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EG KONFORMITÄTSERKLÄRUNG 

 
 MIGATRONIC A/S 
 Aggersundvej 33 
 9690 Fjerritslev 
 Dänemark 
 

erklärt, daß das untenerwähnte Gerät 
 

Typ: BDH Puls Sync 400/550 
ab: KW 2 1998 

 
den Bestimmungen der EU Richtlinien 
73/23/EG und 89/336/EG entspricht. 

 
Europäische Normen: EN/IEC60974-1 

 EN50199 
 

Am 9. Januar 1998 in Fjerritslev ausgestellt. 
 
  
 Peter Roed 
 Managing director 
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Elektromagnetische Störungen 

 
Diese Maschine für den professionellen Einsatz ist in Überein-
stimmung mit der Europäischen Norm EN50199. Diese Norm 
regelt die Austrahlung und die Anfälligkeit elektrischer Geräte 
gegenüber elektromagenetischer Störung. Da das Lichtbogen 
auch Störungen aussendet, setzt ein problemfreier Betrieb vor-
aus, daß gewisse Maßnahmen bei Installation und Benutzung 
getroffen werden. Der Benutzer trägt die Verantwortung dafür, 
daß andere elektrischen Geräte im Gebiet nicht gestört werden. 
 
In der Arbeitsumgebung sollte folgendes geprüft werden: 
1. Netzkabel und Signalkabel in der Nähe der Schweiß-

maschine, die an andere elektrischen Geräte angeschloßen 
sind. 

2. Rundfunksender- und empfänger. 
3. Computeranlagen und elektronische Steuersysteme.  
4. Sicherheitssensible Ausrüstungen, wie z.B. Steuerung und 

Überwachungseinrichtungen. 
5. Personen mit Herzschrittmacher und Hörgeräten. 
6. Geräte zum Kalibrieren und Messen. 

7. Tageszeit, zu der das Schweißen und andere Aktivitäten 
stattfinden sollen. 

8. Baukonstruktion und ihre Anwendung. 
 
Wenn eine Schweißmaschine in Wohngebieten angewendet 
wird, können Sondermaßnahmen notwendig sein (z.B. Infor-
mation über zeitweilige Schweißarbeiten). 
 
Maßnahmen um die Aussendung von elektromagnetischen 
Störungen zu reduzieren: 
1. Nicht Geräte anwenden, die gestört werden können. 
2. Kurze Schweißkabel. 
3. Plus- und Minuskabel dich aneinander anbringen. 
4. Schweißkabel auf Bodenhöhe halten. 
5. Signalkabel im Schweißgebiet von Netzkabel entfernen. 
6. Signalkabel in Schweißgebiet schützen, z.B. durch Abschir-

mung. 
7. Separate Netzversorgung für sensible Geräte z.B. Com-

puter. 
8. Abschirmung der kompletten Schweißanlage kann in Son-

derfällen in Betracht gezogen werden. 
 

 
WARNUNG   

Durch verkehrte Anwendung können Lichtbogenschweißen und -schneiden gefährlich für sowohl Be-
nutzer als auch Umgebungen sein. Deshalb dürfen die Geräte nur unter Beobachtung aller relevanten 
Sicherheitsvorschriften benutzt werden. Bitte insbesondere folgendes beobachten:  

Elektrizität  
- Das Schweißgerät vorschriftsmäßig installieren. 
- Jeglichen Kontakt mit stromführenden Teilen im Schweißkreis oder in Elektroden mit bloßen Händen ver-

meiden. Nie defekte oder feuchte Schweißerhandschuhe anwenden. 
- Eine gute Erdverbindung sichern (z.B. Schuhe mit Gummisohlen anwenden). 
- Eine sichere Arbeitsstellung anwenden (z.B. Fallunhälle vermeiden). 
- Korrekte Wartung des Schweißgeräts unternehmen. Bei Beschädigung der Kabel oder Isolierungen muß die 

Arbeit umgehend unterbrochen werden, und Reparationen durchgeführt werden. 
- Reparationen und Wartung des Schweißgeräts sollen immer von einer Person mit der notwendigen Kenntnis 

hiervon unternommen werden. 
 
Licht- und Hitzestrahlung  
- Die Augen schützen, weil selbst eine kurzzeitige Einwirkung zu Dauerschäden führen kann. Deshalb ist es not-

wendig einen Schweißerhelm mit geeignetem Strahlenschutzschild anzuwenden. 
- Den Körper gegen das Licht vom Lichtbogen schützen, weil die Haut durch Strahlung geschädigt werden kann. 

Immer Arbeitsschutzanzug anwenden, der alle Teile des Körpers deckt. 
- Die Arbeitsstelle ist, wenn möglich, abzuschirmen, und andere Personen in der Umgebung müssen vor dem 

Licht gewarnt werden. 
 
