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Tilslutning og ibrugtagning

Advarsel
Lees advarselsblad og
denne brugsanvisning om-
hyggeligt igennem inden
S installation og ibrug-
tagning.
Installation

Nettilslutning
Tilslut maskinen til den netspeending den er
konstrueret til. Se typeskiltet (U,) bag pad maskinen.

Tilslutning af beskyttelsesgas

Gasslangen pa bagsiden af maskinen (3), tilsluttes
en gasforsyning med en trykreduktion til 2-6 bar.
En/to gasflasker kan fikseres bag pa vognen.
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4= GAS 2-6 Bar

Vigtigt!
/ 2| Nér stelkabel og svejseslange
@-l tilsluttes maskinen, er god

elektrisk kontakt nedvendig,
2 for at undga at stik og kabler

odelaegges.

Hvis svejseslangen er en MIG Manager®, skal der
endvidere vaere monteret MIG Manager kit (ekstra
udstyr) med multistik pa fronten af maskinen (9).
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Nettilslutning

Teend - sluk knap

Tilslutning beskyttelsesgas

Tilslutning - svejseslange

Svejseslange

Tilslutning for keleslanger

Tilslutning for keleslanger

Stelklemme (MIG) eller elektrodeholder-tilslut-
ning

Tilslutning for MIG Manager® eller push-pull
svejseslange (ekstra udstyr)

Stelklemme (MMA) eller elektrodeholder-
tilslutning

Aflaesning af koleveeskestand
Pafyldning af kgleveeske
Teend - sluk for autotrafo (ekstra udstyr)

Aktivering af autotrafo i standby (ekstra ud-
styr)

Lofteanvisning
Nar maskinen lgftes, skal
loftepunkterne, som vises pa

figuren, anvendes.
Maskinen ma ikke lgftes med
monteret gasflaske!
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Tilslutning og ibrugtagning

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

Justering af tradbremse

Bremsen justeres sa stramt at tradrullen standser
inden svejsetraden kerer ud over kanten pa
rullen.

Bremsekraften er afhaengig af veegten pa trad-
rullen, og tradhastigheden. Fabriksindstillet til
15kg.

Justering:
e Afmonter drejeknappen

ved at stikke en tynd
skruetraekker ind bag-
ved knappen og ryk
derefter knappen ud.

e Juster tradbremsen ved
at speende eller lgsne
lasemgatrikken pa trad-

navets aksel. N
—

IL

e Monter drejeknappen
igen.

Teend, tryk, svejs

Indstilling af svejseprogram.
e Teend svejsemaskinen pa hovedafbryderen (2)
e Veelg svejseprogram

Se i Quickguide hvor-
dan det veelges for din
svejsemaskine. Veelg
det svejseprogram,
som passer til den
svejsetrad og beskyt-
telsesgas eller evt. elektrode, der skal svejses
med.

Se programliste

e Indstil svejsestroam og sekundaere parametre

QUICKGUIDE SIGMA? PULSE

Se Quickguide

e Maskinen er nu klar til at svejse

ADVARSEL

Nar der trykkes pa svejseslangens
kontakt/tast er der spaending pa
svejsetraden

Flere tradbokse

Opstilling med MWF 41 Master og Slave
Slaveenheden gores aktiv med et kort tryk pa
svejseslangens kontakt/tast, og dennes grgnne
lampe vil derefter teende.

Alle indstillinger foretages pa masterenhedens
kontrolpanel, og gemmes automatisk til naeste
gang slaveenheden aktiveres.

Bemaerk at MWF 41 Slave og RWF har samme
funktioner.

Vogn med automatisk netspaendingsomkobling
(ekstra udstyr)

Maskiner leveret med autotrafo monteret i
vognen kan tilsluttes felgende spaendinger:
3x230V, 3x400V, 3x440V og 3x500V.

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 (red indikator lyser).
Energisparefunktionen kan seettes ud af drift af
en Migatronic tekniker.

Software indlaesning

Indseet SIGMA SD-kortet i slidsen i maskinens
hojre side.

e Teend maskinen.
e Displayet blinker kortvarigt med seks streger.

e Vent indtil maskinens display viser den
indstillede strom.

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

Alle tradbokse som er tilkoblet far indleest den
nye software.

Hvis kontrolboksen udskiftes er det nedvendigt
at laegge software ind i den nye boks igen, ved
hjeelp af et SD kort.

Softwaren kan downloades fra
http://migatronic.com/login

D))
N
20

Opstilling med MWEF 41

Master og Slave




Fejlfinding og udbedring

Fejlkode Arsag og udbedring

E20-00 Der er ingen software i

E20-02 kontrolboksen

E21-00 Download Sigma software til SD

E21-06 kortet, seet SD kortet i boksen og

E21-08 teend maskinen. Udskift evt. SD
kortet.

E20-01 SD kortet er ikke formateret

E21-01 Formater SD kortet i en PC som FAT

E22-02 og download Sigma software til SD
kortet. Udskift evt. SD kortet.

E20-03 SD kortet har flere filer med samme

E21-02 navn

E22-08 Slet SD kortet og download soft-
ware igen.

E20-04 Kontrolboksen har forsggt at ind-
lzese flere data end den kan have i
hukommelsen
Indlees SD kortet igen eller udskift
SD kortet. Tilkald MIGATRONIC
Service, hvis problemet ikke lases.

E20-05 Software pa SD kortet er 13st til en

E20-06 anden type kontrolboks

E22-03 Anvend et SD kort med software
som passer til din type kontrolboks.

E20-07 Den interne kopibeskyttelse tillader
ikke adgang til mikroprocessoren
Indlaes SD kortet i maskinen igen
eller tilkald MIGATRONIC Service.

E20-08 Kontrolboksen er defekt

E20-09 Tilkald MIGATRONIC Service.

E21-05

E20-10 Den indlaeste fil er fejlbehaeftet

E21-07 Indlees SD kortet igen eller udskift

E22-01 SD kortet.

E22-06

E20-11 Manglende kommunikation til
stremkilde
Skift mellemkabel, hvis dette er
beskadiget. Tjek at stramkilde og
tradboks passer sammen (MK1/MK1
eller MK2/MK2)

Hvis problemet ikke er lgst indlees
da SD kortet igen eller tilkald
MIGATRONIC Service.

E21-03 Den indlzeste svejseprogrampakke

E21-04 passer ikke til kontrolboksen
Anvend et SD kort med software
som passer til din kontrolboks.

E21-09 For lidt intern hukommelse
Svejseprogrampakke kan ikke
indleeses.

E22-04 DSP-printet er defekt

E22-07 Tilkald MIGATRONIC Service

E22-05 Dataoverforselsfejl
Sluk og teend maskinen. Udskift SD
kortet, hvis fejlen vedbliver.
Kontakt evt. forhandleren

Fejlsymboler

SIGMAZ? har et avanceret selvbeskyttelsessystem indbygget.
Ved fejl lukker maskinen automatisk for gastilferslen, afbryder
svejsestreammen og stopper tradfremforelsen.

Fejltilstande i maskinen vises med symboler og fejlkoder.

Temperaturfejl:
ﬂ Indikatoren blinker, nar streamkilden er overophedet.

Lad maskinen veere taendt, indtil den er afkglet af de
indbyggede bleesere.

Blandbue: (kun synergiske svejseprogrammer)

Der advares om (indikator lyser), at indstillingerne ligger i
blandbueomradet med risiko for svejsesproijt.

Stromfejl:
.m Indikatoren blinker, nar startstrammen eller svejse-
strommen er hgjere end 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
= = Overspaendingsfejl:
] B
. lkonet vises, nar netspaendingen er for hgj.
Tilslut maskinen til 400V AC, +/-15% 50-60Hz
Tradfejl:
HEH NN --

lkonet vises ved overbelastet tradfremfgringsmotor. Tradmotoren
eller magnetventil kan veere defekt.

Andre fejltyper

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

Vises fejlmeddelelsen gentagne gange, er reparation af svejse-
maskinen nedvendig. Kontakt din forhandler og oplys fejlkode.

De folgende fejlkoder kan vises pa SIGMA?, nar MultiFeeder eller
MWEF 41 Slave er tilsluttet:

. C i vises, nar kommunikationen imellem
Ll gLl SIGMA? og den tilsluttede MultiFeeder eller
MWEF 41 Slave er forsvundet.

vises, nar motorstyringen ikke fungerer
korrekt.

vises, nar motoren er overbelastet.



Specielle funktioner

Konfiguration af fjernkontrol
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Tekniske data

STROMKILDE SIGMA? 300 SIGMA? 400 SIGMA? 500 TRADBOKS MWF 41/intern
Netspaending +15% (50-60Hz) 3x400 3x400 V 3x400 V Tradfremforingshastighed, 0,5-30,0
- Autotrafo tilbeher £15% (50-60Hz) 3x230-500V 3x230-500V 3x230-500V m/min
Sikring, A 16 20 32 Braendertilslutning EURO
Netstrom, effektiv, A 16,5 (380V)/15,7 (400) 18,2 (380 V)/17,3 (400 V) | 29,3 (380V)/27,8 (400V) Tradspolediameter, mm 300
Netstrom, max., A 19,0 (380)/18,1 (400) 29,5 (380 V)/28,0 (400 V) | 36,8 (380V)/35,0 (400V) 100 % Intermittens 40°C 420
Effekt, 100%, kVA 10,9 12,0 17,9 60% Intermittens 40°C 500
Effekt, max., kVA 12,5 19,3 44,9 2Beskyttelsesklasse 1P23
Effekt, tomgang, VA 40 40 40 Traddiameter, mm 0,6-2,4
Virkningsgrad 0,87 0,88 0,89 Gastryk, MPa (bar) 0,35
Powerfaktor 0,90 0,90 0,90 Dimensioner (HxBxL), mm 440x245x780
Stromomrade, A 15-300 15-400 15-500 Veegt, kg 19
Intermittens, 100% 20°C (MIG), A 300 330 475 Normer EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Intermittens, maks. 20°C (MIG), A/% 400/70 500/80
Intermittens, 100% 40°C (MIG), A/V 270/30,8 290/31,6 420/36,8
Intermittens, maks. 40°C (MIG), A/%/V | 300/80/32,0 400/40/36,0 500/55/40,0 Koleeffekt, W 1100
Tomgangsspaending, V 69-76 69-76 78-95 Tankkapacitet, liter 35
"Anvendelsesklasse, C S/ICE S/CE S/CE Flow, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75
"Anvendelsesklasse, S S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC
2Beskyttelsesklasse 1P23 1P23 1P23 WIS, s (e g
Normer EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 Normer EN/IEC60974-2
Dimensioner C-L (HxBxL), mm 906x524x925 906x524x925 906x524x925
Dimensioner C-W (HxBxL), mm 1051x524x925 1051x524x925 1051x524x925
Dimensioner S-L/W (HxBxL), mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031
Veegt C-L, kg 58 60 60
Veegt C-W, kg 69 71 71
Veegt S-L, kg 74 76 76
Veegt S-W, kg 85 87 87
BETJENING PROCES VARDIOMRADE
Valg af tastemetode, 2-takt/4-takt MIG/MAG 2/4
Kontrol af strem/spaending/tradhastighed - Lokal/breender/fjernkontrol
Rangering af trad MIG/MAG Ja
Braenderkoling - Vandkelet/luftkolet
Hotstart % MMA F-11 0,0-100,0
Hotstart-tid, sek. MMA F-12 0,0-20,0 EU-OVERENSSTEMMELSESERKLARING
Arc power, % MMA F-13 0,0-150,0 C E
- MIGATRONIC A/S

Gasforstremning, sek. MIG/MAG F-31 0,0-10,0 Aggersundvej 33

- 9690 Fjerritslev
Krybestart, m/min MIG/MAG F-32 0,5-24,0 Danmark
Hotstart, % Synergisk MIG F-33 99 - +99 erkleerer, at nedennaevnte maskine
Hotstart tid, sek. Synergisk MIG F-34 0,0-20,0 Type: SIGMA?

fra uge 02 2013
Stromsaenkningstid, sek. Synergisk MIG F-35 0,0-10,0 er i overensstemmelse med bestemmelserne i
direkti 2006/95/EF

Stopstrem, A Synergisk MIG F-36 0-100 rextiverne 2004/108/EF
Burn back MIG/MAG F-37 1-30 2011/65/EU

- Europeeiske EN/IEC60974-1
Gasefterstremning, sek. MIG/MAG F-38 0,0-20,0 standarder: EN/IEC60974-2

EN/IEC60974-5
Sekvenstimer / punktsvejsetid, sek. MIG/MAG F-39 0,0-50,0 EN/IEC60974-10 (Class A)
DUO Plus™ effekttrim, % MIG/MAG F-20 0-50 Udfeerdiget i Fjerritslev, d. 7. januar 2013.
DUO Plus™ tid, sec. MIG/MAG F-21 0,1-9,9
Elektronisk drossel -5,0 - +5,0 A\% \@‘JN
Anders Hjarng Jorgensen

Sekvens, sekvenstrin 9 CEO

1) S Maskiner opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med foreget risiko for elektrisk chok
2) Angiver at maskinen er beregnet for savel indenders som udenders anvendelse
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Connection and operation

Warning

Read warning sheet and
this user guide carefully
before the equipment is
installed and in operation.

Permissible installation

Mains connection

Connect the machine to the correct mains supply.
Please read the type plate (U,) on the rear side of
the machine.

Connection of shielding gas

The shielding gas hose on the rear side of the
machine (3) 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.

1

\ .
Power

FFF1#Q-K

4= GAS 2-6 Bar

1 Important!

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

Moreover, a MIG Manager kit (optional) needs to
be mounted with a multiplug on the front of the
machine (9) if the welding hose is equipped with a
MIG Manager®.

oo @D
=3
=3
o
o

OOOVOOO
1 e Ss
12
1" @

o O H

Mains connection

Power switch

Connection of shielding gas
Connection of welding hose
Welding hose

Connection of cooling hoses
Connection of cooling hoses

© N A WN =

Connection of earth clamp (MIG) or
electrode holder

9 Connection of MIG Manager® or push-pull
welding hose (option)

10. Connection of earth clamp (MMA) or
electrode holder

11. Cooling liquid level control
12. Refill of cooling liquid

13. Power switch for autotransformer
(optional)

14. Activation of autotransformer in standby
(optional)

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.
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Connection and operation

Connection of electrode holder for MMA

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

Adjustment of wire brake

The wire brake must ensure that the wire reel
brakes sufficiently before the welding wire runs
over the edge of the reel.

The brake force is dependent on the weight of
the wire reel and wire feed speed.

Factory setting is 15kg.

Adjustment:

e Dismount the control knok
screw driver behind the kr
pull it out.

e Adjust the wire brake by fgste
loosening the self-locking i
the wire hub.

e Remount the control knol

Switch on, press, weld

Welding program setting

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

e Select welding program
Please read how this
should be selected

on your welding
machine in the quick
guide. Select the
welding program
suitable for the

welding wire and shielding gas or possible

electrode in use.

See program table

e Adjust the welding current and secondary
paramerers

QUICKGUIDE SIGMA? PULSE

Please read your quick-
guide

e The machine is now ready to weld

WARNING

Voltage is present on the welding
wire when pressing the welding
hose trigger.

AN

Various wire feed units

Slave

Use of MWF 41 Master and Slave

The slave unit is active and the green LED will
be turned on after a short pressure on the hose
trigger.

All settings are carried out on the master control
panel and will be automatically saved until the
slave unit is activated.

Please note that MWF 41 Slave and RWF have the
same functions.

Use of MWF 41
Master and Slave

Trolley with automatic mains voltage transition
(special equipment)

Machines supplied with autotransformer can be
connected to the following mains supplies:
3x230V, 3x400V, 3x440V og 3x500V.

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.

Software reading

e Insert the SIGMA SD-card in the slide in the
right side of the machine.

e Turn on the machine.

DN
DN
bl

e The display flashes shortly with six lines.
e 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.

All connected wire feed units will be updated
with the new software.

It is necessary to read software inside the new
control unit by means of a SD card, if the control
unit has been exchanged.

The software can be downloaded from
http:/migatronic.com/login




Troubleshooting and solution

Error code | Cause and solution

E20-00 There is no software present in the

E20-02 control unit

E21-00 Download Sigma software to

E21-06 the SD card, insert the SD card in

E21-08 the control unit and turn on the
machine. Replace the SD card if
necessary

E20-01 The SD card is not formatted

E21-01 The SD card must be formatted in

E22-02 a PC as FAT and download Sigma
software to the SD card. Replace the
SD card if necessary

E20-03 The SD card has more files of the

E21-02 same name

E22-08 Delete files on the SD card and
reload software.

E20-04 The control unit has tried to read
more data than is accessible in the
memory
Insert the SD card again or replace
the SD card.

Contact MIGATRONIC Service if this
does not solve the problem.

E20-05 Software on the SD card is locked

E20-06 for another type of control unit

E22-03 Use a SD card with software that
matches your control unit

E20-07 The internal copy protection does
not allow access to the micro-
processor
Insert the SD card in the machine
again or contact MIGATRONIC
Service

E20-08 The control unit is defective

E20-09 Contact MIGATRONIC Service

E21-05

E20-10 The loaded file has an error

E21-07 Insert the SD card in the machine

E22-01 again or replace the SD card

E22-06

E20-11 Lacking communication to the
power source
Replace the intermediary cable if
it is damaged. Check that power
source and wire feed unit fit
together (MK1/MK1 or MK2/MK2).
If this does not solve the problem,
insert the SD card again or contact
MIGATRONIC Service.

E21-03 The welding program package does

E21-04 not match this control unit
Use a SD card with software that
matches your control unit.

E21-09 The internal memory is to small
Welding program package cannot
be loaded

E22-04 DSP-PCB is defective

E22-07 Contact MIGATRONIC Service

E22-05 Data transmission error
Turn on and off the machine.
Exchange the SD card if the error
is displayed again. Contact your
dealer if necessary.

Fault symbols

SIGMAZ? 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.

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: (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.

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 an error code is shown in the display.

Selected error codes

. Mains supply fault:
C 1y 1 The indicator is displayed, when the mains

voltage is too high.
Connect the welding machine to 400V AC, +/-15% 50-60Hz.

Wire feed fault:

The indicator is displayed, if the wire feed motor is overloaded.
The wire feed motor or magnet valve may be defective.

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 SIGMAZ

. TE] IRIT is displayed when the communication
C LI gLl between the MultiFeeder or MWF 41 Slave
and the SIGMAZ is lost

is displayed when controlling the motor is
not running properly

is displayed when the motor is overloaded.

11



Special functions

Configuration of external control
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Connection/disconnection of water cooling (MIG/MAG)

Lock function (Option)
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Technical data

POWER SOURCE SIGMA? 300 SIGMA? 400 SIGMA? 500 WIRE FEED UNIT MWF 41/internal
Mains voltage +15% (50-60Hz) 3x400V 3x400V 3x400V Wire feed speed, m/min 0.5-30.0
- Autotransformer optional +15% (50-60Hz) | 3x230-500V 3x230-500V 3x230-500V
Fuse, A 16 20 32 Torch connection EURO
Mains current, effective, A 16.5 (380V)/15.7 (400) 18.2 (380 V)/17.3 (400 V) | 29.3 (380V)/27.8 (400V) Wire-reel diameter, mm 300
Mains current, max., A 19.0 (380)/18.1 (400) 29.5 (380 V)/28.0 (400 V) | 36.8 (380V)/35.0 (400V) 100% duty cycle 40°C, A 420
Power, 100%, kVA 10.9 12.0 17.9 60% duty cycle 40°C, A 500
Power, max., kVA 12.5 19.3 31.0 2Protection class P23
Power, open circuit, VA 40 40 40 Wire diameter, mm 0.6-2.4
Efficiency 0.87 0.88 0.90 Gas pressure, MPa (bar) 0.35
Power factor 0.90 0.90 0.90 Dimensions (HxWxL), mm 440x245x780
Current range, A 15-300 15-400 15-500 Weight, kg 19
Duty cycle, 100% 20°C (MIG), A 300 330 475 Standards EN/IEC60974-5.
EN/IEC60974-10

Duty cycle, max. 20°C (MIG), A/% 400/70 500/80
Duty cycle, 100% 40°C (MIG), AV 270/30.8 290/31.6 420/36.8
Duty cycle, 60% 40°C (MIG), AV 350/34.0 450/38.0 COOLING UNIT
Duty cycle, max. 40°C (MIG), A/%/V 300/80/32.0 400/40/36.0 500/55/40.0 Cooling efficiency, W 1100
Open circuit voltage, V 69-76 69-76 78-95 Tank capacity, liter 3.5
"Sphere of application, C SICE SICE SICE Flow, bar - °C- I/min 1.2-60-1.75
"Sphere of application, S S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC

Pressure max., bar 3
2Protection class 1P 23 IP 23 1P23

Standards EN/IEC60974-2
Standards EN/IEC60974-1. EN/IEC60974-2. EN/IEC60974-5. EN/IEC60974-10
Dimensions C-L  (HXWxL), mm 906x524x925 906x524x925 906x524x925
Dimensions C-W (HxWxL), mm 1051x524x925 1051x524x925 1051x524x925
Dimensions S-L/W (HxWxL), mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031
Weight C-L, kg 58 60 60
Weight C-W, kg 69 71 71
Weight S-L, kg 74 76 76
Weight S-W, kg 85 87 87

EC DECLARATION OF CONFORMITY

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

hereby declare that our machine as stated below

Type: SIGMA?
As of week 02 2013

conforms to directives: 2006/95/EC
2004/108/EC
2011/65/EU

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)

European standards:

Issued in Fjerritslev on 7 January 2013.

