekvens (Pulse frequency) MIG/MAG, TIG og elektrode 1-999 Hz
TIG 0,1-50,0 Hz

Grundstrgm (Base amp.)

Pulsstrem
Grundspaending
Maskinindstillinger
Synergibibliotek

Sekvens

TIG
elektrode
MIG/MAG
MIG/MAG

MIG/MAG

MIG/MAG og TIG

0—100%, min. 5 A
0-100%, min. 15 A

15 A — maks. strgm
0,0-50,0V
10 (nr. O til nr. 9)
40 synergier

1 - 4 sekvenser

Maskiner opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med forgget risiko for elektrisk chok

Angiver at maskinen ikke er beregnet for anvendelse udendgrs i regnvejr
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Reservedelsliste

Spare parts list
Ersatzteilliste

Liste des pieces de rechange

BDH 400/550

Version C 50113017

0336
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BDH

7
8
16
10
: ‘ |
1
5
4
2
3
ol
Pos. No. Varebetegnelse Description of goods
Warenbezeichnung Désignation des piéces
1 61113039 Frontpanel, BDH 400 STB Front plate, BDH 400 STB
Frontplatte, BDH 400 STB Piece avant, BDH 400 STB
1 61113042 Frontpanel, BDH 550 STB Front plate, BDH 550 STB
Frontplatte, BDH 550 STB Piece avant, BDH 550 STB
1 61113040 Frontpanel, BDH 400 Triple Front plate, BDH 400 Triple
Frontplatte, BDH 400 Triple Piece avant, BDH 400 Triple
1 61113041 Frontpanel, BDH 550 Triple Front plate, BDH 550 Triple
Frontplatte, BDH 550 Triple Piece avant, BDH 550 Triple
2 18110002 Dinsebgsning Dinse coupling socket
Dinsebuchse Douille de raccordement, type Dinse
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Pos.

10

10

11

11

11

11

12

12

12

12

12

13

13

13

13

13

13

13

13

13

14

15

16

No.

74470968

18110008

43120012

17110015

26330015

45050245

45050244

43120043

43120044

33370005

33370006

80507003

80507006

80509503

80509506

80517003

80517005

80517010

80517015

80517020

74325932

74325934

74325936

74325938

74325940

74326932

74326934

74326936

74326938

24419129

70123048

24419135

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Ledningssaet, tast
Kabelbaum, Taste
TIG-tilslutning

WIG-AnschluRl

Ar.-tilslutning

Ar.-Anschluf

Afbryder 0-1

Kippschalter 0-1

Rar for handtag

Rohr fir Handgriff

Holder for handtag, hgjre
Halter fur Handgriff, rechts
Holder for handtag, venstre
Halter fur Handgriff, links
Lynkobling med ventil, red, 28
Schnellkupplung mit Ventil, rot, 28
Lynkobling med ventil, bl, 28

Schnellkupplung mit Ventil, blau, 8

Gummiliste, hgjre
Gummirahmen, rechts
Gummiliste, venstre
Gummirahmen, links
Stelkabel 3m, 70mm?2
Massekabel 3m, 70mm?2
Stelkabel 6m, 70mm?2
Massekabel 6m, 70mm?2
Stelkabel 3m, 95mm?2
Massekabel 3m, 95mm?2
Stelkabel 6m, 95mm?2
Massekabel 6m, 95mm?2
Elektrodekabel 3m, 70mm?2
Elektrodenkabel 3m, 70mm?2
Elektrodekabel 5m, 70mm?2
Elektrodenkabel 5m, 70mm?2
Elektrodekabel 10m, 70mm?
Elektrodenkabel 10m, 70mm?2
Elektrodekabel 15m, 70mm?
Elektrodenkabel 15m, 70mm?2
Elektrodekabel 20m, 70mm?
Elektrodenkabel 20m, 70mm?2
Mellemkabel 1,5m, 70mm?
Zwischenkabel 1,5m, 70mm?
Mellemkabel 5m, 70mm?2
Zwischenkabel 5m, 70mm?2
Mellemkabel 10m, 70mm?2
Zwischenkabel 10m, 70mm?
Mellemkabel 20m, 70mm?2
Zwischenkabel 20m, 70mm?2
Mellemkabel 30m, 70mm?2
Zwischenkabel 30m, 70mm?2
Mellemkabel 2m, 95mm?2
Zwischenkabel 2m, 95mm?2
Mellemkabel 5m, 95mm?2
Zwischenkabel 5m, 95mm?2
Mellemkabel 10m, 95mm?2
Zwischenkabel 10m, 95mm?
Mellemkabel 20m, 95mm?2
Zwischenkabel 20m, 95mm?
Sideskaerm, venstre
Seitenschirm, links

