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ADVARSEL

Lysbuesvejsning og -skeering kan ved forkert brug veere farligt for s&vel bruger som omgivelser. Derfor m& ud-
styret kun anvendes under iagttagelse af relevante sikkerhedsforskrifter. Iseer skal man veere opmeerksom pa

folgende:

Elektrisk stad

fugtige svejsehandsker.

Svejse- og skeerelys
filterteethed.

alle dele af kroppen.

Svejsergg og gas

Brandfare

lommer.

Stoj
at beskytte sig med hgreveern.

Farlige omrader

Placering af svejsemaskinen

tilfeelde p& eget ansvar.

- Svejseudstyret skal installeres forskriftsmaessigt. Maskinen skal jordforbindes via netkablet.

Sarg for regelmaessig kontrol af maskinens sikkerhedstilstand.

Beskadiges kabler og isoleringer, skal arbejdet omgaende afbrydes og reparation foretages.

Kontrol, reparation og vedligeholdelse af udstyret skal foretages af en person med den forngdne faglige indsigt.

- Undga bergring af speendingsfarende dele i svejsekredsen eller elektroder med bare haender. Brug aldrig defekte eller
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).

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

- 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. Segrg for passende udsugning og ventilation.

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

- Seerlige regler er gaeldende for rum med brand- og eksplosionsfare. Fglg disse forskrifter.

- Lysbuen frembringer akustisk stgj, og stgjniveauet er betinget af svejseopgaven. Det vil i visse tilfaelde vaere ngdvendigt

- Stik ikke fingrene ind i de roterende tandhjul i tradfremferingsenheden.
- Seerlig forsigtighed skal udvises, nar svejsearbejdet foregar i lukkede rum, eller i hgjder hvor der er fare for at falde ned.

- Placer svejsemaskinen sdledes, at der ikke er risiko for, at den veelter.
- Seerlige regler er geeldende for rum med brand- og eksplosionsfare. Fglg disse forskrifter.

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

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

Elektromagnetisk stgjudstraling

Dette svejseudstyr, beregnet for professionel anvendelse, overhol-
der kravene i den europaeiske standard EN/IEC60974-10. Stan-
darden har til formal at sikre, at svejseudstyr ikke forstyrrer eller
bliver forstyrret af andet elektrisk udstyr som fglge af elektromag-
netisk stgjudstraling. Da ogsé lysbuen udsender stgj, forudsaetter
anvendelse uden forstyrrelser, at der tages forholdsregler ved in-
stallation 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.

Radio- og fiernsynssendere og modtagere.

Computere og elektroniske styresystemer.

Sikkerhedskritisk udstyr, f.eks. overvagning og processtyring.
Brugere af pacemakere og hgreapparater.

Udstyr som anvendes til kalibrering og maling.

ourwN

7. Tidspunkt pd dagen hvor svejsning og andre aktiviteter, af-
heengig af elektrisk udstyr, foregar.
8. Bygningers struktur og anvendelse.

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:

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

Laeg plus- og minuskabel taet p& hinanden.

Placer svejsekablerne pa gulvniveau.

Fjern signalkabler i svejseomradet fra netkabler.

Beskyt signalkabler i svejseomradet f.eks med skaermning.
Benyt isoleret netforsyning til falsomme apparater.

Overvej skeermning af den komplette svejseinstallation.

ONoGOMONE



PRODUKTPROGRAM

FLEX 4000/5000:
Svejsemaskine for elektrodesvejsning og MIG/IMAG-
svejsning.

Synergi

FLEX 4000/5000 maskinerne kan svejse med eller
uden puls. MIG/MAG-svejsning med synergi bety-
der, at svejseprocessen kan styres ved hjeelp af kun
én nggleparameter: svejsestrammen. De gvrige pa-
rametre, som har indflydelse pa svejsningen, regu-
leres automatisk af maskinen ud fra denne synergi-
strgm.

Tradfremfaringsenhed (MWF31)

Tradfremfgringen anvendes ved MIG/MAG-svejs-
ning og er separat fra maskinen. Tradfremfaringsen-
hedens kabinet er en lukket type, hvor tradrullen er
skjult i tradfremferingen.

Svejseslanger og kabler

Til maskinerne kan MIGATRONIC fra sit produkt-
program levere elektrodeholdere, MIG/MAG-slanger,
returstrgmkabler, mellemkabler, sliddele mm.

MIG Manager® (ekstraudstyr)
FLEX 4000/5000 kan leveres med avanceret breen-
der, MIG Manager®, som ekstraudstyr (kitlasning).

Breenderkgling

Et kglemodul leveres standard til maskinen, sale-
des at bade veeskekglede og gaskelede breendere
kan benyttes.

Push-pull (ekstraudstyr)

Tradfremfgringsenheden kan eftermonteres med ek-
straudstyr, saledes at en MIGATRONIC Push-Pull-
braender kan tilsluttes og anvendes.

Svejseprogrammer

MIGATRONIC kan levere ekstra svejseprogrammer,
saledes at FLEX 4000/5000 kan anvendes til nye
svejseopgaver. Svejseprogrammerne leveres pa
smart-card.

Alle svejsemaskiner leveres fra fabrikken med 2 stk
smart-card af typen standardpakke. Det ene kort er
redigerbart, hvorimod det andet er skrivebeskyttet
og maerket med en label. Det skrivebeskyttede kort
kan anvendes til program-reset, og nulstiller alle
brugeraendrede indstillinger. Det "abne” kort kan til-
passes brugerens individuelle indstillinger.

MIGATRONIC udvider til stadighed udvalget af svej-
seprogrammer til maskinen



TILSLUTNING OG IBRUGTAGNING

Lafteanvisning
Nar maskinen skal lgftes, skal lgftepunkterne, som
vises pa nedenstaende figur, anvendes.

| det fglgende beskrives, hvorledes de enkelte dele
af maskinen kobles sammen, sluttes til forsynings-
nettet og tilsluttes gasforsyningen mm. Tallene i pa-
rentes henviser til figurerne i afsnittet.

Nettilslutning

Inden maskinen tilkobles forsyningsnettet, skal det
kontrolleres, at den er beregnet til den aktuelle net-
speending, og at forsikringen i forsyningsnettet er i
overensstemmelse med typeskiltet (19). Netkablet
(22) skal tilsluttes 3-faset vekselstrgm 50 eller 60 Hz
og beskyttelsesjord. Reekkefalgen af faserne er lige-
gyldig. Maskinen teendes med hovedafbryderen (12).

Konfigurering

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

Advarsel

Tilslutning til generator, kan medfgre at svejsemaski-
nen gdeleegges.

Generatorer kan i forbindelse med tilslutning til en
svejsemaskine afgive store spaendingspulser som
virker gdeleeggende pa svejsemaskinen. Kun fre-
kvens- og spaendings-stabile generatorer af asyn-
kron-typen ma anvendes.

Defekter som opstar pa svejsemaskinen, som faglge
af tilslutning til generator er ikke omfattet af garan-
tien.

Diffusionstaette gasslanger

Denne svejsemaskine er monteret med en PVC gas-
slange, som er tilstraekkelig ved normalt forekom-
mende svejseopgaver. | seerlige tilfeelde, hvor der
stilles ekstremt store krav til gassen renhed, anbefa-
ler vi, at maskinen udstyres med diffusionsteette gas-
slanger, som bl.a. medvirker til, at der afgives mindre
fugt til beskyttelsesgassen. Disse gasslanger kan fas
som tilbehgr og monteres pa tilgangssiden frem til
lynkoblingen pa tradboksens bagende.

Vigtigt!

Nar stelkabler og mellemkabler til-
sluttes maskinen, er god elektrisk
kontakt ngdvendig, for at undgéa at
stik og kabler gdeleegges.

Tilslutning af beskyttelsesgas

Gasslangen, som udgér fra bagsiden af maskinen
(18), tilsluttes en gasforsyning med en trykreduktion
til 2-6 bar. En gasflaske kan fikseres bag pa maski-
nen.

Tilslutning af tradfremfgringsenhed (MWF31)
Tradfremfgringsenheden forbindes til maskinen med
et mellemkabel, som indeholder kabel til svejsestram
(15 og 1), kontrolsignaler (16 og 2), gasslange (6 og
17) og slanger til kalevaeske (3, 4, 28 og 29 kobles
efter farve).

Bagside tradfremferingsenhed

Tilslutning af breender for
MIG/MAG-svejsning
Svejseslangen trykkes i
ZA-koblingen (8), og spaen-
deomlgberen (9) pa enden
af slangen speendes med
. handen. Hvis breenderen er
"2~ veeskekglet, tilsluttes endvi-
=(~¢ dere de to slanger: R@D til

~. lynkobling (11) og BLA til
lynkobling  (10). Retur-
strgmkablet tilsluttes svejseminus (14).

Hvis breenderen er en MIG Manager® skal der endvi-
dere tilsluttes et multistik til fronten af maskinen (25).

NB: MIG Manager® kan kun tilsluttes hvis der er
monteret tilslutningskit i maskinen (ekstra udstyr).




Tilslutning af elektrodeholder for MMA
Elektrodeholder og returstramkabel tilsluttes plusud-
tag (13) og minusudtag (14). Polariteten veelges efter
elektrodeleverandgrens anvisning.

Tilslutning af kglemodul

Modulet fastgares under svejsemaskinen. Det 4-po-
lede stik (27) monteres i den tilsvarende sokkel i ma-
skinen (20). Kglevaeskefremlgbsslangen i det vee-
skekglede mellemkabel monteres i den med blat
meerkede lynkobling (3), mens tilbagelgbsslangen
monteres i den med rgdt maerkede lynkobling (4).
Kgleveeskestanden kan inspiceres i ruden (26).

NB: O-ring pa prop til pafyldningsstuds bagved
skrueproppen (24) fiernes far opstart af kalemodul.

Pafyldning af kglevaeske

Kalevaeske til maskinens braenderkglemodul pafyl-
des, efter at lagen (23) er abnet, kgletanken trukket
frem og skrueproppen (24) afmonteret. Udluftnings-
skrue for pafyldning lasnes (31).