Anders Hjarho Jergensen
CEO

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, sec. MMA F-12 0.0-20.0

Arc power, % MMA F-13 0.0-150.0

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

Slope down time, sec. Synergic MIG F-35 0.0-10.0

Stop amp, A Synergic MIG F-36 0-100

Burn back MIG/MAG F-37 1-30

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

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

DUO Plus™ time, sec. MIG/MAG F-21 0.1-9.9
Electronic choke -5.0 - +5.0
Sequence 9 sequence steps

1) S This machine meets the demand made for machines which are to operate in areas with increased hazard of electric chocks.
2) Equipment marked IP23 is designed for indoor and outdoor applications.
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Anschluss und Inbetriebnahme

I
s

Warnung
Lesen Sie grundlich die
|!IJ Warnung Blatt und
Betriebsanleitung, bevor
die Anlage installiert und
in Betrieb genommen
wird!

Zulassige Installation

Netzanschluss

Die Maschine soll an eine Netzspannung ange-
kuppelt werden, die mit den Angaben auf dem
Typenschild (U,) hinter die Maschine Gbereinstimmt.

Schutzgasanschluss

Der Gasschlauch an der Ruckseite der Maschine
(3) wird an eine Gasversorgung mit Druckregler
(2-6 bar) angeschlossen. Eine Gasflasche/zwei Gas-
flaschen kénnen hinter die Wagen fixiert werden.

N\,

Power
FFFJT-h

\Q— GAS 2-6 Bar

1 Wichtig!

Achten Sie auf festen Sitz der
AnschlUsse von Massekabel und
SchweiBschlauch.

Die Stecker und Kabel kdnnen
sonst beschadigt werden.

Wenn der SchweiBschlauch ein MIG Manager® ist,
soll ein MIG Manager Kit (Extra) mit Multi Stecker
auf der Vorderseite der Maschine (9) montiert
werden.
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Netzanschluss

Ein- und Ausschalter
Schutzgasanschluss

AnschluB3 - SchweiBschlauch
SchweiBschlauch

Schnellkupplung fur Kthlschlauche
Schnellkupplung fur Kiihlschlauche

AnschluB fur Masseklemme (MIG) oder
Elektrodenhalter

9  AnschluB3 fur MIG Manager® oder Push-Pull
SchweiBschlauch (Extra)

10. AnschluB fir Masseklemme (MMA) oder
Elektrodenhalter

11. Ablesen von Kuhliflussigstand
12. Nachfullen von Kuhlflussigkeit
13. Ein- und Ausschalter - Autotrafo (Extra)

14. Aktivierung des Auto-Transformator in
Energiesparmodus (Extra)

© N A WN =

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!
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Anschluss und Inbetriebnahme

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
gemaB den Herstellerangaben (siehe Elektroden-
Verpackung) gewahlt.

Justierung der Drahtbremse

Die Bremse wird so fest eingestellt, daB die
Drahtrolle stoppt, ehe der SchweiBdraht Gber den
Rand lauft.

Die Bremsekraft ist vom Gewicht der Drahtrolle
und der Drahtférdergeschwindigkeit abhangig.
Werkeinstellung = 15kg.

Justierung:

e Der Drehknopf kann ab-
montiert werden, wenn
ein Schraubendreher
hinter den Knopf
platziert ist. Danach
kann der Knopf aus-
gezogen werden.

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

e Der Drehknopf muB wieder montiert werden.

Einschalten, Driicken, SchweiBBen

Einstellung des SchweiBprograms

e Die SchweiBmaschine auf den Hauptschalter (2)
einschalten

e SchweiBprogramm wahlen
Sehen Sie sich die
Quickguide, wie es fur
lhre SchweiBmaschine
geltend ist. Wahlen
Sie das Programm,
das zum SchweiBen
der SchweiBdraht und Schutzgas, eventueller
Elektrode anpasst. | =
Lesen Sie sich ]
die Programmliste

e SchweiBstrom und sekundare Parameter
einstellen.

Bitte Ihre Quickguide

durchlesen

e Die Maschine ist jetzt schweiBbereit

WARNUNG

Spannung ist auf dem SchweiBdraht
vorhanden, wenn die Taste des
SchweiBschlauchs gedrickt wird.

Mehreren Drahtvorschubeinheiten

Slave

Anwendung der MWF 41 Master und

Slave Einheiten

Die Slave-Einheit wird aktiv durch ein kurzes
Drucken auf die Taste des SchweiBschlauchs und
die grline Lichtdiode wird danach einschalten.
Alle Einstellungen mussen auf die Master-
Kontrolleinheiten vorgenommen werden und
werden automatisch bis nachste Aktivierung der
Slave-Einheit gespeichert.

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

Anwendung der MWF
41 Master und Slave
Einheiten

Fahrwagen mit automatischer
Netzspannungsumschaltung (Sonderausriistung)
Maschinen, die einen Autotrafo in der Wagen
montiert haben, kédnnen zu den folgende Netz-
spannungen angekuppelt werden: 3x230V,
3x400V, 3x440V und 3x500V.

Der Autotrafo schaltet mit dem Hauptschalter
(13) ein (griine Anzeige leuchtet).

Der eingebaute Energiesparmodus bewirkt, dass
die Versorgungsspannung zur SchweiBmaschine
nach 40 Minuten Inaktivitat auskuppelt.

Die Maschine schaltet durch Dricken auf die Taste
(14) wieder ein (rote Anzeige leuchtet).

Wenn der Energiesparmodus nicht erwlinscht

ist, kann ein Migatronic Techniker die Funktion
auskuppeln.

Software Einlesen

e Die SIGMA SD-Karte wird in die Schlitze in der
rechten Seite der Maschine eingesetzt.

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

e 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.

202099
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Neue Software wird in allen angekuppelten
Drahtvorschubeinheiten eingelesen.

Wenn die Kontrolleinheit ausgewechselt wird,
ist es notwendig Software in der neuen Einheit
durch Anwendung einer SD Karte einzulegen
Software kann auf http://migatronic.com/login
eingelest werden.




Fehlersuche und Ausbesserung

Fehlerkodes | Ursache und Ausbesserung

E20-00 Es gibt keine Software in der Kontroll-

E20-02 einheit

E21-00 Sigma-Software auf die SD-Karte

E21-06 herunterladen, die SD-Karte in die

E21-08 Kontrolleinheit einsetzten und die
Maschine einschalten. Die SD-Karte
eventuell austauschen.

E20-01 Die SD-Karte ist nicht formatiert

E21-01 Die SD-Karte in einem PC als FAT

E22-02 formatieren und die Sigma-Software
auf die SD-Karte herunterladen. Die
SD-Karte eventuell austauschen.

E20-03 Die SD-Karte hat mehrere Dateien mit

E21-02 demselben Namen

E22-08 Die SD-Karte leeren und die Software
wieder herunterladen.

E20-04 Die Kontrolleinheit hat versucht mehr
Daten einzulesen als gespeichert
werden kénnen
Die SD-Karte wieder einlesen oder
austauschen. Migatronic Kunden-
service anrufen, wenn das Problem
weiterhin besteht.

E20-05 Die Software auf der SD-Karte ist fiir

E20-06 einen anderen Typ Kontrolleinheit

E22-03 geschlossen
Eine SD-Karte anwenden, deren Soft-
ware zu lhrer Kontrolleinheit passt.

E20-07 Der interne Kopieschutz erlaubt
keinen Zutritt zum Mikroprozessor
Die SD-Karte wieder einlesen oder
Migatronic Kundenservice anrufen.

E20-08 Die Kontrolleinheit ist defekt

E20-09 Migatronic Kundenservice anrufen.

E21-05

E20-10 Die eingelesene Datei ist fehlerhaft

E21-07 Die SD-Karte wieder einlesen oder

E22-01 austauschen.

E22-06

E20-11 Fehlende Kommunikation zur
Stromgquelle
Das Zwischenschlauchpaket aus-
tauschen, wenn es beschadigt ist.
Prufen, ob Stromquelle und Draht-
vorschubeinheit zusammen passen
(MK1/MK1 oder MK2/MK2).

Wenn das Problem weiterhin besteht,
die SD-Karte wieder einlesen oder
Migatronic Kundenservice anrufen.

E21-03 Das eingelesene SchweiBprogram-

E21-04 paket passt nicht zur Kontrolleinheit
Eine SD-Karte anwenden, deren Soft-
ware zu lhrer Kontrolleinheit passt.

E21-09 Zu wenig Speicher
Das SchweiBprogrampaket kann nicht
eingelesen werden.

E22-04 Die DSP-Platine ist defekt

E22-07 Migatronic Kundenservice anrufen.

E22-05 Dateniibertragungsfehler
Die Maschine aus- und einschalten.
Die SD-Karte austauschen, wenn der
Fehler weiterhin besteht.
lhren Handler eventuell kontaktieren.

Fehlersymbole

SIGMAZ2 hat ein fortschrittliches Selbstschutzsystem. Die Maschine
automatisch stoppt die Gaszufuhr, unterbricht den Schwei3strom
und stoppt die Drahtzufiihrung, wenn ein Fehler entsteht.
Fehlerzustande in der Maschine werden mit Symbolen und
Fehlerkodes gezeigt.

Temperaturfehler:
ﬂ Der Indikator blinkt, wenn die Stromquelle Uberhitzt ist.

Lassen Sie bitte die Maschine eingeschaltet, bis die
eingebauten Lufter sie genug abgekhlt haben.

Mischbogen: (nur synergische SchweiBprogramme)
B \Varnung (Indikator erlischt) dass die Einstellungen inner-
halb Gebiet fur Mischbogen mit Gefahr des Spritzers sind.

Stromfehler:
Der Indikator blinkt, wenn der Start- oder Sch-

weiBstrom zu hoch ist.
Kontrollieren Sie bitte, dass 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.

Ausgewadhlte Fehlerkodes

. - - Uberspannungsfehler:

Der Indikator wird angezeigt, wenn die
Netzspannung auBerhalb der Toleranz liegt. SchlieBen Sie die
Maschine bitte an: 400V AC +/- 15% 50-60 Hz.

Drahtvorschubfehler:

Der Drahtvorschubmotor ist Uberlastet.
Der Drahtvorschubmotor oder das Magnetventil kénnen defekt
sein.

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 lhrem 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:

=T wird gezeigt, wenn die Kommunikation
' L zwischen SIGMA? und die angeschlossene
MultlFeeder oder MWF 41 Slave Einheit verschwunden ist.

wird gezeigt, wenn die Motorsteuerung
nicht korrekt funktioniert.

wird gezeigt, wenn der Motor Uberlastet ist.
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Sonderfunktionen

Konfiguration des Fernreglers
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Technische daten

STROMQUELLE SIGMA? 300 SIGMA? 400 SIGMA? 500 DRAHTVORSCHUBEINHEIT MWF 41/compact

Netzspannung +15% (50-60Hz) 3x400 3x400V 3x400V Drahtférder- 0,5-30,0
- Auto-Transformator (Extra) +15% (50-60Hz) | 3x230-500V 3x230-500V 3x230-500V geschwindigkeit, m/min
Sicherung, A 16 20 32 Brenneranschluss EURO
Effektiver Netzstrom, A 16,5 (380V)/15,7 (400) 18,2 (380 V)/17,3 (400 V) | 29,3 (380V)/27,8 (400V) Drahtspulendurchmesser, mm 300
Max. Netzstrom, A 19,0 (380)/18,1 (400) 29,5 (380 V)/28,0 (400 V) | 36,8 (380V)/35,0 (400V) Zulassige ED, 100% 40°C 420
Leistung, 100%, kVA 10,9 12,0 17,9 Zulassige ED, 60% 40°C 500
Leistung, max., kVA 12,5 19,3 44,9 ASchutzklasse 1P23
Leistung, Leerlauf, VA 40 40 40 Drahtdurchmesser, mm 0,6-2,4
Wirkungsgrad 0,87 0,88 0,89 Gasdruck, MPa (bar) 0,35
Leistungsfaktor 0,90 0,90 0,90 MaBe (HxBxL), mm 440x245x780
Strombereich, A 15-300 15-400 15-500 Gewicht, kg 19
Zulassige ED, 100% 20°C (MIG), A 300 330 475 Norm EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Zulassige ED, max. 20°C (MIG), A/% 400/70 500/80
Zulassige ED, 100% 40°C (MIG), AV 270/30,8 290/31,6 420/36,8
Zulassige ED, max. 40°C (MIG), A/%/V 300/80/32,0 400/40/36,0 500/55/40,0 Kuhlleistung, W 1100
Leerlaufspannung, V 69-76 69-76 78-95 Tankkapazitat, liter 3,5
YAnwendungsklasse, C SICE SICE SICE Durchflussmenge, bar - °C - lI/min | 1,2-60- 1,75
YAnwendungsklasse, S S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC
a5chutzklasse P23 P23 P23 Druck max., bar 3
Norm EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 Norm EN/IEC60974-2
MaBe C-L  (HxBxL), mm 906x524x925 906x524x925 906x524x925
MaBe C-W (HxBxL), mm 1051x524x925 1051x524x925 1051x524x925
MaBe S-L/W (HxBxL), mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031
Gewicht C-L, kg 58 60 60
Gewicht C-W, kg 69 71 71
Gewicht S-L, kg 74 76 76
Gewicht S-W, kg 85 87 87
BEDIENUNG VERFAHREN WERTBEREICH
Schalterfunktion MIG/MAG 2-Takt/4-Takt
Regelung vom Strom/Spannung/Drahtférdergeschwindigkeit | - Interne Regelung/Brennerregelung
Einfadeln vom Draht MIG/MAG Ja
Brennerkiihlung - Wassergekiihlt/Gasgekuhlt
Hotstart % MMA F-11 0,0-100,0
Hotstartzeit, Sek. MMA F-12 0,0-20,0 EU-KONFORMITATSERKLARUNG
Arc Power, % MMA F-13 0,0-150,0 c E
= MIGATRONIC A/S
Gasvorstromung, Sek. MIG/MAG F-31 0,0-10,0 Aggersundvej 33
Fjerritsl
Einschleichen, m/min MIG/MAG F-32 0,5-24,0 gz%%réz:ﬁts ev
0, i = - -
Hotstart, % Synergisches MIG F-33 99 - +99 erklart, dass das unten erwahnte Gerat
Hotstartzeit, Sek. Synergisches MIG F-34 0,0-20,0 Typ: SIGMA?
ab  Woche 02 2013
Stromabsenkzeit, Sek. Synergisches MIG F-35 0,0-10,0 den Bestimmungen der EU-Richtlinien
. 2006/95/EG
Stopstrom, A Synergisches MIG F-36 0-100 2004/108/EG
Drahtriickbrand (Burn back) MIG/MAG F-37 1-30 2011/65/EU  entspricht
Gasnachstromung, Sek. MIG/MAG F-38 0,0-20,0 Europaische  EN/IEC60974-1
Normen: EN/IEC60974-2
Sequenz-Timer / PunktschweiBzeit, Sek. MIG/MAG F-39 0,0-50,0 EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
DUO Plus™ Wirkungsgrad, % MIG/MAG F-20 0-50 o
Am 7. Januar 2013 in Fjerritslev ausgestellt.
DUO Plus™ Zeit, Sek. MIG/MAG F-21 0,1-9,9
Elektronische Drossel -5,0 - +5,0 Andérs Hjarno Jorgensen
CEO
Sequenz 9 Sequenz-Stufen

1) S Erfullt die Anforderungen an Geréate zur Anwendung unter erhéhter elektrischer Gefahrdung
2) Gerate, die der Schutzklasse IP23 entsprechen, sind fur den Innen-und AuBeneinsatz ausgelegt
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Branchement et fonctionnement

Attention

Lisez attentivement la fiche de mise
A ILIIJJ en garde et le présent guide de

|'utilisateur avant l'installation et
I"'utilisation du matériel.

Installation autorisée

Raccordement électrique

Branchez la machine a une prise secteur adaptée.
Veuillez lire la plaque signalétique (U,) a 'arriére
de la machine.

Raccordement au gaz de protection

Le tuyau de gaz de protection a l'arriére de la
machine (3) 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'arriere du chariot.

AN

Power
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4= GAS 2-6 Bar

Important !

Afin d'éviter la destruction des
prises et cables, assurez-vous
que le contact électrique est

des cables de mise a la terre
et des torches de soudage a la
machine.

bien établi lors du branchement

Pour les torches de soudage MIG Manager®, un kit
spécial (disponible en option) doit étre installé a
I’avant de la machine a I'aide d'une multiprise (9).
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Raccordement électrique

Interrupteur d'alimentation
Raccordement au gaz de protection
Raccordement de la torche de soudage
Torche de soudage

O VA WN =

Raccordement des tuyaux du systéme de re-
froidissement

7. Raccordement des tuyaux du systéme de re-
froidissement

8. Raccordement de la pince de mise a la terre
(MIG) ou du porte-électrode

9 Raccordement des torches de soudage MIG
Manager® ou push-pull (en option)

10. Raccordement de la pince de mise a la terre
(MMA) ou du porte-électrode

11. Niveau du liquide de refroidissement
12. Remplissage du liquide de refroidissement

13. Interrupteur de I'autotransformateur (en
option)

14. Activation de
I'autotransformateur en
veille (en option)

Instructions de levage

Veillez a respecter les points
de levage indiqués (voir figure)
lors de levage de la machine. I
La machine ne doit pas étre :
soulevée avec une bouteille de : 2
gaz installée. A
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Branchement et fonctionnement

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.

Réglage du frein dédié au fil

Le frein du dévidoir ralentit la bobine en fonction de
I"avancement du fil de soudage.

La force du frein dépend du poids de la bobine et de
la vitesse de dévidage.

La valeur par défaut est de 15 kg.

Réglage :

e Démontez le bouton de
réglage en plagant un
petit tournevis derriere
le bouton puis sortez ce
dernier

e Réglez le frein en serrant
ou desserrant |'écrou
autobloquant au niveau
de I'axe du moyeu

e Réinstallez le bouton.

Connecter, démarrer, souder

Réglage du programme de soudage
e Démarrer la machine a I'aide de I'interrupteur (2)

e Sélectionner le programme de soudage
Veuillez vous
référer au guide de
démarrage rapide
livré avec la machine.
Un programme de
soudage peut étre
sélectionné en fonction
de la nuance de fil utilisé, du gaz de protection
ou de |"électrode.
Voir la table des
programmes

e Ajuster le courant de soudage et les paramétres
secondaires

Veuillez consulter votre

guide rapide

QUICKGUIDE SIGMA® PULSE

e La machine est désormais préte pour le soudage.

Attention
L'activation de la gachette de la
torche génére une tension au niveau

du fil de soudage.

Utilisation de plusieurs dévidoirs

Utilisation du MWF 41 Master et Slave

Un bref appui sur la gachette de la torche active
I'unité esclave et allume le voyant vert.

Tous les parametres sont réglés sur le panneau de
commande de I'unité maitresse et sont enregistrés
automatiquement jusqu’a I'activation de l'unité
esclave.

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

Utilisation du MWF 41
Master et Slave

Chariot avec dispositif de transition de la tension de

secteur (équipement spécial)

Les machines fournies avec un autotransformateur

peuvent étre branchées aux tensions secteur

suivantes : 3x230V, 3x400V, 3x440V og 3x500V.

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.

Lecture Software

e Insérer la carte SD SIGMA dans le lecteur situé a
I'intérieur du dévidoir (coté droit)
Démarrer la machine

e Les afficheurs clignotent brievement avec six "-"

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

e Eteindre la machine et enlever la carte SD

e La machine est maintenant disponible avec ses
nouveaux softwares

Tous les dévidoirs reliés a la machine seront mis a
jour par le nouveau logiciel.

Si 'unité de commande a été changée, le logiciel
doit étre lu dans la nouvelle unité au moyen d’une
carte SD.

Vous pouvez télécharger le logiciel a I'adresse
suivante : http:/migatronic.com/login




Recherche des pannes et solution

Code Probléme et solution

E20-00 | Il n'y a pas de software dans la machine

E20-02 | Télécharger le logiciel Sigma sur la

E21-00 | carte SD. Insérer la carte SD avec le bon

E21-06 | Software dans son lecteur et allumer

E21-08 | la machine. Remplacer la carte SD si
nécessaire.

E20-01 La carte SD n’est pas formatée

E21-01 La carte doit étre formatée en tant

E22-02 | que FAT et le logiciel Sigma doit étre
téléchargé sur la carte SD. Remplacer la
carte SD si nécessaire.

E20-03 | La carte SD a plusieurs fichier du méme

E21-02 | nom

E22-08 | Supprimer les fichiers de la carte SD et
recharger le logiciel

E20-04 | La machine a lu plus de fichiers que
ceux accessibles sur la carte SD
Insérer la carte SD de nouveau ou
remplacer la carte SD. Contacter le SAV
de MIGATRONIC si le probleme persiste.

E20-05 | Les Softwares sur la carte SD ne

E20-06 | correspondent pas a la machine utilisée

E22-03 | Utiliser la carte SD avec les bons fichiers,
compatibles avec la machine utilisée.

E20-07 | La protection de copie interne ne
permet pas l'accés au microprocesseur
Insérer la carte SD de nouveau ou
contacter le SAV de MIGATRONIC si le
probléme persiste.

E20-08 | La facade de contrdle est défectueuse

E20-09 Contact SAV MIGATRONIC.

E21-05

E20-10 | Le fichier a une erreur

E21-07 | Insérer la carte SD de nouveau ou

E22-01 | remplacer la carte SD.

