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ADVARSEL

Lysbuesvejsning og -skzering kan ved forkert brug veere farligt for savel bruger som omgivelser. Derfor ma
udstyret kun anvendes under iagttagelse af relevante sikkerhedsforskrifter. Isaer skal man veere opmarksom
pa felgende:

Elektrisk sted

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

Serg 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.
Undgé bergring af spaendingsferende dele i svejsekredsen eller elektroder med bare haender. Brug aldrig defekte
eller fugtige svejsehandsker.

Isolér Dem selv fra jorden og svejseemnet (brug f.eks fodtaj med gummisal).

Brug en sikker arbejdsstilling (undga f.eks. fare for fald).

Falg reglerne for "Svejsning under saerlige arbejdsforhold" (Arbejdstilsynet).

Svejse- og skaerelys

- Beskyt gjnene, idet selv en kortvarig pavirkning kan give varige skader pa synet. Brug svejsehjelm med foreskrevet
filterteethed.

- Beskyt kroppen mod lyset fra lysbuen, idet huden kan tage skade af straling. Brug beskyttende bekleedning, der
daekker alle dele af kroppen.

- Arbejdsstedet bar om muligt afskeermes, og andre personer i omradet advares mod lyset fra lysbuen.

Svejsergg og gas
- Reg og gasser, som dannes ved svejsning, er farlige at indande. Sgrg for passende udsugning og ventilation.

Brandfare

- Straling og gnister fra lysbuen kan forarsage brand. Letanteendelige genstande fiernes fra svejsepladsen.

- Arbejdstgjet skal vaere sikret mod gnister og sprejt fra lysbuen. Brug evt. brandsikkert forkleede og pas pa
abenstaende lommer.

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

Stoj
- Lysbuen frembringer akustisk stgj, og stgjniveauet er betinget af svejseopgaven. Det vil i visse tilfeelde vaere
ngdvendigt at beskytte sig med hgrevaern.

Farlige omrader

- Stik ikke fingrene ind i de roterende tandhjul i tradfremfaringsenheden.

- Seerlig forsigtighed skal udvises nar svejsearbejdet foregar i lukkede rum eller i hgjder hvor der er fare for at falde
ned.

Placering af svejsemaskinen
- Placer svejsemaskinen saledes, 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. optening af vandrer) frarades og sker i givet
tilfeelde pa eget ansvar.

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

Elektromagnetisk stgjudstraling

Dette svejseudstyr, beregnet for professionel anvendelse, 7. Tidspunkt pa dagen hvor svejsning og andre aktiviteter,
overholder kravene i den europaeiske standard afhaengig af elektrisk udstyr, foregar.

EN/IEC60974-10 (Class A). Standarden har til formal at sikre, at 8. Bygningers struktur og anvendelse.

svejseudstyr ikke forstyrrer eller bliver forstyrret af andet elektrisk

udstyr som fglge af elektromagnetisk stgjudstraling. Da ogsa Hvis svejseudstyret anvendes i boligomrader kan det vaere

lysbuen udsender stgj, forudseetter anvendelse uden forstyrrelser, at

der tages forholdsregler ved installation og anvendelse. Brugeren midlertidigt svejsearbejde).
skal sikre, at andet elektrisk udstyr i omradet ikke forstyrres.

Falgende skal tages i betragtning i det omgivne omrade:
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.

1.
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Metoder til minimering af forstyrrelser:

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

Leeg plus- og minuskabel teet pa hinanden.

Placer svejsekablerne pa gulvniveau.

Fjern signalkabler i svejseomradet fra netkabler.

Benyt isoleret netforsyning til falsomme apparater.
Overvej skaermning af den komplette svejseinstallation.

N WN =

ngdvendigt at tage saerlige forholdsregler (f.eks. information om

Beskyt signalkabler i svejseomradet f.eks med skaermning.



PRODUKTPROGRAM

SIGMA? 300/400/500 Compact/STB:

300/400/500A svejsemaskine til MMA og MIG/MAG
svejsning. Maskinen er luftkalet og leveres med
integreret vogn og indbygget tradfremfaring i Compact
version.

| STB version leveres maskinen med integreret vogn
og lgs tradfremfaringsenhed.

Begge tradfremfaringer leveres med 4-hjuls trisse-
traek.

Svejseslanger og kabler

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

Push-pull (ekstraudstyr)

SIGMA? 300/400/500 kan eftermonteres med
ekstraudstyr, saledes at en MIGATRONIC Push-Pull-
braender kan tilsluttes og anvendes.

Braenderkeling (ekstraudstyr)

Et integreret kalemodul kan bestilles ved
ordreafgivelse af maskinen, saledes at bade
vandkglede og gaskalede braendere kan benyttes.

Vogn med omkoblingsmodul (ekstraudstyr)
En vogn med indbygget omkoblingsmodul der
automatisk tilpasser til den aktuelle trefasede

netspaending (230-500V) til SIGMAZ.

Intelligent Gas Control (ekstraudstyr)
Gassparekit, der automatisk regulerer gasmaengden.

Tilbehorsprogram
Kontakt naermeste forhandler for oplysninger om
SIGMA? tilbehgrsprogram.



TILSLUTNING OG IBRUGTAGNING

Installation

| det falgende beskrives, hvorledes de enkelte
dele af maskinen kobles sammen, sluttes til
forsyningsnettet og tilsluttes gasforsyningen
mm. Tallene i parentes henviser til figurerne i
afsnittet.

Bortskaf produktet i overensstemmelse
med geeldende regler og forskrifter.

www.migatronic.com/goto/weee

Konfigurering

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

Generatordrift

Denne svejsemaskine kan anvendes pa alle
forsyninger, som afgiver sinusformet strgam og
spaending, og som ikke overskrider de tilladte
spaendingstolerancer, der er angivet i de
tekniske data.

Motoriserede generatorer, som overholder
ovenstaende, kan anvendes som forsyning.
Sparg altid generatorleverandaren til rads far
du tilslutter din svejsemaskine.

MIGATRONIC anbefaler at anvende en
generator, der har elektronisk regulator og som
kan levere mindst 1,5 x svejsemaskinens
maksimale kVA forbrug.

Garantien bortfalder ved skader, som er
opstaet pa grund af forkert eller darlig
forsyning.

Lofteanvisning
Nar maskinen skal
Ioftes, skal
laftepunkterne, som
vises pa figuren,
anvendes.

Maskinen ma ikke
lgftes med monteret
gasflaske!

Nettilslutning

Inden maskinen tilkobles forsyningsnettet, skal
det kontrolleres, at den er beregnet til den
aktuelle netspaending, og at forsikringen i
forsyningsnettet er i overensstemmelse med
typeskiltet. Netkablet (1) skal tilsluttes 3-faset
vekselstrgm 50 eller 60 Hz og beskyttelsesjord.
Raekkefelgen af faserne er uden betydning.
Maskinen teendes med hovedafbryderen (2).
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GAS 2-6 Bar ‘%
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Det er vigtigt at svejseslange, stelkabel og eventuelt
mellemkabel ligger udstrakt som vist pa figuren, da det

ellers vil pavirke svejseperformance og i veaerste fald kan
gdeleegge svejsemaskinen.

Vigtigt!

Nar stelkabel og svejsebreender tilsluttes
maskinen, er god elektrisk kontakt ngdvendig,
for at undga at stik og kabler gdelaegges.

Tilslutning af beskyttelsesgas

Gasslangen, som udgar fra bagsiden af maskinen (3),
tilsluttes en gasforsyning med en trykreduktion til 2-6 bar.

En/to gasflasker kan fikseres bag pa vognen.

\ | 4= Power




Tilslutning af braander for MIG/IMAG-svejsnhing
Svejseslangen trykkes i ZA-koblingen (4), og spaende-
omlgberen (5) pa enden af slangen spaendes med
handen. Hvis breenderen er vandkeglet, tilsluttes endvidere
de to slanger: R@D og BLA til lynkoblinger (6 - 7).
Stelkablet tilsluttes svejseminus (8).

Hvis braenderen er en MIG Manager®, skal der endvidere
tilsluttes et multistik til fronten af maskinen (9).

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

Tilslutning af elektrodeholder for MMA
Elektrodeholder og returstrgmkabel tilsluttes plusudtag
(10) og minusudtag (8). Polariteten vaelges efter
elektrodeleverandgrens anvisning.

Kontrol af kolevaeske

Hvis maskinen er leveret med integreret kalemodul, bar
kglevandstanden med jeevne mellemrum inspiceres ved
hjeelp af vandstandskontrollen (11). Efterfyldning af
koleveeske sker gennem péfyldningsstudsen (12).

Justering af tradbremse

Tradbremsen skal sikre, at tradspolen bremses
tilstraekkelig hurtigt, nar svejsningen ophgrer. Den ngd-
vendige bremsekraft er athaengig af veegten pa tradrullen,
og den maksimale tradhastighed der anvendes. Et
bremsemoment pa 1,5-2,0 Nm vil veere fyldestgerende fil
de fleste anvendelser.

Justering:

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

- Juster tradbremsen ved at
spaende eller Igsne lasematrikken
pa tradnavets aksel

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

Taend oTryk e Svejs
Nu er maskinen naesten Klar til brug.

Q Teend svejsemaskinen
Pa hovedafbryderen (2)

Q Veelg svejseprogram
Der skal veelges et svejseprogram, som passer til den
svejsetrad og beskyttelsesgas eller evt. elektrode, der
skal svejses med.
Se i Quickguide hvordan det veelges for din svejse-

maskine.

O Indstil svejsestram
Se Quickguide

a Svejs

A ADVARSEL

Nar der trykkes pa brandertasten er der
spaending pa svejsetraden i alle MIG braendere.

Opstilling med MWF 41 Master og Slave
Bemeerk at MWF 41 Slave og RWF har samme
funktioner.

Slave-enhedernes indikatorer er slukket, nar de er
inaktive, og lyser konstant nar de er aktive.

Den inaktive tradboks ggres klar til svejsning med
et kort tryk pa braendertasten.

Nar master-enheden er aktiv, vil alle indstillinger
som foretages pa master-enheden kontrolpanel
kun vedrgre master-enheden.

Nar slave-enheden er aktiv, vil alle indstillinger
som foretages pa master-enhedens kontrolpanel
kun vedrgre slave-enheden.

Vogn med automatisk
netspandingsomkobling

(ekstra udstyr)

Maskiner leveret med autotrafo monteret i vognen
kan tilsluttes felgende spaendinger:

3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Autotrafoen teendes (gren indikator lyser) pa
netafbryderen (13). Den indbyggede energispare-
funktion vil automatisk slukke for svejsemaskinen
efter 40 minutters stilstand. Tryk pa knappen (14)
for at teende maskinen igen (rgd indikator lyser).
Energisparefunktionen kan saettes ud af drift af en
Migatronic tekniker.



TEKNISKE DATA

Netspaending +15% (50-60Hz)
Sikring

Netstrgm, effektiv

Netstrgm, max.

Effekt, 100%

Effekt, max.

Tomgangsforbrug
Virkningsgrad

Powerfaktor

Strgmomrade

Intermittens 20°C (MIG)
Intermittens 20°C (MIG)
Intermittens 40°C (MIG)
Intermittens 40°C (MIG)
Intermittens 40°C (MIG)
Tomgangsspaending
'Anvendelsesklasse
?Beskyttelsesklasse
Normer

Dimensioner C-L (HxBxL)
Dimensioner C-W (HxBxL)
Dimensioner S-W (HxBxL)
Veegt C-L/C-W/S-W

3x400 V 3x400 V 3x400 V
16 A 20A 32A
15,7 A 17,3 A 258 A
18,1 A 28,0A 449 A
10,9 kVA 12,0 kVA 17,9 kVA
12,5 kVA 19,3 kVA 31,0 kVA
40 VA 40 VA 40 VA
0,87 0,88 0,89
0,90 0,90 0,90
15-300 A 15-400 A 15-500 A
300A/100% 330A/100% 475A/100%
400A/70% 500A/80%
270A/100% 290A/100% 420A/100%
300A/80% 350A/60% 450A/60%
400A/40% 500A/55%
69-76V 69-76V 78-95V
8] 8] 8]
IP 23 IP 23 IP 23
EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm

105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
58/69/85 kg

105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
60/71/87 kg

105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
60/71/87 kg

TRADBOKS MWF 41/intern KGLEMODUL

Tradfremfaringshastighed
Braendertilslutning
Tradspolediameter
Intermittens 40°C
Intermittens 40°C
Beskyttelsesklasse
Traddiameter
Gastryk max.
Dimensioner (HxBxL)
Veegt

Normer

0,5-30 m/min Kaleeffekt (/1,5 1. flow) 1,7 KW (1,5 I/min)
EURO centraltilslutning Tankkapacitet 3,5 liter

300 mm Flow 1,2 bar—60°C 1,75 I/min
420A/100% Tryk max. 3 bar

500A/60% Normer EN/IEC60974-2
IP 23

0,6-2,4 mm

0,5 MPa (5,0 bar)
44x24,5x78 cm

19 kg

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

BETJENING PROCES VARDIOMRADE

Valg af tastemetode

Kontrol af strem/spaending/tradhastighed
Rangering af trad
Braenderkgling

Hotstart %

Hotstart-tid

Arc power

Gasforstrgmning

Krybestart

Hotstart

Hotstart tid
Strgmsaenkningstid
Stopstrem

Burn back
Gasefterstremning
Sekvenstimer / punktsvejsetid
DUO Plus™ effekttrim

DUO Plus™tid

Elektronisk drossel

Sekvens

MIG/MAG
MIG/MAG

MMA F-11

MMA F-12

MMA F-13
MIG/MAG F-31
MIG/MAG F-32
Synergisk MIG F-33
Synergisk MIG F-34
Synergisk MIG F-35
Synergisk MIG F-36
MIG/MAG F-37
MIG/MAG F-38
MIG/MAG F-39
MIG/MAG F-20
MIG/MAG F-21

! |§| Maskiner opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med forgget risiko for elektrisk chok

2

Angiver at maskinen er beregnet for savel indenders som udenders anvendelse

2-takt / 4-takt

lokal / breenderkontrol
Ja

vandkglet / gaskolet
0,0% — 100,0%
0,0—-20,0s

0,0 — 150,0%
0,0-10,0s
0,5-24,0 m/min
-99% — +99%
0,0-20,0s
0,0—-10,0s
0-100%

1-30

0,0-20,0s
0,0-50,0s
0-50%

0,1-99s
-5,0-+5,0

9 sekvenstrin



SOFTWARE

Hvis kontrolboksen udskiftes er det ngdvendigt at
lzegge software ind i den nye boks igen, ved hjaelp af
et SD kort.

Nyeste software kan downloades under

Product software pa www.migatronic.com/login.
Softwaren skal gemmes pa et SD kort, som skal
indeholde mapperne og én eller flere af filerne som
vist herunder.

SD-kort kan bestilles pa varenummer 12646000.

MIGA_SW

10001801.cry

(control software package)

10001702.cry

(control software package)

106454xx.bin
(welding program package)

Software indlasning
¢ Indsaet SIGMA SD-kortet i slidsen i maskinens
hgijre side.

e Taend maskinen.
o Displayet blinker kortvarigt med seks streger.

o Vent indtil maskinens display viser den indstillede
stram.

¢ Sluk maskinen og tag SD-kortet ud
e Maskinen er nu klar til brug.

[oNeXeNe]
OO0O0O0
0000
OO00OO0
OO0O0O0
[oRoNeoNe]
OO0O0O0

@3 Alle maskinens brugerindstillinger slettes
nar filen 106454xx.bin indleeses. Tag derfor
altid SD-kortet ud af maskinen efter
opdateringen, for at undga at softwaren
indleeses hver gang maskinen taendes.

Hvis SD-kortet indeholder software til andre enheder
f.eks.:

10020115.cry RWF

10020113.cry RCI

vil disse enheder blive opdateret, hvis de er koblet til
CAN netveerket.

Bemeerk at det kan tage leengere tid at foretage
opdateringer, vent derfor venligst med at slukke
maskinen, indtil der vises driftsbillede pa SIGMA.



SPECIELLE FUNKTIONER

Visning af softwareversioner
| forbindelse med opstart kan man fa vist software-

versioner. Dette ggres ved under opstart at holde -
knappen nede. Nar knappen slippes igen, kan der
vha. hgjre drejeknap skiftes mellem udlaesning af:

1: Tradboks softwareversion
Svejseprogram pakkeversion
Stromkilde softwareversion
MIG Manager® softwareversion
Robot Interface softwareversion
RoboFeeder 1 softwareversion
RoboFeeder 2 softwareversion

® N gk wd

Serienummer for betjeningspanel

Et tryk pa tast til hgjre for hagjre drejeknap returnerer til
normalvisning, og svejsning kan igangsaettes.

kontrol

Et kort tryk pa tasten skifter imellem intern og
ekstern kontrol. Indikator over tasten lyser/blinker, nar
ekstern kontrol er valgt.

Konfiguration:

Efter langt tryk (> 5 sek.) pa -knappen,
fremkommer felgende valgmuligheder (MIG/MAG):

i Specialkonfiguration af intern/ekstern
EANS

50

1 = Dialog breender (fabriksindstilling)

2 = ERGO 3 sekvensbraender. AT
Model XMA (\@#}\;}.
(ikke muligt pa Basic betjenings- ""
panel) Q
Bestillingsnr.: 80100758

3 = Fjernbetjening

4 = ERGO 1-7 sekvensbraender f\@
(ikke muligt p& Basic betjenings- ”"’""““@'
panel) -'
Bestillingsnr.: 80100774 Q

5 = MIG Manager®

6 = MIG-A TWIST 1-7 sekvens-
braender version 1 (solgt indtil
november 2010)

7 = MIG-A TWIST 1-7 sekvens-

breender version 2 (solgt fra
november 2010).
Bestillingsnr.: 80100403

Drej pa hgjre drejeknap indtil det snskede nummer
vises. Tryk pa tast til hgjre for hgjre drejeknap eller pa

& -knappen for at acceptere valget.

I MMA er det kun muligt at tilslutte en fiernbetjening,
hvorfor dette automatisk veelges, nar ekstern kontrol
veelges.

Dialogbreender:
Strem/tradhastighed/materialetykkelse indstilles bade
fra venstre drejeknap pa panelet og fra regulerings-
knappen pa breenderen.

Spaendingstrim/spaending/arc adjust indstilles fra hgjre
drejeknap pa panelet.

Sekvensbreender:

Ved valg af sekvensbraender (ekstern kontrol)
defineres automatisk 3/7 sekvenser, som kun kan
skiftes fra braenderen. Alle andre indstillinger foretages
pa panelet.

VIGTIGT!

Safremt det ikke er muligt at skifte mellem sekvens-
numrene 1 til 7 (1 til 3 pa ERGO model XMA), skyldes
det forkert valg af sekvensbraender. Vaelg en fra listen
der passer pa den aktuelle sekvenstype.

Fjernbetjening:
Strem/tradhastighed/materialetykkelse indstilles bade
fra venstre drejeknap pa panelet og fra regulerings-
knappen pa fiernbetjeningen.

Spaending/arc adjust indstilles bade fra hgjre
drejeknap pa panelet og fra reguleringsknappen pa
fiernbetjeningen.

Spaendingstrim kan kun indstilles fra fiernbetjeningen.

MIG Manager®:
Se quick guide for MIG Manager®

Lasefunktion (Option)
Nar Migatronic lasekort indsaettes i ulast betjenings-

panel, vises der i venstre displa og hgijre

display - eller
n

lasesymbolet .

Tastaturlasen kan fungere pa tre niveauer, hvor
niveau 1 kun laser de avancerede funktioner. Det er:

. Samtidigt lyser

- Sekundaere parametre

- Programvalg

- /Endring af maks. antal sekvenser
- Fejllog

- Braenderkonfiguration

- Vandkglingskonfiguration

- Puls

- DuoPLUS

Niveau 2 veelges ved at dreje pa hgjre drejeknap, indtil

der vises . Valget accepteres ved herefter at
taste pa hajre drejeknap og udtage kortet.

Pa niveau 2 lases de samme funktioner som pa
niveau 1, og desuden er fglgende ogsa last:

- Strem/tradhastighed/pladetykkelse
- Drossel
- Haeftning TIL/FRA

10



Niveau veelges ved at dreje pa hajre drejeknap,

indtil der vises . Valget accepteres ved herefter
at taste pa hagjre drejeknap og udtage kortet.

- a1 m . .
Pa niveau lases de samme funktioner som pa
niveau 2, og desuden er fglgende ogsa last:

- Trim spaending/spaending
- 4-takt TIL/FRA

Uanset hvilket niveau der er valgt, vil det altid veere
muligt at betjene maskinen fra robot interface, ligesom
det vil veere muligt at bruge funktionerne:

- Ranger
- Gastest
- Sekvensskift (bade fra panel og trigger).

Betjeningspanelet lases op ved igen at indszette
ﬁatronic lasekortet. Herefter slukkes lasesymbolet

Vandkglefunktionen skal sikre, at den

vandkglede breender ikke gdelaegges.
Vandkglingen starter automatisk, nar svejsningen
pabegyndes, og stopper automatisk 3 minutter efter
svejsningen er ophgart.

i Til-/frakobling af vandkeling (MIG/IMAG)
e

Konfiguration:

Efter et langt tryk (> 5 sek.) pa -knappen,
fremkommer fglgende valgmuligheder:

0 = Vandkgling frakoblet
1 = Vandkgling tilkoblet (fabriksindstilling)

Drej pa hajre drejeknap, indtil det anskede nummer
vises. Tryk pa tast til hajre for hgjre drejeknap eller

& -knappen for at acceptere valget.

Nar MIG Manager® er tilsluttet, kontrollerer den
automatisk vandkglefunktionen og saetter denne
konfiguration ud af drift.
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FEJLSYMBOLER

SIGMA? har et avanceret selvbeskyttelsessystem
indbygget.

Ved fejl lukker maskinen automatisk for gastilfgrslen,
afbryder svejsestremmen og stopper tradfremfarelsen.
Fejltilstande i maskinen vises med symboler og
fejlkoder.

E Temperaturfejl:

Indikatoren blinker, nar stremkilden er
overophedet.
Lad maskinen veere taendt, indtil den er afkglet af de
indbyggede blaesere.

Blandbue:
g (kun synergiske svejseprogrammer)
Der advares om (indikator lyser), at indstillingerne
ligger i blandbueomradet med risiko for svejsesprait.
Stremfejl:

- Indikatoren blinker, nar startstrammen
eller svejsestrgmmen er hgjere en maskinens
ydeevne tillader.

Kontroller at tradhastighed/strem og speending er
korrekt indstillet.

Visning af fejlkoder:
Indikatoren blinker, nar der opstar andre typer
fejl. Samtidigt vises fejlkode i displayet.

Udvalgte fejlkoder:
Kolefejl:

e Jhon
[ 1L L Kolefejl vises pa maskiner

med monteret vandflowkit, i tilfeelde af at kalevandet
ikke kan cirkulere som folge af forkert tilslutning eller
tilstopning.

Kontroller at kaleslangerne er korrekt tilsluttet, efterfyld
vandbeholderen og efterse svejseslange og
tilslutningsstudser.

Kolefejlen afmeldes med et kort tryk pa -knappen.

. Overspandingsfejl:
C 1 iy i1J Ikonet vises, nar

netspaendingen er for hgij.
Tilslut maskinen til 400V AC, +/-15% 50-60Hz.

——
Vo

I (T (T ... T
Tradfejl:
Ikonet vises ved overbelastet tradfremfgringsmotor.
Tradmotoren eller magnetventil kan veere defekt.

— (mmEm Gasfejl (ekstra udstyr):
. MENINE Denne fejl vises kun nar der
er monteret gasreguleringskit i maskinen. Gasfejl kan
skyldes for lavt eller for haijt tryk pa gastilfgrslen.
Kontroller at trykket pa gastilfarslen er hgjere end
2 bar og mindre end 6 bar, svarende til 5 l/min og
27 I/min.

Gasfejl kan saettes ud af funktion ved at indstille
manuel gasflow til 27 I/min. Gasfejlen afmeldes med et

kort tryk pa @ -knappen.

ANDRE FEJLTYPER

Hvis andre fejlkoder vises i display skal maskinen
slukkes og teendes for at fierne meddelelsen.

Vises fejlmeddelelsen gentagne gange, er reparation
af svejsemaskinen ngdvendig. Kontakt din forhandler
og oplys fejlkode.

De falgende fejlkoder kan vises pa SIGMA?,

nar MultiFeeder eller MWF 41 Slave er

tilsluttet:

. yises, nar komrr%unikationen
CU pu 1 imellem SIGMA” og den

tilsluttede MultiFeeder eller MWF 41 Slave er

forsvundet.

crrlnc vises, nar motorstyringen
. cCu 1 ikke fungerer korrekt.
. N ses nar motoren er over-
C L/ IjLIL] belastet.
C Gasfejl (ekstra udstyr):
. 0 'L’ B Denne fejl vises kun nar der

er monteret gasreguleringskit i maskinen. Gasfejl kan
skyldes for lavt eller for haijt tryk pa gastilfgrslen.
Kontroller at trykket pa gastilfarslen er hgjere end

2 bar og mindre end 6 bar, svarende til 5 l/min og

27 l/min.

Gasfejl kan seettes ud af funktion ved at indstille
manuel gasflow til 27 I/min. Gasfejlen afmeldes med et

kort tryk pa @ -knappen.
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FEJLKODER

Hvis der opstar en fejl under software indlaesning vil en af nedenstaende fejlkoder blinke i displayet.

Fejlkoder til MWF software 10001801.cry

Fejlkoder til Svejseprogrampakke 106454xx.bin

Fejlkode Arsag og udbedring Fejlkode Arsag og udbedring
- Der er ingen software i kontrolboksen. Der er ingen svejseprogrammer i
e Seet et SD kort med software i boksen o kontrolboksen.
og teend maskinen. Ly e Sazetet SD kort med software i boksen
SD kortet er ikke formateret. og teend maskinen. Se side 9.
=1 e Formater SD kortet i en PC, som FAT SD kortet er ikke formateret.
C Lo | og laeg filerne ned pa kortet. Eller EC N0 | e Formater SD kortet i en PC, som FAT.

anvend et andet SD kort.

Eller anvend et andet SD kort.

SD kortet indeholder ingen software.
e Seside9.

SD kortet har flere filer med samme
navn.
e Seside 9.

Kontrolboksen har forsggt at indlaese
flere data end den kan have i
hukommelsen.

1. Indlees SD kortet igen.

2. Udskift SD kortet.

3. Tilkald MIGATRONIC Service.

Software pa SD kortet er last til en

anden type kontrolboks.

e Anvend et SD kort med software som
passer til din type kontrolboks.

Software pa SD kortet er last til en

anden kontrolboks med et andet

serienummer/stregkode.

e Anvend et SD kort med software som
passer til din kontrolboks.

Den interne kopibeskyttelse tillader
ikke adgang til mikroprocessoren.
1. Indlzes SD kortet i maskinen igen.
2. Tilkald MIGATRONIC Service.

Kontrolboksens hukommelseskreds er
defekt.
o Tilkald MIGATRONIC Service.

Kontrolboksens hukommelseskreds er
defekt.

o Tilkald MIGATRONIC Service.

Den indlzeste fil 10001801.cry er
fejlbehaeftet.

1. Indlzes SD kortet igen

2. Udskift SD kortet.

Manglende kommunikation til

stremkilden.

1. Strgmkilden er MK1, og den kan ikke
kommunikere med tradbokse MK2.

2. Mellemkablet er beskadiget.

3. Indlaes SD kortet igen.

4. Tilkald MIGATRONIC Service.
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Det er kun muligt at have én fil med

svejseprogrammer.

e Sgrg for at der kun ligger én fil med
nummeret 106454xx.bin pa SD kortet.
Se side 9.

Den svejseprogrampakke du forseger

at indlaese passer ikke til denne

kontrolboks.

¢ Anvend et SD kort med software som
passer til din kontrolboks.

Den svejseprogrampakke du forsgger
at indlaese, er last til en kontrolboks

£2 0y med et andet serienummer/stregkode.

e « Din softwarepakke er kopibeskyttet og
forsgges anvendt pa en kontrolboks
der ikke er kgbt licens til.

= = Kontrolboksen er defekt.

Ec |05

e Tilkald MIGATRONIC Service.

Filen 106454xx.bin mangler pa SD
kortet.
e Seside9.

Den indlaeste file 106454xx.bin er
fejlbehaeftet.

1. Indlzes SD kortet igen.

2. Udskift SD kortet.

Sigma mappen med filerne findes ikke
pa kortet eller er placeret det forkerte
sted.
1. Opret mapperne
MIGA_SW / SIGMA og placér filerne
heri.
2. Udskift SD kortet.

Ec /[03

For lidt intern hukommelse

e Svejseprogrampakke kan ikke
indlaeses




Fejlkoder til Power control pakke 10001702.cry

Fejlkode Arsag og udbedring

Den indlzeste fil 10001702.cry er

293N fejlbehaeftet.
1. Indlzes SD kortet igen

2. Udskift SD kortet.

SD kortet er ikke formateret.

e Formater SD kortet i en PC, som FAT.

Eller anvend et andet SD kort.

Den SW du forseger at indlaese passer
ikke til denne kontrolboks.

] N3
e Anvend et SD kort med software som

passer til din kontrolboks.

E=] I=] DSP-printet er defekt.
o Tilkald MIGATRONIC Service

e Sluk og taeend maskinen igen. Hvis
fejlen kommer endnu en gang
udskiftes SD kortet. Kontakt evt.
forhandleren

Dataoverforselsfejl

Den indlzeste fil 10001702.cry er

coolnC fejlbehaeftet.
1. Indlzes SD kortet igen

2. Udskift SD kortet.

DSP-printet er defekt.

I3 7
e Tilkald MIGATRONIC Service

- - SD-kortet har for mange filer

indeholdende 10001702.cry-data

Garantibetingelser

VEDLIGEHOLDELSE

Maskinen skal regelmaessigt vedligeholdes og
rengeres for at undga funktionsfejl og sikre drifts-
sikkerhed.

Manglende vedligeholdelse har indflydelse pa drifts-
sikkerheden og resulterer i bortfald af garanti.

ADVARSEL!

Service- og renggringsarbejder pa abnede svejse-
maskiner ma kun udferes af kvalificeret personale.
Anlzagget skal frakobles forsyningsnettet (netstik
traekkes ud!). Vent ca. 5 minutter for
vedligeholdelse og reparation, da alle
kondensatorer skal aflades da der er risiko for
stod.

Tradrum
- Renger tradrummet med trykluft og efterse trad-
trissernes spor og teender for slitage, efter behov.

Kglemodul

- Kolevaeskeniveau og frostsikring efterprgves, og
kolevaeske efterfyldes efter behov.

- En gang om éret renses vandtank og
vandslangerne i svejseslangen for snavs og
gennemskylles med rent vand. Derefter pafyldes
ny kalevaeske. Maskinen leveres fra Migatronic
med kglevaeske af typen propan-2-ol i
blandingsforholdet 23% propan-2-ol og 77%
demineraliseret vand, hvilket giver frostsikring til
-9°C (se bestillingsnummer i reservedelslisten).

Stremkilde

- Stramkildens ventilatorvinge og kaletunnel skal
renggres med trykluft efter behov.

- Der skal mindst én gang arligt gennemfares
eftersyn og renggring af kvalificeret
servicetekniker.

Migatronic svejsemaskiner kvalitetskontrolleres lgbende i hele produktionsforlgbet og afpraves som
samlede enheder gennem omhyggelig, kvalitetssikret funktions- og sluttest.

Migatronic yder 12 maneders garanti pa nye svejsemaskiner, der ikke er registreret. Hvis nye
svejsemaskiner registreres inden for 6 uger efter fakturering, udvides garantiperioden til

24 maneder.

Registrering skal foretages pa internetadressen: www.migatronic.com/warranty. Som bevis for
registreringen gaelder registreringsbeviset, der fremsendes pr. e-mail. Den originale faktura samt
registreringsbeviset er kabers dokumentation for, at svejsemaskinen er omfattet af en 24 maneders

garanti.

Safremt registrering ikke foretages, er standard garantiperioden 12 maneder for nye svejse-
maskiner, regnet fra dato for fakturering til slutkunde. Den originale faktura er dokumentation for

garantiperioden.

Migatronic yder garanti i henhold til geeldende garantibetingelser ved at udbedre mangler eller fejl
ved svejsemaskiner, der paviseligt inden for garantiperioden matte skyldes materiale- eller

produktionsfejl.

Der ydes som hovedregel ikke garanti pa svejseslanger, da disse anses som sliddele; dog vil fejl og
mangler, som opstar inden for 6 uger efter ibrugtagning og som skyldes materiale- eller

produktionsfejl, blive betragtet som garantireklamation.

Enhver form for transport i forbindelse med en garantireklamation er ikke omfattet af Migatronics

garantiydelse og vil derfor ske for kabers regning og risiko.

| gvrigt henvises til Migatronic gaeldende garantibetingelser som er tilgaengelig pa:

www.migatronic.com/warranty.
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WARNING

Arc welding and cutting can be dangerous to the user, people working nearby, and the surroundings if the equipment
is handled or used incorrectly. Therefore, the equipment must only be used under the strict observance of all relevant
safety instructions. In particular, your attention is drawn to the following:

Electricity

- The welding equipment must be installed according to safety regulations and by a properly trained and qualified person. The
machine must be connected to earth through the mains cable.

Make sure that the welding equipment is correctly maintained.

- In the case of damaged cables or insulation, work must be stopped immediately in order to carry out repairs.

Repairs and maintenance of the equipment must be carried out by a properly trained and qualified person.

use dry welding gloves without holes.

Light and heat emissions
radiation protection glass.

covering all parts of the body.

Welding smoke and gases

Fire hazard
the place of welding.

and open pockets).
Noise

Dangerous areas

falling down.
Positioning of the machine

Avoid all contact with live components in the welding circuit and with electrodes and wires if you have bare hands. Always

Make sure that you are properly and safely earthed (e.g use shoes with rubber sole).
Use a safe and stable working position (e.g. avoid any risk of accidents by falling).

- Protect the eyes as even a short-term exposure can cause lasting damage to the eyes. Use a welding helmet with suitable
- Protect the body against the light from the arc as the skin can be damaged by welding radiation. Use protective clothes,

- The place of work should be screened, if possible, and other persons in the area warned against the light from the arc.

- The breathing in of the smoke and gases emitted during welding is damaging to health. Make sure that any exhaust systems
are working properly and that there is sufficient ventilation.

- Radiation and sparks from the arc represent a fire hazard. As a consequence, combustible materials must be removed from
- Working clothing should also be secure against sparks from the arc (e.g. use a fire-resistant material and watch out for folds

- Special regulations exist for rooms with fire- and explosion hazard. These regulations must be followed.
- The arc generates acoustic noise according to welding task. In some cases, use of hearing aids is necessary.

- Fingers must not be stuck into the rotating gear wheels in the wire feed unit.
- Special consideration must be taken when welding is carried out in closed areas or in heights where there is a danger of

- Place the welding machine so there is no risk that the machine will tip over.
- Special regulations exist for rooms with fire- and explosion hazard. These regulations must be followed.

Use of the machine for other purposes than it is designed for (e.g. to unfreeze water pipes) is strongly deprecrated. If the
occasion should arise this will be carried out without responsibility on our part.

Read this instruction manual carefully
before the equipment is installed and in operation

Electromagnetic emissions and the radiation of electromagnetic disturbances

This welding equipment for industrial and professional use is in

conformity with the European Standard EN/IEC60974-10 (Class A).

The purpose of this standard is to prevent the occurrence of

situations where the equipment is disturbed or is itself the source of

disturbance in other electrical equipment or appliances. The arc
radiates disturbances, and therefore, a trouble-free performance
without disturbances or disruption, requires that certain measures

8.

The structure and use of buildings.

If the welding equipment is used in a domestic establishment it may
be necessary to take special and additional precautions in order to
prevent problems of emission (e.g. information of temporary welding
work).

Methods of reducing electromagnetic emissions:

are taken when installing and using the welding equipment. The 1. Avoid using equipment which is able to be disturbed.
user must ensure that the operation of the machine does not 2. Use short welding cables. )
occasion disturbances of the above mentioned nature. 3. Place the positive and the negative cables close together.
) . . ) 4. Place the welding cables at or close to floor level.

The following shall be taken into account in the surrounding area: 5. Remove signalling cables in the welding area from the supply
1. Supply and signalling cables in the welding area which are cables.

connected to other electrical equipment. 6. Protect signalling cables in the welding area, e.g. with selective
2. Radio or television transmitters and receivers. screening.
3. Computers and any electrical control equipment. 7. Use separately-insulated mains supply cables for sensitive
4. Critical safety equipment e.g. electrically or electronically electronic equipment.

controlled guards or protective systems. 8. Screening of the entire welding installation may be considered

Users of pacemakers and hearing aids etc.

Equipment used for calibration and measurement.

The time of day that welding and other activities are to be
carried out.

Noo»
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PRODUCT PROGRAMME

SIGMA? 300/400/500 Compact/STB:

300/400/500A welding machine for MMA and
MIG/MAG welding. The machine is air-cooled and is
supplied with integrated trolley and built-in wire feed in
Compact version.

As STB version the machine is delivered with
integrated trolley and separate wire feed unit.

Both wire feed units are delivered with 4-roll drive.

Welding hoses and cables

MIGATRONIC’s product range can provide electrode
holders, MIG/MAG torches and hoses, return current
cables, intermediary cables and wear parts etc.

Push pull (option)

SIGMA? 300/400/500 can be retrofitted with extra
equipment; thereby a MIGATRONIC Push Pull torch
can be connected and used.

Torch cooling (option)

When ordering the machine, an integrated cooling
module can be ordered, which enables both water-
cooled and gas-cooled welding torches to be used.

Trolley with unit for changable voltage (option)

A trolley with a built-in unit which automatically adjusts
the actual three-phased mains voltage (230-500 V) to
the SIGMA’.

Intelligent Gas Control (Option)
Gas saving kit, which automatically adjusts the gas
flow.

Accessories

Please contact your Migatronic dealer for further
information on SIGMA? accessories.
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CONNECTION AND OPERATION

Permissible installation

The following sections describe how the
machine is made ready for use and then
connected to mains supply, gas supply etc.
The numbers in parentheses refer to the
illustrations in this paragraph

Dispose of the product according to
local standards and regulations.
www.migatronic.com/goto/weee.

Configuration

MIGATRONIC disclaims all responsibility for
damaged cables and other damages related
to welding with undersized welding torch and
welding cables measured by welding
specifications e.g. in relation to permissible
load.

Generator use

This welding machine can be used at all
mains supplies providing sine-shaped
current and voltage and not exceeding the
approved voltage tolerances stated in the
technical data. Motorised generators
observing the above can be used as mains
supply. Consult your supplier of generator
prior to connecting your welding machine.
MIGATRONIC recommends use of a
generator with electronic regulator and
supply of minimum 1.5 x the maximum kVA
consumption of the welding machine. The
guarantee does not cover damage caused
by incorrect or poor mains supply.

Lift instructions

The lifting points must
be used (please see
figure) when lifting
the machine.

The machine must
not be lifted with
mounted gas bottle.

Mains connection

Before connecting the power source to the
mains supply, ensure that the power source
is of the same voltage as the mains voltage
provided and that the fuse in the mains
supply is of the correct size. The mains cable
(1) of the power source must be connected to
the correct three-phase alternating current
(AC) supply of 50 Hz or 60 Hz and with earth
connection. The sequence of the phases is
not of significance. The power source is
switched on with the mains switch (2).

FFF£_ Power
GAS 2-6 Bar =mp B

Important: stretch out welding hose, earth cable and
interconnecting cable, as necessary, as shown in the figure to
avoid affecting the welding performance and at worst
destructing the welding machine.

Important!

In order to avoid destruction of plugs and
cables, good electric contact is required when
connecting earth cables and intermediary
cables to the machine.

Connection of shielding gas

The shielding gas hose is fitted to the back panel of the power
source (3) and is connected to a gas supply with a pressure
reduction to 2-6 bar. One/two gas cylinders can be mounted on
the bottle carrier on the back of the trolley.
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Connection of torch for MIG/IMAG welding

The welding hose assembly is pushed into the central
connector coupling (4) and the nut (5) is tightened by
hand. If a water-cooled torch is used, the cooling hose is
connected to the blue quick-release fitting (7) and the
return hose to the red quick-release fitting (6). The return
lead is connected to the negative pole (8).

Moreover, a multi-plug must be connected on the front of
the machine (9) if the torch is a MIG Manager®.

Note: MIG Manager® can only be connected if a
connection kit is mounted in the machine (special
equipment).

Connection of electrode holder for MMA

The electrode holder and return current cable are
connected to plus connection (10) and minus connection
(8). Observe the instructions from the electrode supplier
when selecting polarity.

Control of cooling liquid

If the machine is delivered with an integrated torch cooling
modaule, it will be necessary to inspect the cooling liquid
level by means of the level control (11). Refillment of
cooling liquid takes place through the filler neck (12).

Adjustment of wire brake

The wire brake must ensure that the wire reel brakes
sufficiently quickly when welding stops. The required brake
force is dependent on the weight of the wire reel and the
maximum wire feed speed. A brake torque of 1.5-2.0 Nm
will be satisfactory for most applications.

Adjustment: g
- Dismount the control knob by

placing a thin screw driver
behind the knob and thereafter

pull it out

- Adjust the wire brake by "
fastening or loosening the self-
locking nut on the axle of the L
wire hub N

- Remount the knob by pressing
it back into the groove.

Switch on e Press ¢ Weld
The machine is almost ready to use

Q Switch on the welding machine
on the main switch (2)

a Select welding program
A welding program must be selected in relation to
welding wire, shielding gas or possible electrode.
Please read how this should be selected on your
welding machine in the quick guide.

Q Adjust the welding current
Please read your quickguide

a Weld

A WARNING

There is voltage on the welding wire in all
MIG torches when pressing the torch trigger
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Use of MWF 41 Master and Slave
Please note that MWF 41 Slave and RWF have
the same functions.

The slave indicators are turned off when they are
inactive and are turned on constantly when they
are active.

The inactive wire feed unit is ready for welding
after a short pressure on the torch trigger.

When the master wire feed unit is active, all
settings made on the master control panel will
only have an influence on the master unit.

When the slave wire feed unit is active, all settings
made on the master control panel will only have
an influence on the slave unit.

Trolley with automatic mains voltage
transition

(Special equipment)

Machines supplied with autotransformer can be
connected to the following mains supplies:
3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Press the power switch (13) to turn on the
autotransformer (green indicator light). The built-in
energy saver function will automatically turn off
the welding machine after 40 minutes of inactivity.
Press the button (14) to turn on the machine again
(red indicator light).

The energy saver function can be permanently
disconnected by a Migatronic technician.



TECHNICAL DATA
POWERSOURCE ———————SiowA'a [SiMAM0 |Scun'so |

Mains voltage +15% (50-60Hz) 3x400 V 3x400 V 3x400 V
Fuse 16 A 20 A 32A

Mains current, effective 15.7 A 17.3A 258 A
Mains current, max.. 18.1A 28.0 A 449 A
Power, 100% 10.9 kVA 12.0 kKVA 17.9 kKVA
Power, max. 12.5 kVA 19.3 kVA 31.0 kVA
No load consumption 40 VA 40 VA 40 VA
Efficiency 0.87 0.88 0.89

Power factor 0.90 0.90 0.90
Current range 15-300 A 15-400 A 15-500 A
Duty cycle 20°C (MIG) 300A/100% 330A/100% 475A/100%
Duty cycle 20°C (MIG) 400A/70% 500A/80%
Duty cycle 40°C (MIG) 270A/100% 290A/100% 420A/100%
Duty cycle 40°C (MIG) 300A/80% 350A/60% 450A/60%
Duty cycle 40°C (MIG) 400A/40% 500A/55%
Open circuit voltage 69-76V 69-76V 78-95V
'Sphere of application Is] s] s]
2Protection class IP 23 IP 23 IP 23
Standards EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensions C-L (HxWHxL) 90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm
Dimensions C-W  (HxWHxL) 105,1x52,4x92,5 cm 105,1x52,4x92,5 cm 105,1x52,4x92,5 cm
Dimensions S-W (HxWxL) 114,4x52,4x103,1 cm 114,4x52,4x103,1 cm 114,4x52,4x103,1 cm
Weight C-L/C-W /S-W 58/69/85 kg 60/71/87 kg 60/71/87 kg

Wire feed speed 0.5-30 m/min Cooling efficiency (*/1.5 I. flow) 1.7 KW (1.5 I/min)
Torch connection EURO connection Tank capacity 3.5 litres

Wire-reel diameter 300 mm Flow 1.2 bar—60°C 1.75 l/min

Duty cycle 40°C 420A/100% Pressure max.. 3 bar

Duty cycle 40°C 500A/60% Standards EN/IEC60974-2
*Protection class IP 23

Wire diameter 0.6-2.4 mm

Gas pressure max. 0.5 MPa (5.0 bar)

Dimensions (HxWxL) 44x24.5x78 cm

Weight 19 kg

Standards EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

FUNCTION PROCESS VALUE RANGE

Selection of trigger mode MIG/MAG 2-times / 4-times
Control of current/voltage/ wire feed speed - local / torch control
Wire inching MIG/MAG yes

Torch cooling - water cooled / gas cooled
Hot-start % MMA F-11 0.0% — 100.0%
Hot-start-time MMA F-12 0.0-20.0s

Arc power MMA F-13 0.0 - 150.0%

Gas pre-flow MIG/MAG F-31 0.0-10.0s
Soft-start MIG/MAG F-32 0.5 —24.0 m/min
Hot-start Synergic MIG F-33 -99% — +99%
Hot-start-time Synergic MIG F-34 0.0-20.0s

Slope down Synergic MIG F-35 0.0-10.0s

Stop amp Synergic MIG F-36 0 - 100%

Burn back MIG/MAG F-37 1-30

Gas post-flow MIG/MAG F-38 0.0-20.0s
Sequence timer / Spot welding time MIG/MAG F-39 0.0-50.0s

DUO Plus™ efficiency MIG/MAG F-20 0-50%

DUO Plus™ time MIG/MAG F-21 0.1-99s
Electronic choke -5.0-+5.0
Sequence 9 sequence steps

! @ This machine meets the demand made for machines which are to operate in areas with increased hazard of electric chocks
Equipment marked IP23 is designed for indoor and outdoor applications
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SOFTWARE

In case of exchange of the control unit, software must

be reloaded, using an SD card. @3 All machine user settings are deleted when
Latest software can be downloaded under Product the file 106454xx.bin has been inserted.
software at www.migatronic.com/login. Save the Therefore, always remove the SD-card from the
software on an SD card containing the folders and one machine after the software update. Thereby,

or more of the files shown below. continuous software update is avoid each time
To order SD card, use item no. 12646000. the machine is turned on.

If the SD-card contains software for other units e.g.:
10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

These units will be updated if they are connected to
the CAN network.

S— MIGA_SW Please note that this update will be longer in time, so
; please do not turn off the machine until the standard
| SIGMA control panel will be displayed at SIGMA.

10001801.cry

(control software package)

10001702.cry

(control software package)

Itk
Ilh
Ik

106454xx.bin
(welding program package)

Software reading
¢ Insert the SIGMA SD-card in the slide in the right
side of the machine.

e Turn on the machine.

e The display flashes shortly with six lines.

o Wait until the set current is displayed.

e Turn off the machine and remove the SD card
e The machine is now ready for use.

a

0000
000
[oNeNeNe]
OO0O0O0
OO0 0O
OO0O0O0
[oNeReNe]
 —
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SPECIAL FUNCTIONS

Display of software version
Software versions can be displayed during start-up.

Keep the key pressed during start-up. When the
key is released, use the right control knob to switch
between the following displays:

1: Wire feed unit software version
Welding program package version
Power source software version
MIG Manager® software version
Robot Interface software version
RoboFeeder 1 software version

No g ke

RoboFeeder 2 software version
8: Serial number for control panel

Press the key at the right-hand side of the right control
knob to return to default display mode, and welding
can start.

Special configuration of internal/external
control

Press the key briefly to switch between internal
and external control. The indicator above the key is
switched on/flashes, when external control has been
selected.

Configuration:

Press the @ key for > 5 seconds to get the following
options (MIG/MAG):

F50U

1 = Dialog torch (factory setting)

2 = ERGO 3 sequence torch.
Model XMA

(not possible in Basic control
panel)

Article no.: 80100758

)

L))

17
g

w

= Remote control

SN

= ERGO 1-7 sequence torch.
(not possible in Basic control
panel)
Article no.: 80100774

= MIG Manager®

= MIG-A TWIST 1-7 sequence
torch version 1 (sold until
November 2010)

MIG-A TWIST 1-7 sequence
torch version 2 (sold from
November 2010)

Article no.: 80100403

Turn the right control knob until the requested number
is shown. Press the key at the right-hand side of the

(2N &)

7 =

right control knob or the & key to accept the number.

In MMA it is only possible to connect a remote control,
so this is automatically selected when external control
is selected.

Dialog torch:

Current/wire feed speed/material thickness can be
adjusted both on the left control knob on the control
panel and on the torch control dial.

Voltage trim/voltage/arc-adjust can be adjusted from
the right control knob on the control panel.

Sequence torch:

Selecting sequence torch (external control)
automatically defines 3/7 sequences that can only be
changed on the torch. All other settings can be carried
out on the control panel.

IMPORTANT!

It is not possible to switch between sequence numbers
1-7 (1-3 for the ERGO model XMA) if the wrong
sequence torch has been selected. Please select a
suitable type from the list.

Remote control:

Current/wire feed speed/material thickness can be
adjusted both on the left control knob on the control
panel and on the remote control dial.
Voltage/arc-adjust can be adjusted both on the right
control knob on the control panel and on the remote
control dial.

Voltage trim can only be adjusted on the remote
control.

MIG Manager®:
Please refer to the MIG Manager® quick guide.

Lock function (option)
When a Migatronic lock card has been inserted into an

unlocked control panel, the left dis

lay shows Loc
and the right display shows , ﬁ or .

Simultaneously, the lock symbol Bl illuminates.

The key lock function has three levels. At level 1, only
the advanced functions are locked:

- Secondary parameters

- Program selection

- Change of max. number of sequences
- Errorlog

- Torch configuration

- Water cooling configuration

- Pulse

- DuoPLUS
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Select level 2 by turning the right control knob until

c is displayed. Press the right control knob to
accept your selection and remove the card.

Level 2 locks the same functions as level 1 and the
following functions:

- Current/wire speed/material thickness
- Choke
- Tack weldng ON/OFF

Select level by turning the right control knob

until is displayed. Press the right control knob
to accept your selection and remove the card.

Level HLL locks the same functions as level 2 and
the following functions:
- Trim voltage/voltage

- 4-stroke ON/OFF

No matter which level is selected, it will always be
possible to control the machine from a robot interface
and to use the functions:

- Inching
- Gas test

- Change of sequence (using either control
panel or trigger).

Reinsert the Migatronic lock card to unlock the control
a)
panel. The lock symbol then turns off.

= Connection/disconnection of water cooling
(MIG/MAG)

The water cooling function will ensure
protection of the watercooled torch. Water cooling will
be activated automatically when welding starts and
deactivated automatically three minutes after welding
has stopped.

Configuration:

Press the & key for > 5 seconds to get the following
options:

FS |

0 Water cooling disconnected
1 = Water cooling connected (factory setting)

Turn the right control knob until the requested number
is displayed. Press the key at the right-hand side of

the right control knob or the & key to accept your
selection.

When a MIG Manager® is connected, it will
automatically control the water cooling function and
disable this configuration.
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FAULT SYMBOLS

SIGMA? has a sophisticated built-in self-protection
system. The machine automatically stops the gas
supply, interrupts the welding current and stops the
wire feeding in case of an error.

Errors are indicated by symbols and error codes.

f Temperature fault:

The indicator flashes, when the power source is
overheated.
Leave the machine on until the built-in fans have
cooled it down.

Mixed transfer:

g (only synergic welding programs)

The indicator is switched on and warns about the
setting area as it lies within mixed transfer with risk of
welding spatter.

-m Current fault:
The indicator flashes when start current or

welding current is higher than permitted by the welding
machine’s efficiency.

Make sure that wire speed/current and voltage are set
correctly.

Fault symbols:

The indicator flashes when other types of errors
occur. At the same time a fault symbol is shown in the
display.

Selected error codes:

— mlml] Torch cooling fault:
. Cooling fault is indicated on
machines equipped with water flow kit in case of no
circulation of the cooling liquid due to faulty connection
or choking.
Check that the cooling hoses are correctly connected,
top up the water tank and check welding hose and
branches.

Press the -key pad briefly to cancel the cooling
fault.

n Maine sul et

C 113 The indicator is displayed,
when the mains voltage is too high.

Connect the welding machine to 400V AC, +/-15%

50-60Hz.

C 1 g o
L JED Q00 e
Wire feed fault:
The indicator is displayed, if the wire feed motor is
overloaded.

The wire feed motor or magnet valve may be
defective.

C mmlm Gas control fault (option):
. This icon can only be shown
in case a gas control kit has been mounted. Gas fault
is due to a to low or high pressure on the gas flow.
Make sure that the pressure on the gas flow is higher
than 2 bar and less than 6 bar, corresponding to
5 I/min and 27 I/min.
The fault is disconnected by adjusting the manual gas
flow to 27 I/min. Gas fault is switched off pressing

down the -key pad shortly.

OTHER TYPES OF FAULTS

If other fault symbols are shown in the display, the
machine shall be switched off and then on to dispose
of the symbol.

If the fault symbol is shown repeatedly, repair of the
power source is required. Contact your distributor with
information of the fault.

When using the MultiFeeder or MWF 41
Slave, the following error codes are available
on the SIGMA?:

crnrnlrnu is displayed when the
. communication between the

MultiFeeder or MWF 41 Slave and the SIGMA? is lost.

. C ’—, 'n] is displayed when controlling
cCu juJd the motor is not running

properly.
crnnlnc is displayed when the motor
. o is overloaded.
. Gas control fault (option):
SRR [=EEB® This icon can only be shown

in case a gas control kit has been mounted. Gas fault
is due to a to low or high pressure on the gas flow.
Make sure that the pressure on the gas flow is higher
than 2 bar and less than 6 bar, corresponding to

5 I/min and 27 I/min.

The fault is disconnected by adjusting the manual gas
flow to 27 I/min. Gas fault is switched off pressing

down the —key pad shortly.
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ERROR CODES

One of the following mentioned error codes will be displayed if an error occurs during software update.

Error codes for MWF software 10001801.cry

Error code

Cause and solution

ooy

There is no software present in the

control unit.

e Insert a SD card with software in the
control unit and turn on the machine.

1
EcL

C

|
I

SD card is not formatted.

e The SD card must be formatted in a
PC as FAT and place the files down
on the card or use another SD card.

my
[y

SD card contains no software.
e See page 21.

SD card has more files of the same
name.
e See page 21.

The control unit has tried to read more
data than is accessible in the memory.
1. Insert the SD card again.

2. Replace the SD card.

3. Contact MIGATRONIC Service.

Software on the SD card is locked for

another type of control unit.

e Use a SD card with software that
matches your control unit.

Software on the SD card is locked for

another control unit with another

serial number/ bar code.

e Use a SD card with software that
matches your control unit.

m
my
o

The internal copy protection does not

allow access to the microprocessor.

1. Insert the SD card in the machine
again.

2. Contact MIGATRONIC Service.

=
my
o
o
P

The memory circuit is defective in the
control unit.
o Contact MIGATRONIC Service.

g

The memory circuit is defective in the
control unit.
e Contact MIGATRONIC Service.

m
My
(|

The file 10001801.cry has an error.

1. Insert the SD card in the machine
again.

2. Exchange the SD card.

Error codes for welding program package

106454xx.bin

Error code

Cause and solution

calnn
E2 /[0

There is no welding programs present

in the control unit

e Insert a SD card with software in the
control unit and turn on the machine.
See page 21.

SD card is not formatted.
e The SD card must be formatted in a
PC as FAT or use another SD card.

It is only possible to have one file with

welding programs.

e Make sure that there is only one file
with the number 106454 xx.bin on the
SD card. See page 21.

The welding program package does

not match this control unit.

e Use a SD card with software that
matches your control unit.

The welding program package is
locked for another control unit with
another serial number/ bar code.

e Your software package is copy
protected and cannot be used for a
control unit without the correct
license.

The control unit is defective
e Contact MIGATRONIC Service.

The file 106454xx.bin is not present on
the SD card.
e See page 21.

The file 106454xx.bin has an error.

1. Insert the SD card in the machine
again.

2. Exchange the SD card.

The Sigma folder with files are not
present at the card or are saved
incorrectly.
1. Make a folder
MIGA_SW / SIGMA as described on
page 21 and save the files in the
folder.
2. Exchange the SD card

ECOL 1

Lacking communication to the power

source

1. The power source is a MK1 version
and cannot communicated with wire
feed unit MK2 version.

2. The intermediary cable is damaged.

3. Insert the SD card in the machine
again.

4. Contact MIGATRONIC Service
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Error codes for Power control package 10001702.cry

Error code

Cause and solution

The file 10001702.cry has an error.

1. Insert the SD card in the machine
again.

2. Exchange the SD card.

SD card is not formatted.
e The SD card must be formatted in a
PC as FAT. Or use another SD card.

The software does not match this

control unit.

e Use a SD card with software that
matches your control unit.

DSP-PCB is defective
e Contact MIGATRONIC Service

= E

Data transmission error

e Turn on and off the machine.
Exchange the SD card if the error is
displayed again. Contact your dealer
if necessary.

The file 10001702.cry has an error.

1. Insert the SD card in the machine
again.

2. Exchange the SD card.

EccloT |

DSP-PCB is defective
e Contact MIGATRONIC Service

The SD card contains too many files
with 10001702.cry-data

Warranty conditions
Migatronic welding machines are quality-tested continuously throughout the production
process and undergo a thorough, quality-assured final function test as assembled units.

MAINTENANCE

The machine requires periodical maintenance and
cleaning in order to avoid malfunction and cancellation
of the guarantee.

WARNING !

Only trained and qualified staff members can carry
out maintenance and cleaning. The machine must
be disconnected from the mains supply (pull out
the mains plug!). Thereafter, wait around

5 minutes before maintenance and repairing, as all
capacitors need to be discharged due to risk of
shock.

Wire cabinet

- Regularly, clean the wire cabinet with compressed
air and check if the grooves and teeth on the wire
drive rolls are worn out.

Cooling unit

- Liquid level and frost protection must be checked
and cooling liquid refilled as required.

- Drain the cooling liquid out of the cooling module
and welding hoses. Remove dirt and flush with
pure water in the tank and cooling hoses. Fill up
with new cooling liquid. The machine is delivered
with a cooling liquid of type propan-2-ol in the ratio
23% propan-2-ol and 77% demineralized water,
which provides an anti-freeze solution up to —9°C.
(See article number in the spare parts list).

Power source

- Clean the fan blades and the components in the
cooling pipe with clean, dry, compressed air as
required.

- Atrained and qualified staff member must carry out
inspection and cleaning at least once a year.

The warranty period is 12 months for new welding machines if no registration is carried out.
Upon registration of new welding machines within 6 weeks from invoicing, the warranty period
is extended to 24 months.

Registration must be made on the online address: www.migatronic.com/warranty. The

certificate of registry is proof of the registration and will be sent by e-mail. The original invoice
and the certificate of registry will document to the buyer that the welding machine falls within
the scope of a 24 months warranty period.

If registration is not made, the standard warranty period is twelve months for new welding
machines, as from the date of invoicing to end user. The original invoice is documentation for
the warranty period.

Migatronic provides warranty according to the warranty conditions in force through remedying
defects in the welding machines that can be proved to be caused by improper materials or
workmanship in the warranty period.

As a main rule, warranty is not provided for welding hoses as they are considered to be wear
parts; defects that occur within 6 weeks after putting into operation and which are caused by
improper materials or workmanship will, however, be considered warranty claims.

All forms of transport in connection with a warranty claim fall outside the scope of Migatronic’s
warranty and will take place for buyer’s own account and risk.

We refer to Migatronic’s warranty conditions at www.migatronic.com/warranty
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WARNUNG

Durch unsachgeméaBe Anwendung kann LichtbogenschweiBen und -schneiden sowohl fiir den Benutzer als auch
fiir die Umgebungen geféahrlich werden. Deshalb diirfen die Gerate nur unter Einhaltung aller relevanten Sicher-
heitsvorschriften betrieben werden. Bitte insbesondere folgendes beachten:

Elektrizitat

- Das Schweillgerat vorschriftsmaRig installieren. Die Maschine mufd durch dem Netzkabel geerdet werden.