Schweißrauch und Gase 
- Das Einatmen von Rauch und Gasen, die beim Schweißen entstehen, sind gesundheitsgefährlich. Deshalb ist 

gute Absaugung und Ventilation notwendig. 
 
Feuergefahr 
- Die Hitzestrahlung und der Funkelflug vom Lichtbogen bilden eine Feuergefahr. Leicht entflammbare Stoffe 

müssen deshalb vom Schweißbereich entfernt werden.  
- Die Arbeitskleidung muß gegen Funken vom Lichtbogen gesichert werden (Evt. eine feuerfeste Schürze an-

wenden und auf Falten oder offenstehende Taschen achtgeben). 

Geräusch 
- Das Lichtbogen bringt akustisches Geräusch hervor, der Geräuschpegel ist aber von der Schweißaufgabe ab-

hängig. In gewissen Fällen ist Tragen des Gehörschutzes notwendig. 
 
Wir raten Anwendung der Maschine für andere Zwecken als berechnet (z.B. Abtauen der Wasserrohre) ab. Ge-
gebenenfalls ist das in eigener Verantwortung 

Bitte diese Bedienungsanleitung gründlich durchlesen, 
bevor die Anlage installiert und benutzt wird! 
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PRODUKTÜBERSICHT 
 
Die BDH Puls Sync-Serie gibt es in folgenden Aus-
führungen und Leistungsklassen: 
 
BDH Puls Sync 400/550 STB: 
Schweißanlagen zum MIG/MAG-, Impuls- und Elek-
trodenhand-Schweißen. 
 
BDH Puls Sync 400/550 TRIPLE: 
Schweißanlagen zum WIG-, MIG/MAG, Impuls- und 
Elektroden-Schweißen. 
 
Synergie 
Die BDH Puls Sync ist eine synergetische Schweiß-
stromquelle. Beim synergetischen MIG/MAG-
Schweißen wird der Schweißprozeß nur über ein 
Schlüsselparameter, den Schweißstrom, gesteuert. 
Alle anderen Parameter werden automatisch von der 
Maschine geregelt. 
 
Drahtvorschub 
Die Drahtvorschubeinheit befindet sich in einem se-
paraten Drahtvorschubkoffer. Zwei Drahtvorschub-
koffer-Varianten stehen zur Verfügung: Standard-
mäßig ist die Anlage mit einem geschlossenen 
Drahtvorschubkoffer ausgestattet. Für den Einsatz in 
beengten Verhältnissen steht ein kompakter, offener 
Drahtvorschub zur Verfügung. Aus dem MIGA-
TRONIC-Programm können Zwischen schlauch-
pakete in den unterschiedlichsten Längen und Aus-
führungen geliefert werden. 
 
Brenner und Zubehör 
Aus dem MIGATRONIC-Schweißbrenner- und Zube-
hör-Programm stehen Ihnen für die unterschiedlich-
sten Anforderungen Brenner, Kabel und Schweiß-
zubehör zur Verfügung. 
 
Brennerkühlung 
Die Maschine ist serienmäßig mit einem integriertem 
Kühlwassermodul ausgerüstet. Es können wasser-
gekühlte oder gasgekühlte Brenner angeschlossen 
werden. 
 
BDH-TRIPLE 
Zum professionellen WIG-Schweißen ist die BDH-
TRIPLE-Ausführung mit HF- und LIFTIG-Zündung 
ausgestattet.  
 
InfoWeld (Option) 
Ein speziell für den BDH entwickeltes PC-Programm 
zur Dokumentation und Arbeitssteuerung. Lieferum-
fang: Software, Anschlußstecker und Kabel. 
 
Interface (Option) 
Speziell für den BDH entwickeltes Roboter-Interface 
für Automatisierungs- und Roboter-Installationen so-
wie zum Anschluß des MIGATRONIC- Dokumen-
tationsprogramms RoboWeld. 

DAC (Direct Automation Control) (Option) 
Zur Überwachung des Schweißprozesses vom PC 
aus. 
 
Fernregler (Option) 
Serienmäßig ist die Maschine mit einem Fernregler-
anschluß ausgerüstet. Fernregler aus dem MIGA-
TRONIC Zubehörprogramm können angeschlossen 
werden. 
 
Kaltdrahtvorschub (Option) 
Die Maschine ist für den Kaltdrahtvorschub beim 
WIG-Schweißen vorgesehen. 
 
Push-Pull (Option) 
Für die Verwendung von Push-Pull-Brennern kann 
der Drahtvorschubkoffer mit einem Push-Pull-Kit 
ausgerüstet werden. 
 