E22-06

E20-11 | Absence de communication avec le
module d'alimentation
Remplacer le cable intermédiaire
si celui-ci est endommagé. Vérifier
la compatibilité entre la source
d’alimentation et le dévidoir (MK1/MK1
ou MK2/MK2).
Si le probléme persiste, insérer la carte
SD de nouveau ou contacter le SAV de
MIGATRONIC.

E21-03 | Les Softwares soudage sur la carte SD

E21-04 | ne correspondent pas a la machine
utilisée
Utiliser la carte SD avec les bons fichiers,
compatibles avec la machine utilisée.

E21-09 | La mémoire interne est trop petite
Les programmes de soudages ne
peuvent étre enregistrés

E22-04 | DSP-PCB est défectueux

E22-07 Contact SAV MIGATRONIC

E22-05 | Transmission des données en erreur
Eteindre et rallumer la machine.
Remplacer la carte SD si Ierreur s'affiche
de nouveau. Contacter votre revendeur
si nécessaire.

Symboles d’erreur

SIGMA? dispose d'un systéme d'autoprotection intégré sophistiqué.

La machine coupe automatiquement |'alimentation gaz, le courant de
soudage et le dévidage de fil a froid en cas d'erreur. Les erreurs sont
indiquées a I'aide de symboles et de codes erreurs.

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 derniére.

., Transfert Mixte (ou Globulaire) :
f (seulement dans les programmes synergiques)

8 |'indicateur est allumé et prévient que les paramétres 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/lle 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 code d’erreur
s'affiche a I'écran.

Codes erreurs:

= = Défaut secteur :
[ ) L'icone sera affichée si la tension du secteur est
trop élevée.

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

Erreur amenée du fil :

ou

L'icone sera affichée en cas de surcharge du moteur commandant
I"arrivée du fil. Le moteur ou I'électrovanne peut présenter un défaut.

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 maniéere répétée, procédez a la
réparation du module d'alimentation. Contactez votre distributeur pour
de plus amples informations sur le défaut en question.

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

s'affiche lorsque la communication entre le
MultiFeeder/MWEF 41 Slave et SIGMA? est

s'affiche lorsque le contréle du moteur ne
fonctionne pas correctement.

s'affiche lorsque le moteur est surchargé.
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Caracteristiques techniques

MODULE D’ALIMENTATION SIGMA? 300 SIGMA? 400 SIGMA? 500 DEVIDOIR MWF 41/Interne
Tension de secteur +15% (50-60Hz) 3x400 3x400 V 3x400 V Vitesse d’amenée du fil 0,5-30,0
- Autotransformateur en option £15% (50-60Hz) | 3x230-500V 3x230-500V 3x230-500V m/min
Fusible, A 16 20 32 Raccord de la torche EURO
Courant du secteur, efficace, A 16,5 (380V)/15,7 (400) | 18,2 (380 V)/17,3 (400 V) | 29,3 (380V)/27,8 (400V) Diamétre bobine, mm 300
Courant du secteur, max., A 19,0 (380)/18,1 (400) 29,5 (380 V)/28,0 (400 V) | 36,8 (380V)/35,0 (400V) 100% fac. de marche 40°C 420
Puissance nominale, kVA 10,9 12,0 17.9 60% fac. de marche 40°C 500
Puissance, max., kVA 12,5 19,3 449 2Classe de protection 1P23
Puissance circuit ouvert, W 40 40 40 Diametre de fil, mm 0,6-2,4
Rendement 0,87 0,88 0,89 Pression du gaz, MPa (bar) 0,35
Facteur de puissance 0,90 0,90 0,90 Dimensions (hxlaxlo), mm 440x245x780
Plage du courant, A 15-300 15-400 15-500 Poids, kg 19
Facteur de marche 100% 20°C (MIG), A 300 330 475 Norme EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Facteur de marche max. 20°C (MIG), A/% 400/70 500/80
Facteur de marche 100% 40°C (MIG), AV 270/30,8 290/31,6 420/36,8
Facteur de marche 60% 40°C (MIG), AV 350/34,0 450/38,0 MODULE DE REFROIDISSEMENT
Facteur de marche max. 40°C (MIG), A/%/\V 300/80/32,0 400/40/36,0 500/55/40,0 Capacité de refroidissement, W | 1100
Tension a vide, V 69-76 69-76 78-95 Contenance du réservoir, litres | 3,5
Classe d'utilisation, C S/CE S/CE S/CE Débit, bar - °C - /min 1,2-60-1,75
"Classe d'utilisation, S S/CE/CCC S/ICE/CCC S/CE/CCC
2Classe de protection P23 P23 P23 Pression max., bar g
Norme EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 Norme EN/IEC60974-2
Dimensions C-air  (hxlaxlo), mm 906x524x925 906x524x925 906x524x925
Dimensions C-eau (hxlaxlo), mm 1051x524x925 1051x524x925 1051x524x925
Dimensions S-air/eau (hxlaxlo), mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031
Poids C-air, kg 58 60 60
Poids C-eau, kg 69 71 71
Poids S-air, kg 74 76 76
Poids S-eau, kg 85 87 87
FONCTION PROCESSUS ECIFICATIONS
Sélection du mode de déclenchement MIG/MAG 2-temps / 4-temps
Contréle du courant/tension/ vitesse d’amenée du fil - commande locale/torche
Avance pas a pas du fil MIG/MAG oui
Refroidissement de la torche - refroidis a I'eau/au gaz
Démarrage a chaud % MMA F-11 0,0-100,0
Temps de démarrage a chaud, sec. MMA F-12 0,0-20,0
CERTIFICAT DE CONFORMITE CE
Réglage de la puissance de I'arc, % MMA F-13 0,0-150,0 c E
Pré-gaz, sec. MIG/MAG F-31 0,0-10,0 MIGATRONIC A/S
- - - Aggersundvej 33
Démarrage progressif, m/min MIG/MAG F-32 0,5-24,0 9690 Fjerritslev
D k
Démarrage a chaud, % Synergic MIG F-33 -99 - +99 anemar
Temps de démarrage a chaud, sec. Synergic MIG F-34 0,0-20,0 déclarons par l,a present'e que notre machine
portant les références ci-dessous
Evanouissement, sec. Synergic MIG F-35 0,0-10,0 Type : SIGMA?
- - A compter de la semaine 02 2013
Courant de cratére, A Synergic MIG F-36 0-100 respecte les directives : 2006/95/CEE
Burn back (post fusion du fil en fin de soudure pour éviter le MIG/MAG F-37 1-30 2004/108/CEE
2011/65/EU
collage)
Post-gaz, sec. MIG/MAG F-38 0,0-20,0 Normes EN/IEC60974-1
européennes : EN/IEC60974-2
Temporisateur séquence / Tempo soudage, sec. MIG/MAG F-39 0,0-50,0 EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
DUO Plus™ ['efficacité, % MIG/MAG F-20 0-50
Fait a Fjerritsley, le 7 janvier 2013.
DUO Plus™ temps, sec. MIG/MAG F-21 0,1-9,9
Inductance de lissage -5,0 - +5,0 '

Séquence

9 étapes de séquence

Anders Hjarno Jorgensen

CEO

1) S Cette machine est conforme aux normes exigées pour les machines fonctionnant dans des zones a risque élevé de choc électrique.
2) Tout équipement portant la marque IP23 est concu pour un usage en intérieur et extérieur.
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Anslutning och igangsattning

I
s

Varning
Las grundligt igenom
varningsblad och
denna bruksanvisning
innan installation och
igangsattning.
Installation

Natanslutning
Anslut maskinen till den ndtspanning den ar
konstruerad till. Se typskylt (U,) bak pa maskinen.

Anslutning av skyddsgas

Gasslangen pa baksidan av maskinen (3), anslutes
till en gasforsorjning med en tryckreduktion

pa 2-6 bar. En/tva gasflaskor kan fixeras bak pa
vagnen.

AN

Power
FFFJT‘_

4= GAS 2-6 Bar

Viktigt!

Nar aterledarkabel och
slangpaket ansluts maskinen,
ar god elektrisk kontakt
nédvandig, for att undga att
kontakter och kablar 6deldaggs.

Om slangpaketet &r en MIG Manager®, skall dar
dessutom finnas ett MIG Manager kit (ekstra udstyr)
monterat med multistick pa fronten av maskinen

9).

CE R
=3
o

T00,000
10 gonognv _\%%
12 °o§-
11 %@ \ﬂ@

o O »

Natanslutning

Pa - av knapp
Anslutning skyddsgas
Anslutning — slangpaket
Slangpaket

Anslutning for kylslangar
Anslutning for kylslangar

Aterledarklamma (MIG) eller elektrodhéllar-
anslutning

© N O VA WN =

9 Anslutning for MIG Manager® eller push-pull
slangpaket (extra utrustning)

10. Aterledarklamma (MMA) eller elektrod-
hallaranslutning

11. Avlasning av kylvatskeniva
12. Pafyllning av kylarvatska
13. Pa-av for autotrafo (extra utrustning)

14. Aktivering av autotrafo i standby
(extra utrustning)

Lyftanvisning

Nar maskinen skall lyftas, skall
lyftpunkterna, som vises pa
figuren, anvandas.

Maskinen far ej lyftas med
monterad gasflaska!
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Anslutning och igangsattning

Anslutning av elektrodhallare fér MMA
Elektrodhallare och aterledarkabel ansluts plus-
uttag (10) och minusuttag (8). Polariteten valjes
efter elektrodleverantérens anvisning.

Justering av tradbroms

Bromsen justeras sa stramt at tradrullen stannar
innan svetstraden kor ut 6ver kanten pa rullen.

Bromskraften beror pa tradrullens vikt och den

tradhastigheten som anvands. Fabriksinstallt till
15kg.

Justering:

e Avmontera vridknappen
genom att sticka in en
tunn skruvmejsel bakom
knappen och band dar-
efter loss knappen.

e Justera tradbromsen
genom att spanna eller L
lossa lasskruven pa trad- <

P —
navets axel.

e Montera vridknappen igen.

Tand, tryck, svetsa

Installning av svetsprogram.
e Satt pa svetsmaskinen pa huvudbrytaren (2)
e Valj svetsprogram
Se i Quickguide hur
man valjer for din
svetsmaskin. Valj ett
svetsprogram som
passar till den svets-
trad och skyddsgas
eller eventuell elektrod som det skall svetsas
med.
Se programlista

e Stall in svetsstrom och sekundéara parametrar

QUICKGUIDE SIGMA’ PULSE

Se Quickguide

e Maskinen ar nu klar for att svetsa med

VARNING
Nar man trycker pa slangpaketets
kontakt/avtryckare ar det spanning

pa svetstraden.

Flera matarverk

Uppsattning med MWF 41 Master och Slave
Slave-enheten gors aktiv med ett kort tryck pa
slangpaketes kontakt/avtryckare, och dess gréna
lampa kommer darefter téandas.

Alla installningar gors pa master-enhetens
kontrollpanel, och sparas automatisk till nasta
gang slave enheten aktiveras.

Observera att MWF 41 Slave och RWF har samma
funktioner.

Vagn med automatisk natspanningsomkoppling
(extra utrustning)

Maskiner levererade med autotrafo monterat i
vagnen, kan anslutas till féljande spanningar.
3x230V, 3x400V, 3x440V og 3x500V.

Autotrafon tands (gron indikator lyser) pa nat-
brytaren (13). Den indbyggda energisparfunktion
kommer automatisk att stdnga av svetsmaskinen
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.

Software inldsning

e Satt i SIGMA SD-kortet i springan pa maski-
nens hogra sida.

e Tand maskinen.
e Displayen blinkar kortvarigt med 6 streck.

e Vanta tills maskinens display visar den in-
stallda strommen.

e Slack maskinen och ta ut SD-kortet.
e Maskinen ar nu klar fér anvandning.

Alla matarverk som &r inkoppladet far den nya
softwaren inlast.

Om kontrollboxen byts ut ér det nédvandigt att
lagga in software i den nya boxen igen, med hjalp
av ett SD kort.

Softwaren kan downloadas fran
http://migatronic.com/login

Uppséttning med MWF
41 Master och Slave




Felsokning och atgard

Felkod Orsak och atgard

E20-00 Det finns ingen software i kontroll-
E20-02 boxen
E21-00 Download Sigma software till SD
E21-06 kortet, satt SD kortet i boxen och
E21-08 tand maskinen.Byt evt. ut SD kortet.
E20-01 SD kortet ar ej formaterat
E21-01 Formatera SD kortet i en PC, som
E22-02 FAT och download Sigma software
till SD kortet. Byt evt. ut SD kortet.
E20-03 SD kortet har flera filer med samme
E21-02 namn
E22-08 Ta bort SD kortet och download
software igen.
E20-04 Kontroll boxen har férsokt lasa in
mer data an den kan ha i minnet
Las in SD kortet igen eller Byt ut
SD kortet. Tillkalla MIGATRONIC
Service, om problemet ej kan l6sas.
E20-05 Software pa SD kortet &r 13st till en
E20-06 annan typ av kontrollbox
E22-03 Anvand ett SD kort med software
som passar till din typ av kontroll-
box.
E20-07 Det interna kopieringsskyddet til-
later ej atgang till mikroprocessorn
Las in SD kortet i maskinen igen
eller tillkalla MIGATRONIC Service.
E20-08 Kontrollboxen ar defekt
E20-09 Tillkalla MIGATRONIC Service.
E21-05
E20-10 Den inlasta filen ar felaktig
E21-07 Las in SD kortet igen eller byt ut SD
E22-01 kortet.
E22-06
E20-11 Ingen kommunikation till
stromkaéllan
Byt mellankabel, om denna &r
skadad. Kontrollera att stromkalla
och matarverk passar samman
(MK1/MK1 eller MK2/MK2)
Om problemet icke ar 16st inlas da
SD kortet igen eller tillkalla
MIGATRONIC Service.
E21-03 Det svetsprogrampaket du forsoker
E21-04 att lasa in passar ej till denna
kontrollbox
Anvand ett SD kort med software
som passar till din kontrollbox.
E21-09 For litet internt minne
Svetsprogrampaket kan inte inlasas
E22-04 DSP-kretskort ar defekt
E22-07 Tillkalla MIGATRONIC Service
E22-05 Datadverfoéringsfel
Slack och tand maskinen. Byt ut SD
kortet, om felen kvarstar.
Kontakta ev. aterforsaljaren

Felsymboler

SIGMAZ? har ett avancerat skyddssystem inbyggt. Vid fel stanger
maskinen automatisk for gastillforseln, avbryter svetsstrommen och
stoppar tradmatningen.

Feltillstand i maskinen visas med symboler och felkoder.

Temperaturfel:
Indikatorn blinker, nar strémkallan ar éverupphettad.

Lat maskinen vara pa tills den ar avkyld av de inbyggda
flaktarna.

Blandbage: (endast synergiska svetsprogram)

»

o ,.: 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 spanning ar korrekt
installt.

Visning av felkoder:
Indikatorn blinkar, nar andra typer av fel uppstar.

Samtidigt visas felkoden i displayen.

Utvalda felkoder
. Overspéanningsfel:

[ e Ikonet visas, nar natspanningen ar for hog.
Anslut maskinen till 400V AC, +/-15% 50-60Hz.
Tradfel:
VIED N00 IEE

Ikonet tands vid 6verbelastad tradmatningsmotor. Tradmotorn eller
magnetventilen kan vara defekt.

Andra feltyper

Om andra felkoder visas i displayen skall maskinen stangas av och
tandas for att avlagsna meddelandet.

Om felmeddelandet standigt aterkommer, ar reparation av
stromkallan nédvéandigt. Kontakt din aterforsaljare och upplys om
felkoden.

Foljande felkoder kan visas pa SIGMA?, nar MultiFeeder eller MWF

41 Slave ar ansluten:
. a1 I=TT visas, nar kommunikationen mellan
LI Sl I SIGMAZ och den anslutna MultiFeeder eller
MWEF 41 Slave har férsvunnit.
cornlnc visas, nar motorstyrningen ej fungerar
L LI ipLlJ korrekt.

visas, nar motorn ar éverbelastad.
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Speciella funktioner
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Teknisk data

STROMKALLA SIGMA? 300 SIGMA? 400 SIGMA? 500 MATERVERK MWF 41/intern
Natspanning +15% (50-60Hz) 3x400 3x400 V 3x400 V Tradmatnings- 0,5-30,0
- Autotrafo tillbeh6r £15% (50-60Hz) 3x230-500V 3x230-500V 3x230-500V hastighet m/min
Sakring, A 16 20 32 Brannaranslutning EURO
Natstrom, effektiv, A 16,5 (380V)/15,7 (400) 18,2 (380 V)/17,3 (400 V) | 29,3 (380V)/27,8 (400V) Tradspolediameter, mm 300
Natstréom, max., A 19,0 (380)/18,1 (400) 29,5 (380 V)/28,0 (400 V) | 36,8 (380V)/35,0 (400V) 100 % intermittens 40°C 420
Effekt, 100%, kVA 10,9 12,0 17,9 60% intermittens 40°C 500
Effekt, max., kVA 12,5 19,3 44,9 2Skyddsklasse 1P23
Effekt, tomgang, W 40 40 40 Traddiameter, mm 0,6-2,4
Verkningsgrad 0,87 0,88 0,89 Gastryck, MPa (bar) 0,35
Powerfaktor 0,90 0,90 0,90 Matt (HxBxL), mm 440x245x780
Stromomrade, A 15-300 15-400 15-500 Vikt, kg 19
Intermittens, 100% 20°C (MIG), A 300 330 475 Norm EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Intermittens, max. 20°C (MIG), A/% 400/70 500/80
Intermittens, 100% 40°C (MIG), AV 270/30,8 290/31,6 420/36,8
Intermittens, 60% 40°C (MIG), AV 350/34,0 450/38,0 KYLMODUL
Intermittens, max. 40°C (MIG), A/%/V | 300/80/32,0 400/40/36,0 500/55/40,0 Kyleffekt, W 1100
Tomgangsspanning, V 69-76 69-76 78-95 Tankkapacitet, liter 55
YAnvandarklass, C SICE S/CE S/CE Flow, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75
"YAnvéandarklass, S S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC
25kyddsklasse 1P23 1P23 1P23 Tryck max., bar 3
Norm EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 Norm EN/IEC60974-2
Matt C-L  (HxBxL), mm 906x524x925 906x524x925 906x524x925
Matt C-W (HxBxL), mm 1051x524x925 1051x524x925 1051x524x925
Matt S-L/W (HxBxL), mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031
Vikt C-L, kg 58 60 60
Vikt C-W, kg 69 71 71
Vikt S-L, kg 74 76 76
Vikt S-W, kg 85 87 87
STYRNING PROCESS VARDEOMRADE
Val av avtryckarmetod MIG/MAG 2-takt/4-takt
Kontroll av strém/spanning/tradhastighet - lokal/brannarkontroll
Rangering af trad MIG/MAG ja
Brannarkylning - vattenkyld/luftkyld
Hotstart % MMA F-11 0,0-100,0
Hotstart-tid, sek. MMA F-12 0,0-20,0 EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Arc power, % MMA F-13 0,0-150,0 C E
Gasforstrémning, sek. MIG/MAG F-31 0,0-10,0 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Krypstart, m/min MIG/MAG F-32 0,5-24,0 9690 Fjerritslev
Danmark
Hotstart, % Synergisk MIG F-33 -99 - +99
Harmed férsakrar vi att vara maskiner enligt nedan
Hotstart tid, sek. Synergisk MIG F-34 0,0-20,0 Typ: SIGMA?
Strémsankningstid, sek. Synergisk MIG F-35 0,0-10,0 from.:  vecka 02 2013
overensstammer med riktlinjerna
Stoppstrom, A Synergisk MIG F-36 0-100 i direktiven: 2006/95/EC
2004/108/EC
Burn back MIG/MAG F-37 1-30 2011/65/EU
Gasefterstrémning, sek. MIG/MAG F-38 0,0-20,0 Europeiska EN/IEC60974-1
standarder: EN/IEC60974-2
Sekvenstimer / punktsvetstid, sek. MIG/MAG F-39 0,0-50,0 EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
DUO Plus™ effekttrim, % MIG/MAG F-20 0-50
Utfardad i Fjerritsley, d. 7. januari 2013.
DUO Plus™ tid, sek. MIG/MAG F-21 0,1-9,9 A
Elektronisk drossel -5,0 - +5,0 Ander? Hjarh Jorgensen

Sekvens

9 sekvenstrin

CEO

1) S Maskiner uppfyller de krav som stalls for anvandning i omraden med 6kad risk for elektrisk chock

2) Anger att maskinen ar beraknad for savéal innomhus som utomhus anvéandning
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Collegamenti ed uso

Attenzione
Leggere attentamente le
avvertenze e il manuale
prima di installare e
——— mettere in servizio
I'impianto.
Installazione

Collegamento elettrico

Collegare la macchina alla corretta alimentazione
elettrica. Verificare il valore (U,) sulla targa dati
situata sul retro della macchina.

Collegamento del gas di protezione

Il tubo gas posizionato sul pannello posteriore

(3) 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.

N\,

Power
FFFJT-h

\Q— GAS 2-6 Bar

Importante!

Per evitare danni alle prese e ai
cavi & importante verificare che
ci sia un buon contatto elletrico
quando si collegano | cavi di
saldatura.