Korrekte Wartung des Schweil’gerats durchfihren. Bei Beschadigung der Kabel oder Isolierungen mufy die Arbeit
umgehend unterbrochen werden um den Fehler sofort beheben zu lassen.

Reparatur und Wartung des Schweillgerates diirfen nur vom Fachmann durchgefiihrt werden.

Jeglichen Kontakt mit stromfiihrenden Teilen im Schweil’kreis oder den Kontakt mit Elektroden durch Beriihrung
vermeiden. Nie defekte oder feuchte Schweilerhandschuhe verwenden.

Eine gute Erdverbindung sichern (z.B. Schuhe mit Gummisohlen anwenden).

Eine sichere Arbeitsstellung einnehmen (z.B. Fallunfalle vermeiden).

Licht- und Hitzestrahlung

- Die Augen schitzen, da selbst eine kurzzeitige Strahlung zu Dauerschaden fuhren kann. Deshalb ist es zwingend
notwendig ein entsprechendes SchweilRschutzschild zu benutzen.

- Den Korper gegen das Licht vom Lichtbogen schitzen, weil die Haut durch Strahlung geschadigt werden kann. Nur
Arbeitsschutzanziige verwenden, die alle Teile des Korpers bedecken.

- Die Arbeitsstelle ist, wenn moglich, abzuschirmen. Personen in der ndheren Umgebung missen vor der Strahlung
geschuitzt werden.

Schweillrauch und Gase
- Das Einatmen von Rauch und Gase, die beim Schweil’en entstehen, sind gesundheitsschadlich. Deshalb ist fir gute
Absaugung und Ventilation zu sorgen.

Feuergefahr

- Die Hitzestrahlung und der Funkenflug vom Lichtbogen stellen eine Brandgefahr dar. Leicht entflammbare Stoffe miissen
deshalb vom Schweil3bereich entfernt werden.

- Die Arbeitskleidung sollte vor Funken wahrend dem Schweifen / Schneiden schiitzen (Evtl. eine feuerfeste Schirze
tragen und auf Falten oder offenstehenden Taschen achten).

- Sonderregeln gelten fur RGume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften missen beachtet werden.

Gerausch
- Der Lichtbogen ruft Larm hervor, der Gerauschpegel ist dabei aber von der Schweilaufgabe abhénging. In manchen
Fallen ist das Tragen eines Gehorschutzes notwendig.

Gefahrliche Gebiete

- Die Finger durfen nicht in den rotierenden Zahnrader in der Drahtvorschubeinheit eingefiihrt werden.

- Vorsicht muf3 erwiesen werden, wenn das Schweiflen im geschlossenen Raume oder in Hohen ausgefihrt werden, wo
die Gefahr fir Sturtz besteht.

Plazierung der SchweifBmaschine
- Die SchweiRmaschine muf} so plaziert werden, daR die Maschine nicht umkippt.
- Sonderregeln gelten fir Rdume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften missen beoachtet werden.

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

Bitte diese Bedienungsanleitung griindlich durchlesen,
bevor die Anlage installiert und in Betrieb genommen wird!

Elektromagnetische Stérungen

Diese Maschine fir den professionellen Einsatz ist in 7. Tageszeit, zu der das SchweilRen und andere Aktivitaten
Ubereinstimmung mit der Europaischen Norm stattfinden sollen.
EN/IEC60974-10 (Class A). Diese Norm regelt die Ausstrahlung und 8. Baukonstruktion und ihre Anwendung.

die Anfalligkeit elektrischer Gerate gegentiiber elektromagenetischer
Stérung. Da das Lichtbogen auch Stérungen aussendet, setzt ein
problemfreier Betrieb voraus, dafl? gewisse Malinahmen bei
Installation und Benutzung getroffen werden. Der Benutzer tragt

zeitweilige Schweillarbeiten).

die Verantwortung dafiir, daB andere elektrischen Gerate im MaRnahmen um die Aussendung von elektromagnetischen
Gebiet nicht gestort werden. Stérungen zu reduzieren:

In der Arbeitsumgebung sollte folgendes gepriift werden:
1.

2
3.
4

1. Nicht Gerate anwenden, die gestort werden kdnnen.

Wenn eine Schweilimaschine in Wohngebieten angewendet wird,
kénnen Sondermaflinahmen notwendig sein (z.B. Information Gber

Netzkabel und Signalkabel in der Nahe der SchweilRmaschine, 2. Kurze Schwglﬁkabel. . . .
die an andere elektrischen Gerate angeschlof3en sind. 3. Plus- u_nd Minuskabel dlch"anelnander anbringen.

. Rundfunksender- und empfanger. 4. S_chwe|f$kab_el auf Bod_enhohe halten.
Computeranlagen und elektronische Steuersysteme. 5. S!gnalkabel 'm Schwglﬂgeplet von Netzkabel entfernen.

. Sicherheitssensible Ausriistungen, wie z.B. Steuerung und 6. Slgnall_(abel in SchweiRigebiet schiitzen, z.8. durch
Uberwachungseinrichtungen. Abschirmung. . . «
Personen mit Herzschrittmacher und Horgeraten. 7. Separgte Netzversorgung fir senS|b!e Gerate z.B. Qomputer.
Geréte zum Kalibrieren und Messen. 8. Abschirmung der kompletten Schweilanlage kann in

Sonderfallen in Betracht gezogen werden.
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UBERSICHT UBER DIE SIGMA-VARIANTEN

SIGMA? 300/400/500 Compact/STB:
300/400/500A-Schweiflmaschine zum MMA- und
MIG/MAG-Schweil3en. Die Maschine ist luftgekuhlt
und wird mit integriertem Fahrwagen und
eingebautem Drahtvorschub (Compact-Version) bzw.
mit integriertem Wagen und separater Drahtvorschub-
einheit (STB-Version) geliefert.

Beide Drahtvorschubeinheiten haben einen 4-Rollen-
Antrieb.

Brenner und Zubeh6r

Aus dem MIGATRONIC-Schweil3brenner- und
Zubehoérprogramm stehen |hnen fur die
unterschiedlichsten Anforderungen Elektrodenhalter,
MIG/MAG-Brenner, Zwischenschlauchpakete,
Verschleilteile u.a.m. zur Verfigung.

Push-Pull (Extra)

Fur den Einsatz von Push-Pull-Brennern kann die
SIGMA? 300/400/500 mit einem Push-Pull-Kit
ausgeristet werden.

Brennerkiihlung (Extra)
Die SIGMA? ist als luftgekiihlte oder wassergekuihlte
Anlage erhaltlich.

Fahrwagen mit Autotrafo (Extra)

Ein Fahrwagen mit integriertem Autotrafo ist fur die
SIGMA? ebenfalls erhaltlich. Die interne Umschalt-
einheit des Autotrafos erkennt automatisch die
aktuelle dreiphasige Netzspannung (230-500V) und
schaltet den Trafo entsprechend.

Intelligent Gas Control (Extra)
Gassparkit, das automatisch reguliert die Gasmenge.

Zubehérsprogramm

Fiir weiteren informationen iiber das SIGMA?
Zubehdrsprogramm verweisen wir auf unseren
Verhandler.
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ANSCHLUSS UND INBETRIEBNAHME

Zulassige Installation

Im folgenden Text wird beschrieben, wie die einzelnen
Maschinenkomponenten miteinander verbunden und an
das Versorgungsnetz, die Gasversorgung usw.
angeschlossen werden mussen. (Die Ziffern in
Klammern weisen auf die markierten Positionen in den
Abbildungen hin).

Entsorgen Sie das Produkt gemaf den
Ortlichen Standards.
www.migatronic.com/goto/weee

Konfiguration

Bitte beachten Sie bei der Konfiguration der Schweil3-
maschine, dass die Schweillkabel und Schweil3brenner
der technischen Spezifikation der Stromquelle
entsprechend ausgelegt sind. Fir Schaden, die durch
unterdimensionierte SchweiRkabel und Brenner
entstanden sind, tbernimmt MIGATRONIC keine

Gewabhrleistung

Wichtig! 1 "l
Achten Sie auf festen Sitz der / @
Anschlisse von Massekabeln und
Zwischenschlauchpaketen. Die
Stecker und Kabel kdnnen sonst

beschadigt werden.

Generatorbetrieb

Diese Schweillmaschine kann auf alle Versorgungen
angewendet werden, die Strom/Spannung in Sinus-
formen abgeben und nicht die in den technischen Daten
angegebenen erlaubten Spannungstoleranzen uber-
schreiten. Motorisierte Generatoren, die das oben-
erwahnte einhalten, kdnnen als Versorgung
angewendet werden. Wenden Sie sich an lhren
Generatorlieferanten vor Anschluss lhrer Schweil3-
maschine. MIGATRONIC empfiehlt Anwendung eines
Generators mit elektronischem Regler und Versorgung
von mindestens 1,5 x Hochstverbrauch (kVA) der
SchweilRmaschine. Die Garantie erlischt, wenn Schaden
wegen falscher oder schlechter Versorgung entstanden
sind.

Hebeanweisung

Wenn die Maschine angehoben
werden soll, muss an den der
Abbildung gezeigten
Hebepunkten angesetzt werden.

Die Maschine darf nicht mit
montierter Gasflasche
angehoben werden!

Netzanschluss

Vor der Inbetriebnahme des Schweillgerates muss

folgendes Uberpriift werden:

- Stimmt die Netzspannung mit den Angaben auf dem
Typenschild tberein?

- Ist die betriebliche Netzinstallation entsprechend den
Angaben auf dem Typenschild ausgelegt und
abgesichert?

- Ist der entsprechende Netzstecker an dem bereits
montierten Netzkabel angebracht?

Hinweis: Der Anschluss muss durch Elektrofach-personal
und nach den geltenden VDE-Vorschriften erfolgen.

Das Netzkabel (Pos. 1) ist 4-adrig (3 Phasen und Schutz-
leiter, gelb-griine Ader). Die Phasenlage ist beliebig und
hat keinen Einfluss auf die Funktion der Maschine. Die
Stromquelle wird Gber den Hauptschalter (2) eingeschaltet.

\ | 4w Power

FFF
GAS 2-6 Bar =mp

Wichtig: Schweillschlauch, Massekabel und eventuell
Zwischenschlauchpaket ausbreiten wie in Abbildung
gezeigt um Beeintrachtigung der Schweilileistung und
schlimmstenfalls Zerstérung der Schweilfmaschine zu
vermeiden.

Schutzgasanschluss

Der Gasschlauch an der Riickseite der Maschine (3) wird
an eine Gasversorgung mit Druckregler (2-6 bar)
angeschlossen. Der Anschluss an eine oder zwei Gas-
flaschen erfolgt mit einem entsprechenden Flaschendruck-
minderer mit Literanzeige.
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MIG/MAG-Brenneranschluss

Der MIG/MAG-Brenner wird an den Zentralanschluss (Pos.
4) angeschlossen und mit der Uberwurfmutter (Pos 5)
festgeschraubt.

Bei den wassergekihlten MIG/MAG-Brennern werden die
beiden Kihlwasserschlauche in die Schnellkupplungen
(Pos. 6 roter Anschluss = Rucklauf) und (Pos. 7 blauer
Anschluss = Vorlauf) eingesteckt. Das Massekabel wird am
Minuspol (Pos. 8) eingesteckt und durch eine Drehung nach
rechts verriegelt.

Bei Verwendung eines Brenners vom Typ MIG Manager®
wird zusatzlich ein Multistecker in die Buchse auf der
Vorderseite der Maschine (Pos 9) eingesteckt.
Bemerkungen: Der MIG Manager® kann nur angeschlossen
werden, wenn ein entsprechendes Anschlusskit in die
Maschine eingebaut wurde (Sonderausriistung).

Anschluss des Elektrodenhalters fiir MMA
Elektrodenhalter und Massekabel werden an Pluspol (10)
und Minuspol (8) angeschlossen. Die zu wahlende Polaritat
ist von den zu verwendenden Elektroden abhangig und wird
gemal den Herstellerangaben (siehe Elektroden-
Verpackung) gewahlt.

Kontrolle der Kiihlflissigkeit

Wenn die Maschine mit integriertem Brennerkihimodul
geliefert ist, mul® der Kihlflissigstand regelmassig mittels
des Wasserstandsregler (11) kontrolliert werden. Kuhlflissig-
keit kann durch den Einflllstutzen (12) nachgefullt werden.

Verwenden Sie immer Original MIGATRONIC Kuhlflissig-
keit, um den Kihlkreislauf vor Frost und Korrosion zu
schitzen!

Justierung der Drahtbremse

Die Drahtbremse sichert, daf3 die Drahtspule schnell genug
bremst, wenn das Schweiflen aufhért. Die notwendige
Bremsekraft ist vom Gewicht der Drahtrolle und der
maksimalen Drahtférdergeschwindigkeit abhangig. Ein Dreh-
moment auf 1,5-2,0 Nm ist furr die meisten Fallen zureichend.

Justierung:
- Der Drehknopf kann abmontiert

werden, wenn ein Schrauben-
dreher hinter den Knopf plaziert
ist. Danach kann der Knopf aus-
gezogen werden.

- Die Drahtbremse kann durch
Festspannen oder Lockern der
Gegenmutter auf die Achse der
Drahtnabe justiert werden.

- Der Knopf kann wieder montiert
werden, wenn er in der Rille zurlickgedrtickt ist.

~—

Einschalten ¢ Driicken ¢ Schweiflen
Die Maschine ist fast Einsatzbereit.

Q Die SchweiBmaschine
auf den Hauptschalter (2) einschalten

Q Schweillprogramm wéhlen
Ein Schweillprogramm, das zu Schwei3draht und
Schutzgas oder evt. Elektrode anpaf3t.
Bitte in lhrer Quickguide lesen, wie lhre Schweil}-
maschine eingestellt werden mufR.

O Schweildstrom einstellen
Bitte Ihre Quickguide durchlesen

Q Schweilden
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A WARNUNG

Spannung ist anwesend auf den Schweifdraht in
allen MIG Brennern, wenn eine Brennertaste
gedriickt wird.

Anwendung der MWF 41 Master und Slave
Einheiten

Bitte bemerken dass die MWF 41 Slave und RWF
Einheiten dieselbe Funktionen haben.

Die Leuchtdioden der Slave-Einheiten sind aus-
geschaltet, wenn sie inaktiv sind, und sind standig
angeschaltet, wenn sie aktiv sind.

Die inaktive Drahtvorschubeinheit wird durch ein
kurzes Drilicken auf die Brennertaste Einsatzbereit.

Wenn die Master Vorschubeinheit aktiv ist, werden
alle Einstellungen, die auf die Kontrolleinheit der
Master Einheit vorgenommen sind, nur flr die
Master Einheit geltend.

Wenn die Slave Vorschubeinheit aktiv ist, werden
alle Einstellungen, die auf die Kontrolleinheit der
Master Einheit vorgenommen sind, nur fir die
Slave Einheit geltend.

Fahrwagen mit automatischer
Netzspannungsumschaltung
(Sonderausriistung)

Maschinen, die mit Auto-transformator im Fahr-
wagen geliefert werden, sind an folgende
Netzspannungen anschlieBbar: 3x230V, 3x400V,
3x440V und 3x500V.

Den Autotransformator mittels des Hauptschalters
(13) einschalten (griine Anzeige leuchtet). Die
eingebaute Energiesparfunktion wird automatisch
die Schweiflmaschine nach 40 Minuten Inaktivitat
ausschalten. Die Taste (14) driicken um die
Maschine wieder einzuschalten (rote Anzeige
leuchtet).

Die Energiesparfunktion kann von einem
Migatronic-Techniker auf3er Betrieb gesetzt
werden.



TECHNISCHE DATEN

Netzspannung +15% (50-60Hz)
Sicherung

Effektiver Netzstrom
Max. Netzstrom

Leistung, 100%

Leistung, max.
Leerlaufverbrauch
Wirkungsgrad
Leistungsfaktor
Strombereich

Zulassige ED 20°C (MIG)
Zulassige ED 20°C (MIG)
Zulassige ED 40°C (MIG)
Zulassige ED 40°C (MIG)
Zulassige ED 40°C (MIG)
Leerlaufspannung
'Anwendungsklasse
2Schutzklasse

Norm

MaRe C-L (HxBxL)
MaRe C-W (HxBxL)
MaRe S-W (HxBxL)
Gewicht C-L/C-W/S-W

Drahtférdergeschwindigkeit
Brenneranschluss
Drahtspulendurchmesser
Zulassige ED 40°C
Zulassige ED 40°C
2Schutzklasse

3x400 V 3x400 V 3x400 V

16 A 20A 32A

15,7 A 17,3 A 258 A

18,1 A 28,0A 449 A

10,9 kVA 12,0 kVA 17,9 kVA

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

40 VA 40 VA 40 VA

0,87 0,88 0,89

0,90 0,90 0,90

15-300 A 15-400 A 15-500 A

300A/100% 330A/100% 475A/100%
400A/70% 500A/80%

270A/100% 290A/100% 420A/100%

300A/80% 350A/60% 450A/60%
400A/40% 500A/55%

69-76V 69-76V 78-95V

8] 8] s}

IP 23 IP 23 IP 23

EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-2

EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm
105,1x52,4x92,5 cm 105,1x52,4x92,5 cm 105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm 114,4x52,4x103,1 cm 114,4x52,4x103,1 cm
58/69/85 kg 60/71/87 kg 60/71/87 kg
0,5-30 m/min Kiihlleistung (°*/1,5 I. durchflussmenge) 1,7 kW
EUROanschluss Tankkapazitat 3,5 Liter
300 mm Durchflussmenge 1,2 bar — 60°C 1,75 I/min
420A/100% Druck max. 3 bar
500A/60% Norm EN/IEC60974-2
IP 23
0,6-2,4 mm

Drahtdurchmesser
Gasdruck max.
Mafde (HxBxL)
Gewicht

Norm

0,5 MPa (5,0 bar)
44x24,5x78 cm

19 kg

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

Schalterfunktion MIG/MAG 2-Takt / 4-Takt

Regelung vom Strom/Spannung/Drahtférdergeschwindigkeit - Interne Regelung / Brennerregelung
Einfadeln vom Draht MIG/MAG Ja

Brennerkihlung - Wassergekiihlt / Gasgekihlt
Hotstart % MMA F-11 0,0% — 100,0%

Hotstartzeit MMA F-12 0,0-20,0s

Arc Power MMA F-13 0,0 - 150,0%
Gasvorstromung MIG/MAG F-31 0,0-10,0s

Einschleichen MIG/MAG F-32 0,5 — 24,0 m/min

Hotstart Synergisches MIG F-33 -99% — +99%

Hotstartzeit Synergisches MIG F-34 0,0-20,0s
Stromabsenkzeit Synergisches MIG F-35 0,0-10,0s

Stopstrom Synergisches MIG F-36 0 - 100%

Drahtriickbrand (Burn back) MIG/MAG F-37 1-30

Gasnachstromung MIG/MAG F-38 0,0-20,0s
Sequenz-Timer / Punktschweilzeit MIG/MAG F-39 0,0-50,0s

DUO Plus™ Wirkungsgrad MIG/MAG F-20 0-50%

DUO Plus™ Zeit MIG/MAG F-21 0,1-99s

Elektronische Drossel -5,0-+5,0

Sequenz

9 Sequenz-Stufen

! @ Erfillt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhdhter elektrischer Gefahrdung

2

Geréte, die der Schutzklasse IP23 entsprechen, sind fir den Innen-und AufReneinsatz ausgelegt.
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SOFTWARE

Falls die Steuereinheit ausgetauscht wurde, muss die
Software mittels einer SD-Karte neu geladen werden.

Die neueste Software kann unter Product Software auf
www.migatronic.com/login heruntergeladen werden.
Die Software auf eine SD-Karte speichern, die die
Mappen und eine oder mehrere der Dateien, wie
unten angezeigt, enthalt.

Eine SD-Karte kann unter Artikel-Nr. 12646000
bestellt werden.

MIGA_SW

10001801.cry

(control software package)

10001702.cry

(control software package)

106454xx.bin
(welding program package)

Software Einlesen
¢ Die SIGMA SD-Karte wird in der Schlitzen in der
rechten Seite der Maschine eingesetzt.

¢ Die Maschine ist dann eingeschaltet.
e Das Display blinkt kurz mit 6 Strichen.

o Bitte warten bis das Display den eingestellten
Strom zeigt.

e Die maschine muss wieder aufgeschaltet und die
SD Karte entfernt werden.

e Die Maschine ist jetzt gebrauchsfertig.

m
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@3 Alle Benutzereinstellungen werden

liberschrieben wenn die Dateien 106454xx.bin
eingelest wird. Die SD-Karte soll deshalb nach
Einlesen der Software immer von der Maschine
entfernt werden. Damit wird die Software nicht
stiandig eingelest werden, wenn die Maschine
eingeschaltet wird.

Wenn die SD-Karte Software flir andere Einheiten
enthalt, z.B.:

10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

werden diese Einheiten aktualisiert, wenn sie an CAN
Netwerk angeschlossen sind.

Die Aktualisierung kann langer dauern, so bitte nicht
die Maschine ausschalten, ehe die normale Betriebs-
anzeige im SIGMA Display gezeigt wird.



SONDERFUNKTIONEN

Anzeige der Softwareversion

Wenn wahrend des Startvorgangs die Taste
gedruckt gehalten wird, wird die Softwareversion
angezeigt. Nach Loslassen der Taste kann mittels des
rechten Drehreglers zwischen:

1: Drahtvorschubeinheit-Softwareversion
Schweillprogrampaket-Version
Stromquelle-Softwareversion

MIG Manager®-Soﬂwareversion
Robot Interface-Softwareversion
Robofeeder 1-Softwareversion
Robofeeder 2-Softwareversion

© N aR b

Seriennummer flr Kontrolleinheit
gewechselt werden.

Nach Druck auf die Taste rechts vom rechten
Drehregler kehrt die Anzeige in die Normalanzeige
zuruck, und der Schweillvorgang kann beginnen.

= = Sonderkonfiguration der
internen/externen Regelung

Mit kurzem Tastendruck zwischen interner und
externer Regelung wechseln. Der Indikator tber der
Taste leuchtet/blinkt, wenn externe Regelung gewanhlt
wurde.

Konfiguration:

Nach langem Tastendruck (>5 Sek.) auf die -Taste,
sind folgende Wahlmaéglichkeiten (MIG/MAG)
verflugbar:

1 = Dialogbrenner (werkseitige Einstellung)

2 = Ergo 3-Sequenzbrenner
Typ XMA
(nicht mdglich mit Basic
Bedienfeld)
Artikelnr.: 80100758

3 = Fernregler

4 = ERGO 1-7 Sequenzbrenner %ﬁ\;ﬁ
(nicht mdglich mit Basic s
Bedienfeld)

Artikelnr.: 80100774

7
5 = MIG Manager®

6 = MIG-A TWIST 1-7 Sequenz-
Brenner-Version 1 (bis
November 2010 verkauft)

7 = MIG-A TWIST 1-7 Sequenz-
Brenner-Version 2 (ab
November 2010 verkauft).
Artikelnr.: 80100403

I
D

Den rechten Drehregler drehen, bis die gewiinschte
Nummer angezeigt wird. Zur Annahme der Wahl die

Taste rechts vom rechten Drehregler oder die -
Taste dricken.

Beim MMA-Schweif3en Iasst sich nur ein Fernregler
anschlieRen, der automatisch gewahlt wird, wenn
externe Regelung gewahlt wurde.

Dialog-Brenner:
Strom/Drahtférdergeschwindigkeit/Materialdicke lasst
sich am linken Drehregler auf dem Bedienfeld bzw.
vom Brennerregler aus einstellen.
Spannungstrimm/Spannung/Arc Adjust wird am
rechten Drehregler auf dem Bedienfeld eingestellt.

Sequenz-Brenner:

Durch Wahl des Sequenz-Brenners (der externen
Regelung) werden automatisch 3/7 Sequenzen
definiert, die nur vom Brenner aus gewechselt werden
kdénnen. Alle anderen Parameter lassen sich vom
Bedienfeld aus einstellen.

WICHTIG!

Wenn es nicht moglich ist zwischen Sequenz-
nummern 1-7 (1-3 auf ERGO Brennertyp XMA) zu
wechseln, wurde ein falscher Sequenz-Brennertyp
gewahlt. Wahlen Sie dann aus der Liste einen
Sequenz-Brenner, der dem aktuellen Sequenz-
Brennertyp entspricht.

Fernregler:
Strom/Drahtfordergeschwindigkeit/Materialstarke lasst
sich am linken Drehregler auf dem Bedienfeld bzw.
vom Fernregler aus einstellen.

Spannung/Arc Adjust I&sst sich vom rechten
Drehregler auf dem Bedienfeld bzw. vom Fernregler
aus einstellen.

Spannungstrimm Iasst sich nur vom Fernregler aus
einstellen.

MIG Manager®:
Anweisungen hierzu entnehmen Sie bitte der MIG
Manager®-KurzanIeitung.

34



Sperr-Funktion (Extra)
Wenn eine Migatronic Sperrkarte in ein entsperrtes

Bedienfeld eingesetzt wird, wird im linken

3 0
Display und , oder im rechten

Display ﬁezeigt. Gleichzeitig leuchtet das Sperr-
Symbol .

Die Sperr-Funktion kann auf drei Stufen funktionieren.
Stufe 1 sperrt nur die fortgeschrittenen Funktionen,
und zwar:

- Sekundarparameter

- Programmwahl

- Anderung der max. Anzahl der Sequenzen
- Fehlerlog

- Brennerkonfiguration

- Wasserkuhlungskonfiguration

- Puls

- DuoPLUS

Stufe 2 mittels des rechten Drehreglers wahlen, bis

c angezeigt wird. Zur Annahme der Wahl den
rechten Drehregler driicken und die Karte heraus-
nehmen.

Stufe 2 sperrt dieselben Funktionen wie Stufe 1 und
zusatzlich die folgenden Funktionen:

- Schweildstrom/Drahtférdergeschwindigkeit/
Materialstarke

- Drossel
- Heftschweil3en EIN/AUS

Stufe mittels des rechten Drehreglers wahlen,

bis angezeigt wird. Zur Annahme der Wahl den
rechten Drehregler driicken und die Karte heraus-
nehmen.

Stufe sperrt dieselben Funktionen wie Stufe 2
und zusétzlich die folgenden Funktionen:

- Spannungstrimm/Spannung
- 4-Takt EIN/AUS

Ungeachtet der gewahlten Stufe lasst die Machine
sich immer von einer Roboter-Schnittstelle aus
bedienen. Die folgenden Funktionen sind dann
verflugbar:

- Drahtforderung
- Gastest

- Sequenzwechsel (vom Bedienfeld bzw. vom
Brennerregler aus)

Zum Entsperren des Bedienfelds die Migatronic

[a)
Sperrkarte wieder einsetzten. Das Sperr-Symbol
schaltet danach aus.
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= An- und Abschaltung der Wasserkiihlung
= (MIG/MAG)

&Y Die Wasserkiihifunktion stellt sicher, dass der
wassergekuhlte Brenner nicht zerstort wird. Die
Wasserkuhlung setzt automatisch ein, wenn der
Schweiltvorgang beginnt, und stoppt automatisch
3 Minuten nach Beendigung des Schweilvorgangs.

Konfiguration:

Nach langem Tastendruck (> 5 Sek) auf die -Taste
sind folgende Wahlmdglichkeiten verflgbar:

—C
S5 |

WasserkuUhlung abgeschaltet

-~ O
1

Wasserklihlung angeschaltet (werkseitige
Einstellung)

Den rechten Drehregler drehen, bis die gewiinschte
Nummer angezeigt wird. Zur Annahme der Wahl die

Taste rechts vom rechten Drehknopf oder die -
Taste drucken.

Wenn der MIG Manager® angeschlossen ist,
kontrolliert er automatisch die Wasserkihlfunktion und
setzt diese Konfiguration aul3er Betrieb.



FEHLERSYMBOLE

SIGMA? hat ein fortschrittliches Selbstschutzsystem.
Die Maschine automatisch stoppt die Gaszufuhr,
unterbricht den Schweil3strom und stoppt die Draht-
zufihrung, wenn ein Fehler entsteht.

Fehlerzustande in der Maschine werden mit Symbolen
und Fehlerkodes gezeigt.

f Temperaturfehler:

Der Indikator blinkt, wenn die Stromquelle
Uberhitzt ist.
Lassen Sie bitte die Maschine eingeschaltet, bis die
eingebauten Llifter sie genug abgekiihit haben.

Mischbogen:

@ (nur synergische SchweilSprogramme)
Warnung (Indikator erlischt) dass die Einstellungen
innerhalb Gebiet fur Mischbogen mit Gefahr des

Spritzers sind.
Stromfehler:

. Der Indikator blinkt, wenn der Start- oder
Schweifdstrom zu hoch sind.

Kontrollieren Sie bitte, dal3 Drahtgeschwindigkeit,
Strom und Spannung korrekt eingestellt sind.

Anzeige von Fehlersymbolen:

Der Indikator blinkt, wenn andere Fehlerarten
aufgetreten sind. Gleichzeitig wird das Fehlersymbol
im Display angezeigt.

Ausgewéhlte Fehlerkodes:

— m¥m] Kiihlungsfehler:
. Kl'jhlunggsfehler wird
angezeigt auf Gerate mit Wasserdurchflusskit, falls
der Kihlkreislauf unterbrochen oder der
KuhImitteldurchfluss zu gering ist.
Priifen, dass die Kiihleinheit korrekt angeschlossen
und der Wasserbehélter ausreichend gefiillt ist.
Uberpriifen Sie den Schweil3brenner und die
Wasserkiihlanschliisse.

Durch kurzes Driicken auf die - Taste wird der
Ktiihlungsfehler abgemeldet.

. m Uberspannungsfehler:
L I Der Indikator wird angezeigt,
wenn die Netzspannung aulierhalb der Toleranz liegt.

SchlieRen Sie die Maschine bitte an:
400V AC +/- 15% 50-60 Hz.

B Gl M ... SN G

Drahtvorschubfehler:

Der Drahtvorschubmotor ist Uberlastet.

Der Drahtvorschubmotor oder das Magnetventil
kénnen defekt sein.

— S nlm Gas fehler (Extra):
. Die Gasmenge ist zu gering
oder zu grof3. Diese Fehlermeldung erscheint nur bei
der Verwendung eines elektronischen Gasventils
(optional).
Priifen, dal3 die Gaszufuhr héher als 2 bar und
weniger als 6 bar ist, d.h. zwischen 5 I/min und
27 I/min.
Gasfehler wird aulRer Tatigkeit gesetzt, wenn der
manuelle GasfluR zu 27 I/min eingestellt wird. Gas-

fehler wird durch kurzes Drlicken der @ -Taste
abgemeldet.

ANDERE FEHLERTYPEN:

Wenn andere Fehlersymbole im Display angezeigt
werden, soll die Maschine aus- und eingeschalten
werden, damit das Symbol entfernt wird.

Wenn das Fehlersymbol mehrmals erscheint, ist eine
Reparatur der Stromquelle notwendig. Setzen Sie sich
bitte mit lnrem Handler in Verbindung, und teilen Sie
ihm das Fehlersymbol mit.

Die folgenden Fehlerkoden kénnen auf
SIGMA? gezeigt werden, wenn MultiFeeder
oder MWF 41 Slave angeschlossen ist:

2T wird gezeigt, wenn die
. m Kommunikation zwischen
SIGMA” und die angeschlossene MultiFeeder oder
MWF 41 Slave Einheit verschwunden ist.

| Mitorseerang nicht
(SR [SR=EN Motorsteuerung nicht korrekt

funktioniert.

crnnlnc wird gezeigt, wenn der Motor
. Uberlastet ist.

C Gas fehler (Extra):
. b Y Die Gasmenge ist zu gering

oder zu grof3. Diese Fehlermeldung erscheint nur bei
der Verwendung eines elektronischen Gasventils
(optional).

Priifen, dal3 die Gaszufuhr héher als 2 bar und
weniger als 6 bar ist, d.h. zwischen 5 l/min und

27 I/min.

Gasfehler wird aulRer Tatigkeit gesetzt, wenn der

manuelle GasfluR zu 27 I/min eingestellt wird. Gas-
fehler wird durch kurzes Drucken der @ -Taste
abgemeldet.
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FEHLERKODEN

Eine der folgenden Fehlerkoden blinkt im Display, wenn ein Fehler wahrend Softwareeinlesen entsteht.

Fehlerkoden fir MWF Software 10001801.cry

Fehlerkoden fiir Schweillprogramme 106454xx.bin

Fehlerkode

Ursache und Ausbesserung

Fehlerkode

Ursache und Ausbesserung

Keine Software ist in der Kontrolleinheit

vorhanden.

e Eine SD Karte mit Software muf} in der
Kontrolleinheit eingesetzt und die
Maschine eingeschaltet werden.

Die SD Karte Formatten ist nicht durch-

gefiihrt.

e Der Formatten der SD Karte muss als
FAT durchgefiihrt werden und die
Dateien mul} auf die Karte gespeichert
werden. Oder eine andere Karte mul}
angewendet werden.

Die SD Karte enthalt keine Software.
o Bitte Seite 33 lesen.

Die SD Karte hat mehrere Dateien mit
demselben Name.
o Bitte Seite 33 lesen.

Die Kontrolleinheit hat Einlesen von

mehren Dateien versucht, als die die

gespeichert werden kdnnen.

1. Die SD Karte muf} wieder eingelest
werden.

2. Die SD Karte muf} ausgetauscht werden.

3. Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
Kundendienst in Verbindung.

Die Software auf die SD Karte ist fiir ein

andere Typ Kontrolleinheit geschlossen.

e Eine SD Karte mufd angewendet werden,
die fur lhre Kontrolleinheit zutrifft.

Die Software auf die SD Karte ist fiir eine

Kontrolleinheit mit einer anderen

Seriennr./Strichkode geschlossen.

e Eine SD Karte muRR angewendet werden,
die fur lhre Kontrolleinheit zutrifft

Der interne Kopieschutz erlaubt keinen

Zutritt des Mikroprozessors.

1. Die SD Karte muf} wieder eingelest
werden.

2. Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
Kundendienst in Verbindung.

Der Speicher in der Kontrolleinheit ist

defekt.

e Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
Kundendienst in Verbindung.

Der Speicher in der Kontrolleinheit ist

defekt.

Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
Kundendienst in Verbindung

Die eingeleste Datei 10001801.cry ist

fehlerbehaft.

1. Die SD Karte muB} wieder eingelest
werden.

2. Die SD Karte mul ausgewechselt
werden.

Keine SchweiRprogramme sind in der

Kontrolleinheit vorhanden.

e Eine SD Karte mit Software muf in der
Kontrolleinheit eingesetzt werden, und
die Maschine muR eingeschaltet
werden. Bitte Seite 33 lesen.

Die SD Karte Formatten ist nicht durch-

gefihrt.

e Der Formatten der SD Karte muss als
FAT durchgefiihrt werden. Oder eine
andere Karte mul angewendet werden.

Es ist nur moglich eine Datei mit

Schweiprogramme zu haben.

e Nur eine Datei mit dem Name
106454xx.bin soll auf die SD Karte
gespeichert werden. Bitte Seite 33
lesen.

Die SchweiRprogramme auf die SD Karte

sind fiir ein andere Typ Kontrolleinheit

geschlossen.

e Eine SD Karte muf3 angewendet
werden, die flir lhre Kontrolleinheit
zutrifft.

Die SchweiRprogramme auf die SD Karte

sind fiir eine Kontrolleinheit mit einer

anderen Seriennr./Strichkode

geschlossen.

o |hre Software ist kopiergeschutzt und
wird jetzt auf eine Kontrolleinheit
angewendet, die keine Lizenz erteilt ist

Die Kontrolleinheit ist defekt.
e Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
Kundendienst in Verbindung.

Die Datei 106454xx.bin empfehlit auf die
SD Karte.
o Bitte Seite 33 lesen.

Die eingeleste Datei 106454xx.bin ist

Fehlerbehaft

1. Die SD Karte mul wieder eingelest
werden.

2. Die SD Karte muf} ausgewechselt
werden.

Die Sigma Mappe mit den Dateien sind
nicht auf die Karte vorhanden oder sind
nicht korrekt gespeichert.

1. Die Mappe MIGA_SW / SIGMA muf}
wie auf Seite 33 beschrieben gebildet
werden. Danach mussen die Dateien
darin gespeichert werden.

2. Die SD Karte muf} ausgetauscht
werden.

Zu klein interner Speicher
¢ Die Schweillprogramme kénnen nicht
eingelest werden

=

Fehlende Kommunikation zu Stromquelle.

1. Die Stromquelle ist MK1, und sie kann
nicht mit Drahtvorschubeinheiten MK2
kommunizieren.

2. Das Zwischenschlauchpaket ist
beschadigt.

3. Die SD Karte muR wieder eingelest
werden.

4. Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
Kundendienst in Verbindung.
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Fehlerkoden fiir Power Control Paket

10001702.cry

Fehlerkode

Ursache und Ausbesserung

Die eingeleste Datei 10001702.cry ist

fehlerbehaft.

1. Die SD Karte muR wieder eingelest
werden.

2. Die SD Karte muf} ausgewechselt
werden.

Die SD Karte Formatten ist nicht

durchgefiihrt.

e Der Formatten der SD Karte muss
als FAT durchgefiihrt werden. Oder
eine andere Karte mufd angewendet
werden.

E22l03

Die Software auf die SD Karte sind fiir

ein andere Typ Kontrolleinheit

geschlossen.

e Eine SD Karte muR angewendet
werden, die fur lhre Kontrolleinheit
zutrifft.

E2c|oH

DSP-Print ist defekt
e Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
Kundendienst in Verbindung.

Fehlerhaft Ubertragen der Dateien

e Die Maschine muss ein- und auf-
geschaltet werden. Wenn der Fehler
wieder entstanden ist, muf? die SD
Karte ausgewechselt werden.
Eventuell Kontakt mit Ihrem
Verkaufer aufnehmen.

Die eingeleste Datei 10001702.cry ist
fehlerbehaft.
1. Die SD Karte muf wieder eingelest

werden.
2. Die SD Karte muf} ausgewechselt
werden.
DSP-Print ist defekt.
EZCl0 T o Setzen Sie sich bitte mit Migatronic
Kundendienst in Verbindung.
ca2l0g Die SD Karte enthielt zu vielen Dateien

mit 10001702.cry Daten

Garantiebedingungen
Migatronic Schweilmaschinen unterliegen wahrend des gesamten Produktionsprozesses einer standigen Qualitatskontrolle
und durchlaufen im Rahmen der Qualitatssicherung als komplett montierte Einheit eine abschlieRende Funktionsprifung.

WARTUNG

Um Funktionsstérungen zu vermeiden und um die
Betriebssicherheit zu gewahrleisten, muss die Anlage
regelmafig gewartet und gereinigt werden.

Mangelnde oder fehlende Wartung beeintrachtigen die
Betriebssicherheit und fihren zum Erldschen von
Garantieanspriichen.

WARNUNG !

Wartungs- und Reinigungsarbeiten an der offenen
SchweifBmaschine diirfen nur durch qualifiziertes
Fachpersonal durchgefiihrt werden. Unbedingt die
Anlage vom Versorgungsnetz trennen (Netzstecker
ziehen !).

Ca. 10 Minuten warten, bis alle Kondensatoren
entladen sind, bevor mit Wartungs- und Reparatur-
arbeiten begonnen wird.

Gefahr eines Stromschlages!

Drahtvorschubraum

- Nach Bedarf den Drahtvorschubraum durch Druckluft
reinigen, die Spuren und Zahnen der Drahtvorschub-
rollen flr Verschlei nachprifen.

Kihlsystem

- Kuhlflissigkeitsmenge und Frostschutz prifen und
ggf. nachflllen

- Das Kuhimodul und die Schweifdschlauche einmal
jahrlich far Kahlflussigkeit entleeren. Den Tank und
die Klhlschlauche fir Schmutz reinigen und mit
reinem Wasser durchspulen. Neue Kihlflissigkeit
nachfiillen. Die Maschine wird vom Werke aus mit
Kuhlflissigkeit von Typ Propan-2-ol im Mischungs-
verhaltnis 23% Propan-2-ol und 77% destilliertes
Wasser geliefert. Die KihlflUssigkeit ist bis -9°C
gegen Frost geschutzt. Kihlflissigkeit einmal jahrlich
wechseln.

Stromquelle

- mit trockener Druckluft ausblasen

- muss mindestens einmal jahrlich von einem
qualifizierten Kundendiensttechniker gepruft und
gereinigt werden.

Migatronic gewahrt auf neue SchweilRmaschinen, die nicht registriert wurden, eine 12-monatige Garantie. Wenn neue
Schweilmaschinen innerhalb von sechs Wochen nach Rechnungsstellung registriert werden, wird die Garantiezeit auf
24 Monate erweitert.

Die Registrierung muss Online unter der folgenden Internetadresse erfolgen: www.migatronic.com/warranty. Die
Registrierungsbestatigung dient als Nachweis fiir die Registrierung und wird per E-Mail zugesendet. Die Originalrechnung
und die Registrierungsbestatigung dienen dem Kaufer als Nachweis fiir eine 24-monatige Garantiezeit der Schweil3-

maschine.

Ohne Registrierung betragt die Garantiezeit zwolf Monate fiir neue SchweilRmaschinen ab Datum der Rechnungsstellung an
den Endverbraucher. Die Originalrechnung dient als Nachweis fiir die Garantiezeit.

Migatronic leistet gemaR den geltenden Garantiebedingungen eine Garantie auf Behebung von Defekten an Schweil3-
maschinen, wenn innerhalb der Garantiezeit nachgewiesen werden kann, dass diese Defekte auf Material- oder
Verarbeitungsfehlern beruhen.

In der Regel wird keine Garantie fiir Schweilbrenner geleistet, da sie als Verschleilteile angesehen werden. Defekte, die
innerhalb von sechs Wochen nach Inbetriebnahme auftreten und durch Material- oder Verarbeitungsfehler verursacht
werden, werden jedoch als Garantiefall anerkannt.

Alle Transportkosten im Zusammenhang mit einem Garantieanspruch sind nicht Bestandteil der Garantieleistung von
Migatronic und erfolgen auf eigene Rechnung und eigenes Risiko des Kaufers.

Ubrigens verweisen wir auf die jeweils geltenden Garantiebedingungen auf der Migatronic Website:
www.migatronic.com/warranty
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observer le suivant:
Risque électrique

formé a cet effet.

a toujours utiliser des gants de soudeur secs et intacts.

Lumiére de soudage et coupage
cagoule de soudage avec le densité prescrit.
de protection qui couvrent tout le corps.

de travail le risque inhérent a la lumiére de l'arc.
Fumées de soudage et gaz

suffisante.
Danger d'incendie

appliqués
Bruit

un protecteur d’oreilles.
Secteurs dangereux

un risque de chute en contrebas.
Positionnement de la machine

appliqués

déconseillée et un cet emploi est fait a vos risques et périls.

AVERTISSEMENT

Le soudage et coupage de I'arc porte une risque pour l'utilisateur et son entourage si utiliser d'une fagon incorrecte.
Pour ce raison il faut seulement utiliser I'équipement en observant les instructions de sécurité adéquates. Surtout faut-il

- L’équipement de soudage doit respecter les consignes de sécurité et étre impérativement installé par du personnel qualifié et
formé a cet effet. La machine doit étre raccordée a la terre via le cable d’alimentation principal.

- Assurez-vous du bon entretien de I'équipement de soudage.

- En cas de cébles ou d’isolation endommageés, arréter immédiatement tout travail afin de procéder aux réparations nécessaires.

- Les opérations de réparation et de maintenance sur I'équipement ne peuvent étre effectuées que par du personnel qualifié et

- Eviter tout contact @ mains nues avec des composants sous tension du circuit de soudage ou des électrodes ou des fils. Veillez

- Assurez-vous que vous étes correctement isolé de la terre (utilisez par exemple des chaussures a semelle de caoutchouc).
- Adoptez une position de travail stable et stre (pour éviter par exemple tout risque d’accident par chute).

- Protégez les yeux parce qu'une bréve exposition suffit pour avoir des conséquences irréversibles pour la vue. Utilisez une
- Protégez le corps contra la lumiére de |'arc parce que les rayonnements de la lumiére attaquent la peau. Utilisez des vétements

- Dans la mesure du possible, il faut séparer le lieu de travail de son environnement, et signaler aux personnes a proximité du lieu
- Les fumées et gaz qui se forment lors du soudage sont toxiques a inhaler. Prenez les mesures adéquates: aspiration et aération

- Le rayonnement et les étincelles de I'arc peuvent causé un incendie. Enlever les objets inflammables du lieu de soudage.

- Les vétements de soudage doivent aussi étre protégé contre les étincelles et les éclaboussures de I'arc. (Utilisez par exemple
un tablier inflammable et fait attention aux poches ouvertes).

- Des réglements spéciaux existent pour les piéces avec un risque d'incendie ou d'explosion. Ces réglements doivent étre

- L’arc produit un bruit acoustique, et le niveau de bruit dépend du travail de soudage. Dans certain cas on aura besoin d'utiliser

- On ne doit pas mettre les doigts dans le moteur de dévidage qui se trouve dans le dévidoir.
- Des précautions particulieres doivent étre prises quand le soudage est effectué dans des secteurs clos ou en hauteur et qu’il y a

- Placez la machine de soudure de telle fagon qu’il n’y est aucun risque de chute pour la machine
- Des reglements spéciaux existent pour les pieces avec un risque d'incendie ou d'explosion. Ces réglements doivent étre

Emploi de la machine pour autres buts que son intention (p.ex. dégourdissement des conduites d'eau) est sérieusement

Avant installation et mise en service de I'équipement
il faut lire ce manuel d'instruction soigneusement!

Emission de bruit électromagnétique

Cet équipement de soudage est construit pour une utilisation
professionnelle et il respecte les demandes au standard européen
EN/IEC60974-10 (Class A). Ce standard a pour but d'assurer que
I'équipement de soudage n'est pas perturbé ou qu'il n'est pas la
source de perturbations pour d'autres appareils électriques suite a
I'émission de bruit électromagnétiques. Parce que I'arc aussi émet le
bruit une utilisation sans perturbations demande des précautions a
la mise en service et le marche de I'équipement. C'est 'utilisateur
qui doit prendre soin que d'autres équipements électroniques
dans I'espace ambiant ne soient pas dérangés.

Choses a considérer dans I'espace ambiant:

1. Cables d'alimentation et cables pilotes sur le lieu de soudage
qui sont connectés aux autres appareils électriques.

2. Emetteurs et récepteurs radioélectrique et de télévision.

3. Ordinateurs et systéemes de contrdle électroniques.

4. Equipements de sécurité comme équipements de contrble et de
surveillance de processus.

5. Personnes qui utilisent stimulateurs cardiaques et appareils
acoustiques.

6. Equipement de calibrage et de mesurage.
7. L'heure du jour ou auront lieu le soudage et autres activités.
8. La structure et I'emploi du batiment.

Si I'équipement de soudage est utilisé dans les quartiers
d'habitations il peut y avoir besoin des précautions particuliers (p.ex.
information sur travaux de soudage temporaire).

Méthode pour minimiser I'émission de bruit électromagnétique:

1. Eviter l'utilisation d'équipement qui sera dérangé.

Utiliser les cables de soudage courts.

Placer les cables de soudage négatif et positif prés I'un a l'autre.
Placer les cables de soudage au niveau du plancher.

Séparer les cables pilotes des cables d'alimentation.

Protéger les cables pilotes par un écran par exemple.

Isoler I'alimentation des appareils sensitifs.

Protection de l'installation compléte peut étre considérée dans
des cas particuliers.

PN WN
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PROGRAMME DU PRODUIT

SIGMA? 300/400/500 Compact/STB:

Onduleur 300/400/500A dédié au soudage MMA et
MIG/MAG. La machine est refroidie par air et est livrée
avec un chariot et un dévidoir intégrés pour son
modele Compact.

Le modéle STB de la machine est livré avec un chariot
intégré et un dévidoir séparé.

Les deux dévidoirs sont livrés avec 4 galets
d’entrainement.

Torches et cables de soudage

La gamme de produits MIGATRONIC peut fournir des
porte-électrodes, des torches, des cables de masse,
des cables intermédiaires et des pieces d’'usure etc.

Push puIIZ(option)

Le SIGMA” 300/400/500 peut étre modifiée
ultérieurement en y ajoutant des équipements
supplémentaires ; ainsi, une torche MIGATRONIC
Push Pull peut étre raccordée et utilisée.

Refroidissement de la torche (option)

A la commande de la machine, un module de
refroidissement intégré peut étre commandé,
permettant ainsi d’utiliser a la fois des torches de
soudage refroidies par air et par eau.

Chariot avec auto-transformateur (option)
Un chariot avec une unité intégrée qui ajuste
automatiquement a la tension d’alimentation triphasée
réelle (230 - 500 V) arrivant dans le SIGMAZ%

IGC® (Intelligent Gas Control)

Contrdle du Gaz Intelligent (Option)

Systéme de contrble du gaz automatique, destiné a
ajuster le débit gaz en synergie et réduire la
consommation du gaz.

Accessoires

Veuillez contacter votre distributeur local pour toute
information complémentaire.
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BRANCHEMENT ET FONCTIONNEMENT

Installation autorisée

Les sections suivantes décrivent comment préparer la
machine et la brancher au secteur, a I'alimentation en gaz
etc. Les chiffres entre parenthéses renvoient aux figures de
ce paragraphe.

Veillez @ mettre le produit au rebut selon les
normes et réglementations locales.
www.migatronic.com/goto/weee

Configuration

MIGATRONIC décline toute responsabilité en cas de
dommages causés sur les cables ou autres résultant de
I'utilisation de torches ou de cables de soudage trop petits
selon les spécifications de soudage pour supporter par
exemple la charge admissible.

Important ! 1

Afin d’éviter la destruction des prises /
et cables, assurez-vous que le @
contact électrique est bien établi lors

du branchement des cables de mise a

la terre et des cables intermédiaires a A
la machine.

Utilisation de générateurs

Cette machine de soudage est compatible avec toutes les
alimentations secteur qui délivrent un courant et une
tension de forme sinusoidale et qui n’excedent pas les
plages de tension autorisées, indiquées dans les
spécifications techniques.

Les générateurs motorisés conformes aux conditions ci-
dessus peuvent servir de source d’alimentation principale.
Consultez votre fournisseur de générateur avant de
connecter votre machine de soudage.

Migatronic préconise I'utilisation d’'un générateur muni d'un
régulateur électronique et d’'une alimentation d’au moins
1,5 x la consommation maximale en kVA de la machine de
soudage. La garantie ne couvre pas les dommages
provoqués par une alimentation secteur inadaptée ou %
défectueuse. GAS 2-6 Bar m=p

& FFF%_ Power

Gas 2-6 bar = Gaz 2-6 bar
Power = alimentation électrique

Instructions de levage
Veillez a respecter les points
de levage indiqués (voir
figure) lors de levage de la
machine.

La machine ne doit pas étre
soulevée avec une bouteille
de gaz installée.

Important : la torche de soudage, le cable de terre et le
céable de raccord, si nécessaire, doivent étre déroulés
comme illustré sur le schéma pour éviter d'affecter les
performances de soudage ou, dans le pire des cas,
d'endommager la machine de soudage.

Raccordement électrique

Avant de brancher le module d’alimentation sur le secteur,
assurez-vous que ce dernier présente la méme tension
que celle du secteur fournie et que le fusible de
I'alimentation secteur est de taille correcte.

Le cable électrique (1) du module d’alimentation doit étre
relié a une alimentation correcte en courant alternatif
triphasée (CA) de 50 Hz ou 60 Hz et raccordé a la terre. La
séquence des phases n’est pas importante. L’alimentation
est mise en marche a l'aide de l'interrupteur principal (2).
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Raccordement au gaz de protection

Le tuyau de gaz de protection se trouve sur le panneau
arriere du bloc d'alimentation (3) et est relié a une
alimentation en gaz selon une réduction de la pression
allant jusqu'a 2-6 bar. Une/deux bouteilles de gaz peuvent
étre installées a I'arriére du chariot.

Branchement de la torche de soudage MIG/MAG
L’ensemble de la torche de soudage est inséré dans le
connecteur central (4) et I'écrou (5) est serré
manuellement.

En cas d'utilisation d’'une torche refroidie a I'eau, le tuyau
de refroidissement est relié au raccord a verrouillage
rapide repéré en bleu (7) et le tuyau de retour au raccord a
verrouillage rapide repéré en rouge (6). Le conducteur de
retour est relié a la borne négative (8).

Par ailleurs, une multiprise doit étre reliée a I'avant de la
machineég) en cas d'utilisation d’une torche de type MIG
Manager-.

Note : le MIG Manager® peut seulement étre branché si un
kit de raccordement est installé sur la machine
(équipement spécial).

Branchement du porte-électrode

pour le soudage MMA

Le porte-électrode et le cable de masse sont branchés sur
la borne plus (10) et la borne moins (8). Respectez les
instructions relatives a la polarité indiquées par le
fournisseur des électrodes.

Controle du liquide de refroidissement

Si la machine est livrée avec un module de refroidissement
de la torche intégré, il sera nécessaire de contrdler le
niveau du liquide de refroidissement a l'aide de la jauge de
niveau (11). Pour compléter le niveau du liquide de
refroidissement, utilisez le goulot de remplissage (12).

Réglage du frein dédié au fil

Il convient de s’assurer que le dévidoir s’arréte assez
rapidement en cas d’arrét du soudage. La force de
freinage requise dépend du poids du dévidoir et de la
vitesse maximale de ce dernier. Un couple de freinage de
1,5-2,0 Nm s’avére satisfaisant pour la plupart des
applications envisagées.

Réglage :

- Démontez le bouton de
réglage en plagant un petit
tournevis derriére le bouton
puis sortez ce dernier

- Réglez le frein en serrant ou
desserrant I'écrou auto-
bloquant au niveau de I'axe du
moyeu

- Réinstallez le bouton en le
pressant dans la rainure.

Connecter e Démarrer e Souder
La machine est préte a souder

Q Démarrer la machine a I'aide de l'interrupteur (2)

Q  Sélectionner le programme de soudage
Un programme de soudage peut étre sélectionné en
fonction de la nuance de fil utilisé, du gaz de
protection ou de I'électrode.
Veuillez vous référer au guide de démarrage rapide
livré avec la machine.

Q Ajuster le courant de soudage.
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A ATTENTION

Le fil de soudure de toutes les torches MIG est
sous tension dés lors que la gachette de la
torche est appuyée.

Utilisation du MWF 41 Master et Slave
Veuillez noter que le MWF 41 Slave et le RWF ont les
mémes fonctions.

Les indicateurs esclaves sont éteints lorsqu'ils sont inactifs
et allumés en continu lorsqu’ils sont actifs.

Le dévidoir inactif est prét a fonctionner aprés une bréeve
impulsion sur la gachette de la torche.

Lorsque le dévidoir maitre est actif, les réglages effectués
sur le panneau de commande maitre ne s’appliquent qu’a
I'unité maitre.

Lorsque le dévidoir esclave est actif, les réglages effectués
sur le panneau de commande maitre ne s’appliquent qu’a
l'unité esclave.

Chariot avec dispositif de transition de la tension de
secteur (équipement spécial)

Les machines fournies avec un auto-transformateur
peuvent étre branchées aux tensions secteur suivantes :
3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Un interrupteur (13) permet de mettre I'autotransformateur
sous tension (voyant vert). La fonction intégrée d’économie
d’énergie désactive automatiquement la machine de
soudage au bout de 40 minutes d’inaction. Appuyez sur le
bouton (14) pour réactiver la machine (voyant rouge).
Vous pouvez demander a un technicien de désactiver la
fonction d’économie d’énergie.



CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
WODULE DALNENTATION —————|SGA'300 | SGHA'40 | SiGUA'SI0 |

Tension de secteur +15% (50-60Hz) 3x400 V 3x400 V 3x400 V
Fusible 16 A 20A 32A
Courant du secteur, efficace 15,7 A 17,3 A 258 A
Courant du secteur, max. 18,1 A 28,0 A 449 A
Puissance nominale 10,9 kVA 12,0 kVA 17,9 kVA
Puissance, max. 12,5 kVA 19,3 kVA 31,0 kVA
Consommation a vide 40 VA 40 VA 40 VA
Rendement 0,87 0,88 0,89
Facteur de puissance 0,90 0,90 0,90
Plage du courant 15-300 A 15-400 A 15-500 A
Facteur de marche 20°C (MIG) 300A/100% 330A/100% 475A/100%
Facteur de marche 20°C (MIG) 400A/70% 500A/80%
Facteur de marche 40°C (MIG) 270A/100% 290A/100% 420A/100%
Facteur de marche 40°C (MIG) 300A/80% 350A/60% 450A/60%
Facteur de marche 40°C (MIG) 400A/40% 500A/55%
Tension a vide 69-76V 69-76V 78-95V
'Classe d'utilisation Is] s] s]
2Classe de protection IP 23 IP 23 IP 23
Norme EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-2

EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)

Dimensions C-L (hxlaxlo) 90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm

Dimensions C-W (hxlaxlo)
Dimensions S-W (hxlaxlo)

Poids C-L/C-W/S-W 58/69/85 kg

105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm

105,1x52,4x92,5 cm

60/71/87 kg

114,4x52,4x103,1 cm

105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
60/71/87 kg

DEVIDOIR MWF 41/Interne MODULE DE REFROIDISSEMENT

Vitesse d’amenée du fil 0,5-30 m/min
Raccord de la torche Connexion EURO
Diameétre bobine 300 mm

Facteur de marche 40°C 420A/100%
Facteur de marche 40°C 500A/60%
2Classe de protection IP 23

Diameétre de fil 0,6-2,4 mm

Pression du gaz max.
Dimensions (hxlaxlo)
Poids

Norme

0,5 MPa (5,0 bar)
44x24,5x78 cm

19 kg

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

FONCTION

Sélection du mode de déclenchement

Contréle du courant/tension/ vitesse d’'amenée du fil
Avance pas a pas du fil

Refroidissement de la torche

Démarrage a chaud %

Temps de démarrage a chaud

Réglage de la puissance de l'arc

Pré-gaz

Démarrage progressif

Démarrage a chaud

Temps de démarrage a chaud

Evanouissement

Courant de cratére

Burn back (post fusion du fil en fin de soudure pour éviter le collage)
Post-gaz

Temporisateur séquence / Tempo soudage

DUO Plus™ I'efficacité

DUO Plus™ temps

Inductance de lissage

Séquence

Capacité de refroidissement
Contenance du réservoir
Débit a 1,2 bar — 60°C
Pression max.

Norme

MIG/MAG
MIG/MAG

MMA F-11

MMA F-12

MMA F-13

MIG/MAG F-31
MIG/MAG F-32

MIG Synergique F-33
MIG Synergique F-34
MIG Synergique F-35
MIG Synergique F-36
MIG/MAG F-37
MIG/MAG F-38
MIG/MAG F-39
MIG/MAG F-20
MIG/MAG F-21

1,7 kW (1,5 I/min)
3,5 litres

1,75 I/min

3 bar
EN/IEC60974-2

PROCESSUS SPECIFICATIONS

2-temps / 4-temps
commande locale/torche
oui

refroidis a I'eau/au gaz
0,0% — 100,0%
0,0-20,0s

0,0 - 150,0%
0,0-10,0s

0,5 —24,0 m/min

-99% — +99%
0,0-20,0s
0,0-10,0s

0 - 100%

1-30

0,0-20,0s
0,0-50,0s

0-50%

0,1-99s

-5,0—-+5,0

9 étapes de séquence

' @ Cette machine est conforme aux normes exigées pour les machines fonctionnant dans des zones a risque élevé de choc électrique.
Tout équipement portant la marque IP23 est congu pour un usage en intérieur et extérieur
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SOFTWARE

En cas de remplacement de I'unité de commande, le
logiciel doit étre rechargé a I'aide d'une carte SD.

La derniere version du logiciel est disponible dans la
rubrique Logiciel produit a I'adresse
www.migatronic.com/login. Enregistrez le logiciel sur
une carte SD contenant les dossiers et au moins I'un
des fichiers indiqués ci-dessous.

Pour commander une carte SD, veuillez indiquer la
référence 12646000.

MIGA_SW

10001801.cry

(control software package)

10001702.cry
(control software package)

106454xx.bin
(welding program package)

Lecture Software

o Insérer la carte SD SIGMA dans le lecteur situé a
l'intérieur du dévidoir (c6té droit)

e Démarrer la machine

¢ Les afficheurs clignotent brievement avec six

e Attendre jusqu’a ce que le courant de soudage
soit affiché

¢ Eteindre la machine et enlever la carte SD

¢ La machine est maintenant disponible avec ses
nouveaux softwares

0000
0000
0000
0000
0000
0000
0000
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@ ATTENTION

Le fait d’utiliser la carte SD réinitialise
complétement la machine.