Kalevaeske pafyldes til max.-maerket og udluftnings-
skrue for pafyldning lukkes igen. Hvis der opstar pro-
blemer med opstart, lgsnes udluftningsskruen for op-
start (30), og nar systemet er udluftet, lukkes luft-
skruen igen.
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Overlayfolie standardmonteret
For at forenkle brugen af FLEX 4000/5000 er denne
udstyret med en afdeekningsenhed (Overlayfolie).

Er der behov for at aendre i de sekundaere parametre
kan overlayfolien fiernes og igen monteres nar ind-
stillingen er afsluttet. Efter brugerens eventuelle re-
digering af Migatronics grundindstilling af maskinen
anbefales det at montere den medfglgende over-
layfolie igen.

Overlayfolien er beregnet for delvis afdaekning af de
sekundzere indstilinger pa& betjeningspanelet pa
FLEX 4000/5000 tradbokse i serien MWF31 (Boks-
nr. 76113530)

Ved montering af overlayfolie haegtes den ind under
de to skruer for elektronikboksen. Operationen udfg-
res uden brug af veerktaj.

Nar overlayfolien er monteret er der ikke umiddelbar
adgang til parameterkurve og aendring i andre se-
kundeere funktioner. Dog kan de mest anvendte
funktioner stadig betjenes under drift pa normal vis.

Justering af trddbremse N
Tradbremsen skal sikre at
tradspolen bremses tilstreek-
kelig hurtigt nar svejsningen
ophgrer. Den ngdvendige
bremsekraft er afhaengig af
veegten pa tradrullen, og den
maksimale tradhastighed der '
anvendes. Et bremsemoment

pa 1,5-2,0 Nm vil veere fyldestgarende til de fleste
anvendelser.

Justering:

- Afmonter drejeknappen ved at stikke en tynd
skruetreekker ind bagved knappen og ryk derefter
knappen ud.

- Juster tradbremsen ved at spaende eller lgsne
lAsemagatrikken péa trddnavets aksel

- Monter knappen igen ved at trykke den pa plads i
rillen




PROGRAMVALGER

Betjeningspanelet pa stramkilden benyttes, nar der
skal skiftes svejseopgave dvs. nar traden eendres
enten i materiale eller tykkelse, eller nar gassen
&ndres enten i sammenseaetning eller blandingsfor-
hold.

Ved at veelge den gnskede trdd og den gnskede gas
bliver maskinen indstillet til den svejseopgave, der
skal lgses. FLEX 4000/5000 har som standard MMA
og manuel MIG programmer indbygget i det interne
programlager.

DQ

A Smart-card

= ’ Et MIGATRONIC smart-card,
der indeholder svejseprogrammer, kan seettes i ma-
skinen. Den markerede ende indfares farst. Kortet
trykkes ind til stop. Smart-card’et friggres med endnu
et tryk p& kortet. Indikationslyset ved siden af smart
card’et teendes, nar maskinen anvender kortet. Kor-
tet ma ikke fjernes fra maskinen, nar indikationen
lyser.

Nar maskinen slukkes, overfgres maskinens interne
programlager til det dertilhgrende smart-card. Det
tilvalgte program lagres pa smart-card’et ved pro-
gramskift.

Maskinen husker programmerne pa smart-card’et,
saledes at svejseprogrammerne kan benyttes, selv-
om smart-card’et er fiernet fra maskinen. De huskes
ogsa, efter at maskinen er slukket, indtil et nyt smart-
card indseettes.

Hvis smartcardet er skrivebeskyttet, kan brugertil-ret-
tede programmer ikke lagres pd smart-card men
gemmes kun i maskinens interne programlager.

Programveelger display
| displayet bliver navnet pa svej-
seprogrammet vist.

| synergisk MIG bestar svejseprogrammets navn af
folgende:

- Materialet af trdden, der skal svejses med.
Diameter pa traden, dvs. tradtykkelsen.
Gassens kemiske sammensaetning.
Gasblandingsforholdet.

Polariteten pa MIG-breenderen.

Desuden viser en raeekke symboler over programnav-
net:

|E| om programmet er hentet fra smart-card,

om programmet er skrivebeskyttet. Vises
JZ kun nar der er smart-card i maskinen, og der
vises et program for kortet,

7= ¢ hvilken svejseproces programmet tilhgrer
(MIG eller MMA),

|l ©Om programmet er et synergisk program,

m = om puls er slaet til eller fra (nar programmet
7 ervalgt),

m om puls/ikke-puls er tilgeengeligt (inden pro-
== grammet er valgt),
|'| om der er fejl

Pa displayet vil endvidere veere angivet, om der er
registreret lysbue. Der kan ikke veelges programmer,
nar der svejses.

Drejeknap
Ved at dreje pa drejeknappen vises de pro-
grammer, der er til rddighed p& det isatte

smart-card. Programnavnet i displayet skiftes, nar
der drejes et klik til hgjre eller venstre. Drejeknappen
er sat ud af funktion, nar der svejses.

Valg

Et program veelges ved tryk pa programvael-
gerknappen. Farst ved tryk pa denne tast bliver det
viste program hentet frem. Det valgte program vises
med = foran programnavnet.

Ekstra-linie

Med ekstra-linie-knappen er det muligt at f& me-
re information om programmet. Hvis der trykkes pa
ekstra-linie-knappen, nar den ekstra linie vises, skif-
tes tilbage til programnavnet. Holdes knappen inde i
mere end 2 sek., vises programmets versionskode.

Smart-card knap

Ved tryk pd denne knap vises smart-card’ets
versionskode. Holdes knappen inde i mere end 2
sek., vises smart-card'ets varenummer.

MigaNet-indikation
o MigaNet-indikatoren lyser, nar der er forbindel-
se til MigaNet, som er maskinens interne netvaerk
mellem de enkelte processorer.



MIG/MMA-BETJENINGSPANEL | TRADFREMF@RINGSENHEDEN

Betjeningen er forsynet med 2 drejeknapper, hvor
den venstre knap udelukkende anvendes til indstil-
ling af strem eller tradhastighed og den hgijre til ind-
stilling af trim, spaending eller en anden valgt para-
meter. Hvis det gnskes at eendre eller se en ind-
stilling af en parameter, trykkes der pa tasten i feltet
med det pageeldende parametersymbol, hvorefter
der teendes et indikationslys. Holdes en parameter-
tast inde i 1 sek., rulles mellem parametrene i det
felt, hvor knappen er placeret. De felter, der bestar af
modes f.eks. fire-takt/to-takt veaelges ligeledes med
en trykknap i det felt, hvor de er placeret.

Synergiske parametre angives med lys i de pageaeld-
ende indikationssymboler i ¥z sek., eller indtil knap-
pen til parameteren slippes. Det bliver saledes indi-
keret, at det er en synergisk parameter, og at denne
hverken kan indstilles eller trimmes.

Alle indstillinger i betjeningen gemmes i det pageeld-
ende svejseprogram og kan genanvendes ved gen-
start af maskinen.
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MigaNet

Indstilling af strgm eller tradhastig-
hed

Venstre drejeknap benyttes til indstilling
af svejsestrgm eller tradhastighed. Dre-
jeknappen er en endelgs drejeknap,
der bevaeger sig i klik. Tallet pa displayet forgges
med en, nar der drejes et klik til hgjre, og formind-
skes med en, nar der drejes et klik til venstre.

Display for strem/tradhastighed:
I MIG/MAG vises enten stram eller tradhastighed i
displayet, mens der altid vises strgm i MMA. Under
svejsning vises den malte stram.

Strammen kan i MMA indstilles mellem 15 A og 400
A.

| synergisk MIG puls/ikke puls mode kan strammen
indstilles mellem den synergiske minimumsstram i
programmet og den synergiske maksimumsstrgm i
programmet, dog ikke hgjere end 400 A (maskinens
maksimale strgm).

En synergisk strgm er en vejledende vaerdi. Den ak-
tuelt svejste stram afthaenger af spaendingsindstilling
og svejseapplikation. Tradhastigheden kan i manuel
MIG indstilles mellem 1 m/min og 24 m/min. Strgm-
men indstilles i hele ampere, dvs. uden noget deci-
malkomma. Tradhastigheden indstilles i % m/min,
dvs. med en decimal.

Indstilling af trim, speending og @vri-
ge parametre

Anvendes til indstilling af alle andre pa-
rametre end svejsestram eller trddha-
stighed. Drejeknappens funktion af-
haenger af, hvilken parameter, der er valgt. Ved tryk
pa @-knappen veelges indstilling af trim eller spaen-
ding.

Drejeknappen er en endelgs drejeknap, der beveeg-
er sig i klik. Tallet pa displayet forages med en, nar
der drejes et klik til hgjre, og formindskes med en,
nar der drejes et Klik til venstre (Gaelder ikke for ma-
terialetykkelse).




Display for trim / speending / valgt parameter:

Hvis der ikke er valgt en parameter i felterne, vises i
MIG/MAG enten malt spaending eller trim i displayet,
mens der altid vises malt spaending i MMA. Hvis der
er valgt en parameter, vises veerdien for den valgte
parameter.

Ved MIG/MAG synergisk puls/ikke puls mode vises
indstillet trim eller sgmmiddelveerdi i displayet, nar
der ikke svejses.

| synergisk puls/ikke-puls i MIG/MAG kan svejse-
speendingen trimmes i et interval bestemt af det
valgte svejseprogram.

Ved manuel MIG uden synergi bliver der vist indstil-
let speending i displayet, nar der ikke svejses. Spaen-
dingen kan indstilles imellem 10 V og 50 V. Under
svejsning vises malt spaending.

Visning af stram og spaending for en svejsesgm

Nar lysbuen slukkes, vises middelveerdien for de sid-
ste 10 sek. svejsning af stram og spaending i dis-
playet i 5 sekunder, eller indtil der drejes pa dreje-
knapperne eller trykkes kort pd ©@-knappen. Oven-
stdende veerdier kan altid vises ved et kort tryk pd ©-
knappen.

Visning af trddhastighed og spaending

Nar der vises trim (og stram) i synergisk MIG, kan
tradhastighed (i venstre display) og spaending (i hgj-
re display) vises, hvis @-knappen holdes inde i 2
sek. Der skiftes tilbage til visning af trim (og strgm)
ved igen at holde @-knappen inde i 2 sekunder eller
trykke pa anden uvilkarlig tast.