In caso di uso con torcia MIG Manager® e necessario
montare il kit MIG Manager (optional) con una
presa sul frontale della macchina (9).
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Collegamento elettrico

Interruttore

Collegamento del gas di protezione
Collegamento della torcia

Torcia

Collegamento tubi raffreddamento
Collegamento tubi raffreddamento

Collegamento cavo di massa (MIG) o cavo
portaelettrodo

9 Collegamento di MIG Manager® o
torcia push-pull (optional)

10. Collegamento cavo di massa (MMA) o cavo
portaelettrodo

11. Controllo livello liquido di raffreddamento
12. Rabbocco liquido raffreddamento

13. Interruttore per autotrasformatore
(optional)

14. Attivazione dell’autotrasformatore in standby
(optional)

© N O VA WN =

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.
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Collegamenti ed uso

Collegamento della pinza portaelettrodo per MMA  Vari trainafili
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.

Regolazione del freno del filo

Il freno nell’aspo portabobina assicura che la
bobina non continui a srotolarsi alla fine della
saldatura.

La forza del freno dipende dal peso della bobina

di filo e dalla velocita del trainafilo. )
Il valore di fabbrica & 15kg. Uso di MWF 41 Master e Slave

Il traino Slave é attivo ed il LED verde si illumina
dopo una breve pressione sul grilletto torcia.
Tutte le regolazioni vengono effettuate sul
pannello Master e verranno automaticamente
salvate finché il traino Slave é attivo.

MWF 41 Slave e RWF hanno le stesse funzioni.

Regolazione freno:

e Smontate la manopola
di blocco infilando un
cacciavite sottile dietro
la manopola e tiratela
fuori

* Regolate il freno Carrello portabombole multitensione (opzione)
del filo stringendo [l Le machine dotate di autotrasformatore possono
o allentando il dado essere connesse alle seguenti tensioni :
sull'albero dell’aspo. 3x230V, 3x400V, 3x440V e 3x500V.
e Reinserire la manopola di blocco. L'autotrasformatore si accende (spia indicazione
verde) premendo l'interruttore (13). Il sistema
di risparmio energia spegne automaticamente

Uso di MWF 41 Master
e Slave

Accendi, SChiaCCia, salda la macchina dopo 40 min di inattivita’. Premere
il pulsante (14) per riavviare la macchina (spia
Impostazione del programma di saldatura indicazione rossa).

La funzione risparmio energia puo’ essere

e Accendere la macchina tramite l'interruttore (2) disattivata da un tecnico

e Scegliere il programma di saldatura

Lelgg?re con_wle Caricamento software
selezionare i . .
e Inserire la Carta SD Sigma nella fessura sul lato
programma sulla destro della macchina
Guida Rapida. e
Selezionare il e Accendere la macchina.
programma adatto al e Sul display lampeggiano rapidamente 6 linee.
t/”?:l'es f)l ﬂas utilizzati. e Aspettare fino all’'apparire della corrente
edi tabe a b= e e impostata.
programmi : . .
e Spegnere la macchina e rimuovere la carta SD.
e La macchina e ora pronta all'uso.
Tutti | traini collegati verranno aggiornati con il
e |2 nuovo software.
) Se I'unita di controllo & stata cambiata, e
* Regolare la corrente di saldatura ed | necessario caricare il software per mezzo della
parametri secondari Carta SD.
Vedi Guida Rapida Il software si puo scaricare da :

http://migatronic.com/login

e La macchina e ora pronta per saldare

ATTENZIONE

Quando si schiaccia il grilletto
torcia c’é presenza di tensione
elettrica sul filo di saldatura
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Ricerca guasti e soluzione

Codice Causa e soluzione

d’errore

E20-00 Non c’é presenza di software nell’unita

E20-02 di controllo

E21-00 Scaricare il software Sigma sulla carta

E21-06 SD, inserire la Carta SD con software e

E21-08 accendere la macchina. Sosituire la carta
SD se necessario

E20-01 La carta SD non é formattata

E21-01 La carta SD deve essere formattata in

E22-02 un PC come FAT prima di scaricare il
software Sigma. Sosituire la carta SD se
necessario

E20-03 La carta SD contiene piu files con lo

E21-02 stesso nome

E22-08 Cancellare i files sulla carta SD e
ricaricare il software

E20-04 L'unita di controllo cerca di leggere piu
dati di quanti accessibili nella memoria
Inserire nuovamente la carta SD o
sostituire la carta SD. Contattare il
Servizio Assistenza Migatronic se il
problema non viene risolto.

E20-05 Il software sulla carta SD é relativo ad

E20-06 un altro tipo di unita di controllo

E22-03 Usare una carta SD con il software
corretto per l'unita di controllo
disponibile.

E20-07 La protezione copia interna non
permette |'accesso al microprocessore
Inserire nuovamente la carta SD nella
macchina o contattare il Servizio
Assistenza Migatronic

E20-08 L'unita di controllo & difettosa

E20-09 Contattare il Servizio Assistenza

E21-05 Migatronic

E20-10 Il file caricato ha un errore

E21-07 Inserire nuovamente la carta SD nella

E22-01 macchina o cambiare la carta SD

E22-06

E20-11 Comunicazione con il generatore
assente
Sostituire il fascio cavi se danneggiato.
Controllare che generatore e trainafilo
siano dello stesso tipo (MK1/MK1
o MK2/MK2).Se cid non risolve il
problema contattare il Servizio
Assistenza Migatronic.

E21-03 Il pacchetto programmi non é relative

E21-04 all’'unita di controllo
Usare una carta SD con software
corretto per l'unita di controllo in uso.

E21-09 La memoria interna é insufficiente
Il pacchetto programmi non puo essere
caricato

E22-04 DSP-PCB & difettoso

E22-07 Contattare il Servizio Assistenza
Migatronic

E22-05 Errore trasmissione dati

Spegnere ed accendere la macchina. Se
I'errore & ancora presente, cambiare

la carta SD. Contattare un centro di
assistenza se necessario.

Simboli di allarme

SIGMAZ? 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 :
ﬂ Se la macchina e surriscaldata il LED lampeggia.

Lasciate la macchina in funzione finché il ventilatore non
abbia abbassato la temperatura.

Il led si accende per indicare che la corrente e regolata ad
un valore intermedio tra trasferimento short e spray con
rischio di spuzzi di saldatura.

Allarme di corrente :
Il 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 :
Il LED lampeggia quando si verificano altri tipi di errore.

Allo stesso tempo il codice dell’errore relativo € mostrato
sul display.

Trasferimento misto : (solo programmi sinergici)

Esempi di codici di errore

=] = Allarme alimentazione elettrica :
. Il simbolo indica che la tensione di
alimentazione e troppo alta.
Collegare la saldatrice 400V AC, +/- 15% 50-60Hz.

Allarme alimentazione filo :

cCr
[ N (RN

Il simbolo indica che il motore trainafilo & sovraccaricato.
Il motore traino potrebbe essere difettoso.

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? :

cCrrjrnug
[ N (N

appare quando si perde la comunicazione
tra Multifeeder o MWF 41 Slave e la SIGMA?

indica problemi sul controllo motore.

indica che il motore é sovraccaricato.
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Funzioni speciali

Configurazioni di controllo esterno
1 2
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Dati tecnici

GENERATORE SIGMA? 300 SIGMA? 400 SIGMA? 500 TRAINAFILO 41/ interno

Tensione alimentazione +£15% (50-60Hz) 3x400 3x400 V 3x400 V Velocita filo, m/min 0,5-30,0
- Autotrasformatore optional £15% (50-60Hz)| 3x230-500V 3x230-500V 3x230-500V
Fusibile, A 16 20 32 Attacco torcia EURO
Corrente primaria, effettiva, A 16,5 (380V)/15,7 (400) 18,2 (380 V)/17,3 (400 V) | 29,3 (380V)/27,8 (400V) Diametro bobina, mm 300
Corrente primaria max., A 19,0 (380)/18,1 (400) 29,5 (380 V)/28,0 (400 V) | 36,8 (380V)/35,0 (400V) 100% intermittenza 40°C 420
Assorbimento, 100%, kVA 10,9 12,0 17,9 60% intermittenza 40°C 500
Assorbimento, max, kVA 12,5 19,3 44,9 2Classe protezione 1P23
Potenza, circuito aperto, W 40 40 40 Diametro filo, mm 0,6-2,4
Rendimento 0,87 0,88 0,89 Pressione gas MPa (bar) 0,35
Fattore di potenza 0,90 0,90 0,90 Dimensioni (AxLxP), mm 440x245x780
Gamma di corrente, A 15-300 15-400 15-500 Peso, kg 19
100% intermittenza 20°C (MIG), A 300 330 475 Norme EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Max. intermittenza 20°C (MIG), A/% 400/70 500/80
100% intermittenza 40°C (MIG), AV 270/30,8 290/31,6 420/36,8
60% intermittenza 40°C (MIG), A/V 350/34,0 450/38,0 UNITA DI RAFFREDDAMENTO
Max. intermittenza 40°C (MIG), A/%/V 300/80/32,0 400/40/36,0 500/55/40,0 Efficienza di raffreddamento, W | 1100
Tensione a vuoto, V 69-76 69-76 78-95 Capacita serbatoio, litri 3,5
"Classe di applicazione, C S/ICE S/ICE S/ICE Portata, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75
"Classe di applicazione, S S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC
2Classe protezione P23 1P23 P23 Rressioneimax., ban 2
Norme EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 Norme EN/IEC60974-2
Dimensioni C-L  (AxLxP), mm 906x524x925 906x524x925 906x524x925
Dimensioni C-W (AxLxP), mm 1051x524x925 1051x524x925 1051x524x925
Dimensioni S-L/W (AxLxP), mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031
Peso C-L, kg 58 60 60
Peso C-W, kg 69 71 71
Peso S-L, kg 74 76 76
Peso S-W, kg 85 87 87
FUNZIONE PROCESSO VALORE
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, sec. MMA F-12 0,0-20,0
DICHIARAZIONE DI CONFORMITA
Arc Power, % MMA F-13 0,0-150,0 c E
Preflusso di gas, sec. MIG/MAG F-31 0,0-10,0 MIGATRONIC A/S
Soft Start — Velocita filo all'innesco, m/imin | MIG/MAG F-32 0,5-24,0 Aggersundve] 33
9690 Fjerritslev
Hotstart, % MIG sinergico F-33 99 - +99 Denmark
Tempo di Hotstart, sec. MIG sinergico F-34 0,0-20,0 Con la presente si dichiara che la nostra macchina
Tipo SIGMA?
Rampa di discesa, sec. MIG sinergico F-35 0,0-10,0 da settimana 02 2013
Corrente finale, A MIG sinergico F-36 0-100 conforme alle direttive  2006/95/EC
2004/108/EC
Burnback MIG/MAG F-37 1-30 2011/65/EU
Postgas, sec. MIG/MAG F-38 0,0-20,0 Standard EN/IEC60974-1
Europei : EN/IEC60974-2
Tempo di Sequenza / Tempo di puntatura, sec.| MIG/MAG F-39 0,0-50,0 EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
Percentuale Duo Plus™, % MIG/MAG F-20 0-50 o ) .
Emesso in Fjerritslev il 1 gennaio 2013.
Tempo DUO Plus™, sec. MIG/MAG F-21 0,1-9,9
Reattanza 5.0-+5,0 ﬁ]ders Hjarho Jorgensen
CEO
Sequenze 9 Sequenze

1) S 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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Aansluiting en bediening

Waarschuwing

Lees de waarschuwingen en
deze gebruikershandleiding
zorgvuldig door voordat u

de apparatuur aansluit en in
gebruik neemt.

Toegestane installatie

Netaansluiting

Sluit de machine op de juiste netvoeding aan. Lees
ook het typeplaatje (U,) aan de achterkant van de
machine.

Aansluiting van het beschermgas

De slang voor beschermgas aan de achterkant van
de machine (3) is aangesloten op een gastoevoer
met drukreductie tot 2-6 bar. Een/twee gascylinders
kunnen geplaatst worden op de flessendrager aan
de achterkant van het onderstel.

N\,

Power
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\Q— GAS 2-6 Bar

Belangrijk!
/ 2 | Om, wanneer aardkabels en
@ lastoortsen aan de machine
worden aangesloten, schade
aan pluggen en kabels te voor-

komen, is een goed elektrisch
contact vereist. (zie tekening)

Als de lastoorts over MIG Manager® beschikt, moet
een MIG Manager kit (optioneel) met behulp van
een meervoudige stekker aan de voorkant van de
machine (9) worden geplaatst.
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Netaansluiting

Hoofdschakelaar

Aansluiting van het beschermgas
Aansluiting van de lastoorts
Lastoorts

Aansluiting van de koelslangen
Aansluiting van de koelslangen

Aansluiting van de aardklem (MIG) of de elek-
trodenhouder

© N O VA WN =

9 Aansluiting van de MIG Manager® of de push-
pull lastoorts (optie)

10. Aansluiting van de aardklem (MMA) of de
elektrodenhouder

11. Peilen van het koelvloeistofniveau

12. Bijvullen van de koelvloeistof

13. Schakelaar voor de autotransformator
(optioneel)

14. Activering van de autotransformator vanuit
stand-by (optioneel)

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).

39



40

Aansluiting en bediening

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.

Afstellen van draadhaspelrem

De draadrem moet ervoor zorgen dat de draad-
haspel voldoende afremt om te voorkomen dat
de draad van de haspel afloopt.

De remkracht is afhankelijk van het gewicht van
de haspel en de draadsnelheid.

De fabrieksinstelling is 15 kg.

Afstellen:

e Verwijder de regelknop
door een dunne
schroevendraaier achter
de knop te plaatsen en
deze er vervolgens uit te
duwen.

e Stel de draadrem af
door de zelfborgende ——

IL

—
moer op de as van de
haspelhouder vaster of losser te draaien.

e Druk de knop terug

Switch on, press, Weld

Lasprogramma instellen
e Zet de machine aan via de hoofdschakelaar (2)

e Kies lasprogramma
Om te zien hoe dit
op uw lasmachine
ingesteld moet
worden verwijzen
we naar de quick-
guide. Kies het las-
programma dat geschikt is voor de lasdraad
en het beschermgas of eventueel voor de
gebruikte elektrode.
Zie de programma-
tabel

e De lasstroom en de secundaire parameters
instellen Raadpleeg
hiervoor uw quickguide

e De machine is nu klaar om te lassen

Verschillende draadaanvoerunits

Slave

Gebruik MWF 41 Master en Slave

Als de schakelaar van de toorts kort wordt
ingedrukt, wordt de slave unit actief en gaat de
groene LED branden.

Alle instellingen worden op het hoofdbedienings-
paneel uitgevoerd en worden automatisch
opgeslagen totdat de slave unit wordt
geactiveerd.

De MWF 41 Slave en RWF hebben dezelfde
functies.

Onderstel met autotrafounit voor het
automatisch aanpassen van de aansluitspanning
(Speciale uitrusting)

Machines die geleverd worden met een auto-
transformator kunnen worden aangesloten op de
volgende netvoeding:

3x230V, 3x400V, 3x440V og 3x500V.

Door op de schakelaar (13) te drukken, schakelt
de autotransformator in (LED licht groen op). Na
40 minuten van

inactiviteit schakelt de ingebouwde energie-
besparende 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.

Software lezen

e Schuif de SIGMA SD-kaart in de in gleuf aan
de rechterkant van de draadtransportunit.

e Schakel de machine in.

e In het display flikkeren kort zes regels.

e Wacht tot de ingestelde stroom wordt
getoond.

e Schakel de machine uit en verwijder de SD
kaart

e De machine is nu klaar voor gebruik.

Alle aangesloten draadaanvoerunits worden met
de nieuwe software getpdatet.

Wanneer de besturingsunit is vervangen voor een
nieuwe, is het nodig om door middel van een SD
kaart de software opnieuw te laten lezen.

De software kan worden gedownload via
http://migatronic.com/login

WAARSCHUWING

Als de schakelaar van de lastoorts
wordt ingedrukt, komt de lasdraad
onder spanning te staan.

Gebruik MWF 41 Master

D9RNN
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Het verhelpen van storingen en oplossing

Foutcode | Oorzaak en oplossing

E20-00 Er is geen software geplaatst in de

E20-02 besturingsunit

E21-00 Download Sigma-software naar de

E21-06 SD-kaart, schuif de SD-kaart in de

E21-08 besturingsunit en schakel de machine
in. Vervang de SD-kaart, indien
noodzakelijk.

E20-01 SD kaart is niet geformatteerd

E21-01 De SD-kaart moet als FAT geformatteerd

E22-02 worden in een pc en de Sigma-software
moet naar de SD-kaart worden gedown-
load. Vervang de SD-kaart, indien nood-
zakelijk.

E20-03 Op de SD kaart staan meer programma'’s

E21-02 met dezelfde naam

E22-08 Verwijder bestanden op de SD-kaart en
laad de software opnieuw.

E20-04 De besturingsunit heeft geprobeerd
meer dat te lezen dan toegankelijk is in
het geheugen.

Voer de SD kaart opnieuw in of
vervang de SD kaart. Neem contact op
met MIGATRONIC Service, als dit het
probleem niet oplost.

E20-05 Software op de SD kaart is geblokkeerd

E20-06 voor een ander type besturingsunit

E22-03 Gebruik een SD kaart met software die
overeenkomt met de besturingsunit.

E20-07 De interne kopieerbescherming geeft
geen toegang tot de microprocessor
Voer de SD kaart opnieuw in of bel
MIGATRONIC Service.

E20-08 De besturingsunit is defect

E20-09 Bel MIGATRONIC Service

E21-05

E20-10 Het opgeladen bestand geeft een

E21-07 foutmelding

E22-01 Voer de SD kaart opnieuw in of vervang

E22-06 de SD kaart.

E20-11 Geen communicatie met de stroombron
Vervang het tussenpakket als het
beschadigd is. Controleer of de
stroombron en de draadaanvoereenheid
bij elkaar passen (MK1/MK1 of
MK2/MK2).

Voer de SD-kaart nogmaals in of neem
contact op met MIGATRONIC Service als
dit het probleem niet oplost.

E21-03 Het lasprogramma-pakket is niet

E21-04 geschikt voor deze besturingsunit
Gebruik een SD kaart met software die
overeenkomt met uw besturingsunit.

E21-09 Het interne geheugen is te klein
Lasprogramma-pakket kan niet geladen
worden.

E22-04 DSP-PCB is defect

E22-07 Bel MIGATRONIC Service

E22-05 Data-overdracht fout
Schakel de machine in en uit. Vervang
de SD kaart als de fout opnieuw
getoond wordt. Neem indien nodig
contact op met uw dealer.

Fout symbolen

SIGMA? heeft een ingebouwd geavanceerd zelfbeschermings-
systeem.

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

Temperatuur fout:
De indicator knippert, wanneer de stroombron overbelast

is.
Laat de machine aan staan totdat de ventilator de machine
voldoende heeft afgekoeld.

De indicator licht op en waarschuwt over de instelling

Overgangsgebied: (alleen bij synergische lasprogramma’s)
= wanneer dit binnen het overgangsgebied ligt.

Stroomfout:
.m 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 foutcode in het display
getoond.

Geselecteerde foutcode’s

[] et roon 251 oplc
L I = Het icoon zal oplichten, wanneer de

netspanning te hoog is. Sluit de machine aan op 400V AC, +/-15%
50-60Hz.

Draadaanvoerfout:
of

Het icoon zal oplichten, wanneer de draadtransportmotor
overbelast is. De draadtransportmotor of magneetklep kan defect
zijn.

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 wordst, 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?2
aangesloten is, zijn de volgende foutcodes beschikbaar:

L wordt getoond wanneer de communicatie
| tussen de MultiFeeder of MWEF 41 Slave en de

41
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Technische gegevens

STROOMBRON SIGMA? 300 SIGMA? 400 SIGMA? 500 DRAADTOEVOERKOFFER 41 / inwendig
Aansluitspanning +15% (50-60Hz) 3x400 3x400 V 3x400 V Draadtoevoersnelheid 0,5-30,0
- Autotransformator optioneel £15% (50-60Hz) | 3x230-500V 3x230-500V 3x230-500V m/min
Netzekering, A 16 20 32 Toortsaansluiting EURO
Netstroom, effectief, A 16,5 (380V)/15,7 (400) 18,2 (380 V)/17,3 (400 V) | 29,3 (380V)/27,8 (400V) Diameter draadhaspel, mm 300
Netstroom, max., A 19,0 (380)/18,1 (400) 29,5 (380 V)/28,0 (400 V) | 36,8 (380V)/35,0 (400V) 100% inschakelduur 40°C 420
Opgenomen vermogen, 100%, kVA 10,9 12,0 17,9 60% inschakelduur 40°C 500
Opgenomen vermogen, max., kVA 12,5 19,3 44,9 2Beschermingsklasse 1P23
Vermogen, open spanning, W 40 40 40 Draaddiameter, mm 0,6-2,4
Rendement 0,87 0,88 0,89 Gasdruk MPa (bar) 0,35
Stroomfactor 0,90 0,90 0,90 Afmetingen (HxBxL), mm 440x245x780
Stroombereik, A 15-300 15-400 15-500 Gewicht, kg 19
100% inschakelduur 20°C (MIG), A 300 330 475 Norm EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Max. inschakelduur 20°C (MIG), A/% 400/70 500/80
100% inschakelduur 40°C (MIG), A/V 270/30,8 290/31,6 420/36,8
60% inschakelduur 40°C (MIG), A/V 350/34,0 450/38,0 KOELUNIT
Max. inschakelduur 40°C (MIG), A/%/V 300/80/32,0 400/40/36,0 500/55/40,0 Koelvermogen, W 1100
Open spanning, V 69-76 69-76 78-95 Inhoud tank, liter 3,5
"Gebruikersklasse, C SICE S/CE S/CE Waterdoorstroom, 1,2-60-1,75
"Gebruikersklasse, S S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC bar - °C - I/min
2)Beschermingsklasse 1P23 P23 P23 Maximale druk, bar 8
Norm EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 Norm EN/IEC60974-2
Afmetingen C-L  (HxBxL), mm 906x524x925 906x524x925 906x524x925
Afmetingen W-L (HxBxL), mm 1051x524x925 1051x524x925 1051x524x925
Afmetingen S-L/W (HxBxL), cm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031
Gewicht C-L, kg 58 60 60
Gewicht C-W, kg 69 71 71
Gewicht S-L, kg 74 76 76
Gewicht S-W, kg 85 87 87
FUNCTIE PROCES WAARDE
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, sec. MMA F-12 0,0-20,0
VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING
Arc power, % MMA F-13 0,0-150,0 c E
Gasvoorstroomtijd, sec. MIG/MAG F-31 0,0-10,0 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Softstart, m/min MIG/MAG F-32 0,5-24,0 9690 Fjerritslev
Denmark
Hotstart, % Synergic MIG F-33 -99 - +99
- - Verklaart dat onderstaande machine
Hotstarttijd, sec. Synergic MIG F-34 0,0-20,0
Type: SIGMA?
Downslopetijd, sec. Synergic MIG F-35 0,0-10,0 vanaf: WK 02 2013
- - voldoet aan richtlijn  2006/95/EC
Eindstroom, A Synergic MIG F-36 0-100 2004/108/EC
2011/65/EU
Terugbrand MIG/MAG F-37 1-30
Europese EN/IEC60974-1
Gasnastroom, sec. MIG/MAG F-38 0,0-20,0 standaarden: EN/IEC60974-2
— = EN/IEC60974-5
Sequentie tijd / Puntlastijd, sec. MIG/MAG F-39 0,0-50,0 EN/IEC60974-10 (Class A)
DUO Plus™ efficiéntie, % MIG/MAG F-20 0-50 Fjerritslev 07.01 2013.
DUO Plus™ tijd, sec. MIG/MAG F-21 0,1-9,9 A W
Electronische smoorspoel -5,0 - +5,0 Anders Hjarho Jorgensen

Sequentie

9 sequentie stappen

CEO

1) S 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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Kytkenta ja kdytto

Varoitus

A\ I

Luvallinen asennus

Liitanta sahkoéverkkoon
Tarkista koneen takaa arvokilvesta, mika on oikea
verkkojannite.