Il est donc impératif de retirer la carte SD
apreés la mise a jour, au risque de réinitialiser
la machine a chaque redémarrage et effacer
les réglages personnalisés.

Si la carte SD contient des logiciels pour d'autres
unités, comme :

10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

Ces unités seront mises a jour dés leur connexion au
réseau CAN.

Veuillez noter que cette mise a jour prend du temps —
n’éteignez pas la machine tant que le panneau de
commande standard n’apparait pas sur SIGMA.



FONCTIONS SPECIALES

Affichage de la version du logiciel
La version du logiciel peut étre affichée pendant la

phase de démarrage en maintenant la touche =
enfoncée. Quand la touche est relachée, il est
possible de changer I'affichage entre :

Version du logiciel du dévidoir
Version du Programme de soudage
Version du logiciel du générateur
Version du MIG Manager®

Version du Robot Interface

Version du RoboFeeder 1

No g hrowdhd=2

Version du RoboFeeder 2
8: Numéro de série du panneau de commande

A l'aide du bouton de réglage de droite. En appuyant
sur le bouton a c6té de 'encodeur, on retourne a
I'affichage normal des paramétres pour reprendre le
soudage.

= Configuration spéciale

du réglage local / externe
En appuyant sur cette touche, on choisi le

réglage en local (sur dévidoir) ou a distance. La LED
s’allume en cas de réglage externe.

Configuration:
Les possibilités suivantes de configuration peuvent

N . . . E
étre sélectionnées en appuyant sur cette touche
plus de 5 secondes.

FSU

1 = Dialogue torche (réglage usine)
2 = Torche ERGO 3 séquences.
Modéle XMA

(Impossible avec le panneau de
contréle Basic)
Référence : 80100758

3 = Commande a distance

4 = Torche ERGO 1-7 séquences
(Impossible avec le panneau de
contréle Basic)

Référence : 80100774

5 = MIG Manager®

6 = Torche MIG-A TWIST 1-
7 séquences, version 1
(commercialisée jusqu’en
novembre 2010)

7 = Torche MIG-A TWIST 1-
7 séquences, version 2
(commercialisée depuis novembre 2010)
Référence : 80100403

|

Tourner le bouton de droite jusqu’au numéro désiré.
Appuyer sur le bouton a coté de I'encodeur ou sur la

AN . .
touche pour valider votre choix.

En mode Electrode (MMA) il est uniquement possible
de brancher une commande a distance, ce choix est
donc automatiquement sélectionné.

Dialogue torche :

Le courant de soudage / vitesse de fil / épaisseur de la
piéce peuvent étre ajustés, au choix, en local a l'aide
du bouton de gauche, ou a distance a l'aide du
potentiométre de la torche.

Le trim. (hauteur d’arc) / la tension de soudage / la
caractéristique d’'arc se reglent a I'aide du bouton de
droite.

Séquence torche :

3/7 séquences sont automatiquement définies en
mode externe. Le changement des séquences ne
peut se faire que par la torche. Tous les autres
réglages se font en interne, sur le panneau frontal.

IMPORTANT !

Il estimpossible de modifier le nombre de séquences
de1a7 (de1a 3 surle modele ERGO XMA) si la
torche sélectionnée est inadaptée. Veuillez
sélectionner une torche adaptée parmi la liste.

Commande a Distance :

Le Courant de soudage / la vitesse de fil / I'épaisseur
de téle peuvent étre ajustés a I'aide du bouton de
gauche du panneau frontal, et du bouton sur la
commande a distance.

La Tension / la hauteur d'arc peuvent étre ajustés a
I'aide du bouton de droite du panneau frontal, et du
bouton sur la commande a distance.

Le Trim ne peut se régler qu'a I'aide de la commande
a distance.

MIG Manager® :
Consultez le guide rapide du MIG Manager®

Fonction verrouillage (optioni
L’afficheur gauche indique et I'afficheur droit
‘, ou quand la Carte SD LOCK est

n
insérée dans la machine. Le symbole s’allume en
facade.

La fonction verrouillage a 3 niveaux. Au niveau 1
seules sont bloquées les fonctions suivantes :

- Paramétres secondaires

- Sélection du programme

- Nombre de mémoires

- Code erreur

- Configuration de la torche

- Configuration du refroidisseur
- Pulse

- DuoPLUS
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Le niveau 2 peut-étre sélectionné en tournant le
bouton de commande de droite jusqu'a I'affichage du

chiffre . Appuyer sur le bouton de commande de
droite pour valider le choix, puis retirer la carte.

Le niveau 2 comporte les mémes fonctions que le
niveau 1 ainsi que le verrouillage des fonctions
suivantes :

- Reéglage courant de soudage/vitesse fil/
épaisseur de tble
- Hauteur d’arc

- Agrafage ON/OFF

Le niveau peut-étre sélectionné en tournant le
bouton de commande de droite jusqu'a I'affichage du

message . Appuyer sur le bouton de commande
de droite pour valider le choix, puis retirer la carte.

Le niveau comporte les mémes fonctions que
le niveau 2 ainsi que le verrouillage des fonctions
suivantes :

- Trim tension/tension
- 4 temps ON/OFF

Méme si la machine est bloquée, il est toujours
possible de la contréler par le biais d’'une interface
robot et d’utiliser les fonctions :

- Avance fil a froid
- Testgaz

- Changement de séquence (Du panneau ou
de la torche).

Le panneau de commande peut étre déverrouillé en
réinsérant la carte MIGATRONIC LOCK. Le symbole
s’éteint.

= Mise en route / arrét du refroidissement de
la torche (MIG/MAG)

&Y Le circuit de refroidissement eau permet le
refroidissement de la torche refroidie eau. Le
refroidissement est activé automatiquement lorsque le
soudage commence et s’arréte automatiquement
3 minutes apres la fin du soudage.

Configuration :
Les possibilités suivantes s’affichent aprés un appui

long (> 5 s) sur le bouton <

0 = Refroidissement déconnecté
1 = Refroidissement connecté (réglage usine)

Tourner le bouton de droite jusqu’a I'affichage 0 ou 1
désiré. Appuyer sur le bouton a cété de I'encodeur ou

e . .
sur la touche & pour valider votre choix.

La connexion d’une torche MIG Manager® entraine le
réglage automatique de la fonction de refroidissement
et désactive cette possibilité de configuration.
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SYMBOLES D’ERREUR

SIGMA? dispose d’un systéme d'autoprotection intégré
sophistiqué. La machine coupe automatiquement
I'alimentation gaz, le courant de soudage et le
devidage de fil a froid en cas d'erreur. Les erreurs sont
indiquées a l'aide de symboles et de codes erreurs.

E Défaut température :

L'indicateur clignote en cas de surchauffe du
module d’alimentation.
Laissez la machine allumée jusqu’a ce que les
ventilateurs intégrés aient refroidi cette derniere.

Transfert Mixte (ou Globulaire) :

@ (seulement dans les programmes synergiques)
L'indicateur est allumé et prévient que les parameétres
de soudage sont en zone globulaire avec un arc
instable et des risques de projections.

- Défaut courant :
L'indicateur clignote si le courant de

départ ou de soudage est supérieur a celui autorisé
par le rendement de la machine.

Assurez-vous que la vitesse du fil/le courant et la
tension sont correctement paramétrés.

Symboles d’erreur :

L'indicateur clignote en cas d’apparition
d’autres types d’erreur. Parallélement a ce
clignotement, un symbole d'erreur s'affiche a I'écran.

Codes erreurs:

— E¥w] Défaut refroidissement

En cas d’absence de circulation du liquide de
refroidissement due a une mauvaise connexion ou a
un étranglement, une erreur de refroidissement est
indiquée sur les machines équipées avec controle
débit d’eau.

Contrélez si les tuyaux de refroidissement sont
correctement branchés, complétez le niveau d’eau du
réservoir et vérifiez la torche de soudage et
branchements.

L’erreur refroidissement est annulée par un appui bref

e
surv.
I L’icdne sera affichée sila
tension du secteur est trop élevée.

Reliez la machine a une alimentation 400V CA,
+/-15 % 50-60Hz.

HENME . E6NEE

Erreur amenée du fil :

L’icbne sera affichée en cas de surcharge du moteur
commandant I'arrivée du fil.

Le moteur ou l'électrovanne peut présenter un défaut.

C S ulm Erreur de gaz (Option) :
. Cette icOne n’est visible que
si le kit d’ajustement de gaz a été monté. L'erreur de
gaz est due a un débit trop grand ou trop faible.
Assurez-vous que le débit de gaz est supérieure a

2 bar et inférieure a 6 bars, correspondant a 5 I/min et
27 I/min.

Cette erreur est levée en réglant le débit de gaz a
27 I/min. L’erreur de gaz s’efface en appuyant

brievement sur la touche .

AUTRES TYPES D’ERREUR

Si d’autres symboles d’erreur sont affichés a I'écran, la
machine doit étre arrétée puis rallumée pour faire
disparaitre le symbole.

Si le symbole d’erreur apparait de maniére répétée,
procédez a la réparation du module d’alimentation.
Contactez votre distributeur pour de plus amples
informations sur le défaut en question.

Lors de l'utilisation du MultiFeeder ou du
MWEF 41 Slave, les codes d’erreur suivants
peuvent s’afficher sur SIGMA? :

cronlnyu s’affiche lorsque la
. communication entre le
MultiFeeder / MWF 41 Slave et SIGMA? est
interrompue.

. m — s’affiche lorsque le controle

L2 du moteur ne fonctionne pas
correctement.

Crinr
L JEDT

C Erreur de gaz (Option) :
. b5 Cette icone n’est visible que

si le kit d’ajustement de gaz a été monté. L'erreur de
gaz est due a un débit trop grand ou trop faible.
Assurez-vous que le débit de gaz est supérieure a

2 bar et inférieure a 6 bars, correspondant a 5 I/min et
27 l/min.

Cette erreur est levée en réglant le débit de gaz a
27 I/min. L'erreur de gaz s’efface en appuyant

——
N
(—

s’affiche lorsque le moteur
est surchargé.

[
-
p—

brievement sur la touche @ .

48



CODES ERREURS

Les codes erreurs suivantes peuvent s’afficher si une erreur survient lors de la mise a jour.

Codes erreurs pour software MWF 10001801.cry

Codes erreurs pour software soudage 106454xx.bin

Code

Probléme et solution

Code

Probléme et solution

Il n’y a pas de software dans la machine

e Insérer la carte SD avec le bon
Software dans son lecteur et allumer la
machine

La carte SD n’est pas formatée

e La carte doit étre formatée en tant que
FAT avec les bons fichiers ou la carte
est défectueuse

La carte SD est vide
e Voir page 45

La carte SD a plusieurs fichier du méme
nom
e Voir page 45

La machine a lu plus de fichiers que
ceux accessibles sur la carte SD

1. Insérer la carte SD de nouveau

2. Remplacer la carte SD

3. Contacter le SAV de MIGATRONIC

0]os

Les Softwares sur la carte SD ne

correspondent pas a la machine utilisée

e Utiliser la carte SD avec les bons
fichiers, compatibles avec la machine
utilisée

Les Softwares sur la carte SD ne

correspondent pas a la machine utilisée

(numéro de série, code bare)

e Utiliser la carte SD avec les bons
fichiers, compatibles avec la machine
utilisée

(=] [

La protection de copie interne ne
permet pas I’accés au microprocesseur
1. Insérer la carte SD de nouveau

2. Contacter le SAV de MIGATRONIC

Le circuit mémoire est défectueux dans
la fagade de contréle
e Contacter le SAV de MIGATRONIC

Le circuit mémoire est défectueux dans
la fagade de contréle
e Contacter le SAV de MIGATRONIC

e

Le fichier 10001801.cry a une erreur
1. Insérer la carte SD de nouveau
2. Remplacer la carte SD

2 /100

Il n’y a pas de software soudage dans

la machine

e Insérer la carte SD avec le bon
Software dans son lecteur et allumer
la machine

La carte SD n’est pas formatée

e La carte doit étre formatée en tant
que FAT avec les bons fichiers ou la
carte est défectueuse

Il'y a 1 seul fichier avec les

programmes de soudage

e Veérifier qu'il n’y ai qu’un seul fichier
avec le numéro 106454xx.bin sur la
carte SD. Voir page 45.

Les Softwares soudage sur la carte

SD ne correspondent pas a la machine

utilisée

e Utiliser la carte SD avec les bons
fichiers, compatibles avec la
machine utilisée.

Les Softwares sur la carte SD ne

correspondent pas a la machine

utilisée (numéro de série, code bar)

e Votre programme de soudage est
protégé contre I'écriture et ne peut
étre utilisé sans sa licence

La fagade de controle est défectueuse
e Contacter le SAV de MIGATRONIC

Le fichier 106454xx.bin est absent sur
la carte SD
e Voir page 45.

Le fichier 106454xx.bin a une erreur

EC N0 1. Insérer la carte SD de nouveau
2. Remplacer la carte SD
Le Fichier SIGMA n’est pas présent
sur la carte SD, ou n’ont pas été
EZ NOB sauvegardés correctement.

1. Voir page 45
2. Changer la carte SD

La mémoire interne est trop petite
e Les programmes de soudages ne
peuvent étre enregistrés

G I

Absence de communication avec le

module d’alimentation.

1. Le module d’alimentation est une
version MK1 et ne peut pas
communiquer avec un dévidoir de
version MK2.

2. Le cable intermédiaire est
endommage.

3. Insérer la carte SD de nouveau

4. Contacter le SAV de MIGATRONIC.
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Codes Erreurs pour Software Power control package
10001702.cry

Code Problémes et Solutions

Le fichier 10001702.cry a une erreur
Insérer la carte SD de nouveau dans

3 ] 1.
son lecteur et démarrer la machine

2. Changer la carte SD

La carte SD n’est pas formatée
o e La carte doit étre formatée en tant que
FAT avec les bons fichiers ou la carte

est défectueuse

Les Softwares sur la carte SD ne

. correspondent pas a la machine utilisée
e Utiliser la carte SD avec les bons
fichiers, compatibles avec la machine
utilisée

DSP-PCB est défectueux

=] I}
e Contacter le SAV de MIGATRONIC

Transmission des données en erreur

1. Eteindre et rallumer la machine

2. Changer la carte SD

Le fichier 10001702.cry est en erreur

B =) 1. Insérer la carte SD de nouveau dans
son lecteur et démarrer la machine
2. Changer la carte SD

3 DSP-PCB est défectueux
e Contacter le SAV de MIGATRONIC

- - La carte SD contient trop de fichiers

avec 10001702.cry-data

Conditions de garantie

ENTRETIEN

Cette machine nécessite un entretien périodique pour
éviter toute panne et annulation de la garantie.

ATTENTION !

Seuls des personnes formées et qualifiées
peuvent faire ces travaux de maintenance. La
machine doit étre débranchée du secteur.
Attendre 5 minutes avant de procéder au
nettoyage ou a la réparation car il y a un risque
d'électrocution pendant que les condensateurs se
déchargent.

Dévidoir

- Réguliérement, nettoyer l'intérieur du dévidoir avec
de l'air comprimé, et vérifier I'état d'usure des
galets de dévidage.

Unité de refroidissement

- Le niveau de liquide de refroidissement et de
protection contre le gel doit étre régulierement
vérifié et complété si besoin.

- Vider tout le liquide du réservoir et des tuyaux.
Nettoyer les éventuelles traces d'impuretés a l'aide
d'eau claire. Remplir avec du liquide neuf.

La machine est livrée avec un liquide de
refroidissement de type propan-2-ol (23%) et eau
déminéralisée (77%), qui fourni une protection
contre le gel jusqu'a —9°C. (Voir numéro dans la
liste des piéces détachées).

Générateur

- Nettoyer les pales du ventilateur et les composants
du tunnel de refroidissement avec de l'air
comprimé sec.

- Cette opération de nettoyage doit étre effectuée
par du personnel qualifi¢ au moins une fois par an.

La qualité des machines de soudage Migatronic est évaluée tout au long du processus de production ; un
test final d’assurance qualité permet également de vérifier le bon fonctionnement des unités aprés

'assemblage.

La période de garantie est de 12 mois pour les nouvelles machines a souder si aucun enregistrement n’est
effectué. Dés I'enregistrement des nouvelles machines dans les 6 semaines de la facturation, la période de

garantie et étendue a 24 mois.

La machine doit étre enregistrée sur Internet, a 'adresse suivante : www.migatronic.com/warranty. Un
certificat confirmant I'enregistrement est envoyé par e-mail. L'original de la facture et le certificat
d’enregistrement de la machine de soudage font état de la garantie de 24 mois auprés de 'acquéreur.

En 'absence d’enregistrement, la période de garantie standard est de douze mois pour les machines de
soudage neuves a compter de la date de facturation a I'utilisateur final. La période de garantie est établie a

partir de I'original de la facture.

Migatronic garantit ses produits conformément aux conditions en vigueur ; seuls les problémes constatés
sur les machines de soudage pendant la période de garantie et provoqués par un défaut matériel ou un

vice de fabrication sont pris en charge.

En régle générale, la garantie ne couvre pas les torches de soudage, assimilées a des piéces d’'usure ;
cependant, les défaillances constatées dans les 6 semaines suivant la mise en route et dues a un défaut

matériel ou a un vice de fabrication sont prises en charge.

Aucune forme de transport liée a une demande de garantie n’est couverte par la garantie Migatronic ; il
incombe donc a I'acquéreur de prendre en charge le transport a ses propres frais et risques.

Les conditions de garantie Migatronic sont disponibles a 'adresse www.migatronic.com/warranty.
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VARNING

Ljusbagssvetsning och -skarning kan vid fel anviandning vara farlig for saval anvandare som omgivning. Darfor far
utrustningen endast anvdndas under iakttagande av relevanta sakerhetsforeskrifter. Var sarskilt uppméarksam pa
foljande:

Elektrisk storning

- Svetsutrustningen skall installeras foreskriftsméassigt. Maskinen skall jordférbindas via natkabel.

Sorj for regelbunden kontroll av maskinens sakerhetstillstand.

Skadas kablar och isoleringar skall arbetet omgaende avbrytas och reparation utforas.

Kontroll, reparation och underhall av utrustning skall utféras av en person med nédvandig fackmannamassig kunskap
Undvik berdring av spanningsférande delar i svetskretsen eller elektroder med bara hander. Anvand aldrig defekta eller
fuktiga svetshandskar.

Isolera dig sjalv fran jord och svetsobjektet (anvand t.ex. skor med gummisula).

Anvand en séker arbetsstallning (undvik t.ex. stallning med fallrisk).

Folj reglerna for "Svetsning under sarskilda arbetsforhallanden" (Arbetarskyddsstyrelsen).

Svets- och skarljus

- Skydda 6gonen da aven kortvarig paverkan kan ge bestdende skador pa synen. Anvand svetshjalm med foreskriven
filtertathet.

- Skydda kroppen mot ljuset fran ljusbagen da huden kan ta skada av stralningen. Anvand skyddsklader som skyddar alla
delar av kroppen.

- Arbetsplatsen bér om mgjligt avskarmas och andra personer i omradet varnas for ljuset fran ljusbagen.

Svetsrok och gas
- Rok och gaser, som uppkommer vid svetsning, ar farliga att inandas. Anvand lamplig utsugning samt ventilation.

Brandfara

- Stralning och gnistor fran ljusbagen kan fororsaka brand. Lattantandliga saker avlagsnas fran svetsplatsen.

- Arbetsklader skall ocksa vara skyddade fran gnistor och sprut fran ljusbagen (anvand ev. brandséakert férklade och var
aktsam for 6ppna fickor).

- Sarskilda regler ar gallande for rum med brand- och explosionsfara. Folj dessa foreskrifter.

Storning
- Ljusbagen framkallar akustisk storning. Storningsnivan beror pa svetsuppgiften. Det kan vid vissa ftillfallen vara
ndédvandigt att anvanda horselskydd.

Farliga omraden
- Stick inte fingrarna i de roterande tandhjulen i trdédmatningsenheten.
- Sarskild forsiktighet skall visas, nar svetsarbetet foregar i stdngda rum, eller i hojder dar det ar fara for att falla ned.

Placering av svetsmaskinen
- Placera svetsmaskinen saledes, att dar ej ar risk for, att den valter.
- Sarskilda regler ar gallande for rum med brand- och explosionsfara. Folj dessa forskrifter.

Anvandning av maskinen till andra dndamal an det den ar tillagnad (t.ex. upptining av vattenrér) undanbedes och sker i
annat fall pa egen risk.

Las igenom denna instruktionsbok noggrant
innan utrustningen installeras och tas i bruk!

Elektromagnetiska storfalt

Denna svetsutrustning, avsedd for professionell anvandning, 7. Tidpunkt pa dagen, nar svetsning och andra aktiviteter
uppfyller kraven i den europeiska standarden férekommer.

EN/IEC60974-10 (Class A). Standarden ar till for att sékra att 8. Byggnaders struktur och anvandning.

svetsutrustning inte stor eller blir stérd av annan elektrisk utrustning . . . i

till f6ljd av elektromagnetiska storfalt. Da &ven ljusbagen stor Om svetsutrustningen anvénds i pps@ds_omraden kan det vara
forutsatter storningsfri drift att man féljer férhaliningsregler vid nddvéandigt att iakttaga séarskilda fgrhallnlngsregler (t.ex. information
installation och anvandning. Anvéndaren skall sakra att annan om att svetsarbete kommer att utforas pa morgonen).

elektrisk utrustning i omradet inte stors.

Metoder fér minimering av stérningar:

Foljande skall kontrolleras i det berérda omradet: 1. Undvik anvandning av utrustning som kan storas ut.

1.

2.
3.
4

Nétkablar och signalkablar i svetsomradet, som &r anslutna till 2. Korta svetskablar. o

annan elektrisk utrustning. 3. L&gg plus- och minuskablar tatt tillsammans.

Radio- och tv-séndare och mottagare. 4. Placera svetskablarna pa golvniva.

Datorer och elektroniska styrsystem. 5. Signalkablar i svetsomradet tas bort fran natanslutningar.
Sakerhetskritisk utrustning, t.ex. évervakning och proces- 6. Signalkablar i svetsomradet skyddas, t.ex. med avskarmning.
styrning. 7. lIsolerad natférsorjning av stromkansliga apparater.
Anvandare av pacemaker och hérapparater. 8. Avskarmning av den kompletta svetsinstallationen kan
Utrustning som anvénds till kalibrering och matning. Overvagas vid sarskilda fillfallen.
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PRODUKTPROGRAM

SIGMA? 300/400/500 Compact/STB:

300/400/500A svetsmaskine till MMA och MIG/MAG
svetsning. Maskinen ar luftkyld och leveras med
integrerad vagn och indbyggd trddmatning i Compact
version.

| STB version leveras maskinen med integrerad vagn
och 16s trddmatningsenhet.

Bada matarverken leveras med 4-hjuls drift.

Slangpaket och kablar

Till maskinerna kan MIGATRONIC fran sitt produkt-
program levera elektrodehallare, MIG/MAG-slangar,
aterledarkablar, mellankablar, slitdelar mm

Push-pull ( tillval )

SIGMA? 300/400/500 kan eftermonteras med extra
utrustning, sa att en MIGATRONIC Push-Pull-
brannare kan anslutas och anvandas.

Brannarkylning ( tillval )

En integrerad kylmodul kan bestéllas vid anskaffandet
av maskinen, sa att bade vattenkylda och luftkylda
slangpaket kan anvandas.

Vagn med omkopplingsmodul ( extrautrustning )
En vagn med inbyggd omkopplingsmodul som
automatisk anpassas till den aktuella trefasade
natspanningen (230-500V) for SIGMA?,

Intelligent Gas Control ( extrautrustning )
Gassparkit, som automatisk reglerar gasmangden.

Tillbeh6rsprogram

Kontakta narmaste aterférsaljare for information om
SIGMA? tillbehdrsprogram.
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ANSLUTNING OCH IGANGSATTNING

Installation

| det féljande beskrivs, hur varje enskild del av
maskinen kopplas samman, ansluts till férsorjnings-
natet och anslutningen till gasférsérjningen mm.
Talen i parentesen hanvisar till figurerna i avsnittet.

Bortskaffa produkten i verensstammelse
med gallande regler och foéreskrifter.
www.migatronic.com/goto/weee

Konfigurering

Om maskinen utrustas med slangpaket och svets-
kablar, som ar underdimensionerade i férhallande
till svetsmaskinens specifikationer t.ex med hansyn
till den tillatna belastningen, patager MIGATRONIC
sig inget ansvar for skador pa kablar, slangar och
eventuella foljdfel.

Viktigt!

Nar aterledarkabel och svets-
brannare ansluts maskinen, ar
god elektrisk kontakt ndédvandig,
for att undga att kontakter och
kablar 6delaggs.

P

=)

Generatordrift

Denna svetsmaskin kan anvandas pa all férsorjning
som avger sinusformad strém och spanning, och
som icke Overskrider de tillatna spanningstoleranser
som ar angivet i den tekniska datan.

Motoriserade generatorer som haller ovanstdende
kan anvandas som forsorjning. Fraga alltid
generatorleverantéren om rad innan du ansluter din
svetsmaskin.

MIGATRONIC rekommenderar att anvanda en
generator som har elektronisk regulator och som
kan leverera minst 1,5 x svetsmaskinens maximala
kVA forbrukning.

Garantin bortfaller vid skador som uppstatt pa grund
av felaktig eller dalig forsorjining.

Lyftanvisning

Nar maskinen skall lyftas,
skall lyftpunkterna, som
vises pa nedanstaende
figur, anvandas.

Maskinen far ej lyftas med
monterad gasflaska!

Natanslutning

Innan maskinen kopplas till forsérjningsnatet, skall
man kontrollera, att den ar beraknad till den aktuella
natspanningen, och att sakringen i férsorjningsnatet
ar i dverensstdmmelse med typskyltet. Natkabeln
(1) skall anslutas till 3-fasad vaxelstrom 50 eller 60
Hz och skyddsjord. Féljdorningen av faserna ar utan
betydelse. Maskinen tdnds med huvudbrytaren (2).

FFF—L‘_ Power
GAS 2-6 Bar =mp )

Det ar viktigt att slangpaket, aterledarkablar och
eventuella mellankablar ligger utstrackta som visas i
figuren, da det annars kan paverka svetsegenskaperna
och i varsta fall kan 6delagga svetsmaskinen.

Anslutning av skyddsgas

Gasslangen, som utgar fran baksidan av maskinen (3),
anslutes till en gasforsorjning med en tryckreduktion pa
2-6 bar. En/tva gasflaskor kan fixeras bak pa vagnen.
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Anslutning av brannare fér MIG/IMAG-svetsning
Slangpaketet trycks i ZA-kopplingen (4), och spannringen
(5) pa anden av slangen spannes med handen. Om
brannaren ar vattenkyld, ansluts aven de tva slangarna:
ROD och BLA till snabbkopplingar (6 - 7). Aterledarkablen
ansluts svetsminus (8).

Om brannaren ar en MIG Manager® skall man vidare
ansluta ett multistick till fronten av maskinen (9).

OBS: MIG Manager® kan endast anslutas om det finns
anslutningskit monterat i maskinen (tillval).

Anslutning av elektrodhallare for MMA

Elektrodhallare och returstrémkabel ansluts plusuttag (10)
och minusuttag (8). Polariteten valjes efter
elektrodleverantdrens anvisning.

Kontroll av kylvitska

Om maskinen ar leverad med integrerad kylmodul, bér
kylvattennivan med jamna mellanrum inspekteras med
hjalp av vattenivakontrollen (11). Pafylinad av kylvatska
gors genom pafylinadsroret (12).

Justering av tradbroms

Tradbromsen skall sékra att tradspolen bromsas tillrackligt
snabbt nar svetsningen upphdr. Den nédvandiga
bromskraften beror pa tradrullens vikt och den maximala
tradhastigheten som anvands. Ett bromsmoment pa 1,5-
2,0 Nm ar tillrécklig for de flesta anvandningar.

Justering: -

- Avmontera vridknappen
genom att sticka in en tunn
skruvmejsel bakom knappen
och band darefter loss
knappen.

- Justera tradbromsen genom
att spanna eller lossa las-
skruven pa tradnavets axel

L
- Montera knappen igen \

genom att trycka in den pa plats igen.

Tand e Tryck e Svetsa
Nu ar maskinen nastan klar fér anvandning.

Q Sétt pa svetsmaskinen
Pa huvudbrytaren (2)

Q Vaélj svetsprogram
Valj ett svetsprogram som passar till den svetstrad och
skyddsgas eller eventuell elektrod som det skall
svetsas med.
Se i Quickguide hur man valjer for din svetsmaskin.

a Stall in svetsstrom
Se Quickguide

Q Svetsa

A VARNING

Nar man trycker pa brannaravtryckaren ar det
spanning pa svetstraden i alla MIG brannarna.
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Uppséttning med MWF 41 Master och Slave
Observera att MWF 41 Slave och RWF har
samma funktioner.

Slave-enheternas indikatorer ar slocknade, nar de
ar inaktiva, och lyser konstant nar de ar aktiva.

Det inaktiva matarverket gors klar fér svetsning
med ett kort tryck pa bréannaravtryckaren.

Nar master-enheten ar aktiv, kommer alla
instaliningar som féretas pa master-enhetens
kontrollpanel endast galla master-enheten.

Nar slave-enheten ar aktiv, kommer alla
installingnar som foretas pa master-enhetens
kontrollpanel endast gélla slave-enheten.

Vagn med automatisk
natspanningsomkoppling

(extra utrustning)

Maskiner levererade med autotrafo monterat i
vagnen, kan anslutas till féljande spanningar.
3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Autotrafon tands (gron indikator lyser) pa
natbrytaren (13). Den indbyggda energispar-
funktion kommer automatisk att stdnga av svets-
maskinen efter 40 minuters stillestand. Tryck pa
knappen (14) for att starta maskinen igen (réd
indikator lyser).

Energisparfunktionen kan sattas ur drift av en
Migatronic tekniker.



TEKNISK DATA

Natspanning +15% (50-60Hz)
Sakring

Natstrom, effektiv
Natstrom, max.

Effekt, 100%

Effekt, max.
Tomgangsforbrukning
Verkningsgrad
Powerfaktor
Strdomomrade
Intermittens 20°C (MIG)
Intermittens 20°C (MIG)
Intermittens 40°C (MIG)
Intermittens 40°C (MIG)
Intermittens 40°C (MIG)
Tomgangsspanning
'Anvandarklass
2Skyddsklasse

Norm

Matt C-L (HxBxL)

Matt C-W (HxBxL)
Matt S-W (HxBxL)
Vikt C-L/C-W/S-W

3x400 V
16 A
15,7 A
18,1 A
10,9 kVA
12,5 kVA
40 VA
0,87
0,90
15-300 A
300A/100%

270A/100%
300A/80%

69-76V

8]

IP 23

90,6x52,4x92,5 cm
105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
58/69/85 kg

3x400 V
20A

17,3 A
28,0A

12,0 kVA
19,3 kVA
40 VA

0,88

0,90
15-400 A
330A/100%
400A/70%
290A/100%
350A/60%
400A/40%
69-76V

S|

IP 23

3x400 V
32A

258 A

449 A

17,9 kVA
31,0 kVA
40 VA

0,89

0,90
15-500 A
475A/100%
500A/80%
420A/100%
450A/60%
500A/55%
78-95V

s]

IP 23

EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-2

EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

90,6x52,4x92,5 cm
105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm

60/71/87 kg

90,6x52,4x92,5 cm
105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
60/71/87 kg

MATERVERK MWF 41/intern KYLMODUL

Tradmatningshastighet 0,5 - 30 m/min Kyleffekt
Brannaranslutning EURO centralanslutning Tankkapacitet
Tradspolediameter 300 mm Flow 1,2 bar — 60°C
Intermittens 40°C 420A/100% Tryck max.
Intermittens 40°C 500A/60% Norm

2Skyddsklasse IP 23
Traddiameter
Gastryck max.

Matt (HxBxL)
Vikt 19 kg
Norm EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-5

0,6 —2,4 mm
0,5 MPa (5,0 bar)
44x24,5x78 cm

EN/IEC60974-10 (Class A)

Val av avtryckarmetod
Kontroll av strém/spanning/tradhastighet
Rangering af trad
Brannarkylning

Hotstart %

Hotstart-tid

Arc power

Gasforstromning

Krypstart

Hotstart

Hotstart tid
Strémsankningstid
Stoppstrom

Burn back
Gasefterstromning
Sekvenstimer / punktsvetstid
DUO Plus™ effekttrim

DUO Plus™ tid

Elektronisk drossel

Sekvens

MIG/MAG
MIG/MAG

MMA F-11

MMA F-12

MMA F-13
MIG/MAG F-31
MIG/MAG F-32
Synergisk MIG F-33
Synergisk MIG F-34
Synergisk MIG F-35
Synergisk MIG F-36
MIG/MAG F-37
MIG/MAG F-38
MIG/MAG F-39
MIG/MAG F-20
MIG/MAG F-21

! |§| Maskiner uppfyller de krav som stélls fér anvandning i omraden med 6kad risk for elektrisk chock

2

Anger att maskinen ar beraknad for sval innomhus som utomhus anvandning
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1,7 kW (1,5 I/min)
3,5 liter

1,75 I/min

3 bar
EN/IEC60974-2

2-takt / 4-takt

lokal / brannarkontroll
ja

vattenkyld / luftkyld
0,0% — 100,0%
0,0—-20,0s

0,0 — 150,0%
0,0-10,0s
0,5-24,0 m/min
-99% — +99%
0,0-20,0s
0,0—-10,0s
0-100%

1-30

0,0-20,0s
0,0-50,0s
0-50%
0,1-99s
-5,0-+5,0

9 sekvenstrin



SOFTWARE

Om kontrollboxen byts ut, ar det nédvandigt att lagga
in software i den nya boxen igen med hjalp av ett SD-
kort.

Nyaste software kan laddas ned under Product
software pa www.migatronic.com/login. Softwaren
skall sparas pa ett SD kort, som skall innehalla
mapparna och en eller flera av filerna som visas
harunder.

SD-kort kan bestéllas pa varunummer 12646000.

MIGA_SW

10001801.cry

(control software package)

10001702.cry

(control software package)

106454xx.bin
(welding program package)

Software inldsning
o Satti SIGMA SD-kortet i springan pa maskinens
hdgra sida.

e Tand maskinen.
¢ Displayen blinkar kortvarigt med 6 streck.

o Vanta tills maskinens display visar den installda
strdmmen.

o Slack maskinen och ta ut SD-kortet.
e Maskinen ar nu klar fér anvandning.

0000
[eNeNeXe]
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@3 Alla maskinens anvédndarinstéllningar
forsvinner nar man laser in filen 106454xx.bin.
Ta darfor alltid ut SD-kortet ur maskinen efter
uppdateringen, for att undga att softwaren lases
in var gang maskinen tiands.

Om SD-kortet innehaller software till andra enheter
t.ex.:

10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

kommer dessa enheter att bli uppdaterade, om de ar
kopplade till CAN natverket.

Observera att det kan ta langre tid att gora
uppdateringar, vanta darfoér med att stanga av
maskinen, tills det visas driftsbilder pa SIGMA.



SPECIELLA FUNKTIONER

Visning av softwareversioner
| samband med uppstart kan man fa visat software-
versioner. Detta gérs genom att under uppstart halla

-knappen nere. Nar knappen slapps igen, kan man
med hjalp av héger vridknapp vaxla mellan utlasning
av:

Matarverkssoftwareversion
Svetsprogrampaketversion
Stromkalla softwareversion
MIG Manager® softwareversion
Robot Interface softwareversion
RoboFeeder 1 softwareversion
RoboFeeder 2 softwareversion

®© N gk w2

Serienummer for funktionspanel

Ett tryck pa knappen till hdger om hdger vridknapp
returnerar till normalvisning, och svetsning kan
igangsattas.

= Special konfiguration
av intern/extern kontroll
Ett kort tryck pa knappen skiftar mellan intern

och extern kontroll. Indikator ovanfér knappen
lyser/blinkar, nar extern kontroll ar valt.

Konfiguration:

Efter langt tryck (> 5 sek.) pa -knappen,
framkommer féljande valmdéjligheter (MIG/MAG):

F50

1 = Dialog brannare (fabriksinstallning)

2 = ERGO 3 sekvensbrannare O
Model XMA (\@;@'
(ej mdjligt pa Basic funktions- "'\-/‘*’
panel) A

Bestallningsnr.: 80100758

3 = Fjarrreglage

4 = ERGO 1-7 sekvensbrannare PN
(ef mojligt pa Basic funktionspanel) f\ﬁ%&)\\}'
Bestaliningsnr.: 80100774 m-f

5 = MIG Manager® d

6 = MIG-ATWIST 1-7 sekvens-
brannare version 1 (salt fill
november 2010)

7 = MIG-A TWIST 1-7 sekvens-
brannare version 2 (salt fran
november 2010).
Bestallningsnr.: 80100403

Vrid pa hoger vridknapp tills det 6énskade nummret
visas. Tr}ék pa knappen till hdger om hoger vridknapp

eller pa

I MMA ar det endast mgjligt att ansluta en fjarrkontroll,
varfor detta automatisk valjs nar extern kontroll valjs.

-knappen for att acceptera valet.

Dialog brdnnare:

Strom/tradhastighet/materialtjocklek stélls in bade fran
vanster vridknapp pa panelen och fran reglerings-
knappen pa brannaren.

Spanningstrim/spanning/arc adjust stélls in fran hoger
vridknapp pa panelen.

Sekvens brédnnare:

Vid val av sekvens brannaren (extern kontroll)
definerar automatisk 3/7 sekvenser, som endast kan
skiftas fran branaren. Alla andra installningar
foretages pa panelen.

VIKTIGT!

Om det €] gar att vaxla mellan sekvensnumrerna 1 till
7 (1 till 3 p4 ERGO modell XMA), beror det pa felaktigt
val av sekvensbrannare. Valj en fran listan som
passar pa den aktuella sekvenstypen.

Fjarreglage:

Strom/tradhastighet/materialtjocklek stélls in bade fran
vanster vridknapp pa panelen och fran reglerings-
knappen pa fjarrreglaget.

Spanning/arc adjust stalls in bade fran hoger
vridknapp pa panelen och fran regleringsknappen pa
fiarrreglaget.

Spanningstrim kan endast stallas in fran fjarrreglaget.

MIG Manager®:
Se quick guide fér MIG Manager®

Lasfunktion ( tillval )
Nar Migatronic laskort satts i en olast funktionspanel,

visas i vénstr displa och héger display
, eller ﬁ!!
[a)
lassymbolet .

Knapplasen kan fungere pa tva nivaer, dar niva 1
enbart laser de avancerade funktionerna. Det ar:

. Samtidigt lyser

- Sekundéra parametrar
- Programval
- Andring av max. antal sekvenser
- Fellog
- Brannarkonfiguration
- Vattenkylningskonfiguration
- Puls
- DuoPLUS
Niva 2 valjer man genom att vrida pa hoger vridknapp,

tills det visas . Valet accepteras genom att
harefter trycka pa héger vridknapp och ta ut kortet.

Pa niva 2 lases samma funktioner som pa niva 1 och
dessutom &r foljande ocksa last:

- Strom/tradhastighet/plattjocklek
- drossel
- Haftning PA/AV
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Niva ALL valjer man genom att vrida pa hoger

vridknapp, tills det visas . Valet accepteras
genom att harefter trycka pa héger vridknapp och ta ut
kortet.

Pa niva lases samma funktioner som pa niva 2
och dessutom &r foljande ocksa last:

- Trim spanning/spanning
- 4-takt PA/AV

Oavsett vilken niva man har valt, kommer det alltid att
vara mojligt att styra maskinen fran robot interface
liksom det kommer att vara mgjligt att anvanda
funktionerna:

- Ranger

- Gastest

- Sekvensskifte (bade fran panel og trigger).

Funktionspanelen lases upp igen genom att satta i
ﬁatronic laskortet. Harefter slocknar Iassymbolet

Till-ffrankoppling av vattenkylning
(MIG/MAG)

Vattenkylningsfunktionen skall sékra att den
vattenkylda brannaren inte ddelaggs. Vattenkylningen
startar automatisk, nar svetsningen paborjas och
slutar automatisk 3 minuter efter svetsningen har
upphort.

Konfiguration:

Efter ett 1angt tryck (> 5 sek.) pa -knappen,
framkommer féljande valmajligheter:

FS |
0 = Vattenkylning frankopplat
1 = Vattenkylning tillkopplat (fabriksinstalining)

Vrid pa hoger vridknapp, tills det 6nskade nummer
visas. Tryck pa knappen till hdger om hoger vridknapp

eller -knappen for att bekrafta valet.

Nar MIG Manager® ar anslutet, kontrollerar den
automatisk vattenkylningsfunktionen och satter denna
konfiguration ur drift.
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FELSYMBOLER

SIGMA? har ett avancerat skyddssystem inbyggt.

Vid fel stdnger maskinen automatisk for gastillférseln,
avbryter svetsstrommen och stoppar tradmatningen.
Feltillstand i maskinen visas med symboler och
felkoder.

E Temperaturfel:

Indikatorn blinker, nar stromkallan ar
Overupphettad.
Lat maskinen vara pa tills den ar avkyld av de
inbyggda fléktarna.

Blandbage:

@l (endast synergiska svetsprogram)

Det varnas for (indikator lyser), att installningarna
ligger i blandbageomradet med risk for svetssprut.

. Stromfel:

Indikatorn blinkar, nar startstrommen eller
svetsstrommen ar hogre an maskinens prestanda
tillater.

Kontrollera att tradhastighet/strém och spénning ar
korrekt instéllt.

Visning av felkoder:
Indikatorn blinkar, nar andra typer av fel
uppstar. Samtidigt visas felkoden i displayen.

Utvalda felkoder:

=¥=] Kylifel:
. Kylfel visas pa maskiner
med monterat vattenflowkit, i handelse av att
kylvattnet ej kan cirkulera till féljd av felaktig anslutning
eller tillstoppning.
Kontrollera att kylslangarna &ar korrekt anslutna, fyll pa
vattenbehéllaren och se éver slangpaket och
anslutningsror.

Kylfelen avanméls med et kort tryck pa -knappen.

. m C')verspé_inning"sfel:
C 1 Ikonet visas, nar
natspanningen ar for hdg.

Anslut maskinen till 400V AC, +/-15% 50-60Hz.

——
Vo

o o
HERME .. 5N
Tradfel:

Ikonet téands vid Overbelastad tradmatningsmotor.
Tradmotorn eller magnetventilen kan vara defekt.

. Gasfel (e){trautrustning)_:
[N I=EEE) Detta fel visas endast vid
anslutning av gasregleringskit. Gasfel kan bero pa for
lagt eller for hogt tryck pa gastillférseln.

Kontrollera att trycket pa gastillférseln &r hégre an

2 bar och mindre &n 6 bar, svarande till 5 I/min och
27 I/min.

Gasfel kan kopplas ur funktion genom att stalla in
manuell gasflowéﬂ I/min. Gasfelen avanmals med

ett kort tryck pa -knappen.

ANDRA FELTYPER

Om andra felkoder visas i displayen skall maskinen
sténgas av och tandas for att avlagsna meddelandet.

Om felmeddelandet standigt aterkommer, ar

reparation av stromkallan nédvandigt. Kontakt din
aterforsaljare och upplys om felkoden.

Féljande felkoder kan visas pa SIGMA?, nar
MultiFeeder eller MWF 41 Slave ar ansluten:

Izl InIN visas, nar kommunikationen
. =T mellan SIGMA? och den an-

slutna MultiFeeder eller MWF 41 Slave har forsvunnit.
Sl visas, nar motorstyrningen ej
. m fungerar korrekt.
—onllnc visas, nar motorn ar
. t [ 6verbelastad.
C - L',I @ Gasfel (extrautrustning):
. Detta fel visas endast vid

anslutning av gasregleringskit. Gasfel kan bero pa for
lagt eller for hogt tryck pa gastillférseln.

Kontrollera att trycket pa gastillférseln &r hégre én

2 bar och mindre &n 6 bar, svarande till 5 I/min och
27 I/min.

Gasfel kan kopplas ur funktion genom att stalla in
manuell gasflowéﬂ I/min. Gasfelen avanmals med

ett kort tryck pa -knappen.
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FELKODER

Om det uppstar ett fel under software inlasningen kommer en av foljande felkoder att blinka i displayen.

Felkoder till MWF software 10001801.cry

Felkoder till Svetsprogrampaketet 106454xx.bin

Felkod Orsak och atgard Felkod Orsak och atgard
Det finns ingen software i Det finns inget svetsprogram i
nn kontrollboxen. n kontrollboxen.
£ Ui o Sattiett SD kort med software i boxen C_ U o Satt ett SD kort med software i boxen
och tdnd maskinen. och tdnd maskinen. Se sida 57
SD kortet &r ej formaterat. - SD kortet &r inte formaterat.
£20 m e Formatera SD kortet i en PC, som FAT E2 N | o Formatera SD kortet i en PC, som
LU och lagg filerna pa kortet. Eller anvand FAT. Eller anvand ett annat SD kort.
ett annat SD kort. Det ar endast mojligt att ha en fil med
nln SD kortet innehaller inget software. - svetsprogram.
e Sesida57. EZ NO2 e Setill att det endast ligger en fil med

F20]03

SD kortet har flera filer med samme
namn.
e Se sida 57.

Kontroll boxen har forsokt lasa in mer
data dn den kan ha i minnet.

1. Las in SD kortet igen.

2. Byt ut SD kortet.

3. Tillkalla MIGATRONIC Service.

Software pa SD kortet ar last till en

annan typ av kontrollbox.

e Anvand ett SD kort med software som
passar till din typ av kontrollbox.

Software pa SD kortet ar last till en

annan kontrollbox med ett annat

serienummer/streckkod.

e Anvand ett SD kort med software som
passar till din kontrollbox.

nummer 106454xx.bin pa SD kortet.
Se sida 57.

Det svetsprogrampaket du forsoker att

lasa in passar e€j till denna kontrollbox.

e Anvand ett SD kort med software som
passar till din kontrollbox.

Det svetsprogrampaketet du forsdker
att lasa in, ar last till en kontrollbox med
ett annat serienummer/streckkod.

o Ditt softwarepaket ar kopierings-
skyddat och forséks anvandas pa en
kontrollbox som det ej ar kopt licens
till.

Kontrollboxen ar defekt.
e Tillkalla MIGATRONIC Service.

(-

(mp]

Filen 106454xx.bin saknas pa SD kortet.
e Se sida 57.

Det interna kopieringsskyddet tillater ej
atgang till mikroprocessorn.

1. Las in SD kortet i maskinen igen.

2. Tillkalla MIGATRONIC Service.

Den inlasta filen 106454xx.bin ar
felaktig.

1. L&sin SD kortet igen.

2. Byt ut SD kortet.

Kontroll boxens minneskrets ar defekt.
o Tillkalla MIGATRONIC Service.

Kontroll boxens minneskrets ar defekt.
e Tillkalla MIGATRONIC Service.

Den inlasta filen 10001801.cry ar
felaktiga.

1. Lasin SD kortet igen

2. Byt ut SD kortet.

[}

Sigma mappen med filerna finns ej pa
kortet eller dr placerat pa fel stélle.
1. Uppratta mapparna
MIGA_SW / SIGMA som beskrivet pa
sida 57 och placera filerna hari.
2. Byt ut SD kortet.

For litet internt minne.
e Svetsprogrampaket kan inte inlasas.

Ecol /i

Ingen kommunikation till stromkallan.

1. Stromkallan ar MK1, och den kan inte
kommunicera med tradbox MK2.

2. Mellankabeln ar skadad.

3. Las in SD kortet igen

4. Tillkalla MIGATRONIC Service.
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Felkoder till Power control paket 10001702.cry UN DERHALL

Felkod Orsak och atgard _ Maskinen skall regelmassigt underhallas och rengéras
zT:k't'i‘;Sta filen 10001702.cry &r for att undgé funktionsfel och sakra driftssékerhet.
31N - . o . o . w
1. Lés in SD kortet igen Bristande undgrhall har |anytand§ pa driftssékerheten
2. Byt ut SD kortet. och resulterar i bortfall av garanti.

SD kortet ar ej formaterat.

e Formatera SD kortet i en PC, som VARNING!

FAT. Eller anvand ett annat SD kort. Service- och rengoringsarbeten pa 6ppnade svets-
Det SW du forsoker att Iasa in passar maskiner skall endast utforas av kvalificerad
ej till denna kontrolibox. personal. Anlaggningen skall frénkoppla§
— * Anvand ett SD kort med software férsorjningsnitet (niatkontakt dras ut!). Vinta ca.
som passar till din kontrollbox. 5 minuter innan underhall och reparation, da alla
?sp+ﬁlr|f;ﬁ:°l\ﬂrltg;$;fg;tlb Service. kondensatorer skall urladdas da det ar risk for

Dataoverforingsfel stot.

e Slack och tdnd maskinen igen. Om Tradrum

felet bestar annu en gang byt ut SD .
kortet. Kontakta ev. égterf%rséljaren - Rengor tradrummet med tryckluft och efterse

Den inlasta filen 10001702.cry ar matarhjulens spar och tander for slitage, efter
S59lnc felaktiga. behov.
1. Las in SD kortet igen
2. Byt ut SD kortet. Kylmodul
DSP-kretskort &r defekt. - Kylvatskeniva och frostsakring efterprovas, och
C ! e Tillkalla MIGATRONIC Service. ky|vatska péfy"s efter behov.
-- SD-Kortet har fér manga filer - En gang om éaret rensas vattentank och
innehallande 10001702.cry-data

vattenslangarna i slangpaketet fran smuts och
genomskdljs med rent vatten. Darefter pafylls ny
kylvatska. Maskinen levereras fran Migatronic
med kylvatska av typen propan-2-ol i blandings-
forhallandet 23% propan-2-ol och 77%
demineraliserat vatten, vilket ger frostsékring till
-9°C (se bestallingsnummer i reservedelslistan).

Stromkalla

- Strédmkallans flaktvingar och kyltunnel skall
rengdras med tryckluft efter behov.

- Det skall minst en gang arligen genomforas
eftersyn och rengéring av kvalificerad
servicetekniker.

Garantivillkor
Migatronic svetsmaskiner kvalitetskontrolleras I6pande i hela produktionsférloppet och avprovas
som en samlad enhet genom noggrann, kvalitetssakrad funktions- och sluttest.

Migatronic tillampar 12 manaders garanti pa nya svetsmaskiner, som ej &r registrerade. Om nya
svetsmaskiner registreras innan 6 veckor efter fakturering, utvidgas garantiperioden till 24 manader.

Registrering skall gbras via internet pa www.migatronic.com/warranty. Som bevis for
registreringen galler registreringsbeviset, som sands via e-mail. Orginalfakturan samt registrerings-
beviset ar kdparens dokumentation for att svetsmaskinen omfattas av 24 manaders garanti.

Standard garantiperioden ar 12 manader for nya svetsmaskiner raknat fran fakturadatum till
slutkund, om registrering icke foretagits. Orginalfakturan ar dokumentation for garantiperioden.

Migatronic ger garanti i forhallande till géllande garantivillkor genom att avhjalpa brister eller fel pa
svetsmaskiner, som pavisligt inom garantiperioden kan harledas material- eller produktionsfel.

Det beviljas som huvudregel icke garanti pa slangpaket, da dessa anses som slitdelar; dock
kommer fel och brister, som uppstar inom 6 veckor efter ibruktagningen och som harleds till
material- eller produktionsfel, betraktas som garantireklamation.

All form av transport i forhallande med en garantireklamation omfattas ej av Migatronics
garantiservice och kommer saledes ske for kdparens rakning och risk.

| 6vrigt hanvisas till Migatronics géllande garantivillkor, som ar tillganglig pa
www.migatronic.com/warranty
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Tama teolliseen ja ammattikayttdéon tarkoitettu hitsauslaite tayttaa

VAROITUS

Kaarihitsaus ja kaarisulatusleikkaus saattaa olla vaarallista koneen kayttdjille, lahistolla tyoskenteleville ihmisille ja
muulle ympéristolle, mikéli laitetta kasitelldaan tai kaytetddn vaarin. Tastd syysta laitetta kidytettdessd on aina
ehdottomasti noudatettava laitteen turvallisuusohjeita. Erityisesti tulee kiinnittdd huomiota seuraaviin seikkoihin:

Sahko

- Hitsauslaitteet on asennettava voimassaolevien turvallisuusmaaraysten mukaisesti ja asennuksen saa suorittaa ainoastaan
pateva ja ammattitaitoinen henkild. Verkkopistokkeen kytkennan ja sahkoon liityvat asennukset saa tehda vain hyvaksytty
sahko- tai huoltoliike.

Valta kosketusta paljain kasin hitsauskytkennan jannitteisiin osiin, elektrodeihin ja johtoihin. Kayta ainoastaan kuivia ja ehjia
hitsauskasineita.

Varmista, ettd myos itsellasi on kunnollinen maadoitus (esim. kengissa tulee olla kumipohjat).

Huolehdi, etta tyoskentelyasentosi on vakaa ja turvallinen (varo esim. putoamisen aiheuttamia onettomuusriskeja).

Huolehdi hitsauslaitteiston kunnollisesta huollosta. Mikali johdot tai eristeet vioittuvat, tyd on keskeytettava valittdmasti ja viat
korjattava.

Ainoastaan pateva ja ammattitaitoinen henkild saa korjata ja huoltaa hitsauslaitteistoa.

Valo- ja lamposateily

- Suojaa silmat kunnolla silla jo lyhytaikainenkin altistuminen saattaa aiheuttaa pysyvan silmavamman. Kéayta tarkoituksen-
mukaisella sateilysuojuksella varustettua hitsauskyparaa.

- Suojaa keho valokaarelta silla hitsaussateily saattaa vahingoittaa ihoa. Kayta suojakasineita ja peita kaikki ruumiinosat.

- Tybskentelypiste tulisi suojata, mikali mahdollista, ja muita alueella olevia henkilGitd on varoitettava valokaaren valosta.

Hitsaussavu ja -kaasut
- Hitsauksen aikana syntyvan savun ja kaasujen sisdanhengittdminen vahingoittaa terveyttd. Varmista, ettd imupoisto-
jarjestelma toimii kunnolla ja huolehdi riittdvasta iimanvaihdosta.

Palovaara

- Kaaresta tuleva séateily ja kipinat aiheuttavat palovaaran. Tasta syysta kaikki tulenarka materiaali on poistettava hitsaus-
alueelta.

- Tydvaatetuksen tulisi olla hitsauskipinankestéva (esim. tulenkestavaa materiaalia - varo laskoksia ja avonaisia taskuja).

- Tiloja, joissa on palo- ja rajahdysvaara, koskevat erityismaarykset. Naitd maarayksia on noudatettava.

Melu
- Valokaari synnyttdd hitsauksen kohteesta riippuen tietynlaista akustista kohinaa. Joissain tapauksissa on tarpeen kayttaa
kuulosuojaimia.

Vaara-alueet
- Varo tydntamasta sormia langansyo6ttdyksikdn pyériviin hammaspydriin.
- Erityista varovaisuutta on noudatettava kun hitsaus tapahtuu suljetussa tilassa tai korkealla, jossa on putoamisvaara.

Koneen sijoitus
- Aseta hitsauskone siten, ettei se paase kaatumaan.
- Tiloja, joissa on palo- ja rajahdysvaara, koskevat erityismaarykset. Naitd maarayksia on noudatettava.

Laitteen kayttd muuhun kuin sille suunniteltuun kayttotarkoitukseen (esim. vesiputkien sulattamiseen!) on ehdottomasti
kielletty. Tallainen kayttd tapahtuu taysin kayttajan omalla vastuulla.

Lue tama ohjekirja huolellisesti
ennen laitteen asennusta ja kayttoa.

Sahkomagneettinen hairiokentta

eurooppalaisen standardin EN/IEC60974-10 (Class A) vaatimukset. 8. Rakennusten rakenne ja kaytto.
Standardin tarkoituksena on estaa tilanteet, joissa laitteeseen syntyy

hairi6ita tai se itse aiheuttaa hairiéitd muissa sahkalaitteissa tai —

Mikali hitsauslaitetta kdytetdan asuinalueella, saattaa olla tarpeen

kojeissa. Koska my&s valokaari aiheuttaa séteilyhairista, on laitetta suorittaa erityisia varotoimenpiteita (esim. ilmoitus kaynnissa

asennettaessa suoritettava tiettyja toimenpiteitd, jotta hitsauslaite olevasta valiaikaisesta hitsaustydsta).

toimisi ilman hairioité ja purkauksia. Kéyttdjan on varmistettava, Sahkémagneettisten hairisiden minimointi:

etta kone ei aiheuta edelld mainitun kaltaisia hairioita. 1. Valta sellaisten laitteiden kaytta, jotka saattavat hairiintya.

Seuraavat seikat on otettava huomioon tydskentelypistetts 2. Kayta lyhyita hitsauskaapeleita. .

ymparoivalla alueella: 3. Pida plus- ja miinuskaapelit tiukasti yhdessa.

1. Hitsausalueella olevat, muihin sahkolaitteisiin kytketyt viesti- ja 4. Aseta hitsauskaapelit lattialle tai lahelle lattiaa.
sybttokaapelit. 5. Irrota hitsausalueella olevat viestikaapelit verkkoliitannoista.

2. Radio- tai televisioldhettimet ja —vastaanottimet. 6. Suojaa hitsausalueella olevet viestikaapelit esim. osittaisella

3. Tietokoneet ja sdhkdiset ohjauslaitteet. hairidsuojauksella. = .

4. Kriittiset turvalaitteistot esim. sahkoisesti ohjatut suojukset tai 7. Kayta herkille sahkolaitteille eristettyja verkkokaapeleita.
suojausjarjestelmét. 8. Tietyissa tilanteissa on harkittava jopa koko hitsauslaitteiston

5. Henkildt, joilla on kaytdssé syddmentahdistin, kuulolaite tms. eristamista.

6. Kalibrointiin ja mittaukseen kaytettavat laitteet.

64

7. Vuorokaudenaika, jolloin hitsaus ja muut toiminnot suoritetaan.



TUOTEOHJELMA

SIGMA? 300/400/500 Compact/STB:

300/400/500A hitsauskone puikko- ja MIG/MAG-
hitsaukseen. Kone on ilmajaahdytteinen ja varustettu
integroidulla kuljetusvaunulla ja sisddnrakennetulla
langansyétolla Compact-versiossa.

Koneen STB-versio toimitetaan integroidulla
kuljetusvaunulla ja erilliselld langansyottoyksikolla
varustettuna.

Molemmat langansyo6ttoyksikét toimitetaan 4-
pyoéravedolla varustettuna.

Hitsauspolttimet ja —kaapelit

MIGATRONICin tuotevalikoimaan kuuluu
puikonpitimet, MIG/MAG-polttimet ja letkut,
paluuvirtakaapelit, valikaapelit ja kuluvat osat jne.

Push pull (lisdvaruste)

SIGMA? 300/400/500 —koneeseen voidaan jalkikateen
asentaa lisalaite, jonka ansiosta Migatronicin Push
Pull —poltin voidaan kytkea ja ottaa kayttoéon.

Polttimen jaahdytys (lisdvaruste)

Hitsauskoneen tilauksen yhteydessa voidaan tilata
myos integroitu jddhdytysmoduuli, jonka ansiosta
voidaan kayttaa seka vesi- ettd kaasujaahdytteisia
hitsauspolttimia.

Jannitemuuntajayksikolla varustettu karry
(lisdvaruste)

Karryssa on sisdanrakennettu yksikkd, joka saataa
automaattisesti kolmivaiheisen verkkojannitteen (230-
500 V) SIGMA? —koneelle sopivaksi.

Alykis kaasukontrolli (lisdvaruste)
Kaasunsaastaja KiT-sarja, joka automaattisesti sdataa
kaasunvirtauksen.

Lisavarusteet

Ota yhteytta Migatronic-jalleenmyyjaasi, jolta saat
lisatietoja SIGMAnN lisavarusteista.
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KYTKENTA JA KAYTTO

Luvallinen asennus

Seuraavissa kappaleissa kerrotaan, miten kone
valmistellaan kayttdonottoa varten ja kytketaan
sahkdverkkoon, kaasulahteeseen jne. Sulkeissa
olevat numerot viittaavat tdman kappaleen kuviin.

Tuotteen havittdminen on tehtava
paikallisten sdanndsten ja maraysten
mukaisesti.
www.migatronic.com/goto/weee.

Kokoonpano

Valmistaja MIGATRONIC ei vastaa vioittuneista
kaapeleista, muista vahingoista tai valillisista
vahingoista, mikali hitsattaessa on kaytetty
hitsauskoneen teknisiin tietoihin verrattuna
alimitoitettua hitsauspoltinta ja hitsauskaapeleita,
esimerkiksi suhteessa sallittuun kuormitukseen.