—— & Valg af svejseproces

@f f Her veelges mellem MMA- (1) eller
12 MIG/MAG-svejsning (2). Der kan

ikke skiftes svejseproces, nar der svejses.

Valg af tastemetode

Der kan veelges tastemetode i MIG/-
MAG. Ved tryk pa tasten vaelges mellem to-takt eller
fire-takt. Der kan ikke aendres tastemetode, nar der
svejses.

° 2 To-takt:

Svejseforlgbet begynder, nar breendertasten trykkes
ind. For at afslutte svejsningen slippes braendertas-
ten, hvorefter stramsaenkning pabegyndes. Svejsnin-
gen afsluttes efter stramsaenkningen. Maskinen kan
gentastes under stramseenkning og gasefterstrgm-
ning.

e o o0 e
— —

%0 _so Fire-takt:

Svejseforlgbet begynder, nér breendertasten trykkes
ind. Tasten kan herefter slippes, og svejsningen fort-
seetter. For at afslutte svejsningen trykkes braender-
tasten ind igen, hvorefter stramsaenkning pabegyn-
des. Nar tasten slippes igen, afsluttes svejsningen.

—— Valg af puls / ikke puls

NN == Her skiftes mellem at svejse med eller
uden puls. Skift mellem puls og ikke-puls under
svejsning er begreenset til at forega i forbindelse
med sekvensskift.

‘ — T —1 = Valg af kontrolindstilling
O @ &~ Ved tryk pa knappen til kon-
trolindstilling veelges mellem
tre indstillingsmuligheder: Lokalkontrol, fjernkontrol
eller breenderkontrol. Der kan ikke aendres pa kon-
trolindstillingen, nar der svejses.

Ved tilslutning af en MIG Manager® skifter maskinen
automatisk til "Intern regulering”, og det er ikke laen-
gere muligt at skifte til "Breenderregulering”, far ma-
skinen igen har veeret afbrudt.

Lokalkontrol:

Venstre drejeknap benyttes til indstilling af
strgm eller trddhastighed. Hgijre drejeknap benyttes
til indstilling af trim eller spaending.

Fjernkontrol:

Det er ikke muligt at veelge fjernkontrol, men
ved tilslutning af robot-interface skiftes over i "Fjern-
kontrol" og knappen er blokeret.

6;5' Braenderkontrol (MIG/MAG):

(geelder ikke MIG Manager )

| braenderkontrol kan strgm eller tradhastighed ind-
stilles bade fra drejeknappen og fra reguleringsknap-
pen pa svejsebraenderen. Braenderkontrol kan veel-
ges i MIG/MAG. Der kan kun veelges braenderkon-
trol, nar der ikke er valgt sekvens. Med breenderre-
guleringen vil det i synergi veere muligt at skrue ned
for den synergiske strgm fra den med drejeknappen
indstillede strgm

o

Valg af breenderkgling
|
Her veelges mellem veeske- eller gaskgling af

breenderen ved MIG/MAG-svejsning. Ved tryk pa
tast for vandkgling igangseettes kalemodulet. Hvis
der ikke svejses inden 5 min., stopper kaglemodulet.
Ligeledes stopper kglemodulet 5 min. efter endt
svejsning. Der kan ikke veelges kglingsmetode, nar
der svejses.

== Sekvens
Sekvens kan benyttes bade i MIG/-

MAG og MMA, nar der er valgt lokalkontrol. Sekvens
giver mulighed for at skifte imellem forskellige indstil-
linger af parametre og/eller modes.

Antal sekvenstrin:

Med -knappen, indstilles antallet af sekvens-
trin. Antallet indstilles med drejeknappen under hgjre
display. Det er kun muligt at indstille antallet af se-
kvenser, nar der ikke svejses.

Antallet af sekvenstrin angiver, hvor mange trin der
er eksklusivt grundsekvenstrinet. Grundsekvenstrinet
er den indstilling, som maskinen befinder sig i, nar
der ikke er valgt sekvens. Antallet af sekvenstrin kan
indstilles imellem 1 og 9, hvor 1 indikerer, at der ikke
svejses med sekvens. | sekvens-displayet angives
grundsekvensen med blankt/sort.
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B Valg af sekvenstrin:
@ Med knappen til venstre for sekvensdis-

playet, ®-knappen, kan der skiftes imellem sekvens-
trin. Displayet imellem de to knapper viser hvilket se-
kvenstrin, der er valgt. Nar der ikke svejses, kan et
kort tryk pa breendertasten benyttes til skift imellem
sekvenstrin. | hvert sekvenstrin kan indleegges for-
skellige indstillinger, s& der med sekvenstrinsskift
skiftes imellem indstillinger af parametre og modes.

I MIG/MAG i fire-takt kan der skiftes imellem se-
kvenser under svejseforlgbet med et kort tryk pa
breendertasten eller med ®-knappen. Skiftene fore-
gar altid i en fast reekkefglge.

I MIG/MAG i to-takt og MMA kan der kun skiftes i-
mellem sekvenser under svejseforlgbet med ©-
knappen. Der bliver rullet mellem sekvenstrinene,
hvis ®-knappen har veeret holdt nede i mere end 1
sek.

Det er ikke alle indstillinger, der kan aendres ved skift
af sekvenstrin. Fglgende parametre er uafhaengige
af sekvenstrin. /Endres de, geelder eendringen gene-
relt i samtlige sekvenser:

- antallet af sekvenser,

- valgt sekvens,

- materialetykkelse.

- valg af tastemetode (to-takt eller fire-takt)
- valg af svejseproces,

- valg af kontrolindstilling.

—~ Quattro puls
Quattro puls er en seerlig sekvens-

funktion, hvormed det er muligt at foretage MIG-
svejsning med "langsom puls”, som det kendes fra
mange TIG-maskiner. Denne svejsemetode kan op-
fattes som en reekke af delvist overlappende punkt-
svejsninger og giver en karakteristisk svejsesgm,
som minder om en TIG-svejsning (fig.1).

Funktionen har den fordel, at varmezonen redu-
ceres, samtidig med at indtreengningen gges, og
svejsehastigheden bevares. Dette kan med for-
del anvendes i en lang raekke tilfeelde, hvor der
stilles seaerlige krav til kontrol af varmezonen,
f.eks. ved sammensvejsning af to forskellige pla-
dedimensioner. Quattro puls kan ogsa veelges, nar
der arbejdes med MIG-pulssvejsning, og der saledes
fremkommer en dobbeltpuls-funktion. Pulsstrgm,
pulstid, basisstrgam og basistid stilles uafhaengigt af
hinanden. Med trimknappen kan lysbuelsengden i
henholdsvis puls- og basisperioden ligeledes indstil-
les uafhaengigt af hinanden. Fig. 2 illustrerer de ek-
stra begreber, som anvendes ved Quattro puls. Den
faktiske svejsestram ses illustreret pa fig. 3, nar
Quattro puls anvendes sammen med MIG-puls-
svejsning. Her ses, hvorledes de hurtige pulser, som
styrer drabeafgangen (Puls-MIG), er kombineret
med de langsomme pulser, der styrer varmezonen
(Quattro puls).

=

Fig. 1
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Puls strgm

Basis strem

Puls tid Basis tid

Stige tid Fald tid

Fig. 2: Indstillingsmuligheder i "Quattro puls”

i ||

Fig. 3: MIG-pulssvejsning med "Quattro puls”

For at opnd optimal startperformance, anbefales at
starte i sekvensen med den hgjeste stramindstilling.

Funktionen aktiveres og indstilles pa felgende

made:

— Der veelges sekvenssvejsning med @-knappen,
og med drejeknappen under hgjre display indstil-
les til 2 sekvenser. Disse sekvenser er henholds-
vis puls-sekvens og basis-sekvens.

— Med ®-knappen til venstre for sekvensdisplayet
veelges sekvenstrin "1”, hvorefter de forskellige
indstillinger for Puls-sekvensen indstilles. Disse
indstillinger er "svejsestrgm” (pulsstrgm), som
indstilles med drejeknappen til venstre under am-
peremeteret, "trim" som indstilles ved at trykke pa
"V" og derefter med drejeknappen til hgjre under
voltmeteret. "Pulstid" (anbefalet indstilling 0,1-1,0
sek.) og "faldtid" (anbefalet indstilling 0,0-0,2
sek.) indstilles i "svejseforlgb”.

— Med ®-knappen til venstre for sekvensdisplayet
veelges sekvenstrin "2”, hvorefter de forskellige
indstillinger for basis-sekvensen indstilles. Disse
indstillinger er "svejsestrgm” (basisstrgm), som
indstilles med drejeknappen til venstre under am-
peremeteret, "trim” som indstilles ved at trykke pa
"V" og derefter med drejeknappen til hgjre under
voltmeteret. "Basistid” (anbefalet indstiling 0,1-
1,0 sek.) og "stigetid” (anbefalet indstilling 0,0-0,1
sek.) indstilles i "svejseforlgb”.

— @vrige indstillinger sdsom hotstart, slope-down,
stopstrgm osv. kan indstilles i "svejseforlgh” i s&-
vel sekvens "1” som "2".



Faldtid

Stigetid

Pulstid (sekvens 1) og
basistid (sekvens 2)

Fig.: "svejseforlgb”

Deaktivering af funktionen Quattro puls
Funktionen udkobles ved at trykke p& @-knappen og
indstille til blot "1" sekvens med hgjre drejeknap.

== Heeftning
Denne knap giver mulighed for at skifte imel-

lem det egentlige svejseprogram og heefte-indstilling.
| haefte-indstilling er tastemetoden altid to-takt.

‘IIDIII‘
= ()
—
forlgbet i MIG/MAG

i
| - L

og MMA. Svejsefor-
lgb i MIG/MAG er: gasforstramning, teending, krybe-
start, MIG-hotstart, svejsning, sekvensskiftetid,
stremsaenkning, slutstrgm, burn-back og gasefter-
stremning. Svejseforlgbet i MMA er MMA-hotstart,
svejsning, sekvensskiftetid (= den tid, det tager at
skifte sekvens) og antifreeze. Lysdioderne vil ved
tryk pa knappen skiftes til at lyse ved parametrene,
der sa kan indstilles p& drejeknappen.

