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TY OKRESLASZ SWOJE OCZEKIWANIA -
MY ,KROIMY"” TWOJA SPAWARKE NA MIARE

SIGMA? - Z PULSEM LUB BEZ

Sigma? jest druga generacja popularnej
linii zasilaczy Migatronic Sigma o mocy
300, 400 lub 500 A. Zasilacze dostepne sa
w wersjach C (kompaktowa) lub S (z odd-
zielnym podajnikiem drutu) i wspotpracuja
z dwoma réznymi panelami sterowania. Z
pradem pulsacyjnym lub bez niego oraz z
bezstopniowa regulacja wszystkich para-
metréw, spawarki Sigma? zaprojektowane
sg do zaawansowanego spawania metoda

MIG/MAG wszelkich rodzajow materiatéw
—w rzemiosle i montazu, przemysle
ciezkim, na platformach wiertniczych, jak i
sektorze zautomatyzowanym.

WYKONANIE NA ZAMOWIENIE

Dwie spawarki Sigma wcale nie musza by¢
identyczne. Urzadzenia te wykonuije sie na

zamoéwienie dokfadnie w takiej konfigura-

qji, jaka pasuje do przeznaczonego dla nich
zastosowania.

mic

Niektdre spawarki z rodziny Sigma?2. Ukazane
spawarki moga by¢ wyposazone w akcesoria
dodatkowe.
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WYPOSAZENIE ZAWIERA:

e Pakiety programéw
¢ Podajnik RWF Multi

Uchwyt dialogowy i
sekwencyjny

e Zestaw MMAd
drutu

Regulacja przeptywu wody e Zestaw zwijania
Autotransformator 230-500 V

Rama ochronna i komplet kot
do podajnika drutu

(patrz strona 7)

e Interfejs do komunikadji z ¢ Jednostka stero:

robotem (patrz strona 7) e Wityczka do gni

e Ramie pomocnicze
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DWA PANELE STEROWANIA ZAPROJEKTOWANE
POD PRZYSZtE UAKTUALNIENIA

Metoda MIG/IMAG

Metoda MMA

Prad pulsacyjny

DUO Plus™
Synergic z wbudowanym DUO Plus™ oraz petna Pulse z miejscem dla nawet 200 programdw,
synergia pomiedzy parametrami, dla lutowania oferujacy bardzo fatwa obstug.

D_takt lub 4-takt twardego metoda MIG, itd.
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SD wewnatrz panelu sterowania
umozliwia uaktualnianie spawarki
dzieki nowym pakietom programoéw
pobieranym z Internetu na zwykta
karta pamieci SD.

Wybcr sekwencji 1-9 Pakiet programow Standard Standard Plus Special
Materiat z/bez pradu z/bez pradu z/bez pradu
pulsacyjnego pulsacyjnego pulsacyjnego
Sczepianie Reczne MMA-MIG/MAG . . .
Ztobienie tukiem ° °
Fe . . .
Blokada panelu Fe - PowerArc 5
ER 316 LSI . . .
ER 316 LSI - PowerArc .
METODY KONTROLI | ER 347 Si o .
UAKTUALNIANIE Duplex . .
. . . ) AlMg / AlSi5 ° ° .
To, ze Migatronic sam tworzy swoje Al99.5 / AISi12 o .
oprogramowanie, pozwala nam Drut proszkowy o o
na skoncentrowanie inteligencji w CUAIS . .
Sigma2. Panele sterowania mozna
. . CuSn . .
zablokowac karta SD i/lub mecha- .
L CusSi3 ° . °
nicznie za pomoca klucza. Port I |
ncone ° .
[ ]

FE - Seamtrack

SZYBKIE PRZECHODZENIE POMIEDZY TRYBAMI PRACY

Nastaw glowne Dostrajanie precyzyjne: Funkcja sczepiania dla Funkcja DUO Plus™ — Nacisnij jeden przycisk
parametry: prad spawania, napiecie spawanial bezpiecznego mocowania automatyczne i zmieniaj sekwencje
predkos¢ podawania drutu dostrajanie, regulacja fuku przedmiotu spawanego w przechodzenie pomiedzy w zbiorze dziewieciu

lub grubos¢ materiatu. lub srednie pofozenie szwu.  trakcie procesu spawania. dwiema sekwencjami. sekwencji. Wyswietlacz
Spawarka dokfada ukazuje wybranag sekwengj.

ostatniego szlifu do
rezultatu spawania.




