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 9690 Fjerritslev 
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Ab: KW 05 2004 
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Elektromagnetische Störungen 
 

Diese Maschine für den professionellen Einsatz stimmt mit der 
Europäischen Norm EN/IEC60974-10 überein. Diese Norm regelt 
die Ausstrahlung und die Anfälligkeit elektrischer Geräte gegen-
über elektromagnetischer Störung. Da der Lichtbogen auch 
Störungen aussendet, setzt ein problemfreier Betrieb voraus, dass 
gewisse Maßnahmen bei der Installation und Benutzung getroffen 
werden müssen. Der Benutzer trägt die Verantwortung dafür, dass 
andere elektrische Geräte im Umfeld nicht gestört werden. 
 
In der Arbeitsumgebung muss folgendes überprüft werden: 
1. Netzkabel und Signalkabel in der Nähe der Schweiß-

maschine, die an andere elektrische Geräte angeschlossen 
sind. 

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

Überwachungseinrichtungen. 
5. Personen mit Herzschrittmachern 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 eingesetzt wird, 
können Sondermaßnahmen notwendig sein (z.B. Information über 
zeitweilige Schweißarbeiten). 
 
Maßnahmen, um die Aussendung von elektromagnetischen 
Störungen zu reduzieren: 
1. Keine Geräte einsetzen, die gestört werden könnten. 
2. Kurze Schweißkabel. 
3. Plus- und Minuskabel dicht aneinander anbringen. 
4. Schweißkabel auf Bodenhöhe halten. 
5. Signalkabel im Schweißgebiet vom Netzkabel fernhalten. 
6. Signalkabel im Schweißumfeld schützen, z.B. durch Ab-

schirmung. 
7. Separate Netzversorgung für sensible Geräte z.B. Computer. 
8. In Sonderfällen kann eine komplette Abschirmung der ge-

samten Schweißanlage notwendig sein. 

  WARNUNG   
Durch unsachgemäße Anwendung kann Lichtbogenschweißen und -schneiden sowohl für den Benutzer als 
auch für die Umgebungen gefährlich werden. Deshalb dürfen die Geräte nur unter Einhaltung aller relevanten 
Sicherheitsvorschriften betrieben werden. Bitte insbesondere folgendes beachten:  

 
Elektrizität  
- Das Schweißgerät vorschriftsmäßig installieren. Die Maschine muß durch dem Netzkabel geerdet werden. 
- Korrekte Wartung des Schweißgeräts durchführen. Bei Beschädigung der Kabel oder Isolierungen muß die Arbeit um-

gehend unterbrochen werden um den Fehler sofort beheben zu lassen.  
- Reparatur und Wartung des Schweißgerätes dürfen nur vom Fachmann durchgeführt werden. 
- Jeglichen Kontakt mit stromführenden Teilen im Schweißkreis oder den Kontakt mit Elektroden durch Berührung ver-

meiden. Nie defekte oder feuchte Schweißerhandschuhe verwenden.  
- Eine gute Erdverbindung sichern (z.B. Schuhe mit Gummisohlen anwenden). 
- Eine sichere Arbeitsstellung einnehmen (z.B. Fallunfälle vermeiden). 

 
Licht- und Hitzestrahlung  
- Die Augen schützen, da selbst eine kurzzeitige Strahlung zu Dauerschäden führen kann. Deshalb ist es zwingend 

notwendig ein entsprechendes Schweißschutzschild zu benutzen. 
- Den Körper gegen das Licht vom Lichtbogen schützen, weil die Haut durch Strahlung geschädigt werden kann. Nur 

Arbeitsschutzanzüge verwenden, die alle Teile des Körpers bedecken. 
- Die Arbeitsstelle ist, wenn möglich, abzuschirmen. Personen in der näheren Umgebung müssen vor der Strahlung 

geschützt werden. 
 

Schweißrauch und Gase 
- Das Einatmen von Rauch und Gase, die beim Schweißen entstehen, sind gesundheitsschädlich. Deshalb ist für gute 

Absaugung und Ventilation zu sorgen. 
 

Feuergefahr 
- Die Hitzestrahlung und der Funkenflug vom Lichtbogen stellen eine Brandgefahr dar. Leicht entflammbare Stoffe 

müssen deshalb vom Schweißbereich entfernt werden.  
- Die Arbeitskleidung sollte vor Funken während dem Schweißen / Schneiden schützen (Evtl. eine feuerfeste Schürze 

tragen und auf Falten oder offenstehenden Taschen achten). 
- Sonderregeln gelten für Räume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften müssen beachtet werden. 

 
Geräusch 
- Der Lichtbogen ruft Lärm hervor, der Geräuschpegel ist dabei aber von der Schweißaufgabe abhänging. In manchen 

Fällen ist das Tragen eines Gehörschutzes notwendig. 
 

Gefährliche Gebiete 
- Die Finger dürfen nicht in den rotierenden Zahnräder in der Drahtvorschubeinheit eingeführt werden. 
- Vorsicht muß erwiesen werden, wenn das Schweißen im geschlossenen Räume oder in Höhen ausgeführt werden, wo 

die Gefahr für Sturtz besteht. 
 