Svejseforlgb

Dette felt samler pa-
rametrene, der har
betydning for svejse-

Gasforstramningstid (MIG/MAG):
Gasforstrgmning skal sikre gasdaekning af
svejsestedet, far svejsningen begynder. Gasfor-
stremningstiden er tiden, fra braendertasten aktive-
res, og gasstrgmningen begynder, til tradfremfarin-
gen startes. Gasforstramningstiden indstilles imellem
0,0 sek. og 10 sek.

t1

°|° ~ Krybestart (MIG/MAG): _

Krybestart forbedrer teendingsegenskaber.
Her indstilles, hvilken hastighed trdden skal starte
med. Hastigheden indstilles mellem 0,5-7 m/min.

MMA-hotstart:

MMA-hotstart (varmstart) hjeelper med at etablere
lysbuen ved svejsningens start. Svejsestrgmmen
@ges automatisk, nar elektroden saettes mod emnet.
Den forhgjede startstram holdes i en fastlagt tid,
hvorefter den falder til den indstillede veerdi for svej-
sestrgmmen. Hotstart-vaerdien angiver den procent-
veerdi af den indstillede strgm, som startstrammen
forgges med. Den kan indstilles mellem 0 og 100 %
af den indstillede stram.

MIG/MAG-hotstart

MIG/MAG-hotstart er en funktion, som hjaelper med
at skabe den rette temperatur i smeltebadet ved start
af svejsningen. Hotstart er ikke tilgeengelig i manuel
MIG fire-takt.

| synergisk MIG fire-takt forgges strammen med en
procentveerdi og holdes pa& denne foragede vaerdi,
indtil breendertasten slippes. Herefter falder synergi-
stremmen i lgbet af ¥z sek. til den indstillede veerdi
for synergisvejsestrammen.

I synergisk MIG to-takt kan hotstarten ikke styres
med breendertasten og er derfor fastlagt med en tid.

Hotstart-vaerdien er den procentveerdi af den indstil-
lede stram, som strgmmen forgges med i starten.
Den kan indstilles mellem -99 % og 150 %.

I manuel MIG/MAG indstilles bade en tradhastighed
og en speending i MIG-hotstart. Der kan indstilles
MIG-hotstart-tradhastigheder og -spaendinger imel-
lem min. og max. for tradhastighed og spaending (se
Tekniske Data). Svejsningen starter pa den indstille-
de hotstart-tradhastighed og -spaending.

Hotstart-tid (MIG/MAG og MMA):

Hotstart-tid bestemmer den tid der svejses i hotstart i
MMA eller MIG/MAG totakt. Tiden kan indstilles imel-
lem 0 og 20 sek.

Sekvensskiftetid (MIG/IMAG og MMA):
Sekvensskiftetid giver mulighed for at opné en grad-
vis eendring af parametrene mellem sekvenserne.
Derved kan der undgaes kraterdannelse i forbindel-
se med sekvensskift. Stigningen/saenkningen foregar
over den tid, der veelges i parameteren sekvens-
skiftetid. Sekvensskiftetiden indstilles imellem 0 og
10 sek.

o0 & Punktsvejsetid (MIG/IMAG og MMA):

Nar der er valgt punkt, stopper svejsningen
automatisk efter, at den valgte punkttid er udlgbet
(ikke i MMA). Det er dog i MIG/MAG stadigt muligt at
afslutte svejsningen med breendertasten, inden
punkttiden er udlgbet.

/Endres punktsvejsetiden under svejsning, far aend-
ringen farst effekt ved naeste svejsning. Punktsvej-
setiden indstilles imellem 0,0 sek. og 50 sek., hvor O
betyder, at der ikke svejses med punkt.

Hvis der svejses med sekvens, har punkttiden en an-
den funktion. Punkt uden sekvens fungerer som en
automatisk afslutning pa svejseprocessen. Punkt
med sekvens fungerer som et automatisk skift mel-
lem sekvenser, men svejseprocessen bliver ikke
stoppet automatisk.

Strgmsaenkningstid (MIG/MAG):

Nar svejsningen afsluttes, begynder stremsazenk-
ningsfasen, hvor der laves kraterfyldning. Strammen
seenkes fra den indstillede strgm til stopstrgmmen.

| fire-takt stoppes strgamsaenkningen, hvis breender-
tasten slippes. Det er varigheden af stramsaenk-
ningsfasen, der indstilles som stramsaenkningstiden.
Stregmsaenkningstiden indstilles imellem 0 sek. og 10
sek.

12



Stopstrgm (MIG/MAG):

Stramsaenkningsfasen afsluttes, nar svejsestrgm-
men er faldet til stopstreamsveerdien. Stopstrammen
indstilles i synergi imellem 0 % og 100 % af den ind-
stillede strgm. | manuel MIG indstilles en stop-
strgms- tradhastighed og -spaending.

| fire-takt er slutstremsfasen bestemt af stopstrgm-
men, idet der i slutstremsfasen svejses efterfalgende
med stopstrgmmen, indtil breendertasten slippes.

Burn-back (MIG/MAG):
I+ Burn-back funktionen sikrer, at traden braen-
der fri fra smeltebadet. Burn-back indstilles i trin fra 1
til 30.

Gasefterstramningstid (MIG/MAG):
t2 Gasefterstramning sikrer beskyttelse af smel-
tebadet efter svejsning og kgler breenderen. Gas-
efterstramningstiden er tiden, fra lysbuen slukker, til
gastilfgrslen afbrydes. Tastes der fra gasefterstram-
ning, fraveelges gasforstremningsfasen. Tiden kan
indstilles imellem 0 og 20 sek.

Visning af svejseforlgbet:

Nar der ikke er valgt en af parametrene i svejse-
forlgbet, vises den aktuelle svejsefase, nar der svej-
ses.

‘ ——— —— Arc-adjust/arc-power/gas-
@'3‘ A # T stremning/materialetykkelse
Alle parametre kan veelges og indstilles under svejs-
ning.

Gasstrgmning: (MIG/MAG)

Her indstilles meengden af beskyttelsesgas,
der strammer igennem gasdysen under svejsningen.
Gasstrgmningen indstilles imellem 5 I/min og 27
I/min. Er parameteren valgt, vises den malte gas-
strgmning under svejsning. Hvis gasstrgmningen
indgar i synergien, kan strgmningen trimmes op eller
ned.

D> Arcpower (MMA):

Arcpower-funktionen (lysbuestyrkning) bruges
til at stabilisere lysbuen i elektrodesvejsning. Dette
sker ved at forgge svejsestrammen under kortslut-
ninger. Den ekstra strgm fiernes, nar der ikke laen-
gere er kortslutning. Arcpower kan indstilles imellem
0 og 150 %.

474_ Arc-adjust (MIG/MAG):

Arc-adjust (elektronisk drossel) afheenger af,
om der svejses kortbuesvejsning, spraybuesvejsning
eller pulssvejsning.

Kortbuesvejsning:

Ved kortbuesvejsning giver arc-adjust mulighed for
at justere, hvor hurtigt der skal reageres pa kortslut-
ninger. Arc-adjust angives i trin fra 1 til 100 ved ma-
nuel MIG. Ved synergisk MIG kan Arc-adjust trim-
mes fra —5,0 til 5,0.
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Spraybuesvejsning:

Ved spraybuesvejsning sker der ikke kortslutninger,
og derfor har arc-adjust ingen betydning. Arc adjust
kan ikke indstilles under svejsningen.

Pulssvejsning:

Ved pulssvejsning benyttes Arc-adjust til at justere
pulsenergien med, og dermed drabestarrelse, fre-
kvens, hastighed m.m. Trimmes i intervallet —5,0 til
5,0.

Materialetykkelse (MIG/MAG):

Funktionen er en vejledende hjeelp til at indstille
strammen ud fra materialetykkelsen. Nar en materia-
letykkelse er valgt, sker en automatisk indstilling af
strammen, der svarer til den pagaeldende materiale-
tykkelse. Strammen kan frit justeres efterfalgende.

Under denne funktion findes udvalgte materialetyk-
kelser, der er typiske for det valgte materiale. Mate-
rialetykkelserne angives som hovedregel i geengse
valsetykkelser for det aktuelle materiale.

Materialetykkelsesfunktionen skal betragtes som et
godt udgangspunkt til valg af den rette strgmindstil-
ling til en given opgave. Det vil for naesten alle opga-
ver, hvor denne funktion benyttes som udgangs-
punkt, veere ngdvendigt med efterfglgende trimning
af bade stram og spaending for at opna et optimalt
resultat.

Funktionen er udarbejdet efter grundige tests pa
Migatronic. Sammenhaengen mellem materialetyk-
kelse og strem er af Migatronic’s svejsemestre defi-
neret som de mest optimale indstillinger til sammen-
fajning af to pladestykker af given pladetykkelse med
en enkeltstrenget stdende kantsgm. Pladestykkerne
har samme diameter og maler 30*5 cm.

mm

ST

fom

—o—  Svejsespandingsindikator
V= Svejsespaendingsindikatoren lyser af sikker-
hedshensyn, nar der er spaending pa elek-
trode eller breender.

bl Indikation af lysbue (MIG/MAG u/puls)
7~ Indikationslysene er placeret i en figur, der
symboliserer kortbue, blandbue og spraybue.

Ved indstilling af strem og under svejsning vises, om
man befinder sig i kortbue, blandbue eller spraybue.

=0

:IJ_J_': Indikation af MigaNet

MigaNet-indikatoren lyser, nar der er forbin-
delse med MigaNet og blinker, nar forbindel-
sen er borte.

MigaNet



y<xf Indikering af fejl
y & Hvis maskinen detekterer en fejl, teendes indi-

oo kationslyset ud for symbolet for den fejl, der
y i o Optreeder.

i

| <k Netfejl:
Indikatoren blinker ved overspaending. Lyset
forbliver teendt i 5 sek. efter, at fejlen er forsvundet.