Lue huolellisesti nama
varoitukset ja kayttéohje,
ennen kuin otat koneen
kayttoon.

Suojakaasun liitanta

Suojakaasuletku kiinnitetaan virtalahteen (3)
takapaneeliin ja liitetdadn kaasunldhteeseen paine
laskettuna 2-6 bariin.

Kaasupullo/kaasupullot pitda asentaa koneen
taakse kaasupulloalustale sidottuna siella olevilla
liinoilla.

N\,

Power
FFFJT-h

\Q— GAS 2-6 Bar

Tarkeaa!
/ 2 | Kiinnita huolellisesti maakaapeli
@ ja hitsauspoltin. Liittimet
ja kaapeli voivat muuten
?ﬁyﬁ vaurioitua.

Kun koneessa on MIG Manager poltin,
MIG Manager Kit (lisdosa) Multi-liitin on
asennettuna koneen etuosaan (9).

CE R
=3
o

T00,000
10 gonognv _\%%
12 °o§-
11 %@ \ﬂ@

o O »

1. Liitdnta sahkoéverkkoon

2. Paalle/pois -kytkin

3. Suojakaasun liitanta

4. Hitsauspolttimen liitin

5. Hitsauspoltin

6. Vesijaahdytyksen pikaliitin

7. Vesijadhdytyksen pikaliitin

8. Maakaapelin (MIG) tai puikkokaapelin liitdnta

9 Liitanta MIG Manager® tai Push-Pull polttimille
(lisdvaruste)

10. Maakaapelin (MMA) tai puikkokaapelin

liitanta
11. Jaahdytysnesteen nayttd
12. Jaahdytysnesteen lisdys
13. Paalle/pois-kytkin - Autotrafo (lisavaruste)

14. Auto-Transformatorin aktivointi
saastomuuntajan avulla (lisdvaruste)

Nosto-ohjeet

Konetta nostettaessa on
ehdottomasti kaytettava
alla olevan kuvan mukaisia
nostopisteita. Konetta ei saa
nostaa kaasupullon ollessa
kytkettyna laitteeseen.
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Kytkenta ja kdytto

Puikonpitimen kytkenta puikkohitsausta varten
Puikonpidin ja paluuvirtakaapeli kytketaan
plusliittimeen (10) ja miinusliittimeen (8). Noudata
hitsauspuikkovalmistajan ohjeita valitessasi
napaisuutta.

Lankajarrun saato
Jarru pitaa niin lujaa saataa, etta lankakela
pysdhtyy, ennen kuin lanka tulee kelan yli ja
sotkeutuu. Jarrun kireys riippuu lankakelan
painosta lankanopeudesta.
Tehdasasetus = 15 kg.
Saato:

e |rrota saaténuppi
asettamalla ohut
ruuvimeisseli nupin <~
taakse, minka jalkeen
voit vetda sen pois.

e Saada jarru kiristamalla
tai l0ysaamalla
lankakelan napa-akselin |
itselukitsevaa mutteria.

L

e Nuppi pitaa jalleen asentaa paikoilleen.

Kaynnista,
paina liipaisinta, hitsaa

Hitsausohjelmien asetus.
e Kaynnista hitsauskone paakatkaisijasta (2)

e Valitse hitsausohjelma
Tarkista Quickquidesta
(pikakayttoohje)
koneen asetus ja
mahdollisuudet.
Valitse hitsausohjelma,
joka sopii langalle ja
suojakaasulle. tai hitsauspuikolle.
Lue hitsausohjelmalista [

e Aseta hitsausvirta ja sekundaariset parametrit
Tarkista Quickguidesta

parametrien saato.

¢ Kone on nyt kayttévalmis.

VAROITUS

Hitsauslanka on jannitteellinen,
kun polttimen liipaisimesta
painetaan.

Useampi langansyottolaite

Slave

MWEF 41 kaytto paayksikossa ja alayksikossa
Ylalangansyotto aktivoituu lyhyella
painahduksella polttimen liipaisimesta. Vihrea
LED-valo syttyy palamaan.

Kaikki asetukset sdadetaan
paalangansyottolaitteesta ja ne tulee
automaattisesti tallentaa ylasydtén muistiin

seuraa kertaa varten. MWF 41 kéytto
péadyksikossa ja
Huomaa, ettd MWF 41 ylasy6tto ja RWF omaavat alayksikésséa

samat toiminnot.

Jannitemuuntajayksikolla varustettu karry
(erikoisvaruste)

Kone, johon on asennettu Autotrafo, voidaan
kytkea seuraaviin jannitteisiin:

3x230V, 3x400V, 3x440V ja 3x500V.

Autotrafo kytketaan paalle kytkimesta

(13) (vihrea valo palaa). Sisaanrakennettu
saastomuuntaja kytkeytyy pois paalta 40 min.
jalkeen. Painamalla kytkinta (14) toiminta
jalleen aktivoituu (punainen valo palaa). Jos
virransaastotila ei ole haluttu, Migatronic-Huolto
voi muuttaa asetuksia.

Ohjelman uudelleen asentaminen

e SIGMA SD-kortti tulee laittaa oikealla puolella
lankatilassa olevaan rakoon

e Kone kaynnistetaan taman jalkeen
e Paneelin ndytto vilkkuu lyhyesti

e Odottakaa, kunnes nayttdoon ilmestyy virta-
arvo

2

e Kone pitaa jalleen sammuttaa kytkimesta ja
SD-kortti poistaa

e Kone on kayttovalmis.

Uudet ohjelmat on luettavissa kummassakin
langansy6ttoyksikodssa.

Jos ohjauspaneeli vaihdetaan, on tarkea vaihtaa
uusi ohjelma SD-kortin avulla.

Ohjelman voi ladata myds
http://migatronic.com/login




Vikaetsinta ja korjaus

Virhekoodi | Syy ja korjaus

E20-00 Ohjausyksikossa ei ole ohjelmaa

E20-02 Sigma ohjelma tulee lukea SD-kortilta,

E21-00 ohjelmoitu SD-kortti tulee asettaa

E21-06 koneeseen ja kone kaynnistaa. SD-

E21-08 kortti pitdad mahdollisesti vaihtaa.

E20-01 SD-kortissa ei ole formaattia

E21-01 SD-kortin formaatti pitaa tallentaa

E22-02 tietokoneella FAT muodossa ja Sigma
ohjelma tulee lukea SD-kortilta. SD-
kortti pitdad mahdollisesti vaihtaa.

E20-03 SD-kortilla on useampia ohjelmia

E21-02 samalla nimella

E22-08 SD-kortti tulee tyhjentaa ja kortti
tulee uudelleen ohjelmoida ja syottaa
koneeseen.

E20-04 Ohjausyksikkd yrittda lukea useimpia
ohjelmia, mitd muistiin mahtuu
SD-kortti pitaa uudelleen tallentaa
koneeseen tai SD-kortti on viallinen
ja taytyy vaihtaa. Ottakaa yhteytta
Migatronicin asiakaspalveluun tai
keskushuoltoon, jos vika on edelleen
koneessa.

E20-05 Ohjelma SD-kortilla on tarkoitettu

E20-06 toiselle ohjausyksikélle

E22-03 SD-kortille pitaa tallentaa oikea
ohjelma.

E20-07 Sisdinen kopiosuoja estaa
sisdanpaasyn mikroprosessorille
SD-kortti pitéda uudelleen tallentaa
koneeseen tai ottakaa yhteytta
Migatronicin asiakaspalveluun tai
keskushuoltoon.

E20-08 Ohjausyksikossa on vika

E20-09 Ottakaa yhteytta Migatronicin

E21-05 asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

E20-10 Tiedosto on virheellinen

E21-07 SD-kortti pitaa jalleen tallentaa

E22-01 koneeseen tai SD-kortti pitda vaihtaa.

E22-06

E20-11 Puuttuva yhteys virtaldhteelle
Valikaapeli pitaa tarkistaa, onko
se kunnossa ja liittimet yhdistavat.
Tarkista, etta virtalahde ja
langansyottolaite sopivat yhteen
(MK1/MK1 tai MK2/MK2).
Jos vika ei poistu, SD-kortti pitaa
uudelleen lukea ja/tai ottakaa yhteytta
Migatronicin huoltoon.

E21-03 Hitsausohjelmat eivat kdy taman

E21-04 koneen ohjausyksikk66n
SD-kortti pitda uudelleen ohjelmoida
ja tarkistaa koneen malli oikealle
ohjelmatyypille.

E21-09 Liian pieni sisdinen muisti
Hitsausohjelmia ei voida lukea.

E22-04 DSP-piirilevy on viallinen

E22-07 Ottakaa yhteytta Migatronicin
asiakaspalveluun tai keskushuoltoon.

E22-05 Vaarin tallennetut tiedostot
Kone pitaa sulkea ja jalleen
kaynnistaa. Jos virhekoodi tulee viela
naytolle, SD-kortti pitaa tallentaa
uudelleen.Jos virhekoodi ei poistu,
ottakaa yhteytta huoltokorjaamoon.

Vikasymbolit

SIGMA? on pitkalle kehitetty sisdinen suojaus-jarjestelma. Vian
ilmetessa kone keskeyttaa kaasun ja virran sy6toén seka pysayttaa
langansy6tén automaattisesti.

Symbolit ja vikakoodit ilmoittavat vioista.

Ylikuumeneminen:
ﬂ Merkkivalo vilkkuu, jos virtaldhde on ylikuumentunut.

Anna koneen virran olla kytkettyna kunnes
sisadnrakennetut tuulettimet ovat jaahdyttaneet koneen.

Merkkivalo syttyy ja varoittaa valikaarialueesta, jossa

Valikaarialue: (ainoastaan synergisissa hitsausohjelmissa)
roiskeiden mahdollisuus on suurempi.

Vika sdhkovirrassa:
.m Led-valo vilkkuu kun aloitusvirta tai hitsausvirta on
korkeampi kuin hitsauskoneen suoritusarvot sallivat.

Varmista, etta 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

. Vika verkkovirrassa:
[ e Kuvake ilmestyy nakyviin verkkojannitteen

ollessa liian korkea.
Kytke hitsauskone 400V AC (vaihtovirta), +/-15% 50-60Hz.

Vika langansy6tossa:

tai

Kuvake ilmoittaa langansyéttdmoottorin ylikuormituksesta.
Langansyottomoottori tai magneettiventtiili saattaa olla viallinen.

Muita vikoja

Mikali naytolle ilmestyy muita vikasymboleja, koneesta on sam-
mutettava virta ja kytkettava jalleen paalle, minka jalkeen symboli
katoaa.

Mikali vikasymboli ilmestyy yha uudelleen, virtaldhde on korjattava.
Ota yhteytta jalleenmyyjaan ja kerro viasta.

Seuraavat virhekoodit tulevat SIGMA? naytélle, josMultiFeeder tai
MWEF ohjaus on suljettu:

L Tulee naytolle, jos yhteys SIGMA? ja Multi-
L Feederin tai MWF:n valilla on kadonnut.

TR Tulee naytolle, jos moottoriohjaus ei ole
— kunnossa.

Tulee naytolle, jos moottori on
L ylikuormitettu.
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Tekniset tiedot

VIRTALAHDE SIGMA? 300 SIGMA? 400 SIGMA? 500 TTOYKSIKKO MWF 41/sisdinen
Verkkojannite +15% (50-60Hz) 3x400 3x400 V 3x400 V Langansyo6ttonopeus 0,5-30,0
- Auto-Transformator (lisdvaruste) +15% (50-60Hz) | 3x230-500V 3x230-500V 3x230-500V m/min
Sulake, A 16 20 32 Pistoolin liitanta EURO
Verkkovirta, tehollinen, A 16,5 (380V)/15,7 (400) | 18,2 (380 V)/17,3 (400 V) | 29,3 (380V)/27,8 (400V) Lankakelan lapimitta, mm 300
Maksimiverkkovirta, A 19,0 (380)/18,1 (400) 29,5 (380 V)/28,0 (400 V) | 36,8 (380V)/35,0 (400V) Kuormitettavuus, 100% 40°C | 420
Kulutus, 100%, kVA 10,9 12,0 17,9 Kuormitettavuus, 60% 40°C 500
Kulutus, max., kVA 12,5 19,3 44,9 2Suojausluokka 1P23
Tyhjakayntikulutus, W 40 40 40 Langan halkaisija, mm 0,6-2,4
Hyotysuhde 0,87 0,88 0,89 Kaasun MPa (bar) 0,35
Tehokerroin 0,90 0,90 0,90 Mitat (KxLxP), mm 440x245x780
Virta-alue, tasavirta, A 15-300 15-400 15-500 Paino, kg 19
Kuormitettavuus, 100% 20°C (MIG), A 300 330 475 Standardit EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

Kuormitettavuus, maksimi 20°C (MIG), A/% 400/70 500/80
Kuormitettavuus, 100% 40°C (MIG), A/V 270/30,8 290/31,6 420/36,8
Kuormitettavuus, 60% 40°C (MIG), AV 350/34,0 450/38,0 Jashdytysteho, W 1100
Kuormitettavuus, maksimi 40°C (MIG), A/%/V 300/80/32,0 400/40/36,0 500/55/40,0 sailion tilavuus, litraa 3,5
Tyhjakayntijannite, V 69-76 69-76 78-95 Virtaus bar - °C - [/min 12-60-1.75
::Kéyttc:)luokka, C S/CE SICE S/ICE Maksimipainellbar 3

Kayttoluokka, S S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC
2Suojausluokka 1P23 P23 P23 Standardit EN/IEC60974-2

Standardit EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Mitat C-L  (KxLxP), mm 906x524x925 906x524x925 906x524x925
Mitat C-W (KxLxP), mm 1051x524x925 1051x524x925 1051x524x925
Mitat S-L/W (KxLxP), mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031
Paino C-L, kg 58 60 60
Paino C-W, kg 69 71 71
Paino S-L, kg 74 76 76
Paino S-W, kg 85 87 87
TOIMINTO PROSESSI SAATOALUE
Liipaisintoiminnon valinta MIG/MAG 2-tahti/4-tahti
Virran/jannitteen/langansy6ttonopeuden saato - paneeliohj./hitsauspoltinohj.
Hidastettu langansyotto MIG/MAG on
Hitsauspolttimen jaahdytys - vesijaahdytt./kaasujaahdytt.
Hot-start % MMA F-11 0,0-100,0
Hot-start-aika, sek. MMA E-12 0,0-20,0 EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
Kaariteho, % MMA F-13 0,0-150,0 C €
Kaasun esivirtaus, sek. MIG/MAG F-31 0,0-10,0 Me, MIGATRONIC A3
Aggersundvej 33
Soft-start, m/min MIG/MAG F-32 0,5-24,0 9690 Fjerritslev
Danemark
Hot-start, % Synerginen MIG F-33 -99 - +99 . . i
vakuutamme taten, ettad valmistamamme alla
Hot-start —aika, sek. Synerginen MIG F-34 | 0,0-20,0 mainittu kone
- - malli:  SIGMA?
Virranlasku, sek. Synerginen MIG F-35 | 0,0-10,0 alkaen viikko 02 2013
Loppuvirta, A Synerginen MIG F-36 | 0-100 téyttaa direktiivien  2006/95/EC
2004/108/EC
Jalkipalo MIG/MAG F-37 1-30 2011/65/EU vaatimukset.
U Eurooppalaiset EN/IEC60974-1
K Ikivirtaus, sek. MIG/MAG F-38 0,0-20,0 °
aasun jafkvirtaus, se standardit; EN/IEC60974-2
Sekvenssiajastin / Pistehitsausaika, sek. MIG/MAG F-39 0,0-50,0 EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
DUO Plus™ Toiminta-aste, % MIG/MAG F-20 0-50 o .
Fjerritslev, 7. tammikuuta 2013.
DUO Plus™ Aika, sek. MIG/MAG F-21 0,1-9,9
Kaaren saato (elektr. kuristin) -5,0 - 45,0 :

Sekvenssi

9 sekvenssiaskelta

Anders Hjarne Jorgensen
CEO

1) S Tama kone tayttaa ne vaatimukset, jotka koneilta vaaditaan tydskenneltaessa alueilla, joilla on suuri sahkoiskun vaara.
2) IP23 -merkinnalla varustetut laitteet on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttoon.
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Conexidénes y uso

Atencion
Lea aténtamente la hoja de
advertencia y esta guia de Ay 4
usuario antes de la instalacion Ee 9
y puesta en marcha del N ggo%o 6
equipo. o 00%“%3
o 094200,
o "00gg 5
Instalacion E 1
0,
Conexion eléctrica 0
Conecte la maquina a la tensién de alimentacion 2 cgg o
correcta. Por favor lea la placa de caracteristicas (U,) 8 goﬂsgon [ }9
en la parte trasera de la maquina. 0000400 %
10 9 “Ugo 0; @
Conexion del gas protector 12 =
La manguera de gas protector en la parte trasera de 11 %é @
la maquina (3) se debe conectar a una alimentaciéon \ﬂ
de gas con una reduccion de presion a 2-6 bar. En el )
carrito portabombonas se pueden montar una o dos
bombonas de gas.
4
¢ 14 13
1
\ 3
Power
FFF—L—h .z 7 -
\ - 1. Conexidn eléctrica
4= GAS 2-6 Bar 2. Interruptor de encendido
3. Conexion del gas protector
4. Conexién de la antorcha de soldadura
1 2 ilIMPORTANTE! . 5. Antorcha de soldadura
/V Con el fin de evitar la destruccion 6. C ion de | de refri -
@ de conectores y cables, un buen . Conexion de las mangueras de refrigeracion
%Dﬁ}l contacto eléctrico es necesario 7. Conexion de las mangueras de refrigeracion
A cuando conectamos el cable 8. Conexion de la pinza de masa (MIG) o pinza
de masa y las mangueras de porta-electrodo
soldadura a la maquina. 9 Conexion de MIG Manager® o

antorcha push-pull (opcional)

10. Conexidén de la pinza de masa (MMA) o pinza
porta-electrodo

11. Control del nivel del liquido refrigerante
12. Rellenado de liquido refrigerante

13. Interruptor de encendido para
autotransformador (opcional)

14. Activacion de autotransformador en reposo
(opcional)

Instrucciones para levantar la
maquina

Para levantar la maquina utilice
bulones de suspensién (véase la
figura). La maquina no se debe
levantar con la bombona de gas
montada.

Por otra parte, un kit MIG Manager (opcional) debe
ser montado con una clavija multiple en la parte
frontal de la maquina (9) si la antorcha de soldadura
va equipada con MIG Manager®.
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Conexidénes y uso

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.

Regulacion del freno del hilo

El freno del hilo debe asegurar que la bobina de
hilo frene lo suficiente antes de que el hilo de
soldadura rebase el borde del carrete.

La fuerza el freno depende del peso de la bobina
de hilo y de la velocidad del alimentador de hilo.
El ajuste de fabrica es 15kg.

Regulacion del freno:

e Desmonte el mando de

control introduciendo
un destornillador fino
detras de la perillay
luego tire de ella.

e Adjuste el freno del hilo
apretando o aflojando
la tuerca autoblocante i
en el eje del centro del

IL

hilo.
¢ Vuelva a montar el mando de control.