Tarkeaa!
Valttdaksesi pistokkeiden ja /1 ‘\'
johtojen vioittumista, varmista @
etta koneeseen kytkettyjen

maadoitusjohtojen ja valijohtojen

kytkenndissa on kunnon A
kosketus.

Generaattorikayttdo

Tama hitsauskone voidaan liittda kaikkiin
virtalahteisiin, jotka tuottavat sinimuotoista
virtaa/jannitettd, eika yliteta teknisissa tiedoissa
annettuja toleransseja. Kayta ainoastaan taajuus- ja
jannitevakaita epatahtigeneraattoreita. Varmista
generaattorin soveltuvuus hitsauskonekayttéon
generaattorin valmistajalta. MIGATRONIC suosittelee
generaattoria, jonka teho on 1,5 x hitsauskoneen
maksimiteho kVA. Takuu ei kata vaurioita, jotka
syntyvat viallisesta tai liian pienesta generaattorista.

FFF&Q— Power
GAS 2-6 Bar =mp B

Tarkeaa: suorista hitsauspoltin, maakaapeli seka
valikaapeli kuten kuvassa, jos tarpeen, ettei hitsausty®
vaikeutuisi ja pahimmassa tapauksessa aiheuttaisi
hitsauskoneelle vaurioita.

Nosto-ohjeet

Konetta nostettaessa on
ehdottomasti kaytettava alla
olevan kuvan mukaisia
nostopisteita. Konetta ei saa
nostaa kaasupullon ollessa
kytkettyna laitteeseen.

Liitanta sahkoverkkoon

Varmista ennen koneen kytkemista sahkodverkkoon,
etta verkkojannite on koneelle sopiva. Varmista myos
ettd sahkoverkon paasulake on oikean kokoinen.
Virtalahteen verkkokaapeli (1) kytketaan
kolmivaiheiseen vaihtovirtalahteeseen (AC), 50 Hz tai
60 Hz, sekd maadoitusliitdntdan. Vaiheiden
jarjestyksella ei ole merkitysta. Virta kytketdan paalle
paakatkaisijasta (2).

Suojakaasun liitanta

Suojakaasuletku kiinnitetaan virtaldhteen (3)
takapaneeliin ja litetdan kaasunlahteeseen paine
laskettuna 2-6 bariin. Yksi tai kaksi kaasupulloa
asennetaan vaunun takana olevaan pullotelineeseen.
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Hitsauspolttimen kytkenta MIG/MAG-hitsausta varten
Tydnna hitsauspoltin keskuslukkoon (4) ja kiristd mutteri
(5) kasin. Kaytettaessa vesijaahdytteista hitsauspoltinta
jaahdytysletku kytketaan siniseen pikaliittimeen (7) ja
paluuletku punaiseen pikaliittimeen (6). Maakaapeli
kytketdan miinusnapaan (8).

Lisaksi koneen etupuolelle (9) on kytkettava
moninapainen liitin, mikali hitsauspolttimena on MIG
Manager®.

Huom: MIG Manager® voidaan kytkea ainoastaan, mikali
koneeseen on asennettu liitdntasarja (erikoisvaruste).

Puikonpitimen kytkenta puikkohitsausta varten
Puikonpidin ja paluuvirtakaapeli kytketdan plusliittimeen
(10) ja miinusliittimeen (8). Noudata
hitsauspuikkovalmistajan ohjeita valitessasi napaisuutta.

Jaahdytysnesteen tarkistus

Mikali koneessa on toimitettaessa integroitu
hitsauspolttimen jaahdytysmoduuli, on tarpeen tarkistaa
nesteen maara pinnankorkeusmittarista (11).
Jaahdytysnestetta lisataan tayttoputken kautta (12).

Lankajarrun saato

Lankajarrun tehtdvana on varmistaa, etta lankakela

jarruttaa riittdvan nopeasti hitsauksen paattyessa.

Tarvittava jarrutusvoima riippuu lankakelan painosta ja

langansy6ton maksiminopeudesta. Jarrumomentti 1,5-

2,0 Nm on useimmisssa tapauksissa riittava.

Saato:

- lIrrota saaténuppi
asettamalla ohut
ruuvimeisseli nupin
taakse, minka jalkeen voit
vetaa sen pois.

- Saada jarru kiristamalla tai r
I6ysaamalla lankakelan
napa-akselin
itselukitsevaa mutteria.

- Kiinnita nuppi painamalla
se takaisin uraansa.

~

Kaynnista — Paina liipaisinta — Hitsaa
Laite on lahes kayttdvalmis.

Q Ké&ynnisté hitsauskone péékatkaisijasta (2)

Q Valitse hitsausohjelma
Hitsausohjelma valitaan hitsauslangan, suojakaasun
tai hitsauspuikon mukaan.

O Saada hitsausvirta. Tutustu pikakayttdohjeeseen.

Q Aloita hitsaaminen.

A VAROITUS

Kummankin MIG-polttimen hitsauslangassa
on jannite, kun liipaisinta painetaan.
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MWEF 41 kéyttd paadyksikdssé ja alayksikbssé

1. ja 2. langansyéttolaitteen merkkivalo valkkyy, jos
ne ovat ei-aktiivissa tilassa ja valo ei pala, jos ne
ovat aktiivissa tilassa.

Kéayttamattomana oleva langansyottdyksikkd
otetaan kayttéon painamalla lyhyesti vilkkuvalon
osoittamaa nappainta (katso kuva) tai painamalla
lyhyesti polttimen liipaisinta.

Kun 1.langansyétto on aktiivinen, tallentuu kaikki
valitut asetukset siihen.
Kun 2.langansyéttd on aktiivinen, tallentuu kaikki
valitut asetukset siihen.

Jannitemuuntajayksikolla varustettu karry
(erikoisvaruste)

Koneeseen on saatavissa haluttaessa karry, jossa
Kone, johon on asennettu Autotrafo, voidaan
kytkea seuraaviin jannitteisiin:

3x230V, 3x400V, 3x440V ja 3x500V.

Autotrafo kytketaan paalle kytkimesta (13) (vihrea
valo palaa). Sisdanrakennettu sdastdmuuntaja
kytkeytyy pois paaltd 40 min. jalkeen. Painamalla
kytkinta (14) toiminta jalleen aktivoituu (punainen
valo palaa). Jos virransaastétila ei ole haluttu,
Migatronic-Huolto voi muuttaa asetuksia.



Verkkojéannite +15% (50-60Hz)
Sulake

Verkkovirta, tehollinen
Maksimiverkkovirta

Kulutus, 100%

Kulutus, max.
Tyhjakayntikulutus
Hy6tysuhde

Tehokerroin

Virta-alue, tasavirta
Kuormitettavuus 20°C (MIG)
Kuormitettavuus 20°C (MIG)
Kuormitettavuus 40°C (MIG)
Kuormitettavuus 40°C (MIG)
Kuormitettavuus 40°C (MIG)
Tyhjakayntijannite
Kayttdluokka
2Suojausluokka

Standardit

C-L mitat KxLxP
C-W mitat KxLxP
S-W mitat KxLxP
Paino C-L/C-W/S-W

LANGANSYOTTOYKSIKKO MWF 41 / sisdinen

Langansyoéttonopeus
Pistoolin liitanta
Lankakelan lapimitta
Kuormitettavuus 40°C
Kuormitettavuus 40°C
2 Suojausluokka
Langan halkaisija
Kaasun maksimipaine
Mitat KxLxP

Paino

Standardit

TOIMINTO
Liipaisintoiminnon valinta

TEKNISET TIEDOT
VRTALRADE S Souat a0 | SGHAaD A

3x400 V
16 A

15,7 A
18,1 A
10,9 kVA
12,5 kVA
40 VA
0,87

0,90
15-300 A
300A/100%

270A/100%
300A/80%

69-76V

8]

IP 23

90,6x52,4x92,5 cm
105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
58/69/85 kg

3x400 V
20A

17,3 A
28,0A

12,0 kVA
19,3 kVA
40 VA

0,88

0,90
15-400 A
330A/100%
400A/70%
290A/100%
350A/60%
400A/40%
69-76V

S|

IP 23

3x400 V
32A

258 A

449 A

17,9 kVA
31,0 kVA
40 VA

0,89

0,90
15-500 A
475A/100%
500A/80%
420A/100%
450A/60%
500A/55%
78-95V

s]

IP 23

EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-2

EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

90,6x52,4x92,5 cm
105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm

60/71/87 kg

0,5 - 30 m/min Jaahdytysteho

EURO Sailion tilavuus

300 mm Virtaus 1,2 bar — 60°C
420A/100% Maksimipaine
500A/60% Standardit

IP 23

0,6 —2,4 mm

0,5 MPa (5,0 bar)
44x24,5x78 cm

19 kg

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

MIG/MAG

Virran/jannitteen/langansyottonopeuden saato -

Hidastettu langansyotto
Hitsauspolttimen jaahdytys
Hot-start %

Hot-start-aika

Kaariteho

Kaasun esivirtaus

Soft-start

Hot-start

Hot-start —aika

Virranlasku

Loppuvirta

Jalkipalo

Kaasun jalkivirtaus
Sekvenssiajastin / Pistehitsausaika
DUO Plus Toiminta-aste
DUO Plus Aika

Kaaren saato (elektr. kuristin)
Sekvenssi

MIG/MAG

MMA F-11

MMA F-12

MMA F-13

MIG/MAG F-31
MIG/MAG F-32
Synerginen MIG F-33
Synerginen MIG F-34
Synerginen MIG F-35
Synerginen MIG F-36
MIG/MAG F-37
MIG/MAG F-38
MIG/MAG F-39
MIG/MAG F-20
MIG/MAG F-21

90,6x52,4x92,5 cm
105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
60/71/87 kg

JAAHDYTYSYKSIKKO

1,7 kW (1,5 I/min)
3,5 litraa

1,75 I/min

3 bar
EN/IEC60974-2

2-tahti/ 4-tahti
paneeliohj./hitsauspoltinoh.
on
vesijadhdytt./kaasujaahdytt.
0,0% — 100,0%
0,0-20,0s

0,0 — 150,0%

0,0-10,0s

0,5 —24,0 m/min

-99% — +99%

0,0-20,0s

0,0-10,0s

0-100%

1-30

0,0-20,0s

0,0-50,0s

0-50%

0,1-99s

-5,0—-+5,0

9 sekvenssiaskelta

! @ Tama kone tayttaa ne vaatimukset, jotka koneilta vaaditaan tyoskenneltdessa alueilla, joilla on suuri séhkdiskun vaara.

2

IP23 —merkinnalla varustetut laitteet on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttoon.

68



SOFTWARE - OHJELMAT

Ohjausyksikon vaihdon yhteydessa, pitéda ohjelma
ladata uudelleen kayttamalla SD-korttia.

Uusin ohjelmistosta voidaan ladata kohdasta Product
software, osoitteessa www.migatronic.com/login.
Tallenna ohjelma SD -kortille, siséltden alla naytetyt
kansiot ja yhden tai useamman tiedoston.

Tilatessasi SD -kortin, kayta tuotenumeroa 12646000.

MIGA_SW

10001801.cry

(control software package)

10001702.cry

(control software package)

106454xx.bin
(welding program package)

Itk
Ilb
Ik

Ohjelman uudelleen asentaminen
o SIGMA SD-kortti tulee laittaa oikealla puolella
lankatilassa olevaan rakoon.

o Kone kaynnistetaan taman jalkeen.
e Paneelin naytto vilkkuu lyhyesti.
¢ Odottakaa, kunnes nayttéon ilmestyy virta-arvo.

¢ Kone pitaa jalleen sammuttaa kytkimesta ja SD-
kortti poistaa.

e Kone on kayttdvalmis.

0Do0o00O0O0O

0000000

0000000

ooooooo i
0
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@3 Kaikki kdyttajaasetukset mitatoityvét, kun
tiedosto 106454xx.bin on asetettu. Siksi SD-
kortti pitdéd ottaa asennuksen jéilkeen koneesta
pois. Kone lukee ohjelman aina uudelleen péélle
kytkettidessa, jos kortti on koneessa.

Jos SD-korttissa on ohjelma muita lisalaitteita varten,
kuten.:

10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

aktivoituvat nama lisalaitteet silloin, kun CAN Netwerk
on kytketty.

Aktivointi voi kestaa jonkin aikaa, joten alkaa sulkeko
konetta ennen kuin nayttdon tulee normaalit arvot.



ERIKOISTOIMINNOT

Ohjelmaversion naytto
Onhjelmaversiot saadaan nakyviin pitamalla

kaynnistyksen aikana = -nappainta painettuna alas.
Kun ndppain vapautetaan, voidaan naytdlle valita
oikeanpuolisella sdatimella jokin seuraavista:

1: Langansyottdyksikon ohjelma
Hitsausohjelmapaketti
Virtalahteen ohjelma

MIG Manager®- ohjelmaversio
Robot Interface - ohjelmaversio
Robofeeder 1 - ohjelmaversio
Robofeeder 2 — ohjelmaversio

®© N aR b

Ohjausyksikdn sarjanumero
Paina oikeanpuolisen saatimen vieressa olevaa

nappainta. Vanhat asetukset ovat luettavissa ja voit
aloittaa hitsauksen.

p=—m Sisidisen/ulkoisen ohjauksen erityisasetus
Nappainta lyhyesti painamalla voidaan vaihtaa

sisdisestd ulkoiseen ohjaukseen ja pain vastoin.

Nappaimen ylapuolella oleva merkkivalo palaa/vilkkuu
ulkoisen ohjauksen ollessa valittuna.

Konfigurointi eli asetusten méérittely:
Seuraavista vaihtoehdoista (MIG/MAG) voidaan valita

painamalla pitkaan (> 5 sek) = -nappainta.

1 = Dialog hitsauspoltin (tehdasasetus)

2 = Ergo 3-Sekvenssipoltin
Typ XMA
(ei mahdollinen perusmallisessa
Basic-ohjauspaneelissa)
Tuotenr.: 80100758

3 = Kauko-ohjaus
4 = ERGO 1-7 Sekvenssipoltin *ﬁ-_\'\s

(ei mahdollinen perusmallisessa
Basic-ohjauspaneelissa)
Tuotenr.: 80100774

5 = MIG Manager®

6 = MIG-ATWIST 1-7
Sekvenssipoltin Version 1
(Marraskuusta 2010 alkaen)

7 = MIG-A TWIST 1-7
Sekvenssipoltin Version 2
(Marraskuusta 2010 alkaen).
Tuotenr.: 80100403

=

(\%’anﬂ\\\\\\}}"
"/ }

Kierra oikeanpuolista sdadinta kunnes haluttu numero
on nakyvissa. Paina oikeanpuolisen saatimen vieressa

olevaa nappainta, tai - nappainta aktivoidaksesi
toiminnon.

Puikkohitsauksessa on mahdollista kytkea ainoastaan
kauko-ohjaus, joten ohjelma valitsee sen
automaattisesti, kun ulkoinen ohjaus aktivoidaan.

Dialog-hitsauspoltin:
Virtaa/langansyoéttonopeutta/materiaalivahvuutta
voidaan saataa seka vasemmanpuolisella saatimella
sisaisesti etta hitsauspolttimessa olevalla saatimella.
Jannitteentasauksen/jannitteen/kaarensaadon
asetuksia voidaan saataa ohjauspaneelin
oikeanpuolisella saatimella.

Sekvenssihitsauspoltin:

Ohjelma maarittelee automaattisesti 3/7 sekvenssia,
kun valitaan ulkoinen ohjaus. Sekvenssin vaihto voi

tapahtua ainoastaan hitsauspolttimesta. Kaikki muut
asetukset tehdaan sisaisesti ohjauspaneelista.

TARKEAA!

Ei ole mahdollista valita sekvensseja 1:sta 7:aan (1 -
3 ERGO-poltin Typ XMA), jos oikeaa poltintyyppia ei
ole aktivoitu. Tarkista listasta oikea poltintyyppi ja
aktivoi se.

Kauko-ohjaus:
Virtaa/langansyottonopeutta/materiaalivahvuutta
voidaan saataa seka vasemmanpuolisella saatimella
sisaisesti ettd kauko-ohjaimen saatimella.
Jannitettd/kaarensaatda voidaan saataa seka
oikeanpuoleisella saatimella sisaisesti etta kauko-
ohjaimen saatimella.

Jannitteentasausta voidaan saataa ainoastaan kauko-
ohjaimesta.

MIG Manager®:
Lukekaa Quick Guide kayttéohje.

Sulkutoiminto (lisdvaruste)
Jos Migatronic-sulkukortti on asetettu
ohjausyksikkd6n, nayttaa vasemmassa
naytdssa ja tai ALL oikeassa

[a)
naytéssa. Samanaikaisesti lukkosymboli sammuu.

Sulku/lukko toimii kahdella tasolla, mista vain
edistyneemmat toiminnot 1.tasolla ovat suljettu. Ne
ovat:

- Sekundaariset parametrit
- Ohjelman valinta
- Sekvenssien max. lukumaaran muutokset
- Virheloki
- Hitsauspoltin valinta
- Vesijaahdytys valinta
- Pulssi
- DuoPLUS
2 tasolla oikeasta saatimesta valitaan, kunnes

tulee nayttddn. Paina oikeaa nuppia, niin valinta on
loppu. Kortin voi poistaa.
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Samat toiminnot kun tasossa 1 sulkeutuu myo6s
tasossa 2 ja myds seuraavat toiminnot:

- Virta/langansyéttonopeus/materiaalin [apimitta
- Kuristin (Arc-adjust)
- Silloitus paalla/pois

=T . . ey .
Taso valitaan oikealla olevasta saatimesta,

0
kunnes tulee nayttéon. Hyvaksy valinta
oikeasta nappaimesta ja poista kortti .

01 | . - : :
Taso sisaltda samat toiminnot kuin taso 2 ja
myds seuraavat toiminnot:

- Jannitesaato trimmi/Jannite
- 4-tahti paalle/pois

Kone on myds mahdollista kytkea Roboter Interface-
toimintoon, samalla kun kaytetdan seuraavia
toimintoja:

- Langan pikasyotto

- Kaasutesti

- Sekvenssin vaihto (kuten koneen paneelista tai
poltinpainikkeesta)

Ohjausyksikkd aukenee, kun Mrﬁtronic —kortti

asetetaan koneeseen. Symboli sammuu.
= Paille ja poiskytkenta
vesijaahdytyslaitteelle (MIG/MAG)
Vesijaahdytyslaite varmistaa, etta
vesijaahdytteinen poltin ei vioitu. Jadhdytin aloittaa
toimintansa automaattisesti ja lopettaa toimintansa
automaattisesti 3 minuuttia hitsauksen jalkeen.
Lis&s&éto:
Pitkan painalluksen jéalkeen (> 5 sek) voit saataa
seuraavia parametreja:

0 = Vesijadhdytys poiskytketty
1

= Vesijadhdytys kytketty toimintaan
(tehdasasetus)

Oikeanpuoleista nuppia kierretdan, kunnes haluttu
numero on naytdssa. Valinta hyvaksytdan painamalla

oikeanpuolista nuppia, tai & nappainta.

Jos MIG Manager —poltin on kytketty, valitsee poltin
automaattisesti vesijaahdytyksen ja asettaa oikeat
arvot.
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VIKASYMBOLIT

SIGMAssa on pitkélle kehitetty sisainen
suojausjarjestelma.

Vian iimetessa kone keskeyttda kaasun ja virran
syoton seka pysayttaa langansyéton automaattisesti.
Symbolit ja vikakoodit ilmoittavat vioista.

E Ylikuumeneminen:

Merkkivalo vilkkuu, jos virtaldhde on
ylikuumentunut.
Anna koneen virran olla kytkettynd kunnes
sisdénrakennetut tuulettimet ovat jadéhdytténeet
koneen.

Vilikaarialue:

@ (ainoastaan synergisissé hitsausohjelmissa)
Merkkivalo syttyy ja varoittaa valikaarialueesta, jossa
roiskeiden mahdollisuus on suurempi.

Vika sahkovirrassa:

. Led-valo vilkkuu kun aloitusvirta tai
hitsausvirta on korkeampi kuin hitsauskoneen
suoritusarvot sallivat.

Varmista, etté lankanopeus/virta-asetukset on tehty
oikein.

Vikasymbolit:

Merkkivalo vilkkuu, jos on ilmennyt muita
vikamahdollisuuksia, esim. verkkovaihe puuttuu.
Samaan aikaan naytolle ilmestyy vikasymboli.

Koneen ilmoittamat vikakoodit:

. }_I_i_l_(a hitsauspo]_ttimen
Cri ISR S] jaahdytyksessi:
Virtauksenvartijalla (water flow kit)

varustetussa hitsauskoneessa vikakoodi osoittaa
viallisen liitdnnan tai letkun tukkeutumisen siing
tapauksessa, etta jaahdytysneste ei

paase virtaamaan.

Tarkista j&éhdytysletkujen kiinnitykset ja liitdnnét, tayté
vesiséilié ja tarkista hitsausletku haaroineen.
Lyhyt napin painallus ilmoittaa jééhdyttimen vian.
Vikakoodi nékyy naytossa.

. Vika verkkovirrassa:
(N Kuvake ilmestyy nakyviin
verkkojannitteen ollessa liian korkea.

Kytke hitsauskone 400V AC (vaihtovirta), +/-15% 50-
60Hz.

Ccro C o
(e U0 EeREC D

Vika langansyo6tossa:

Kuvake ilmoittaa langansyottémoottorin
ylikuormituksesta.

Langansyéttémoottori tai magneettiventtiili saattaa olla

viallinen.

. C O C, Vika kaasunsyotossa
Crra0iiJ (lisdvaruste):

Tama kuvake voi ilmestya naytdlle ainoastaan, mikali

koneeseen on asennettu kaasunsaatosarija.

Vikailmoitus johtuu liian matalasta tai liian korkeasta

paineesta kaasunsyotdssa.

Varmista, ettd kaasuvirran paine on yli 2 bar ja alle

6 bar, vastaten arvoja 5 I/min ja 27 I/min.

Kaasuvirhe saadaan pois toiminnasta saatamalla

kaasunvirtaus manuaalisesti arvoon 27 I/min.

Kaasuvirhe korjataan painamalla lyhyesti -
nappainta.

MUITA VIKOJA

Mikali naytdlle ilmestyy muita vikasymboleja, koneesta
on sammutettava virta ja kytkettava jalleen paalle,
minka jalkeen symboli katoaa.

Mikali vikasymboli iimestyy yha uudelleen, virtalahde
on korjattava. Ota yhteytta jalleenmyyjaan ja kerro
viasta.

Seuraavat virhekoodit tulevat SIGMAZ2
néytolle, josMultiFeeder tai MWF ohjaus on
suljettu:

. Tulee naytdlle, jos yhteys
C o iju SIGMAZ ja MultiFeederin tai

MWF:n valilld on kadonnut.
. cCrn Tulee naytdlle, jos moottori-
C U U ohjaus ei ole kunnossa.

C [MalE Vika kaasunsyotossa
. MERR=] (lisavaruste):

Tama kuvake voi ilmestya naytdlle ainoastaan, mikali
koneeseen on asennettu kaasunsaatdsarija.
Vikailmoitus johtuu liilan matalasta tai liian korkeasta
paineesta kaasunsyotossa.

Varmista, ettd kaasuvirran paine on yli 2 bar ja alle

6 bar, vastaten arvoja 5 I/min ja 27 l/min.

Kaasuvirhe saadaan pois toiminnasta saatamalla
kaasunvirtaus manuaalisesti arvoon 27 I/min.

Tulee naytdlle, jos moottori
on ylikuormitettu.

.._
0

Kaasuvirhe korjataan painamalla lyhyesti -
nappainta.
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Virhekoodit koneen toimintaohjelmassa 10001801.cry

VIRHEKOODIT

Jokin seuraavista virhekoodeista vilkkuu naytdssa, jos ohjelmavirhe on kyseessa.

Virhekoodit hitsausohjelmassa 106454xx.bin

Virhekoodi

Syy ja korjaus

Virhekoodi

Syy ja korjaus

Ohjausyksikossa ei ole ohjelmaa.
e Ohjelmoitu SD-kortti tulee asettaa
koneeseen ja kone kaynnistaa.

SD-kortissa ei ole formaattia.

e SD-kortin formaatti pitaa tallentaa
tietokoneella FAT muodossa. Jos
kortti ei toimi, pitaa vaihtaa uusi SD-
kortti.

SD-kortilla ei ole ohjelmaa.
o Ks. sivu 69.

SD-kortilla on useampia ohjelmia
samalla nimella.
o Ks. sivu 69.

Ec

C2
c2
L

Ohjausyksikko yrittaa lukea useimpia

ohjelmia, mita muistiin mahtuu.

1. SD-kortti pitda uudelleen tallentaa
koneeseen.

2. SD-kortti on viallinen ja taytyy vaihtaa

3. Ottakaa yhteyttd Migatronicin
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

Hitsausohjelmat puuttuvat

ohjelmayksikosta.

e Ohjelmoitu SD-kortti pitaa asettaa
koneeseen ja kone pitaa kaynnistaa.
Ks. sivu 69.

SD-kortissa ei ole formaattia.

e SD-kortin formaatti pitéda olla FAT
muodossa tietokoneella tai vaihtaa
toinen kortti.

Ei ole mahdollista lukea enempaa kuin

yhta hitsausohjelmaa.

o Pitaa tallentaa myos 106454xx.bin
ohjelma SD-kortille. Ks. sivu 69.

e Varmista, ettd SD-kortissa on vain
yksi 106454xx.bin ohjelma.

Hitsausohjelmat eivéat kdy tdman

koneen ohjausyksikk6o6n.

o SD-kortti pitdd uudelleen ohjelmoida
ja tarkistaa koneen malli oikealle
ohjelmatyypille.

Ohjelma SD-kortilla on tarkoitettu

toiselle ohjausyksikolle.

e SD-kortille pitaa tallentaa oikea
ohjelma.

Ohjelma SD-kortilla on

suljettu/tallennettu toiselle

sarjanumerolle tai viivakoodille.

e SD-kortille pitaa tallentaa oikea
ohjelma.

Sisainen kopiosuoja estaa

sisddnpaasyn mikroprosessorille.

1. SD-kortti pitda uudelleen tallentaa
koneeseen.

2. Ottakaa yhteyttéa Migatronicin
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

Muisti ohjausyksikossa on viallinen.
o Ottakaa yhteyttd Migatronicin

asiakaspalveluun tai keskushuoltoon..

Muisti ohjausyksikossa on viallinen.
e Ottakaa yhteytta Migatronicin

asiakaspalveluun tai keskushuoltoon..

Hitsausohjelmat ovat lukittu toiselle
ohjausyksikolle kuin teiddn koneessa
oleva yksikko tai eri
sarjalviivakoodille.

o SD-kortti pitdd uudelleen ohjelmoida
ja tarkistaa koneen malli oikealle
ohjelmatyypille.

¢ Ohjelmat ovat kopiosuojattuja ja niita
ei voi kayttda ohjausyksikossa ilman
lisenssia.

Ohjausyksikossa on vika.
o Ottakaa yhteytta Migatronicin
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

Ohjelma 106454xx.bin puuttuu SD-
kortilta.
o Ks. sivu 69

Ohjelma 106454xx.bin on

virhesisaltoinen.

1. SD-kortti pitaa jalleen tallentaa
koneeseen.

2. SD-kortti pitaa vaihtaa.

Tiedosto 10001801.cry on virheen

vaivaama.

1. SD-kortti pitaa jalleen tallentaa
koneeseen.

2. SD-kortti on viallinen ja pitéda vaihtaa

Puuttuva yhteys virtalahteelle.

1. Virtaldhde on MK1 ja silloin ei voi
langansyottoyksikkd MK2
kommunikoida keskenaan.

2. Valikaapelipaketti tai liittimet ovat
vaurioituneet.

3. SD-kortti pitéaa jalleen tallentaa
koneeseen.

4. Ottakaa yhteyttd Migatronicin
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.
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SIGMA kansion tiedostot eivit ole
kortilla tai ne eivit ole oikein
tallentuneet.

1. Kansio MIGA_SW / SIGMA pitaa
kirjoittaa kuten sivulla 69 on kerrottu.
Sen jalkeen pitda tiedosto tallentaa.

2. SD-kortti pitaa vaihtaa.

Liian pieni sisdinen muisti
e Hitsausohjelmia ei voida lukea.
e Hitsausohjelmia ei voida tallentaa.




Vikakoodit Power Control paketille (virtalahde)
10001702.cry

Virhekoodi Syy ja korjaus

Ohjelma 10001702.cry on
virhesisaltoinen.

1. SD-kortti pitaa jalleen tallentaa

koneeseen.
2. SD-kortti pitaa vaihtaa.

SD-kortin formaatti ei ole mennyt lapi.

I e SD-kortin formaatti pitda olla FAT
muodossa tietokoneella tai vaihtaa
toinen kortti.

Ohjelma SD-kortilla on tarkoitettu
toiselle ohjausyksikolle.

=
Ecclid o SD-kortille pité4 tallentaa oikea
ohjelma.
DSP-piirilevy on viallinen
EC2|0H e Ottakaa yhteytta Migatronicin

asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

Vaarin tallennetut tiedostot

¢ Kone pitaa sulkea ja jalleen
kaynnistaa. Jos virhekoodi tulee viela
naytodlle, SD-kortti pitaa tallentaa
uudelleen.Jos virhekoodi ei poistu,
ottakaa yhteyttd huoltokorjaamoon.

Tiedosto 10001702.cry on virheellinen.
N 1. SD-kortti pitaa jalleen tallentaa
=
koneeseen.

2. SD-kortti on viallinen ja pitda vaihtaa.

DSP-piirilevy on viallinen

e Ottakaa yhteyttd Migatronicin

SD-kortti sisdltaa liian paljon tiedostoja
10001702.cry tiedoston kanssa.

asiakaspalveluun tai keskushuoltoon

Takuuehdot

HUOLTO

Kone on huollettava ja puhdistettava saanndllisesti,
mika on tarpeen seka koneen virheettéman toiminnan
vuoksi ettd takuun voimassa pitamiseksi.

VAROITUS!

Ainoastaan pateva ja asianmukaisesti koulutettu
henkilosto saa huoltaa ja puhdistaa konetta.
Koneesta on kytkettava virta pois (irrota
verkkovirtajohto pistorasiasta!). Odota viela noin
viisi minuuttia ennen kuin aloitat huollon tai
korjauksen, silla kaikkien kondensaattorien on
purkauduttava kokonaan sahkoéiskuvaaran vuoksi.

Lankakotelo

- Puhdista lankakotelo saanndéllisesti paineilmalla ja
tarkista, etteivat lankatelojen urat ja hampaat ole
kuluneet.

Jaahdytysyksikko

- Nesteen maara ja pakkassuojaus on tarkistettava
ja nestetta lisattava tarvittaessa.

- Valuta jaddhdytysneste yksikdsta ja letkuista. Poista
lika ja huuhtele s&ilio ja letkut puhtaalla vedella.
Kaada saili6on uusi jddhdytysneste. Koneen
mukana toimitettava jaahdytysneste on tyypiltdan
Propan-2-ol nestettd, sekoitussuhde 23%
Propan-2-ol:aa ja 77% vetta, joka toimii
pakkassuojana -9°C asti. Jaahdytysvesi tulee
vaihtaa ja jarjestelma huuhtoa kerran vuodessa.
Propan-2-ol:n kanssa ei saa yhditda muita nesteita.

Virtaldhde

- Puhdista tuulettimen siivet ja jaahdytysputken osat
tarvittaessa puhtaalla, kuivalla paineilmalla.

- Patevan ja asianmukaisesti koulutetun henkilén on
suoritettava tarkastus ja puhdistus vahintaan
kerran vuodessa.

Migatronic-hitsauskoneille tehdaan useita laatutesteja tuotantoprosessin aikana, ja kun yksikét on
kokoonpantu, niille suoritetaan perusteellinen ja luotettava lopullinen toimintatesti.

Migatronic myontaa niille uusille hitsauskoneille, joita ei ole rekisterdity, 12 kuukauden takuun.
Takuurekistordinti pitéaa tehda 6 viikon sisalla ostopaivasta, silloin takuuaika pitenee 24 kuukauteen.

Rekisterdinti on tehtava verkko-osoitteessa www.migatronic.com/warranty. Rekisterdinnin todisteena
asiakkaalle lahetetdan sahkopostitse rekisterdintitodistus. Alkuperainen lasku ja rekisterdintitodistus ovat
koneen ostajalle todisteita siita, etta hitsauskoneen 24 kuukauden takuujakso on voimassa.

Jos rekisterdintia ei ole tehty, vakiotakuujakso on 12 kuukautta uusille hitsauskoneille alkaen loppukayttajan
laskun paivayksesta. Alkuperainen lasku on takuujakson todiste.

Migatronic myontaa hitsauskoneille takuun voimassa olevien takuuehtojen mukaisesti koskien takuuaikana
ilmenneita vikoja, joiden voidaan todistaa aiheutuneen virheellisistd materiaaleista tai valmistusviasta.

Paasaantoisesti takuuta ei myodnneta hitsauspolttimille, silla ne ovat kuluvia osia. Hitsauspolttimoiden vauriot,
jotka ilmenevat kuuden viikon kuluessa kayttdonotosta ja johtuvat virheellisistd materiaaleista tai
valmistusviasta, kuuluvat kuitenkin takuun piiriin.

Migatronicin takuu ei sisélla mitdan takuuvaateisiin liittyvia kuljetuksia, vaan kuljetukset tapahtuvat ostajan
omalla kustannuksella ja riskilla.

Viittaamme Migatronicin takuuehtoihin osoitteessa www.migatronic.com/warranty
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WAARSCHUWING

Booglassen en snijden kan gevaar opleveren voor de lasser, voor mensen in de omgeving en voor de gehele nabijheid,
indien de apparatuur onjuist wordt gehanteerd of gebruikt. Daarom mag de apparatuur slechts gebruikt worden indien
aan alle relevante veiligheidsvoorschriften is voldaan. Wij vestigen in het bijzonder uw aandacht op het volgende:

Elektriciteit

- Lasapparatuur moet overeenkomstig de veiligheidsvoorschriften worden aangesloten door een goed opgeleid en gediplomeerd
elektricién

Vermijd aanraking van onder spanning staande delen in de elektrische keten en van elektroden en draden indien de handen
onbedekt zijn.

Gebruik altijd droge lashandschoenen zonder gaten.

Zorg voor een degelijke en veilige isolatie (bv. draag schoenen met rubber zolen).

Zorg voor een stabiele en veilige werkhouding (bv. vermijd de kans op ongelukken t.g.v. een val).

- Zorg voor goed onderhoud aan de apparatuur. In het geval van beschadigde kabels of isolatie, meteen de werkzaamheden
stoppen en de benodigde herstelwerkzaamheden uitvoeren.

Herstellingen en onderhoud mogen alleen worden verricht door een goed opgeleid en gediplomeerd elektricién

Emissie van straling en warmte

- Bescherm de ogen altijd omdat zelfs een kortdurende blootstelling blijvend oogletsel kan veroorzaken. Gebruik een lashelm met
het juiste lasglas tegen de straling.

- Bescherm ook het gehele lichaam tegen de boogstraling, omdat de huid door de straling kan worden beschadigd. Draag
beschermende kleding, die het lichaam totaal bedekt.

- De werkplek kan het best worden afgeschermd; mensen in de nabijheid dienen te worden gewaarschuwd voor de boogstraling.

Lasrook en gassen
- Het inademen van rook en gassen, die bij het lassen vrijkomen, zijn schadelijk voor de gezondheid. Controleer of het
afzuigsysteem correct werkt en of er voldoende ventilatie is.

Brandgevaar

- Straling en vonken kunnen brand veroorzaken. Daarom moeten brandbare stoffen uit de lasomgeving worden verwijderd.

- De werkkleding moet bestand zijn tegen lasspatten (gebruik brandvrije stof en let speciaal op plooien en openstaande
zakken).

- Voor vuur- en explosiegevaarlijke ruimtes bestaan speciale voorschriften. Deze voorschriften moeten worden opgevolgd.

Geluid
- De boog genereert, afhankelijk van de laswerkzaamheden, een bepaald geluidniveau. In sommige gevallen is gebruik van ge-

hoorbescherming noodzakelijk.

Gevaarlijke plaatsen

gevaar van omlaag vallen bestaat.

Plaatsen van de machine

- Vingers moeten niet in de draaiende aandrijfwielen van de draadaanvoerunit gestoken worden.
- Speciale aandacht moet er besteed worden wanneer het lassen uitgevoerd wordt in afgesloten ruimtes of op hoogtes waar

- Plaats de machine zo dat er geen risico bestaat dat de machine om kan vallen

Gebruik van de machine voor andere doeleinden dan waar hij voor ontworpen is (bijv.het ontdooien van een waterleiding) wordt
ten strengste afgeraden. Mocht dit toch het geval zijn dan vervalt iedere aansprakelijkheid onzer zijde.

Lees deze bedieningshandleiding zorgvuldig alvorens de apparatuur
aan te sluiten en in gebruik te nemen

Electromagnetische straling en het uitzenden van electromagnetische storing

Deze lasmachine voor industrieel en professioneel gebruik is in
overeenstemming met de Europese norm EN/IEC60974-10 (Class A).
Het doel van deze standaard is het voorkomen van situaties waarbij de
machine gestoord wordt, of zelf een storingsbron is voor andere
electrische apparatuur of toepassingen.

De vlamboog zendt storing uit; daarom vereist een probleemloze inzet
zonder storing of onderbreking, het nemen van bepaalde voor-
zorgsmaatregelen bij het aansluiten en gebruiken van de lasapparatuur.
De gebruiker moet zich ervan vergewissen dat het gebruik van deze
machine geen storing veroorzaakt van bovenvermelde aard.

Met de volgende zaken in de omgeving moet rekening gehouden

worden:

1. Voedingskabels voor andere apparatuur, stuurleidingen,
telecommunicatiekabels in de nabijheid van de lasmachine.

2. Radio- of televisiezenders en ontvangers.

3. Computers met besturingsapparatuur van uiteenlopende aard.

4. Gevoelige beveiligingsapparatuur, bijvoorbeeld elektronische of
elektrische beveiligingsapparatuur of beveiligingen rond produktie-
apparatuur.

5. De gezondheidstoestand van mensen in de omgeving, bijvoorbeeld
het gebruik van pacemakers, en gehoorapparaten enz.

6. Apparatuur voor meten en kalibreren.

7. De periode van de dag dat het lassen en de andere activiteiten
moeten worden uitgevoerd.

8. De structuur en het gebruik van het gebouw.

Deze machines worden meestal gebruikt in een industriéle omgeving.
Indien deze apparatuur wordt gebruikt in een woonomgeving, is er een
vergroot gevaar op veroorzaken van storing van andere elektrische
apparatuur en kan het nodig zijn om aanvullende maatregelen te nemen
om problemen met storing te voorkomen (bv. bekendmaking bij tijdelijk
laswerk).

Methoden voor het verminderen van elektromagnetische storing:

1. Vermijd het gebruik van storingsgevoelige apparatuur.

2. Houd de laskabels zo kort mogelijk.

3. De laskabels, zowel de positieve als de negatieve, moeten zo dicht
mogelijk naast elkaar gelegd worden.

4. Leg de laskabels op of dicht bij de vioer.

5. De voedingskabels en andere kabels van bv. telefoon, computer en
stuurkabels, moeten niet parallel worden gelegd en dicht bij elkaar,
bv. niet in dezelfde kabelgoot of kabelkoker.

6. Het apart afschermen van kabels moet onder bepaalde
omstandigheden overwogen worden.

7. Galvanisch geisoleerde voedingskabels voor gevoelige
elektronische apparatuur, zoals bv. computer.

8. Het afschermen van de gehele lasinstallatie moet overwogen
worden onder speciale omstandigheden en bij speciale
toepassingen
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PRODUCTPROGRAMMA

SIGMA? 300/400/500 Compact/STB:

300/400/500A lasmachine voor MMA en MIG/MAG
lassen. De machine is luchtgekoeld en wordt geleverd
met een geintegreerd onderstel en bij de Compact
versie met een ingebouwde draadaanvoerunit.

In de STB versie wordt de machine geleverd met een
geintegreerd onderstel en losse draadaanvoerunit.

Beide draadaanvoerunits worden geleverd met 4-rols
draadaanvoer.

Lastoortsen en kabels

MIGATRONIC's accessoirerange voorziet in
laskabels, MIG/MAG toortsen, aardkabels,
tussenpakketten, slijtonderdelen etc.

Push pull (optie)

SIGMA? 300/400/500 kan worden uitgebreid met extra
apparatuur waaronder een Push-Pull kit; hierop kan
een MIGATRONIC Push Pull toorts worden
aangesloten.

Toortskoeling (optie)

Bij aankoop kan als optie een geintegreerde
koelmodule besteld worden, deze maakt het mogelijk
om zowel watergekoelde als gasgekoelde lastoortsen
te gebruiken.

Onderstel met autotrafo-unit

Een onderstel met een ingebouwde unit zal de actuele
3 fase spanning automatisch aanpassen aan de (230-
500V) voor de SIGMAZ.

Intelligent Gas Control (Optie)
Gasbesparingskit, past de gashoeveelheid
automatisch aan.

Accessoires

Neem svp kontakt op met uw Migatronic dealer voor
verdere informatie over de SIGMA? accessoires.
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AANSLUITING EN BEDIENING

Toegestane installatie

De volgende onderdelen beschrijven hoe de machine
gebruiksklaar te maken, aan te sluiten aan het net, de
gastoevoer etc. De nummers in de tekst refereren aan
de tekeningen.

Voer het product af volgens locale
standaards en regelingen.
www.migatronic.com/goto/weee

Uitvoering

MIGATRONIC neemt geen enkele verantwoordelijkheid
voor beschadigde kabels en andere beschadigingen,
voortgekomen uit het lassen met te lichte toortsen en
kabels, bijv. in relatie tot de toegestane belasting.

P

©

Gebruik generator

Deze lasmachine kan op alle netvoedingen worden
gebruikt die een sinusvormige stroom en spanning
leveren en die de goedgekeurde spanningstoleranties
zoals aangegeven in de technische gegevens niet
overschrijden.

Motorgeneratoren die aan de bovengenoemde
voorwaarden voldoen, kunnen worden ingezet als
netvoeding. Raadpleeg uw leverancier van het
aggregaat alvorens de lasmachine aan te sluiten.
Migatronic beveelt het gebruik aan van een generator
met elektronische regelaar en een toevoer van
minimaal 1,5 x het maximale kVA-verbruik van de
lasmachine. De garantie dekt geen schade als gevolg
van een onjuiste of slechte netvoeding.

Belangrijk!

Om, wanneer aardkabels en
tussenpaketten aan de machine
worden aangesloten, schade aan
pluggen en kabels te voorkomen,
is een goed elektrisch contact
vereist. (zie tekening)

Hefinstructies

Het hefpunt moet gebruikt
worden zoals aangegeven in de
volgende tekening. De machine
mag niet worden opgetild
wanneer er een gasfles is
aangesloten. (Zie tekening).

Netaansluiting

Alvorens de stroombron aan het net aan te sluiten,
controleer of de stroombron van dezelfde spanning is
als de netspanning en of de zekering van het net de de
juiste waarde hebben. De netkabel (1) van de
stroombron moet worden aangesloten aan de 3-fase
wisselstroom (AC) voeding van 50 Hz of 60Hz, met
aardaansluiting. De volgorde van de fases is niet
belangrijk. De stroombron wordt met de
hoofdschakelaar (2) ingeschakeld.

13

FFF£_ Power
GAS 2-6 Bar =mp )

Gas 2-6 bar = Gas 2-6 Bar
Power = Spanning

Belangrijk: rol de lastoorts, aardkabel en tussenpakket
zoals getoond in de tekening uit, om te voorkomen dat
de laseigenschappen negatief beinvioed worden of in
het ergste geval de lasmachine kunnen beschadigen.

Aansluiting van het beschermgas

De gasslang wordt aangesloten op het achterpaneel
van de stroombron (3), en verbonden met de gas-
voorziening met een gasdruk van 2-6 bar. Een/twee
gascylinders kunnen geplaatst worden op de
flessendrager aan de achterkant van het onderstel.
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Aansluiting toorts voor MIG/MAG lassen

De centrale aansluiting van de lastoorts moet in de centrale
aansluiting (4) geschoven worden, waarna de moer (5) met
de hand vastgedraaid moet worden. Wanneer een
watergekoelde toorts gebruikt wordt, moet de koelslang
aangesloten worden op de blauwe snelkoppeling (7) en de
retourslang op de rode snelkoppeling (6). De aardkabel
wordt aangesloten op de negatieve zitting - (8).

Wanneer op de machine een MIG Manager®wordt
aangesloten dient een meerpolige stekker aangesloten
worden op de voorkant van de machine (9) (optie, speciale
uitrusting).

Aansluiting laskabel bij MMA

De las- en aardkabel moeten worden aangesloten op resp.
de zitting + (10) en - (8). Raadpleeg de instructies van de
electrodenleverancier bij het selecteren van polariteit.

Controle van het koelvloeistof

Wanneer de machine geleverd is met een geintegreerde
koelunit, is het noodzakelijk om het vloeistofniveau m.b.v. de
niveaucontrole (11), te controleren. Bijvullen van de
koelvloeistof vindt plaats via de vulopening (12).

Afstellen van draadhaspelrem

De draadrem moet er voor zorgen dat de draadhaspel
voldoende snel afremt na het lassen.

De gewenste remkracht is afhankelijk van het gewicht van
de haspel en de maximale draadsnelheid. Een remkracht
van 1,5-2,0 Nm is in de meeste gevallen voldoende.

Afstellen: -

- Verwijder de knop door er een
dunne schroevendraaier achter
te plaatsen en vervolgens deze
knop uit de uitsparing te trekken.

- Stel de draadrem af door de
zelfborgende moer op de as van T‘
de haspelhouder vaster of
losser te draaien.

- Druk de knop terug in de uit-
sparing.

o

Switch on e Press ¢ Weld
De machine is bijna gereed voor gebruik.

Q Zet de machine aan
via de hoofdschakelaar (2)

Q Kies lasprogramma
Een lasprogramma moet gekozen worden in relatie met
de lasdraad, beschermgas of eventueel de elektrode.
Om te zien hoe dit op uw lasmachine ingesteld moet
worden verwijzen we naar de quickguide.

O Stel de gewenste lasstroom in
Raadpleeg hiervoor in uw quickguide.

Q Lassen

A Waarschuwing

Er staat spanning op de lasdraad van alle
MIG toortsen wanneer de toorts-schakelaar
ingedrukt wordt.
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Gebruik MWF 41 Master en Slave
De MWEF 41 Slave en RWF hebben dezelfde
functies.

De slave indicatoren zijn uitgeschakeld wanneer
deze niet actief zijn en branden continue
wanneer ze ingeschakeld zijn.

De inactieve draadaanvoerkoffer is gereed voor
lassen na het kort indrukken van de toorts-
schakelaar.

Wanneer de master draadaanvoerkoffer actief
is, zullen alle instellingen die op het master
besturingspaneel gedaan zijn alleen invioed
hebben op de master unit.

Wanneer de slave draadaanvoerkoffer actief is,
zullen alle instellingen die op het master
besturingspaneel gedaan zijn alleen invioed
hebben op de slave unit.

Onderstel met autotrafo-unit voor het
automatisch aanpassen van de
aansluitspanning

(Speciale uitrusting)

Machines die geleverd worden met een
autotransformator kunnen worden aangesloten
op de volgende netvoeding:

3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.

Door op de schakelaar (13) te drukken, schakelt
de autotransformator in (LED licht groen op). Na
40 minuten van inactiviteit schakelt de
ingebouwde energiebesparende functie de
lasmachine uit. Druk op de knop (14) om de
machine weer in te schakelen (LED licht rood
op).

De energiebesparende functie kan door een
technicus permanent worden uitgeschakeld.



TECHNISCHE GEGEVENS
[STROOMBRON ——————ISIGMA300 |SIGMA"400 |SIGNA'S00

Aansluitspanning +15% (50-60Hz)
Netzekering

Netstroom, effectief
Netstroom, max.

Opgenomen vermogen, 100%
Opgenomen vermogen, max.
Open spanningsverbruik
Rendement

Stroomfactor

Stroombereik

Inschakelduur 20°C (MIG)
Inschakelduur 20°C (MIG)
Inschakelduur 40°C (MIG)
Inschakelduur 40°C (MIG)
Inschakelduur 40°C (MIG)
Open spanning
'Gebruikersklasse
?Beschermingsklasse

Norm

Afmetingen C-L (HxBxL)
Afmetingen C-W (HxBxL)
Afmetingen S-W (HxBxL)
Gewicht C-L/C-W/S-W

3x400 V 3x400 V 3x400 V
16 A 20A 32A
15,7 A 17,3 A 258 A
18,1 A 28,0A 449 A
10,9 kVA 12,0 kVA 17,9 kVA
12,5 kVA 19,3 kVA 31,0 kVA
40 VA 40 VA 40 VA
0,87 0,88 0,89
0,90 0,90 0,90
15-300 A 15-400 A 15-500 A
300A/100% 330A/100% 475A/100%
400A/70% 500A/80%
270A/100% 290A/100% 420A/100%
300A/80% 350A/60% 450A/60%
400A/40% 500A/55%
69-76V 69-76V 78-95V
] sl s}
IP 23 IP 23 IP 23
EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm

105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm

58/69/85 kg

105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
60/71/87 kg

105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
60/71/87 kg

Draadtoevoersnelheid 0,5 —30 m/min Koelvermogen 1,7 KW (1,5 I/min)
Toortsaansluiting Europese aansluiting Inhoud tank 3,5 liter
Diameter draadhaspel 300 mm Waterdoorstroom 1,2 bar — 60°C 1,75 I/min
Inschakelduur 40°C 420A/100% Maximale druk 3 bar
Inschakelduur 40°C 500A/60% Norm EN/IEC60974-2
?Beschermingsklasse IP 23
Draaddiameter 0,6 —2,4 mm
Gasdruk max. 0,5 MPa (5,0 bar)
Afmetingen HxBxL 44x24,5x78 cm
Gewicht 19 kg
Norm EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)
Toortsfunctie MIG/MAG 2-takt / 4-takt
Besturing stroom/spanning/draadsnelheid - Intern / toortsbediening
Draaddoorvoer MIG/MAG Ja
Toortskoeling - watergekoeld / gasgekoeld
Hotstart % MMA F-11 0,0% — 100,0%
Hotstarttijd MMA F-12 0,0-20,0s
Arc power MMA F-13 0,0 — 150,0%
Gasvoorstroomtijd MIG/MAG F-31 0,0-10,0s
Softstart MIG/MAG F-32 0,5 — 24,0 m/min
Hotstart Synergic MIG F-33 -99% — +99%
Hotstarttijd Synergic MIG F-34 0,0-20,0s
Downslopetijd Synergic MIG F-35 0,0-10,0s
Eindstroom Synergic MIG F-36 0-100%
Terugbrand MIG/MAG F-37 1-30
Gasnastroom MIG/MAG F-38 0,0-20,0s
Sequentie tijd / Puntlastijd MIG/MAG F-39 0,0-50,0s
DUO Plus™ efficiéntie MIG/MAG F-20 0-50%
DUO Plus™ tijd MIG/MAG F-21 01-99s
Electronische smoorspoel -5,0-+5,0
Sequentie 9 sequentie stappen

El Deze machine voldoet aan de eisen gesteld aan machines die moeten werken in gebieden waar een verhoogd risico bestaat voor electrische schokken

2 Apparatuur gemerkt met IP 23 is ontwikkeld voor binnen-en buitentoepassingen
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SOFTWARE

In het geval dat de besturingsunit vervangen dient te
worden, moet de software altijd d.m.v. een SD kaart
herladen worden.

De nieuwste software kan gedownload worden onder
Product software op: www.migatronic.com/login. Sla
de software op een SD kaart voorzien van mappen
met een of meer van onderstaande bestanden op.
Om de SD kaart te bestellen, gebruik artikel nr.
12646000.

MIGA_SW

10001801.cry

(besturings-softwarepakket)

10001702.cry
(besturings-softwarepakket)

106454xx.bin

(lasprogramma-pakket)

Software lezen
e Schuif de SIGMA SD-kaart in de in gleuf aan de
rechterkant van de draadtransportunit.

e Schakel de machine in.

¢ In het display flikkeren kort zes regels.

o Wacht tot de ingestelde stroom wordt getoond.

¢ Schakel de machine uit en verwijder de SD kaart.
¢ De machine is nu klaar voor gebruik.

\
€
o B
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0O OO0OO0OO0OO0O0
0OO0OO0OO0O0O0O0
OOOOOOO]
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@3 Alle machine gebruikers-instellingen worden

gewist wanneer het programma 106454xx.bin
wordt ingevoerd. Verwijder daarom, na de
software update, altijd de SD kaart uit de
machine. Hierdoor wordt, continue software
update voorkomen iedere keer dat de machine
aangezet wordt.

Als de SD-kaart software bevat voor andere units bijv.:

10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

Worden deze gelipdatet wanneer ze met het CAN
netwerk verbonden zijn.

Let op dat deze update enige tijd vergt, schakel de
machine niet uit voordat het standaard besturings-
paneel van de SIGMA getoond wordt.



SPECIALE FUNCTIES

Tonen van de software versie
Software versies kunnen getoond worden tijdens het

opstarten door de = -knop ingedrukt te houden.
Wanneer de drukknop losgelaten wordt, is het
mogelijk te wisselen tussen het tonen van

1: software versie draadaanvoerkoffer
versie lasprogrammapakket
software versie stroombron
software versie MIG Manager®
software versie Robot Interface
software versie RoboFeeder 1
software versie RoboFeeder 2

®© N a R b

Serienummer voor besturingsunit

door middel van de rechter besturingsknop. Door het
indrukken van de knop naast de rechter besturings-
knop wordt teruggegaan naar het normale display en
het lassen kan gestart worden.

—— Speciale uitvoering van
Interne/externe besturing

Door kort indrukken van de knop wisselt u
tussen interne en externe bediening. De indicator van
de knop licht op/knippert, wanneer externe bediening
gekozen wordt.
Uitvoering:
De volgende mogelijkheden (MIG/MAG) kunnen
gekozen worden na het wat langer indrukken

(> 5 seconden) van de -knop.

1 = Dialoog toorts (fabrieksinstelling)

2 = ERGO 3-sequentietoorts. o
Model XMA (\@.
(niet mogelijk in het Basis .ﬂﬁ‘-}‘
besturingspaneel) 4

Artikelnr.: 80100758
3 = Afstandsbediening

4 = ERGO 1-7-sequentietoorts P
(niet mogelijk in het Basis (\@%@‘
besturingspaneel) m’
Artikelnr.: 80100774 A

5 = MIG Manager®

6 = MIG-ATWIST 1-7-

sequentietoorts versie 1
(wordt verkocht tot
november 2010)

7 = MIG-ATWIST 1-7-
sequentietoorts versie 2
(wordt verkocht vanaf november 2010)
Artikelnr.: 80100403

Draai de rechter besturingsknop totdat het gewenste
nummer wordt getoond. Druk de knop naast de

rechter besturingsknop of de = -knop in wanneer het
nummer oké is.

In MMA is het alleen mogelijk om een afstands-
bediening aan te sluiten deze functie wordt
automatisch geselecteerd wanneer externe bediening
wordt gekozen.

Dialoog toorts:

Stroom/draadsnelheid/materiaaldikte kunnen ingesteld
worden met zowel de linker besturingsknop intern als
met de duimwielregeling op de toorts.

Spanning trim/spanning/smoorspoelwerking kunnen
ingesteld worden door de rechter besturingsknop.

Sequentie toorts:

3/7 sequenties zijn automatisch benoemd wanneer
externe besturing wordt gekozen. Het wijzigen van
sequenties kan alleen door de toortsregeling
veranderd worden. Alle andere instellingen worden
door het interne besturingspaneel uitgevoerd.

BELANGRIJK!

U kunt niet tussen sequentienummer 1 tot 7 schakelen
(1 tot 3 op het ERGO-model XMA) als de verkeerde
sequentietoorts is geselecteerd. Selecteer een
geschikt type uit de lijst.

Afstandsbediening:
Stroom/draadsnelheid/materiaaldikte kunnen zowel
door de linker besturingsknop als m.b.v. de knop op
de afstandsbediening bediend worden
Spanning/smoorspoelwerking kunnen ingesteld
worden door zowel de rechter besturingsknop als de
knop op de afstandsbediening. Spanning trim kan
ingesteld worden vanuit de afstandsbediening.

MIG Manager®:
Lees de quickguide van de MIG Manager®

Blokkeerfunctie (optie

Het linker display laat [ﬂ en het rechter display
‘, j of ALL zien wanneer een Migatronic
blokkeerkaart ingevoerd is. Tegelijk licht het blokkeer-
symbool op.

De sleutel blokkeerfunctie heeft drie niveaus, waar
alleen de geadvanceerde functie’s zijn geblokkeerd bij
niveau 1. Dat zijn:

- Secundaire parameters

- Programma keuze

- Wijzigen van aantal of sequenties
- Foutlog

- Uitvoering toorts

- Watergekoelde uitvoering

- Puls

- DuoPLUS
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Selecteer niveau 2 door de rechter regelknop te

draaien totdat c wordt weergegeven. Druk op de
rechter regelknop om uw selectie te accepteren en de
kaart te verwijderen.

Op niveau 2 zijn dezelfde functies geblokkeerd als op
niveau 1, plus de volgende functies:

- Stroom / draadsnelheid / materiaaldikte
- smoor-spoelwerking
- 4-takt AAN/UIT

=
Selecteer niveau door de rechter regelknop te

draaien totdat wordt weergegeven. Druk op de
rechter regelknop om uw selectie te accepteren en de
kaart te verwijderen.

Op niveau zijn dezelfde functies geblokkeerd
als op niveau 2, plus de volgende functies:

- Trim spanning/boogspanning
- 4-takt AAN/UIT

Zelfs als de machine geblokkeerd is, is het altijd
mogelijk om de machine te besturen via een robot
interface en de volgende functies te gebruiken:

- Draadinvoeren
- Gastest

- Wisselen van sequentie (zowel via paneel als
toorts).

Het besturingspaneel wordt vrijgegeven door het
herinvoeren van de Migatronic blokkeerkaart. Het

nN
blokkeersymbool is uitgeschakeld.

In- en uitschakelen van de waterkoeling
(MIG/MAG)
- De waterkoelfunctie beschermd de water-

gekoelde toorts. De waterkoeling wordt automatisch
geactiveerd wanneer het lassen gestart is en stopt
automatisch 3 minuten nadat het lassen gestopt is.
Uitvoering:

De volgende mogelijkheden zullen na het wat langer

indrukken (> 5 seconden) van de -knop getoond
worden:

0 = Waterkoeling uitgeschakeld
1

Waterkoeling ingeschakeld (fabrieksinstelling)

Draai de rechter besturingsknop totdat het gewenste
nummer getoond wordt. Druk de kg naast de

rechter besturingsknop of druk de &-knop in om de

gekozen parameter te accepteren.

Wanneer een a MIG Manager® toorts is aangesloten,
zal de waterkoelfunctie automatisch geactiveerd
worden en zal deze uitvoering geannuleerd worden.
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FOUT SYMBOLEN

SIGMA? heeft een ingebouwd geavanceerd zelf-
beschermingssysteem.

De machine stopt automatisch de gastoevoer,
onderbreekt de lasstroom en stop de draadaanvoer
ingeval van een foutmelding. Fouten worden
aangegeven door symbolen en foutcode’s.

F Temperatuur fout:

De indicator knippert, wanneer de stroombron
overbelast is.
Laat de machine aan staan totdat de ventilator de
machine voldoende heeft afgekoeld.

Overgangsgebied:
@ (alleen bij synergische lasprogramma’s)
De indicator licht op en waarschuwt over de instelling
wanneer dit binnen het overgangsgebied ligt.
Stroomfout:

. De indicator knippert wanneer de
startstroom of lasstroom hoger is dan toegestaan is
door de capaciteit van de machine.

Zorg ervoor dat draadsnelheid/stroom en spanning
Juist ingesteld zijn.

Foutsymbolen:

De indicator knippert wanneer andere type
fouten optreden. Tegelijk wordt het foutsymbool in het
display getoond.

Geselecteerde foutcode’s:

. m Toortskoelfout:
Ll | Koelfout-indicator licht op, in

het geval dat de machine uitgevoerd is met een
waterdoorstroombeveiliging, en door verkeerde
aansluiting of een verstopping er geen circulatie van
het koelvloeistof plaatsvindt.

Controleer of de koelslangen juist zijn aangesloten,
voldoende koelvioeistof aanwezig is, en controleer de
lastoorts of aanverwante slangen.