L& Kalefejl:

*“* Indikerer defekt i veeskekglesystemet. Fejlen
kan kun resettes ved at veelge gaskgling af breende-
ren. Lyset forbliver teendt i 5 sek. efter at fejlen er
blevet reset.

oo Tradfremferingsfejl:

Indikationslyset teendes ved overbelastet trad-
fremfaringsmotor, og Lyset forbliver teendt i 5 sek.
efter, at fejlen er rettet. Lyset blinker, hvis tradfremfa-
ringsmotoren er defekt og blinker samtidigt i symbo-
let ud for temperaturfejl, hvis fejlen skyldes, at trad-
fremfgringsmotoren er i et stramoverforbrug.

| ﬂ Gasfejl:

Gasfejl kan skyldes for lavt eller for hgijt tryk pa
gastilfgrslen. Lyset forbliver teendt i 5 sek. efter, at
fejlen er rettet. Indikatoren blinker, nar der er fejl i
gasflowreguleringen. Fejlen er frakoblet ved 5 I/min
og 27 I/min.

L f Temperaturfejl;

Indikatoren lyser, nar strgmkilden er overophe-
det. Lyset forbliver teendt i 5 sek. efter, at fejlen er
rettet. Lyset ud for tradfremferingsfejl blinker, hvis
tradfremfagringsmotoren er i et stramoverforbrug.

Visning af fejlkoder:
Hvis fejlkoder vises i display pa MIG/MMA box, be-
tyder det fglgende:

Reparation af stramkilde er ngdvendig.
Tilkald Migatronic’s serviceafdeling og oplys nr. pa

fejlkode.

|-E-] !l Intern styrefejl. Fejlkode forbliver teendt
15 sek. efter, at fejlen er rettet. Hvis fejlkoden ikke
forsvinder, tilkald da Migatronic’s serviceafdeling og
oplys nr. pa fejlkode.

Reparation af stremkilde er ngdvendig.
Tilkald Migatronic’s serviceafdeling og oplys nr. pa
fejlkode.

Reparation af stremkilde er ngdvendig.
Tilkald Migatronic’s serviceafdeling og oplys nr. pa

fejlkode.

-E- | Y Reparation af strgmkilde er ngdvendig.
Tilkald Migatronic’s serviceafdeling og oplys nr. pa
fejlkode.

Hvis strgmkilden skal levere hgjere svej-
sestrgmme, end den er konstrueret til, vil selvbeskyt-
telsesfunktionen treede ikraft. Fejlkode forbliver
teendt 15 sek. efter, at fejlen er rettet. Hvis fejlkoden
ikke forsvinder, tilkald da Migatronic’s serviceafde-
ling og oplys nr. pa fejlkode.

-E- Reparation af stramkilde er ngdvendig.
Tilkald Migatronic’s serviceafdeling og oplys nr. pa
fejlkode.

Faste funktioner

Nogle funktioner er faste og kan ikke til- og frakobles
fra betjeningpanelet.

Antifreeze (MMA)

Antifreeze-funktionen er aktiv i MMA. | MMA sker
det, at elektroden breender fast til emnet. Maskinen
registrerer dette og seenker strgmmen til 5 A efter 1
sek., hvilket letter afbraekning af elektroden. Svejs-
ningen kan herefter genoptages pa normal vis.

Nedlukning ved fejldetektion

Ved fejl lukker maskinen automatisk for gastilfarslen
til breenderen, afbryder svejsestrgmmen, s en evt.
lysbue gar ud, og stopper tradfremfarslen.

Automatisk stop for gentaending (MIG/MAG)
Ved manglende lysbue i teendingsforlgbet stoppes
automatisk for gentaending efter 4 sek.

Lysbuen gar ud

Slukkes lysbuen under svejsningen, gar svejseforlg-
bet til gasefterstramning. Lysbuen kan genetableres
ved en gentastning.
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LASNING AF SMART-CARD

Lasning af smart-card

FLEX 4000/5000 leveres standard med 2 stk
smart-cards af typen standardpakke. Det ene kort er
redigerbart, hvorimod det andet er skrivebeskyttet og
meerket med en label. Det skrivebeskyttede kort kan
anvendes til program-reset, og nulstiller alle bruger-
aendrede indstillinger. Det "abne” kort kan tilpasses
brugerens individuelle indstillinger.

Nggle-tasten giver mulighed for at l1ase dette smart-
card med kode. Nar smart-card’'et er last, er det
skrivebeskyttet. Kortets programmer kan dog fortsat
veelges og anvendes.

AEndre kode
Farste gang kortet skal lases, eller der skal zendres
lasekode, skal falgende anvisning falges:

- Tryk pa Nagleknappen & pa stramkilden.
- Nu vises 000 i displayet venstre hjgrne.

- Veelg kortets lasekode ved at dreje pa knappen.
Den er 0 pa nye kort.

- Tryk igen pa Nagleknappen S
Drej pa knappen indtil den gnskede lasekode
star i displayet.

- Tryk pa Nggleknappen , og tallet blinker.

- Tryk igen p& Nggleknappen og koden er ac-
cepteret.
Hvis der ikke trykkes inden 4 sekunder, afvises
aendringerne, dvs. kortets lasestatus aendres
ikke, og den gamle lase kode bibeholdes. Det er
ogsd muligt at forlade kortmenuen med et kort
tryk pd ©-valgtasten eller [©-ekstralinietasten.
Dette svarer til “cancel” i computerprogrammer.
Maskinen forlader ogsa naglemenuen, hvis be-
tieningspanelet star ubenyttet i mindst 1 min.,
hvorved koden forbliver usendret.

Lase/lase op
Efterfglgende nar kortet skal lases eller lases op,
kan denne mere simple anvisning med fordel fglges:

- Tryk pa nggle-tasten & pa stramkilden.

- Nu vises 000 i displayet venstre hjgrne.

- Veelg kortets lasekode ved at dreje pa knappen.
- Trykigen pa nggle-tasten S

Tryk p& Programveelger knappen , og koden
er accepteret.

| 1ast tilstand er kortikonet overstreget, nar man
forlader menuen.
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Forkerte koder

Hver gang der er forsggt med forkert kode, viser
programveelger-displayet “_ _ " sammen med det
antal forsgg, der er tilbage. Efter farste fejlforsag
skrives sdledes 2 til hgjre for de tre streger. Det er
altid muligt at komme ud af ngglemenuen ved at
trykke p& ©-valgtasten eller [©-ekstralinietasten, nar
der star “_ _ " i displayet. Antallet af fejlforsgg vil
dog altid blive husket, indtil den rigtige kode er valgt.
Hvis alle fejlforsgg er blevet brugt, vil program-
veelger-displayet blinke i 10 min., og tiden vil blive
vist i displayet. Efter 10 min. blinken far brugeren 3
fejlforsgg igen osv.

Straks efter ibrugtagning af smart-card’s bar ko-
den pa disse andres fra 000 til et selvvalgt tal,
da udenforstédende ellers vil kunne sabotere I3-
sefunktionen.



VEDLIGEHOLDELSE

Manglende vedligeholdelse kan medfgre nedsat
driftssikkerhed og bortfald af garanti.

FLEX 4000/5000 maskinerne er stort set vedligehol-
delsesfrie. Dog kan seerlig stavet, fugtig eller aggres-
siv luft udgare en unormalt hard belastning for svej-
semaskinen.

Periodisk eftersyn:

For at sikre en problemfri drift skal fglgende
eftersyn udferes mindst en gang arligt, eller efter
behov.

- Afbryd maskinen fra forsyningsnettet og vent 2 mi-
nutter inden skaermene afmonteres.

- Ventilatorvingerne og komponenterne i kglekana-
len renses for snavs med trykluft.

- Kglemodulet og svejseslanger tammes for kgle-
veeske. Tanken og kgleslangerne i braenderslan-
gen renses for snavs og gennemskylles med rent
vand. Ny kglevaeske pafyldes. Maskinen leveres
fra Migatronic med kalevaeske af typen propan-2-
ol i blandingsforholdet 23% propan-2-ol og 77%
demineraliseret vand, hvilket giver frostsikring til
-9°C.

GARANTIBESTEMMELSER

MIGATRONIC yder 12 méneders garanti mod skjulte
mangler ved produktet. En saddan 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 henfares 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 hind-
res. Garantien deekker ikke skader, der kan fares til-
bage til en uautoriseret og mangelfuld reparation af
produktet 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
konstatering af fejl, séledes at produktet ikke bliver
yderligere beskadiget. Fglgeskader, som skyldes an-
vendelse efter konstatering af fejl, daekkes ikke. Ga-
rantien omfatter ikke fglgeskader pa andre genstan-
de som falge af fejl ved produktet.
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TEKNISKE DATA

Strgmkilde FLEX 4000 FLEX 5000 Tradfremfaringsenhed MWF 31
Netspaending 400 V +15% 400 V +15% Forsyningsspaending 55V DC
Sikring 20A 35A Effekt 250 VA
Tomgangsforbrug 40 VA 40 VA Tradfremfaringshastighed 0,5-24 m/min
Tilslutningseffekt 12,5 kVA 17,9 kVA Belastning 100% 425 A
Netstram max. 257A 449 A Belastning 60% 550 A
Virkningsgrad 0,85 0,85 Breendertilslutning EURO
Cos.phi 0.99 0.99 Trédspolediameter 300 mm
Tomgangsspaending 85-90V 90-95V Separat trddspole nej
Belastning 100% 300A/32,0V 420A 1350V Separat mellemkabel ja
Belastning 60% 350A/34,0V 450 A/36,5V ?Beskyttelsesklasse IP 23
SiIZSRIRS i 400 A/36,0V S00ATI0V Veegt (uden tilbehar) 28kg
Stremomrade DC 5_400 A 5_500A Dimensioner (Ixbxh) 68x22x49 cm
*Anvendelsesklasse
?Beskyttelsesklasse IP 23 IP 23
Norm EN/IEC60974-1 EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-10 EN/IEC60974-10
Dimensioner (Ixbxh) 101x55x120 cm 101x55x120 cm
Vaegt (incl. trddfremfaringsenhed, 136 kg 136 kg
kalemodul, svejseslange og kabler)
Kglemodul MCU 1250
Primeerspaending 400 V 15 %
Max. tomgangsforbrug 5W
Koleeffekt 1250 W
Tankkapacitet 4 liter
Flow max. 1,75 I/min — 1,2 bar — 60°C
Tryk max. 2,5-3,0 bar
Beskyttelsesklasse P23
Dimensioner 70x30x22 cm
Veegt (excl. kalevaeske) 16 kg
Betjening Proces Indstillinger
Valg af tastemetode MIG/MAG / MMA totakt / firetakt
Pulssvejsning MIG/MAG / MMA puls fra / puls til
Kontrol af stram/spaending/tradhastighed - lokal / fiernkontrol / breenderkontrol
Haeftefunktion MIG/MAG / MMA ja
Rangering af trad MIG/MAG / MMA ja
Breenderkgling - veeskekglet / gaskalet
Strom MMA 15 A — maks. stram
Strgm MIG/MAG -
Speending MIG/MAG 0,0-50,0V
Trim MIG/MAG 99V
Tradfremferingshastighed MIG/MAG 0,5 — 24,0 m/min
Krybestart MIG/MAG 1-100 %
Hotstart MIG/MAG og MMA -99 — 150 %
Hotstart-tid, to-takt MIG/MAG og MMA 0,0-20,0s
Sekvensskift MIG/MAG og MMA 0,1-10s
Stremsaenkningstid MIG/MAG 0,0-100s
Slutstrem MIG/MAG 1-100 %
Gasforstramning MIG/MAG 0,0-10,0s
Gasefterstrgmning MIG/MAG 0-20s
Punktsvejsetid MIG/MAG 0,1-50s
Arc-power MMA 0 - 150%
Elektronisk drossel MIG/MAG 0-100 %
Gasflow MIG/MAG 5—27 I/min
Materialetykkelse MIG/MAG program specifikt
Burn back MIG/MAG 1-30
Sekvens MIG/MAG 1 -9 sekvenser
Automatiske funktioner:
Anti-freeze 1s
Afbrydelse ved manglende teending MIG/MAG 2s