Plazierung der Schweißmaschine 
- Die Schweißmaschine muß so plaziert werden, daß die Maschine nicht umkippt. 
- Sonderregeln gelten für Räume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften müssen beoachtet werden. 

 
Wir raten von Anwendung der Maschine für andere Zwecke als angegeben (z.B. Abtauen der Wasserrohre) ab. Falsche 
Anwendung liegt in eigener Verantwortung. 

 
Bitte diese Bedienungsanleitung gründlich durchlesen, 

bevor die Anlage installiert und in Betrieb genommen wird! 



 
5 

PRODUKTÜBERSICHT 
 
FLEX 4000/5000: 
Schweißanlage zum MIG/MAG- und Elektroden-
hand-Schweißen. 
 
Synergie 
FLEX 4000/5000 Maschinen können mit oder ohne 
Puls schweißen. Beim synergetischen MIG/MAG-
Schweißen wird der Schweißprozeß nur über ein 
Schlüsselparameter, den Schweißstrom, gesteuert. 
Alle anderen Parameter werden automatisch von der 
Maschine geregelt. 
 
Drahtvorschubeinheit (MWF31) 
Die Drahtvorschubeinheit wird beim MIG/MAG-
Schweißen angewendet und befindet sich in einem 
separaten Drahtvorschubkoffer. Das Kabinett des 
Drahtvorschubs ist ein geschlossener Typ, wo die 
Drahtrolle im Drahtvorschub versteckt ist. 
 
Brenner und Zubehör 
Aus dem MIGATRONIC-Schweißbrenner- und Zu-
behör-Programm stehen Ihnen für die unterschied-
lichsten Anforderungen Brenner, Kabel und 
Schweißzubehör zur Verfügung. 
 
MIG Manager® (Option) 
FLEX 4000/5000 kann mit dem technisch fort-schritt-
lichsten Brenner, dem MIG Manager®, als Sonder-
ausrüstung (Kitlösung) geliefert werden. 
 
Brennerkühlung  
Die Maschine ist Standard mit einer separaten Kühl-
einheit geliefert. Von Kühlflüssigkeit oder Gas ge-
kühlten Brennern können verwendet werden. 
 
Push-Pull (Option) 
Für die Verwendung von Push-Pull-Brennern kann 
der Drahtvorschubkoffer mit einem Push-Pull-Kit 
ausgerüstet werden. 
 
Schweißprogramme 
Migatronic kann zusätzliche Schweißprogramme 
liefern, so daß FLEX 4000/5000 für neue Schweiß-
aufgaben verwendet werden kann. Die Schweißpro-
gramme werden auf Smartkarten geliefert. 
Alle Schweißmaschinen werden von der Fabrik mit 2 
Smartkarten (Typ Standardpaket) geliefert. Die eine 
Karte ist redigierbar, wohingegen die andere 
schreibgeschützt und mit einem Label markiert ist. 
Die schreibgeschützte Karte kann zum Programm-
Reset verwendet werden und stellt alle vom Be-
nutzer veränderten Einstellungen auf Null. Die re-
digierbare Karte läßt sich den individuellen Ein-
stellungen des Benutzers anpassen. MIGATRONIC 
erweitert ständig die Auswahl der Schweißpro-
gramme für die Maschine. 

ANSCHLUß UND 
INBETRIEBNAHME 

 
Hebeanweisung 
Wenn die Maschi-
ne gehoben wer-
den soll, müssen 
die auf der Figur 
gezeigten Hebe-
punkte verwendet 
werden. 
 
 
Im folgenden wird beschrieben, wie die einzelnen 
Maschinenteile gekoppelt und an das Versorgungs-
netz, die Gasversorgung usw. angeschlossen wer-
den (Die Zahlen in Klammern weisen auf die mar-
kierten Positionen in den Abbildungen hin.) 
 
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 Elektrofachperso-
nal nach den geltenden VDE-Vorschriften erfolgen.  
Das Netzkabel (Pos. 22) ist 4-adrig (3 Phasen und 
Schutzleiter, gelb-grüne Ader). Die Phasenlage ist 
beliebig und hat keinen Einfluß auf die Funktion der 
Anlage. Die Stromquelle wird über den Hauptschal-
ter (12) eingeschaltet. 
 
Konfiguration 
Bitte beachten Sie bei der Konfiguration der 
Schweißmaschine, daß die Schweißkabel und 
Schweißbrenner der technischen Spezifikation der 
Stromquelle entsprechend ausgelegt sind. Für Schä-
den die durch unterdimensionierte Schweißkabel 
und Brenner entstanden sind übernimmt MIGA-
TRONIC keine Gewährleistung. 
 