KORZYSCI DLA SRODOWISKA | PORTFELA

DUO PLUS™ - LEPSZE
WYKONCZENIE W PROCESIE O
ZWIEKSZONEJ AUTOMATYCE
WYKONANIA

Funkcja DUO Plus™ optymalizuje
kontrole jeziorka spawalniczego oraz
zmniejsza ilos¢ ciepta doprowadzonego.
DUO Plus™ stanowi automatyczne
usprawnienie tradycyjnego spawania
sekwencyjnego MIG/MAG.

DUO Plus™ - Stal nierdzewna

DUO Plus™ jest automatyczna funkcja
sekwencjonowania pozwalajaca spawac-
zowi na prowadzenie spawania metoda
MIG z ,,powolnym pradem pulsacyjnym”
stosowanym w wielu spawarkach TIG. Ta
metoda spawania zapewnia lepsza kontrole
Jjeziorka i stanowi optymalne rozwigzanie
przy wykonywaniu spoin graniowych w
otwartych pofaczeniach na wpust, itd.

Przyktadowe zuzycie energii — Sigma2 w poréwnaniu ze starszymi
technologiami (wykres schematyczny)

A Amp

pradu spawania (A)
(rysunek schematyczny)

Ustawiony prad
spawania

Skutecznos¢ DUO Plus™ = 0-50% dla ustawionego

Czas pradu pulsacyjnego

Czas

Czas przerwy

POWERARC™ DO SPAWANIA
PLYTEK GRUBOSCIENNYCH

Programy PowerArc™ zapewniaja petna
penetracje w wykonywaniu spawéw
pachwinowych i spoin doczotowych w stali
miekkiej i nierdzewnej.

<

OPCJE SEKWENCJI
ZAPEWNIAJACYCH
0SZCZEDNOSC CZASU

Spawanie sekwencyjne jest standardowa
funkcja dostepna w obu panelach
sterowania. Parametry az 9 nastaw
programowych spawania moga by¢
przechowywane w wewnetrznej pamieci
spawarki.

NIZSZE ZUZYCIE MOCY - MNIEJSZA SZKODLIWOSC DLA

SRODOWISKA

Sigma? jest cata zielona, a jesli zalezy ci na tatwosci obstugi przy Swietnej wydajnosci — to
nie ma lepszego wyboru. Zastosowana w niej najnowsza technologia zapewnia zuzycie
mocy na poziomie znacznie nizszym niz w przypadku spawarek o tradycyjnej technologii.

Przykfady ponizej.

Warunki:

Czas trwania tuku:

8000
KWh i
7000

) n
5000 —
) n
) n
2000 — Tyrystor z
funkcja -
1000 — czuwania
MIG - 500 A -
0

Regulacja
stopniowa
MIG - 500 A

3 h/dobe

Czuwanie:

Tyrystor bez
funkgji
czuwania
MIG - 500 A

5 h/dobe

Prad spawania:
240 A

Koszt energii
elektrycznej:
0,12 €/ kWh

Roczne zuzycie
energii: 858 €

Roczne oszczednosci:
Do =~ 245 €




INTELIGENTNA KONTROLA GAZU IGC®

INTELIGENTNA KONTROLA
GAZU

Inteligentna kontrola gazu IGC®
zostata opracowana specjalnie dla
spawarek Sigma? jako opcja
konfigurowalna. Ten skuteczny
system oszczednego zuzycia gazu
pofaczony z dynamiczna kontrola
przeptywu gazu monitoruje zuzycie

i optymalizuje ostone gazowa w
wybranym synergicznym programie
spawania. W korzystnych warunkach,
IGC® moze spowodowac zmniejsze-
nie zuzycia gazu o ponad 50%, co
rowniez wiaze sie z proporcjonalnie
mniejsza czestotliwoscia wymiany
butli z gazem. W rezultacie otrzy-
mujemy duze korzysci ekonomiczne,
ekologiczne i lepsza efektywnos¢.