! Maskiner opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med foreget risiko for elektrisk chok
Angiver at maskinen er beregnet for sdvel indendgrs som udendgrs anvendelse
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SLIDDELE - TRADFREMF@RING

LINER-VALG FOR ZA

TRAD DIA. TRISSER TRISSEVALG TRADF@RER KAPILLARRZR KITSAT
4 x ﬁ STAL-liner PE-liner med KUL-linerm. | TE-liner med | TEFLON-liner
.y Fe+Fe Flux bronzespiral | bronzespiral | bronzespiral
ot Iﬂ D q
\03,) 1 X |] Al ru.stfa'st rustfast / Al
13—
0,6 mm_J 72300000+20 hvid/sort 0,6 mm V 45050223 hvid 26510155 hvid 73940083 hvid/sort 80160520
0,8 mm | 72300000 hvid 0,8 mm \ 45050223 hvid 26510155 hvid 73940054 hvid 80160521
0,9 mm_J 72300025 grd 0,9 mm \ 45050224 bl 26510156 bl 73940103 grévbla 80160521
Fe 1,0 mm_J 72300001 bla 1,0 mm \ 45050224 bl 26510156 bl 73940055 bl 80160521
1,2mm _|J 72300003 red 1,2mm \ 45050225 rad 26510157 rad 73940057 rad 80160522
1,4 mm J 72300014 orange 1,4 mm V 45050225 rod 26510157 rad 73940084 orange/rgd 80160522
1,6 mm_J 72300015 rosa 1,6 mm \ 45050225 rod 26510157 rad 73940085 rosa/rgd 80160522
2,0mm_J 72300016 gul 2,0 mm \ 45050226 gul 26510158 gul 73940086 gul 80160523
2,4mm J 72300017 beige 2,4 mm V 45050226 gul 26510158 gul 73940087 beige/gul
0,6 mm 72300000+20 hvid/sort 0,6 mm \ 45050223 hvid 26510155 hvid 73940083 hvid/sort 80160146 80160620
0,8 mm 72300000 hvid 0,8 mm \ 45050223 hvid 26510155 hvid 73940054 hvid 80160146 80160620
0,9 mm 72300025 grd 0,9 mm \ 45050224 bl& 26510156 bl 73940103 gré/bla 80160147 80160621
CI’ N| 1,0 mm 72300001 bla 1,0 mm V 45050224 bl 26510156 bl 73940055 bla 80160147 80160621
1,2mm 72300003 rad 1,2mm \ 45050225 rad 26510157 rad 73940057 rad 80160706 /7 80160148 80160622
1,4 mm 72300014 orange 1,4 mm \ 45050225 rad 26510157 rad 73940084 orange/rgd 80160706 /7 80160622
1,6 mm 72300015 rosa 1,6 mm \ 45050225 rod 26510157 rad 73940085 rosa/rgd 80160706 /7 80160622
2,0 mm 72300016 gul 2,0 mm \ 45050226 gul 26510158 gul 73940086 gul 80160623
2,4 mm 72300017 beige 2,4 mm V 45050226 gul 26510158 gul 73940087 beige/gul
0,6 mm 72300000+20 hvid/sort 0,6 mm V 45050223 hvid 26510155 hvid 73940083 hvid/sort 80160520
0,8 mm 72300000 hvid 0,8 mm \ 45050223 hvid 26510155 hvid 73940054 hvid 80160521
0,9 mm 72300025 grd 0,9 mm \ 45050224 bl 26510156 bl 73940103 gré/bla 80160521
Fe Fl ux 1,0 mm 72300001 bla 1,0 mm \ 45050224 bl 26510156 bl 73940055 bla 80160521
1,2 mm 72300003 rgd 1,2 mm V 45050225 rad 26510157 rad 73940057 rod 80160522
1,4 mm 72300014 orange 1,4 mm \ 45050225 rad 26510157 rad 73940084 orange/rgd 80160522
1,6 mm 72300015 rosa 1,6 mm \ 45050225 rod 26510157 rad 73940085 rosa/rgd 80160522
2,0 mm 72300016 gul 2,0 mm \ 45050226 gul 26510158 gul 73940086 gul 80160523
2,4 mm 72300017 beige 2,4 mm V 45050226 gul 26510158 gul 73940087 beige/gul
1,0 mm 72300001 bla 1,0 mm \ 45050224 bl& 26510156 bl 73940055 bla 80160147
C r N | 1,2 mm 72300003 rgd 1,2 mm V 45050225 rad 26510157 rad 73940057 rod 80160706 / 7
1,4 mm 72300014 orange 1,4 mm \ 45050225 rad 26510157 rad 73940084 orange/rgd 80160706 /7
1,6 mm 72300015 rosa 1,6 mm \ 45050225 rod 26510157 rad 73940085 rosa/rgd 80160706 /7
F| ux 2,0 mm 72300016 gul 2,0 mm \ 45050226 gul 26510158 gul 73940086 gul
2,4 mm 72300017 beige 2,4 mm V 45050226 gul 26510158 gul 73940087 beige/gul
0,9 mm 72300026 grd 0,9 mm U 45050224 bl& 26510156 bl 73940104 gré/bla 80160711 80160146
1,0 mm 72300002 bla 1,0 mm U 45050224 bl 26510156 bla 73940056 bl 80160711 80160146
AI 1,2mm 72300004 rod 1,2mm U 45050225 rad 26510157 rad 73940058 rad 80160713 80160147
1,4 mm 72300006 orange 1,4 mm U 45050225 rad 26510157 rad 73940060 orange/rad 80160713 80160148
1,6 mm 72300008 rosa 1,6 mm U 45050225 rad 26510157 rad 73940062 rosa/rad 80160713 80160148
2,0 mm 72300010 gul 2,0 mm U 45050226 gul 26510158 gul 73940064 gul
2,4 mm 72300012 beige 2,4 mm U 45050226 gul 26510158 gul 73940066 beige/gul
1,2mm 72300005 rad 1,2mm U 45050225 rad 26510157 rad 73940059 rad 80160522 80160706 /7 80160146
T| IVaI g 1,4 mm 72300007 orange 1,4 mm V] 45050225 rod 26510157 rad 73940061 orange/rad 80160522 80160706 / 7 80160147
1,6 mm 72300009 rosa 1,6 mm V] 45050225 rad 26510157 rad 73940063 rosa/rad 80160522 80160706 / 7 80160148
Fe + CrNi + | 20mm | 72300011 gul 2,0mm u 45050226 gul 26510158 gul 73940065 gul 80160523 80160706 / 7 80160148
Fe Flux 2,4mm | 72300013 beige 2,4 mm U 45050226 gul 26510158 gul 73940067 beige/gul




MIG Manager® Quickguide

MIG Manager® kan kun anvendes til FLEX maskiner udstyret
med MIG Manager°kit.

Med hensyn fil filslutning og forklaring fil de enkelte
funktioner, henvises der fil svejsemaskinens instruktionsbog.

Valg af displayvisning Til-fra | op-ned justering af vaerdi i display
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Reservedelsliste

Spare parts list
Ersatzteilliste

Liste des pieces de rechange

FLEX 4000 / 5000
MWEF 31
COOLING UNIT MCU

Valid from 2011 week 5 50113610 C
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Pos.

10

No.

61113668

61113732

70123628

61113626

61113627

17110015

24630160

40111516

72150003

70611809

42410001

FLEX 4000 / 5000

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Front panel FLEX 4000
Frontplatte FLEX 4000
Front panel FLEX 5000
Frontplatte FLEX 5000
Lag

Deckel

Sideskaerm, venstre
Seitenschirm, links
Sideskeerm, hgjre
Seitenschirm, rechts
Afbryder, vandteet
Schalter wasserdict
Bageste band
Hinteres Band

PH skrue

PH Schraube
Boksafskeermning
Box-Abschirmung
TIG-holder

TIG holder

Keede

Kette

24

Description of goods
Désignation des piéces

Front plate FLEX 4000
Pieéce avant FLEX 4000
Front plate FLEX 5000
Piéce avant FLEX 5000
Cover

Couvercle

Side panel, left

Plaque latéral gauche
Side panel, right

Plaque latérale, a droite
Waterproof switch
Interrupteur, étanche a l'eau
Rear strap

Feuillard arriere

PH screw

Vis & empreinte cruciforme
Box shielding

WIG halter

Chain
Chaine



Pos.

11

11

12

13

14

15

16

17

17

18

19

20

No.