Lag

Deckel

Sideskeaerm, hgjre
Seitenschirm, rechts

BDH
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Description of goods
Désignation des pieces

Wire harness, button

Jeu de cable, gachette

TIG connection

Connexion de TIG

Ar. connection

Connexion de Ar.

Switch 0-1

Interrupteur 0-1

Steel handle

Poignée métallique

Holder for Handle, right
Support pour poignée, droit
Holder for handle, left

Support pour poignée, gauche
Quick-clutch with valve, red, 28

Unité d'accouplement rapide avec valve, rouge, 28

Quick-clutch with valve, blue, g8

Unité d'accouplement rapide avec valve, bleu, 28

Rubber list, right

Rebord de caoutchouc, droite
Rubber list, left

Rebord de caoutchouc, gauche
Earth cable 3m, 70mm?

Cable de mise a la terre 3m, 70mm?2
Earth cable 6m, 70mm?
Cable de mise a la terre 6m, 70mm?2
Earth cable 3m, 95mm?
Cable de mise a la terre 3m, 95mm?2
Earth cable 6m, 95mm?
Cable de mise a la terre 6m, 95mm?2
Electrode cable 3m, 70mm?2

Cable pince électrode 3m, 70mm?2
Electrode cable 5m, 70mm?2

Cable pince électrode 5m, 70mm?2
Electrode cable 10m, 70mm?
Cable pince électrode 10m, 70mm?
Electrode cable 15m, 70mm?
Cable pince électrode 15m, 70mm?
Electrode cable 20m, 70mm?2
Cable pince électrode 20m, 70mm?
Intermediary cable 1.5m, 70mm?2
Cable intermédiaire 1,5m, 70mm?2
Intermediary cable 5m, 70mm?2
Cable intermédiaire 5m, 70mm?2
Intermediary cable 10m, 70mm2
Cable intermédiaire 10m, 70mm?2
Intermediary cable 20m, 70mm?2
Cable intermédiaire 20m, 70mm?2
Intermediary cable 30m, 70mm2
Cable intermédiaire 30m, 70mm?2
Intermediary cable 2m, 95mm?2
Cable intermédiaire 2m, 95mm?2
Intermediary cable 5m, 95mm?2
Cable intermédiaire 5m, 95mm?2
Intermediary cable 10m, 95mm?
Cable intermédiaire 10m, 95mm?2
Intermediary cable 20m, 95mm?2
Cable intermédiaire 20m, 95mm?2
Side panel, left

Plaque latéral gauche

Cover

Couvercle

Side panel, right

Plaque latéral droit



Pos.

10

11

12

13

14

14

15

15

16

No.

76116572

76116571

71613008

17200137

74471000

74470758

74470759

73250022

24640052

24640053

73420011

74120010

43120025

18110002

74471001

74470857

74470858

43120043

43120044

24611187

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Elektronikbox, Triple
Elektronikbox, Triple
Elektronikbox, MIG

Elektronikbox, MIG

Fordelerprint

Verteilerprint

Fladkabel, box

Flachkabel, box

Ledningsseet, intern
Leitungsbiindel, intern
Styreledning, powermodul BDH 400
Stromkabel Powermodul BDH 400
Styreledning, powermodul BDH 550
Stromkabel Powermodul BDH 550
Powermodul

Powermodul

Strgmskinne |

Verbindung |, Strom

Strgmskinne I

Verbindung Il, Strom

Kit for dobbelt vand

Umbausatz fiir zwei Wassersysteme
Gasslange 2,7m

Gasschlauch 2,7m

Ar.-tilslutning

Ar.-Anschluf

Dinsebgsning

Dinsebuchse

Ledningsseet, ekstern
Leitungsbiindel, extern
Ledningsseet HI-power, BDH 400

Leitungsbiindel Hochspannung, BDH 400

Ledningsseet HI-power, BDH 550

Leitungsbiindel Hochspannung, BDH 550

Lynkobling med ventil, rad, 28
Schnellkupplung mit Ventil, rot, 28
Lynkobling med ventil, bla, g8
Schnellkupplung mit Ventil, blau, 28
Bundvange, venstre