De koelfout wordt opgeheven door kort de -knop in
te drukken.

. m Netspanningsfout:

L 11 Het icoon zal oplichten,
wanneer de netspanning te hoog is.

Sluit de machine aan op 400V AC, +/-15% 50-60Hz.

N IR
L JED 100 e

Draadaanvoerfout:

Het icoon zal oplichten, wanneer de draadtransport-
motor overbelast is.

De draadtransportmotor of magneetklep kan defect
zijn.

C Gasstoring (optie):
. [ 'L’ ‘:’ Dit icoon kan alleen getoond

worden wanneer er een gasregelkit gemonteerd is.
Een gasfout is te wijten aan een te lage of te hoge
gasflow.

Overtuig u ervan dat de druk op de gasflow hoger is
dan 2 bar en minder dan 6 bar, want overeenkomt met
resp. 5 I/min en 27 l/min.

Deze foutmelding wordt uitgeschakeld door de
handmatige gasflow af te stellen op 27 I/min. De

gasfout wordt uitgeschakeld door de @ -knop kort in
te drukken.

ANDERE TYPE FOUTEN

Wanneer er andere foutsymbolen in het display
getoond worden, moet de machine uitgezet worden
om de signalering uit te schakelen

Als het foutsymbool herhaardelijk getoond wordt, is
reparatie van de stroombron gewenst. Neem kontakt
op met uw leverancier over de foutmelding.

Wanneer een MultiFeeder of een MWF 41 Slave,
op de SIGMA? aangesloten is, zijn de volgende
foutcodes beschikbaar:

. wordt getoond wanneer de
co I_' ! communicatie tussen de
MultiFeeder of MWF 41 Slave en de SIGMA?
weggevallen is.

. m wordt getoond wanneer de

motor niet goed draait.
M wordt getoond wanneer de
MENEEN motor overbelast is.

— Sala Gasstoring (optie):
. Dit icoon kan alleen getoond
worden wanneer er een gasregelkit gemonteerd is.
Een gasfout is te wijten aan een te lage of te hoge
gasflow.
Overtuig u ervan dat de druk op de gasflow hoger is
dan 2 bar en minder dan 6 bar, want overeenkomt met
resp. 5 l/min en 27 I/min.
Deze foutmelding wordt uitgeschakeld door de
handmatige gasflow af te stellen op 27 I/min. De gas-

fout wordt uitgeschakeld door de —knop kortin te
drukken.

=

(
__|
-~

m
]

-
=
=
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FOUTCODES

Wanneer er een fout optreedt tijldens de software-update zal een van ondergenoemde foutcodes worden getoond.

Foutcodes voor MWF software 10001801.cry

Foutcodes voor lasprogramma-pakket 106454xx.bin

Foutcode

Oorzaak en oplossing

Foutcode

Oorzaak en oplossing

Er is geen software geplaatst in de
besturingsunit.
e Schuif een SD kaart met software in de

besturingsunit en schakel de machine in.

SD kaart is niet geformatteerd.

e De SD kaart moet geformatteerd zijn in
een PC als FAT en zet de programma'’s
op de kaart of gebruik een andere SD
kaart.

Er staan geen lasprogramma’s in de

besturingsunit

e Voer een SD kaart met software in de
besturingsunit schakel de machine in.
Zie pagina 81.

SD kaart is niet geformatteerd.

e De SD kaart moet geformatteerd zijn in
een PC als FAT of gebruik een andere
SD kaart.

Op de SD kaart staat geen software.
e Zie pagina 81.

Op de SD kaart staan meer programma’s
met dezelfde naam.
e Zie pagina 81.

De besturingsunit heeft geprobeerd meer
dat te lezen dan toegankelijk is in het
geheugen.

1. Voer de SD kaart opnieuw in.

2. Vervang de SD kaart.

3. Bel MIGATRONIC Service.

Software op de SD kaart is geblokkeerd

voor een ander type besturingsunit.

e Gebruik een SD kaart met software die
overeenkomt met de besturingsunit.

E20|06

Software op de SD kaart is geblokkeerd

voor een andere besturingsunit met een

ander serienummer/ barcode.

e Gebruik een SD kaart met software die
overeenkomt met de besturingsunit.

De interne kopieerbescherming geeft
geen toegang tot de microprocessor.
1. Voer de SD kaart opnieuw in.

2. Bel MIGATRONIC Service

Het geheugen van de besturingsunit is
defect.
e Bel MIGATRONIC Service.

Het geheugen van de besturingsunit is
defect.
e Bel MIGATRONIC Service.

Het programma 10001801.cry heeft een
fout.

1. Voer de SD kaart opnieuw in.

2. Vervang de SD kaart.

Geen communicatie met de stroombron.
1. De stroombron is een MK1 versie, deze
kan niet communiceren met een
draadaanvoerunit uit de MK2 versie.
Het tussenpakket is beschadigd.

Voer de SD kaart opnieuw in.

Bel MIGATRONIC Service

rON
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Het is alleen mogelijk om één programma

met lasprogramma’s te hebben.

e Verzeker u ervan dat er slechts één
programma is met het nummer
106454 xx.bin op de SD kaart. Zie pagina
81.

Het lasprogramma-pakket is niet geschikt

voor deze besturingsunit

e Gebruik een SD kaart met software die
overeenkomt met uw besturingsunit.

Het lasprogramma-pakket is geblokkeerd
voor een andere besturingsunit met een
ander serienummer/ barcode.

e Uw softwarepakket is beschermd tegen
kopiéren en kan niet gebruikt worden in
een besturingsunit zonder de juiste
licentie.

De besturingsunit is defect.
e Bel MIGATRONIC Service.

Het programma 106454xx.bin staat niet op
de SD kaart.
e Zie pagina 81.

Het programma 106454xx.bin heeft een
fout.

1. Voer de SD kaart opnieuw in.

2. Vervang de SD kaart.

De Sigma map met programma’s staan
niet op de kaart of zijn niet juist
opgeslagen.
1. Maak een map
MIGA_SW / SIGMA als op pagina 81
omschreven en sla de programma’s op
in een map.
2. Vervang de SD kaart.

Het interne geheugen is te klein
e Lasprogramma-pakket kan niet geladen
worden.




Foutcodes voor Power control pakket 10001702.cry

Foutcode

Oorzaak en oplossing

Het programma 10001702.cry heeft een
fout.

1. Voer de SD kaart opnieuw in.

2. Vervang de SD kaart.

SD kaart is niet geformatteerd.

e De SD kaart moet in een PC als FAT
geformatteerd zijn. Gebruik een
andere SD kaart.

De software komt niet met deze

besturingsunit overeen.

o Gebruik een SD kaart met software
die overeenkomt met uw
besturingsunit.

DSP-PCB is defect
e Bel MIGATRONIC Service

Data-overdracht fout

e Schakel de machine in en uit. Vervang
de SD kaart als de fout opnieuw
getoond wordt. Neem indien nodig
contact op met uw dealer.

Het programma 10001702.cry heeft
veen fout.

1. Voer de SD kaart opnieuw in.

2. Vervang de SD kaart.

DSP-PCB is defect
e Bel MIGATRONIC Service

De SD-kaart bevat te veel bestanden
met 10001702.cry-gegevens

Garantiebepalingen
De Migatronic-lasmachines worden tijdens het gehele productieproces continu onderworpen aan kwaliteitstesten en
ondergaan op het moment dat de units gemonteerd zijn een uitgebreide laatste functietest om de kwaliteit te garanderen.

ONDERHOUD

De machine heeft periodiek onderhoud en reiniging
nodig om slecht functioneren en het vervallen van de
garantie te voorkomen.

WAARSCHUWING !

Alleen getrainde en gekwalificeerde vaklui kunnen
het onderhoud en reiniging uitvoeren. De machine
moet losgekoppeld worden van de voeding.
Wacht daarna ongeveer 5 minuten alvorens
onderhoud en reparatie uit te voeren, aangezien
alle condensatoren ontladen moeten zijn zodat er
geen risico ontstaat op een elektrische schok

Draadkoffer

- Reinig de draadkoffer regelmatig met perslucht en
controleer of de groeven en tandwielen van de
draadtransportrollen niet versleten zijn.

Koelunit

- Koelvloeistofniveau en de mate van vorst-
bescherming moeten regelmatig gecontroleerd en
eventueel aangevuld worden.

- Verwijder koelvloeistof uit de koelwatermodule en
lastoorts en eventueel tussenpakket. Verwijder vuil
en spoel tank en slangen met schoon water. Vul af
met vers koelvloeistof. De machine wordt geleverd
met een koelvloeistof van het type propan-2-ol in
verhouding 23% propan-2-ol en 77 %
gedemineraliseerd water, dat een
vorstbescherming geeft tot -9°C. (Zie artikel
nummer in de onderdelenlijst)

Stroombron

- Reinig de ventilatorbladen en de componenten in
het koelkanaal met schone droge perslucht.

- Inspectie en reiniging moet eens per jaar door een
getraind en gekwalificeerde vakman uitgevoerd
worden.

Als er geen registratie plaatsvindt, is de garantieperiode voor nieuwe lasmachines 12 maanden. Op voorwaarde dat de
nieuwe lasmachines binnen 6 weken na factuurdatum worden geregistreerd, wordt de garantieperiode verlengd naar
totaal 24 maanden.

De registratie dient online plaats te vinden via: www.migatronic.com/warranty. Het registratiecertificaat geldt als
registratiebewijs en wordt per e-mail toegezonden. De oorspronkelijke factuur met daarop de exacte aankoopdatum en
het registratiecertificaat vormen voor de koper het bewijs dat de garantieperiode van 24 maanden op de lasmachine van

toepassing is.

Indien er geen registratie plaatsvindt, dan geldt de standaard garantieperiode van twaalf maanden voor nieuwe
lasmachines, met ingang van de factuurdatum aan de eindgebruikers. De oorspronkelijke factuur geldt als bewijs voor de

garantieperiode.

Migatronic biedt een garantie overeenkomstig de hieronder vermelde regels door het herstel van defecten aan
lasmachines, waarvan bewezen kan worden dat deze zijn ontstaan als gevolg van ondeugdelijk materiaal of
vakmanschap tijdens de garantieperiode.

Als hoofdregel geldt dat er geen garantie geboden wordt op lasslangen omdat deze beschouwd worden als
slijtonderdelen; defecten die binnen zes weken na in bedrijfname optreden en die veroorzaakt worden door ondeugdelijk
materiaal of vakmanschap worden echter wel als garantieclaim in overweging genomen.

Alle vormen van transport in verband met een garantieclaim vallen buiten de reikwijdte van de Migatronic-garantie en
worden uitgevoerd op kosten en op risico van de koper.

We refereren naar de garantiebepalingen van Migatronic op www.migatronic.com/warranty
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Elettricita’

riparazioni.

Emissioni luminose

saldatura con un adeguato grado di protezione.

pericolo.

Fumi di saldatura e gas

Incendio

dalle vicinanze.

seguite rigorosamente.

Rumorosita’

una protezione per 'udito.

Aree Pericolose

pericolo di caduta.

Posizionamento della macchina

seguite rigorosamente.

la esegue.

ATTENZIONE

Le macchine per saldatura e taglio possono causare pericoli per I'utilizzatore, le persone vicine e I'ambiente se
I'impianto non e' maneggiato o usato correttamente. La macchina pertanto deve essere usata nella stretta
osservanza delle istruzioni di sicurezza. In particolare e' necessario prestare attenzione a quanto segue:

- L'impianto di saldatura deve essere installato in accordo alle norme di sicurezza vigenti e da personale qualificato. La
macchina deve essere collegata a terra tramite il cavo di alimentazione.

Assicurarsi che l'impianto riceva una corretta manutenzione.

In caso di danni ai cavi o allisolamento il lavoro deve essere interrotto immediatamente per eseguire le opportune

La riparazione e la manutenzione dell'impianto deve essere eseguita da personale qualificato.
Evitare ogni contatto a mani nude con componenti sotto tensione nel circuito di saldatura e con fili ed elettrodi di
saldatura. Usare sempre guanti di saldatura asciutti ed in buone condizioni.

Assicurarsi di usare indumenti di sicurezza (scarpe con suola di gomma etc.).
- Assumere sempre una posizione di lavoro stabile e sicura (per evitare incidenti e cadute)

- Proteggere gli occhi in quanto anche esposizioni di breve durata possono causare danni permanenti. Usare elmetti di

- Proteggere il corpo dalle radiazioni che possono causare danni alla pelle. Usare indumenti che coprano tutto il corpo.
- Il posto di lavoro deve essere, se possibile, schermato e altre persone che operano nell'area devono essere avvertite del

- La respirazione di fumi e gas emessi durante la saldatura €' dannosa per la salute. Assicurarsi che gli impianti di
aspirazione siano funzionanti e che ci sia sufficiente ventilazione.

- Le radiazioni e le scintille dell'arco rappresentano un pericolo di incendio. Il materiale combustibile deve essere rimosso

- Gli indumenti utilizzati devono essere sicuri contro le scintille dell'arco (usare materiale ignifugo, senza pieghe o tasche).
- Aree a rischio di incendio e/o esplosione sono soggette a specifiche regole di sicurezza: queste regole devono essere

- L’arco genera un rumore superficiale a seconda del procedimento usato. In alcuni casi puo’ essere necessario adottare

- Non avvicinarsi con le dita a parti meccaniche in movimento, come gli ingranaggi del sistema trainafilo.
- Prestare particolare attenzione quando si opera in ambienti chiusi o poco ventilati o ad altezze dal suolo tali da costituire

- Collocare la macchina sul piano, in posizione stabile, per evitarene il rischio di ribaltamento.
- Aree a rischio di incendio e/o esplosione sono soggette a specifiche regole di sicurezza: queste regole devono essere

L'uso di questo impianto per finalita’ diverse da quelle per le quali € stato progettato, ad esempio scongelamento di
condotte d’acqua etc, e’ assolutamente vietato. In tal caso la responsabilita’ dell'operazione ricade interamente su colui che

Leggere questo manuale di istruzioni attentamente
prima di installare e mettere in funzione l'impianto

Le emissioni elettromagnetiche e le radiazioni da disturbi elettromagnetici

Questo impianto per saldatura per uso industriale e professionale e'
costruito in conformita' allo Standard Europeo

EN/IEC60974-10 (Class A). Lo scopo di questo Standard e' di
evitare situazioni in cui la macchina sia disturbata, o sia essa stessa
fonte di disturbo, da altre apparecchiature elettriche. L'arco irradia
disturbi e pertanto si richiede che vengano prese alcune precauzioni
nellinstallazione e nell'uso dell'impianto. L'utilizzatore deve
assicurarsi che la macchina non causi disturbi di tale natura.

E' necessario valutare I'area circostante su quanto segue :

1. Cavi di alimentazione o di segnale collegati ad altre
apparecchiature elettriche

2. Trasmettitori o ricevitori radio e televisivi

3. Computers ed apparecchiature elettriche di controllo.

4. Apparecchiature critiche di sicurezza come sistemi di protezione

e di allarme.

Utilizzatori di pace-maker e di apparecchi acustici.

Apparecchiature di misura e calibrazione.

Ore del giorno in cui la macchina viene utilizzata.

No o

8. La struttura e la destinazione dell'edificio.

Se l'impianto e’ utilizzato in un edificio residenziale possono essere
necessarie misure speciali ed aggiuntive (ad esempio un avviso
preventivo di lavoro temporaneo).

Metodi per ridurre le emissioni elettromagnetiche :

1. Non utilizzare apparecchiature in grado di creare disturbi.

2. Usare cavi di saldatura il piu' corti possibile.

3. Stendere i cavi negativo e positivo vicini.

4. Stendere i cavi di saldatura sul pavimento o comunque il piu’'
vicino possibile ad esso.

5. Separare, nella zona di saldatura, i cavi di alimentazione da

quelli di segnale.

Proteggere i cavi di segnale (ad esempio con schermature).

Usare cavi di alimentazione schermati per le apparecchiature

elettroniche particolarmente sensibili.

8. La schermatura dell'intero impianto di saldatura deve essere
considerata in speciali circostanze.

No
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PROGRAMMA DEL PRODOTTO

SIGMA? 300/400/500 Compatto/STB:

Saldatrice 300/400/500A per saldatura MMA e
MIG/MAG. La macchina e raffreddata ad aria ed &
fornita con il carrello portabombole ed il trainafilo a
4 rulli incorporato nella versione Compatta.

Come versione STB la macchina & fornita con il
carrello portabombole ed il trainafilo a 4 rulli separato.

Torce e cavi di saldatura

La gamma dei prodotti MIGATRONIC include cavi
massa e portaelettrodo, torce MIG/MAG, cavi
intermedi.

Push-Pull (opzione)
Il SIGMA? 300/400/500 puod essere dotato di sistema
push-pull.

Raffreddamento della torcia (opzione)

La macchina puo essere fornita con unita di
raffreddamento ad acqua che permette I'uso di torce
con raffreddamento ad acqua ed ad aria.

Carrello portabombole multitensione (opzione)
La machina puo essere dotata di carrello
portabombole multitensione che permette il cambio
automatico della tensione di rete (nel campo 230-
500V) alla tensione corretta per la Sigma.

Controllo Intelligente del Gas (IGC) (Option)
Kit di risparmio gas che regola automaticamente la
portata corretta.

Altri accessori

Contattare il rivenditore Migatronic per informazioni
sugli accessori SIGMAZ.
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COLLEGAMENTI ED USO

Installazione

Le seguenti sezioni descrivono come collegare la
macchina alle alimentazioni di energia, gas etc. |
numeri tra parentesi si riferiscono alle illustrazioni in
questo paragrafo.

A fine vita il prodotto va rottamato secondo
le norme ed i regolamenti locali.
www.migatronic.com/goto/weee.

Configurazione

MIGATRONIC declina ogni responsabilita per danni a
cavi o altro derivanti da saldatura effettuata con cavi
e torce non adeguate al carico di lavoro.

IMPORTANTE! 1
Per evitare il danneggiamento di / ,»
attacchi e cavi, il collegamento di

fasci cavi e cavi deve assicurare
un buon contatto elettrico. f

Uso di motogeneratori

Questa macchina pud essere utilizzata su
qualunque rete di alimentazione che fornisca
corrente e tensione sinusoidali e che rientrino nelle
tolleranze indicate nei dati tecnici.

| motogeneratori che rientrino in queste specifiche
possono essere usati per 'alimentazione elettrica.
Consultare il fornitore del generatore prima di
collegare I'impianto.

Migatronic raccomanda I'uso di generatori con
controllo elettronico e di potenza almeno

50% superiore a quella massima (kVA) assorbita dal
generatore. La garanzia non copre danni derivanti
da un’alimentazione scorretta.

Istruzioni per

il sollevamento

Nel sollevare la
macchina utilizzare i
golfari (vedi figura).

La macchina non deve
essere sollevata con la
bombola di gas montata. "\,

Collegamento elettrico

Prima di collegare macchina, assicuratevi che la
tensione di alimentazione sia quella adatta alla
macchina e che il fusibile principale sia della
dimensione corretta. Il cavo primario (1) deve essere
collegato ad una alimentazione trifase alternata (AC)
di 50 Hz o di 60 Hz e con il collegamento di terra.
L’ordine delle fasi non ha importanza. Il generatore si
accende con linterruttore principale (2).

% FFF-L-_ Power

GAS 2-6 Bar =mp

Importante: srotolare, se necessario, la torcia di
saldatura ed il cavo di massa, come mostrato in figura,
per evitare un peggioramento della saldatura e, nel caso
peggiore, di danneggiare I'impianto.

Collegamento del gas di protezione

Il tubo flessibile & montato sul pannello posteriore del
generatore (3) e va collegato ad una alimentazione di
gas con una riduzione di pressione a 2-6 bar. Una/due
bombole di gas possono essere montato sul carrello
portabombole.
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Collegamento della torcia per saldatura MIG/IMAG

La torcia di saldatura MIG va collegata al connettore
centralizzato (4) e la ghiera (5) stretta a mano. Nel caso di
torcia raffreddata ad acqua, il tubo di mandata € collegato
allattacco rapido blu (7) ed il tubo di ritorno all'attacco
rapido rosso (6). Il cavo di massa va collegato al polo
negativo (8).

Nel caso di torcia MIG Manager® la spina multipolare deve
essere collegata alla parte anteriore della macchina (15).
Nota: Il MIG Manager® pud soltanto essere collegato solo
se la macchina € dotata di kit opzionale.

Collegamento della pinza portaelettrodo per MMA

Il cavo portaelettrodo e quello di massa vanno collegati al
polo positivo (10) e negativo (8). Osservare le istruzioni del
fornitore dell'elettrodo nello scegliere la polarita.

Controllo del liquido di raffreddamento

Se la macchina & dotata di unita di raffreddamento della
torcia, sara necessario ispezionare il livello di liquido di
raffreddamento per mezzo della feritoia (11). Il rabbocco
del livello di liquido di raffreddamento viene effettuato
attraverso il bocchettone (12).

Regolazione del freno del filo

Il freno del filo deve assicurare che la bobina freni
rapidamente quando la saldatura si ferma. La forza
richiesta del freno dipende dal peso della bobina di filo e
dalla velocita massima del trainafilo. Una coppia di 1.5-2.0
Nm sara soddisfacente per la maggior parte delle
applicazioni.

Regolazione freno:

- Smontate la manopola di blocco
infilando un cacciavite sottile
dietro la manopola e tiratela
fuori

- Regolate il freno del filo
stringendo o allentando il dado
sull'albero dell’aspo.

- Reinserire la manopola di
blocco.

Accendi e Schiaccia » Salda
La macchina & quasi pronta per il lavoro

Q Accendere la macchina
Tramite l'interruttore (2)

Q Scegliere il programma di saldatura
Il programma dipende dal materiale, il gas etc.
Leggere come selezionare il programma sulla Guida
Rapida.

Q Regolare la corrente di saldatura
Vedi Guida Rapida

Q Saldare

A ATTENZIONE

Quando si schiaccia il pulsante di una torcia
c’eé tensione di saldatura su entrambi i fili di
saldatura
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Uso di MWF 41 Master e Slave
MWF 41 Slave e RWF hanno le stesse funzioni.

Gli indicatori slave sono spenti in caso di traino
inattivo e rimangono accesi se attivo.

Il traino inattivo € pronto per la saldatura dopo una
breve pressione sul pulsante torcia.

Quando il traino master & attivo tutte le regolazioni
effettuate sul pannello master avranno effetto solo
sul traino master.

Quando il traino slave & attivo tutte le regolazioni
effettuate sul pannello master avranno effetto solo
sul traino slave.

Carrello portabombole multitensione (opzione)
Le machine dotate di autotrasformatore possono
essere connesse alle seguenti tensioni :
3*230V, 3*400V, 3*440V og 3*500V.
L'autotrasformatore si accende (spia indicazione
verde) premendo l'interruttore (13). Il sistema di
risparmio energia spegne automaticamente la
macchina dopo 40 min di inattivita'. Premere il
pulsante (14) per riavviare la macchina (spia
indicazione rossa).

La funzione risparmio energia puo' essere
disattivata da un tecnico.



DATI TECNICI

Tensione alimentazione +15% (50-60Hz)

Fusibile

Corrente primaria, effettiva
Corrente primaria max.
Assorbimento, 100%
Assorbimento, max.
Assorbimento a vuoto
Rendimento

Fattore di potenza
Gamma di corrente
Intermittenza 20°C (MIG)
Intermittenza 20°C (MIG)
Intermittenza 40°C (MIG)
Intermittenza 40°C (MIG)
Intermittenza 40°C (MIG)
Tensione a vuoto

! Classe di applicazione
2 Classe protezione
Norme

Dimensioni C-L (AxLxP)
Dimensioni C-W (AxLxP)
Dimensioni S-W (AxLxP)
Peso C-L/C-W/S-W

3x400 V 3x400 V 3x400 V
16 A 20A 32A
15,7 A 17,3 A 258 A
18,1 A 28,0A 449 A
10,9 kVA 12,0 kVA 17,9 kVA
12,5 kVA 19,3 kVA 31,0 kVA
40 VA 40 VA 40 VA
0,87 0,88 0,89
0,90 0,90 0,90
15-300 A 15-400 A 15-500 A
300A/100% 330A/100% 475A/100%
400A/70% 500A/80%
270A/100% 290A/100% 420A/100%
300A/80% 350A/60% 450A/60%
400A/40% 500A/55%
69-76V 69-76V 78-95V
8] sl s}
IP 23 IP 23 IP 23
EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm

105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
58/69/85 kg

105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
60/71/87 kg

105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
60/71/87 kg

TRAINAFILO 41/ interno UNITA DI RAFFREDDAMENTO

Velocita filo
Attacco torcia
Diametro bobina
Intermittenza 40°C
Intermittenza 40°C
2 Classe protezione
Diametro filo
Pressione gas max.
Dimensioni AxLxP
Peso

Norme

0,5 —-30 m/min Efficienza di raffreddamento 1,7 KW (1,5 I/min)
Attacco Euro Capacita serbatoio 3,5 litri

300 mm Portata 1,2 bar — 60°C 1,75 I/min
420A/100% Pressione max. 3 bar

500A/60% Norme EN/IEC60974-2
IP 23

0,6 —2,4 mm

0,5 MPa (5,0 bar)
44x24,5x78 cm

19 kg

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

Pulsante torcia MIG/MAG 2/4 tempi
Controllo corrente/tensione/ velocita filo - locale / torcia
Avanzamento manuale filo MIG/MAG si
Raffreddamento torcia - aria/acqua
Hotstart % MMA F-11 0,0% — 100,0%
Tempo di Hotstart MMA F-12 0,0-20,0s
Arc Power MMA F-13 0,0 - 150,0%
Preflusso di gas MIG/MAG F-31 0,0-10,0s
Soft Start — Velocita filo all'innesco MIG/MAG F-32 0,5 —24,0 m/min
Hotstart MIG sinergico F-33 -99% — +99%
Tempo di Hotstart MIG sinergico F-34 0,0-20,0s
Rampa di discesa MIG sinergico F-35 0,0-10,0s
Corrente finale MIG sinergico F-36 0 - 100%
Burnback MIG/MAG F-37 1-30

Postgas MIG/MAG F-38 0,0-20,0s
Tempo di Sequenza / Tempo di puntatura MIG/MAG F-39 0,0-50,0s
Percentuale Duo Plus™ MIG/MAG F-20 0-50%
Tempo DUO Plus™ MIG/MAG F-21 01-99s
Reattanza -5,0-+5,0
Sequenze 9 Sequenze

! @ La macchina & conforme agli standard per impianti destinati a lavorare in ambienti ad alto rischio elettrico

2

Le macchine marcate IP23 sono progettate per operare anche all'aperto
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SOFTWARE

Nel caso di cambio del pannello di controllo, il
software va ricaricato per mezzo di una carta SD.

Il software piu recente pud essere scaricato al sito at
www.migatronic.com/login sotto la voce Product
Software. Salvare il software su una carta SD che
contenga una o piu delle cartelle elencate.

La carta SD pu0 essere ordinata usando il codice
12646000.

MIGA_SW

10001801.cry

(control software package)

10001702.cry

(control software package)

106454xx.bin
(welding program package)

Caricamento software
¢ Inserire la Carta SD Sigma nella fessura sul lato
destro della macchina.

e Accendere la macchina.
e Sul display lampeggiano rapidamente 6 linee.

o Aspettare fino allapparire della corrente
impostata.

e Spegnere la macchina e rimuovere la carta SD.
e La macchina € ora pronta all’'uso.

Ry 2
N

O00O0
OO00O0
OO0O0O0
OO0O0O0
OO0O0O0
OO0O0O0
OO00O0
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@3 Tutte le regolazioni personalizzate vengono

cancellate inserendo il file 106454xx.bin. Pertanto,
una volta aggiornato il software rimuovere la carta
SD dalla macchine per evitare aggiornamenti
continui ogni volt che la macchina viene riaccesa.

Se la carta SD contiene software per alter unita es. :

10020115.cry RWF

10020113.cry RCI
Anche queste saranno aggiornate se collegate alla
rete CAN.

In tal caso 'aggiornamento durera di piu ed &
necessario non spegnere la macchina fino a che il
display non mostrera le indicazioni normali.



FUNZIONI SPECIALI

Visualizzazione versione software
La versione software puo0 essere visualizzata tenendo

s . . 3 . . .
premuto all'accensione il tasto . Rilasciando il tasto
€ possibile cambiare, per mezzo della manopola
destra, tra

1: versione software trainafilo
versione libreria programmi
versione software generatore
versione software MIG Manager®
versione software Robot Interface
versione software RoboFeeder 1
versione software RoboFeeder 2

® N aR b

Numero di serie del pannello di controllo

Una pressione sul tasto vicino alla manopola destra
permette di ritornare al display normale e la saldatura
puo iniziare.

=~ Configurazioni speciali
di controllo interno/esterno

Una breve pressione sul tasto cambia da
controllo interno ad esterno. Quando si & selezionato il
controllo esterno il LED lampeggia.

Configurazioni :
Per mezzo di una pressione lunga (> 5 sec) sul tasto

, € possibile selezionare le seguenti possibilita
(MIG/MAG) :

F (i I—'
JU
Torcia Dialog (impostazione di fabbrica)

Torcia ERGO 3 sequenze
Modello XMA

(non applicabile in caso di
pannello Base)

Articolo no.: 80100758

Comando a distanza

Torcia ERGO 1-7 sequenze
(non applicabile in caso di
pannello Base)

Articolo no.: 80100774

MIG Manager®

Torcia MIG-A TWIST 1-7
sequenze versione 1 (venduta
fino a Novembre 2010)

Torcia MIG-A TWIST 1-7
sequenze versione 2 (venduta
dopo Novembre 2010)
Articolo no.: 80100403

Girare la manopola destra fino a visualizzare il numero
desiderato. Premere sul tasto vicino alla manopola

destra o sul tasto per accettare.

In saldatura MMA & possibile solo collegare il
comando a distanza, pertanto questa opzione viene
selezionata automaticamente attivando il controllo
esterno.

Torcia Dialog :

Corrente/velocita filo/spessore lamiere possono
essere regolate tramite la manopola sinistra o tramite
il potenziometro della torcia.

Tensione/lunghezza d’'arco/reattanza possono essere
regolate tramite la manopola destra sul pannello.

Torcia sequenziale :

Selezionando il controllo esterno vengono
automaticamente definite 3/7 sequenze. Il cambio
delle sequenze pud essere effettuato solo dalla torcia.
Tutte le altre regolazioni vengono effettuate dal
pannello.

IMPORTANTE!

Non & possible cambiare sequenza (da1a7oda1a
3 con torcia ERGO XMA) se non ¢ stata scelta la
torcia giusta. Selezionare la torcia corretta dalla lista.

Comando a distanza :

Corrente/velocita filo/spessore lamiere possono
essere regolate tramite la manopola sinistra del
pannello o tramite la manopola del comando a
distanza.

Tensione/reattanza possono essere regolate tramite la
manopola destra sul pannello.o tramite la manopola
del comando a distanza La lunghezza d’arco pud
essere regolata solo dal comando a distanza.

MIG Manager®:
Vedi la Guida Rapida per MIG Manager®

Funzione Blocco (optioni
tro indica ed il display destro

I disilai sinistro in
, o] con la carta Blocco Migatronic
n

inserita. Simultaneamente si illumina il simbolo .

La funzione Blocco ha tre livelli con il livello 1 che
blocca solo le funzioni avanzate e cioé :

- Parametri secondari

- Selezione programmi

- Cambio nel numero delle sequenza
- Verifica errori

- Configurazione torcia

- Configurazione raffreddamento

- Pulsazione

- DuoPLUS

Selezionare livello 2 girando la manopola destra fino a

che viene visualizzato d . Premere la manopola
destra per accettare la selezione e rimuovere la carta.
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Al livello 2 sono bloccate le funzioni del livello 1 e, in
aggiunta :

- Corrente/Velocita filo/Spessore
- Reattanza
- Puntatura ON/OFF

. - ar .
Selezionare il livello girando la manopola
destra. Premere la manopola destra per confermare e
rimuovere la carta.

Al livello sono bloccate le funzioni del livello 2
e, in aggiunta :

- Lunghezza arco/Tensione
- 4-tempi ON/OFF

Anche a macchina bloccata € possibile controllare
tutte le funzioni da interfaccia robot ed usare anche le
funzioni :

- Inserimento filo
- Prova gas
- Cambio di sequenza (da pannello e grilletto)

Il pannello viene sbloccato reinserendo la carta SD di
n
blocco. Il simbolo si spegne.

— = Attivazione/Disattivazione raffreddamento

(MIG/MAG)
&Y L'unita di raffreddamento assicura il buon

funzionamento delle torce ad acqua. La circolazione
dell’acqua ¢é attivata automaticamente all’inizio della
saldatura e si interrompe automaticamente 3 minuti
dopo la fine della saldatura.

Configurazione:

. e
Tenendo premuto a lungo (> 5 sec) il tasto
comparira la funzione:

0 Raffreddamento disattivato
1

= Raffreddamento attivato (impostazione di
fabbrica)

Girare la manopola destra per selezionare I'opzione
desiderata. Premere sul tasto vicino alla manopoa

53 .
destra o sul tasto per accettare la selezione.

Utilizzando la torcia MIG Manager® queste funzioni
saranno controllate dalla torcia e non dal pannello.
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SIMBOLI DI ALLARME

SIGMA? ha un sofisticato sistema di autoprotezione.
In caso di allarme la macchina interrompe
automaticamente il gas il filo e la corrente.

Gli allarmi sono indicati tramite simboli e codici di
errore.

Allarme di sovratemperatura :

Se la macchina é surriscaldata il LED
lampeggia.
Lasciate la macchina in funzione finché il ventilatore
non abbia abbassato la temperatura.

Trasferimento misto :

g (solo programmi sinergici)

Il led si accende per indicare che la corrente
regolata ad un valore intermedio tra trasferimento
short e spray con rischio di spuzzi di saldatura.

- Allarme di corrente :
I LED lampeggia quando la corrente &
superiore ai valori ammessi dalla macchina.

Assicuratevi che la velocita filo/corrente e la tensione
siano regolate correttamente.

Simboli di allarme :

I LED lampeggia quando si verificano altri tipi
di errore. Allo stesso tempo il simbolo dell’errore
relativo € mostrato sul display.

Esempi di codici di errore:

C EFw] Allarme raffreddamento
crr|HcU torcia :

Questo errore viene indicato solo nelle machine
dotate di flussostato in caso di mancata circolazione
acqua.

Controllate che i tubi siano correttamente collegati,
riempire il serbatoio dell'acqua e controllare la torcia.
L’allarme raffreddamento si cancella schiacciando

brevemente il tasto & .

. Allarme alimentazione
(SN I clettrica

Il simbolo indica che la tensione di alimentazione &
troppo alta.
Collegare la saldatrice 400V AC, +/- 156% 50-60Hz.

Bl i T .

Allarme alimentazione filo :

Il simbolo indica che il motore trainafilo &
sovraccaricato.

Il motore puo essere difettoso.

C sl Errore gas (opzionale) :
. Questa funzione ¢ abilitata
solo se il kit controllo gas € montato. L’errore &€ dovuto
a pressione del gas troppo bassa o troppo alta.
Assicurarsi che la pressione d’uscita del gas sia
compresa tra 2 e 6 bar, corrispondenti a 5 e 27 I/min.

L’allarme viene disinserito regolando la portata a
27 I/min. L’allarme viene spento premendo

brevemente il tasto .

ALTRI TIPI DI ALLARME

Se altri simboli di allarme vengono visualizzati,
spegnere e riaccendere la macchina. Se il simbolo
continua ad essere visualizzato, & necessario un
intervento tecnico. Contattare il distributore Migatronic
indicando il simbolo visualizzato.

Usando il Multifeeder o il traino MWF41
Slave, sono disponibili i seguenti codici
d’errore sulla SIGMA?:

| appare quando si perde la
. m comunicazione tra

Multifeeder o MWF 41 Slave e la SIGMA?

indica problemi sul controllo
motore.

cCrn indica che il motore &
. L I—' I L’ "j sovraccaricato.

C Bl Errore gas (opzionale) :
. Questa funzione ¢& abilitata

solo se il kit controllo gas € montato. L'errore € dovuto
a pressione del gas troppo bassa o troppo alta.
Assicurarsi che la pressione d’uscita del gas sia
compresa tra 2 e 6 bar, corrispondenti a 5 e 27 I/min.
L’allarme viene disinserito regolando la portata a

27 I/min. L’allarme viene spento premendo

brevemente il tasto @ .
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CODICI D’ERRORE

Nel caso di errori nell’aggiornamento software, uno dei seguenti messaggi apparira nel display

Codici d’errore per software MWF 10001801.cry

Codici d’errore per pacchetto programmi 106454xx.bin

Codice
d’errore

Causa e soluzione

Non c’é presenza di software nell’unita di

controllo

e Inserire una Carta SD con software e
accendere la macchina

La carta SD non é formattata.

e La carta SD deve essere formattata in un
PC come FAT ed | files memorizzati.
Altrimenti usare un’altra carta SD.

La carta SD non contiene software.
o Vedipag. 93

La carta SD contiene piu files con lo
stesso nome
o Vedipag. 93

L’unita di controllo cerca di leggere piu

dati di quanti accessibili nella memoria.

1. Inserire nuovamente la carta SD.

2. Sostituire la carta SD.

3. Contattare il Servizio Assistenza
Migatronic.

Il software sulla carta SD é relativo ad un

altro tipo di unita di controllo

e Usare una carta SD con il software
corretto per I'unita di controllo disponibile

Il software sulla carta SD é relativo ad una

unita di controllo con diverso numero di

serie/codice a barre.

e Usare una carta SD con il software
corretto per l'unita di controllo disponibile

La protezione copia interna non permette

I’accesso al microprocessore.

1. Inserire nuovamente la carta SD nella
macchina

2. Contattare il Servizio Assistenza
Migatronic

Il circuito di memoria dell’unita di

controllo é difettoso

e Contattare il Servizio Assistenza
Migatronic

Il circuito di memoria dell’unita di

controllo é difettoso

e Contattare il Servizio Assistenza
Migatronic

Il file 10001801.cry ha un errore.

1. Inserire nuovamente la carta SD nella
macchina

2. Cambiare la carta SD.

E20i 1]

Comunicazione con il generatore assente.

1. Il generatore € della versione MK1 e non
pud comunicare con un traino versione
MK2.

2. |l fascio cavi € danneggiato.

3. Inserire nuovamente la carta SD nella
macchina

4. Contattare il Servizio Assistenza
Migatronic
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Codice
d’errore

Causa e soluzione

Non c’é presenza di software nell’unita di

controllo

e Inserire una Carta SD con software e
accendere la macchina

La carta SD non é formattata.

e La carta SD deve essere formattata in un
PC come FAT Altrimenti usare un’altra
carta SD.

E’ possibile avere sono un file con

programmi di saldatura.

e Assicurarsi che ci sia un solo file tipo
106454 xx.bin sulla carta SD.

e Vedipag. 93

Il pacchetto programmi non é relative

all’'unita di controllo.

e Usare una carta SD con software corretto
per l'unita di controllo in uso

Il pacchetto programmi & bloccato per

un’unita di controllo con numero di

serie/codice a barre diverso

o |l software & protetto da copie e non pud
essere usato su unita di controllo
sprovviste di licenza

L’unita di controllo é difettosa
¢ Contattare il Servizio Assistenza Migatronic

Il file 106454xx.bin non é presente sulla
carta SD
e Vedipag. 93

Il file 106454xx.bin ha un errore.

1. Inserire nuovamente la carta SD nella
macchina

2. Cambiare la carta SD.

La cartella Sigma non é presente sulla carta
SD o é salvata in maniera scorretta.
1. Creare una cartella
MIGA_SW / SIGMA come descritto pag.
93 e salvarlo nella cartella
2. Cambiare la carta SD

La memoria interna é insufficiente
e |l pacchetto programmi non puo essere
caricato




Codici d’errore per
Power Control Package 10001702.cry

Codice Causa e soluzione

d’errore

Il file 10001702.cry ha un errore.

1. Inserire nuovamente la carta SD nella
C L macchina

2. Cambiare la carta SD.

La carta SD non é formattata.

C 35 e La carta SD deve essere formattata in
un PC come FAT Altrimenti usare
un’altra carta SD.

Il software sulla carta SD é relativo ad un
altro tipo di unita di controllo

e Usare una carta SD con il software
corretto per I'unita di controllo
disponibile.

DSP-PCB é difettoso

e Contattare il Servizio Assistenza

Migatronic

Errore trasmissione dati

e Spegnere ed accendere la macchina. Se
s I'errore € ancora presente, cambiare la
carta SD. Contattare un centro di
assistenza se necessario

Il file 10001702.cry ha un errore.
C 1. Inserire nuovamente la carta SD nella
m macchina

2. Cambiare la carta SD

DSP-PCB é difettoso

o Contattare il Servizio Assistenza

Migatronic

-- Nella carta SD ci sono troppi files dati
10001702.cry

Condizioni di garanzia

MANUTENZIONE

Le macchine richiedono manutenzione e pulizia
periodica per evitare malfunzionamenti e
'annullamento della garanzia.

ATTENZIONE!

Manutenzione e pulizia della macchina puo essere
effettuata solo da personale qualificato.

La macchina deve essere scollegata dalla rete
(staccare la spina). Dopodiché attendere 5 minuti
prima di effettuare operazioni di manutenzione e
riparazione per permettere la scarica dei
condensatori ed evitare rischi di scossa elettrica

Trainafilo
- Pulire regolarmente con aria compressa il
vano bobina filo e controllare che le cave e i
denti dei rulli non siano usurati.

Unita di raffreddamento

- lllivello del liquido e dell’anticongelante deve
essere controllato regolarmente e
rabboccato s necessario.

- Svuotare il serbatoio, i tubi e la torcia
Togliere la sporcizia e sciacquare torcia e
serbatoio con acqua. Riempire con nuovo
liquido di raffreddamento. La macchina &
consegnata con un liquido di raffreddamento
composto da propan-2-ol (alcole
isopropilenico) 23% e acqua demineralizzata
77% che fornisce protezione dal gelo fino a
-9°C (vedi codice nella lista pezzi).

Generatore
- Pulire le pale del ventilatore ed i componenti
nel tunnel di raffreddamento con aria
compressa secca e pulita.
- Un tecnico qualificato deve effettuare
un’ispezione e pulizia almeno una volta
all’anno.

Le saldatrici Migatronic sono soggette a continui controlli di qualita durante tutto il processo produttivo e a un controllo
finale di funzionamento come unita assemblata in regime di assicurazione della qualita.

In mancanza di registrazione, il periodo di garanzia per macchine nuove & di 12 mesi. Registrando I'acquisto della
macchina entro 6 settimane dalla data delle fattura, il periodo di garanzia & esteso a 24 mesi.

La registrazione deve essere eseguita al seguente indirizzo web: www.migatronic.com/warranty. Il certificato di
registrazione funge da prova dell’'avvenuta registrazione e verra inviato per posta elettronica. La fattura originale e il
certificato di registrazione documenteranno all’acquirente che la saldatrice ricade nei 24 mesi di validita del periodo di

garanzia.

Se non viene eseguita alcuna registrazione, il normale periodo di garanzia & di dodici mesi per le saldatrici nuove, a
partire dalla data della fatturazione all'utente finale. La fattura originale documenta il periodo di garanzia.

La Migatronic fornisce la garanzia alle condizioni in vigore e durante il periodo di garanzia rimediando ai difetti delle
macchine di saldatura che sono stati causati da errori nella manodopera o nei materiali.

In generale la garanzia non riguarda le torce di saldatura, in quanto sono considerati componenti di consumo; tuttavia,
difetti che si verificano entro sei settimane dalla messa in servizio e causati da difetti di materiali o lavorazione

ricadranno nella garanzia.

La garanzia non copre i trasporti relativi alla garanzia stessa, che restano a rischio e a carico dell’acquirente.

Le condizioni di garanzia di riferimento sono consultabili al sito www.migatronic.com/warranty
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ATENCION

Si no se utilizan correctamente, las soldadoras y cortadoras pueden ser peligrosas para el usuario, asi comopara las
personas que trabajan cerca de ellas y para el entorno. Por lo tanto, al usar el equipo se deben observar
escrupulosamente todas las normas de seguridad pertinentes. En particular se deben tener encuenta las siguientes:

Electricidad

- El equipo de soldadura lo ha de instalar personal cualificado siguiendo las normas de seguridad.

- Se ha de evitar el contacto de las manos desnudas con las partes bajo tensiéon y con los electrodos e hilos. Se deben de
usar siempre guantes de soldadura secos y en buen estado.

- Asegurese personalmente de que cuenta con la proteccién y el aislamiento personales adecuados (por ejemplo, utilice
calzado con suela de goma).

- Adopte una posicién de trabajo estable y segura (evite el riesgo de caidas accidentales).

- Asegurese de que la maquina se somete al mantenimiento que precisa. Si encuentra cables o aislamientos en mal estado,
interrumpa su trabajo inmediatamente para que se lleven a cabo las reparaciones pertinentes.

- Las reparaciones y el mantenimiento del equipo solo los debe efectuar personal cualificado.

Emisiones luminosas y térmicas

- Protéjase los ojos, pues las exposiciones, aunque sean breves, pueden causarle dafios permanentes en la vista. Utilice
siempre una mascara de soldar con vidrios de proteccién adecuados.

- Protéjase de las emisiones luminosas del arco, que pueden dafar la piel. Utilice una indumentaria protectora que le cubra
todo el cuerpo.

- Siempre que sea posible, el puesto de trabajo debe estar apantallado. Se debe alertar acerca de las emisiones luminosas a
las personas que trabajen cerca de la maquina.

Gases y humos producidos por la soldadura
- Respirar los gases y humos emitidos durante la soldadura es perjudicial para la salud. Asegurese de que el sistema de
aspiracion funciona correctamente y de que la ventilacion es suficiente.

Riesgo de incendio

- Las radiaciones y las chispas producidas por el arco constituyen un posible riesgo de incendio; por lo tanto, se deben retirar
todos los materiales combustibles situados en la zona de soldadura.

- La indumentaria del soldador debe ser eficaz contra el fuego (debe utilizar ropa confeccionada con material ignifugo y sin
pliegues ni bolsillos).

Ruidos
- Dependiendo del procedimiento utilizado, el arco genera un ruido superficial. En algunos casos puede resultar necesario
utilizar una proteccion auditiva.

Zonas peligrosas

- No introducir los dedos en los rodillos de alimentacion de hilo.

- Tomar consideraciones especiales cuando la soldadura es realizada en zonas cerradas o en alturas donde hay un peligro de
caerse.

Colocacion de la maquina
- Situar la maquina de soldar donde no haya riesgos de que se pueda caer.
- Existen regulaciones especiales para espacios con fuego —riesgo de explosion. Estas regulaciones deben ser seguidas.

Queda absolutamente prohibido usar este equipo con fines distintos de aquéllos para los que se ha disefiado, como la
descongelacién de tuberias de agua. En caso de que no se respete esta prohibicion, la responsabilidad de las operaciones
realizadas recaera enteramente en el infractor de esta norma.

Lea este manual atentamente antes de poner en funcionamiento el equipo

Emisiones electromagnéticas y radiaciones producidas por interferencias electromagnéticas

De conformidad con las Directivas de compatibilidad electromagnética
(EMC) de la Unién Europea, esta maquina de soldar de alta calidad y de
uso profesional e industrial esta disefiada, fabricada y ensayada con
arreglo a la Norma Europea EN/IEC60974-10 (Class A), en lo referente a
las radiaciones y los incidentes debidos a radiaciones producidas por
interferencias electromagnéticas. El objetivo de dicha norma es impedir
que el equipo se averie o0 sea causa de averia en otros aparatos
eléctricos. El arco eléctrico irradia interferencias y, para que el
funcionamiento del equipo se vea libre de defectos y averias causados
por emisiones electromagnéticas, es necesario que durante la instalacion
y el uso de la maquina se respeten ciertas normas. Por lo tanto, es
responsabilidad del usuario cerciorarse de que el uso de esta maquina no
es fuente de interferencias de esta naturaleza.

En el entorno de la maquina se ha de prestar atencion a los puntos que

siguen:

1. Cables de alimentacion de otros equipos, cables de control, cables de
sefal y telefénicos cercanos a la maquina.

2. Transmisores o receptores de radio o television.

3. Equipos de control y ordenadores.

4. Equipos de seguridad criticos, como alarmas eléctricas o electrénicas
y sistemas de proteccion para dispositivos de proceso.

5. Cuestiones relacionadas con la salud del personal presente en la
zona, como uso de marcapasos, aparatos auditivos, etc.

6. Aparatos de calibrado y medicion.
7. Horas del dia en que esta previsto soldar
8. Estructura y uso del edificio

En caso de que la maquina se utilice en el interior de una vivienda, el
riesgo de interferencias con otros aparatos eléctricos au-menta y podria
resultar necesario tomar precauciones especiales adicionales, con el fin
de evitar problemas de emisién (por ejemplo, avisando de que se van a
realizar obras temporales).

Métodos de reduccién de las emisiones electromagnéticas:

1. Conviene evitar el uso de aparatos sensibles a las interferencias.

2. Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible.

3. Los cables de soldadura se han de colocar de modo que el positivo y
el negativo estén cerca.

4. Los cables de soldadura se han de extender sobre el suelo o lo méas

cercanos posible a éste.

Los cables de sefal se han de separar de los de soldadura.

Los cables de sefal se han de proteger con blindajes.

Para los equipos electronicos sensibles, como los ordenadores, se

han de utilizar cables de alimentacion aislados y separados.

8. En determinadas circunstancias puede resultar necesario proteger
todo el equipo de soldadura contra emisiones electromagnéticas.

No o
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PROGRAMA DEL PRODUCTO

SIGMA? 300/400/500 compacto/STB:

Maquina de soldar 300/400/500A para soldadura
MMA y MIG/MAG. Se refrigera por aire y se
suministra con el carrito portabombonas y el
alimentador de hilo de 4 rodillos incorporado en la
versién compacta.

En la versiéon STB la maquina se suministra con el
carrito portabombonas y el alimentador de hilo de
4 rodillos aparte.

Antorchas y cables de soldadura

La gama de productos migatronic incluye cables de
masa y portaelectrodos, antorchas mig/mag, cables
intermedios, etc.

PUSH-PULL (opcién)
La maquina SIGMA? 300/400/500 se puede dotar del
sistema PUSH-PULL (reversible).

Refrigeracion de la antorcha (opcional)

La maquina se puede suministrar con una unidad de
refrigeracion por agua que permite el uso de
antorchas con refrigeracion por agua y por aire.

Carrito de transporte con cambio de tension
(opcional)

El carrito de transporte va equipado con un
transformador trifasico para una adaptacion
automatica a las diferentes tensiones de alimentacion
(230-500 V).

Control Inteligente del Gas (Opcién)
Kit de ahorro de gas, el cual ajusta automaticamente
el flujo de gas.

Accesorios

Por favour contacte con su distribuidor Migatronzic
para mas informacién sobre accesorios SIGMA”.
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CONEXIONES Y USO

Instalacion

En los siguientes apartados se describe como
conectar la maquina a la red eléctrica, al gas, etc.
Los numeros entre paréntesis se refieren a las
ilustraciones.

Para deshacerse del producto al final de su

vida util, siga segun las normas y
reglamentos locales.
www.migatronic.com/goto/weee.

Configuracion

MIGATRONIC declina toda responsabilidad
derivada de los dafios que puedan sufrir los cables
o de soldaduras realizadas con cables y antorchas
no adecuados a la carga de trabajo.

iIMPORTANTE! 1
Para evitar dafar los enganches
y los cables, la conexion de los
conjuntos de cables y los cables
debe hacer un buen contacto
eléctrico.

Uso de generador

Esta maquina de soldadura se puede utilizar en
todas las fuentes de alimentacién que
proporcionan una corriente y voltaje estabilizados
y no excedan de las tolerancias de tension
aprobadas indicadas en los datos técnicos. Se
pueden utilizar generadores de corriente como
fuente de alimentacion, teniendo en cuenta lo
anterior. Consulte con su proveedor del generador
antes de conectar la maquina de soldadura.
MIGATRONIC recomienda el uso de un generador
con regulacion electrénica y el suministro de un
minimo de 1.5 veces el consumo maximo de kVA
de la maquina de soldadura. La garantia no cubre
los dafios causados por un suministro de red
incorrecto o deficiente.

Instrucciones para
levantar la maquina

Para levantar la maquina
utilice bulones de
suspension (véase la figura).
La maquina no se debe
levantar con la bombona de
gas montada.

Conexidn eléctrica

Antes de conectar la maquina, asegurese de que la
tension de alimentacion es adecuada y de que el
fusible principal es de la dimension correcta. El
cable primario (1) se debe conectar a una
alimentacion trifasica alterna (AC) de 50 Hz o de 60
Hz y a la toma de tierra. El orden de las fases
carece de importancia. El generador se enciende
con el interruptor principal (2).

13

GAS 2-6 Bar
with regulator

g FFFJT__ Power
Importante: extender las mangueras externas de
soldadura, cable de masa y manguera de interconexion
como se muestra en la figura para evitar afectar el
funcionamiento de la soldadura y en el peor de los casos
la averia de la maquina de soldadura.

Conexion del gas protector

El tubo flexible esta montado en el panel posterior del
generador (3) y se debe conectar a una alimentacién de
gas con una reduccioén de presion a 2-6 bar. En el carrito
portabombonas se pueden montar una o dos bombonas
de gas.
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Conexion de la antorcha para soldadura MIG/IMAG

La antorcha de soldadura MIG se enchufa al conector
centralizado (4), y la abrazadera (5) se aprieta a mano. En el
caso de la antorcha refrigerada por agua, el tubo de
alimentacion va conectado al enganche rapido azul (7) y el
tubo de retorno va conectado al enganche rapido rojo (6). El
cable de masa va conectado al polo negativo (8).

En el caso de la antorcha MIG Manager® la clavija multipolar
se debe conectar a la parte delantera de la maquina (9).
Nota: EI MIG Manager® solo se puede conectar si la
maquina esta dotada del kit opcional.

Conexion de la pinza portaelectrodo para MMA

El cable portaelectrodo y el de masa van conectados al polo
positivo (10) y al negativo (8). Al elegir la polaridad se han
de seguir las instrucciones del proveedor del electrodo.

Comprobacion del liquido refrigerante

Si la maquina esta dotada de una unidad de refrigeracion de
la antorcha, sera necesario comprobar el nivel del liquido
refrigerante por medio de la ranura (11). El liquido
refrigerante se afiade a través de la boca de llenado (12).

Regulacién del freno del hilo

El freno del hilo debe hacer que la bobina se frene
rapidamente cuando la soldadura se detenga. La fuerza que
necesite el freno depende del peso de la bobina de hilo y de
la velocidad maxima del alimentador de hilo. Un par de 1,5-
2,0 NM sera adecuado para la mayoria de las aplicaciones.

Regulacién del freno:

- Desmonte la empunadura de
bloqueo introduciendo por detras
un destornillador fino

- Saque la empufadura

- Regule el freno del hilo apretando
o aflojando la tuerca del arbol de
la devanadora

- Vuelva a introducirlaempufadura
de bloqueo.

Enciende o Presiona ¢ Suelda
La maquina esta lista para usar

Q Enciende la maquina de soldar
desde el interruptor principal (2)

Q Selecciona el programa de soldadura
Un programa de soldadura debe ser seleccionado de
acuerdo con hilo de soldadura, gas de soldadura o
posible polaridad. Por favor consultar cémo esto deberia
ser seleccionado en su maquina en la guia rapida.

a Ajuste de la corriente de soldadura
Por favor leer su guia rapida

Qa Soldar

A ATENCION

Hay voltaje del hilo de soldadura en todas las
antorchas cuando presionamos el gatillo de la
antorcha.
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Uso de MWF 41 Maestro y Exclavo
Tenga en cuenta que MWF 41 Exclavo y RWF
tienen las mismas funciones.

Los indicadores del exclavo se apagan cuando
estan inactivos y estan encendidos
constantemente cuando estan activos.

La devanadora de hilo inactiva esta lista para
soldar después de una corta presion en el gatillo
de la antorcha.

Cuando la devanadora maestro esta activa,
todos los ajustes hechos en el panel de control
maestro sélo tendran influencia en la unidad
maestro.

Cuando la devanadora esclava esta activa, todos
los ajustes hechos en el panel de control maestro
solo tendran influencia en la unidad exclava.

Carrito de transporte

con cambio de tensién (opcional)

Las maquinas servidas con un autotransformador
pueden ser conectadas a las siguientes
tensiones de red:

3*230V, 3*400V, 3440V og 3*500V.

El autotransformador puede ser encendido (luz
indicadora de color verde) presionando el
interruptor de encendido (13). La funcién
integrada de ahorro de energia hara que la
maquina se apague automaticamente después
de 40 minutos de inactividad. Pulse el boton (14)
para encender la maquina otra vez (luz
indicadora de color rojo).

La funcién de ahorro de energia puede ser
desconectada permanentemente por un técnico.



DATOS TECNICOS
[GENERADOR ______ |SIGMA*300 ____|SIGMA’400 ___|SIGMA’500 |

Tension de alimentacion +15% (50-60Hz)
Fusible

Corriente absorbida, efectiva
Max. corriente absorbida
Potencia, 100%

Potencia, max.

Absorcién en vacio
Rendimiento

Factor de potencia

Gama de corriente
Intermitencia 20°C (MIG)
Intermitencia 20°C (MIG)
Intermitencia 40°C (MIG)
Intermitencia 40°C (MIG)
Intermitencia 40°C (MIG)
Tensién en vacio

'Clase de aplicacion

2Clase de proteccion
Normas

Dimensiones C-L (AlxAnxL)
Dimensiones C-W (AlxAnxL)
Dimensiones S-W (AlxAnxL)
Peso C-L/C-W/S-W

3x400 V 3x400 V 3x400 V
16 A 20A 32A
15,7 A 17,3 A 258 A
18,1 A 28,0A 449 A
10,9 kVA 12,0 kKVA 17,9 kVA
12,5 kVA 19,3 kVA 31,0 kVA
40 VA 40 VA 40 VA
0,87 0,88 0,89
0,90 0,90 0,90
15-300 A 15-400 A 15-500 A
300A/100% 330A/100% 475A/100%
400A/70% 500A/80%
270A/100% 290A/100% 420A/100%
300A/80% 350A/60% 450A/60%
400A/40% 500A/55%
69-76V 69-76V 78-95V
S| sl sl
IP 23 IP 23 IP 23
EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm

105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
58/69/85 kg

105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
60/71/87 kg

105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
60/71/87 kg

Velocidad del hilo 0,5-30 m/min Salida (1,5 I/min) 1,7 kW
Conexién de antorcha Euroconector Capacidad del tanque 3,5 litres
Diametro de carrete 300 mm Flujo a 1,2 bares — 60°C 1,75 lI/min
Intermitencia 40°C 420A/100% Presién maxima 3 bar
Intermitencia 40°C 500A/60% Normas EN/IEC60974-2
2Clase de proteccion IP 23
Diametro de hilo 0,6-2,4 mm
Presién max de gas 0,5 MPa (5,0 bar)
Dimensiones (Al x An x L) 44x24,5x78 cm
Peso 19 kg
Normas EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)
Gatillo antorcha MIG/MAG 2/ 4 tiempos
Control corriente / tension / velocidad hilo - local / antorcha
Avance manual hilo MIG/MAG si
Refrigeracion antorcha - agua / aire
Cebado caliente % MMA F-11 0,0% - 100,0%
Tiempo de cebado caliente MMA F-12 0,0-20,0s
Potencia del arco MMA F-13 0,0 - 150,0%
Pre-gas MIG/MAG F-31 0,0-10,0s
Inicio velocidad hilo MIG/MAG F-32 0,5-24,0 m/min
Cebado caliente MIG sinergico F-33  -99% - +99%
Tiempo de cebado caliente MIG sinergico F-34  0,0-20,0 s
Rampa descendente MIG sinergico F-35 0,0—10,0 s
Intensidad de detencion MIG sinergico F-36 0 —100%
Longitud final del hilo MIG/MAG F-37 1-30
Post-gas MIG/MAG F-38 0,0-20,0s
Temporizador de secuencias / Tiempo de soldadura por puntos MIG/MAG F-39 0,0-50,0s
Eficiencia DUO Plus™ MIG/MAG F-20 0-50%
Tiempo DUO Plus™ MIG/MAG F-21 01-99s
Autoinduccion electronica -5,0-+5,0

Secuencias

9 secuencias

@ La maquina cumple las normas exigidas a los aparatos que funcionan en zonas donde existe gran riesgo de choque eléctrico.