Enciende, presiona, suelda

Ajuste del programa de soldadura

e Enciende la maquina de soldar desde el
interruptor principal (2)

e Selecciona el programa de soldadura

Por favor consultar
como esto deberia ser
seleccionado en su
maquina en la guia
rapida. Seleccione el
programa de solda-
dura adecuado para el hilo de soldadura y el
gas de proteccién o uso possible de electrodo.
Mire la tabla de
programas

e Ajuste de la corriente de soldadura 'y
parametros secundarios
Por favor leer su guia rapida

e La maquina estd ahora lista para soldar

Atencion

Hay voltaje en el hilo de soldadura
cuando presionamos el gatillo de la
antorcha de soldadura.

Varias unidades de alimentacion de hilo

Slave

Uso de MWF 41 Maestro y Exclavo

La unidad esclava esté activa y el LED verde se
encenderd después de una breve presion en el
gatillo de la antorcha.

Todos los ajustes se llevan a cabo en el panel

de control principal y seran guardados
automaticamente hasta que la unidad esclava es
activada.

Tenga en cuenta que MWF 41 Exclavo y RWF
tienen las mismas funciones.

Uso de MWF 41 Maestro

y Exclavo

Carrito de transporte

con cambio de tension (opcional)

Las maquinas servidas con un autotransformador
pueden ser conectadas a las siguientes tensiones
de red: 3x230V, 3x400V, 3x440V og 3x500V.

El autotransformador puede ser encendido

(luz indicadora de color verde) presionando

el interruptor de encendido (13). La funcion
integrada de ahorro de energia hard que la
magquina se apague automaticamente después
de 40 minutos de inactividad. Pulse el botén (14)
para encender la maquina otra vez (luz indicadora
de color rojo).

La funcion de ahorro de energia puede ser
desconectada permanentemente por un técnico.

Lectura del Software

e Insertar la tarjeta SD SIGMA en la ranura en el
lado derecho de la maquina.

e Encender la maquina
e El display parpadea brevemente con seis lineas

N
M

)

29N

D09HN
9

e Esperar hasta que el ajuste de corriente es
mostrado

e Apagar la maquinay retirar la tarjeta SD
e La maquina estd lista para usar.

Todas las unidades de alimentacién de hilo seran
actualizadas con el nuevo software.

Si el panel de control ha sido cambiado, es
necesario leer el software dentro del panel de
control mediante una tarjeta SD.

El software puede ser descargado desde
http://migatronic.com/login




Identificacion de problemas y soluciones

Cédigo | Causay solucion

error

E20-00 No hay software presente en el panel de

E20-02 control

E21-00 Descargar software de Sigma en la tarjeta

E21-06 SD, insertar la tarjeta SD en el panel de

E21-08 control y encender la maquina. Sustituir la
tarjeta SD si fuera necesario.

E20-01 La tarjeta SD no esta formateada

E21-01 La tarjeta SD debe ser formateada en

E22-02 un PC como FAT y descargar software de
Sigma en la tarjeta SD. Sustituir la tarjeta
SD si fuera necesario.

E20-03 La tarjeta SD tiene mas archivos con el

E21-02 mismo nombre

E22-08 Eliminar archivos en la tarjeta SD y volver a
cargar el software.

E20-04 El panel de control ha tratado de leer mas
datos que estd accesible en la memoria
Insertar la tarjeta SD otra vez o sustituir
la tarjeta SD. Péngase en contacto
en el Servicio de Asistencia Técnica
MIGATRONIC, si esto no resuelve el
problema.

E20-05 El software de la tarjeta SD esta bloqueado

E20-06 para otro tipo de panel de control

E22-03 Usar una tarjeta SD con el software que
corresponda con su panel de control.

E20-07 La proteccion interna de copia no permite
acceso al microprocesador
Insertar la tarjeta SD en la maquina otra
vez o péngase en contacto en el Servicio
de Asistencia Técnica MIGATRONIC.

E20-08 El panel de control es defectuoso

E20-09 Péngase en contacto en el Servicio de

E21-05 Asistencia Técnica MIGATRONIC.

E20-10 El archivo cargado tiene un error

E21-07 Insertar la tarjeta SD en la maquina otra

E22-01 vez o cambie la tarjeta SD.

E22-06

E20-11 Falta de comunicaciéon con la fuente de
potencia
Sustituir la manguera de interconexion
si esta dafiada. Comprobar que la fuente
de potencia y la devanadora de hilo se
corresponden entre si (MK1/MK1 o
MK2/MK2).
Si esto no resuelve el problema, insertar
la tarjeta SD otra vez o contactar con
el Servivio de Asistencia Técnica de
MIGATRONIC.

E21-03 El paquete de programas de soldadura no

E21-04 corresponde con este panel de control
Usar una tarjeta SD con el software que
corresponde a su panel de control.

E21-09 La memoria interna es demasiado
pequena
El paquete de programas no puede ser
cargado.

E22-04 DSP-PCB esta defectuoso

E22-07 Pdéngase en contacto en el Servicio de
Asistencia Técnica MIGATRONIC.

E22-05 Error de transmission de datos

Apagar y encender la maquina. Cambiar la
tarjeta SD si el error es mostrado de nuevo.
Contartar con su distribuidor si fuera
necesario.

Simbolos de alarma

La maquina SIGMA? estad dotada de un sofisticado sistema de
autoproteccion. La maquina para automaticamente el suministro
de gas, interrumpe la corriente de soldadura y para la alimentacién
de velocidad de hilo en caso de error.

Los errores son indicados mediante simbolos y c6digos de errores.

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.

5 Transferencia mixta:
f (sélamente con programas de soldadura sinérgicos)
Bl F|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 tensién se
regulan correctamente.

Simbolos de alarma:
. Cuando se producen errores de otros tipos, el indicador

parpadeay, al mismo tiempo, el cédigo correspondiente al
error de que se trate aparece en el visor.

Codigos de errores seleccionados

. Alarma de alimentacién:
[ [ ] I _ P . . .,
= El simbolo indica que la tensién de

alimentacion es demasiado alta.
Enchufe la maquina de soldar a 400V AC, +/- 15 % 50-60 Hz.

Alarma de la alimentacion de hilo:
117 [
Im@ NN [HRA] o

El simbolo indica que el motor del alimentador de hilo esta
sobrecargado.
La velocidad de hilo del motor o el encoder puede ser defectuoso.

Otros tipos de alarmas

Si se visualizan otros simbolos de alarma, apague la maquinay
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?:

=TT es mostrado cuando se ha perdido la
[ L comunicacion entre el MultiFeeder o
MWEF 41 Exclavo y la SIGMAZ.

es mostrado cuando el control del motor no
esta funcionando correctamente.

es mostrado cuando el motor esta
sobrecargado.
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Funciones especiales

Configuracién de Control Externo
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Conexion/desconexion de la refrigeracion de agua (MIG/MAG)
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Funcién de Bloqueo (opcional)
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Datos técnicos

GENERADOR SIGMA? 300 SIGMA? 400 SIGMA? 500

Tension de alimentacion +15% (50-60Hz) 3x400 3x400 V 3x400 V Velocidad del hilo 0,5-30,0

- Autotransformador opcional +15% (50-60Hz) | 3x230-500V 3x230-500V 3x230-500V m/min

Fusible, A 16 20 32 Conexion de antorcha EURO

Corriente absorbida, efectiva, A 16,5 (380V)/15,7 (400) 18,2 (380 V)/17,3 (400 V) | 29,3 (380V)/27,8 (400V) Diametro de carrete, mm 300

Max. corriente absorbida, A 19,0 (380)/18,1 (400) 29,5 (380 V)/28,0 (400 V) | 36,8 (380V)/35,0 (400V) 100% intermitencia 40°C 420

Potencia, 100%, kVA 10,9 12,0 17,9 60% intermitencia 40°C 500

Potencia, max., kVA 12,5 19,3 44,9 2Clase de proteccion 1P23

Potencia, circuito abierto, W 40 40 40 Diametro de hilo, mm 0,6-2,4

Rendimiento 0,87 0,88 0,89 Presion de gas, MPa (bar) 0,35

Factor de potencia 0,90 0,90 0,90 Dimensiones (AIXAnxL), mm 440x245x780

Gama de corriente, A 15-300 15-400 15-500 Peso, kg 19

100% intermitencia 20°C (MIG), A 300 330 475 Normas EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10

Max. intermitencia 20°C (MIG), A/% 400/70 500/80

100% intermitencia 40°C (MIG), AV 270/30,8 290/31,6 420/36,8

60% intermitencia 40°C (MIG), A/V 350/34,0 450/38,0

Max. intermitencia 40°C (MIG), A/%/V

300/80/32,0

400/40/36,0

500/55/40,0

Eficiencia de refrigeracion, W 1100

UNIDAD DE REFRIGERACION

Tension en vacio, V 69-76 69-76 78-95
"Clase de aplicacion, C SICE SICE SICE Sapacidadidelang Uit S
"Clase de aplicacion, S S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC Flujo, bar - °C - I/min 12-60-1.75
2Clase de proteccion 1P23 1P23 1P23 3
Presién maxima, bar 3

Secuencias

9 secuencias

Normas EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Normas EN/IEC60974-2
Dimensiones C-L  (AIxAnxL), mm 906x524x925 906x524x925 906x524x925
Dimensiones C-W (AIXAnxL), mm 1051x524x925 1051x524x925 1051x524x925
Dimensiones S-L/W (AlxAnxL), mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031
Peso C-L, kg 58 60 60
Peso C-W, kg 69 71 71
Peso S-L, kg 74 76 76
Peso S-W, kg 85 87 87
FUNCION PROCESO RANGO DE VALORES
Gatillo antorcha MIG/MAG 2/4 tiempos
Control corriente/tension/velocidad hilo - local/antorcha
Avance manual hilo MIG/MAG si
Refrigeracién antorcha - agua/ aire
Cebado caliente % MMA F-11 0,0-100,0
Tiempo de cebado caliente, sec. MMA F-12 0,0-20,0
DECLARACION DE CONFORMIDAD CE
Potencia del arco, % MMA F-13 0,0-150,0 C €
Pre-gas, sec. MIG/MAG F-31 0,0-10,0 MIGATRONIC A/S
Inicio velocidad hilo, m/min MIG/MAG F-32 0,5-24,0 Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Cebado caliente, % MIG Sinergico F-33 -99 - +99 Denmark
Tiempo de cebado caliente, sec. MIG Sinergico F-34 0,0-20,0 por la presente _decla‘r:amos nuestra maquina como
se indica a continuacion
Rampa descendente, sec. MIG Sinergico F-35 0,0-10,0 Tipo: SIGMA?
- - - - A partir de semana 02 2013
Intensidad de detencién, % MIG Sinergico F-36 0-100
Conforme alas  2006/95/EC
Longitud final del hilo MIG/MAG F-37 1-30 directivas 2004/108/EC
2011/65/EU
Post- . MIG/MAG F- -2
ost-gas, sec G/MAG F-38 0,0-20,0 Normas EN/IEC60974-1
Temporizador de secuencias/Tiempo de MIG/MAG F-39 0,0-50,0 Europeas: EN/IEC60974-2
soldadura por puntos, sec. EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
Eficiencia DUO Plus™, % MIG/MAG F-20 0-50
Publicado en Fjerritslev a 7 Enero de 2013.
Tiempo DUO Plus™, sec. MIG/MAG F-21 0,1-9,9 A
Autoinduccion electrénica -5,0 - +5,0 Ander Hjarkb Jorgensen

CEO

1) S La maquina cumple las normas exigidas a los aparatos que funcionan en zonas donde existe gran riesgo de choque eléctrico.
2) Los equipos con la marca IP23 estan disefiados para funcionar en interiores y exteriores
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Csatlakoztatas és lizembehelyezés

Figyelem

Kérjuk olvassa el alaposan
a figyelmeztetd lapot és
hasznalati utmutatét,
miel6tt a berendezést
Osszeszerelné és Uzembe
helyezné!

Lehetséges lizembehelyezés

Halézati csatlakoztatas

A gépet egy olyan halézathoz kell csatlakoztatni,
ami megegyezik a hatuljan Iévé adattablan (U1)
szereplével.

Védégaz csatlakozas

A gazcsovet, amely az dramforras hatoldalan jon ki
(3) nyomascsokkentdvel 2-6 bar csatlakoztatjuk a
gazellatashoz. Egy/ketté gazpalackot lehet a kocsi
végén rogziteni.

N\,

Power
FFFJT-h

\Q— GAS 2-6 Bar

FONTOS!

Figyeljen a test és
hegesztékabelek stabil
csatlakozasara.

MaskUlénben a csatlakozék és
kabelek sérulhetnek.

Ha a munkakabel egy MIG Manager®, akkor egy
multi csatlakozés MIG Manager egységet (extra)
kell a gép elejére csatlakoztatni.

CE R
=3
o

it 8 W@

o O »

© N O VA WN =

10.

11.
12.
13.
14.

Halbzati csatlakoztatas

Be és kikapcsolé

Véd6gaz csatlakozas

Csatlakozé - hegesztSkabel
Hegesztékabel

Gyorscsatlakozé a hiitétomlékhoz
Gyorscsatlakoz6 a hiit6tomlékhoz

Csatlakoz6 a testfogéhoz (MIG), vagy
elektrédafogohoz

Csatlakozé MIG Manager® -hez, vagy
Push-Pull hegeszt6pisztolyhoz (extra)

Csatlakoz6 a testfogdhoz (MMA), vagy
elektrédafogéhoz

Hlt6folyadék-szint leolvasasa
Hltéfolyadék utantoltése
Bé/ki kapcsold - autotrafo (Extra)

Az auto-transzformator aktivalasa
energiatakarékos zemben (extra)

Emelési utasitas

Ha a gépet emelni kell, akkor

ahhoz az alabbi dbran jelzett

emelési pontokat kell hasznal-

ni.

A gépet nem szabad szerelt
gazpalackkal emelni! IS
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Csatlakoztatas és lizembehelyezés

Elektrodakabel csatlakoztatasa MMA Tobb huzalelétolo
Elektréda és testkabelt a plusz (10) és minusz (8)

aljzatba csatlakoztatjuk. A polaritast az elektroda
gyartéja altal megadottak alapjan kell valasztani

(lasd elektréda-csomagolas).

A huzalfék beallitasa

A féket olyan szorosra allitjuk, hogy a huzaldob
megalljon, miel6tt a huzal a dob szélén atfutna.
A fékeré fligg a huzaldob sulyatdl és a
huzalsebességtdl. Gyari beallitas = 15kg.

Beéllitas:

MWEF 41 ,mester” és ,szolga”

egységek hasznalata

A ,szolga”-egység a pisztolygomb rovid
megnyomasaval aktivalodik és a zold LED ezutan
kigyulad.

Az dsszes beallitast a ,,mester”-vezérlésen kell
elvégezni melyek a ,,szolga”-egység legkozelebbi

e A gombot
leszerelhetjik, ha egy
csavarhuzét a gomb
mogé dugunk. Ezutan a
gombot kihtzhatjuk.

¢ A huzalfék a tengelyen

levd ellenanya aktivalasig tarolodnak. MWF:V .mester” éli
12453 P . . , ~S5zolga” egysége,
meghuzésaval, vagy Kérjuk megjegyezni, hogy az MWF 41 ,szolga” és hasznalata

lazitasaval allithato. RWF egységek ugyanazon funkcidikkal birnak.
e A gombot ismét vissza kell szerelni.

Kocsi, automata halozati fesziiltség atkapcsoloval
. . (egyedi kivitel)
Kapcsold be, inditsd el, hegessz  a;on gepek, amelyek kocsiba szerelt

autotraféval rendelkeznek, az aldbbi halozatokra

Hegeszt6 programok bedllitasa csatlakoztathatoak:
e A hegesztégépet a f6kapc50|(’)va| (2) 3x230V, 3x400V, 3x440V és 3x500V.
bekapcsolni Az autdtraféd a fékapcsoldval (13) kapcsol be (zold

kijelz6 vilagit). A beépitett ,energiatakarékos
modul” ugy mikodik, hogy a hegeszt6géphez
szUkséges betaplalasi feszultség 40 perc

nem mUkoédés utan kikapcsol és a (14) gomb
megnyomasaval kapcsol be ismét (piros kijelzé
vilagit).

Ha az energiatakarékos modulra nincs szikség,
ezt a funkciét egy Migatrionic szerel6 ki tudja
kapcsolni.

e A hegesztéprogramot kivalasztani

Kérjuk a
.Quickguide”-ben
elolvasni, hogy kell

a gépet beallitani.
Valassza ki azt a
programot, amelyik a
huzalhoz, véd6gazhoz, estleg elektrédahoz
megfelel.
Olvassa el a s 2

program listat.

Szoftver beolvasasa

e A SIGMA SD-kartyat a gép jobb oldalan lévé
nyilasba helyezzlk.

o A gépet ezt kdvetben bekapcsoljuk.
‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘ - e Akijelzé roviden 6 csikkal villog.

29090
290N

e Kérjuk varjon, ameddig a kijelzén a bedllitott

e A hegeszt6 dramot és masodlagos aram megjelenik.

paramétereket beallitani e A gépet ismét kapcsoljuk ki és az SD kartyat
- Kérjuk a ,,Quickguide”-ben vegyuk ki.
elolvasni

e A gép most hasznélatra kész.

Az Uj szoftver az 6sszes csatlakoztatott huzaltold
egységbe beolvasasra kerul.

Ha a vezérlést kicseréljik, szikséges a szoftvert az
Uj egységbe egy SD-kartya haszndlataval betolteni
A szoftver a http:/migatronic.com/login oldalrdl
letolthets

e A gép most hegesztésre kész.

Figyelem

A hegeszt6huzalon feszultség van,
ha a hegeszt6pisztoly gombjat
megnyomjuk.
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Hibakeresés vagy ok és elharitas

Hibakdd | Ok és elharitas

E20-00 Nincs szoftver a vezérlésben

E20-02 A Sigma szoftvert SD kartyara kell

E21-00 tolteni, egy SD-kartyat szoftverrel be

E21-06 kell helyezni a vezérlésbe és a gépet

E21-08 kapcsoljuk be. Esetleg cseréljuk ki az
SD-kartyat.

E20-01 Az SD kartya formatalasa nem tértént

E21-01 meg

E22-02 Az SD-kartya formatalasat mint FAT
kell elvégezni és a Sigma szoftvert SD
kartyara kell tolteni. Esetleg cseréljuk ki
az SD-kartyat.

E20-03 Az SD Kartyan tobb adat van ugyanazon

E21-02 néven

E22-08 Az SD kartyat ki kell Uriteni és a
szoftvert ismét letolteni.

E20-04 A vezérlés megprobalt tobb adatot
beolvasni, mint amennyit tarolni tud
Az SD Kartyat ismét be kell olvasni vagy
az SD Kartyat ki kell cserélni.
Ha a probléma tovabbra is fennall,
kérjuk lépjen kapcsolatba a Migatronic
vevészolgalattal

E20-05 Az SD kartyan lévé szoftver mas tipusu

E20-06 vezérlés részére le van zarva

E22-03 Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik
megfelel a vezérlésének.

E20-07 A belsé masolasvédelem nem engedi a
mikroprocesszor hozzaférését
Az SD Kartyat ismét be kell olvasni vagy
kérjuk lépjen kapcsolatba a Migatronic
vevészolgalattal

E20-08 A vezérlés hibas

E20-09 Kérjuk lépjen kapcsolatba a Migatronic

E21-05 vev@szolgalattal

E20-10 A beolvasott adatok hibasak

E21-07 Az SD kartyat ismét be kell olvasni vagy

E22-01 az SD Kartyat ki kell cserélni

E22-06

E20-11 Hibas kommunikacié az aramforrashoz
A koztes kabelt cseréljuk ki, ha sérult.
Ellen&rizzik, hogy az aramforras és
huzaltol6 egység Osszeillenek
(MK1/MK1, vagy MK2/MK2).
Ha a probéma tovabra is fennall,
olvastassuk be ismét az SD-kartyat, vagy
hivjuk a Migatronic vevészolgalatot.

E21-03 A hegesztéprogramok az SD kartyan

E21-04 mas tipusu vezérlés részére zarva van
Olyan SD kartyat kell hasznalni, amelyik
a vezérlésének megfelel a.

E21-09 Tul kicsi belsé tarolé
A hegesztéprogramokat nem lehet
beolvasni.

E22-04 DSP-panel hibas

E22-07 Kérjuk lépjen kapcsolatba a Migatronic
vevészolgalattal.

E22-05 Az adatok hibas atvitele
A gépet ki és bekapcsolni. Ha a hiba
ismét el6fordul, az SD kartyat ki kell
cserélni. Esetleg lépjen kapcsolatba a
szervizzel.

Hibajelek

A SIGMA? fejlett 6nvéds rendszerrel rendelkezik. A gép
automatikusan megéllitja a gazt, megszakitja a hegeszté dramot és
megallitja a huzaladagolast, ha hiba lép fel.

Hibajelek a gépben szimbdlumokkal és hibakédokkal kertilnek
kijelzésre.

Hiitési hiba:
ﬂ A jel villog, ha az aramforras tulmelegedett.

Kérjuk hagyja a gépet bekapcsolva, amig a beépitett
ventillator azt megfeleléen visszahditi.

Y Vegyes-iv: (csak szinergikus hegeszt6programnal)
W/ Figyelmeztetés (lampa kigyulad), hogy a beallitas frocskolés
veszélyes vegyes-iv tartomanyban van.

Aramhiba:
A jel villog, ha az indulé vagy hegeszté aram tul

magas.
Ellenérizze, hogy a huzalsebesség, aram és fesziltség helyesen
van-e beallitva.

Hibajelek kijelzése:
A jel villog, ha mas hiba Iép fel. Egyidejlileg a hibajel a

kijelz6n megjelenik.