18503605

18521205

24630158

18110002

44210251

44610001

44220125

45050258

25110088

78857025

70613601

70613605

70613603

FLEX 4000 / 5000

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Knap 228

Knopf 228

Daeksel for knap 228
Deckel fur den Knopf 228
Forreste band

Vorderes Band
Dinsebgsning
Dinsebuchse
Endenavshjul

Nabenrad

Navkapsel

Nabendeckel

Drejehjul

Rad, drehbar

Stattefod for overboks
Stutzfur fur Uberbox
Aksel

Achse

Vogn, komplet

Wagen, komplett

Svejst vogn, gra
Geschweil3te Wagen, grau
Flaskeholderbeslag, gra
Flaschenhalterbeschlag, grau
Tveerbgijle for vogn
Zwischenbugel fur Wagen

Mellemkabel 70mm?, vandkgalet

Intermediary cable, 70mmz2 water cooled
Zwischenschlauchpaket 70mmz2, wassergekuhlt
Céble d'interconnexion 70mm2, refroidi par eau

74325951 15m
74325952 5m
74325953 10m
74325954 20m
Elektrodekabel

Electrode cable
Elektrodenkabel
Cable pince électrode

70mm?2 80517003 3m
80517005 5m
80517010 10m
80517015 15m
80517020 20m

Stelkabel

Earth cable
Massekabel

Cable de mise a la terre

70mm?2 80507003 3m
80507005 5m
80507006 6m
95mm? 80509503 3m
80509506 6m
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Description of goods
Désignation des piéces

Button 228

Bouton 928

Cover for button 228
Couvercle de bouton 828
Front strap

Feuillard avant

Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse
Wheel

Roue d'extrémité moyeu
Wheel cap

Couvre-moyeu

Swivelling wheel

Roue pivotante

Bearing foot for upper box
Socle pour dévidoir

Axle

Axe

Trolley, complete

Chariot, complet

Welded trolley, grey

Chariot soudé, gris

Bottle holder fitting, grey
Garniture de bouteille de gaz, gris
Intermediary bracket for trolley
Support de travers pour chariot



Pos.

10

10

11

12

13

13

14

14

15

16

17

18

19

20

No.

26210076

71613502

74471097

76113550

45070004

41318405

73253408

73253409

74234039

18481420

71610035

71610036

17140039

18360001

74471099

17200030

16413403

16413410

16170010

71613509

74471093

74471094

74440003

74471096

FLEX 4000 / 5000

14

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Rer for handtag

Rohr fur Handgriff

Print, control board

Steuerplatine control board
Ledningsseet til svejse +/-
Leitungsbindel fur Schweild +/-
Elektronikboks

Elektronikbox

Gummifod

Gummifuld

Clipsmgtrik M5

Klippmutter M5

Powermodul, komplet FLEX 4000
Powermodul, komplett FLEX 4000
Powermodul, komplet FLEX 5000
Powermodul, komplett FLEX 5000
Netkabel gummi 4x4

Netzkabel Gummi 4x4
Kabelaflastning
Kabeldurchfiihrung

Monteret mainsfilter FLEX 4000
Netzfilter FLEX 4000

Monteret mainsfilter FLEX 5000
Netzfilter FLEX 5000

Kontaktor

Kontaktor

Printpladeholder

Printtrager

Ledningsseet for vandmodul
Leitungsbindel fur Wassermodul
4-pol stik m/sokkel, hun

4-pol Stecker mit Sockel, Weibel
Drosselmodul FLEX 4000
Drosselmodul FLEX 4000
Drosselmodul FLEX 5000
Drosselmodul FLEX 5000
Stregmsensor

Stromsensor

Snubber print

Snubberplatine

Ledningsseet kontrolprint til stramtrafo sekundaer
Leitungsbiindel Kontrollplatine fiir Stromtrafo sekundér

Ledningsseet, steerkstram
Leitungsbiindel, starkstrom

RJ 45 kabel med stik, 750mm
RJ 45 Kabel mit stecker, 750mm
Ledningsseet, filterprint
Leitungsbindel, Filterprint

12 1 10 20

Description of goods
Désignation des piéces

Steel handle

Poignée métallique

PCB control board

Circuit imprimé control board

Wire harness for positive and negative outlet
Jeu de cable

Control box

Boitier de commande

Rubber foot

Base

Clip nut M5

Clip d'écrou M5

Power module, complete FLEX 4000
Module de puissance, complete FLEX 4000
Power module, complete FLEX 5000
Module de puissance, complete FLEX 5000
Mains supply cable rubber 4x4

Cable d'alimentation caoutchout 4x4

Cable lead-in

Traversé de cable

Mains supply filter FLEX 4000

Filtre éliminateur FLEX 4000

Mains supply filter FLEX 5000

Filtre éliminateur FLEX 5000

Contactor

Commutateur

Holder for circuit board

Support pour circuit imprimé

Wire harness for water module

Jeu de cable pour module de refroidissement
4-pole plug with base, female

Prise femelle 4-pbles

Inductor module FLEX 4000

Module d'inductance FLEX 4000

Inductor module FLEX 5000

Module d'inductance FLEX 5000

Current sensor

Detecteur de courant

Snubber PCB

Carte de circuits imprimés pour filtrage des sommets de courant
Wire harness control PCB for current transformer secondary
Jeu de cable

Wire harness, power current

Jeu de cable, courant fort

RJ 45 cable with connector, 750mm

Céble RJ 45 avec prise, 750mm

Wire harness, filter PBC

Jeu de cable, circuit imprimé de filtre



Pos. No.

1 18110002
2 74120010
3 43120007
4 17300038
5 17300040
6 71613316
7 74420022
8 74471095
9 76113540
10 71613501
11 74471098
12 74440002
13 74471101
14 76113504
14 76113517
15 17360005
16 41318405
17 74420115

FLEX 4000 / 5000

9 8101751 12 5

14 13 15

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Dinsebgsning

Dinsebuchse

Gasslange

Gasschlauch

Lynkobling gas

Schnellkupplung Gas

Ventilator

Lufter

Ventilator

Lufter

Afkoblingsprint

Entkopplungsprint

RC-led

Uberspannungsschutz

Ledningsseet filterprint til power supply
Leitungsbiindel Filterplatine fir Power supply
Panel med filterprint

Platte mit Filterplatine

Print 400W, power supply

Platine 400W, power supply

Ledningsseet power supply ventilator
Leitungsbiindel Power supply Lifter

RJ 45 kabel med stik, 400mm

RJ 45 Kabel mit stecker, 400mm

Ledningssaet power modul interface til strgmtrafo primaer
Leitungsbiindel Power Module Interface fur Stromtrafo priméar
Elektronikboks med interface print FLEX 4000
Elektronikbox mit Interface Platine FLEX 4000
Elektronikboks med interface print FLEX 5000
Elektronikbox mit Interface Platine FLEX 5000
Lysleder (optical fiber) 1m, med stik
Lichtwellenleiter (optische Faber) 1m, mit Stecker
Clipsmgtrik M5

Klippmutter M5

Trefaset transientbeskyttelse (kun FLEX 4000)
Drei-phasig transientschutz (nur FLEX 4000)

27

16

Description of goods
Désignation des pieces

Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse

Gas hose

Tuyauterie de gaz

Quick clutch gas

Unité d'accouplement rapide gaz

Fan

Ventilateur

Fan

Ventilateur

Decoupling PCB

Circuit imprimé de découplage

RC protection

Joint de protection contre surcharge

Wire harness Filter PCB for power supply
Jeu de cable

Plate with filter PBC

Panneau avec circuit imprimé de filtre
PCB 400W, power supply

circuit imprimé 400W, power supply

Wire harness power supply fan

Jeu de cable

RJ 45 cable with connector, 400mm
Cable RJ45 avec prise, 400mm

Wire harness power module interface to current transformer primary
Jeu de cable

Control box with interface PCB FLEX 4000
Boitier de commande FLEX 4000

Control box with interface PCB FLEX 5000
Boitier de commande FLEX 5000

Optical fiber 1m with connector

Clip nut M5

Clip d'écrou M5

Three-phase transient protection (only FLEX 4000)
Transient protection, tri-phasé (seulement FLEX 4000)



Pos.

9a

No.

18503605

18521208

43129007

43129008

71110139

45050118

61112520

24630151

24630150

78861208

26330010

45050206

61113734

25420253

MWEF 31

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Knap 236

Knopf 236

Daeksel for knap 236

Deckel fir den Knopf 236
Lynkoblingsseet rad m/ventil, 8mm
AnschluBsatz rot mit Ventil, 8mm
Lynkoblingsseet bla m/ventil, 8mm
AnschluBsatz blau mit Ventil, 8mm
Centraltilslutning komplet
Zentralanschlu komplett

Roset

Rosette

Skaerm/lag

Seitenschirm/Deckel

Bageste band

Hinteres Band

Forreste band

Vorderes Band

Handtag komplet

Handgriff komplett

Rar for handtag

Rohr fur Handgriff, MWF

Holder for handtag

Halter fir Handgriff

Overlay folie

Overlay-Folie

Bgsning for overlayfolie

Buchse fiir Overlay-Folie
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Description of goods
Désignation des piéces

Button 236

Bouton 236

Cover for button 236

Couvercle de bouton 36

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
Central adaptor complete

Dispositif central de raccord complet
Rosette

Rosette

Side panel/lid

Plaque latérale/couvercle

Rear strap

Feuillard arriere

Front strap

Feuillard avant

Handle complete

Poignée compléte

Steel handle

Poignée métallique

Holder for Handle

Support pour poignée

Overlay foil

Bush for overlay foil



Pos.

No.

75610001

45050210

45050211

73410137

61110100

17110101

41319019

61112521

MWEF 31

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Bremsenav komplet
Bremsnabe komplett
Bremsenav med snaplas
Bremsenabe mit Verschiul
Knap for bremsenav

Knopf fur Bremsenabe
Tradfremfaring komplet
Drahtvorschubeinheit komplett
Skilt — tilbehgr til tradfremfaring
Schild — Zubehdr fir Drahtvorschubeinheit
Rangerknap

Rangierknopf

Skeermlas

VerschluB fiir Seitenschirm
Lage

Tar

29

Description of goods
Désignation des piéces

Brake hub complete

Moyeu de frein complet

Brake hub with lock

Moyeu de frein avec fermoir

Knob for brake hub

Bouton pour moyeu de frein

Wire feed unit complete

Dispositif de guidage de fil

Plate: accessories for wire feed unit
Panneau: accessoires pour dispositif de guidage de fil
Shunting button

Bouton avance

Catches for side panel

Fermoir plaque

Door

Portillon



Pos.