Warnung 
Anschluß an Generator kann die Schweißmaschine 
zerstörren. 
Generatoren können in Verbindung mit Anschluß an 
eine Schweißmaschine große Spannungspulse ab-
geben, die die Schweißmaschine zerstörren können. 
Nur frequenz- und spannungstabile Generatoren 
vom asynkronen Typ dürfen angewendet werden. 
Defekte auf die Schweißmaschine infolge Anschluß 
der Generatoren werden von der Garantie nicht er-
faßen. 
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Diffusionsdichte Gasschläuche 
Diese Schweißmaschine ist mit einem PVC Gas-
schlauch montiert, der zu generellen Schweißauf-
gaben zureichend ist. In Sonderfällen wo große An-
forderungen an Gasreinheit gestellt sind, empfehlen 
wir, daß die Maschine mit diffusionsdichten Gas-
schläuche ausgestattet werden, die a.A. dazu bei-
trägt, daß wenigere Feuchtigkeit zu Schutzgas ab-
gibt. Diese Gasschläuche können als Zubehör ange-
kauft werden und werden auf die Zuleitungsseite 
nach der Schnellkupplung auf der Hinterseite der 
Drahtvorschubeinheit montiert. 
 
Wichtig! 
Guter elektrischer Kontakt ist not-
wendig während Anschluß der 
Massekabel und Zwischenkabel, 
weil Stecker und Kabel sonst zer-
stört werden können. 
 
Schutzgas-Anschluß 
Der Gasschlauch, der von der Hinterseite der Ma-
schine (18) ausgeht, wird an eine Gasversorgung mit 
einer Druckreduktion auf 2-6 bar angeschlossen. Es 
ist möglich, eine Gasflasche an der Hinterseite der 
Maschine zu befestigen. 
 
Drahtvorschub-Anschluß (MWF31) 
Der Drahtvorschubkoffer wird durch ein Zwischen-
schlauchpaket mit der Stromquelle verbunden. 
Dieses Zwischenschlauchpaket enthält alle Versor-
gungsleitungen: Schweißstromkabel (Pos. 15 und 
1), Steuerleitungen (Pos. 16 und 2), Kühlflüssigkeits-
schläuche (Pos. 3, 4, 28 und 29, je nach Farbe ver-
binden) sowie Gasschlauch (Pos. 6 und 17). 
 
Rückwand Drahtvorschubeinheit 
 

 
 
MIG/MAG-Brenner-Anschluß 
Der MIG/MAG-Brenner wird an 
den Zentralanschluß (Pos. 8) 
angeschlossen und mit der 
Überwurfmutter (9) festge-
schraubt. Bei den von Kühl-
flüssigkeit gekühlten MIG/-
MAG-Brennern werden die bei-
den Kühlflüssigkeitsschläuche 
an den Schnellkupplungen 
(Pos. 11 [roter Anschluß = 
Flüssigkeitsrücklauf] und (Pos. 10 [blauer Anschluß 
= Flüssigkeitsvorlauf]) angeschlossen. Das Masse-
kabel (Minuspol, Pos. 14) wird durch Einstecken und 
Rechtsdrehung verriegelt. 

Bei Verwendung eines Brenners vom Typ MIG 
Manager® wird außerdem ein Multistecker in die 
Buchse auf der Vorderseite der Maschine (25) ge-
steckt. 
NB: Der MIG Manager® kann nur angeschlossen 
werden, wenn ein entsprechendes Anschlußkit in die 
Maschine eingebaut wurde (Sonderausrüstung). 
 

 
 
MMA-Anschluß (Elektrodenhandschweißen) 
Zum Elektrodenhandschweißen werden die Schweiß-
kabel in Pos. (13) und (14) eingesteckt und verriegelt. 
Die Anschlüße für E-Halterkabel und Massekabel 
sind abhängig von der zu verschweißenden Elek-
trode (siehe Herstellerangaben auf der Elektroden-
verpackung). 
 
Anschluß der Kühleinheit 
Die Kühleinheit wird unter der Stromquelle montiert. 
Der 4-polige Stecker (Pos 27) wird in die Buchse 
(Pos 20) der Stromquelle eingesteckt. Der Vorlaufs-
schlauch für Kühlflüssigkeit im Flüssigkeitsgekühlten 
Kabel wird an die eine Schnellkupplung (3,blau) an-
geschlossen, während der Rücklaufsschlauch an die 
andere Schnellkupplung (4,rot) angeschlossen wird. 
Der Kühlflussigkeitspegel läßt sich am Fenster (26) 
ablesen. 
Achtung! Vor der Inbetriebnahme des Kühlmoduls 
muß der O-Ring zwischen Tankdeckel und Einfüll-
stutzen (hinter dem Schraubestöpsel (24)) entfernt 
werden. 
 
Einfüllen der Kühlflüssigkeit 
Kühlflüssigkeit für die Brennerkühleinheit der Ma-
schine wird nachgefüllt, nachdem der Deckel (23) 
geöffnet, der Flüssigkeitstank herausgezogen und 
der Schraubestöpsel (24) abmontiert ist. Entlüftungs-
schraube für Nachfüllung (31) wird geöffnet. 
Die Kühleinheit soll bis Maximum aufgefüllt werden, 
und die Entlüftungsschraube für Nachfüllung wird 
wieder geschlossen. Bei Problemen in Verbindung 
mit Inbetriebsetzung soll die Entlüftungsschraube 
(30) geöffnet werden. Wenn das System entlüftet ist, 
soll die Entlüftungsschraube wieder geschloßen 
werden. 
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