Valasztott hibakodok

. Tulfesziiltség hiba:
[ e Halbzati fesziltség hiba jelzése torténik, ha

a feszlltség a tirésen kivul van.
Kérjuk a gépet: 400V AC +/- 15% 50-60 Hz.-re kotni!

o
=
o
]

Huzaltol

A huzaltolé motor tulterhelt.

A huzaltolé motor, vagy a magnes szelep hibas.

Mas hibak:

Ha a kijelz6n mas hibajelzés jelenik meg, a gépet ki és be kell
kapcsolni, hogy a jelzés megszUinjon.

Ha a jelzés t0bbszor megjelenik, az aramforras javitasa sztkséges.
Kérjuk lépjen kapcsolatba a MIGATRONIC szervizzel és kdzolje a hiba
kodjat.

Az aldbbi hibakédok jelenhetnek meg a SIGMA? -6n,
ha ,MultiFeeder”-t vagy MWF 41 ,Slave” (szolga) tolét
csatlakoztatunk:

W jelenik meg, ha a kommunikacié a SIGMA?

= és a csatlakoztatott MultiFeeder vagy
MWEF 41 Slave k6z6tt megszakadt.

CC jelenik meg, ha a motorvezérlés nem
[ ] ,r " -
s helyesen mikodik.

S jelenik meg, ha a motort tulterheljuk.
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Miiszaki adatok

ARAMFORRAS SIGMA? 300 SIGMA? 400 SIGMA? 500 Huzaltol6 egység MWF 41/compakt
Halozati feszultség +15% (50-60Hz) 3x400 3x400 V 3x400 V Huzalel6told sebesség 0,5-30,0
- Auto-transzformator (Extra) £15% (50-60Hz) | 3x230-500V 3x230-500V 3x230-500V m/min
Biztositék, A 16 20 32 Pisztolycsatlakozas EURO
Effeltiv halozati aramfelvétel, A 16,5 (380V)/15,7 (400) | 18,2 (380 V)/17,3 (400 V) | 29,3 (380V)/27,8 (400V) Huzaltekercs, max. atmérs, mm | 300
Max. halézati aram, A 19,0 (380)/18,1 (400) 29,5 (380 V)/28,0 (400 V) | 36,8 (380V)/35,0 (400V) Bi 100% 40°C 420
Csatlakozasi teljesitmény, 100%, kVA 10,9 12,0 17,9 Bi 60% 40°C 500
Max. teljesitmény, kVA 12,5 19,3 44,9 2védettség 1P23
Uresjarasi teljesitmény, W 40 40 40 Huzal 4tméré, mm 0,6-2,4
Hatasfok 0,87 0,88 0,89 Gaznyomas, MPa (bar) 0,35
Teljesitmény tényezd 0,90 0,90 0,90 Méret (MxSzxH), mm 440x245x780
Aramtartomany DC, A 15-300 15-400 15-500 Suly, kg 19
Bi 100%, 20°C (MIG), A 300 330 475 Szabvany EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Bi Max. 20°C (MIG), A/% 400/70 500/80
Bi 100% 40°C (MIG), AV 270/30,8 290/31,6 420/36,8
Bi 60% 40°C (MIG), AV 350/34,0 450/38,0 Hiitéegység
Bi Max. 40°C (MIG), A/%/V 300/80/32,0 400/40/36,0 500/55/40,0 Hutési teljesitmény, W 1100
Ures jarasi feszultség, V 69-76 69-76 78-95 Tankkapacitas, Liter 8IS
Yhasznalati osztaly, C S/CE S/CE S/CE Atfolyas, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75
Yhasznalati osztaly, S S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC
Max. nyomas, bar 3
Jvédettség P23 P23 P23
Szabvany EN/IEC60974-2
Szabvany EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10
Méret C-L  (MxSzxH), mm 906x524x925 906x524x925 906x524x925
Méret C-W  (MxSzxH), mm 1051x524x925 1051x524x925 1051x524x925
Méret S-L/W (MxSzxH), mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031
saly C-L, kg 58 60 60
saly C-W, kg 69 71 71
saly S-L, kg 74 76 76
Suly S-W, kg 85 87 87
Beallitas Eljaras Erték
Kapcsolasi funkcio MIG/MAG 2-Takt/4-Takt
Aram/feszilltség/Huzaleltol6 sebesség szabalyzas - belsé-/pisztoly
Huzalbeflizés MIG/MAG igen
Pisztolyh(tés - viz/gaz hitottt
Hotstart % MMA F-11 0,0-100,0
Hotstart id6, mp-ig MMA F-12 0,0-20,0 EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT
Arc Power (ivstabilizalas), % MMA F-13 0,0-150,0 C €
Al = - MIGATRONIC A/S
Gazeléaramlas, mp-ig MIG/MAG F-31 0,0-10,0 Aggersundvej 33
Befiizés, m/min MIG/MAG F-32 0,5-24,0 9650 Fierritslev
Dania
o e T O : f x 99 -
Hotstart (forré inditas), % Szinergikus MIG F-33 99 - +99 Kinyilatkozza, hogy nevezett késziilék
Hotstart id6, mp-ig Szinergikus MIG F-34 0,0-20,0 Tipus SIGMA?
2013.02. hetétol
aramlefutasi id6, mp-ig Szinergikus MIG F-35 0,0-10,0
— — a-  2006/95/EC
befejezé aram, A Szinergikus MIG F-36 0-100 2004/108/EC
2011/65/EU ira Iveknek felel.

Huzalvisszaégés (Burn back) MIG/MAG F-37 1-30 franyelveknek megiele
Gaz-utanaramlas, mp-ig MIG/MAG F-38 0,0-20,0 Eurdpai EN/IEC60974-1

szabvanyok: EN/IEC60974-2
szekvencia-Timer/ponthegesztési id8, mp-ig MIG/MAG F-39 0,0-50,0 EN/IEC60974-5

EN/IEC60974-10 (Class A)

DUO Plus™ hatasfok, % MIG/MAG F-20 0-50 o .

Kelt: Fjerritsley, 2013 jan. 07.
DUO Plus™ id8, mp-ig MIG/MAG F-21 0,1-9,9 A
Elektromos folyto -5,0 - +5,0 Andmn

E

Szekvencia 9 Szekvencia-lépcsé cEo

1) S Megfelel a megnévelt elektromos veszélyekkel szemben tamasztott kovetelményeknek
2) Készulékek, melyek az IP23-nak megfelelnek, belsé és kiilsé hasznalatra alkalmasak
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Podtaczenie i eksploatacja

I
s

Ostrzezenie

Przeczytaj uwaznie karte z
ostrzezeniem oraz niniejszy
podrecznik uzytkownika

przed instalacja i
uruchomieniem spawarki.

Dopuszczalne instalowanie

Podtaczanie zasilania

Podtacz spawarke do odpowiedniego zasilania
sieciowego. Zapoznaj sie z tabliczkg znamionowa
(U,) na tylnej stronie urzadzenia.

Podtaczanie instalacji z gazem ochronnym

Waz gazu ostonowego na tylnej stronie spawarki (3)
podtaczamy do zZrédta gazu z redukcja cisnienia do
2-6 baréw. Na stanowisku przeznaczonym na butle,
umieszczonym z tytu wézka mozna zainstalowac
jedna lub dwie butle.

N\

Power
FFFJT-h

\4— GAS 2-6 Bar

Wazne!

Aby unikna¢ uszkodzenia
wtyczek i przewodow,
zapewnij dobry styk elektryczny
podtaczajac przewody
uziemienia i weze spawalnicze
do spawarki.

Ponadto, jesli waz spawalniczy wyposazony jest w
MIG Manager®, to na przedzie spawarki (9) nalezy
zamontowac zestaw MIG Manager (w opcji) za
pomoca wieloztacza.

CE R
=3
o

i 8 -ﬂ@

o O »

Podtaczenie do sieci

Wiacznik zasilania

Podtaczenie gazu ostonowego
Podtaczenie weza spawalniczego
Waz spawalniczy

Podtaczenie wezy chtodzacych
Podtaczenie wezy chtodzacych

Podtaczenie zacisku do masy (MIG) lub
uchwytu elektrody

9 Podtaczenie MIG Manager® lub weza
spawalniczego typu push-pull (w opcji)

10. Podtaczenie zacisku do masy (MMA) lub
uchwytu elektrody

11. Wskaznik poziomu cieczy chtodzacej
12. Uzupetnianie cieczy chtodzacej

13. Wiacznik zasilania dla autotransformatora
(w opgji)

© N A WN =

14. Uruchomienie autotransformatora w czuwaniu
(w opdji)

Instrukcja podnoszenia

Przy podnoszeniu spawarki
nalezy wykorzystywac miejsca
przeznaczone do mocowania
lin (patrz rysunek).

Spawarka nie moze by¢
podnoszona z zainstalowana I
butla gazowa.
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Podtaczanie uchwytu elektrody dla metody MMA
Uchwyt elektrody oraz przewdd uziemiajacy
podtacza sie do ztacza dodatniego (10) oraz ztacza
ujemnego (8). Przy okreslaniu biegunowosci
nalezy przestrzegac instrukcji dostawcy elektrod.

Regulacja hamulca posuwu drutu

Hamulec posuwu drutu musi zapewniac
odpowiednio wczesne zahamowanie szpuli zanim
drut spawalniczy wyjdzie poza krawedz szpuli.
Sita hamulca zalezy od wagi szpuli drutu oraz
predkosci podawania drutu.

Wartos$¢ ustawiona fabrycznie to 15kg.

Regulacja:

e Zdemontowac pokretto
regulacyjne uzywajac
cienkiego srubokreta,
umieszczajac go za
pokrettem regulacyjnym
i wypychajac pokretto. L

e Wyregulowac site B
hamowania przez ——
dokrecenie lub odkrecenie samoblokujacej sie
nakretki na osi piasty.

e Ponownie zamontowac pokretto regulacyjne.

Wiacz, wcisnij, spawaj

Nastawianie programu spawania

e Wiacz spawarke gtownym wiacznikiem (2)

e \Wybierz program spawania

Przeczytaj we
wprowadzeniu do
obstugi, jak to zrobi¢
w twojej spawarce.
Wybierz program
spawania odpowiedni
dla uzywanego drutu i gazu ostonowego, lub
ewentualnie elektrody.

Patrz: tabela
programoéw

e Wyreguluj prad spawania i parametry
drugorzedowe

Zapoznaj sie z

wprowadzeniem do obstugi

spawarki

e Teraz spawarka jest gotowa do pracy

OSTRZEZENIE
Drut spawalniczy jest pod napieciem,
gdy docisniety jest spust weza

spawalniczego.

Rézne podajniki drutu

Slave

Uzycie podajnika MWF 41 w konfiguracji Master/
Slave

Podajnik podrzedny (slave) zostaje uruchomiony,
a zielona lampka LED zapalona, w nastepstwie
krotkiego przycisniecia spustu weza.

Wszystkich nastawien dokonuje sie na gtéwnym
panelu sterowania i s3 one zapisywane
automatycznie do czasu dezaktywowania
podajnika podrzednego.

Zwroc¢ uwage, ze MWEF 41 Slave oraz RWF
posiadaja te same funkgje.

Uzycie podajnika MWF
41 w konfiguracji Master/
Slave

Wozek z automatycznym dostosowywaniem
napiecia sieci zasilajgcej (Wyposazenie specjalne)
Spawarki wyposazone w autotransformator
mozna podtaczac¢ do nastepujacych rodzajow
zasilania sieciowego:

3x230V, 3x400V, 3x440V oraz 3x500V.
Autotransformator mozna wtaczy¢ naciskajac
wiacznik zasilania (13) (zielona kontrolka).
Whbudowana funkcja oszczedzania energii
automatycznie wytacza spawarke po okresie

40 minut braku aktywnosci. Nacisnij przycisk
(14), aby ponownie wtaczy¢ spawarke (czerwona
kontrolka).

Funkcja oszczedzania energii moze zostac
wytaczona na state przez technika.

Odczyt oprogramowania

e Witozyc¢ karte SD SIGMA w slot po prawej
stronie spawarki.

e \Wiaczy¢ spawarke.

e Na krétko zamigocze szes$¢ wierszy na
wyswietlaczu.

2000900
290900
DIRNN

e Odczekac dopdki nie zostang wyswietlone
biezace nastawienia.

e Wytaczyc¢ spawarke i wyjac karte SD.
e Spawarka jest teraz gotowa do dziatania.

Oprogramowanie wszystkich podtaczonych
podajnikéw drutu zostanie uaktualnione.

Jesli dokonano wymiany jednostki sterowania,
konieczne jest wczytanie oprogramowania w
nowej jednostce sterowania za pomoca karty SD.
Oprogramowanie pobra¢ mozna ze strony
http:/migatronic.com/login




Rozwigzywanie problemoéw i Rozwigzanie

e
e

Kod btedu | Przyczyna i rozwigzanie

E20-00
E20-02
E21-00
E21-06
E21-08

W zespole sterowania nie jest
zainstalowane oprogramowanie.
Pobra¢ oprogramowanie Sigma na karte
SD, wtozy¢ ja do jednostki sterowania i
wiaczy¢ spawarke. Wymienié karte SD,
jesli jest to konieczne.

E20-01
E21-01
E22-02

Karta SD nie jest sformatowana

Karta SD musi zosta¢ sformatowana

w komputerze, zgodnie z FAT, potem
nalezy pobrac na nig oprogramowanie
Sigma. Wymieni¢ karte SD, jesli jest to
konieczne

E20-03
E21-02
E22-08

Karta SD zawiera kilka plikow o tej

samej nazwie
Usuna¢ pliki na karcie SD i ponownie

zatadowac oprogramowanie.

E20-04

Zespot sterowania prébowat odczytac
wiecej danych niz jest dostepnych na
karcie

Ponownie wtozy¢ karte SD lub wymieni¢
karte SD.

Skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC, jesli problem pozostaje
nierozwigzany.

E20-05
E20-06
E22-03

Oprogramowanie na karcie SD jest
zablokowane dla innego rodzaju

zespotu sterowania
Zastosowac karte SD odpowiednia dla
Twojego zespotu sterowania.

E20-07

Wewnetrzne zabezpieczenie nie
pozwala na uzyskanie dostepu do
mikroprocesora

Ponownie wiozy¢ karte SD do spawarki
lub skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC.

E20-08
E20-09
E21-05

Uszkodzony zespét sterowania
Skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC.

E20-10
E21-07
E22-01
E22-06

Zatadowany plik posiada btad
Ponownie wiozy¢ karte SD do spawarki

lub wymienic karte SD.

E20-11

Brak komunikacji z zasilaczem
Wymienié przewod posredni, jesli jest
uszkodzony. Sprawdzi¢, czy zasilacz i
podajnik sa dobrze zestawione
(MK1/MK1 lub MK2/MK?2).

Jesli problem pozostaje nierozwigzany,
wtozy¢ ponownie karte SD lub
skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC

E21-03
E21-04

Oprogramowanie nie jest odpowiednie
dla danego zespotu sterowania.
Zastosowac karte SD z
oprogramowaniem odpowiednim dla
danego zespotu sterowania.

E21-09

Zbyt mata pamie¢ wewnetrzna
Nie mozna zatadowac pakietu programu
spawania

E22-04
E22-07

Uszkodzone DSP-PCB
Skontaktowac sie z serwisem
MIGATRONIC

E22-05

Btad transmisji danych

Zataczyc¢ i wytaczyc spawarke. Jezeli btad
pojawi sie ponownie, wymienic¢ karte
SD. W razie potrzeby skontaktowac sie
ze sprzedawca.

Symbole usterek

SIGMA? posiada wbudowany wyrafinowany uktad zabezpieczajacy.
Spawarka, w przypadku btedu zatrzyma automatycznie podawanie
gazu, przerwie przeptyw pradu spawania i zatrzyma posuw drutu.
Usterki.btedy sg wskazywane poprzez symbole graficzne i kody
btedéw.

Btad wskazan temperatury:

Wskaznik migocze jezeli zasilacz jest przegrzany.

Pozostawi¢ spawarke wytaczong dopéki wbudowane
wentylatory nie spowoduja jej wychtodzenia.

e Przejscie mieszane: (tylko synergiczne programy spawania)

Ml Wskaznik zapala sie i ostrzega, ze strefa nastawien lezy w
obrebie strefy przejsciowej, gdzie wystepuje zagrozenie
rozpryskami.

spawarki.
Upewnic sie, czy predkos¢ posuwu drutu i napiecie sa prawidtowo
nastawione.

Btad pradu:
Wskaznik migocze, jezeli prad rozruchu lub prad
spawania jest wiekszy od dopuszczalnej wartosci dla

Symbole btedéw:

Wskaznik migocze, jezeli powstana btedy innego rodzaju.

W tym samym czasie na wyswietlaczu pojawia sie kod
btedu.

Wybrane kody bitedow

- 1 | - Btad zasilania:
. Wskaznik migocze, jezeli napiecie sieci jest
zbyt duze. Podtaczyc¢ spawarke do sieci 400 V AC, +/- 15; 50-60 Hz.

Btad posuwu drutu:

Wskaznik migocze, jezeli silnik posuwu drutu jest przecigzony.
Silnik posuwu drutu lub zawér magnetyczny moga by¢
uszkodzone.

Inne rodzaje btedow

Jezeli na wyswietlaczu pojawia sie inne symbole btedéw, spawarka
powinna zosta¢ wytaczona a nastepnie nalezy doprowadzi¢ do
usuniecia symbolu.

Jezeli symbol btedu pojawia sie kilkakrotnie, konieczna jest naprawa
zasilacza. Prosimy o skontaktowanie sie z Panistwa dystrybutorem w
celu uzyskania informagji.

Przy stosowaniu wielokrotnego podajnika lub zespotu
podporzadkowanego MWF 41, w SIGMA? pojawiajg sie nastepujace
kody btedow:

= ) jest wyswietlane jezeli nastapi przerwanie
N komunikacji miedzy wielokrotnym
podajnikiem lub MWF 41 i SIGMAZ.

jest wyswietlane jezeli sterowanie silnika nie
dziata prawidtowo.

jest wyswietlane jezeli silnik jest przecigzony.
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Funkcje specjalne
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Dane techniczne

ZASILACZ SIGMA? 300 SIGMA? 400 SIGMA? 500 ZESPOL PODAJNIKA DRUTU MWF 41 (wewnetrzny)
Siec zasilajaca = 15 % (50 — 60 Hz) 3x400 3x400 V 3x400 V Predkos¢ posuwu drutu 0,5-30,0
- Autotransformator w opcji £15% (50-60Hz)| 3x230-500V 3x230-500V 3x230-500V m/min
Bezpiecznik, A 16 20 32 Podtaczenie uchwytu elektrody EURO
Rzeczywisty prad sieci, A 16,5 (380V)/15,7 (400) 18,2 (380 V)/17,3 (400 V) | 29,3 (380V)/27,8 (400V) Srednica bebna z drutem, mm 300
Maksymalny prad sieci, A 19,0 (380)/18,1 (400) 29,5 (380 V)/28,0 (400 V) | 36,8 (380V)/35,0 (400V) || 100% cykl pracy przy 40°C 420
Moc, 100 %, kVA 10,9 12,0 17,9 60% cykl pracy przy 40°C 500
Moc, maksymalna, kVA 12,5 19,3 44,9 2 Klasa ochronnosci 1P23
Moc jatowa, W 40 40 40 Srednica drutu, mm 0,6-2,4
Sprawnos¢ 0,87 0,88 0,89 Cisnienie gazu, MPa (bar) 0,35
Wspotczynnik mocy 0,90 0,90 0,90 Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm 440x245x780
Zakres pradowy, A 15-300 15-400 15-500 Ciezar, kg 19
100% cykl pracy przy 20°C (MIG), A 300 330 475 Normy EN/IEC60974-5,
EN/IEC60974-10
Maks. cykl pracy przy 20°C (MIG), A/% 400/70 500/80
100% cykl pracy przy 40°C (MIG), AV 270/30,8 290/31,6 420/36,8
60% cykl pracy przy 40°C (MIG), A/V 350/34,0 450/38,0 PO oD A
Maks. cykl pracy przy 40°C (MIG), A/%/NV 300/80/32,0 400/40/36,0 500/55/40,0 Sprawnos¢ chtodzenia, W 1100
Napiecie stanu jatowego, V 69-76 69-76 78-95 Pojemnos¢ zbiornika, | 3,5
" Zakres zastosowania, C S/CE SICE SICE Przeptyw, bar - °C - I/min 1,2-60-1,75
" Zakres zastosowania, S S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC
2 Klasa ochronnosci P23 P23 P23 Wl yiveline @i, ber g
Normy EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 Normy EN/IEC60974-2
Wymiary C-L (wys. x szer. x dt.), mm 906x524x925 906x524x925 906x524x925
Wymiary C-W (wys. x szer. x dt.), mm 1051x524x925 1051x524x925 1051x524x925
Wymiary S-L/AW  (wys. x szer. x dt.), mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031
Ciezar C-L, kg 58 60 60
Ciezar C-W, kg 69 71 71
Ciezar S-L, kg 74 76 76
Ciezar S-W, kg 85 87 87
FUNKCJA PROCES ZAKRES WARTOSCI
Wybér trybu wyzwalania MIG/MAG 2-czasowy / 4-czasowy
Sterowanie pradem/ napigciem/ predkoscia posuwu - sterowanie lokalne/ z uchwytu
drutu 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, s MMA F-12 0,0-20,0 DEKLARACJA ZGODNOSCI WE
Moc tuku, % MMA F-13 0,0-150,0 C E
MIGATRONIC A/S
Czas wyptywu gazu PRE-GAZ, s MIG/MAG F-31 0,0-10,0 Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Soft-start, m/min MIG/MAG F-32 0,5-24,0 Denmark
Rozruch w stanie nagrzanym, % Synergic MIG F-33 -99 - +99 niniejszym o$wiadcza, ze nasza spawarka okreslona
ponizej
Czas rozruchu w stanie nagrzanym, s Synergic MIG F-34 0,0-20,0
Typ: SIGMA?
Czas obnizania obciazenia, s Synergic MIG F-35 0,0-10,0 Na tydzien 2.roku 2013
Spetnia wymagania 2006/95/WE
Stop amp [wstrzymanie doptywu pradu], A Synergic MIG F-36 0-100 dyrektyw 2004/108/WE
2011/65/EU
Wolny wylot drutu (czas upalania elektrody) MIG/MAG F-37 1-30
Normy EN/IEC60974-1
Czas wyptywu gazu POST-GAZ, s MIG/MAG F-38 0,0-20,0 europejskie: EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
Regulator sekwencji / Czas zgrzewania punktowego, s | MIG/MAG F-39 0,0-50,0 EN/IEC60974-10 (Klasa A)
Wydajnos¢ DUO Plus™, % MIG/MAG F-20 0-50 Wydano w Fjerritslev w dniu 7 stycznia 2013.
Czas DUO Plus™, s MIG/MAG F-21 0,1-9,9 A W
Dtawik elektroniczny -5,0 - +5,0 Anders Hjarrie Jorgensen
CEO
Sekwencja 9 krokéw sekwencji

1) S Ta spawarka spetnia wymagania dla spawarek przeznaczonych do pracy w obszarach o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem.
2) Sprzet oznaczony jako IP23 przeznaczony jest do zastosowan w pomieszczeniach oraz na zewnatrz
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NMNOAKNMIOUYEHUE N SKCIMNYATALUA

BHUMAHUE
Mepen ycTtaHOBKOW 1
npuMeHeHnem obopyaoBaHms
BHMUMATENbHO O3HAaKOMbTECH
C NpaBuaMmn TEXHWUKN

©6e30nacHOCTM U AaHHbIM

PYKOBOACTBOM NoJib3oBaTend.