Bodenwange, links

28

Description of goods
Désignation des pieces

Control box, Triple

Boitier de commande, Triple

Control box, MIG

Boitier de commande, MIG

Distribution p.c.b

Circuit imprimé de distribution

Flat cable, box

Céble méplat, box

Wire harness, internal

Jeu de cable, interne

Power cable, power module BDH 400

Céable de contrdle, module de puissance BDH 400
Power cable, power module BDH 550

Céable de contrdle, module de puissance BDH 550
Power module

Module de puissance

Current connection |

Joint de courant |

Current connection I

Joint de courant Il

Kit for two water systems

Kit de double refroidissement & eau

Gas hose 2,7m

Tuyauterie de gaz 2,7m

Ar. connection

Connexion de Ar.

Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse

Wire harness, external

Jeu de cable, externe

Wire harness HI-power, BDH 400

Filerie haute puissance, BDH 400

Wire harness HI-power, BDH 550

Filerie haute puissance, BDH 550

Quick-clutch with valve, red, g8

Unité d'accouplement rapide avec valve, rouge, 8
Quick-clutch with valve, blue, 28

Unité d'accouplement rapide avec valve, bleu, 88
Base side member (left)

Glissiere de base, gauche



Pos.

10

10

11

12
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No.

42410001

18482026

74234001

74234002

44210251

44610001

16160115

73543005

71613014

71613059

16413008

74470754

44220161

24611188

71610034

71610030

74470753

74470757

74470752

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Kaede

Kette
Kabelaflastning
Kabeldurchfiihrung
Netkabel, 4x4
Netzkabel, 4x4
Netkabel, 4x6
Netzkabel, 4x6
Endenavshijul
Nabenrad
Navkapsel
Nabendeckel
Styrestrgmstrafo
Steuerstromstrafo
HF-modul
HF-Modul

HF-filter

HF-Filter
HF-styreprint
HF-Steuerplatine
HF-spole

HF-spule
Ledningsseet HF-boks
Kabelbaum, HF-box
Drejehjul

Rad, drehbar
Bundvange, hgjre
Bodenwange, rechts
Netfilter, BDH 400
Netzfilter, BDH 400
Netfilter, BDH 550
Netzfilter, BDH 550

Ledningsseet, AC 2 forsyning
Leitungsbundel, Versorgung AC 2

Ledningsseet, vandkontrol
Kabelbaum, Wassermodul

Ledningsseet, AC 1 forsyning
Leitungsbiindel, Versorgung AC1

Description of goods
Désignation des piéces

Chain

Chaine

Cable lead-in

Traversé de cable

Mains supply cable, 4x4
Cable d'alimentation, 4x4
Mains supply cable, 4x6
Cable d'alimentation, 4x6
Wheel

Roue d'extrémité moyeu
Wheel cap

Couvre-moyeu

Control transformer
Transformateur de courant de commande
HF-module

Module HF

HF-filter

Filtre HF

HF-control PCB

Circuit de contréle HF

HF transformer

HF transformateur

Wire harness, HF-box

Jeu de cable,

Swivelling wheel

Roue pivotante

Base side member (right)
Glissiere de base, droite
Hum eliminator, BDH 400
Filtre éliminateur, BDH 400
Hum eliminator, BDH 550
Filtre éliminateur, BDH 550
Wire harness, supply AC 2
Filerie, alimentation CA 2
Wire harness, water cooling unit
Filerie, module hydraulique
Wire harness, supply AC 1
Filerie, alimentation CA 1



Pos.

No.