Push-Pull-Station/Zwischenantrieb (Option) 
Zur Erweiterung des Aktionsradius.  
 
Geräteschutz (Option) 
Es kann ein Schlüsselschalter geliefert werden, um 
die Maschine vor unerwünschten Eingriffen oder 
Nutzungen zu schützen.  
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ANSCHLUß UND INBETRIEBNAHME 
 
(Die Zahlen in Klammern weisen auf die markierten 
Positionen in den Abbildungen hin.) 
 
Konfiguration 
Wenn die Maschine mit unterdimensioniertem 
Schweißbrenner und Schweißkabel in Verhältnis zu 
den Spezifikationen ausgestattet ist, z.B. bezüglich 
der Belastung des Erlaubten, nimmt MIGATRONIC 
für Beschädigung der Kabel, Schläuche und even-
tuelle Folgeschäden keine Verantwortung über. 
 
Netzanschluß 
Vor Inbetriebnahme des Schweißgerätes muß fol-
gendes geprüft werden: 
- Stimmt die Netzspannung mit den Angaben auf 

dem Typenschild (Pos. 19) überein? 
- Ist die betriebliche Installation entsprechend den 

Angaben auf dem Typenschild (Pos. 19) ausgelegt 
und abgesichert? 

- Ist der entsprechende Netzstecker an dem bereits 
angebrachten Netzkabel montiert? 

Hinweis: Der Anschluß muß durch Elektrofach-
personal nach den geltenden VDE-Vorschriften er-
folgen.  
Das Netzkabel (Pos. 10) ist 4-adrig (3 Phasen und 
Schutzleiter, gelb-grüne Ader). Die Phasenlage ist 
beliebig und hat keinen Einfluß auf die Funktion der 
Anlage. Die Maschine wird über den Hauptschalter 
(1) eingeschaltet. 
 
Schutzgas-Anschluß 
Der Gasschlauch befindet sich an der Rückseite der 
Maschine. Die TRIPLE-Anlagen sind mit zwei Gas-
schläuchen ausgestattet. Der linke Gasschlauch 
(Pos. 17) ist für das WIG-Schutzgas, der rechte An-
schluß (Pos. 18) für das MIG/MAG-Schutzgas vor-
gesehen. Eine Schutzgasflasche kann auf die Kon-
sole der Maschinenrückseite gestellt werden und mit 
dem Flaschenhalter (Pos. 11) befestigt werden. Der 
Anschluß an die Gasflasche muß mit einem den An-
forderungen und Bestimmungen entsprechenden 
Flaschendruckminderer erfolgen. Die Gasmengen-
einstellung (8-20 l/min) ist von der Schweißaufgabe 
abhängig. 
 
Drahtvorschub-Anschluß 
Der Drahtvorschubkoffer wird durch ein Zwischen-
schlauchpaket mit der Maschine verbunden. Dieses 
Zwischenschlauchpaket enthält alle Versorgungs-
leitungen: Schweißstromkabel (Pos. 15 und 31), 
Steuerleitungen (Pos. 16 und 21), Kühlwasser-
schläuche (Pos. 13, 14, 22 und 23) sowie Gas-
schlauch (Pos. 12 und 25). 

 
 
MIG/MAG-Brenner-Anschluß 
Der MIG/MAG-Brenner wird an den Zentralanschluß 
(Pos. 27) angeschlossen und mit der Überwurfmutter 
festgegeschraubt. Bei wassergekühlten MIG/MAG-
Brennern werden die beiden Wasserschläuche an 
den Schnellkupplungen (Pos. 28 [roter Anschluß = 
Wasserrücklauf] und (Pos. 29 [blauer Anschluß = 
Wasservorlauf]) angeschlossen. Die Steuerleitungen 
von Push-Pull-Brennern werden an den 8-poligen 
Multistecker (Pos. 30) angeschlossen. Das Masse-
kabel (Minuspol, Pos. 3) wird durch Einstecken und 
Rechtsdrehung verriegelt.  
 

 
WIG-Brenner-Anschluß 
Das Stromkabel des WIG-Brenners wird an der 
Buchse (Pos. 6) angeschlossen. Der Gasschlauch 
wird mit der Schnellkupplung (Pos. 5) verbunden. 
Bei Verwendung von wassergekühlten WIG-Bren-
nern werden die beiden Wasserschläuche an den 
Schnellkupplungen (Pos. 8 [blauer Anschluß = 
Wasservorlauf] und (Pos. 9 [roter Anschluß = 
Wasserrücklauf]) angeschlossen. Den Steuerstecker 
einstecken (Pos. 7). Das Massekabel (= Schweiß-
Plus) einstecken und verriegeln (Pos. 2). 
 

  