Eur&

ZNACZNE ZMNIEJSZENIE
ZUZYCIA GAZU

Oszczednosci zaleza od profilu

prac spawalniczych wykonywanych
w danej firmie, czasu trwania tuku,
oraz liczby stosowanych spawarek.
W ponizszym przyktadzie obliczenia
sg oparte na réznych sposobach
spawania z zatozeniem wykorzystania
stosujacego w réwnym stopniu
spawanie tukiem zwarciowym jak i
natryskowym.

60 Przyktadowe dzienne oszczednosci w EUR
(wykres schematyczny)
50
40 '
Oszczednos$c¢ w czasie

30 spawania

20

10 h :
Oszczednosc przy rozruchu spawania

- 3 B
0 j

Spoiny ciagte

Szczepianie }

*) 220 dni x 3 h x 60 min. x 15 litrow = 594 m3 x 5,00 = 3 168 €

50 | I/min. Zu_zycne gazu w chwili
zajarzenia
40
ta gazu przy uzyciu

30 cyjnego zaworu
20
10

0

0 1 2 3 4 5

Im wiecej zajarzen, tym wieksze oszczednosci gazu

V' N
20 | ymi Przeptyw gazu z
i uzyciem IGC®

15

10

5

Amp
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Zoptymalizowane zuzycie gazu w procesie spawania

Warunki:

Czas trwania tuku:
3 h/dobe

Profil spawania: tuk

Program zwarciowy / tuk natryskowy

spawania ze Srednie zuzycie gazu:

sterowaniem 15 limin.
recznym Drut spawalniczy:

1,0 mm FE

Koszt gazu:
Program 500 €/ m3
Shavaiie Roczny koszt gazu:
synergicznego/z | 3 168 €*
pulsem przy .
uzyciu IGC® gt;c:nf 6<Josgc€zednosc1.




WERSJE SPECJALNE — DLA STOCZNI I INNYCH GALEZI
PRZEMYStU CIEZKIEGO

STABILNE PODAWANIE DRUTU W TRUDNO
DOSTEPNYCH MIEJSCACH

Dwie przenosne jednostki stoczniowe, z rama ochronna lub bez,
rozszerzaja zakres roboczy wysokowydajnych inwertoréw spawalniczych
Sigma? 400/500. Sa to: zamkniety podajnik drutu MWF 50 Yard dla szpul
drutu o wadze 5 kg, lub model otwarty MWF 55 Yard dla szpul drutu o

wadze 5-15 kg.

Podajnik drutu MWF50 yard z rama ochronng i Podajnik drutu MWF55 yard z rama

wozkiem wykonanymi ze stali ocynkowanej wykonana ze stali ocynkowanej

‘
i

1 Dodatkowy X
! podajnik drutu:

1

I np. Pi 200/250 lub Zeta 60
1

1

1

Zasilacze: !
. 2 :
Slgma2 300 i
Sigma2 400 !
Sigma“ 500 !
i

1

1

1

ZALETY INTELIGENTNEGO
ROZWIAZANIA SIGMAZ:

¢ Inteligentna kontrola gazu IGC®

e Pamiec o wiekszej pojemnosci
umozliwiajaca zapamietanie wiekszej
liczby pakietéw programéw

Karta SD do aktualizacji oprogramo
wania i/lub blokady panelu sterowania
uniemozliwiajacej jego nieuprawnione
uzycie

Lepsze wtasciwosci tuku zwarciowego/
DUO Plus™

Antydyfuzyjne weze spawalnicze

Mechaniczna ostona ochronna z zamkiem
cylindrycznym i kluczem

Arc Gouging — ztobienie tukiem
(Sigmaz2 500)

Power Arc™ — programy do spawania
grubych blach




SPAWANIE ZAUTOMATYZOWANE Z UZYCIEM
SIGMA? W PEENEJ KONFIGURACII Z ROBOTEM

Interfejs do komunikacji z robotem

PRACA Z ROBOTEM - W PEENI MOZLIWA DLA KAZDEGO
URZADZENIA SPAWALNICZEGO

Dwie najwieksze spawarki z serii Interfejs I/O stuzy do komunikagji
Sigma? w , konfiguracji zautomaty- pomiedzy Zrodtem zasilania CAN-BUS
zowanej” zaprojektowane sa do a robotem lub urzadzeniem

potaczenia z robotami lub zautomaty-  zautomatyzowanym.
zowanymi urzadzeniami wraz z
podajnikiem RWF Multi.