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

No.

71613508

76113530

41318405

41318406

17230013

74122056

74124600

25420250

74229590

43320054

74471107

18110002

43120007

76113541

17200038

74471092

74471106

74440003

74126015

74471090

19

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Print, Wire Feed Interface

Print, Wire Feed Interface
Elektronikboks, MWF 31
Elektronikbox, MWF 31
Clipsmgtrik M5

Klippmutter M5

Clipsmgtrik M6

Klippmutter M6

Proportionalventil 24V DC 1/8”
Proportionalventil 24V DC 1/8”
Gasslange @6 x 0,56m
Gasschlauch g6 x 0,56m
Vandslange 8x1m
Wasserschlauch g8x1m

Rar for gasflowmaler

Rohr fur GasdurchfluBmesser
Kabel 95mm2, g10x210x0,9m
Kabel 95mm?2, g10xg10x0,9m
Brystnippel med omlgber
Brustnippel mit Umlaufmutter
Ledningsseet magnetventil
Leitungsbiindel fir Proportionalventil
Dinsebgsning

Dinsebuchse

Lynkobling gas

Schnellkupplung Gas

Panel med filterprint

Platte mit Filterplatine

Multistik 14-pol

Vielfachstecker 14-polig
Ledningsseet filterprint
Leitungsbiindel Filterprint
Ledningsseet til rangerknap
Leitungsbiindel fir Rangier Knopf
RJ 45 kabel med stik 0,75m

RJ 45 Kabel mit Stecker 0,75m
Slange @6x@4 sort, 0,15m
Schlauch @6xg4 schwarz, 0,15m
Ledningsseet wire feed interface til ZA
Leitungsbiindel Draht Interface fiir ZA

‘I

16 13 14 22

Description of goods
Désignation des pieces

PCB, Wire Feed Interface
Circuit imprimé, Wire Feed Interface
Control box, MWF 31

Boitier de commande, MWF 31
Clip nut M5

Clip d'écrou M5

Clip nut M6

Clip d'écrou M6

Proportional valve 24V DC 1/8”
Solenoide

Gas hose g6 x 0,56m

Tubulure d'alimentation en gaz g6 x 0,56m

Waterhose g8x1m
Tuyau d'eau 28x1m
Pipe for gas flow meter

Cable 95mm?2, g10xg10x0,9m
Cable 95mm?2, g10xg10x0,9m
Hexagon nipple with lock nut

Wire harness for proportional valve
Jeu de cable pour solenoid

Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse
Quick clutch gas

Unité d'accouplement rapide gaz
Plate with filter PCB

Panneau avec circuit imprimé filtre
Multiplug 14-pole

Prise multibroche 14-p6le

Wire harness filter PCB

Jeu de cable circuit imprimé filtre
Wire harness for shunting button
Jeu de cable, bouton avance

RJ 45 cable with connector 0,75
Cable RJ 45 avec prise 0,75m

Hose @6x@4 black, 0,15m

Tuyau g6x@4 noir, 0,15m

Wire harness wire feed interface for ZA
Jeu de cable



Pos.

21

22

23

23

No.

74471089

74471091

43129007

43129008

MWEF 31

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Ledningsseet wire feed interface til motor
Leitungsbiindel Draht Interface fiir Motor

Ledningsseet kontrolprint til svejsespaending +/-
Leitungsbiuindel Kontrollplatine fur Schwei3spannung +/-
Lynkoblingsseet rad m/ventil, 8mm

AnschluBsatz rot mit Ventil, 8mm

Lynkoblingsseet bl& m/ventil, 8mm

AnschluBsatz blau mit Ventil, 8mm

31

Description of goods
Désignation des piéces

Wire harness wire feed interface for motor

Jeu de cable

Wire harness control PCB for welding voltage +/-
Jeu de cable

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



TRADFREMF@RING
WIRE FEED UNIT
DRAHTVORSCHUBEINHEIT
DISPOSITIF DE GUIDAGE DE FIL
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Pos.

10

11

12

13

14

14a

No.

17220045

45050216

45050220

61118263

45050222

44450003

42110118

24510349

45050218

45050219

25110078

45050217

71110139

40310625

40950516

25110075

42710106

TRADFREMF@RING

WIRE FEED UNIT

DRAHTVORSCHUBEINHEIT
DISPOSITIF DE GUIDAGE DE FIL

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Motor m/tachostyring, 42 V
Motor mit Tachoregelung, 42 V
Konsol

Konsole

Top for strammer

Oberteil fur Spanner
Skalaknap for strammer
Skalenknopf fur Spanner
Tradindlgb

Drahteinlauf

Tandhjul

Zahnrad

Fjeder for strammer

Feder fur Spanner
Fladskive

Flachscheibe

Bom, hgjre

Arm, rechts

Bom, venstre

Arm, links

Aksel for bom, g10

Achse fir Arm, 10
Forplade

Frontplatte
Centraltilslutning komplet, tradfremfgringsenhed
Zentralanschluf? komplett, Drahtvorschubkoffer
CHJ unbraco skrue

CHJ Imbusschraube
Fingerskrue M5x16
Randelschraube M5x16
@6 gevindstang

26 Gewindestab

Keervstift til gevindstang
Kerbstift fir Gewindestab

Bemaerk:
Reservedelsnumre pa tradferere, kapillarrer
og trisser: Se skilt i maskinen.

Bitte bemerken:

Ersatzteilnummern fir Drahtfuhrer, Kapillar-
rohre und Scheiben: Bitte das Schild in der
Maschine sehen.

33

Description of goods
Désignation des piéces

Tacho controlled motor, 42 V

Moteur a réglage tachymétrique, 42 V
Bracket

Console

Upper piece for fastener

Piece supérieure pour tendeur

Scale button for fastener

Bouton commutateur

Wire inlet

Entrée de fil

Gear wheel

Pignon

Spring for tightener

Ressort pour tendeur

Flat disc

Disque plat

Arm, right

Bras, droit

Arm, left

Bras, gauche

Axle for arm, g10

Axe pour bras, g10

Front plate

Plague avant

Central adaptor complete, wire feed box
Dispositif central de raccord complet, devidoir
CHJ allen screw

Vis a pans creux

Milled screw M5x16

Vis moleté M5x16

26 thread bar

Tige de filetage 96

Slotted pin for thread bar

Goupille a encoches pour tige de filetage

Please note:
Spare parts nos. for wire guide liner, capillary-tube
and rolls: See sign inside the machine

Important:

Numeéros de pieces de rechange de guides fils,
tubes capillaires et galets: Voir le panneau
dans la machine.



10

11

FLEX MCU

K@LEMODUL
COOLING UNIT
KUHLEINHEIT
MODULE DE REFROIDISSEMENT
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FLEX MCU

K@LEMODUL
COOLING UNIT
KUHLEINHEIT
MODULE DE REFROIDISSEMENT

Pos. No. Varebetegnelse Description of goods
Warenbezeichnung Désignation des pieces
78812041 Kglemodul, komplet Cooling unit, complete
Kuhleinheit, komplett Module de refroidissement, complet
1 16160081 Transformator Transformer
Trafo Transformateur
2 15480500 Kondensator, 5 UF Condenser 5 UF
Kondensator, 5 UF Condenseur 5 UF
3 75903001 Flowkontrolmodul Control PCB
Kontrollplatine Circuit imprimé
4 17310018 Vandpumpe med ventilator Water pump with fan
Wasserpumpe mit Lifter Pompe a eau avec ventilateur
5 71240015 Kaler Refrigerator
Kuhler Refroidisseur
6 45050263 Vandtank Water tank
Wassertank Réservoir a eau
7 43129007 Lynkoblingsseet rad m/ventil, 8mm Quick adaptor set red with valve, 8mm
Anschluf3satz rot mit Ventil, 8mm Jeu d'accouplement rapide rouge, avec valve, 8mm
7 43129008 Lynkoblingsseet bl& m/ventil, 8mm Quick adaptor set blue with valve, 8mm
Anschluf3satz blau mit Ventil, 8mm Jeu d'accouplement rapide bleu avec valve, 8mm
8 41319019 Skeermlas Catches for side panel
VerschluB fir Seitenschirm Fermoir plaque
9 74234050 Kabel m/stik Cable with plug
Kabel mit Stecker Cable avec prise
10 17210030 4-polet stik Plug 4-pole, male
4-polig Stecker, mannlich Prise multibroche male, 4-p6les
11 45070004 Gummifod Rubber foot
Gummifuf3 Base
12 61113629 Lage for vandtank Cover for water tank
Deckel fir Wassertank Couvercle pour réservoir d'eau
13 18481420 Kabelaflastning Cable lead-in
Kabeldurchfiihrung Traversé de cable
14 18481014 Kabelaflastning Cable lead-in
Kabeldurchfuhrung Traversé de cable
15 74124610 Gummislange 1,1m Rubber hose 1.1m
Gummischlauch 1,1m Tuyau de caoutchouc 1,1m
16 43620055 Luftskrue Air screw
Luftschraube Vis d'air
61113630 Svgb Shell
Gehause Deckel Carrosserie
17270003 Induktiv faler med stik Inductive sensor with plug
Induktionsfiihler mit Stecker Capteur avec prise
99290510 Kalevaeske, 10 liter Cooling liquid, 10 litres

Kuhlflussigkeit, 10 Liter

35

Liquide de refroidissement, 10 litres
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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) 0411 135 600

Telefax: (+42) 0417 533 072

Danmark:

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Knasgardvej 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.A.R.L.
Parc Avenir I, 313 Rue Marcel Merieux, 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 Private Ltd.

22, Sowri Street, Alandur, 600 016 Chennai, India
Tel.: (0091 44) 22300074

Telefax: (0091 44) 22300064

Iltalia:

MIGATRONIC s.1.l.

Via dei Quadri 40, 20871 Vimercate (MB) Italy
Tel.: (+39) 039 92 78 093

Telefax: (+39) 039 92 78 094

Nederland:

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

Telefax: (+31) 499 37 57 95

miGCAT30NiC

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

Néés Fabriker, Box 5015, S-448 50 TOLLERED
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
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