78812013

16160112

15480150

15480500

75903001

75903002

17310017

43129007

43129008

71240016*

17300022

45050265*

45050269

VANDMODUL
WATER COOLING UNIT
WASSERMODUL
MODULE HYDRAULIQUE

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Vandmodul komplet
Wassermodul, komplett

Autotrafo

Autotrafo

Fasekondensator, 1,5 UF
Phasenkondensator, 1,5 UF
Motorkondensator, 5 UF, 400/500V
Motorkondensator, 5 UF, 400/500 V
Flowkontrol

Kontrollplatine, Wassermodul
Flowkontrol 0,2 I/min, (01.09.2003)

Description of goods
Désignation des piéces

Water cooling unit, complete
Module hydraulique, complet

Auto transformer

Autotransformateur

Phase capacitor, 1.5 UF

Condenseur de phase, 1,5 UF

Motor condenser 5 UF, 400/500 V

Condenseur de moteur, 5 UF, 400/500 V

Control PCB, water cooling unit

Circuit imprimé de controle d'eau

Control PCB, water cooling unit 0.2 I/min, (01.09.2003)

Kontrollplatine, Wassermodul 0,2 I/min, (01.09.2003) Circuit imprimé de contrdle d'eau 0,2 I/min, (01.09.2003)

Vandpumpe

Wasserpumpe

Lynkoblingsseet rad m/ventil, 8mm
Anschluf3satz rot mit Ventil, 8mm
Lynkoblingsszet bla m/ventil, 8mm
Anschluf3satz blau mit Ventil, 8mm
Kaler

Kdihler

Ventilator

Lufter

Vandtank

Wassertank

Lag

Deckel

Water pump

Pompe a eau

Quick adaptor set red with valve, 8mm

Jeu d'accouplement rapide rouge avec valve, 8mm
Quick adaptor set blue with valve, 8mm

Jeu d'accouplement rapide bleu avec valve, 8mm
Refrigerator

Refroidisseur

Fan

Ventilateur

Water tank

Réservoir & eau

Cover

Couvercle

* Se sidste side/See last page/Siehe letzte Seite/Voir la derniere page



45050265

71240016

BDH

Water tank

machines until 98.09.01 use
Refrigerator

machines until 98.09.01 use
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45050167

71240001
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Bundesrepublik Deutschland:

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GmbH
Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg

Telefon: (+49) 641 982840

Telefax: (+49) 641 9828450

Czech Republic:

MIGATRONIC CZECH REPUBLIC a.s.
Tolstého 451, 415 03 Teplice, Czech Republic
Telefon: (+42) 0417 570 659

Telefax: (+42) 0417 533 072

Danmark:

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Kngsgardvej 112, 9440 Aabybro
Telefon: (+45) 96 96 27 00
Telefax: (+45) 96 96 27 01

Danmark:

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC
Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev

Telefon: (+45) 96 500 600

Telefax: (+45) 96 500 601

Finland:

MIGATRONIC A/S

Puh: (+358) 102 176500
Fax: (+358) 102 176501

France:

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.AR.L.

21, Rue de I'Industrie, West Park, F-69530 Brignais
Tél: (+33) 478 50 6511
Télécopie: (+33) 478 50 1164

Hungary:

MIGATRONIC KFT

Szent Miklos u. 17/a, H-6000 Kecskemét
Tel.: (+36) 76 48 14 12

Fax.: (+36) 76 48 14 12

India:

Migatronic India Pvt. Ltd.

No. 16, Anna Salai, Saidapet, Chennai 600 015, India
Tel.: (0091 44) 22300074

Telefax: (0091 44) 22300064

ltalia:

MIGATRONIC s.r.l.

Via Marconi, 6/D, 1-23871 Lomagna (LC) Italy
Tel.: (+39) 039 92 78 093

Telefax: (+39) 039 92 78 094

Nederland:

MIGATRONIC NEDERLANDS B.V.
Hallenweg 34, NL-5683 CT Best
Tel.:(+31) 499 37 50 00

Telefax: (+31) 499 37 57 95

MmiCAW3I0NiC

Norge:

MIGATRONIC NORGE A/S
Industriveien 1, N-3300 Hokksund
Tel. (+47) 32 25 69 00

Telefax: (+47) 32 25 69 01

Sverige:

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB
Kraketorpsgatan 20, S-431 53 MéIndal
Tel. (+46) 31 44 00 45

Telefax: (+46) 31 44 00 48

United Kingdom:

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD.
21, Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
GB-Leicestershire LE11 5XS

Tel. (+44) 1509 26 74 99

Fax: (+44) 1509 23 19 59

Homepage: www.migatronic.com

st DANAK
Reg.nr. 5001
Quality System
according

o
DS/EN ISO 9001
by

[XIRYA Det Norske Veritas,

Danmark A/S
Certfication Dep.

D