Los equipos con la marca P23 estan disefiados para funcionar en interiores y exteriores.
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SOFTWARE

En caso de sustitucion de la unidad de control, el

software debe ser recargado, utilizando una tarjeta @3 Todos los ajustes de usuario de maquina
SD. . ) ) son borrados cuando el archivo 106454xx.bin
El software mas reciente puede ser descargado bajo ha sido insertado. Por lo tanto quite siempre la
software de producto en www.migatronic.com/login. tarjeta SD de la mdquina después de la

Guarde el software en una tarjeta SD que contenga actualizacion del software. Asi evitamos una
las carpetas y uno o mas de los archivos mostrados actualizacion continua del software cada vez
abajo. _ __ ) que encendemos la maquina.

Para solicitar la tarjeta SD, utilice el n® de articulo

12646000.

Si la tarjeta SD contiene software para otras unidades
por ej.:

10020115.cry RWF

10020113.cry RCI
: Estas unidades se actualizaran si estan conectadas a

MIGA_SW
---- - la red.

Tenga en cuenta que esta actualizacion sera mas
prolongada en el tiempo, asi que por favor, no apague
la maquina hasta que el panel de control estandar se
muestre en la SIGMA.

10001801.cry

(control software package)

10001702.cry

(control software package)

106454xx.bin
(welding program package)

Lectura del Software
¢ Insertar la tarjeta SD SIGMA en la ranura en el
lado derecho de la maquina.

e Encender la maquina
o Eldisplay parpadea brevemente con seis lineas

e Esperar hasta que el ajuste de corriente es
mostrado

e Apagar la maquina vy retirar la tarjeta SD
¢ Lamaquina esta lista para usar.

O00O0
O00O0
O00O0
O00O0
O00O0
O00O0
O00O0
[ —

&
[e)
AN
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FUNCIONES ESPECIALES

Mostrar la version del software
La version del software puede ser mostrada en el

display durante el arranque presionando el botén .
Cuando el botoén es soltado es posible cambiar el
diplay entre:

1: Version del software de la unidad de alimentacion
de hilo.

Version del paquete del programa de soldadura.
Versién del software de la fuente de potencia.
Version del software de la MIG Manager®
Version del software de la Robot Interface
Versién del software de la RoboFeeder 1

N g ke

Version del software de la RoboFeeder 2
8: Numero de serie del panel de control.

A través del botén de control derecho. Una presion en
la tecla junto al botén de control derecho vuelve a

mostrar el modo normal y podemos empezar a soldar.

Interno/Externo

Una corta presién sobre este botdn cambia
entre control interno y externo. La luz indicadora
encendida sobre la tecla indica que el control externo
es seleccionado.

= Configuracion especial de Control

Configuracion:
Las siguientes posibilidades (MIG/MAG) pueden ser
selecionadas después de una%ga presion

(>5 segundos) sobre el boton &,

—
-

-

LM

1
2

Antorcha de dialogo (ajuste de fabrica)

Antorcha ERGO 3 secuencias.
Modelo XMA

(No es posible con el Panel de
Control Basico)

Articulo no.: 80100758

Control Remoto

Antorcha ERGO 1-7 secuencias.
(No es posible con el Panel de
Control Basico)

Articulo no.: 80100774

MIG Manager®

Versién 1 antorcha MIG-A
TWIST 1-7 secuencias
(vendida hasta Noviembre
2010)

Version 2 antorcha MIG-A
TWIST 1-7 secuencias
(vendida desde Noviembre 2010)
Articulo no.: 80100403

Girar el botén de control derecho hasta que el nimero
requerido es mostrado. Presionar la tecla '!unto al

botén de control derecho o sobre la tecla y el

numero es entonces aceptado.

En MMA esto es sélamente posible al conectar un
control remote, asi pues esto es automaticamente
seleccionado cuando un control externo es activado.

Antorcha de dialogo:

Corriente/velocidad de hilo/espesor de material puede
ser ajustado internamente con el botdn de control
izquierdo y con el potenciémetro de la antorcha de
soldadura.

Longitud de arco/voltage/ajuste de arco puede ser
ajustado con el botén de control derecho en el panel
de control.

Secuencia de antorcha:

3/7 secuencias son automaticamente definidas
cuando seleccionamos control externo. El cambio de
secuencias puede ser solamente seleccionado desde
la antorcha. Todos los demas ajustes son
seleccionados internamente en el panel de control.

IMPORTANTE!

No es posible cambiar entre el numero de secuencia 1
a7 (1 a3 enlaantorcha ERGO modelo XMA) si se ha
seleccionado el modelo de antorcha equivocado. Por
favor, seleccione el tipo adecuado de la lista.

Control Remoto:

Corriente/velocidad de alimentacion de hilo/espesor
de material pueden ser ajustados internamente desde
el botdn izquierdo y desde el botén de control en el
control remoto.

Voltage/ajuste de arco pueden ser ajustados
internamente desde el botdn de control derecho y
desde el boton de control en el control remoto.

La longitud de arco (trim) puede ser sdlamente
ajustado desde el control remoto.

MIG Manager®:
Leer la guia rapida para MIG Manager®
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Funcién de Bloqueo (opcionali

El displai iziuierdo muestra y el display
derecho , o] cuando una tarjeta
Migatronic bloqueada ha sido introducida. Al mismo

[a)
tiempo, el simbolo de bloqueo se ilumina.

La funcién de bloqueo tiene tres niveles, donde
solamente las funciones avanzadas estan bloqueadas
en el nivel 1. Esto es:

- Parametros secundarios

- Seleccioén de programa

- Cambio en el numero de secuencias
- Registro de error

- Configuracion de antorcha

- Configuracion sistema refrigeracion
- Pulsado

- DuoPLUS

Seleccione nivel 2 girando el botdn de control derecho

hasta que es mostrado. Presione el botén de
control derecho para aceptar su seleccion y retire la
tarjeta.

En el nivel 2 estan bloqueadas las mismas funciones
que en el nivel 1 y ademas de estas, las siguientes:

- Corriente/velocidad hilo/espesor de chapa
- ajuste-arco
- Temporizador ON/OFF

Selecione el nivel

i;irando el botén de control

derecho hasta que es mostrado. Presione el
botén de control derecho para aceptar su seleccion y
retire la tarjeta.

. ! . .
En el nivel ALL estan bloqueadas las mismas
funciones que en el nivel 2 y ademas de estas, las
siguientes:

- Trim voltaje/voltaje
- 4-tiempos ON/OFF

A pesar de que la maquina esté bloqueada, siempre
sera posible controlar la maquina desde un robot
interface y usar las funciones:

- Purga de hilo
- Testeo de gas

- Cambio de secuencia (tanto desde el panel
como desde el gatillo)

El panel de control es desbloqueado reinsertando la
ﬁeta de bloqueo Migatronic. El simbolo de bloqueo

es entonces desactivado.
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m=— Conexion/desconexion de la refrigeracion
de agua (MIG/MAG)

&Y Lafuncion de refrigeracion de agua asegurara
la proteccion de la antorcha refrigerada por agua. El
sistema de refrigeracion sera activado
automaticamente cuando encendemos la maquina y
parara automaticamente después de 3 minutos
después de parar de soldar.

Configuracion:
Las siguientes posibilidades serdn mostradas
después de una larga presion (> 5 secs) sobre la

. &
almohadilla &7

LM

£ |
0 Sistema de refrigeracion desconectado
1 Sistema de refrigeraciéon conectado (ajuste de

fabrica)

Gire el boton de control derecho hasta que el nimero

deseado sea mostrado. Presionar la tecla |unto al

botdn de control derecho o la almohadilla
aceptar el parametro elegido.

para

Cuando conectamos una MIG Manager® controlara
automaticamente la funcién de refrigeracion e
inutilizara esta configuracion.



SIMBOLOS DE ALARMA

La maquina SIGMA? esta dotada de un sofisticado
sistema de autoproteccion.

La maquina para automaticamente el suministro de
gas, interrumpe la corriente de soldadura y para la
alimentacion de velocidad de hilo en caso de error.
Los errores son indicados mediante simbolos y
cédigos de errores.

f Alarma por calentamiento

Si la maquina se calienta en exceso, el
indicador parpadea.
La maquina se ha de dejar en funcionamiento hasta
que el ventilador consiga bajar la temperatura.

Transferencia mixta (sélamente con

g programas de soldadura sinérgicos):

El indicador se enciende y advierte sobre el peligro de
una zona de transferencia globular con riesgo de
proyecciones de soldadura.

- Alarma de corriente

El indicador se enciende cuando la
corriente de entrada o la corriente de soldadura es
mayor que la permitida por la eficiencia de la maquina
de soldadura.

Asegurese de que la velocidad del hilo / corriente y la
tension se regulan correctamente.

Simbolos de alarma

Cuando se producen errores de otros tipos, el
indicador parpadea y, al mismo tiempo, el simbolo
correspondiente al error de que se trate aparece en el
visor.

Cadigos de errores seleccionados:

C ENE] Alarma de refrigeracion de

El error de refrigeracion es mostrado en maquinas
equipadas con el kit de flujo de agua en caso de

no circulacion del liquido refrigerante provocado por
un error de conexion o estrangulamiento.

Asegurese de que los tubos estén correctamente
conectados, llene el deposito de agua y compruebe la
antorcha.

El error de refrigeracion es cancelado mediante una

corta presion sobre la almohadilla .

. Alarma de alimentacion
(SN BN E| simbolo indica que la
tension de alimentacion es demasiado alta.

Enchufe la méaquina de soldar a 400V AC, +/- 15 %
50-60 Hz.

Bl il v .

Alarma de la alimentacién de hilo

El simbolo indica que el motor del alimentador de hilo
esta sobrecargado.

La velocidad de hilo del motor o el encoder puede ser
defectuoso.

C Mg Error relacionado

. con el gas (opcional)

Esta funcién sélo esta disponible si se ha montado el
kit de control del gas. El error se debe a que la
presion del gas es demasiado baja o demasiado alta.
Asegurese de que la presion del flujo de gas es
superior a 2 bar e inferior a 6 bar, correspondiente a
5 /min y 27 l/min.

El error es eliminado ajustando de forma manual el
flujo de gas hasta 27 I/min. El error deéls se apaga

presionando de forma rapida la tecla .
Otros tipos de alarmas

Si se visualizan otros simbolos de alarma, apague la
magquina y vuelva a encenderla. Si se sigue
visualizando el simbolo, es necesario que intervenga
un técnico. Péngase en contacto con el distribuidor de
Migatronic e indiquele qué simbolo se visualiza.

Cuando usamos MultiFeeder o MWF 41
Exclavo, los siguientes codigos de error
estan disponibles en SIGMA?:

crrln es mostrado cuando se ha
. perdido la comunicacién

entre el MultiFeeder o MWF 41 Exclavo y la SIGMAZ .
es mostrado cuando el

COnnc
. LU L’ J control del motor no esta

funcionando correctamente.
F mnr I—l C
C oL igup
C BElm Error relacionado

. DHS con el gas (opcional)

Esta funcién solo esta disponible si se ha montado el
kit de control del gas. El error se debe a que la
presion del gas es demasiado baja o demasiado alta.
Asegurese de que la presion del flujo de gas es
superior a 2 bar e inferior a 6 bar, correspondiente a
5 /min y 27 I/min.

El error es eliminado ajustando de forma manual el
flujo de gas hasta 27 I/min. El error deéls se apaga

es mostrado cuando el motor
esta sobrecargado.

presionando de forma rapida la tecla
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CODIGOS DE ERROR

Se mostrara uno de los codigos de error mencionados a continuacion si se produce un error durante la
actualizacion del software.

Cddigos de error para software MWF 10001801.cry

Cédigo error

Causa y solucién

Cadigos de error para el paquete de programas de
soldadura 106454xx.bin

No hay software presente en el panel de

control

e Insertar una tarjeta SD con el software
en el panel de control y encender la
maquina.

Cédigo error

Causa y solucién

La tarjeta SD no esta formateada

e Latarjeta SD debe ser formateada en
un PC como FAT y descargar los
archivos en la tarjeta o usar otra
tarjeta.

No hay programas de soldadura

presentes en el panel de control

¢ Insertar una tarjeta SD con software
en el panel de control y encender la
maquina. Mirar la pagina 105.

La tarjeta SD no contiene ningin
software
e Mirar la pagina 105.

La tarjeta SD no esta formateada

e Latarjeta SD debe ser formateada
en un PC como FAT o usar otra
tarjeta SD.

La tarjeta SD tiene mas archivos con el
mismo nombre
e Mirar la pagina 105.

Soélo es posible tener un archivo con

programas de soldadura.

e Asegurarse de que sélo hay un
archivo con el numero 106454xx.bin
en la tarjeta SD. Mirar la pagina 105.

El panel de control ha tratado de leer

mas datos que esta accesible en la

memoria

1. Insertar la tarjeta SD otra vez.

2. Sustituir la tarjeta SD.

3. Podngase en contacto en el Servicio de
Asistencia Técnica Migatronic

El paquete de programas de

soldadura no corresponde con este

panel de control.

e Usar una tarjeta SD con el software
que corresponde a su panel de
control.

El software de la tarjeta SD esta

bloqueado para otro tipo de panel de

control.

e Usar una tarjeta SD con el software
que corresponda con su panel de
control.

E20|06 |

El software de la tarjeta SD esta

bloqueado para otro panel de control

con otro numero de serie/codigo de

barras.

e Usar una tarjeta SD con el software
que corresponda con su panel de
control.

El paquete de programas de
soldadura esta bloqueado para otro
panel de control con otro niumero de
serie/codigo de barras.

e Su paquete se software es copia
protegida y no puede ser usado para
un panel de control sin la correcta
licencia.

El panel de control es defectuoso.

e Podngase en contacto en el Servicio
de Asistencia Técnica
MIGATRONIC.

La proteccion interna de copia no

permite acceso al microprocesador

1. Insertar la tarjeta SD en la maquina
otra vez.

2. Pdngase en contacto en el Servicio de
Asistencia Técnica Migatronic.

El archivo 106454xx.bin no esta
presente en la tarjeta SD.
e Mirar la pagina 105.

El archivo 106454xx.bin tiene un error.

1. Insertar la tarjeta SD en la maquina
otra vez.

2. Cambiar la tarjeta SD.

El circuito de memoria esta defectuoso

en el panel de control

e Pdngase en contacto en el Servicio de
Asistencia Técnica Migatronic.

El circuito de memoria esta defectuoso

en el panel de control.

e Podngase en contacto en el Servicio de
Asistencia Técnica Migatronic.

La carpeta Sigma con los archivos no
estan presentes en la tarjeta o estan
salvados incorrectamente.

1. Hacer una carpeta

£20] 10 |

El archivo 10001801.cry tiene un error.

1. Inserte la tarjeta SD en la maquina otra
vez.

2. Cambie la tarjeta SD.

==
Ec U8 MIGA_SW / SIGMA como esta
descrito en la pagina 105 y salvar los
archivos en la carpeta.
2. Cambiar la tarjeta SD.
La memoria interna es demasiado
£2 109 pequena.

e El paquete de programas no puede
ser cargado.

Falta de comunicacion con la fuente de

potencia.

1. La fuente de potencia es una version
MK1 y no puede comunicarse con la
unidad de alimentacién de hilo version
MK2.

2. El cable intermedio esta danado.

3. Insertar la tarjeta SD en la maquina
otra vez.

4. Pongase en contacto con el Servicio de
Asistencia Técnica Migatronic
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Cadigos de error para el paquete de control de
Potencia 10001702.cry

Codigo error | Causay solucion

El archivo 10001702.cry tiene un error.
1. Insertar la tarjeta SD en la maquina
) !

otra vez.

2. Cambiar la tarjeta SD.

La tarjeta SD no esta formateada.

M e Latarjeta SD debe ser formateada
en un PC como FAT. O usar otra
tarjeta SD.

El software no corresponde con este
panel de control.

e Usar una tarjeta SD que se

corresponda con su panel de control.

DSP-PCB esta defectuoso
= e Podngase en contacto en el Servicio

de Asistencia Técnica
MIGATRONIC.

Error de transmission de datos.

e Apagary encender la maquina.
Cambiar la tarjeta SD si el error es
mostrado de nuevo.

Contartar con su distribuidor si fuera
necesario.

El archivo 10001702.cry tiene un error.
— T 1. Insertar la tarjeta SD en la maquina
de nuevo.

2. Cambiar la tarjeta SD

DSP-PCB esta defectuoso

e Pdngase en contacto en el Servicio

La tarjeta SD contiene demasiados
archivos de datos con 10001702.cry

de Asistencia Técnica MIGATRONIC

Condiciones de garantia

MANTENIMIENTO

La maquina necesita mantenimiento periodico y
limpieza para evitar el malfuncionamiento y la pérdida
de la garantia.

ATENCION!

Sélamente personal entrenado y cualificado
pueden llevar a cabo el mantenimiento y limpieza.
La maquina debe ser desconectada del enchufe
principal. Después de esto, esperar alrededor de
5 minutos antes de las labores de mantenimiento
y reparacion ya que los condensadores necesitan
estar descargados para evitar descargas
eléctricas.

Alimentador de Hilo

- Regularmente, limpiar el alimentador de hilo con
aire comprimido y comprobar si los surcos y los
dientes de los rodillos de arrastre entan perfectos.

Unidad de refrigeracion

- El nivel de liquido y proteccion refrigerante debe
ser chequeada y rellenar el liquido refrigerante si
fuera necesario.

- Vacie el depdsito, los tubos y la antorcha del
liquido refrigerante. Quite la suciedad y enjuague
la antorcha y el depésito con agua. llene con
nuevo liquido refrigerante. La maquina se
suministra con un liquido refrigerante del tipo
propan-2-ol en la proporcién 23% propan-2-ol y
77% agua desmineralizada, que protege del hielo
hasta -9 °C.

Generador

- Limpie las palas del ventilador y los componentes
del tunel de refrigeracion con aire comprimido seco
y limpio.

- Un miembro de personal entrenado y cualificado
debe inspeccionar y limpiar la maquina al menos
una vez al afo.

Las soldadoras de Migatronic se someten continuamente a pruebas de calidad a lo largo del proceso de produccion
y son objeto de una prueba completa de funcionamiento final para la garantia de la calidad realizada como

unidades montadas.

Si no se realiza el registro, el periodo de garantia es de 12 meses para las nuevas maquinas de soldadura. Una vez
realizado el registro de las nuevas maquinas de soldadura dentro de las 6 semanas desde la facturacion, el periodo

de garantia es ampliado a 24 meses.

El registro debe realizarse en la siguiente direccion en linea: www.migatronic.com/warranty. El certificado de
registro es la prueba del registro y sera enviado por correo electronico. La factura original y el certificado de registro
acreditaran que el comprador posee una soldadora que se incluye en el periodo de garantia de 24 meses.

Si no se realiza el registro, el periodo de garantia estandar es doce meses para las nuevas soldadoras a partir de la
fecha de facturacion al usuario final. La factura original es la documentacion valida para el periodo de garantia.

Migatronic proporciona la garantia segun las condiciones de garantia vigentes para subsanar defectos en las
soldadoras cuya causa demostrable se deriva de una inadecuacion en la mano de obra o en los materiales durante

el periodo de garantia.

Como norma general, la garantia no es aplicable a las mangueras, ya que se consideran piezas de desgaste; sin
embargo, los defectos que ocurren en el plazo de las 6 semanas posteriores al inicio del funcionamiento y que
estan causados por una inadecuacion en la mano de obra o los materiales, se inscribiran en el marco de las

reclamaciones de garantia.

Todas las formas de transporte relacionadas con la reclamacioén de garantia no se inscriben en el alcance de la

garantia de Migatronic y correran por cuenta y riesgo del comprador.

Puede consultar las condiciones de garantia de Migatronic en www.migatronic.com/warranty
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FIGYELMEZTETES

Nem megfelel6 hasznalat esetén az ivhegesztés és vagas ugy a felhasznaléra, mint a kérnyezetre karos lehet. Ezért a
késziilékeket csak az 6sszes biztonsagi elbiras figyelembevételével szabad hasznalni. Kérjiik kiilonosen az alabbiak
figyelembevételét:

Elektromossag

- A hegeszt6gépet el6iras szerint kell belizemelni.

- Az aramkoérben vagy elektrédaban Iévé aramvezeté részekkel csupasz kézzel torténé mindennemdi érintkezést kerllni kell.
Soha ne hasznaljon hibas, vagy nedves hegeszt6keszty(t.

- Biztositson j6 szigetelést (pld. gumitalpas cipd hasznalata).

- Biztonsagos munkaallast hasznaljon (pld. elesés elkeriilése).

- Végezzen megfeleld karbantartast a gépen. A kabel vagy szigetelés meghibasodasa esetén a munkat azonnal meg kell
szakitani és a javitasokat el kell végezni.

- A hegeszt6gépek javitasat és karbantartasat csak a sziikséges ismeretekkel rendelkez6é személy végezheti.

Fény és hésugarzas

- A szemeket védje, mert egy rovid ideji sugarzas is tartds karosodashoz vezethet. Ezért sziikséges egy megfelelé
hegesztépajzs hasznalata megfelelé sugarzas elleni betéttel.

- Védje a testet az ivfénytél, mert a bért a sugarak karosithatjak. Mindig viseljen munkavédelmi ruhat, mely a test minden részét
fedi.

- Amennyiben lehetséges arnyékolja a munkahelyet és a koérnyezetben lévé mas személyeket figyelmeztessen a fény karos
hatéséra.

Hegesztéfiist és gazok
- A hegesztésnél keletkezett hegesztéfiistok és gazok belélegzése egészségre artalmas. Ezért j0 elszivas és szellbztetés
szlikséges.

Tlzveszély

- Az ivfénybdl keletkezd hésugarzas és szikraképzddés tlizveszélyt okoz. Gyulékony anyagokat ezért a hegesztési tertletrél el
kell tavolitani.

- A munkaruhanak az ivbél keletkez6 szikra ellen védetnek kell lennie. (pld. tlizallé6 koétény hasznalata, melynél a redékre és
nyitott zsebekre figyelni kell.)

- Egyedi szabalyok vonatkoznak tliz és robbanasveszélyes helyiségekre. Ezeket az elbirasokat be kell tartani!

Zaj
- Az iv zajt bocsat ki, melynek szintje azonban fligg a hegesztési feladattél. Bizonyos esetekben flilvédd viselése szlikséges
lehet.

Veszélyes helyek
- Az Ujakat nem szabad a huzaltoléban lévé forgd fogaskerekek kézé dugni.
- El6vigyazatosan kell eljarni, ha a hegesztést zart helyen, vagy magasban kell végezni , ahol a felbukas veszélye all fenn.

A hegeszt6gép elhelyezése
- A hegesztrégépet ugy kell elhelyezni, hogy az ne borulhasson fel.
- Egyedi szabalyok vonatkoznak tiiz és robbanasveszélyes helyiségekre. Ezeket az elbirasokat be kell tartani!

Nem tanacsoljuk a gépnek a megadottdl eltérd célra torténé hasznalatat (pld. vizcs6 leolvasztasa). Nem megfelelé hasznalat
sajat felel6ségre torténik.

Olvassa el alaposan ezt a kezelési utmutatot, miel6tt a berendezést
tizembe helyezné, vagy hasznalna.

Elektromagneses zavarok

Ez professzionalis feladatra kifejlesztett hegeszt6gép megfelel az 6. Kalibralo és méré készllékek.
EN/IEC60974-10 (A) szabvanynak. 7. 1d6épont, amikor a hegesztés és mas tevékenység végezheto.
Ez a szabvany szabdalyozza az elektromos készulékek kisugarzasat 8. Szerkezetek és azok hasznalata.

és hajlamossagat az elektromagneses zavarokkal szemben. Mivel az
iv zavarokat is sugaroz, egy problémamentes Uzemeltetés
megkoveteli hogy bizonyos intézkedéseket az lizembehelyezéskor
és hasznalatkor megtegyenek.

kulon intézkedések is szlikségessé valhatnak(pld. informaciok
hegesztési munkak idejérdl).

A felhasznalé viseli a felel6sséget azért, hogy a késziilék a Intézkedések az elektromagneses zavarok kibocsatasanak
kornyezetében 1évé mas elektromos késziilékeket ne zavarjon. csOkkentése érdekében:
. o - 1. Ne hasznaljunk olyan készliléket, amely zavart okozhat.

A munkaterileten az alabbiakat kell ellenérizni: 2. Rovid hegesztékabelek.
1A he’gﬁiz’té)glep kbzelében lévG mas készlilek halozati és 3. Anplusz és minusz kébelek szorosan egymas mellett legyenek.
9 ‘F’{?Zd‘?'f° da’ ke’el. 8K 4. A hegeszt6kabeleket tartsuk a talajszinten.

- hadioadok esvevox. 5. A hegesztés teriiletén 16v6 jelzékabelt a halozati kabelts]
3. Szamitogépek és mas vezérlési rendszerek. tavolitsuk el.
4 B'Zg’”sag‘liede'm' berendezések, mint pid. vezérd és figyeld 6. A hegesztés teriletén I6v6 jelzokabelt pld. amyékolassal védjtk.
5 gen, Szerex. bélvzoval és hallokesziilokkel rendelkezd 7. Kulén halozati ellatas érzékeny késziilékekhez, pld. szamitogép.

) szzémtérﬁisksza alyzoval es hallokeszulekkel rendelkezo 8. Kildnleges esetekben a komplett hegesztégép learnyékolasa is

sziikségesé valhat.
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Amennyiben egy hegesztégépet lakokornyezetben hasznalnak ugy



ATTEKINTES A SIGMA-TIPUSOKROL

SIGMA? 300/400/500 Compact/STB:

300/400/500 A-os hegesztégép MMA- és MIG/MAG-
hegesztéshez. A gép léghitétt, szallitokocsival és
beépitett, (Compakt) ill. kiildnszerelt (STB) toldmdivel
szallitjuk.

Mindkét toléegység 4-gérgés meghajtasu.

Pisztolyok és tartozékok

A MIGATRONIC hegesztépisztoly és tartozék
programbdl a kiilénb6z6 igényeknek megfeleld
pisztolyok, kabelek és tartozékok allnak
rendelkezésre: elektrodatarto, testkabel, MIG/IMAG-
pisztolyok, kdztes kdbelek, kopo alkatrészek, stb.

Push-Pull (Extra)
Push-Pull-pisztoly hasznalatahoz a SIGMA? Push-
Pull-egységgel szerelhetd.

pisztolyhiités (Extra)
A SIGMA? ugy gazh(itétt, mint vizhltott gépként
kaphato.

tartékocsi autétraféval (opcio)

Beépitett autétraféval szerelt kocsi a SIGMA?
kompakt/STB-hez is kaphat6. Az autotrafé belsé
kapcsoléegysége automatikusan felismeri az aktualis
3 fazisu halézati feszultséget (230-500V) és ennek
megfeleléen kapcsolja a trafét.

Intelligens gaz szabalyz6 (opci6)
Gaztakarékos egység a gaz automatikus
adagolasahoz.

tartozékprogram

A SIGMA? tartozékokrol tovabbi informaciokért
forduljon keresked&inkhez.
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CSATLAKOZAS ES UZEMBEHELYEZES

Lehetséges lizembehelyezés

Az alabbiakban leirjuk, hogy az egyes
gépkomponenseket hogyan csatlakoztatjuk és kotjlk a
halozathoz, gazellatashoz, stb. (A zardjelben lévé
szamok az abran szereplé pozicidkat jeldlik.)

A terméket a helyi el6irasoknak megfeleléen
semmisitse meg.
www.migatronic.com/goto/weee

Konfiguracio

Keérjik a gép Osszeallitasanal figyelembe venni, hogy a
hegeszt6pisztoly és hegesztbkabel az aramforras
mUszaki specifikaciojanak megfelelien. A MIGATRONIC
nem vallal felel§sséget azon karokért, amelyeket
aluldimenzionalt hegesztdpisztoly vagy hegesztbkabel
okoz.

FONTOS!

Figyeljen a testkabel szoros
rogzitésére, mert kilénben a
csatlakozok és kabelek
sérulhetnek.

Generator hasznalata

Ez a hegeszt6gép minden haldzatrdl lizemeltethetd,
amely az aramot/fesziltséget sinus formaban adja le és
nem Iépi tul a miiszaki adatokban szerepld fesziltség
tlrést.

Motoros generatorok, melyek fentieknek megfelelnek,
hasznalhatéak betaplalasnak. A hegesztégépe
csatlakoztatasa el6tt forduljon a generatora szallitéjahoz.
A MIGATRONIC olyan generator hasznalatat javasolja,
amelyiknek elektronikus szabalyzasa van és a
hegesztégép maximalis kVA igényének minimum 1,5-
szeresét tudja biztositani.

A garancia elvész, ha a meghibasodas rossz, vagy hibas
betaplalasbol adodik.

Emelési utasitas

Ha a gépet emelni kell, akkor ahhoz
az alabbi dbran jelzett emelési
pontokat kell hasznalni.

A gépet nem szabad szerelt
gazpalackkal emelni!

Halézati csatlakoztatas

A hegesztégép Uzembe helyezése el6tt az alabbiakat

kell ellenérizni:

- megegyezik-e a halozati feszliltség az adattablan
lévével?

- Az lGzemi berendezések megfelelnek-e az adatlapon
lév6 adatokkal és biztositékkal?

- Medfeleld halozati csatlakozd van-e a halézati kabelre
szerelve ?

Utasitéas: A csatlakoztatast az érvényes VDE elGirasok
alapjan elektroms szakembernek kell végeznie.
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A halbzati kabel (1. poz.) 4 eres (3 fazis és védelem,
zOld/sarga.). A fazissorrend tetszéleges, nincs
hatassal a berendezés mikddésére. Az aramforrast
a fékapcsoldval (2) kapcsoljuk be.

FFF&Q— Power
GAS 2-6 Bar = | B

Fontos: hegesztd, test és kbztes kdbeleket az abra
szerint teritsuk ki, hogy a hegeszté teljesitmény
csokkenését és legrosszabb esetben a hegesztégép
karosodasat elkerlljuk.

Védogaz csatlakozas

A gazcsovet, amely az aramforras hatoldalan jon ki
(3) nyomascsokkentbvel 2-6 bar csatlakoztatjuk a
gazellatashoz. A szallitokocsi hatuljara rogzithetliink
gazpalackot.



MIG/MAG pisztoly csatlakozas

A MIG/MAG pisztolyt a kbzponti csatlakozdba (poz. 4)
csatlakoztatjuk és a rogzité anyaval (5) rogzitjik. Vizh(itott
MIG/MAG pisztolynal a viztdmléket a gyorscsatlakozékra (poz.
6 (piros csatl. = visszatérd viz) és poz. 7 (kék csatlakozo =
eléremend viz) csatlakoztatjuk. A testkabel (minusz polus,
poz. 8) az aljzatba dugassal és jobbra forditassal rogzitédik.

MIG Manager® pisztoly hasznalatakor egy masik csatlakozot
is a gép elején 1évé aljzatba (Poz. 9) kell dugni.

Megjegyzés: A MIG Manager® pisztolyt csak akkor
csatlakoztathatjuk, ha megfelel6 csatlakozé egység van a
gépbe épitve (opcio).

Elektrédakabel csatlakoztatasa MMA

Elektréda és testkabelt a plusz (10) és minusz (8) aljzatba
csatlakoztatjuk. A polaritést az elektréda gyartdja altal
megadottak alapjan kell valasztani (lasd elektréda-
csomagolas).

A hitéfolyadék ellenérzése

Ha a gépen pisztolyh(ité egység van, a hiitéfolyadék szintjét a
vizszintellendrzével (11) rendszeresen ellendrizni kell.
Folyadékot a bednté nyilason 1(12) ehet utantélteni.

Mindig eredeti MIGATRONIC hitéfolyadékot hasznaljon,
hogy a rendszert a fagytél és korr6ziétol védje!

A huzalfék beallitasa
A huzalfék biztositja, hogy a dob elég gyorsan megalljon,
amikor a hegesztés ledll. A sziikséges féker6 fligg a huzaldob
sulyatél és a maximalis huzaltold sebességtél. 1,5-2,0 Nm
nyomaték a legtébb esetben elegendé.
Beadllitas:

- A gombot leszerelhetjuk, ha egy
csavarhuzét a gomb mogé dugunk.
Ezutadn a gombot kihtzhatjuk.

- A huzalfék a tengelyen levé
ellenanya meghuzasaval, vagy
lazitasaval allithato.

- A gomb visszaszerelhet§, ha
visszanyomjuk a helyére.

~

Kapcsold be e inditsd el e hegessz
A gép majdnem hasznalatra kész.

Q A hegesztégépet
a fékapcsoloval (2) bekapcsolni

Q A hegesztéprogramot kivalasztani
Egy programot, amely a huzalhoz és védégazhoz, vagy az
elektrodahoz megfelel.
Kérjuk a ,,Quickguide”ben elolvasni, hogy kell a gépet
bedllitani.

Q A hegesztéaramot beallitani
Kérjik a ,Quickguide”-ben elolvasni

Q Hegeszteni

A FIGYELEM

Minden MIG pisztolyban lévé hegesztbhuzal fesziiltség
alatt van, ha a pisztolygombot megnyomjuk.
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MWF 41 ,mester” és ,szolga“ egységek
hasznélata

Jegyezze meg, hogy az MWF 41 ,szolga“ és
RWF egységeknek ugyanaz a funkcidja.

A ,szolga“ egység LED-jei ki vannak kapcsolva,
ha nem aktivak és folyamatosan be vannak
kapcsolva, ha aktivak.

Az inaktiv toléegység egy révid pisztolygomb
nyomassal hasznalatra kész.

Ha a ,mester” toléegység aktiv, minden
bedllitds amelyet ezen a tolon csinalunk, csak
erre a tolora érvényesek.

Ha a szolga toléegység aktiv, minden beallitas,
amit a mester egységen végzink, csak a
szolgara érvényes.

Kocsi, automata halézati fesziiltség
atkapcsoloéval (egyedi kivitel)

Azon gépek, amelyek kocsiba szerelt
autétraféval rendelkeznek, az alabbi
halozatokra csatlakoztathatoak:

3x230V, 3x400V, 3x440V és 3x500V.

Az autétrafé a fékapcsoléval (13) kapcsol be
(zo0ld kijelz6 vilagit). A beépitett
.energiatakarékos modul” ugy mikadik, hogy a
hegesztégéphez szikséges betaplalasi
fesziltség 40 perc nem mikddés utan
kikapcsol és a (14) gomb megnyomasaval
kapcsol be ismét (piros kijelz6 vilagit).

Ha az energiatakarékos modulra nincs szlkség,
ezt a funkciét egy Migatronic szereld ki tudja
kapcsolni.



MUSZAKI ADATOK

Halozati fesziiltség +15% (50-60Hz)
Biztositék

Effeltiv halozati aramfelvétel
Max. hal6zati aram
Csatlakozasi teljesitmény, 100%
max. teljesitmény

Uresjarasi fogyasztas

Hatasfok

Teljesitmény tényezd
Aramtartomany DC

Bi 20°C (MIG)

Bi 20°C (MIG)

Bi 40°C (MIG)

Bi 40°C (MIG)

Bi 40°C (MIG)

Ures jarasi fesziiltség
'hasznalati osztaly

2védettség

Szabvany

Méret C-L (MxSzxH)
Méret C-W (MxSzxH)
Méret S-W (MxSzxH)
Suly C-L/C-W/S-W

3x400 V 3x400 V

16 A 20A

15,7 A 17,3 A

18,1 A 28,0A

10,9 kVA 12,0 kVA

12,5 kVA 19,3 kVA

40 VA 40 VA

0,87 0,88

0,90 0,90

15-300 A 15-400 A

300A/100% 330A/100%
400A/70%

270A/100% 290A/100%

300A/80% 350A/60%
400A/40%

69-76V 69-76V

8] sl

IP 23 IP 23

3x400 V
32A

258 A

449 A

17,9 kVA
31,0 kVA
40 VA

0,89

0,90
15-500 A
475A/100%
500A/80%
420A/100%
450A/60%
500A/55%
78-95V

s]

IP 23

EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-2

EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

90,6x52,4x92,5 cm
105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm

58/69/85 kg 60/71/87 kg

90,6x52,4x92,5 cm
105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm

90,6x52,4x92,5 cm
105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm
60/71/87 kg

Huzaltolé egység MWF 41/compakt Hiitéegység

Huzalel6told sebesség 0,5-30 m/min
Pisztolycsatlakozas EURO
Huzaltekercs, max. atméré 300 mm

Bi 40°C 420A/100%
Bi 40°C 500A/60%
védettség IP 23

Huzal atméré 0,6-2,4 mm

Gaznyomas max.
Meéret (MxSzxH)

Suly 19 kg
Szabvany

0,5 MPa (5,0 bar)
44x24,5x78 cm

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5

Hitési teliesitmény (/1,5 I. Atfolyas) 1,7 kW
Tankkapacitas 3,5 Liter
Atfolyas 1,2 bar — 60°C 1,75 I/min
Max. nyomas 3 bar

Szabvany

EN/IEC60974-10 (Class A)

Kapcsolasi funkcio

Aram/fesziiltség/Huzalel6told sebesség szabalyzas

Huzalbefiizés

Pisztolyhités

Hotstart %

Hotstart id

Arc Power (ivstabilizalas)
Gazeléaramlas

Beflizés

Hotstart (forré inditas)
Hotstart id6

aramlefutasi id6é

befejez6é aram
Huzalvisszaégés (Burn back)
Gaz-utanaramlas
Szekvencia-Timer / ponthegesztési id6é
DUO Plus™ hatasfok

DUO Plus™ idé

Elektromos folytd
Szekvencia

MIG/MAG
MIG/MAG

MMA F-11

MMA F-12

MMA F-13

MIG/MAG F-31
MIG/MAG F-32
Szinergikus MIG F-33
Szinergikus MIG F-34
Szinergikus MIG F-35
Szinergikus MIG F-36
MIG/MAG F-37
MIG/MAG F-38
MIG/MAG F-39
MIG/MAG F-20
MIG/MAG F-21

! @ Megfelel a megndvelt elektromos veszélyekkel szemben tdmasztott kdvetelményeknek.

2

Késziilékek, melyek az IP23-nak megfelelnek, belsé és kiilsé hasznalatra alkalmasak.
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EN/IEC60974-2

2-Takt / 4-Takt
bels6-/pisztoly
igen

viz/gaz hitottt
0,0% — 100,0%
0,0-20,0s

0,0 — 150,0%
0,0-10,0s

0,5 — 24,0 m/min
-99% — +99%
0,0-20,0s
0,0-10,0s
0-100%

1-30
0,0-20,0s
0,0-50,0s
0-50%
01-99s
-5,0—-+5,0

9 Szekvencia-lépcs6



SZOFTVER

Amennyiben a vezérlést kicseréljuk, a szoftvert egy

SD-kartya segitségeével Ujra be kell tolteni. A legjabb ¢) Az sszes felhasznaldi beallités feliilirodik, ha
szoftver a szoftverek kozula a 106454xx.bin adatok beolvasdsra keriilnek.
www.migatronic.com/login oldalrdl letlthets. A Ezért az SD-kértyat a szoftver beolvasdsa utdn
szoftvert egy SD-kartyara taroljuk, amelyik a mindig ki kell venni a gépbél. Ezltal a szoftver
mappakat és egy, vagy tobb lenti adatot tartalmaz. nem keriil dlland6an beolvasdsra, amikor a
SD-kartya a 12646000 cikkszamon rendelhet6 gépet bekapcsoljuk.

Ha az SD-kartya mas egységekre tartalmaz szoftvert

pld.:
| 10020115.cry RWF
MIGA_SW 10020113.cry RCI
| Ezek az egységek akkor aktualizalédnak ha CAN
L] SIGMA halézathoz lesznek csatlakoztatva.

Az aktualizalas sokaig tarthat, ezért ne kapcsolja ki a
gépet, miel6tt a normal Gzem a SIGMA kijelzén
10001801.cry megjelenik.

(control software package)

10001702.cry

(control software package)

ek
i
ek §

106454xx.bin
(welding program package)

Szoftver beolvasasa
o A SIGMA SD-kartyat a gép jobb oldalan lévé
nyilasba helyezzik.

o A gépet ezt kdvetéen bekapcsoljuk.
o AKkijelzd réviden 6 csikkal villog.

o Kérjuk varjon, ameddig a kijelz6n a beallitott
aram megijelenik.

o A gépet ismét ki kell kapcsolni és az SD kartyat ki
kell venni.

o A gép most haszndlatra kész.

0000
0000
O0O0O0
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EGYEDI FUNKCIOK

Szoftververzio kijelzése
A gép inditasakor lehetséges a szoftververzié

megnézése, ha a = gombot a gép inditdsakor.
nyomva tartjuk. Ha a gombot ismét elengedjuk, a jobb
oldali gombbal valaszthatunk:

huzaltol6 egység szoftver verzio
hegesztéprogram-csomag verzio
aramforras-szoftver-verzié

MIG Manager®- szoftver-verzio
Robot Interface- szoftver-verzio
Robofeeder 1- szoftver-verzio

No g hrowdhd=2

Robofeeder 2- szoftver-verziod
8: vezérlés szériaszama
kozott.

A jobb oldali forgatégomb melletti gomb
megnyomasaval visszatér a normal kijelzés és
kezdbdhet a hegesztés.

=== Belsd/kiilsé szabalyzas egyedi
24| konfiguracioja
A gomb révid megnyomasa valt a belsé és
kiils6 szabalyzas kozott. A LED vilagit/villog, ha kiilsé
(pisztoly) szabalyzast valasztunk.

Konfiguracio:

A gomb hosszu (>5mp) megnyomasaval az alabbi
valasztasi lehetdségek vannak (MIG/IMAG).

50

1: = dialdg pisztoly (gyari beallitas)

2: = Ergo 3-szekvencia pisztoly
XMA tipus (nem lehetséges )
,Basic*“ vezérléssel)
rendelésszam 80100758

3: = tavszabalyzo

4: = ERGO 1-7 szekvencia pisztoly
(nem lehetséges ,Basic*
vezérléssel)
rendelésszam 80100774

5: = MIG Manager®

6 = MIG-A TWIST 1-7 szekvencia

pisztoly 1. verzi6 (2010
novemberig értékesitett)

7 = MIG-A TWIST 1-7 szekvencia
pisztoly 2. verzié (2010
novembertdl értékesitett)
rendelésszam 80100403

A jobb gombot kell forgatni, amig a kivant szam
megjelenik. A valasztas a jobb ﬂ?éatégomb melletti

gomb megnyomasaval, vagy a &-gombbal torténik.

MMA-nal csak tavszabalyzot csatlakoztathatunk és ez
automatikusan valasztédik, ha kiilsé szabalyzast
aktivalunk.

Dialog pisztoly:

Aram/huzaltolé sebesség/anyagvastagsag gy a
vezérlés bal gombjan, mint a tavszabalyzé trigger-
funkciojan allithato.
FeszUltség-trimm/fesziiltség/iv-stabilizalas a kijelz6
jobb gombjaval allithaté.

Szekvencia-pisztoly:

Kils6 szabalyzas, szekvencia-pisztoly valasztasakor
automatikusan 3/7 szekvencia definialédik, melyeket
csak a pisztolybdl lehet valasztani. Minden mas
beallitast a vezérlésen allithatunk.

FONTOS!

Ha nem lehetséges 1-7 szekvenciaszam kdzott
valtani, akkor a szekvenciapisztoly tipust kell
megvaltoztatni. Kérjlk a listabdl a helyes tipust
kivalasztani, amelyik az aktualis
szekvenciapisztolyhoz illik.

Tavszabalyzo:

Aram/huzaltolé sebesség/anyagvastagsag gy a
vezérlés bal gombjan, mint a pisztolyszabalyzéval
allithato.

Feszultség/iv-stabilizalas ugy a kijelz6 jobb gombjaval,
mint a pisztolyszabalyzdval allithaté.

Feszultség-trimm csak tavszabalyzdval allithato.

MIG Manager®:
Bitte Quick Guide fir MIG Manager®lesen.

Zarfunkcio (Extra)
Ha egy Migatronic ,zaré”-kartyat helyeziink egy nem

zart vezérlése, elenik meg a bal kijelzdn és

-, vagy a jobb kijelzén. Egyidejileg
n

kigyullad a jel.

A zar harom szinten mikoédhet.
Az elsd szint csak a kiemelt funkcidkat zarja, mint:

- masodlagos paraméterek
- Programvalasztas
- Szekvenciak max. szamanak médositasa
- hibajel
- pisztolykonfiguracio
- vizh{tés-konfiguracié
- impulzus
- "DuoPLUS”
A masodik szinte%b forgatdégomb forgatasaval

valasztjuk, amig jelenik meg. A valasztas a
jobb forgatbgomb megnyomasaval és a kartya
kivételével kerul elfogadasra.
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A masodik szint ugyanazon funkciokat zarja, mint az
elsé szint és ezenkivil még a kdvetkezé funkciok
kerilnek lezarasra:

- Aram / huzalsebesség / anyagvastagsag
- Arc-adjust
- Heft be/ki

=
fokozatot a forgatdgombbal kivalasztjuk, amig

az -t mutatja. A valasztas elfogadasahoz a
gombot nyomjuk meg és a kartyat vegyuk ki.

=
Az HLL ugyanazon funkciokat zarja, mint a 2. szint
és ezenkivll még az alabbi funkciok:

- fesziltségtrimmelés/fesziltség
- 4-Gtem be/ki

Flggetlenil a valasztott fokozattol a gépet egy robot-
interfészrél mindig lehet kezelni.
Ekkor az alabbi funkciok allnak rendelkezésre:

- huzaltovabitas
- gazteszt

- szekvencia-valtas (Ugy a vezérlésrél, mint a
pisztolyrol)

A vezérlést kinyithajuk, ha a MIGATRONIC zéar6-
[a)
kartyat ismét bedugjuk. Ekkor a zar-jel kialszik.

A vizh(ité funkcio biztositja, hogy a vizh(itéses

munkakabel ne karosodjon. A vizh(tés
automatikusan indul, amikor a hegesztés elkezd6dik
és 3 perccel a hegesztés befejezése utan
automatikusan kikapcsol.

i A vizhiité be/kikapcsolasa (MIG/MAG)
%

Konﬁf]urécié:
A &¥-gomb hoszabb (> 5 mp) megnyomasaval, az
alabi valasztasi lehet6ségek adodnak:

0 = vizh(it6 kikapcsolasa
1 = vizhiité bekapcsolasa (gyari beallitas)

Jobb oldali forgatégombot kell forgatni, amig a kivant
szam megjelenik. A valasztas a jobb oldali

forgatdgomb melletti gombbal, vagy a -gombbal
kerul elfogadasra.

Ha MIG Manager® pisztolyt csatlakoztatunk, az
automatikusan ellenérzi a vizh(it6 funkciot és ezt a
konfiguraciot kikapcsolja.
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HIBAJELEK

A SIGMA? fejlett onvédd rendszerrel rendelkezik. A
gép automatikusan megallitia a gazt, megszakitja a
hegeszté aramot és megallitia a huzaladagolast, ha
hiba Iép fel.

Hibajelek a gépben szimbdlumokkal és hibakédokkal
kerllnek kijelzésre.

E Hiitési hiba:

A jel villog, ha az aramforras tdlmelegedett.
Kérjlik hagyja a gépet bekapcsolva, amig a beépitett
ventillator azt megfelel6en visszahditi.

Vegyes-iv:

Ml (csak szinergikus hegesztéprogramnal)
Figyelmeztetés (lampa kigyulad), hogy a beallitas
frocskolés veszélyes vegyes-iv tartomanyban van.

.m Aramhiba:
A jel villog, ha az indulé vagy hegeszt6

aram tul magas.
Ellenérizze, hogy a huzalsebesség, dram és
feszliltség helyesen van-e beéllitva.

Hibajelek kijelzése:
A jel villog, ha mas hiba Iép fel. Egyidejlileg a
hibajel a kijelzé6n megjelenik.

Valasztott hibakodok:
Hdtési hiba:

. H C‘ U H{tési hiba vizatfolyas
ellenérzé egységgel rendelkezd készulékeken kerdl
kijelzésre, amennyiben a vizkeringés megsziinik, vagy
az atfolyas tul kevés.

Ellenérizze a hiit6 megfelel6 csatlakoztatasat és a
tartaly telitettségét. Ellendrizze a pisztoly és
vizcsatlakozokat.

A -gomb révid megnyomasaval a hiitéshiba
megjelenik.

. Tulfesziiltség hiba:
SR NN Halozati fesziiltség hiba

jelzése torténik, ha a feszlltség a tlrésen kival van.
Kérjlik a gépet: 400V AC +/- 15% 50-60 Hz.-re kétni!

1)
B 5l (N .., S G

Huzaltol6 hiba:

A huzaltolé motor tulterhelt.

A huzaltolo motor, vagy a magnes szelep hibas .
Gaz hiba (extra)

C Caoc
. ’—" Y A gazmennyiség tul

alacsony, vagy tul magas. Ez a hibajelzés csak
elektronikus gazszelep (opcio) alkalmazasa esetén
fordul elé.

Ellenérizze, hogy a gaznyomas 2 barnal magasabb és
6 barnal alacsonyabb legyen, ami annyit jelent, hogy
5 l/perc és 27 l/perc kbzott.

A gazhiba nem mikddik, ha a kézi gazmennyiség

beallitas 27 |/perc-re térténik. Gazhiba a @ -gomb
révid megnyomasaval torlédik.

MAS HIBAK:

Ha a kijelz6n mas hibajelzés jelenik meg, a gépet ki és
be kell kapcsolni, hogy a jelzés megsz(injon.

Ha a jelzés tdbbszdr megjelenik, az aramforras

javitasa szikséges. Kérjik Iépjen kapcsolatba a
MIGATRONIC szervizzel és kdzdlje a hiba kodjat.

Az alabbi hibakodok jelenhetnek meg a
SIGMA? -6n, ha ,MultiFeeder-t vagy MWF
41 ,Slave” (szolga) tolot csatlakoztatunk:

crnrlr jelenik meg, ha a

. kommunikacié a SIGMA? és
a csatlakoztatott MultiFeeder vagy MWF 41 Slave
kdzott megszakadt.

L JELD

mUkodik.

. jelenik meg, ha a motort
cCu 1juo tulterheljik.
C SalE Gaz hiba (extra):

b A gazmennyiség

alacsony, vagy tul magas. Ez a hibajelzés csak
elektronikus gazszelep (opcid) alkalmazasa esetén
fordul elé.

Ellendrizze, hogy a gaznyomas 2 barnal magasabb és
6 barnal alacsonyabb legyen, ami annyit jelent, hogy
5 l/perc és 27 l/perc kbzétt.

A gazhiba nem mikddik, ha a kézi gazmennyiség

beallitas 27 |/perc-re térténik. Gazhiba a -gomb
révid megnyomasaval torlédik.

jelenik meg, ha a
] motorvezérlés nem helyesen

_

==

-
-
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HIBAKODOK

Az alabbi hibakédok egyike villog a kijelzén, ha a szoftver beolvasasakor hiba Iép fel.

Hibakédok MWF szoftverre 10001801.cry

Hibakddok 106454xx.bin hegesztéprogramokhoz

Hibakéd

ok és elharitas

hibakédok

ok és javitas

cCujuuy

Nincs szoftver a vezérlésben.

e Egy SD-kartyat szoftverrel be kell
helyezni a vezérlésbe és a gépet
kapcsoljuk be.

Az SD kartya formatalasa nem tortént

meg.

e Az SD-kartya formatalasat mint FAT
kell elvégezni és az adatokat tarolni
kell a kartyan. Vagy masik kartyat kell
hasznalni.

R GE

C

Az SD Kartya nem tartalmaz szoftvert.
o Kérjuk olvassa el a 117. oldalt..

Az SD Kartyan tobb adat van
ugyanazon néven.
e Kérjluk olvassa el a 117. oldalt.

A vezérlés megprobalt tobb adatot

beolvasni, mint amennyit tarolni tud.

1. Az SD Kartyat ismét be kell olvasni.

2. Az SD Kartyat ki kell cserélni.

3. Kérjuk Iépjen kapcsolatba a
Migatronic vev8szolgalattal.

Az SD kartyan lévo szoftver mas tipusu

vezérlés részére le van zarva.

e Olyan SD kartyat kell hasznalni,
amelyik megfelel a vezérlésének.

Az SD kartyan lévo szoftver masik
vezérlés részére masik
sorozatszammal/jelszoval van zarolva.
e Olyan SD kartyat kell hasznalni,
amelyik megfelel a vezérlésének.

A belsé masolasvédelem nem engedi a

mikroprocesszor hozzaférését.

1. Az SD Kartyat ismét be kell olvasni.

2. Keérjlk Iépjen kapcsolatba a
Migatronic vev8szolgalattal.

A vezérlés memdriaja tonkrement.
o Kérjuk lépjen kapcsolatba a
Migatronic vev8szolgalattal.

Nincsenek hegesztéprogramok a

vezérlésben.

o Egy SD-kartyat szoftverrel helyeziink
be a vezérlésbe és a gépet
kapcsoljuk be. Kérjluk olvassa el a
117. oldalt.

Az SD kartya formatalasa nem tortént

meg.

e Az SD-kartya formatalasat mint FAT
kell elvégezni. Vagy masik kartyat kell
hasznalni.

Csak egy hegesztéprogram adat

elérése lehetséges.

e Csak egy adatot kell 106454xx.bin
néven az SD Kartyara tarolni. Kérjik
olvassa el a 117. oldalt.

A hegesztoprogramok az SD kartyan

mas tipusu vezérlés részére zarva van.

e Olyan SD kartyat kell hasznalni,
amelyik a vezérlésének megfelel a.

Az SD kartyan lévo hegeszt6-
programok masik vezérlés részére
masik sorozatszammal/ jelszéval van
zarolva.

e Az 6n szoftvere masolasvédett és
most egy olyan vezérléshez
hasznaljak, melynek nincs
jogosultsaga.

A vezérlés hibas.
o Kérjuk lépjen kapcsolatba a
Migatronic vev8szolgalattal.

A 106454xx.bin adat nincs az SD
kartyan.
e Kérjuk olvassa el a 117. oldalt.

A beolvasott 106454xx.bin adatok
hibasak.

1. Az SD kartyat ismét be kell olvasni.
2. Az SD kartyat ki kell cserélni.

E20l03 |

A vezérlés memdridja tonkrement.
e Kérjlk lépjen kapcsolatba a
Migatronic vevészolgalattal.

E20] 10

A beolvasott adat 10001801.cry hibas.
1. Az SD Kartyat ismét be kell olvasni.
2. Az SD Kartyat ki kell cserélni.

m
my
C2

Nincs kapcsolat az aramforrashoz.

1. Az dramforras MK1, és nem tud
kommunikalni az MK2 huzaltol6val.

2. Akodztes kabel sértiilt.

3. Az SD Kartyat ismét be kell olvasni.

4. Keérjik Iépjen kapcsolatba a
Migatronic vev8szolgalattal.
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A Sigma mappa az adatokkal nincs
meg a kartyan, vagy nincs helyesen
tarolva.

1. AMIGA_SW / SIGMA mappat a
leirtak szerint kell képezni. Ezutan
kell az adatokat ezen tarolni.

2. Az SD kartyat ki kell cseréléni.

Tul kicsi belsé tarolé
¢ A hegesztéprogramokat nem lehet
beolvasni




Hibakodok a Power Control Paket 10001702.cry

ok és javitas

hibakédok
A beolvasott 10001702.cry adat hibas.

£22 1. Az SD kartyat ismét be kell olvasni.

2. Az SD kartyat ki kell cserélni.

Az SD kartya formatalasa nem tortént
- - meg.

o Az SD-kartya formatalasat mint FAT
kell elvégezni. Vagy masik kartyat
kell hasznalni.

Az SD kartyan lévo szoftver mas
C - tipusu vezérlés részére zarva van.
E" 3 e Olyan SD kartyat kell hasznalni,

amelyik a vezérlésének megfelel.

o A gépet ki és bekapcsolni. Ha a hiba
2. Az SD kartyat ki kell cserélni

ismét el6fordul, az SD kartyat ki kell
DSP-panel hibas

DSP-panel rossz
cserélni. Esetleg I1épjen kapcsolatba
E E’ E’ o Kérjlk lépjen kapcsolatba a

Migatronic vev8szolgalattal.
A beolvasott 10001702.cry adat hibas
Az SD-kartya tul sok adatot tartalmaz

Az adatok hibas atvitele
1. Az SD Kartyat ismét be kell olvasni
10001702.cry adattal

o Kérjuk lépjen kapcsolatba a
a szervizzel.
Migatronic vev8szolgalattal.

Garanciafeltételek

KARBANTARTAS

Annak érdekében, hogy az lizemi hibakat elkerljik
és a biztonsagot biztositsuk, a berendezést
rendszeresen karban kell tartani és ki kell tisztitani.

Hianyos, vagy hibas karbantartas befolyasolja az
lizembiztonsagot és a garancia elvesztését
okozhatja.

FIGYELEM!
Karbantartasi és tisztitasi munkakat a nyitott
gépen csak kvalifikalt szakember végezhet.

A berendezést mindenképpen le kell valasztani a
halozattol(halozati csatlakozot ki kell hazni!) Min.
5 percet varni, hogy minden kondenzator kisiiljon
miel6tt a karbantartasi és javitasi munkat
elkezdenénk.

Aramiités veszély!

Aramforras

Szaraz siritett levegdvel kifujatni.

Evente minimum egyszer kvalifikalt szerviz-
szakemberrel ellendriztetni és kitisztitatni.

A Migatronic hegesztégépek mindségét gyartasuk soran folyamatosan ellenérzik, majd dsszeszerelt
allapotban egy alapos funkcionalis mindség-ellendrzési tesztnek vetik ala.

A Migatronic Uj hegesztégépekre, amelyeket nem regisztralnak, 12 honap garanciat vallal. Ha az uj
hegesztégépet a szamla keltétdl szamitott 6 héten bellil regisztraljak, akkor a garancia ideje 24 hénapra

no.

A regisztraciot a kdvetkez6 webhelyen kell elvégezni: www.migatronic.com/warranty. A regisztraciot
a regisztracios tanusitvany igazolja, melyet a vasarlé e-mailben kap meg. Az eredeti szamla és a
regisztracios tanusitvany egyutt dokumentélja, hogy a hegesztégép a 24 hénapos garancialis id6szak

hatalya alé tartozik.

Ha a késziléket nem regisztraltak, a szabvanyos garancialis idészak Uj hegesztégépekre a
végfelhasznaloi szamla keltétdl szamitott tizenkét honap. A garancialis id6szakot az eredeti szamla

dokumentalja.

A Migatronic a garancialis id6szakban az érvényes jotallasi feltételek szerint vallal garanciat a
hegeszt6gép olyan hibainak kijavitasara, amelyek bizonyithatdan anyaghibabdl vagy gyartasi hibabdl

erednek.

F6 szabalyként a garancia nem vonatkozik a hegeszt6témldkre, mert azok kopo alkatrészeknek
mindsulnek, de a tdmldk olyan meghibasodasai, amelyek a hasznalatba vételtdl szamitott hat héten
belll kovetkeztek be, és amelyeket anyaghiba vagy gyartasi hiba okozott, a garancia hatalya ala

tartoznak.

A Migatronic garanciaja nem terjed ki a garancialis igénnyel kapcsolatos semmilyen szallitasi formara,

azaz a szallitas koltségei és kockazatai a vasarlot terhelik.

A Migatronic j6tallasi feltételei a www.migatronic.com/warranty oldalon olvashatok el.
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OSTRZEZENIE

Spawanie i cigcie tukiem elektrycznym moze by¢ niebezpieczne dla spawacza, ludzi znajdujacych sie¢ w poblizu oraz
otoczenia w przypadku niewlasciwego obstugiwania lub uzywania spawarki. Wobec tego spawarka moze by¢ uzywana
pod warunkiem S$cistego przestrzegania wszystkich zwigzanych instrukcji bezpieczenstwa. W szczegoélnosci nalezy
zwraca¢ uwage na:

Energia elektryczna

- Spawarka musi zosta¢ zainstalowana zgodnie z przepisami bezpieczenstwa oraz przez odpowiednio wyszkolony personel, z
odpowiednimi kwalifikacjami. Urzgdzenie musi zosta¢ potgczone z ziemiag poprzez przewdd sieci zasilajacej.

- Nalezy upewniac sig, czy spawarka jest wtasciwie konserwowana.

- W przypadku uszkodzonych przewodéw lub ich izolacji nalezy natychmiast wytaczy¢ urzadzenie w celu wykonania naprawy.

- Naprawy i konserwacja urzadzenia mogg by¢ wykonywane przez odpowiednio wyszkolony personel, z odpowiednimi
kwalifikacjami.

- Nalezy unika¢ dotykania gotymi rekami elementéw pod napieciem w obwodzie spawania, jak réwniez elektrod i przewoddw.
Zawsze nalezy uzywac suchych rekawic spawalniczych (bez dziur).

