
Typoszereg  
sigma²

Spawania metodami 
miG/maG – od rzemioSła 
do przemySłu ciężkieGo
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sigma² - z pulsem lub bez

Sigma² jest drugą generacją popularnej 
linii zasilaczy Migatronic Sigma o mocy 
300, 400 lub 500 A. Zasilacze dostępne są 
w wersjach C (kompaktowa) lub S (z odd-
zielnym podajnikiem drutu) i współpracują 
z dwoma różnymi panelami sterowania. Z 
prądem pulsacyjnym lub bez niego oraz z 
bezstopniową regulacją wszystkich para-
metrów, spawarki Sigma² zaprojektowane 
są do zaawansowanego spawania metodą 

MIG/MAG wszelkich rodzajów materiałów 
– w rzemiośle i montażu, przemyśle 
ciężkim, na platformach wiertniczych, jak i 
sektorze zautomatyzowanym.

Wykonanie na zamóWienie

Dwie spawarki Sigma wcale nie muszą być 
identyczne. Urządzenia te wykonuje się na 
zamówienie dokładnie w takiej konfigura-
cji, jaka pasuje do przeznaczonego dla nich 
zastosowania.

ty określaSz Swoje oczekiwania –  
my „kroimy” twoją Spawarkę na miarę

Niektóre spawarki z rodziny Sigma². Ukazane 
spawarki mogą być wyposażone w akcesoria 
dodatkowe.

•  Pakiety programów

• Podajnik RWF Multi  
 (patrz strona 7)

• Interfejs do komunikacji z  
 robotem (patrz strona 7)

• Ramię pomocnicze

• Uchwyt dialogowy i  
 sekwencyjny

• Regulacja przepływu wody

• Autotransformator 230-500 V

• Rama ochronna i komplet kół  
 do podajnika drutu

• Zestaw MMA do podajnika  
 drutu

• Zestaw zwijania-rozwijania

• Jednostka sterowania zdalnego

• Wtyczka do gniazdka CEE

Wyposażenie zaWiera:
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dwa panele Sterowania zaprojektowane  
pod przySzłe uaktualnienia

Metoda MIG/MAG

Metoda MMA

Prąd pulsacyjny

DUO Plus™

2-takt lub 4-takt

Wybór sekwencji 1-9

Sczepianie

Blokada panelu

61113475C

BASIC
61113475C

BASIC

61113487A

5

SYNERGIC

61113475C

BASIC
61113487A

5

SYNERGIC

PULSE
61113487A

5

SYNERGIC

Synergic z wbudowanym DUO Plus™ oraz pełną 
synergią pomiędzy parametrami, dla lutowania 
twardego metodą MIG, itd.

pulse z miejscem dla nawet 200 programów, 
oferujący bardzo łatwą obsług.

meTody konTroli i 
uakTualnianie

To, że Migatronic sam tworzy swoje 
oprogramowanie, pozwala nam 
na skoncentrowanie inteligencji w 
Sigma². Panele sterowania można 
zablokować kartą SD i/lub mecha-
nicznie za pomocą klucza. Port 
SD wewnątrz panelu sterowania 
umożliwia uaktualnianie spawarki 
dzięki nowym pakietom programów  
pobieranym z Internetu na zwykłą 
kartą pamięci SD.

61113487A

5 

 Nastaw główne  
parametry: prąd spawania, 
prędkość podawania drutu 
lub grubość materiału. 
Spawarka dokłada  
ostatniego szlifu do  
rezultatu spawania.

61113487A

5 

 
Dostrajanie precyzyjne: 
napięcie spawania/ 
dostrajanie, regulacja łuku 
lub średnie położenie szwu.

Funkcja sczepiania dla 
bezpiecznego mocowania 
przedmiotu spawanego w 
trakcie procesu spawania.

61113487A

5

SYNERGIC

Funkcja DUO Plus™ – 
automatyczne  
przechodzenie pomiędzy 
dwiema sekwencjami.

61113487A

5

SYNERGIC

61113487A

5

SYNERGIC

Naciśnij jeden przycisk 
i zmieniaj sekwencje 
w zbiorze dziewięciu 
sekwencji. Wyświetlacz  
ukazuje wybraną sekwencj.

szybkie przechodzenie pomiędzy Trybami pracy

Pakiet programów  Standard Standard Plus Special

materiał z/bez prądu z/bez prądu z/bez prądu 
 pulsacyjnego pulsacyjnego pulsacyjnego

ręczne mma-miG/maG  •	 •	 • 
żłobienie łukiem  •	 • 
Fe •	 •	 • 
Fe - powerarc   • 
er 316 lSi •	 •	 • 
er 316 lSi - powerarc   • 
er 347 Si  •	 • 
duplex  •	 • 
aimg / aiSi5 •	 •	 • 
ai99,5 / aiSi12  •	 • 
drut proszkowy •	 •	 • 
cuai8 •	 •	 • 
cuSn  •	 • 
cuSi3 •	 •	 • 
inconel  •	 • 
Fe - Seamtrack   •
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Warunki:

Czas trwania łuku: 
3 h/dobę

Czuwanie: 
5 h/dobę

Prąd spawania: 
240 A

Koszt energii  
elektrycznej: 
0,12 € / kWh

Roczne zużycie  
energii: 858 €

Roczne oszczędności: 
Do ≈ 245 €
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regulacja 
stopniowa

miG - 500 a

tyrystor bez 
funkcji 

czuwania
miG - 500 a

Sigma²

miG 
500 a

przykładowe zużycie energii – sigma² w porównaniu ze starszymi 
technologiami (wykres schematyczny)

tyrystor z 
funkcją 

czuwania
miG - 500  a

korzyści dla środowiSka i portFela

duo plus™ - lepsze 
Wykończenie W procesie o 
zWiększonej auTomaTyce 
Wykonania

Funkcja DUO Plus™ optymalizuje  
kontrolę jeziorka spawalniczego oraz  
zmniejsza ilość ciepła doprowadzonego. 
DUO Plus™ stanowi automatyczne 
usprawnienie tradycyjnego spawania 
sekwencyjnego MIG/MAG.

poWerarc™ do spaWania 
płyTek grubościennych

Programy PowerArc™ zapewniają pełną 
penetrację w wykonywaniu spawów 
pachwinowych i spoin doczołowych w stali 
miękkiej i nierdzewnej.

opcje sekWencji 
zapeWniających 
oszczędność czasu

Spawanie sekwencyjne jest standardową 
funkcją dostępną w obu panelach 
sterowania. Parametry aż 9 nastaw 
programowych spawania mogą być 
przechowywane w wewnętrznej pamięci 
spawarki.

DUO Plus™ jest automatyczną funkcją 
sekwencjonowania pozwalającą spawac-
zowi na prowadzenie spawania metodą 
MIG z „powolnym prądem pulsacyjnym”  
stosowanym w wielu spawarkach TIG. Ta 
metoda spawania zapewnia lepszą kontrolę 
jeziorka i stanowi optymalne rozwiązanie 
przy wykonywaniu spoin graniowych w 
otwartych połączeniach na wpust, itd.

DUO Plus™ - Aluminium

DUO Plus™ - Stal nierdzewna

niższe zużycie mocy – mniejsza szkodliWość dla 
środoWiska

Sigma² jest cała zielona, a jeśli zależy ci na łatwości obsługi przy świetnej wydajności – to 
nie ma lepszego wyboru. Zastosowana w niej najnowsza technologia zapewnia zużycie 
mocy na poziomie znacznie niższym niż w przypadku spawarek o tradycyjnej technologii. 
Przykłady poniżej.

czas

amp
 Skuteczność duo plus™ = 0-50% dla ustawionego
 prądu spawania (a)  
 (rysunek schematyczny)

czas przerwyczas prądu pulsacyjnego

ustawiony prąd  
spawania
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zużycie gazu w chwili 
zajarzenia
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Im więcej zajarzeń, tym większe oszczędności gazu

Zoptymalizowane zużycie gazu w procesie spawania

przepływ gazu z  
użyciem  igc®

strata gazu przy użyciu  
tradycyjnego zaworu

inteligentna kontrola gazu igc®

strata gazu przy użyciu  
tradycyjnego zaworu

inteligentna kontrola gazu igc®

Sek.

amp

inteliGentna kontrola Gazu iGc®

inTeligenTna konTrola 
gazu

Inteligentna kontrola gazu IGC® 

została opracowana specjalnie dla 
spawarek Sigma² jako opcja  
konfigurowalna. Ten skuteczny 
system oszczędnego zużycia gazu 
połączony z dynamiczną kontrolą 
przepływu gazu monitoruje zużycie 
i optymalizuje osłonę gazową w 
wybranym synergicznym programie 
spawania. W korzystnych warunkach, 
IGC® może spowodować zmniejsze-
nie zużycia gazu o ponad 50%, co 
również wiąże się z proporcjonalnie 
mniejszą częstotliwością wymiany 
butli z gazem. W rezultacie otrzy-
mujemy duże korzyści ekonomiczne, 
ekologiczne i lepszą efektywność.

znaczne zmniejszenie 
zużycia gazu

Oszczędności zależą od profilu  
prac spawalniczych wykonywanych 
w danej firmie, czasu trwania łuku, 
oraz liczby stosowanych spawarek. 
W poniższym przykładzie obliczenia 
są oparte na różnych sposobach 
spawania z założeniem wykorzystania 
stosującego w równym stopniu 
spawanie łukiem zwarciowym jak i 
natryskowym.
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przykładowe dzienne oszczędności w eur
(wykres schematyczny)

oszczędność przy rozruchu spawania

oszczędność w czasie 
spawania

program 
spawania ze 
sterowaniem 
ręcznym 

program 
spawania 
synergicznego/z 
pulsem przy 
użyciu iGc®

Spoiny ciągłe Szczepianie

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

Warunki:
Czas trwania łuku:  
3 h/dobę

Profil spawania: Łuk  
zwarciowy / łuk natryskowy

Średnie zużycie gazu:  
15 l/min.