RWF Multi

‘ y = - & S =

Konfiguracja robota (dostepna jest oddzielna broszura dot. robota)

Rozwigzania specjalne

Przyktad rozwigzania specjalnego:
Obrotowe ramig z podajnikiem

: RWF Multi i szpula drutu
Podajnik drutu Migatronic MWF 41

PRZENOSNY PODAJNIK DRUTU DO
ZASTOSOWAN PRZEMYSLOWYCH

Na potrzeby Sigmaz2, Migatronic opracowat kompaktowy
przenosny podajnik drutu MWF 41 (predkos¢ podawania: 30 m/
min) faczacy w sobie niewielkie gabaryty wtasciwe dla podajnika
typu otwartego z dobrym zabezpieczeniem oferowanym przez
model zamkniety.




DANE
MIGATRONIC SIGMA?

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian.

Napiecie sieciowe +/-15% (50-60Hz), V 3x400 (3x230-500%) 3x400 3x400
Bezpiecznik, A 16 20 32

Prad sieciowy, skuteczny, A 16,5 (380V)/15,7 (400) 18,2 (380 V)/17,3 (400 V) 29,3 (380V)/27,8 (400V)
Maks. prad sieciowy, A 19,0 (380)/18,1 (400) 29,5 (380 V)/28,0 (400 V) 36,8 (380V)/35,0 (400V)
Moc, 100%, kVA 10,9 12,0 17,9

Moc, maksymalna, kVA 12,5 19,3 31,0

Moc, tadowania, W 40 40 40

Wydajnos¢ 0,87 0,88 0,90
Wspoéiczynnik mocy 0,90 0,90 0,90

Zakres pradu, A 15-300 15-400 15-500

Cykl pracy 100% przy 20°C (MIG), A/%/V 300 330 475

Cykl pracy maks. przy 20°C (MIG), A/%/V 300/100 400/70 500/80

Cykl pracy 100% przy 40°C (MIG), A/%/N  270/30,8 290/31,6 420/36,8

Cykl pracy 60% przy 40°C (MIG), A/%/NV 350/34,0 450/38,0

Cykl pracy maks. przy 40°C (MIG), A/%/V 300/80/32,0 400/40/36,0 500/55/40,0
Klasa zastosowania S/CE S/CE S/CE

Klasa ochronnosci IP 23 IP 23 IP 23

Normy C EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Normy S EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-10

Wymiary C-L (wys. x szer. x dt.), mm 906x524x925 906x524x925 906x524x925
Wymiary C-W (wys. x szer. x dt.), mm  1051x524x925 1051x524x925 1051x524x925
Wymiary S-L (wys. x szer. x dt.), mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031
Wymiary S-W (wys. x szer. x dt.), mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031
Ciezar C-L/ C-W, kg 58 /69 60 /71 60 /71

Ciezar S-L/S-W, kg 74/ 85 76 /87 76 /87

* W konfiguracji z autotransformatorem

wewnetrzny

Predkos¢ podawania, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30,0
Srednica szpuli drutu, mm 300 300 300

Cykl pracy 100% przy 40°C, A/% 420/100 420/100 420/100 420/100

Cykl pracy 60% przy 40°C, A/% 500/60 500/60 500/60 500/60
Podtaczenie uchwytu EURO EURO EURO EURO

Klasa ochronnosci IP 23 IP 23 IP 23 IP 23

Normy EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10

Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm 440x245x780 276x211x276 380x200x540 400x260x620
Ciezar, kg 19 9 10,1 12
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Svejsemaskinefabrikken Migatronic A/S Pieczatka dealera:
Aggersundvej 33, Postboks 206
DK-9690 Fjerritslev, Denmark

Tel: (+45) 96 500 600

Telefax: (+45) 96 500 601
www.migatronic.com
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