- Nalezy zapewnia¢ wtasciwe i bezpieczne uziemianie (np. przez uzywanie butéw na gumowych podeszwach).

- Praca powinna odbywac sie w stabilnej pozyciji (tj. zapobiegajgcej przypadkowemu upadkowi).

Emisja $wiatla i ciepta

- Nalezy chroni¢ oczy nawet przed krotkotrwatym promieniowaniem tuku, ktére moze spowodowaé trwate uszkodzenie wzroku.
Nalezy stosowac kask spawalniczy z odpowiednimi okularami chronigcymi przed promieniowaniem.

- Nalezy chronic ciato przed promieniowaniem tuku przez stosowanie odziezy ochronnej ostaniajgcej wszystkie czesci ciata.

- Miejsce spawania powinno by¢é w miare mozliwosci ostoniete a inni pracownicy, przebywajacy w poblizu, ostrzegani przed
promieniowaniem tuku.

Spaliny i gazy pochodzace ze spawania
- Oddychanie spalinami i gazami pochodzgacymi ze spawania jest szkodliwe dla zdrowia. Nalezy upewnia¢ sie czy system
wyciggowy pracuje poprawnie i zapewnia wystarczajgca wentylacje.

Zagrozenie pozarowe

- Promieniowanie i iskry pochodzgce z tuku stanowiag zagrozenie pozarowe. Ze wzgledu na to, z miejsca spawania nalezy usuwaé
fatwopalne materiaty.

- Odziez robocza powinna réwniez by¢ zabezpieczona przed dziataniem iskier (np. przez uzycie materiatdbw ogniotrwatych i
obserwacje czy iskry nie dostaja sie do zagie¢ odziezy i do kieszeni).

- W pomieszczeniach z zagrozeniem pozarowym i wybuchowym obowigzujg specjalne przepisy, ktére musza by¢ przestrzegane.

Hatas

- kuk wytwarza hatas zalezny od rodzaju wykonywanego spawania. W niektoérych przypadkach konieczne bedzie stosowanie
Srodkéw ochrony stuchu.

Strefy niebezpieczne

- Nie wolno dotyka¢ wirujgcych két zgbatych w zespole podajnika drutu spawalniczego.

- W przypadku spawania w zamknigtych strefach lub na wysokosci (z ktdérej moze nastgpi¢ upadek) nalezy podejmowac
specjalne srodki ostroznosci.

Ustawianie urzadzenia

- Spawarke nalezy ustawia¢ w sposob zapobiegajacy jej przewroceniu sie.

- W przypadku pracy w miejscach z zagrozeniem pozarowym lub wybuchowym obowigzujg specjalne przepisy, ktére muszg by¢
przestrzegane.

Uzywanie urzadzenia dla celéw innych niz jest przeznaczone (np. do rozmrazania rur wodociggowych) jest wyraznie niezalecane.
W przypadku takiego postepowania producent nie bedzie ponosi¢ Zadnej odpowiedzialnosci.

Przed instalowaniem i uruchomieniem urzadzenia nalezy uwaznie przeczyta¢ niniejszg instrukcje.

Emisja elektromagnetyczna i generowanie zakt6cen elektromagnetycznych

Opisywana spawarka dla zastosowan przemystowych i profesjonalnych
jest zgodna z normg europejskg EN/IEC60974-10 (Klasa A). Celem
powyzszej normy jest zapobieganie powstawaniu sytuacji, w ktérych
praca urzadzenia jest zakiocana lub jest zrédtem zaktécen dla innych
urzadzen elektrycznych. Luk generuje zaktdcenia a wigc uzyskanie
dziatania urzadzenia bez zakiocen lub przerw wymaga podjecia
odpowiednich srodkéw podczas instalowania i dziatania spawarki.
Uzytkownik musi upewniac¢ sie, czy dziatanie urzadzenia nie
powoduje powstawania zaklocen o okreslonym powyzej
charakterze.

W otoczeniu spawarki nalezy uwzglednia¢ ponizsze elementy:

1. Kable zasilajgce i sygnalizacyjne w strefie spawania, podtaczone do
innych urzadzen elektrycznych.

2. Nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne.

3. Komputery i inne elekiryczne urzadzenia sterownicze.

4. Urzadzenia bezpieczenstwa o zasadniczym znaczeniu, np.
sterowane elektrycznie lub elektronicznie ostony lub uktady
zabezpieczajgce.

5. Uzytkowanie rozrusznikéw serca, aparatéw stuchowych, itp.

6. Urzadzenia do kalibracji i pomiaréw.

7. Pore dnia, w ktérej majg byé prowadzone operacje spawania lub
inne czynnosci.
8. Konstrukcja i uzytkowanie budynkow.

Jezeli spawarka jest uzywana w gospodarstwach domowych konieczne
bedzie podjecie specjalnych i dodatkowych $rodkéw ostroznosci w celu
zapobiegania problemom zwigzanych z emisja (np. informacja o
czasowym wykonywaniu prac spawalniczych).

Metody zmniejszania promieniowania elektromagnetycznego:

Unikanie stosowania urzadzen wrazliwych na zaktécenia.

Stosowanie mozliwie krétkich przewodéw spawalniczych.

Przewdd dodatni i ujemny umieszczaé blisko siebie.

Umieszcza¢ przewody spawalnicze na poziomie podtogi lub w jego

poblizu.

Przewody sygnalizacyjne w strefie spawania nalezy odsuwac¢ od

przewodoéw zasilania.

6. Chroni¢ przewody sygnalizacyjne w strefie spawania poprzez np.
przez ekranowanie.

7. Dla wrazliwych urzadzen elektronicznych nalezy stosowac oddzielne
przewody zasilajgce.

8. W specjalnych okolicznos$ciach i specjalnych zastosowaniach mozna
rozwazy¢ ekranowanie catej instalacji spawalniczej.

rPoN=

o
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PROGRAM PRODUKTU

SIGMA? 300/400/500 Compact/STB:

Spawarka 300/400/500A przeznaczona dla spawania
metodg MMA [spawanie tukowe elektrodg otulong] i
MIG/MAG [spawanie elektrodg topliwg w osfonie gazu
obojetnego MIG/ gazu aktywnego MAG]. Spawarka
jest chtodzona powietrzem i jest wyposazona w wézek
i wbudowane urzgdzenie posuwu drutu spawalniczego
w wersji kompaktowe;.

Wersja STB spawarki jest wyposazona w wozek i
oddzielne urzgdzenie do podawania drutu
spawalniczego.

Oba urzgdzenia do podawania drutu sg dostarczane z
napedem 4-rolkowym.

Spawalnicze weze i przewody

W sktad produktéw MIGATRONIC moga wchodzi¢
uchwyty na elektrody, palniki MIG/MAG i weze,
przewody tgczgce z masg, przewody posrednie i
zuzywajgce sie czesci, itp.

Wersja z palnikiem pchajgco-ciggngcym
(opcjonalnie)

SIGMA? 300/400/500 moze zostac wyposazona w
dodatkowe urzgdzenia; a wiec mozna podtgczyc¢ i
uzytkowaé spawarke z palnikiem pchajgco-ciggngcym
MIGATRONIC.

Chtodzenie uchwytu elektrody (opcjonalnie)
Przy zamawianiu spawarki mozna zamoéwic
wbudowany modut chtodzenia, umozliwiajgcy
stosowanie zaréwno chtodzenia wodnego jak i
gazowego.

Wozek z zespotem regulowanego napiecia
(opcjonalnie)

Wézek z wbudowanym uktadem automatycznej
regulacji napiecia tréjfazowego (230-500V)
podawanego do SIGMAZ.

Inteligentny uktad sterowania (opcjonalnie)
Zespot oszczedzania gazu automatycznie regulujgcy

przeptyw gazu.

Akcesoria

Prosimy o skontaktowanie sie ze sprzedawcg
Migatronic, ktory udzieli szczegétowych informaciji
SIGMA? o akcesoriach.
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PODLACZANIE | DZIALANIE

Dopuszczalne instalowanie

W ponizszych rozdziatach opisano sposéb
przygotowania spawarki do uzytkowania oraz sposob
podigczania zasilania elektrycznego, podawania gazu,
itp. Liczby w nawiasach odnoszg sie do pozycji na
rysunkach pokazanych w danym rozdziale.

Pozbagdz sie produktu zgodnie z lokalnymi
normami i przepisami.

www.migatronic.com/goto/weee.

Konfiguracja

MIGATRONIC nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za
uszkodzone przewody i inne uszkodzenia zwigzane ze
spawaniem zbyt matym uchwytem elektrody i
przewodami o zbyt matym przekroju w stosunku do
wartosci podanych w specyfikacji, np. w zwigzku z
dopuszczalnym obcigzeniem.

Wazne!

W celu uniknigcia zniszczenia wtyczek i
przewodow wymagane jest
zapewnienie wiasciwego styku
elektrycznego przy podtgczaniu
przewoddéw uziemiajgcych i przewoddw
taczacych ze spawarka.

Korzystanie z generatora
Spawarke te mozna uzytkowaé pod kazdym zasilaniem
sieciowym zapewniajgcym prad i napiecie zmienne
sinusoidalnie i nieprzekraczajgcym przyjetych tolerancji
napiecia okreslonych w danych technicznych.

Jako zrodta pradu, uzywaé mozna agregatow
pradotworczych zgodnych z powyzszg zasada.

Przed podtgczeniem spawarki do agregatu skonsultuj sie
Z jego dostawcg. Migatronic zaleca korzystanie z
generatoréw o elektronicznej regulacji podajacych
zasilanie o minimalnej mocy wynoszgcej péttorakrotnosé
maksymalnej wartosci kVA spawarki. Gwarancja nie
obejmuje uszkodzenh spowodowanych niewtasciwym lub
stabym zasilaniem sieciowym.

Instrukcja podnoszenia

Przy podnoszeniu spawarki nalezy
wykorzystywa¢ miejsca
przeznaczone do mocowania lin
(patrz rysunek).

Spawarka nie moze byé
podnoszona z zainstalowang butlg
gazowa.

Podlaczanie zasilania

Przed podtaczeniem zasilacza do sieci nalezy upewnic
sie czy ich napiecia sg takie same oraz czy bezpiecznik
w uktadzie zasilania ma wtasciwe dane. Przewdd
zasilajgcy (1) zasilacza musi zosta¢ podtgczony do
odpowiedniej trojfazowej sieci zasilajgcej pradu
przemiennego o czestotliwosci 50 Hz lub 60 Hz oraz z
podigczeniem do ziemi. Kolejnos¢ faz nie ma znaczenia.
Zasilacz jest zatgczane wytgcznikiem gtéwnym (2).

FFF£_ Power
GAS 2-6 Bar =mp )

Wazne: rozciggnij waz spawalniczy, przewod
uziemienia oraz przewdd potgczeniowy w sposob
ukazany na rysunku, w celu unikniecia niekorzystnego
wptywu na jakos¢ spawania, lub nawet zniszczenia
spawarki.

Podlaczanie instalacji z gazem ochronnym

Waz doprowadzajgcy gaz ochronny jest zamocowany
do panelu tylnego zasilacza (3) i podtgczony do
zasilacza gazem poprzez reduktor cisnienia do

2-6 bar. Na stanowisku przeznaczonym na butle,
umieszczonym z tytlu wézka mozna zainstalowac
jedng lub dwie butle.
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Podlaczenie palnika [uchwytu elektrody]

przeznaczonego do spawania metoda MIG/MAG

Zespot weza jest wprowadzany do centralnego zigcza (4) i
nastepnie recznie jest dokrecana nakretka (5). Jezeli jest
stosowany uchwyt chtodzony wodg, waz z wodg chtodzgcy jest
podtaczany do niebieskiej szybkoztgczki (7) a waz powrotny do
czerwonej ztgczki (6). Przewdd powrotny jest podtgczany do
bieguna ujemnego (8).

Jezeli stosowany jest uchwyt elektrody MIG Manager® nalezy z
przodu spawarki (9) podtgczy¢ wielostykowg wtyczke.

Uwaga: Uchwyt elektrody MIG Manager® moze byé podtaczany
tylko wowczas, gdy spawarka jest wyposazona w zestaw
podigczeniowy (urzgdzenie specjalne).

Podtaczanie uchwytu elektrody dla metody MMA

Uchwyt elektrody oraz przewdd masowy sg podtgczone do
zacisku dodatniego (10) i ujemnego (8). Przy okreslaniu
biegunowosci nalezy przestrzegac¢ instrukcji dostawcy elektrod.

Sprawdzanie ptynu chlodzacego

Jezeli spawarka jest dostarczana z wbudowanym modutem
chtodzenia uchwytu elektrody konieczne bedzie sprawdzenie
poziomu ptynu chtodzgcego przy pomocy wskaznika poziomu
(11). Uzupetnianie ptynu chtodzacego odbywa sie przez szyjke
wlewu (12).

Regulacja hamulca posuwu drutu

Hamulec podajnika drutu musi zapewni¢ wystarczajgco szybkie
hamowanie bebna z drutem przy zatrzymaniu spawania.
Wymagana sita hamowania zalezy od ciezaru bebna z drutem
oraz maksymalnej predkosci posuwu drutu. W wiekszosci
zastosowarn moment hamowania réwny 1,5 — 2,0 Nm bedzie
wystarczajgcy.

Regqulacja:
- Zdemontowac pokretto regulacyjne

uzywajac cienkiego srubokreta,
umieszczajgc go za pokrettem
regulacyjnym i wypychajac pokretto
- Wyregulowac site hamowania przez
dokrecenie lub odkrecenie
samoblokujgcej sie nakretki na osi piasty
- Wcisng¢ z powrotem pokretto do rowka.

Zalagczanie — dociskanie — spawanie
Spawarka jest prawie gotowa do dziatania

Q Zafgczy¢ spawarke
Zatgczanie odbywa sie wytgcznikiem gtownym (2)

Q Wybrac program spawania
Program spawania musi zosta¢ wybrany przy uwzglednieniu
rodzaju drutu spawalniczego, gazu ostonowego i rodzaju
elektrody. Sposdb wyboru rodzaju spawania opisano w
skroconym przewodniku.

O Ustawi¢ warto$¢ prgdu spawania
Prosimy przeczyta¢ skrécony przewodnik

O Mozna rozpocza¢ spawanie

A OSTRZEZENIE

Przy wcisnietym spuscie, drut w kazdym
palniku MIG znajduje sie pod napieciem
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Uzycie podajnika MWF 41 w konfiguracji
Master/Slave

Zwro¢ uwage, ze MWF 41 Slave oraz RWF
posiadajg te same funkcje.

Wskazniki slave (urzgdzenia podlegtego) sa
wytgczone, kiedy pozostajg nieaktywne, oraz
stale wigczone, gdy sg aktywne.

Nieaktywny podajnik jest gotowy do
spawania po krétkim nacidnieciu spustu
palnika.

Kiedy podajnik master (nadrzedny) jest
aktywny, wszystkie ustawienia wykonane na
nadrzednym panelu sterowania beda miaty
wptyw wytgcznie na podajnik master.

Kiedy podajnik slave jest aktywny, wszystkie
ustawienia wykonane na nadrzednym
panelu sterowania bedg miaty wplyw
wytgcznie na podajnik slave.

Woézek z automatycznym
dostosowywaniem napiecia sieci
zasilajacej (Wyposazenie specjalne)
Spawarki wyposazone w autotransformator
mozna podtgczac do nastepujgcych
rodzajéw zasilania sieciowego:

3*230V, 3*400V, 3*440V oraz 3*500V.
Autotransformator mozna wigczyc¢
naciskajac wigcznik zasilania (13) (zielona
kontrolka). Wbudowana funkcja
oszczedzania energii automatycznie wytgcza
spawarke po okresie 40 minut braku
aktywnosci. Nacisnij przycisk (14), aby
ponownie wigczy¢ spawarke (czerwona
kontrolka).

Funkcja oszczedzania energii moze zostaé
wylgczona na state przez technika.



DANE TECHNICZNE
zasiacz T SouaTn | SGNAaD |SGHA'SD

Sie¢ zasilajgca * 15 % (50 — 60 Hz) 3x400 V 3x400 V 3x400 V
Bezpiecznik 16 A 20A 32A
Rzeczywisty prad sieci 15,7 A 17,3 A 25,8 A
Maksymalny prad sieci 18,1A 28,0A 449 A
Moc, 100 % 10,9 kVA 12,0 kVA 17,9 kVA
Moc, maksymalna 12,5 kVA 19,3 kVA 31,0 kVA
Moc pobierana bez obcigzenia 40 VA 40 VA 40 VA
Sprawnos¢ 0,87 0,88 0,89
Wspéitczynnik mocy 0,90 0,90 0,90
Zakres pragdowy 15-300 A 15-400 A 15-500 A
Cykl roboczy 20°C (MIG) 300A/100% 330A/100% 475A/100%
Cykl roboczy 20°C (MIG) 400A/70% 500A/80%
Cykl roboczy 40°C (MIG) 270A/100% 290A/100% 420A/100%
Cykl roboczy 40°C (MIG) 300A/80% 350A/60% 450A/60%
Cykl roboczy 40°C (MIG) 400A/40% 500A/55%
Napiecie stanu jatowego 69-76V 69-76V 78-95V
'Zakres zastosowania s] Is] s]
?Klasa ochronnosci IP 23 IP 23 IP 23
Normy EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-2

EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

Wymiary C-L (wys. x szer. x dt.) 90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5 cm
Wymiary C-W (wys. x szer. x dt.) 105,1x52,4x92,5 cm 105,1x52,4x92,5 cm 105,1x52,4x92,5 cm
Wymiary S-W (wys. x szer. x dt.) 114,4x52,4x103,1 cm 114,4x52,4x103,1 cm 114,4x52,4x103,1 cm
Ciezar C-L/C-W/S-W 58/69/85 kg 60/71/87 kg 60/71/87 kg

Predkos¢ posuwu drutu 0,5-30 m/min Sprawno$é chiodzenia (¥/1,5 | przeptywu) 1.7 kW (1,5 I/min)
Podigczenie uchwytu elektrody podtgczenie EURO Pojemnosc¢ zbiornika 351

Srednica bebna z drutem 300 mm Przeptyw 1,2 bar—60 ° C 1,75 I/min

Cykl roboczy 40°C 420A/100% Maksymalne cisnienie 3 bar

Cykl roboczy 40°C 500A/60% Normy EN/IEC60974-2
% Klasa ochronnosci IP 23

Srednica drutu 0,6-2,4 mm

Maksymalne ci$nienie gazu 0,5 MPa (5.0 bar)

Wymiary (wys. x szer. x dt.) 44x24,5x78 cm

Ciezar 19 kg

Normy EN/IEC60974-1

EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (klasa A)

ZAKRES WARTOSC

Wybor trybu wyzwalania MIG/MAG 2-czasowy / 4-czasowy
Sterowanie pradem/ napieciem/ predkoscig posuwu drutu - sterowanie lokalne/ z uchwytu elektrody
Powolne przesuwanie matymi skokami MIG/MAG tak

Chtodzenie uchwytu elektrody - chtodzenie woda/ gazem
Rozruch w stanie nagrzanym % MMA F-11 0,0% — 100,0%

Czas rozruchu w stanie nagrzanym MMA F-12 0,0-20,0s

Moc tuku MMA F-13 0,0 — 150,0%

Czas wyptywu gazu PRE-GAZ MIG/MAG F-31 0,0-10,0s

Soft-start MIG/MAG F-32 0,5 — 24,0 m/min
Rozruch w stanie nagrzanym Synergic MIG F-33 -99% — +99%

Czas rozruchu w stanie nagrzanym Synergic MIG F-34 0,0-20,0s

Czas obnizania obcigzenia Synergic MIG F-35 0,0-10,0s

Stop amp [wstrzymanie doptywu pradul] Synergic MIG F-36 0-100%

Wolny wylot drutu (czas upalania elektrody) MIG/MAG F-37 1-30

Czas wyptywu gazu POST-GAZ MIG/MAG F-38 0,0-20,0s

Regulator sekwencji / Czas zgrzewania punktowego MIG/MAG F-39 0,0-50,0s

Wydajno$é DUO Plus™ MIG/MAG F-20 0-50%

Czas DUO Plus™ MIG/MAG F-21 01-99s

Dtawik elektroniczny -5,0-+5,0

Sekwencja 9 krokéw sekwenc;ji

! @ Ta spawarka spetnia wymagania dla spawarek przeznaczonych do pracy w obszarach o zwigkszonym ryzyku porazenia prgdem

*  Sprzet oznaczony jako IP23 przeznaczony jest do zastosowan w pomieszczeniach oraz na zewnatrz
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OPROGRAMOWANIE

W przypadku wymiany jednostki sterowania nalezy
ponownie wgra¢ oprogramowanie przy uzyciu karty
SD.

Najnowsze oprogramowanie pobra¢ mozna z zaktadki
Product Software (Oprogramowanie dla Produktéw)
ze strony www.migatronic.com/login. Nalezy zapisa¢
oprogramowanie na karcie SD zawierajgcej ponizsze
katalogi i jeden lub wiecej z ponizszych plikéw.

Zamawiajgc karte SD nalezy uzyé numeru artykutu
12646000.

MIGA_SW

! SIGMA

10001801.cry

(control software package)

10001702.cry

(control software package)

Ikl

Ikl
lblb

)

Itk
Itll
Ik

106454xx.bin
(welding program package)

Odczyt oprogramowania
o Wiozy¢ karte SD SIGMA w slot po prawej stronie
spawarki.

o Wiaczy¢ spawarke.
¢ Na krotko zamigocze sze$¢ wierszy na
wys$wietlaczu.

o Odczeka¢ dopdki nie zostang wyswietlone
biezgce nastawienia.

o Wytgczy¢ spawarke i wyja¢ karte SD
e Spawarka jest teraz gotowa do dziatania.

m
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@ Wszystkie ustawienia uzytkownika w
spawarce sg usuwane jezeli zostanie
wprowadzony plik 106454xx.bin. Nalezy wiec
zawsze wyjmowac karte SD ze spawarki po
uaktualnieniu oprogramowania. Skutkiem tego
unika sie ciggftej aktualizacji oprogramowania
przy kazdym wigczeniu spawarki.

Jezeli karta SD zawiera oprogramowanie dla innych
zespotow, np.

10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

Zespoty te zostang uaktualnione po podtgczeniu do
sieci CAN.

Prosze zwréci¢ uwage, Ze ta aktualizacja bedzie trwac
dtuzej, prosze wiec nie wytgczac spawarki dopoki nie
zostanie wyswietlony standardowy panel sterowania.



FUNKCJE SPECJALNE

Wyswietlanie wersji oprogramowania
Wersja oprogramowania moze zosta¢ wyswietlona

podczas uruchamiania przez nacisniecie klawisza .
Po zwolnieniu klawisza mozliwe jest przetgczanie
miedzy:

1: Wersjg oprogramowania zespotu posuwu drutu
Wersjg pakietu programu spawania

Wersjg oprogramowania dla zasilacza

Wersjg oprogramowania MIG Manager®

Wersjg oprogramowania Robot Interface

Wersjg oprogramowania RoboFeeder1

No g e

Wersjg oprogramowania RoboFeeder2
8: Numerem fabrycznym panelu sterowania

przy pomocy prawego pokretta sterowania.
Nacisniecie klawisza po prawej stronie pokretta
sterowania spowoduje powrét do normalnego trybu
wyswietlania i wéwczas mozna rozpoczynaé
spawanie.

wewnetrznego/ zewnetrznego

Krotkie nacisniecie klawisza powoduje
przetgczanie miedzy sterowaniem wewnetrznym a
zewnetrznym. Wskaznik nad pokrettem jest wigczany/
migocze po wybraniu sterowania zewnetrznego.

== Specjalna konfiguracja sterowania

Konfiguracja:
Mozna wybra¢ dwie mozliwosci (MIG/MA%przez

diuzsze (> 5 sekund) naciskanie klawisza \&.

—
-

-

LM

1 praca uchwytem w trybie dialogu (nastawienie

fabryczne)

2 = Uchwyt sekwencyjny ERGO 3.
Model XMA
(trybu tego nie mozna
wprowadzi¢ w panelu sterowania
~Basic”)
Artykut nr: 80100758

3 = Zdalne sterowanie

4 = Uchwyt sekwencyjny ERGO 1-7.
(trybu tego nie mozna wprowadzié [*
w panelu sterowania ,Basic”)
Artykut nr: 80100774

5 = MIG Manager®

6 = Uchwyt sekwencyjny MIG-A
TWIST 1-7 wersja 1
(sprzedawany do listopada
2010)

7 = Uchwyt spawalniczy MIG-A
TWIST 1-7 wersja 2 (sprzedawany po
listopadzie 2010)

Artykut nr: 80100403

Obraca¢ prawym pokrettem az do uzyskania
zadanego numeru, Nacisng¢ klawisz po prawej stronie

pokretta regulacji lub na klawisz & a wybrany numer
zostanie przyjety.

W trybie MMA mozliwe jest tylko podtgczenie
zdalnego sterowania, tryb ten zostanie wiec wybrany
automatycznie po aktywacji sterowania zewnetrznego.

Praca w trybie dialogu:

Mozna nastawi¢ warto$¢ pradu, posuw drutu, grubosc
materiatu zaréwno przy pomocy lewego pokretta
regulacji jak i pokrettem regulacji na uchwycie
elektrody.

Prawym pokrettem na panelu sterowania mozna
nastawia¢ wybor napiecia/ napigcie/ tuk.

Praca sekwencyjna:

Sekwencja 3/7- stopniowa jest okreslana auto-
matycznie przy wyborze zewnetrznego sterowania.
Zmiana ilosci stopni moze zosta¢ dokonana tylko na
uchwycie elektrody. Wszystkie pozostate nastawy sg
wykonywane z panelu sterowania.

WAZNE!

Nie mozna zmienia¢ numeru sekwencji od 1 do 7 (od
1 do 3 w przypadku ERGO model XMA), jesli wybrano
niewtasciwy uchwyt sekwencyjny. Wybierz odpowiedni
rodzaj z listy.

Zdalne sterowanie:

Mozna nastawi¢ warto$¢ pradu, posuw drutu, grubosc¢
materiatu zaréwno przy pomocy lewego pokretta
regulacji jak i pokrettem regulacji w ukfadzie zdalnego
sterowania.

Napiecie/ tuk mozna nastawia¢ zaréwno przy pomocy
prawego pokretta regulacji jak réwniez przy pomocy
pokretta uktadu zdalnego sterowania.

Dostosowanie napiecia moze by¢ wykonywane tylko z
ukfadu zdalnego sterowania.

MIG Manager®:
Przeczyta¢ skrocony przewodnik dla MIG Manager®
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Funkcja blokowania (opcjonalnie)
Po wiozeniu karty blokowania Miiatronic na lewym

wiéwietlaczu okazywane jest a na prawym
, lub . Jednoczesnie podswietlany
nN

jest symbol blokowania .
Funkcja klawisza blokowania ma trzy poziomy. Na
poziomie 1 blokowane sg tylko funkcje
Zaawansowane:

- Parametry wtérne

- Wybér programu

- Zmiana ilosci stopni

- Dziennik btedow

- Konfiguracja uchwytu elektrody

- Konfiguracja chtodzenia wodg

- Impuls

- DuoPLUS
Wybierz poziom 2 obracajgc prawym pokrettem

regulacji az do wyswietlenia sie . Nacisnij prawe
pokretto, aby zaakceptowaé wybor, a nastepnie usun
karte.

Poziom 2 blokuje te same funkcje, co poziom 1, oraz
nastepujgce funkcje:

- Prad/ predkos¢ posuwu drutu/ grubos¢ piyty
- huk
- Przywieranie ZAL./ WYL.

Wybierz poziom obracajgc prawym pokrettem

regulacji az do wyswietlenia sie . Nacisnij prawe
pokretto, aby zaakceptowaé wybdr, a nastepnie usun
karte.

Poziom blokuje te same funkcje, co poziom 2,
oraz nastepujace funkcje:

- Dostosowanie napiecia/napiecie
- 4-krotne ZAL./ WYL.

Nawet jezeli spawarka jest zablokowana zawsze
bedzie mozliwe sterowanie spawarka poprzez interfejs
robota i wprowadzenie nastepujgcych funkgciji:
- Powolne przesuwanie ruchem skokowym
[impulsowanie]
- Badanie gazu

- Zmiana ilosci stopni/sekwenciji (zaréwno z
panelu jak i z uchwytu elektrody).

Panel sterowania mozna odblokowac¢ przez ponowne
wiozenie kartéMigatronic. Zostanie wyfgczony symbol

blokowania
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= Podlaczanie/ odiaczanie obwodu
chtodzenia woda (MIG/MAG)

& Funkcja chtodzenia wodg zapewnia ochrone
uchwytu elektrody chtodzonego wodg. Chtodzenie
wodg zostanie uaktywnione automatycznie po
rozpoczeciu spawania i zostanie zatrzymane
automatycznie po 3 minutach od zakonczenia
spawania.

Konfiguracja:

Po dtuzszym nacisnieciu (> 5 sek.) klawisza beda
wys$wietlane nastepujgce wskazania:

0 = Odtgczony obwdd chtodzenia wodag
1

= Obwdd chtodzenia wodg podtgczony
(nastawienie fabryczne).

Obraca¢ prawym pokrettem az do uzyskania zgdanej
liczby. Nacisng¢ klawisz po+ozonéw poblizu prawego

pokretta sterowania lub klawisz w celu zaakcepto-

wania wybranego parametru.

Po podigczeniu MIG Manager®, bedzie on automa-
tycznie sterowaé funkcjg chtodzenia wodg i spowoduje
wylgczenie tej konfiguracii.



SYMBOLE USTEREK

SIGMA? posiada wbudowany wyrafinowany uktad
zabezpieczajgcy. Spawarka, w przypadku btedu
zatrzyma automatycznie podawanie gazu, przerwie
przeptyw prgdu spawania i zatrzyma posuw drutu.
Usterki.btedy sg wskazywane poprzez symbole
graficzne i kody btedow.

f Biad wskazan temperatury:

Wskaznik migocze jezeli zasilacz jest
przegrzany.
Pozostawic¢ spawarke wytgczong dopoki wbudowane
wentylatory nie spowodujg jej wychtodzenia.

Przej$cie mieszane:

@ (fylko synergiczne programy spawania)
Wskaznik zapala sie i ostrzega, ze strefa nastawien
lezy w obrebie strefy przejsciowej, gdzie wystepuje
zagrozenie rozpryskami.

-m Blad pradu:
Wskaznik migocze, jezeli prad rozruchu

lub prad spawania jest wiekszy od dopuszczalnej
wartosci dla spawarki.

Upewnic sie, czy predkos¢ posuwu drutu i napiecie sg
prawidfowo nastawione.

Symbole btedéw:

Wskaznik migocze, jezeli powstang btedy
innego rodzaju. Jednoczesnie na wyswietlaczu
pokazywany jest symbol btedu.

Wybrane kody btedow:

— E¥m] Btad chtodzenia uchwytu
. elektrody:
Bfad chtodzenia wyswietla sie w spawarkach
wyposazonych w zestaw przeptywu wody w
przypadku braku krgzenia chtodziwa wynikajgcego z
btednego podtgczenia lub zatkania.
Sprawdzi¢, czy weze uktadu chifodzenia sg
prawidtowo podigczone, uzupetni¢ wode w zbiorniku i
sprawdzi¢ wgz spawalniczy oraz jego odgafezienia.
Btad chfodzenia jest kasowany przez krotkie

VNN . 3
naci$niecie klawisza & .

. m Btad zasilania:
L I Wskaznik migocze, jezeli
napiecie sieci jest zbyt duze.

Podtgczyc¢ spawarke do sieci 400 V AC,
+/- 15; 50-60 Hz.

N IR
B (] (o .. (]

Biad posuwu drutu:

Wskaznik migocze, jezeli silnik posuwu drutu jest
przecigzony.

Silnik posuwu drutu lub zawér magnetyczny mogg by¢

uszkodzone.

— S alm Blad sterowania gazem.
HEREE v
Ikona ta pojawia sie tylko wéwczas, gdy zostat
zamontowany zestaw sterowania gazem. Btad ten
powstaje jezeli cisSnienie gazu jest zbyt mate lub zbyt
duze.
Upewnic sie, czy cisnienie gazu jest wieksze od 2 bar
a mniejsze od 6 bar, co odpowiada przeptywom
5 I/min i 27 l/min.
Btad jest likwidowany przez reczne nastawienie
przeptywu gazu na wartos¢ 27 I/min. Ikona bi%jest

wytgczana przez kroétkie nacisniecie klawisza

INNE RODZAJE BLEDOW

Jezeli na wyswietlaczu pojawig sie inne symbole
btedéw, spawarka powinna zosta¢ wytgczona a
nastepnie nalezy doprowadzi¢ do usuniecia symbolu.
Jezeli symbol btedu pojawia sie kilkakrotnie,
konieczna jest naprawa zasilacza. Prosimy o
skontaktowanie sie z Panstwa dystrybutorem w celu
uzyskania informac;ji.

Przy stosowaniu wielokrotnego podajnika lub
zespotu podporzgdkowanego MWF 41, w
SIGMA? pojawiajg sie nastepujace kody
btedow:

. cCrn ’—, U jest wyswietlane jezeli
cCu 1ju 1 nastgpi przerwanie

komunikacji miedzy wielokrotnym podajnikiem lub
MWF 41 | SIGMA®.

. Cirnm m jest wysSwietlane jezeli
C o sterowanie silnika nie dziata

prawidtowo.
crnnlinc jest wyswietlane jezeli silnik
. cCu i jest przecigzony.

— m@nlm Btad sterowania gazem
b g
Ikona ta pojawia sie tylko wéwczas, gdy zostat
zamontowany zestaw sterowania gazem. Btad ten
powstaje jezeli cisnienie gazu jest zbyt mate lub zbyt
duze.
Upewnic sie, czy ci$nienie gazu jest wieksze od 2 bar
a mniejsze od 6 bar, co odpowiada przeptywom
5 l/min i 27 l/min.
Btad jest likwidowany przez reczne nastawienie
przeptywu gazu na wartos¢ 27 I/min. Ikona bi%jest

wytgczana przez krotkie nacisniecie klawisza
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KODY BLEDOW

Jezeli podczas uaktualniania oprogramowania dojdzie do btedu, zostanie wyswietlony jeden z ponizszych btedéw:

Kody btedéw dla oprogramowania MWF 10001801.cry

Kod btedu

Przyczyna i rozwigzanie

E20[00 |

W zespole sterowania nie jest

zainstalowane oprogramowanie.

o  Wiozy¢ karte SD z oprogramowaniem do
zespotu sterowania i wigczy¢ spawarke.

Karta SD nie jest sformatowana.

e Karta SD musi zosta¢ sformatowana w
komputerze, zgodnie z FAT, umiescié
pliki na karcie lub zastosowac inng karte
SD.

Karta SD nie zawiera oprogramowania.
e Patrz strona 129 oryginatu.

Kody btedéw dla pakietu programu spawania

106454xx.bin

Kod btedu

Przyczyna i rozwigzanie

W zespole sterowania nie jest

zainstalowane oprogramowanie

e Wiozy¢ karte SD z oprogramowaniem
do zespotu sterowania i wigczy¢
spawarke. Patrz strona 129 oryginatu.

Karta SD nie jest sformatowana.

o Karta SD musi zosta¢ sformatowana w
komputerze, zgodnie z FAT, umiesci¢
pliki na karcie lub zastosowac inng
karte SD.

Karta SD zawiera kilka plikow o tej samej
nazwie.
e Patrz strona 129 oryginatu.

Zespot sterowania prébowat odczytaé

wiecej danych niz jest dostepnych na

karcie.

1. Ponownie wiozy¢ karte SD.

2. Wymieni¢ karte SD.

3. Skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC.

Oprogramowanie na karcie SD jest

zablokowane dla innego rodzaju zespotu

sterowania.

e Zastosowac¢ karte SD odpowiednig dla
Twojego zespotu sterowania.

E20|06 |

Oprogramowanie na karcie SD jest

zablokowane dla innego zespotu

sterowania o innym numerze fabrycznym/

kodem paskowym.

e Zastosowac karte SD odpowiednig dla
Twojego zespotu sterowania.

Wewnetrzne zabezpieczenie nie pozwala

na uzyskanie dostepu do mikroprocesora.

1. Ponownie wtozy¢ karte SD do spawarki.

2. Skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC.

£20|08 |

Uszkodzony obwéd pamieci w zespole

sterowania.

e Skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC.

E20[03 |

Uszkodzony obwéd pamieci w zespole

sterowania.

e Skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC.

Mozliwy jest dostep tylko do jednego

pliku w programach spawania.

e Upewnic sie czy na karcie SD jest tylko
jeden plik o numerze 106454xx.bin.
Patrz strona 129 oryginatu.

Oprogramowanie nie jest odpowiednie

dla danego zespotu sterowania.

e Zastosowac karte SD z
oprogramowaniem odpowiednim dla
danego zespotu sterowania.

Pakiet oprogramowania dla spawania

jest zablokowany dla innego zespotu

sterowania, z innym numerem

fabrycznym/ kodem paskowym.

¢ Oprogramowanie jest zabezpieczong
kopig i nie moze by¢ stosowane dla
danego zespotu sterowania bez
odpowiedniej licenciji.

Uszkodzony zespot sterowania
e Skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC.

Na karcie SD nie ma pliku 106454xx.bin.
e Patrz strona 129 oryginatu.

W pliku 106454xx.bin jest btad.

1. Ponownie wiozy¢ karte SD do
spawarki.

2. Wymieni¢ karte SD.

Na karcie nie ma folderu SIGMA z
plikami lub folder zostat niewtasciwie
zapisany.

1. Utworzy¢ folder MIGA_SW/SIGMA w
sposo6b opisany na stronie 129
oryginatu i w folderze zapisac¢ pliki.

2. Wymieni¢ karte SD

Btad w pliku 10001801.cry
1. Ponownie wiozy¢ karte SD do spawarki.
2. Wymieni¢ karte SD.

Brak komunikacji z zasilaczem

1. Zasilacz jest w wersji MK1 i nie moze
wspotpracowac z zespotem posuwu
drutu w wersji MK2.

Uszkodzony jest przewdd posredni.
Ponownie wiozy¢ karte SD do spawarki.
Skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC.

rPwObd
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Zbyt mata pamie¢ wewnetrzna
¢ Nie mozna zatadowac¢ pakietu
programu spawania




Kody btedow dla pakietu sterowania mocg

10001702.cry

Kod btedu

Przyczyna i rozwigzanie

W pliku 10001702.cry jest btad.

1. Wiozy¢ ponownie karte SD do
maszyny.

2. Wymieni¢ karte SD.

Karta SD nie jest sformatowana.

e Karta SD musi zosta¢ sformatowana
w komputerze, zgodnie z FAT,
umiesci¢ pliki na karcie lub
zastosowac inng karte SD.

Oprogramowanie nie jest odpowiednie

dla danego zespotu sterowania.

e Zastosowac karte SD z
oprogramowaniem odpowiednim dla
danego zespotu sterowania.

Uszkodzone DSP-PCB

e Skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC

Btad transmisji danych
e ZatgczyC i wylgczy¢ spawarke. Jezeli

E22I0S btad pojawi sie ponownie, wymieni¢
karte SD. W razie potrzeby
skontaktowac sie ze sprzedawca.

Btad w pliku 10001702.cry.
SInc 1. Ponownie wiozy¢ karte SD do
E22|06 yekare

spawarki.
2. Wymieni¢ karte SD.

Uszkodzone DSP-PCB
e Skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC

Karta SD zawiera zbyt wiele plikow z
danymi 10001702.cry

Przepisy dotyczace gwarancji
Spawarki Migatronic sg badane pod wzgledem jakosci w ciggu catego procesu produkcji, oraz przechodzg
gruntowny koncowy jakosciowy test funkcjonalny juz w postaci ztozonych zestawdw.

KONSERWACJA

Spawarka wymaga przeprowadzania okresowych
konserwacji i czyszczenia, co pozwoli unikngé
nieprawidtowego dziatania oraz uniewaznienia gwaranc;ji.

OSTRZEZENIE!

Konserwacja i czyszczenie moga by¢
przeprowadzane wylacznie przez przeszkolonych i
wykwalifikowanych pracownikéw. Spawarka musi by¢
odtaczona od sieci (przez wyciggniecie wtyczki
przewodu zasilajagcego z gniazdka). Po wyciggnieciu
wtyczki nalezy odczekaé 5 minut w celu roztadowania
sie kondensatoréw, ktérych tadunek elektryczny
moze spowodowaé porazenie.

Szafka instalacyjna

— Szafke instalacyjng nalezy czyscic¢ regularnie
sprezonym powietrzem i sprawdzac, czy rowki i zeby
rolek napedowych nie sg zuzyte.

Zespot chlodzenia

—Nalezy sprawdzaé poziom ptynu chtodzacego i
zabezpieczenie przed zamarzaniem, w razie potrzeby
uzupetni¢ ilo$¢ ptynu.

— Oprézni¢ modut chfodzenia i weze spawalnicze z ptynu
chtodzgcego. Usung¢ brud i przeptuka¢ czystg wodg
zbiornik i weze uktadu chtodzenia. Napetni¢ uktad
nowym ptynem chtodzgcym. Spawarka jest dostarczana
z ptynem chtodzgcym typu propan-2-ol, o skfadzie 23%
propan-2-ol i 77% destylowanej wody. Ptyn ten nie
zamarza do temperatury -9°C (patrz numer artykutu w
wykazie czesci zamiennych).

Zasilacz

—Wyczy$ci¢ topatki wentylatora i elementy rur uktadu
chtodzenia czystym sprezonym powietrzem.

—Raz na rok musi zosta¢ przeprowadzony przeglad i
czyszczenie, wytgcznie przez przeszkolony i
wykwalifikowany personel.

Okres gwarancji wynosi 12 miesiecy dla nowych spawarek, w przypadku niedokonania rejestracji. Gdy nowa
spawarka zostanie zarejestrowana w przeciggu 6 tygodni od daty wystawienia faktury, okres gwarancji zostanie
wydtuzony do 24 miesiecy.

Rejestracji nalezy dokona¢ na stronie pod adresem: www.migatronic.com/warranty. Zaswiadczenie o rejestracji
jest dowodem zarejestrowania i zostanie wystane pocztg elektroniczng. Oryginalna faktura oraz zaswiadczenie o
rejestracji bedg dowodem dla kupujgcego, iz spawarka podlega 24-miesiecznej gwaranciji.

Bez zarejestrowania, standardowy okres gwarancji wynosi dwanascie miesiecy na nowe spawarki, liczac od daty
wystawienia faktury uzytkownikowi koncowemu. Oryginalna faktura stanowi podstawe do uznania okresu
gwarancji.

Migatronic zapewnia gwarancje na podstawie obowigzujgcych warunkdéw gwarancji, na podstawie ktérej oferuje
naprawe usterek w spawarkach w przypadku udowodnienia, ze usterki powstaty w trakcie okresu gwarancyjnego
w zwigzku z zastosowaniem niewtasciwych materiatdw lub niewtasciwg jakoscig wykonania.

Co do zasady, gwarancja nie obejmuje wezy spawalniczych, poniewaz uznawane sg one za czesci zuzywalne;
jednakze roszczenia gwarancyjne na usterki pojawiajgce sie w ciggu szesciu tygodni od rozpoczecia uzytkowania
i powstate w zwigzku z zastosowaniem niewtasciwych materiatéw lub niewtasciwg jakoscig wykonania bedg
uznawane.

Zadne formy transportu zwigzanego z realizacjg roszczenia gwarancyjnego nie sg objete gwarancjg Migatronic, a
wszelki transport odbywa sie na koszt i ryzyko kupujgcego.

Zapoznaj sie z warunkami gwarancji Migatronic pod adresem www.migatronic.com/warranty
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BHUMAHMUE!

Mpv HenpaBMNbLHOM UCMONbL30BaHUM, AYroBasi CBapka U pe3ka MOTyT NpeACTaBMsAiTb ONaCHOCTb AJsi NONb30BaTesNsi U OKPYXaloLWMX JioAein.
MoaTtomy akcnnyaTauus o6opyAoBaHUA [OMKHA NPOU3BOANTLCS TOMLKO MPU CTPOroMm cobnioAeHUn BCeX COOTBETCTBYHOLMX MHCTPYKLUI Mo
TexHuke 6e3onacHocTU. OGpaTUTe BHUMaHUE Ha criedytoLme NyHKTbI:

YcTtaHoBKa u ucnonb3oBaHue
- CsapouHoe 060pyaoBaH/e AOMKHO YCTaHABNMBATLCS U UCMOSb30BaTLCS KBANUMULMPOBAHHLIM NEPCOHANOM corracHo ctaHaapTy EN/IEC60974-9.
Komnanusi MIGATRONIC He HecET OTBETCTBEHHOCTM 3a UCMONb3oBaHe 06opyaoBaHWsA U kabenen He No Ha3HaveHuto, a Takke 6e3 cobnogeHus

TEXHUYECKWX YCIOBWIA.
AnekTpuyecTBo

3a3eMIIeH.
- Y6eauTtech B perynsipHOCTV NPOBEPOK CBApO4HOro 060pya0BaHUS.

pemMoHTa.

Haanexatlee obyyeHue.

- Cobniopgaite npasuna «CBapka npu 0CobbIX YCNOBUSX».

CBeTOBbI€ Y TennoBbIe nanyyeHus
wnem C 3alMmTHbIM CTEKINOM.

ofexay, 3aKpblBatoLLyto BCe 4acTu Tena.
CBapoyHble napbl U rasbl

Pucku Bo3ropaHus

cKIagKkamm 1 OTKPbITEIMU KapMaHamu).

Lym

MCNoNb30BaHNe HayLLIHWKOB.
OnacHas 30Ha

0MacHOCTb NafeHUsi C BbICOTbI.
PacnonoxeHue annaparta

Moabem cBapoyHoro/pexyluero annapara

- CBapquoe/pe)Kyu.lee 060py,qoaaHV|e AOJSMKHO yCTaHaBNMBaTbCA COrfacHoO npasuiam: CunoBoii kabenb cBapo4HOro annapata [ofbkeH ObiTb

- B cnyyae noBpexgeHus kabens unu u3onsuuu pabota AomkHa OblTb HEMEANEHHO MPUOCTAHOBMEHA AN NPOBEAEHUSI COOTBETCTBYHLLETO
- [MpoBepka, PEMOHT M TEXHUYECKOE 0BCMyXMBaHUE 06OPYA0BaHNS AOMKHbI MPOVU3BOANTLCS KBANMULIMPOBAHHBLIM CNELMATNIMCTOM NPOLLEALLINM

- W3GeraiiTe KOHTaKTa rofibIM1 pyKkamu C OrofieHHbIMU YacTsIMV CBApOYHOW YCTAHOBKM, 3MEeKTPOAAMU U NPOBOAAMM.

- BeperuTe ogexay OT BNarv 1 HY B KOEM Cry4ae He UCMONb3YTE NOBPEXAEHHBIE UMW BNaXHbIE CBAPOYHbIE NEpYaTK.

- YBeauTecs, YTO NpaBunbHO obecneyeHa Ballia NMYHas anekTpudeckas M3onsLmMs (HanpuMep, Npu UCMoNb3oBaHNMM 00YBU Ha PE3VHOBOW MOAJOLLBE).
- [Mpu pabote obecneybTe Ge3onacHoe 1 ycToNuMBOE NonoxeHue (Hanpumep, nsberaiite NHOro pucka crny4anHoro NaaeHnst).

- [pu 3ameHe aNeKTPOAOB MM MHOM OBCIY>KMBaHUW CNIEAYET OTKIMIOYUTL annapart Nepes CHATUEM FOPEnkKU.
- Wcnonbayiite TOMbKO yKasaHHble CBapOYHble/peXyLLME ropenky 1 3anacHble YacTu (CM. CMIMCOK 3anacHbIX AeTanen).

- Sawmwaiite rnasa, Tak Kak Jaxe KpaTKOBpeMeHHasi cBapka 6e3 3alUMTHOrO Lifiema HaHOCUT OLLYTUMbIA Bpea rnasam. Vicnonb3ynte CBapOYHbIN
- 3awmuaiite yyacTku Terna oT CBApOYHOM Oyrv, Tak Kak CBETOBbIE M TEMMOBbLIE U3MyYEHWsI MOFYT MPUYUHWUTL Bpen Koxe. Vcnonb3ayite 3alumuTtHyo

- Mecto paboTbl 4OMKHO BbITb OropoxeHo. OKpyxatoLme A0MmKHbI ObiTb NpeaynpexaeHbl 0 BpeAe OT U3NyYeHNs CBAapOYHON Ayru.
- BppixaTb cBAPOYHbIE Napbl U ra3bl 04eHb ONacHO AN 300poBbs. Heobxoarmo obecneynTb 4OCTAaTOUHYIO BEHTUISALMIO U BbITSKKY.

- TennoBoe W3nyyeHUe W WUCKPbl, UCXOASLLME OT CBAPOYHONM AyrM MOTYT MpUBECTM K BO3ropaHuio. CriefoBaTenbHO, BCe NErkoBOCMMaMeHsIILMecs
maTepwuanbl AOMKHbI ObiTb yaaneHsbl Ha 6e3onacHoe paccTosiHue OT MecTa CBapKu/pesku.
- Pabouas ogexpa Takke OorkHa ObiTb 3aluMlleHa OT BO3ropaHus (Hampumep, UCMONb3yiTe oaexay M3 OrHEeCTOMKUX MaTepuarnos, creaute 3a

- CyLLl,eCTBy}OT cneymarnbHble npaBuna akcnnyataumm npu pa60Te B NMOXapo- 1 B3pbIBOONACHbLIX MOMELLEeHUNAX, KOTopble HeOﬁXO,ElVIMO COGJ‘IIO,El,aTb.

- [yra u3paeT wyMm, ypoBeHb KOTOPOrO 3aBWUCUT OT MOLLHOCTM paboTbl CBApOYHOTO/PEXyYLLEro YCTponcTBa. B HekoTopbIX crydasix HeoGXxoaumo

- MManbUbl He AOMKHBI MOMacTb BO BpaLLawoLmecs 3ybuaTble koneca MexaHnama noaaqy NpoBOSOKU.
- Heobxogumo nposiBNaTe BHUMATENbHOCTL MPU NMPOBEAEHUM CBapOYHbIX PaboT Wnv pesku B 3aKPbITbIX MOMELLEHUSIX M TaM, rOe CyLiecTByeT

- Annapart AomkeH ObiTb pa3meLLeH B MecTe, re UCKIoYeHbl BCe PUCKM OMPOKUAbIBAHUS.
- CyLLeCTBYIOT CrieLparnbHble NpaBuna aKenyaTtauuy npy paboTte B BO NOXapo- ¥ B3PbIBOONACHBIX MOMELLIEHUSIX, KOTOPbIE HEOGX0AUMO COBMoAaTh.

- Mpu nogbeme ceapoyHoro/pexyluero annapata CIIEQYET COBMIOOATbL OCTOPOXXHOCTb. Mo
YCTPOWCTBO, YTOBbI M3bexaTb TpaBM CivHbI. O3HAKOMBbTECH C MHCTPYKUMSIMM MO MOABEMY B UHCTPYKLMM MO SKCTTyaTaLmm.

He pekomeHayeTcsi vcronb3oBaHWe annapata Ans OpYrux Lenei, NoMUMO TeX, ANs KOTOpbIX OH MpeAHasHadeH (Hanpumep, Ans OTTauBaHus
BOZONPOBOAHbIX TPY6). OTBETCTBEHHOCTL 32 MOCNEACTBUS NOXUTCS Ha NONb30BaTenNs.

BO3MOXHOCTU I/ICI'IOJ'Ib3yl7ITe I'IO,El'béM HOe

aﬂeKTpOMaI'HVITHbIe n3nyvyeHua nnun nanyvyeHusa 3NeKTpoMmarHUTHbIX nomMmex.

[aHHoe cBapo4Hoe obopyaoBaHWe npeaHasHayeHo A NPOMbILLNEHHOTO U
NpocheCccMoHanbHOro UCMONb30BaHWS, MOTHOCTLIO COOTBETCTBYET
EBponerckomy Ctangapty EN/IEC60974-10 (knacc A). Lienbto gaHHoro
CTaHfapTa SBnseTcs NpeJoTBpalleHne BO3AEeCTBIS pasinyHbIX BUOOB
arneKTpUYeckyx nomex Ha obopynoBaH1e Unm cUTyaLmm, Npu KOTopoii camo
obopyaoBaHue 6yaeT nsnyyaTtb aNeKTpoMarHUTHble NoMexm, okasblBatoLme
BO3ENCTBME Ha paboTy APYrvX ANEKTPUYECKUX YCTPOWCTB UInn
obopyaoBaHus. [lyra nsnyyaet pasfinyHble 3NeKTPOMarHUTHbIE MOMEeXH,
npuBoasiLLMeE K HapyLleHusim u c6osim B 6ecnepeboiiHon paboTe
obopynoBaHusi, YTo TpebyeT HEKOTOPbIX Mep 6e30nacHOCTU, KOTopble
NPUHUMAIOTCS NPY YCTaHOBKE W UCTONb30BaHWM CBApPOYHOrO 0GOpYA0BaHUS.
Nonb3oBaTtensb AoMkKeH 6bITb YBEpPeH, Y4To Npu paboTe AaHHOro
o6opyAoBaHMA He NPOUCXOAUT U3NYYEeHUA HUKaKUX U3 YMOMSHYTbIX
BblLLe NOMeX.

B nomeLueHun, rae yctaHoBneHo o6opyanoBaHue, obpatute ocoboe BHUMaHne

Ha cnegyioLlee:

1. CoeguHWTEnNbHbIE U CUrHarnbHbIE Kabenu Ha MecTe CBapKu, KOTopble
coefiMHeHbI ¢ ApyriM obopyaoBaHMeM.

2. Papgvo vnnuv TeneBn3noHHbIE MPUEMHUKN U NEPeaaTUnKu.

3. KomnbtoTepsbl 1 Apyrvie anekTponpubopb! ynpaBrneHus.

4. Heobxoaumble cpeacTBa 3aluTbl, HAaNPUMep, ANEKTPUYECKU Unn
3NEKTPOHHO-YNPaBMseMble CUCTEMbI OXPaHbl UMW 3aLLMUTHI.

Vcnonb3oBaHue kapayocTUMYNSTOPOB U CIyXOBbIX annapaTos.
OBopynoBaHye, UcnorbayeMoe Ans KannbpoBKY U U3MEPEHNIA.

Bpems cyTok, Korga oCyLLEecTBNSAKOTCA CBAPOYHbIE W ApYrie BUAbI paboT.
KOHCTpyKUMIO 1 NpeHa3HaveHne CTPOeHMs, rae NPoBoAsTCs paboTbl.

® N O

Ecnu cBapoyHoe 06opynoBaH1e UCrosb3yeTcsi B JOMALLHEM NMOMELLeHNM,
HeoBXOAVMO MPUHATBL CrieuuarbHbIE MEpbl MPeA0CTOPOXHOCTH, YTOBLI
NpeaoTBPaTUTL BO3MOXHOCTb 0Gy4eHws (Hanpumep, MHhopMUpoBaTL O
NpoBefeHNI BPEMEHHBIX CBApOYHbIX paboT).

MeToAbl yMEHbLIEHWS ANEKTPOMArHUTHOTO U3MyYEHUsI:

1. WsBeraTtb ncnonb3oBaHWUs NOBPEXAEHHOTO 06OPYA0BaHMS.

2. Wcnonb3oBaTb KOPOTKME CBapOYHbIE Kabenu.

3. Pa3melyaTb NONOXWTENBHBIE U OTPMLATENBHbIE Kabenu kak MOXHO
Grivke apyr K apyry.

4. TpoBoanTb cBapoYHble kabenu kak MOXHO BGrve K YpOBHIO nona.

5. OtopaswraTb curHanbHble kabenu B 30He CBapku noaanbLue oT
COEAVHUTENbHbIX Kabenen.

6. 3awmwatb cunosble kabenu B 30He CBapOYHbIX paboT, Hanpumep ¢
BbIGOPOYHBLIM 3KPAHUPOBAHMEM.

7. Vicnonb3oBaTb OTAESbHbIE U30NMPOBaHHbIE COeAMHUTENBHbIE kKabenn
[Onsi YyBCTBUTENBHOIO 3MEKTPOHHOTO 06OPYA0BaHMS.

8. OKpaHWpoBaHWe BCeil CBApOYHOWM YCTAaHOBKM MOXET BbiTb pacCMOTPEHO
npu ocobbix 06CTOATENBCTBAX M NPU CreLuansHOM UCMONb30BaHUN.
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NMPOrPAMMA NOCTABKH

SIGMA? 300/400/500 Compact/STB:

300/400/500A cBapouHbIi annapat gnst ceapku MMA
n MIG/MAG. Annapat ¢ BO34yLLUHON CUCTEMOM
OXMaXAEeHNSI OCHALLEH BCTPOEHHON TEMEXKOMW U
BCTPOEHHbIM MEXaHU3MOM MOoAAa4u NPOBOMOKU
(annapatbl Compact).

BcTpoeHHas Tenexka n oTaenbHbI MeXaHu3m
nofayun NPoBOSIOKM UCTONb3yeTcs AN annapaToB B
ucnonHeHun STB.

Oba mMexaHn3Ma nogayun NpoBOMOKN NOCTABAAIOTCH C
4-pONUKOBbLIM NPMBOLOM.

CBapouHble WaHrv 1 Kabenu

Mpogykumst komnannm MIGATRONIC moxeT ObITb
YKOMMMEKTOBaHa AepXaTensiMy aneKTpoaoB.,
ropenkamu n wnaHramm MIG/MAG, kabensmu
06paTHOro Toka, YAnMHUTENs MU, pacxogHbIMM
MaTepuanamu u ap.

Fopenku ¢ nywnynbHON CUCTEMON (ONUUOHATbHO)
AnnapaTbl SIGMA? 300/400/500 MOryT ObITb
OCHaLLleHbl AONONHUTENBbHBIM 060PYyAOBaHNEM; TO
€CTb MOXHO MOAKMNoYaTb U NCMONb30BaTb ropenku
MIGATRONIC c nywnynbHou cutemont (Push Pull).

OxnaxaeHwe ropesiku (ornyuoHassHO)

Mpw 3aka3e annapaTta MOXHO BKIMOYUTb B KOMMIEKT
MOCTaBKM BCTPOEHHBIN MOAYMb OXNaXaeHns,
KOTOpbIV NO3BONSAET NCMONb30BaTh Kak CBapOYHbIe
ropernku ¢ BOAAHbIM OXNaXaeHuem, Tak U C ra3oBbIM
OXNaXXaeHNeM.

Tenexka c npeobpa3oBaTenieM Hanps>XXeHUsA
(onyuoHaribHO)

Tenexka co BCTPOEHHbIM GTOKOM, KOTOPbIN
aBTOMaTu4yecku npeobpasyeT nogaBaemMoe
HanpshkeHue TpexdasHon cetn (230-500 B) B
HanpshkeHue, Tpebyemoe ans annapara SIGMAZ,

ABTOMaueckoe ynpaBrieHMe nogayen rasa
(Intelligent Gas Control) (onyuorarnsHo)
YCTPOWCTBO A5 SKOHOMUM ra3a obecneumsaeT
aBTOMaTU4YeCcKoe perynupoBaHue nogaydv rasa

[JononHutenbHbIe YCTPOUCTBA
Ona nonyyeHns nHopmauumn o AONONHUTEMNbHbIX
yCTpOWMCTBax Angd annaparta SIGMA? obpaTtuTechb K
aunepy komnadmn MIGATRONIC.
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NOAKNIOYEHUE U SKCIIJNTYATALUA

HonycTumas ycTaHOBKa

Hwxe onuncaHa nogroToBka annapara kK aKkcnnyarauum u
NOAKIoYEHNe NEKTPONMTaHUs, Nogaym rasa u T.4.
Yuncna B ckoBGkax 03HaYaloT CChIfKy Ha PUCYHOK
JaHHoro pasgena.

YTUNu3unpymnTe NnpoayKLmo B COOTBETCTBUM C
MeCTHbIMM CTaHOAapTaMu 1 npaBunamMmun.
www.migatronic.com/goto/weee.

KoHdpurypauumsn

MIGATRONIC He HeceT OTBETCTBEHHOCTHU 3a
noBpexaeHHble kabenu 1 gpyro NpUYMHEHHBIN yLiepo,
CBSI3aHHbIA CO CBAPKOW MPU UCMOSb30BaHNN
HenpaBWbHO NogobpaHHON Mo pa3mepy CBapO4HOM
roperiku 1 cBapoYHblx kabenewn, onpeaensiemMblx B
CBapoYHON cneumdmkaLmm, Hanpumep, B 3aBUCUMOCTH
OT JONYCTUMOWN Harpysku.