Drut spawalniczy:  
1,0 mm FE

Koszt gazu:  
5,00 € / m3

Roczny koszt gazu:  
3 168 €*

Roczne oszczędności: 
Do ≈ 1 600 €

euro
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werSje Specjalne – dla Stoczni i innych Gałęzi 
przemySłu ciężkieGo

Podajnik drutu MWF50 yard z ramą ochronną i 
wózkiem wykonanymi ze stali ocynkowanej

Podajnik drutu MWF55 yard z ramą 
wykonaną ze stali ocynkowanej

sTabilne podaWanie druTu W Trudno 
dosTępnych miejscach 

Dwie przenośne jednostki stoczniowe, z ramą ochronną lub bez, 
rozszerzają zakres roboczy wysokowydajnych inwertorów spawalniczych 
Sigma² 400/500. Są to: zamknięty 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.

Dodatkowy  
podajnik drutu: 

np. pi 200/250 lub zeta 60

Zasilacze: 

Sigma² 300
Sigma² 400
Sigma² 500

zaleTy inTeligenTnego 
rozWiązania sigma²:

•   Inteligentna kontrola gazu IGC®

• Pamięć o większej pojemności    
 umożliwiająca zapamiętanie większej   
 liczby pakietów programów

• Karta SD do aktualizacji oprogramo 
 wania i/lub blokady panelu sterowania   
 uniemożliwiającej jego nieuprawnione  
 użycie

• Lepsze właściwości łuku zwarciowego/   
 DUO Plus™

• Antydyfuzyjne węże spawalnicze

• Mechaniczna osłona ochronna z zamkiem   
 cylindrycznym i kluczem

• Arc Gouging – żłobienie łukiem  
 (Sigma² 500)

• Power Arc™ – programy do spawania 
  grubych blach

chłodzone powietrzem lub wodą



7

Spawanie zautomatyzowane z użyciem 
SiGma² w pełnej konFiGuracji z robotem

Dwie największe spawarki z serii 
Sigma² w „konfiguracji zautomaty-
zowanej” zaprojektowane są do 
połączenia z robotami lub zautomaty- 
zowanymi urządzeniami wraz z 
podajnikiem RWF Multi.

Interfejs I/O służy do komunikacji 
pomiędzy źródłem zasilania CAN-BUS 
a robotem lub urządzeniem  
zautomatyzowanym.

Interfejs do komunikacji z robotem

RWF Multi

praca z roboTem – W pełni możliWa dla każdego 
urządzenia spaWalniczego

Podajnik drutu Migatronic MWF 41

Przykład rozwiązania specjalnego: 
Obrotowe ramię z podajnikiem 
RWF Multi i szpulą drutu

przenośny podajnik druTu do 
zasTosoWań przemysłoWych

Na potrzeby Sigma², Migatronic opracował kompaktowy 
przenośny podajnik drutu MWF 41 (prędkość podawania: 30 m/
min) łączący w sobie niewielkie gabaryty właściwe dla podajnika 
typu otwartego z dobrym zabezpieczeniem oferowanym przez 
model zamknięty.

rozwiązania specjalne 

Konfiguracja robota (dostępna jest oddzielna broszura dot. robota)



svejsemaskinefabrikken migatronic a/s
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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Pieczątka dealera:

dane  
miGatronic SiGma²

PoDajNIk Drutu MWF 41/
wewnętrzny rWF Multifeeder MWF 50 MWF 55

prędkość podawania, m/min 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30,0 0,5-30,0

średnica 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

podłączenie uchwytu euro euro euro euro

klasa ochronności ip 23 ip 23 ip 23 ip 23

normy en/iec60974-5, en/iec60974-10

wymiary (wys. x szer. x dł.), mm 440x245x780 276x211x276 380x200x540 400x260x620

ciężar, kg 19 9 10,1 12

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian.

sigma² 300 c/s 400 c/s 500 c/s

napięcie sieciowe +/-15% (50-60hz), V 3x400 (3x230-500*) 3x400 3x400

bezpiecznik, a 16 20 32

prąd sieciowy, skuteczny, a 16,5 (380V)/15,7 (400) 18,2 (380 V)/17,3 (400 V) 29,3 (380V)/27,8 (400V)

maks. prąd 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, ładowania, w 40 40 40

wydajność 0,87 0,88 0,90

współczynnik mocy 0,90 0,90 0,90

zakres prądu, 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/%/V 270/30,8 290/31,6 420/36,8

cykl pracy 60% przy 40°c (miG), a/%/V 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 ochronności ip 23 ip 23 ip 23

normy  c
normy  S

en/iec60974-1, en/iec60974-2, en/iec60974-5, en/iec60974-10
en/iec60974-1, en/iec60974-2, en/iec60974-10

wymiary c-l  (wys. x szer. x dł.), mm 906x524x925 906x524x925 906x524x925

wymiary c-w (wys. x szer. x dł.), mm 1051x524x925 1051x524x925 1051x524x925

wymiary S-l (wys. x szer. x dł.), mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031

wymiary S-w (wys. x szer. x dł.), mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031

ciężar c-l / c-w, kg 58 / 69 60 / 71 60 / 71

ciężar S-l / S-w, kg 74 / 85 76 /87 76 / 87
* W konfiguracji z autotransformatorem