BaxHo!

Bo n3bexaHve nospexageHns
pa3beMoB 1 kabernen TpebyeTcsa
XOPOLLMNIA KOHTaKT Npu
NOAKITYEHNWN K CBAPOYHOMY
annaparty kabenei 3asemMneHna 1 A
yanuHuTenen.

MpumMeHeHWe reHepaTopa

[aHHbIN cBapo4HbI annapaT paboTaeT O0TO BCEX CeTen
NUTaHWSA C CUHYCOMAANbHBIM TOKOM W HanNpshKEHVEM, He
BbIXOASALLMM 32 LOMNYCTUMbIV AUanasoH, yKkasdaHHbIV B
TEXHUYECKUX XapaKTepUCTUKax. YUMTbiBas Bbille
npuBeaeHHble TpeboBaHMS MOXHO NPUMEHSATL B
Ka4yecTBe UCTOYHUKOB NUTAHWS reHepaTopbl C
anekTponpusogoMm. [NpokoHCynbTUpyrUTECH C
MOCTaBLLMKOM reHepaTtopa nepes NoAaknioYeHneM ero K
cBapoyHomy annapaty. Komnanus MIGATRONIC
pekoMeHAyeT NPUMEHATb reHepaTop C 3NEKTPOHHBIM
perynsTtopoM U MMHMMAarnbHOW Nogaven NUTaHus 13
pacyeTta: 1,5 x MmakcumarnbHoe notTpebneHune
cBapo4HbIM annapatoM B kKBA. MapaHTusi He nokpeiBaeT
yuiep6, HAHECEHHbIN NOABEAEHMEM HEMPABUIIBHOIO
WU HEAOCTATOYHOrO NUTaHUS.

Yka3aHus no nogbemy
Mpn nogbeme annapat
HeobxoAMMO KpenuTb 3a
yKasaHHble TOYKM (CM.
PUCYHOK).

3anpeLlaeTca nogbem
annapaTa € YCTaHOBMNEHHbIM
rasoBbIM 6annoHoMm.

MoAakno4vyeHMe UCTOYHUKA NUTAHUSA

Mepen nogkntoyeHnemM Oroka NUTaHUS K ceTU cneayeT
obecneynTb COOTBETCTBUE HAMPSHKEHNUS CETU U
paboyero HanpsbkeHWs 6noka NUTaHus, a Takke
YCTaHOBWUTL COOTBETCTBYIOLUMIA NpeaoXpaHMTeNb B CETU
nutaHus. MuTaowmi kabenbs (1) 6rnoka nuTaHus
[OJDKEH NPaBUITbHO NOAKMYaTbCs K ceTn 3-¢hasHoro
nepemeHHoro Toka 50 unu 60 'y, ¢ 3asemneHnem.
[NocnepoBaTenbHOCTL (ha3 He UMeeT 3HaveHus. brok
NUTaHWS BKIMIOYAETCA CETEBBLIM BbIKIoYaTenem (2).

MuTtaHne
\ FFpL =

4= [A3 2-6 6ap

BaxxHO: NpOTAHMTE CBaPOYHBIii LLMaHT, kaGenb 3a3eMneHns 1
CoeIHUTENbHBbIN kKabenb, No Mepe HeoBXOAUMOCTH, Kak
NoKasaHo Ha PUCYHKe, BO M3GeXaHWe CHUXKeHUs1 paboumx
nokasarenen u, B XyALweM criyyae, NoBpexaeH sl CBapoYHOro
annapara.

MNoakntoyeHne 3alWMTHOrO rasa

LLnaHr 3awuTHOro rasa nogknoyaeTcs K 3agHen naHenm
6noka nuTaHus (3) annapaTa 1 K UICTOYHWKY rasa ¢
peaykTopom 2-6 6ap. B 3agHer 4yactu Tenexkun nMmeercs
OTCeK, Kyda MOXHO YyCTaHOBUTb 1 nnu 2 ra3oBbix 6annoHa.
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MpucoeauHeHue ropenku ana ceapku MIG/IMAG

CBapOoYHbIV LWMaHr HageHbTe Ha LieHTpanbHbIn wryuep (4), ranky
(5) 3aTaHuTe pykon. Mpu ncnonb3oBaHUM ropenky ¢ BOAAHbIM
oxraXgaeHneM NOAKIIOYNTE LUNaHT OXMNaXKAEHWS K
ObICTPOPa3bEMHOMY COEAVHEHMIO C CUHEW MapKUpoBKow (7), a
06paTHBIN WNaHr — K ObICTPOPa3beEMHOMY COEANHEHMIO C KPACHOW
mMapkupoBkoli (6). Kabenb obpaTHoro Toka noaknoyaeTcs K
oTpuuaTtensHomMy nosntocy (8).

Kpome Toro, npu ucnonssosaHum ropenku MIG Manager®
Heo6X0AMMO NOAKMYNTL MHOMOLLTHIPEKOBBIN pa3bem K NepeaHei
Yyactu annapara (9).

Mpumeyvanue: MogknioveHune ropenkmn MIG Manager® BO3MOXHO,
TONBbKO €CINu Ha annapare yCTaHOBIEH COeANHUTENbHbIA KOMMNIEKT
(cneumanbHoe obopyaoBaHue).

Mopknto4vyeHne gepxartens anekrpoaoB Ana ceapkm MMA
[epxaTenb anekTpofoB 1 kabenb 06paTHOro Toka NOAKMYaTCs
K nonoxutenbHomy nontocy (10) n oTpuuaTensHomy BbiBoay (8).
Mpu BbIOOPE NoNApHOCTM cobnioganTe ykasaHusa nocTaBLymka
3ANeKTPoaoB.

KoHTponb oxnaxaatoLlen XXugKkocTu

Mpy noctaBke annapaTta ¢ BCTPOEHHbIM MOAYSIEM OXMaXaeHus
ropenkv HeobxoAMMO cneauTh 3a YPOBHEM OXnaxaatoLen
XMAKOCTU C NOMOLLbLO YkasaTens yposHs (11). Jonuska
oxnaxgaroLen XUaKoCTH BbINOMHAETCS Yepes 3anuBHYIO
ropriosuHy (12).

PerynupoBka Topmo3a mexaHu3Ma noga4yv npoBOSIOKU

Topmo3 MexaHu3ma nogayun gosmkeH obecneynTb MakCMmarnbHO
ObIcTpyto BnoknpoBKy 6apabaHa A4S NPOBOMOKM B MOMEHT, Koraa
cBapka 3aBeplueHa. Tpebyemoe TOpMO3HOE ycunune 3aBucuT ot
Beca 6apabaHa Ans NPOBOMNOKN N MaKCMMarbHOW CKOPOCTM Nodauu
npoBonoku. KpyTawmin MOMEHT npu TopmoxeHun 1,5-2,0 Hm
yaoBsneTesoput TpebosaHuam GonbwmnHcTBa obnacTen
NPUMEHEHUS.

Perynupogeka:
- CHATb py4Ky ynpaBneHusi npu

NOMOLLIM TOHKO OTBEPTKU, KOTOPYIO
HeoGX0AUMO Pa3MecTUTb 3a PYYKOW U
3aTeM BbITalWUTL €e.

- OTperynupyiiTe TOpMO3 MexaH13Ma
noJayu NpPoBOJIOKM, 3aTArMBas Unm
ocnabnsa cCamMOKOHTPSLLYHOCA raiky
Mo LEHTPY BTYNKM MexaH13ma.

B nas.

BknroyeHue ¢ HaxkaTtne e CBapka
Arnnapat npakTU4ecKn rotoB K UCMOMb30BaHNIO

Q BkoyYeHue c8apoyHO:0 arnmnapama ceTeBbIM
BblKMo4aTenem (2)

Q Beibop npozpammbl ceapKu
Heobxogummo BbIGpaTh NporpaMmy CBapku: 3afaTb CBAapOYHYHO
NPOBOJIOKY, 3ALUMTHbLIN ra3 Unm BO3MOXHbIN 3NeKTpos.
BbinonHeHve gaHHOM onepauumn CM. B KpaTkOM pyKOBOACTBE.

Q Koppekuusa cBapoyHoro Toka. CM. kpaTKkoe pyKOBOACTBO.

Q Ceapka

BHUMAHUE

Mpun HaxaTum obLuero BbIKNOYaTens ropenok
ansa ceapku MIG nogaeTtcs HanpsbkeHue Ha
CBapOYHYI0 NPOBOSIOKY
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Hcrionb3o08aHue 0CHOBHO20 U 8CIIOMO2amesibHO20
mexaHuama MWF 41

HeobxoamMmo yunteiBaTh, YTO Y BCMOMOraTenbHOro
mexaHmama MWF 41 n mexannama RWF
OfMHaKOBbIE (DYHKLMN.

|/|H,EWIKaTOpr HEeaKTMBHOro BCcnomoraTtesibHoro
MexaHu3Ma He ropaT, a ecnm yCTpOVICTBO aKTUBHO,
TO OHU TOPAT NOCTOAHHO.

HeakTVBHbI MexaH13M nogayun NPoBOSOKM FOTOB
K CBapke nocre KpaTKOBPEMEHHOIO HaxaTus
BbIKIOYATENS CBAPOYHOMN FOPErKM.

Bce HacTponky akTMBHOIO OCHOBHOMO MexaHuama
nofa4yun NpoBOJIOKU, BbINOMHEHHbIE C OCHOBHOM
naHenu ynpaeneHunsi, BO34ENCTBYIOT TONbKO Ha
OCHOBHOW MEeXaHWN3M.

Bce HacTpoWkm akTMBHOro BCNoMoraTesibHOro
MexaHu3Ma noaa4un rnpoBOJ1OKU, BbIMOJIHEHHbIE C
OCHOBHOW NaHenu ynpasrneHua, B03,CI,6I7ICTByIOT
TOJIbKO Ha BCromMoraTtesribHoe yCTpOVICTBO.

Tenexka c aBTOMaTU4E€CKUM
npeo6pa3oBarernieM HanpsXXeHUs1 ceTn
(cneyuarnsHoe obopydosaHue)

Bo3moxHa noctaska annapara, Tenexka KoTopon
OCHalLeHa yCTPONCTBOM aBTOMaTUYECKOro
perynnpoBaHns NogaBaeMoro HanpsikeHns CeTu B
paboyeit 3oHe. [Npu HanMuuM Takoro ycTponcTea
annapat MOXHO NoAKIoYaTh K CeTu

3*230 B, 3400 B, 3440 B n 3*500 B.
BkntoueHne aBToTpaHchopmaTopa
OCyLLEeCTBSETCS NpU NOMOLLM CETEBOro
BbIkMtouaTens (13) (3aropaeTca 3eneHasi
nHavKaTopHasA namnoyka). CBapoyHbIn annapat
OTKIMOYAETCH C MOMOLLbIO PYHKLIMM SKOHOMUM
3HEeprum, ecnv oOH NpocTamBaeT B TeYeHne

40 muHYT. ABTOTpaHCopMaTop BKMoYaeTcs
MOBTOPHO HaXKaTem pacrnofioXXeHHON Ha HEM
kHoMku (14) (3aropaeTcs KpacHas MHAUKaTopHas
namnouka). MNpu Heo6XoANMOCTU TEXHNHECKUI
creumanucT MOXeT OTKIIoUNTb PyHKLMIO nepexoaa
B PEXUM OXMOaHMS.



TEXHUYECKUE OAHHbIE

HanpsxeHue cetn £15% (50-60 Mu)

MpepoxpaxHutens

Tok ceTn, acbheKTUBHBIN
Tok ceTn, MakcumanbHbIn
MouwHocTtb, 100 %
MowHoCTb, MakcumarnbHas

MoTpebneHne MoLHOCTH 6e3 Harpysku

OdpekTnBHOCTL
KoacbdpuumeHT moLHocTr
[rana3oH 3Ha4YeHun Toka
Linkn Harpy3ku 20°C (MIG)
Livkn Harpy3sku 20°C (MIG)
Linkn Harpyskn 40°C (MIG)
Linkn Harpysku 40°C (MIG)
Linkn Harpyskn 40°C (MIG)
HanpspkeHne xonocTtoro xoga
' Knacc npuMeHeHust

2 Knacc 3awuThl
CtangapThbl

[abaputbl C-L (BxLUxJ)
Fabaputbl C-W (BxLLxA)
Fabaputbl S-W (BxLLx[)

Bec C-L/C-W/S-W

3x400 B 3x400 B 3x400 B
16 A 20A 32A
15,7 A 17,3 A 258 A
18,1 A 28,0A 449 A
10,9 kBA 12,0 kBA 17,9 kBA
12,5 kBA 19,3 kBA 31,0 kBA
40 BA 40 BA 40 BA
0,87 0,88 0,89
0,90 0,90 0,90
15-300 A 15-400 A 15-500 A
300A/100% 330A/100% 475A/100%
400A/70% 500A/80%
270A/100% 290A/100% 420A/100%
300A/80% 350A/60% 450A/60%
400A/40% 500A/55%
69-76B 69-76B 78—-95B
8] sl s}
IP 23 IP 23 IP 23
EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Knacc A)
90,6x52,4x92,5 cm 90,6x52,4x92,5cm  90,6x52,4x92,5 cm
105,1x52,4x92,5 cm 105,1x52,4x92,5 cm  105,1x52,4x92,5 cm
114,4x52,4x103,1 cm 114,4x52,4x103,1 114,4x52,4x103,1 cm
cM

58/69/85 kr 60/71/87 xkr

60/71/87 kr

MEXAHU3M NOAAYM NPOBOJIOKU MWF 41/BCcTpoeHHbIN BITOK OXINAXAOEHUA

CKopoCTb nogayy NpoBoSIoKM
[MogkntoyeHne ropenku
OnameTp 6apabaHa ons npoBonoku
Lukn Harpysku 40°C

Linkn Harpy3ku 40°C

2 Knacc 3awuThi

[unameTp NpoBOnokn
MakcumanbHoe gaBneHue rasa
Fabaputbl (BxLLUx[)

Bec

CraHpapThbl

0,5-30 m/muH XonoponpoussoautensHocTs (pacxoa 1,5n) 1,7 kBT (1,5 n/muH)
EBpopasbem BmecTtumocTb 6aka 3,5n

300 mm Pacxog 1,2 6ap — 60°C 1,75 n/MuH
420A/100% MakcumansHoe gaBneHue 3 6ap

500A/60% CTtangapTbl EN/IEC60974-2

IP 23

0,6-2,4 mm

0,5 MMa (5,0 6ap)
44x24,5x78 cm

19 kr

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Knacc A)

®YHKLMSA NPOLECC LOWATMA30H 3HAYEHUN

Bbibop pexuma Tpurrepa

MIG/MAG

PerynupoBaHue Toka/HanpsKeHWs/CKopoCcTy nogayn -

NPOBOJIOKM
Mogayva npoBonoku
OxnaxaeHve ropenku

["opsayuumn 3anyck, %

Bpewms ropsyero 3anycka
MowHocTb ayru
MpeaBaputenbHas nogaya rasa
[MnaBHbIN 3anyck

[opsaymn 3anyck

Bpewms ropsiyero 3anycka

Cnap

Tok ocTaHOBKM

®yHKUMA 06paTHOro ropeHUs
3akntounTenbHas nogada rasa

Tarimep nocnegoBatenbHOCTV / Bpems ToueyHon cBapku

AdpekTrBHOCTL DUO Plus™
Bpems DUO Plus™
OneKTpNYECKMIN peakTop
[NocnenoBaTenbHOCTb

MIG/MAG

MMA F-11

MMA F-12

MMA F-13

MIG/MAG F-31

MIG/MAG F-32

MonyaBTomaTnyeckas ceapka MIG F-33
MonyaBTomaTnyeckas ceapka MIG F-34
MonyaBTomMaTnyeckasi ceapka MIG F-35
MonyaBTomaTtnyeckas ceapka MIG F-36
MIG/MAG F-37

MIG/MAG F-38

MIG/MAG F-39

MIG/MAG F-20

MIG/MAG F-21

2X-TaKTHbIN / 4X-TaKTHbIN
MecTHoe / KOHTPOSb ropenku

na
BoasHoe/rasoBoe oxnaxaeHve
0,0% — 100,0%

0,0-20,0c
0,0 - 150,0%
0,0-10,0c

0,5 - 24,0 M/MyH
-99% — +99%
0,0-20,0c
0,0-10,0c
0-100%

1-30
0,0-20,0c
0,0-50,0c
0-50%
0,1-99c
-5,0-+5,0
9-waroBas nocrnenoBaTensHOCTb

! @ [laHHbIl annapat oTBeYaeT TPeBOBaHNSM, NMPEAbABNSAEMbIM K annapatam, paboTaoLwmm B 30HaX NOBLILLEHHOM OMaCHOCTU MOPaXEHWS AMEKTPUYECKM TOKOM

? OBopynoBaHm1e ¢ Mapku1poBKoii IP23 paccumTaHo Ha SKCRnyaTaLmio BHYTPU U BHe NOMeLLeHUii
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NMPOrPAMMHOE OBECINEYEHUE (MO)

Mpun 3ameHe Gnoka ynpaeneHnM Heo6xoanmo
MOBTOPHO CKayaTb NporpaMMHoe obecrneyeHne ¢
nomoubto SD kapTbl NamMsATw.

Hosgeliwee nporpaMmMmHoe obecneyeHne MOoxXHO
ckadaTb B pasgene Product software (IMporpammHoe
obecneveHve npoaykuun) no agpecy B VIHTepHeTe
www.migatronic.com/login. CoxpaHuTe nporpaMmmHoe
obecneveHve Ha SD kapTe B BMAE ManokK Ui OgHOro
WITN HECKOSbKMX (hbainos, NpeacTaBneHHbIX HUXe.

Homep ans 3akasa SD kapTbl namsatu: 12646000.

MIGA_SW

10001801.cry

(nakem IO ynpaeneHus)

10001702.cry

(nakem IO ynpaerneHus)

106454xx.bin

(nakem 1O ceapku)

CuutbiBaHue MO
e BcrasbTte kapTy namsatu SIGMA SD B nopt B
npaBoK YacTu annapara.

e Bkntounte annapar.

e B TeyeHue KopoTKOro MPoMeXyTka BpeMeHmn Ha
avicninee 6yayT muratb 6 CTPOK.

e [loxagutechb oToBpaxeHnsl yCTaHOBIIEHHOMO
TOKa.

e OTKNIOYMUTE MALUMHY W U3BMEKUTE KapTy NamsaTy
SD.

e [locne aToro annapaTt rotos K MCNoJ1b30BaHUIO.

0000
0000
0000
O00O0
0000
[eNeNeNe}
0000
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@ lpu ecmaske ¢atina 106454xx.bin

yOansiromcsi ece noJsib3oeamesibCKue
Hacmpoliku annapama. [loamomy nocne
ob6HoeneHus MO Heo6xo0umo eceada
usesiekamb kapmy namsimu SD u3 annapama.
Takum ob6pa3omM MOXXHO u3bexamb
nocmosiHHo20 obHoeneHus N0 npu kaxxdom
KJII0OYEHUU annapama.

Ecnu Ha kapTe namstu SD umeetca MO ana gpyroro
obopynoBaHus, Hanpumep:

10020115.cry RWF
10020113.cry RCI

BO3MOXHO 06HOBMEeHWe Takoro MO npu ycrnoeum
noAknodeHns obopyaosaHus k cet CAN.

Cnenyet NOMHUTb, YTO Takoe OBHOBMNEHME
npoaosmKaeTcst 4ONro, U annapaT Henb3s OTKIYaTb
[0 oTobpaxeHus Ha gucnnee cTaHOapTHOW NaHenu
ynpasneHusa SIGMA.



CNEUMANDBHbLIE ®YHKUUN

OT1o6paxeHune Bepcumn NO
Bepcusa MO moxeT oTobpaxkarbecsi Ha gucnee npm
3anycke MalUvHbl. YAepXuBanTte HaxxaTtom KHOMKY

BO Bpemsi 3anycka. OTnycTMB KHOMKY, MOXHO
nepeknoYaTbcs Mexay creaytowmnmm
0TOOpaKeHNUSIMM C MOMOLLIbIO MPABON PYYKU
ynpasneHus:

Bepcus MO mexaHmama nogayv NnpoBOSIOKM
Bepcus naketa nporpamm CBapku

Bepcusa MO 6noka nutaHus

Bepcusa MO MIG Manager®

Bepcus MO nHTepgenca poboTa

Bepcus MO 6noka RoboFeeder 1

Bepcus MO 6noka RoboFeeder 2
CepunHbIN HOMEpP NaHenu yrnpasneHus

N T RN

Mpn HaXkaTuUmM KHOMKWN C NPaBOW CTOPOHbLI NMPaBON
Py4YKK ynpaBneHus BbIMNONHAETCS BO3BPaT K pexnmy
oTobpaxeHus, ycTaHOBNIEHHOMY MO YMOJSYaHMI, YTO
No3BOMSET HayaTb CBapKYy.

= ChneuuvanbHas HacTpoMKa
BHYTPeHHero/BHeLLHero ynpasneHus

MepekntoyeHne ¢ BHYTPEHHETO Ha BHELLHee
ynpaBfieHne OCYLLECTBMNSETCS KpaTKOBPEMEHHbIM
HaxxaTvem KHonku. Mpw BelGope BHELLHEro
ynpaBneHus BKNoYaeTcs/MuraeT MHOUKaTop Hag
KHOTMKOW.

Hacmpolika:
[Mocne anuTensHoro (>5 c.) HaXaTnsa KHOMKK

BO3MOXEH BblGOp crieayloLLmnx BapuaHToB (cBapka
MIG/MAG):

1 = Tlopenka Dialog (3aBoackas HacTpowka)

2 = ropenka ERGO, nocnegoBaTenbHOCTb:

3-warosasa Moagenb XMA
(HedocmyrieH Onisi 6a3osol
raHesnu yrnpasneHusl)
Aptukyn: 80100758

3 = [ncTtaHumoHHOoE yrnpaeneHune
4 = ropenkn ERGO, nocnegoBatenbHoOCTb: 1-7-
Larosas

(HedocmyrieH Onis 6a3osol
raHenu ynpasneHusl)
ApTukyn: 80100774

5 = MIG Manager®

6 = ropenka MIG-A TWIST, nocneaoBaTenbHOCTb:
1-7-waroBas, Bepcus 1 (B
npoaaxe ¢ HoA6ps 2010
roga)

7 = ropenka MIG-A TWIST,
nocnegoBaTenbHOCTb: 1-7-
warosasi, Bepcusi 2 (B
npogaxe o Hosbpst 2010 roga)

ApTtumkyn: 80100403

BpawianTte npasyto pyyky ynpasneHusa oo
oTobpaxeHus Tpedyemoro ymcna. HaxmumTe KHOMKy ¢
NpaBoW CTOPOHbLI NPaBON PYYKUN yrpaBrieHns unm

EA
KHOMKY
3Hau4eHusl.

ana noareepXxaeHmna yctaHoBJ1€HHOIo

Ons ceapkm MMA BO3MOXHO TOSbKO NOAKIMHOYEHNE
ANCTaHLUMOHHOrO yrpaBrneHus, N03TOMYy OHO
BblOMpaeTca aBTOMaTUYECKM NPU BKIOYEHNN
BHELLIHEro yrnpaBreHus.

loperika Dialog:

OTperynupoBaTb TOK / CKOPOCTb NOAA4YMN NPOBOMOKM /
TONWUHY MaTepuana MOXHO, KaK JIeBOW Py4KOM
ynpasneHus Ha naHenu ynpaenexus, Tak u
nepeknioyaTenemM yrnpasneHns ropenku.
OTperynupoBaTb KOPPEKLUMIO HanpsXeHust /
HanpshkeHue / perynupoBkKy Ayry MOXHO NpaBou
PYYKON yrpaBneHus Ha NaHenu ynpasneHus.

lMocnedosamenbHOCMU 20pesiKu:

Mpu BEIGOPE NOCneaoBaTENbHOCTEN rOPErky
(BHelLHee ynpaBneHne) aBTomaTUyecky 3agarTes
3/7-nocnenoBaTenbHOCTEN, KOTOPbIE MOXHO
nepekniounTb TONbKO C ropenku. Bece octanbHble
HaCTPOWKM BbIMOMHAOTCS Ha NaHenu ynpasneHus.

BAXKHO!

HeBO3MOXHO nepekntoyaTbCs Mexay
nocrnegosatensHonctamum 1-7 (1-3 ana mogenu
ERGO XMA), ecnu 6bina BbibpaHa HenpaBubHas
nocrnefoBaTefnlbHOCTb BKITHOUEHUSI TOPENKN.
Bbibepute cOOTBETCTBYIOLLYIO NOCIEA0BATENBHOCTb
13 crmcka.
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JucmaHyuoHHoe yripasreHue:

OTKOpPpEKTMPOBaTb TOK/CKOPOCTb NoAaun
NPOBONOKU/TONLLMHY MaTepuana MOXHO, KaK NeBow
PyYKOM ynpaBreHus Ha NaHenun ynpasneHus, Tak n
nepeknioyaTenem AMCTaHLMOHHOIO ynpaBreHus.
OTKOppeKkTMpoBaTb HanpsXXeHne/perynmpoBky Ayru
MO>XHO, KaK JIeBOM Py4KOWN ynpaBrneHus Ha naHenu
ynpaBneHus, Tak 1 nepeknoyarenemM
ONCTaHLMOHHOIO yrnpaBneHus.

Koppekuuns HanpshXXeHus ocyLLecTBNSAETCS TOSbKO C
6r1oka ANCTaHLUMOHHOIO yrnpaBreHus..

MIG Manager®:
MNayunTe kpaTkoe pykoBoacTeo no MIG Manager®.

PYHKLUMSA BITOKMPOBKU (OYUOHasIbHO)
Mpu BCcTaBke KapTbl Grioknposkm Migatronic B

He3abMnoKMpoBaHHYO NaHemNb yrNpaBfeHUs Ha NeBOM
avcnnee otobpaxaeTtcs H a Ha NnpaBoM aucnree
BbICBEYMBAETCHA n L Eh
OAHOBPEMEHHO BbICBEYMBAETCSA CUMBOIST

[a)
©noKNpoBKM .

DyHKLMS GrIOKMPOBKU MMEET Tpy YpOBHS. Ha ypoBHe
1 BrOKMPYIOTCA TOMBKO paclUMpeHHble YHKLUMK:

- BTOpuW4YHbIE NapameTpbl
- Bbibop nporpamm

- M3meHeHMe makcmmanbHOro Ymcna
nocnegoBaTenbHOCTEN

- Peructpaums owmbok

- Hactponku ropenku

- HacTtpoliku BogsHoro oxnaxageHus
- Wmnynbsc

- DuoPLUS

[nsa BbiGopa YpoBHS 2 MOBEPHUTE MPaBYO PYYKY

yrnpaeneHus 40 NOSIBNEHUs Ha gucnnee .ans
NOATBEPXKAEHUS NEepexoaa Ha YPOBEHb 2 HAXMUTE
npaByto py4Ky ynpaBneHUs U BblHbTE KapTy.

Ha ypoBHe 2 6rnokupytoTcst Te e yHKLMK, YTO 1 Ha
ypoBHe 1, a Takke cnegytowime QyHKLUN:

- Tok/ckopocTb nogayn NPOBOIOKW/TONLMHA
mMaTepuana

- [Opoccenb
- [MpuxeaTtoyHbin wos: BKI1./BbIKJI.
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!
[ns Boibopa ypoBHS ALL NOBEPHUTE NPaByto
PYYKY yrpaBrneHusl 4o NOSIBNEHUS HA Aucnnee
ﬂ. [na noaTeepxaeHuUsi nepexofa Ha ypoBeHb 2
HaXXMUTe NpaByto PYYKy YNpaBneHUsi U BbiHbTE
KapTy.

Ha yposHe BrOKMPYIOTCA TE Xe PYHKUUN, Y4TO
N Ha ypoBHe 2, a Takke criegytome yHKLMK:

- Koppekuuns HanpsikeHust / HanpsikeHne
- 4-taktoBbIn pexum BKI./BbIKII.

BHe 3aBMCcMMOCTM OT BbIOpaHHOIo YpOBHS Bcerga
MOXHO YNpaBngaTb annapaToM ¢ MHTepdeica
poboTa, a Takke Nonb3oBaThLCA CrieayroWmMMm
yHKUNAMMU:

- [Mogaya npoBonoku
- KoHTponb rasa

- WameHeHune nocnenoBaTtenbHOCTH (OT
naHenu ynpaeneHvs u Tpurrepa).

[ns pa3bnokupoBky NaHenu ynpasneHns ussnekute
kapTy 6nokmposkn MIGATRONIC. Mpu aTom racHeT
[a)

CcMMBOI BNOKUPOBKK .
MopkntoyeHne/oTkNIOYEHNE BOASIHOIO
oxnaxaeHue (MIG/MAG)

& |
®YHKUMS BOOSHOTO OXJaXOEeHNS

obecneymBaeT 3aLluUTy ropenku ¢ BoAsHbIM
oxnaxgeHnem. BogaHoe oxnaxaeHune BKNYaeTcs
aBTOMaTUYeCKu Npu 3amnycke cBapku 1 OTKOYaeTcs
aBTOMaTMYeCKM Yepes 3 MUHYTbI NOCre OCTaHOBKM
CBapKu.

Hacmpolika:

5.3
Mocne gnuTensHoro (>5 ¢) HaXxaTus KHOMKK
BO3MOXEH BbIOOp CrieyoLmnx BapuaHToB:

0 BopasiHoe oxnakgeHune OTKITI4YeHOo
1

L

= BopasHoe oxnaxaeHwe Noakio4YeHo
(3aBoackas HacTpowka)

Bpawainte npaByto py4ky ynpasneHus o
oTobpaxeHns Tpebyemoro uncna. Haxmumte kKHomky ¢
NpaBoW CTOPOHbLI NPaBOW PYYKU yrpaBreHns umm

KHOMKY & ANs NOATBEPXOEHNSI YCTAHOBIEHHOIO
3HayeHus. Mpu nogknoveHun MIG Manager®
ynpasrneHue yHKUMENn BOAAHOrO OXnaXaeHns
OCYLLEeCTBMNSETCA aBTOMaTU4ECKU, U AaHHas
HaCTpPOWKa OTKIHOYaeTCs.



CUMBOIJIbl HEUCINPABHOCTHU

SIGMA? OCHALLIEHA CITOXXHOW BCTPOEHHOW CUCTEMOMN
camo3alumTbl. [1py BO3HMKHOBEHMM OLLIMGKM annapaT
aBTOMAaTUYECKN OTKIOYaET nogavy rasa, CBapo4HOro
TOKa 1 CBapO4HOM NMPOBOJIOKM.

Ownbkm oTobpakatoTcs B BUAE CUMBOMOB U KOOOB
OLLIMOKN.

TemnepaTtypHbIi coon:
f Mpun neperpese 6noka NUTaHNst MUraeT
NHOMKaTOP.
Ocmasbme arnnapam KtoYeHHbIM 00 ee Oxraxo0eHusi
8CMPOEHHLIMU 8EHMUIIIMOPamMuU.

CMeLLaHHbIV NnepeHoc:
(mosibko 815l MpoepamMm roslyagmomamuyeckol
ceapkKu)
BkritovaeTcs nHgukaTop, npegynpexaaoLLmin oo
y4yacTke CO CMeLLaHHbIM NEPEHOCOM, A€ BO3MOXHO
obpa3zoBaHue bpbI3r MeTanna.
- C6ou nopgaym TokKa:

MHOvkaTop MUraeT, ecnm 3HadeHue
MYCKOBOTO U CBAPOYHOIO TOKA BbILLIE 3HAYEHWUS,
O0MyCTUMOrO NPOM3BOAUTENBHOCTLIO annapara.

Y6edumecsk 8 npasusibHoCcMu 3a0aHHbIX 3Ha4eHuUll
cKopocmu rnodayu rnpososioKu / moka / HanpsKeHUusl.

CuUMBOJSIbI HEUCNPABHOCTU:

Mpy BO3HUKHOBEHWM APYrMX OLIMOOK HAYMHAET
mMuratb nHamkatop. OgHOBpPEMEHHO Ha aucnnee
oTobpaxxaeTcsa CMMBOI OLLMOKN.

OmoersibHbIe KOObI OWUBKU:
C6oM1 oxnaxgeHusi ropenku:

C 1 31
. Hcl MHavkaums c6ost oxnakaeHus

ropenku npegycmoTtpeHa anst obopygoBaHus,
OCHaLLEHHOro CUCTEMOW BOASIHOIO OXIaXdeHMs1, OHa
YKa3blBAeT HA OTCYTCTBUE LMPKYNSALUN OXIaXaatoLLen
XUOKOCTM BCreaCTBUE HENCMPABHOIO COEANHEHNS UK
3acopeHus

Yb6edumecsk 8 ripasuribHOCMU rMOOKITHYEHUS
oxnaxoarouux winaHeos, donetime eody 8 bak u
nposepbme c8apoyHbIll wiiaHe U omeoodbl.

Ko0 cbosi oxnaxdeHusi cbpacbieaemcsi

3
KpamkoepeMeHHbIM HaxkamueM Krnasuuiu .
Coou nutaHus:

. m E Mpn NoBbILLEHUN HAMNPSKEHNS

CeTV Ha aucnnee nosiBNseTCs Ko OLLUNGKM.
lNodkrniro4ume ceapoyHbili annapam Kk cemu 400 B
nepem. moka +/-15% 50-60 I'y.

L {E0 400 EeMED 01

C6o0W1 nopgaym NPOBOJIOKU:

Mpu neperpyske gBuratens MexaHuama nogaym
MPOBOMOKM Ha Aucrnee oTobpaxaeTcs Kof OLIMOKN.
BosmoxHa HeucripasHocmb 0guzamensi unu

3/1eKMPOMagHUMHOZ0 KiiarnaHa.
C6o1 ynpaBneHus noga4yen

C C OocC
. l:’ MBS raza (onyuoHasnsHo):

[aHHbIN nHOnKaTop paboTaeT TONbKO NpY HaN4mMm
Onoka ynpaBneHus nogaden rasa. Coon BO3HMKAET Npu
HU3KOM UJTN BbICOKOM AaBlieHN nogaBaeMoro rasa.
Obecrieubme 8 niuHUU nodayu 2a3a 0asneHue om 2 00
6 6ap, ymo coomeemcmeyem pacxody om 5 do

27 N/MUH.

C6on ycTpaHsieTcst py4HOI YCTaHOBKOW pacxofa rasa -
27 n/MuH. Hgukaumsi cbost oTKNoYaeTcsa HaxkaTnem

KHOMKN .

APYITME BUObl OLULMBOK

Mpy nosiBNeHMM Ha amcnnee apyrmx CMMBOSIOB OLUNOKM
annapar crnegyeT OTKMH4YUTb, @ 3aTEM BHOBb BKITHOUUTb
ansa cbpoca cMmBona.

Mpun noBTOpSItOLLIEMCHA OTOBPAKEHUN CUMBOIIA OLLNOKM
HeobXx0aMMO OTPEMOHTUPOBATL BNOK NUTaAHUS.
CoobLmTe 06 3TOM NOCTaBLLMKY 060PYAOBaHUS.

lpu ucnonb3oeaHuu mexaHusma MultiFeeder unu
gcriomMozamerbHo2o mexaHusma MW 41 Ha annapame
SIGMA?omo6paxaromcesi cnedyrouwjue KoObl OWUBOK:
. C o oTobpaxaeTcs npu notepe
cCu 1ju CBSI3M MeXay YCTPOMNCTBOM

MultiFeeder nnm BcnomoratensHeIM ycTpoicteBom MWF
41 v annapaTom SIGMA?

a
| EDT06

C Bala C6on ynpaBneHus nogayen
. rasa (onyuoHarsbHo):

[aHHbIn nHankaTop paboTaeT TOMLKO NPY HaNMYMmn
Bnoka ynpaBneHusa nogaden rasa. Coon Bo3HMKaeT npu
HW3KOM WNW BbICOKOM JaBfeHun NogaBaeMoro rasa.
Ob6ecrieubme 8 niuUHUU nodayu 2a3a OasneHue om 2 0o
6 6ap, ymo coomeemcmeyem pacxody om 5 9o

27 1/MUH.

C6on ycTpaHsieTcst py4HO YCTaHOBKOW pacxofa rasa —
27 n/MmuH. Hankaumsa cbos oTKIoYaeTcs HaxXaTnem

KHOMKN .

oTobpaxaeTcs npu cboe
ynpaBreHusi oBuraTenem.

oTobpaxkaeTcs npu
neperpyske Asuratensi.

—
—
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KOAbl OLLNBOK

Mpwn c6oe Bo Bpems obHoBneHus MO oTobpaxxaeTcs oguH U3 CrieQyoLWmx KOLOB OLLIMOKN.

Kogpb! owmbok ansa MO MWF 10001801.cry

Kon owmbkun

MpwuunHa n yctpaHeHue

B 6noke ynpaBneHus otcytctByeT MO.
e BcraBbte kapTy namatn SD ¢ 10 B
6noK ynpaBnieHvsi 1 BKNoYMTe annapar.

KapTta namsatn SD He oTcdhopmaTupoBaHa.

e Otdopmatupynte Ha MK kapTy namsaTm
SD B cucteme FAT v 3anuwmte dannbl
Ha KapTy UNn UCMonb3ynTe Apyryto
kapTy namsitu SD.

Ha kapte namsaTtu SD HeT NO.
e Cwm.cTp. 141.

Ha kapTe namsatu SD 3anucaHbl dannsbi ¢
TeM e UMeHeM.
e Cwm.cTp. 141.

BbinonHeHa nonbiTka CYUTbIBaHUSA

6nokom ynpaBrneHus 6onbLuero

KOJNIMYeCTBA AaHHbIX, YeM AOCTYNHO B

namATU.

1. CHoBa BcTaBbTe kapTy namsitu SD.

2. 3amenuTe KapTy namatu SD.

3. O6paTtutechb B CEPBUCHYHO CIyby
komnaHum MIGATRONIC.

Ha kapty namsaTtu SD 3anucaHo MO gnsa

Apyroro Tuna 6noka ynpaBneHus.

e Vcnonbaynte kapty namatu SD ¢ MO,
COOTBETCTBYIOLLMM BaLlLeMy GroKy
ynpaBneHus.

Ha kapty namsaTtu SD 3anucaHo MO gnsa

Apyroro 6noka ynpaBneHus ¢ Apyrum

CepUNHbIM HOMEpPOM / LITPUX-KOAOM.

e WcnoneaynTte kapty namatn SD c MO,
COOTBETCTBYIOLLMM BaLlLeMy GroKy
ynpasneHusi.

BHyTpeHHAA 3alymTa OT KONMPOBAHUA He

paspeluaeT AOCTYN K MUKponpoL,eccopy.

1. CHoBa BCTaBbTe B annapar kapTy
namsitn SD.

2. O6paTtutech B CEPBUCHYHO Cryx0y
komnanun MIGATRONIC.

HeucnpaBHa nnata namsitu B 6noke

ynpaBneHus.

e O6paTuTech B CEPBUCHYIO CNyXOy
komnaHum MIGATRONIC.

HeucnpaBHa nnata namsaTu B 6noke

ynpaBneHus.

e Ob6paTuTechb B CEPBUCHYIO CNyXOy
komnaHum MIGATRONIC.

®ann 10001801.cry coaepuT ownOKy.

1. CHoBa BCTaBbTe B annapart KapTy
namsatn SD.

2. 3ameHute kapTy namatu SD.

Kogbl owmnbok Ansi naketa nporpamm CBapKu

106454xx.bin

Koa ownbkn

MpwuunHa n ycTpaHeHune

B 6noke ynpaBneHusi oTCyTCTBYIOT

nporpamMmbi CBapKu.

e BcrasbTe kapTy namatn SD ¢ 10 B
OnoK ynpaBneHus n BKounTe
annapart. Cm. cTp. 141.

Kapta namsaTtu SD He

oTcdopmaTUpoBaHa.

e OtdopmatupywTe Ha MK kapTy
namsatu SD B cucteme FAT vnmn
ucnonb3yiTe ApYryto KapTy namsaTu
SD.

B0o3MOXHO Hannuue ToNbKO OQHOrO

c¢hanina c nporpaMmmMamMu cBapKu.

e YbeguTecb, 4TO Ha kapTe NaMATU
SD ecTb TONbKO 0AuH than ¢
nmeHeM 106454xx.bin. Cm. ctp. 141.

MakeT nporpamm cBapku He

COOTBETCTBYET fJaHHOMY GrOKy

ynpaBreHust.

e Wcnonb3ywTte kapTy namaTtn SD ¢
MO, cooTBETCTBYIOLWMM BaLLEMY
6noKy ynpaBneHusi.

Ha kapty namsatu SD 3anucaH naket
nporpamMm Ans gpyroro 6noka
ynpaBneHus ¢ Apyrum cepumHbIM
HOMepOoM / LITPUX-KOAOM.

e [lakeT nporpamm 3aLiuLleH oT
KOMMpOBaHUS, ero Henb3s
ucnonb3oBatb B 6110ke ynpaBneHns
0e3 paspeLleHus.

Brnok ynpaBneHus HeucnpaseH.
e Ob6paTnTech B CEPBUCHYIO CMYXOY
komnanum MIGATRONIC.

Ha kapte namsaTu SD otcytcTBYyeT
c¢pann 106454xx.bin.

e Cwm.cTp. 141.
®dann 106454xx.bin copgepxur
- OLIMOKy.
1. CHosa BCcTaBbTe B annapar KapTy
namsTu SD.

2. 3ameHuTe KapTty namsitn SD.

Manka Sigma c dannamm oTcyTcTBYET
Ha KapTe NamsiTM UNM COXpaHeHa
HenpaBuUNbHO.
1. Cospavite nanky
MIGA_SW / SIGMA cornacHo
yKka3aHusam Ha cTp. 141 n
coxpaHuTe awrnbl B narky.
2. 3ameHuTe KapTty namsitn SD.

E2Ol i) |

OTcyTCcTBYeT CBA3b C 6JIOKOM NUTaHMUA.
Bnok nutaHus B ncnonHednn MK1, ero
CBS3b C MEXaHU3MOM Mofaun
NpOBONOKN B ncnonHeHmm MK2
HEBO3MOXHa.

2. YonuHUTEnNb NOBpeXaeH.

3. CHoBa BCcTaBbTe B annapar kapTy
namsatn SD.

4. OOpaTnTecb B CEPBUCHYIO CIYyXOy
komnanum MIGATRONIC.
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Ec iU

HepocTaToYHO BCTPOEHHOW NaMATK.
e 3arpyska nakeTta nporpamm cBapku
HEBO3MOXHa.




Kogbl owmbok ans naketa ynpasJieHnAa nuTaHnem

10001702.cry

Kon owmnobkn

MpuynHa n ycTpaHeHue

®ann 10001702.cry cogepxur

OLUMGKY.
1. CHoBa BCTaBbTe B annapar KapTy
namsatn SD.

2. 3amenute kapTy namsti SD.

Kapta namsaTtu SD He

oTchopmaTupoBaHa.

o Otdopmatupyiite Ha MK kapTy
namatn SD B cucteme FAT. Unn
MCMonb3yiTe APYrylo KapTy NamsaTu
SD

MO He cooTBeTCTBYET AAHHOMY GIIOKY

ynpaBrneHus.

e Wcnonb3ywnTte kapTy namaTtn SD ¢
MO, cooTBETCTBYIOWNM BalLeMy
6noKy ynpaBneHus.

HeucnpasHoctb DSP-PCB.
e Ob6paTnTecb B CEPBUCHYIO CMYXOY
komnanum MIGATRONIC.

C6oW nepeaaum AaHHbIX.
e BxkntounTe 1 BbIKNoUMTE annapar.
Mpu NOBTOPHOM OTOBpaXeHUM

OWKNBKN 3ameHuUTe kapTy namsatn SD.

Mpn HeobGxogumocTn obpaTuTech K
avnepy.

®ann 10001702.cry conepxur

owmnoKy.

1. CHoBa BcTaBbTe B annapar KapTy
namsatn SD.

2. 3amenute kapty namsti SD.

HeucnpaBHocts DSP-PCB.
e OO6paTnTeCh B CEPBUCHYIO CNYXOY
komnaHum MIGATRONIC.

Ha kapTe namsitn SD coaepxutcs
CIULIKOM MHOro ¢paifioB ¢ AaHHbIMU
10001702.cry

YCIiOBUA TAPAHTUN

CsapouyHble annapatbl MIGATRONIC npoxoasT NOCTOsIHHYHO U TLLATENbHYO NPOBEPKY BO BPEMsi BCErO
NpOM3BOACTBEHHOrO MpoLiecca C MOMHOW rapaHTMen BbICOKOrO KayecTBa CoOOpaHHbIX MOogynern Ha KOHEYHOM

aTane.

TEXHUYECKOE
OBCNYXWUBAHUE

TpebyeTca NpoBOAMTL NEPUOAUYECKOE TEXOBCTYXMBAHNE
annapaTta Bo u3bexaHue noTepu rapaHTUm 1 NosioMoK.

BHUMAHUE!

K Texob6cnyxmBaHUIO U YACTKE AOMKHbI AONYCKaTbCA
TONbKO 00y4YeHHble KBanuduumpoBaHHble
cneumManucTbl. AnnapaTt HE06X0AUMO OTKITHOYUTL OT
3NeKTpoceTH (BbIHYTb BUSIKY U3 CETEBOMN po3eTku!).
MNMocne aToro Ao BbINONMHEHUA TEXO06CNYXUBaAHUA UMK
pPeMOHTa NoAoKANTE OKONMO 5 MUHYT ANs pa3pAAKM BCeX
KOHAEHCaTOpPOB, MHaYe BO3MOXHO NopaxeHue
3NEeKTPUYECKMM TOKOM.

MexaHu3m nogayv npoBOSOKMU

- Heobxoaumo perynsipHo oyuvLiaTh MeXaHu3m nogayu
MPOBOSIOKUN CXaTbIM BO3[yXOM W MPOBEPSITH POSIMKM
noJayu rMpoBOJSIOKM Ha NpeaMeT U3HOCa KaHaBOK U
3y6L0B.

Moaynb oxnaxaeHus

- NpoBepbTe ypoBEHb XUAKOCTU U 3aLLMTY OT 3aMep3aHuns,
npy HeOBXOAUMOCTU, JoNeNTE OXNaxaatoLLyo XUAKOCTb.

- CneWTe oxnaxaarLyto XUaKkocTs U3 Moayns
OXNaXXAeHUs! 1 CBapOYHbIX LUaHroB. YaanuTe rpsasb 13
Gaka 1 oxnaxaatoLmx LWaHroB, MPOMOTE UX YNCTON
BOAOM. 3anonH1UTe cucTemMy HOBOWM oxnaxagaroLlen
KMOKOCTbIO. Annapat NnocTaBnsieTcs 3anpaBrneHHbIM
oxnaxkaalLLen XXnaKOCTbH, COCTOSALEN M3
nponax-2-ona (23%) n AemMnHepanmM3oBaHHOW BOAbI
(77%), He 3amep3atoLen npu Temnepartype o -9°C. (Ne
Mo KaTasnory CM. B NepeyHe 3anacHblX YacTew).

Bnok nutaHusa

- Tlo Mepe HeoGXOAMMOCTU BbINOSHANTE NPOAYBKY YNCTbIM
CYXMM CXaTblM BO34YXOM IS YUCTKU rionacTtei
BEHTUIATOPA M 3NIEMEHTOB OXNaX4aroLLero
TpybonpoBsoaa.

- OB6y4eHHble kBanUUUMPOBaHHbIE CNELMANNCTbI JAOIMKHbI
NpoBOAUTbL OCMOTPY M YUCTKY HE peXe OOHOro pasa B rof.

["apaHTUiHbIN Nepuog cocTaBnsieT 12 MecsALEeB AN HOBbIX annapartoB, eCnv pernctpauusi He 6bina BbINonHeHa.
Mpw ycrnoBuu perncTpaLmm HOBbIX CBAPOYHbLIX arnnapaToB B TeYeHWe 6 Heflenb Nocre BbICTaBIEHNS cCHETa
rapaHTUIAHBIV Nepyos yBenuUnBaeTcst 40 24 MecsLEB.

Peructpauums B on-line pexume gomkHa 6biTb caenaHa no agpecy: www.migatronic.com/warranty.
[okasaTenbcTBOM pervcTpauum 6yaeT SBnsATLCA CBUAETENLCTBO O PerucTpaLumm, oTnpasneHHoe B Ball aapec
no aneKTpoHHow noyte. OpuriHan cyeta 1 CBUAETENBCTBO O perucTpaumm byayT ABNATbCA JOKYMEHTarbHbIM
noaTBepXAEHNEM NS NOKynaTens o ToM, YTO Ha CBapOYHbIV annapaT pacnpoCTpaHAeTCs rapaHTUIHBIN nepuos,

24 mecsua.

Ecnn perncTpauna He nposeaeHa, CTaHﬂapTHbII?I rapaHTVIVIHbIVI CPOK A5nA HOBbIX CBAPO4HbIX annapaTtoB
cocTaBnseT 12 mecsAueB ¢ AaTbl BbICTaBMeHUs cyeTa KOHEe4YHOMY I'IOTpeﬁVITeJ'IiO. OpVII'VIHaJ'I c4yeTa aABnaeTcAa

[OKYMEHTasbHbLIM NOATBEPXXAEHNEM NS rapaHTUItHOro Nepuoaa.

MIGATRONIC paet rapaHTuio B COOTBETCTBUM C AENCTBYIOLLIMMM rapaHTUAHBIMW YCITOBUAMM Ha yCTPaHeHue
AedeKToB CBapOYHbIX annapaToB BO BPEMS rapaHTUIAHOIO NepVoAa, KOTopble ABNAITCS AoKa3aHHbIMM BBUAY
MCNosb30BaHWs HEKAaYeCTBEHHbIX MaTepuanoB U HECOOTBETCTBUSI CTaHAapTam B NPOLiecce M3roTOBMEHMSI.

OcHoBHOe npaBuino — rapaHTnUa He PacnpoCTpaHAETCA Ha: CBApPOYHbIe LUMaHIM, KOTOpPble OTHOCATCA K
6bICTp0VI3HaLIJVIBaIOLLI,VIMCﬂ netandam; rapaHTua npy 3ToM pacnpocTpaHAeTcd Ha ,Ele(fbeKTbl, KOTOpbl€ BO3HMKAIOT
B Te4eHne WeCTn Heaerb nocrne BBoAa B SKCNnyaTauunto N1 ABNAKTCA crneacTteBMeM UCnonb3oBaHUA
HeKa4yeCTBeHHbIX MaTepuranoB U HECOOTBETCTBUA CTaHOApPTaM B NpoLiecce U3rotoBrieHus..

Bce BuAbl TPAHCMOPTUPOBKM HE BXOAAT B PaMKu rapaHTuiHbIxX oba3aTtenscte MIGATRONIC, a pucku noxarcs
Ha MokynaTernsi 1 BO3MELLATCA U3 ero COGCTBEHHbIX CPEeCTB.

B paHHOM cnyyae peyb naet o rapaHTuiiHbix yenosusx MIGATRONIC, ¢ KOoTopbiMK Bbl MOXETE 03HaKOMUTLCS
Ha www.migatronic.com/warranty
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Svejsetabel for manuel svejsning (indstillet vaerdi)
Welding table for manual welding (set value)

SchweiBtabelle fiir manuellen Schweien (werkseitig eingestellte Werte)
Table de soudage pour soudage manuel (paramétres)
Svetstabell for manuell svetsning (installt varde)
Hitsaustaulukko manuaaliseen hitsaukseen
Lastafel voor handlassen ( ingestelde waarde)

Tabla de Soldadura (set value)

Hegesztési tablazat
Tabnuua cBapo4HbIX paboT nNpu py4yHou cBapke (yCTaHOBOYHOE 3Ha4YeHue)

Process 1.0mm 1.5mm 2.0mm 3.0mm 4.0mm 6.0mm 10.0mm Inductance

Material | Wire | Gas | Sywminy | Uo [V | Spwming | Yo [V1 | Simming | Yo [V] | Simiming | Yo [V] | Simimin | Yo [V] | Simiming | Yo [V1 | Simiming | Uo [V]

yA4"

CrNi 1.0 [ArCO,| 3.0 15.0 4.0 16.0 6.0 17.0 8.5 20.0 9.0 250 | 100 | 270

CrNi 1.2 [ArCO,| 2.0 15.0 3.0 16.0 3.5 16.5 6.0 18.0 8.0 240 | 10.0 | 240 | 120 | 31.0

Al 1.0 Ar 4.0 14.5 6.0 15.0 7.5 16.0 9.0 190 | 11.0 | 220 | 13.0 | 26.0 | 156.0 | 27.0

Fe 0.8 | CO, 2.5 19.0 4.5 19.5 7.0 210 | 110 | 270 | 13.0 | 29.0 | 180 | 30.0 | 24.0 | 37.0 0
Fe 1.0 | CO, 2.0 18.0 2.5 19.0 3.0 20.0 4.5 21.0 6.0 22.5 9.0 245 | 140 | 32.0 0
Fe 1.2 | CO, 1.0 18.0 2.0 20.0 2.5 21.0 3.5 22.0 4.5 23.0 7.5 285 | 11.0 | 36.0 0
Fe 0.8 |ArCO,| 3.0 16.0 6.0 18.0 7.5 195 ] 110 | 200 | 140 | 26.0 | 18.0 | 31.0 | 24.0 | 33.0 1
Fe 1.0 |ArCO,| 2.0 15.0 3.0 16.0 4.0 17.0 6.0 19.0 8.0 200 | 115 | 265 | 16.0 | 30.0 2
Fe 1.2 |ArCO,| 1.5 16.5 2.5 17.5 3.5 18.0 4.5 20.5 5.5 20.5 8.0 29.0 | 10.0 | 32.0 0
Fe 1.6 | ArCO, 1.0 17.0 2.0 18.0 25 18.5 3.0 195 | 4.0 22.0 5.5 29.0 3
FeFlux | 1.2 | ArCO, 6.0 21.0 8.0 250 | 11.0 | 28.0 0
1

2

0

0

Al 1.2 Ar 3.5 13.0 5.0 15.0 80 16.0 9.0 17.0 | 10.0 | 180 | 13.0 | 23.0 | 15.0 | 26.0
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WEARING PARTS - WIRE FEED

WIRE DIA. WIRE FEED ROLLS SELECTION OF WIRE LINER CAPILLARY TUBE KIT SET SELECTION OF LINERS FOR ZA
WIRE FEED ROLLS 4x @ STEEL-liner PE-liner with COAL-liner TE-liner with | TEFLON-liner
Fe+Fe Flux Bronze spiral wi/bronze bronze spiral
o, m_h & -I X Al spiral stain- stainless
%% u:ﬂ:n less steel steel / Al
lee—=——n
0.6 mm_J 72300000+20 white/black 0.6 mm \ X 45050223  white 26510155 white 73940083 white/black 80160520
0.8 mm_J 72300000 white 0.8 mm Vv 45050223  white 26510155 white 73940054 white 80160521
0.9 mm_ | 72300025 grey 0.9 mm \ 45050224  blue 26510156 blue 73940103 grey/blue 80160521
Fe 1.0 mm_§ 72300001 blue 1.0 mm \ 45050224 blue 26510156 blue 73940055 blue 80160521
1.2 mm_J 72300003 red 1.2 mm \ 45050225  red 26510157 red 73940057 red 80160522
1.4 mm | 72300014 orange 1.4 mm \ 45050225  red 26510157 red 73940084 orange/red 80160522
1.6 mm_J 72300015 pink 1.6 mm \ 45050225  red 26510157 red 73940085 pink/red 80160522
2.0mm | 72300016 yellow 2.0 mm \ 45050226  yellow 26510158 yellow 73940086 yellow 80160523
2.4 mm | 72300017 beige 2.4 mm \ 45050226  yellow 26510158 yellow 73940087 beige/yellow
0.6 mm 72300000+20 white/black 0.6 mm \ X 45050223  white 26510155 white 73940083 white/black 80160146 80160620
0.8 mm 72300000 white 0.8 mm \ 45050223  white 26510155 white 73940054 white 80160146 80160620
0.9 mm 72300025 grey 0.9 mm \ 45050224  blue 26510156 blue 73940103 grey/blue 80160147 80160621
Cer 1.0 mm 72300001 blue 1.0 mm \ 45050224 blue 26510156 blue 73940055 blue 80160147 80160621
1.2 mm 72300003 red 1.2 mm \ 45050225  red 26510157 red 73940057 red 80160706 /7 80160148 80160622
1.4 mm 72300014 orange 1.4 mm \ 45050225  red 26510157 red 73940084 orange/red 80160706 /7 80160622
1.6 mm 72300015 pink 1.6 mm \ 45050225  red 26510157 red 73940085 pink/red 80160706 / 7 80160622
20mm 72300016 yellow 2.0 mm \ 45050226  yellow 26510158 yellow 73940086 yellow 80160623
2.4 mm 72300017 beige 2.4 mm V 45050226  yellow 26510158 yellow 73940087 beige/yellow
0.6 mm 72300000+20 white/black 0.6 mm \ X 45050223  white 26510155 white 73940083 white/black 80160520
0.8 mm 72300000 white 0.8 mm \ 45050223  white 26510155 white 73940054 white 80160521
0.9 mm 72300025 grey 0.9 mm \ 45050224  blue 26510156 blue 73940103 grey/blue 80160521
Fe FIUX 1.0 mm 72300001 blue 1.0 mm \ 45050224 blue 26510156 blue 73940055 blue 80160521
1.2 mm 72300003 red 1.2 mm \ 45050225  red 26510157 red 73940057 red 80160522
1.4 mm 72300014 orange 1.4 mm \ 45050225  red 26510157 red 73940084 orange/red 80160522
1.6 mm 72300015 pink 1.6 mm \ 45050225  red 26510157 red 73940085 pink/red 80160522
20mm 72300016 yellow 2.0 mm \ 45050226  yellow 26510158 yellow 73940086 yellow 80160523
2.4 mm 72300017 beige 2.4 mm V 45050226  yellow 26510158 yellow 73940087 beige/yellow
1.0 mm 72300001 blue 1.0 mm \ 45050224 blue 26510156 blue 73940055 blue 80160147
Cer 1.2 mm 72300003 red 1.2 mm \ 45050225  red 26510157 red 73940057 red 80160706 /7
1.4 mm 72300014 orange 1.4 mm \ 45050225  red 26510157 red 73940084 orange/red 80160706 /7
1.6 mm 72300015 pink 1.6 mm \ 45050225  red 26510157 red 73940085 pink/red 80160706 / 7
Fqu 2.0mm 72300016 yellow 2.0 mm Vv 45050226  yellow 26510158 yellow 73940086 yellow
2.4 mm 72300017 beige 2.4 mm V 45050226  yellow 26510158 yellow 73940087 beige/yellow
0.9 mm 72300026 grey 0.9 mm U 45050224 blue 26510156 blue 73940104 grey/blue 80160711 80160146
1.0 mm 72300002 blue 1.0 mm U 45050224  blue 26510156 blue 73940056 blue 80160711 80160146
AI 1.2mm 72300004 red 1.2 mm U 45050225  red 26510157 red 73940058 red 80160713 80160147
1.4 mm 72300006 orange 1.4 mm U 45050225 red 26510157 red 73940060 orange/red 80160713 80160148
1.6 mm 72300008 pink 1.6 mm U 45050225 red 26510157 red 73940062 pink/red 80160713 80160148
2.0mm 72300010 yellow 2.0 mm U 45050226  yellow 26510158 yellow 73940064 yellow
24 mm 72300012 beige 2.4 mm U 45050226 yellow 26510158 yellow 73940066 beige/yellow
Additional 1.2 mm 72300005 red 1.2 mm U 45050225  red 26510157 red 73940059 red 80160522 80160706 /7 80160146
. 1.4 mm 72300007 orange 1.4 mm u 45050225 red 26510157 red 73940061 orange/red 80160522 80160706 / 7 80160147
choice 16mm | 72300009 pink 1.6 mm U 45050225 red 26510157 red 73940063 pink/red 80160522 80160706/ 7 80160148
Fe + CrNi + | 20mm 72300011 yellow 2.0 mm §] 45050226  yellow 26510158 yellow 73940065 yellow 80160523 80160706/ 7 80160148
Fe Flux 2.4 mm 72300013 beige 2.4 mm U 45050226  yellow 26510158 yellow 73940067 beige/yellow







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.AR.L

Parc Avenir Il, 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./fax:+36/76/505-969;481-412;493-243

India:

Migatronic India Private Ltd.

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

Telefax: (0091 44) 22300064

ltalia:

MIGATRONIC s.r.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

miGCAL3I0NiC

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

N&as 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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BUREAU VERITAS
Certification