OonycTtumasn ycTaHOBKaA

MoakniovyeHMe NCTOYHUKA NUTAHUA

MopgkntounTe annapat K anekTpocetu. O3HaKOMbLTECH C
[aHHbIMM Ha 3aBOACKOW Tabnu4yke Ha 3agHen naHenu
annapara.

MoaknioyeHne 3alWUTHOrO rasa

LLinaHr 3awuTHOro rasa Ha 3agHen naHenu annapata (3)
NOAOKMYAETCs K UCTOYHMKY rasa C ra3oBbIM PEQYKTOPOM
noA gaerneHvem 2-6 6ap. B 3agHen 4actu Tenexkm
MMeeTCs OTCEK, KyAa MOXHO YCTaHOBUTL 1 1K 2 ra3oBbIX
GannoHa.

.\\ 3

Mutanune
FFFA;*-

4= [A3 2-6 Gap

BaxHo!

Bo n3bexaHve nospexaeHns
pa3beMoB U kabernew KOHTaKTbI
kabenen 3a3eMrneHnst 1 CBapOYHbIX
PYKaBOB AOSMKHb! ObITb HAAEXKHO
NOOKIOYEHbI K annapary.

Kpome Toro, TpebyeTcst ycTaHOBUTL (ONuMOHansHO) Habop
pasbemoB AN nogkntodeHus ropenkm MIG Manager®

Ha nepegHtol0 NaHenb annapara (9) ¢ NOMoLLbIo
MHOTOLLTBIPEKOBOMO pa3bema, €Criv CBapOYHbIN LUMaHr
ocHalleH ropenkoin MIG Manager®.
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Pa3bem Ans uctovHvka nutaHus
[MNepeknioyarens

Pasbem onsa 3almnTHOro rasa
Pa3bem ansa ceapoyHoro wwnaxra
CBapOYHbI LWnaHr

Pa3beM Ans LWnaHroB oxnaxaeHus
Pa3bem Ans wnaHros oxnaxaeHns

Pasbem gnsa 3axuma 3azemnenuns (MIG) nnm
aepxarens anektpoaa

9  Pasbem ropenku MIG Manager® unu nywwnynsHom
(Push-pull) ceapo4Holi ropenku (onumoHasnsHo)

© N ORA WD

10. Pasbem ana saxuma 3asemneHuns (MMA) unu
fAepatens anekTpoaa

11.  VIHAMKaTOp ypOBHSA OXNaxAatoLLen XUAKOCTH

12. OtBepcTue ana gobaBneHns oxnaxagatowemn
XKNOKoOCTH

13. TllepekntoyaTens s aBToTpaHchopmMaTopa
(onuunoHarnbHo)

14. KHonka BbIBOAa aBTOTpaHcdopmaTopa U3 pexnma
OXnaaHusa (onumMoHarnbHo)

YkasaHusa no noabemy

Mpu nogbeme annapat HeobxogMmo
KpenuTb 3a yka3aHHble TOYKK (CM.
PUCYHOK).

BanpeujaeTtca nogbem annapara

C YCTaHOBEHHbIM ra30BbIM
6annoHom
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NMNOAKNMIOUEHUE N SKCINYATALUA

MopknioveHne AepxaTens 3NeKTPOAOB ANS CBapKu
MMA

[epxaTenb anekTpogos 1 kabens obpaTHOro Toka
MOAKNI0YAKTCA K NonoxurensHoMy nontocy (10) n
oTpuuartensHomy Bbiody (8). Mpu BeIbOpe nonspHOCTM
cobntoganTe ykasaHusi NOCTaBLUMKA 3MEKTPOAOB.

PerynupoBka TopmMo3a MexaHU3Ma nojayu npoBOSIOKU
TopM0o3 MexaHu3ma nofayn JormkeH obecnevnTb
MaKcumManbHO BbICTpyto BnoknpoBky bapabaHa ans
NMPOBOMOKM Npexae, YeM CBapovHasi MPOBONoka nonageT
Ha kpau 6apabaHa.

TopMo3Hoe ycunuve 3aBucuT oT Beca bapabaHa ans
MPOBOSIOKM 1 CKOPOCTM NoAayn NpoBonokn. CTaHaapTHbIN
Bec (yctaHoBka) - 15 kr.

Perynuposka:

e CHATb pyyKy ynpasneHus npu
NMOMOLLIM TOHKOW OTBEPTKY,
KOTOpY HeoBXxoanMo
pasMecTuTb 3a Py4Kon 1 3atem
BbITALLUTL ee.

e OrtperynupyiTte Topmo3
MexaHV3ma Nnoaayv NpoBOMOKK, |
3aTtarveas unu ocnabnsas
CaMOKOHTPSILLYIOCS TalKy Mo LEHTPY BTYJSIKM MeXaHu3ma.

«  YcTaHoBUTE PyYKy Ha MECTO.

Bxnoumn-HaXxkMmu-sapm

HacTpoika nporpammbi cBapku

»  BkroyeHune cBapoyHoro annapara rraBHbIM
nepekntoyarenem (2)

*  BbiGop nporpammbl cBapku

BbinonHeHne gaHHoOM onepaummn
CM. B KpaTKOM PyKOBOACTBE.
BbiGepute nporpammy cBapku,
COOTBETCTBYIOLLYIO CBAPOYHOW
NPOBOSOKE U 3aLUTHOMY rasy
UM NPUMEHSEMOMY SrEKTPOaY.

Cwm. Tabnuua nporpamm

»  Otperynupyiite CBapOYHbIN TOK N AONOMHUTENbHbIE
napamMeTpsl.
CM. KpaTKoe pyKOBOACTBO.

QUICKGUIDE SIGM:

micATaonic

* Annapar roToB K 3Kcnnyataumm

BHUMAHUE

Mpu HaXXaTuM Ha TPUTTEP CBAPOYHOTO
LufIaHra Ha CBapoYHOM NPOBOJIOKE
BO3HVKAET 3MIeKTPUYECKOE HanpsKeHue

Pa3nuyHble MexaHu3MbI noga4un npoBOJIOKH

Slave

MAcnonb3oBaHMe OCHOBHOIO U
BcnomoraTtesibHoro mexaHmama MWF 41
[Mocne HaxaTusi Ha TpUrrep pykaBsa BKIIOYUTCS
BCMoOMoraTernbHbI MEXaHU3M 1 3aroputca
3eneHasi namrodka.

Bce HacTpovikin NnponsBoasTca Ha OCHOBHOM
naHenu ynpaeneHus n 6yayT aBToMaTu4ecku
COXpaHeHbI 40 BKITOYEHMST BCNOMOraTeslbHOro
MexaHu3ma.

Heobxoammo yunTbIBaTh, YTO Y
BcrnomorarenbHoro mexainama MWF 41 n
mexaHmama RWF ogmHakoBble hyHKUMK.

Tenexka ¢ aBTOMaTU4ECKUM
npeo6Gpa3oBaTenieM HanpsiKeHUsi CeTu
(cneunanbHoe obopyaoBaHue)

Bo3amoxHa noctaeka annapara, Tenexka
KOTOPOW OCHalLleHa yCTPOMNCTBOM
aBTOMaTMYECKOro perynmpoBaHusi nogaBaemMoro
HanpshxeHusi cetu B paboyert 3oHe. MNpu Hanuuum
TaKOro yCTpoWCTBa annapaT MOXHO NOAKMYaTh
k cetn 3x230 B, 3x400 B, 3x440 B 1 3x500 B.
BkntoveHue aBToTpaHchopmaTopa
OCYLLIeCTBSIETCA NPU MOMOLLM CETEBOrO
Bblkntoyatens (13) (3aropaetcs 3eneHasi
MHAMKaTOpHasa namnoyka). CeapoyHbIv annapar
OTKI04AETCH C NMOMOLLbI PYHKLMM SKOHOMUM
3Hepruun, ecnm oH NPoCTamBaeT B TeYeHne

40 MuHyT. ABTOTpaHcopmaTop BKIoYaeTcs
NMOBTOPHO HaXaTueM pacrnonoXeHHON Ha Hem
kHonku (14) (3aropaetcs KpacHas MHAMKaTopHas
namnouka). lNMpu HeoBXoAMMOCTU TEXHUYECKINI
cneumanmcT MOXET OTKITHOUNTL (OYHKLIMIO
nepexofa B PEXUM OXUAAHUS.

CuutbiBaHue MO

» BcraBbre kapTy namst SIGMA SD B nopt B
npaBoi YacTu annapara.

+ BkniounTe annapar.

* B TeyeHne KOpoTKOro NpoMexyTka BpeMeHU
Ha gucnnee 6yoyT muraTte 6 CTpPOK.

* [loxauTecb 0TOOPaKEHUS YCTaHOBIIEHHOTO
TOKa.

» OTKNOUUTE MALLUMHY U U3BMEKUTE KapTy
namatn SD.

+ [Mocne aToro annapar roToB K UCMOMb30BaHMIO.

[Insa Bcex NoaknioYeHHbIX MeXaHW3MOB Nofayu
npoBosoku Byaer o6HOBNEHO NporpammHoe
obecneyeHue.

Mpu cmeHe 6rnoka ynpasneHust Heob6xoanMo
3arpy3uTb 10 HoBoro 6roka ynpaeneHus Ha
kapTy namatu SD. MO MOXHO 3arpy3uTb C canTta
http://migatronic.com/login

Ucrnonb3oeaHue
OCHOBHO20 U
8croMo2ameribHo20
mexaHu3mos MWF 41




AuarHocTtuka HeMcnpasBHOCTEM U
MX YyCTPpaHeHue

e
e

Kop

OLUNOKM

MpuynHa u ycTpaHeHue

B 6noke ynpaBnenus orcytcrByert 0.
3arpyauTte MO Sigma Ha kapTy namsiti

SD, BcTaBbTe KapTy namsate SD B Gnok
ynpaeneHus n BknounTe annapart. Mpu
HeobXxoAMMOCTN 3ameHuTe KapTy namsaTy SD.

Kaprta namatu SD He oTrdhopmaTmpoBaHa.

OtcbopmatupynTe Ha MK kapTy namsitn SD B
cucteme FAT u 3arpysute MO Sigma Ha kapTy
namatu SD. MNpy HeoBx0aAMMOCTY 3aMeHnTe
kapTy namst SD.

E20-03
E21-02
E22-08

Ha kapte namsartu SD 3anucaHbl dannbl ¢
TEM XXe UMeHeM.
Ynanute darinbl ¢ kapTbl namst SD n

nosTopHoO 3arpyaute MO.

E20-04

BbinonHeHa NonbITKa CYUTLIBAHUA BIIOKOM
ynpaneHusa Gonbluero konuyecrea

OaHHbIX, YeM JOCTYNHO B NaMSATU.
CHoBa BcTaBbTe kapTy namatu SD nnun

3ameHuTe kapTy namstu SD. O6paTtutech
B cepBUCHyto cnyxoty MIGATRONIC
(MIGATRONIC Service), ecnu He yaaeTcs
yCTpaHuTb npobnemy.

E20-05
E20-06
E22-03

Ha kapty namsatu SD 3anucaHo MO ana

Opyroro Tuna 6noka ynpaBneHus.
WcnonbayiTe kapty namatv SD c MO,

COOTBETCTBYHOLLMM BaLLeMy Brioky
ynpasneHus.

E20-07

BH!TEEHHHH 3aunTa oT KonnpoBaHusa He

paspelliaeT 4OCTYN K MMKPOMNPOLIECCOPY.
CHoBa BcTaBbTe kapTy namatv SD B annapar

11 06paTUTECh B CEPBUCHYHO CIYXOyY
MIGATRONIC (MIGATRONIC Service).

E20-08
E20-09
E21-05

Bnok ynpaBneHusi HeucnpaseH.
Ob6paTutech B CEPBUCHYIO CryX06y KomMnaHum
MIGATRONIC.

E20-10
E21-07
E22-01
E22-06

3arpyxeHHbl chain conepXuT oLNOKy.
CHoBa BcTaBbTe KapTy namatv SD B annapar
U 3ameHuTe kapTy namsitu SD.

E20-11

OTcyTcTBYeT CBA3L C GIOKOM NUTaHUA.
3ameHuUTe yANMHUTENb, €CIM OH NOBPEXAEH.

MpoBepbTe coeAuHeHe MexaHn3ma nogaym
npoBonoku ¢ 6nokom nutanusa (MK1/MK1 nnn
MK2/MK2).

Ecnu He yaaetcsi ycTpaHuTb Npobnemy, cHoBa
BCTaBbTe kapTy namsATy SD unu obpaTtutech
B cepBucHyto cnyxby MIGATRONIC
(MIGATRONIC Service).

E21-03
E21-04

[akeT Nnporpamm cBapku He COOTBETCTBYET

OAaHHOMY GNOKY YyNpaBneHUs.
WcnonbayiTe kapty namatv SD c MO,

COOTBETCTBYHOLLMM BaLLemy Brioky
ynpasneHus.

E21-09

HenocrtaTto4yHo BCTPOEHHOW NaMATU.
3arpy3ka nakera nporpamm CBapku
HEBO3MOXHa.

E22-04
E22-07

HencnpaBHoctb DSP-PCB.
ObpaTutech B CEPBUCHYIO CNyX06y KOMNaHum
MIGATRONIC.

E22-05

COGoli nepegaym AaHHbIX.
BknitoumnTe 1 BbikntouMTe annapart. Mpu

NOBTOPHOM OTOGPaXXeHUn oLWNBKN 3aMeHNTe
kapTy namsatv SD. Mpn HeobxoanmocTu
obpaTtuTtech k gunepy.

Cumsonsl HemMcnpaBsHOCTMU

SIGMA? ocHalLeHa CroXHON BCTPOEHHOWN cncTemoi camo3allnTbl. [Mpu
BO3HWKHOBEHUW OLLMGKM annapaTt aBToMaTU4ecKn OTKIo4aeT nofady rasa,
CBapPOYHOro ToKa 1 CBapOYHOW NPOBOOKM.

Owmnbkn oTobpaxarTcs B BUAE CUMBOMOB M KO4OB OLUMGKN.

TemnepaTypHbI c6o0M:
ﬂ Mpu neperpeBe 6rioka NUTaHWs MUraeT MHAUKATOP.
OcrtaBbTe annapar BKMOYEHHbIM 0 ee OXnaxaeHust
BCTPOEHHbIMU BEHTUNSTOPaMK.

CMellaHHbIW NepeHoc:

(monbkKo 019 npoz2paMm oryasmomMamu4eckol ceapKu)
BkntovaeTtcs nHgukartop, npeaynpexaatoLmii o yyacTke co
CMeLLaHHbIM MePeHOCOoM, rAe BO3MOXHO obpasoBaHue GpbI3r meTanna.

C6own nogaum Toka:
MHavkaTop MUraet, ecrnv 3Ha4eHne nyckoBOro unu
CBapO4HOro TOKAa BbILLE 3HAYEHWS, JOMYCTUMOrO

NPOV3BOAUTENBHOCTLIO annapara.
Y6eoumTecb B NpaBUIIbHOCTM 3a4aHHbIX 3HAYEHWI CKOPOCTU nogayu
NPOBOOKM / TOKa / HaNpsXKeHUs.

CuMBOSbl HEMCNPaBHOCTY:
. Mpy BO3HUKHOBEHUM APYTUX OLUMOOK HAYMHAET MUraThb flaMrnoyka
nHamkaumm. OQHOBPEMEHHO Ha aucniee oTobpaxxaeTcs Koz
OLINBKN.

OTpenbHbIe Koabl OlIUMOGKM

= C6oi nutaHua:
[ = Mpy NOBBILLIEHUN HANPSXEHUSA CeTV Ha aucnnee

NoSIBNSIETCS KO OLUNOKM.
MoakntounTe cBapoyHbIN annapart k cetn 400 B nepem.
Toka +/-15% 50-60 I'u.

C6on nofa4ym NpoBONIOKHU:

Mpu neperpyske ABUratens MexaHuaMa nofgayu NpoBOOKM Ha Aucrnree
oTobpaxaeTcs koA OLLUMOKM.
Bo3amokHa HencnpaBHOCTL ABUraTens UM 3rIeKTPOMAarHUTHOTO KranaHa.

Opyrve BUAbI owING0OK

Mpu nosiBNeHun Ha aucnnee Apyrux CUMBOIOB OLUMGKY annapat criegyet
OTKIKYMTb, @ 3aTeM BHOBb BKITOUYUTL AN cbpoca cumBona.

Mpy NoBTOpPSIHOLLIEMCSI OTOBPAXKEHNM CMMBOSA OLUNMOKM HEOGXOAMMO
OTPEMOHTUPOBAaTb 6rok NuTaHus. CoobLumTe 06 3TOM NOCTaBLLMKY
obopynoBaHus.

Mpwn ncnonb3oBaHun mexaHnama MultiFeeder nnu sBcnomoratensHOro
mexaHuama MWF 41 Ha annapate SIGMA2oTo6paxatoTcs cnegytoLime
koAbl oLMBOK:

oTobpaxaeTcs Npu NoTepe CBSA3W Mexay
] L ycTtponcTBoM MultiFeeder unu scnomoratensHbIM
yctporictBoM MWF 41 n annapatom SIGMA?

oTobparkaetcs npu c6oe ynpasneHus
ABuratenem.

0T06pa>KaeTc9| npu neperpyske asurartensa.
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CneumanbHblie pyHKUUM

HacTtpoiika BHelHero ynpaBneHus
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TexHuyeckKkue gaHHblIe

BNOK MUTAHUA SIGMA? 300 SIGMA?Z 400 SIGMA? 500 MEXAHW3M NMOAAYUY MPOBOJIOKU MWF 41/
BCTPOEHHbIN
Hanpsixenue cetn +15% (50-60 I'u) 3x400 3x400 V 3x400 V
- ABTOTpaHcdopmatop, onumMoHansHo +15% (50-60 My) | 3x230-500V 3x230-500V 3x230-500V CKOpOCTL Moaay4y NpoBOmoky, 0,5-30,0
M/MUH
Mpepoxpanutens, A 16 20 32
MopknioveHne ropenkn EBpopasbem
Tok ceTut, apheKTUBHbIN, A 16,5 (380V)/15,7 (400) | 18,2 (380 V)/17,3 (400 V) | 29,3 (380V)/27,8 (400V)
[vamveTp 6apabaHa ans 300
Tok ceTu, MakecumanbHsIi, A 19,0 (380)/18,1 (400) | 29,5 (380 V)/28,0 (400 V) | 36,8 (380V)/35,0 (400V) || npoBorioku, MM
MotyHocTb, 100 %, kKBA 10,9 12,0 17,9 Linkn Harpysku 100% npu 40°C, A| 420
MoOLLHOCTb, MakcuMasbHast, KBA 12,5 19,3 44,9 Uukn Harpysku 60% npu 40°C, A | 500
MoLLHOCTb XorocToro xoaa, BT 40 40 40 “Knacc saumb! 1P23
AdhekTUBHOCTL 0,87 0,88 0,89 Avnamerp nposonoky, 0,6-2,4
KoahthrUMEHT MOLLHOCTH 0,90 0,90 0,90 Aasnenne rasa, Mra (Gap) 0,35
[nanasoH 3HaveHuit Toka, A 15-300 15-400 15-500
labaputsl (BxLUx), Mm 440x245x780
Linkn Harpysku 100% npu 20°C (MIG), A 300 330 475
Bec, kr 19
Linkn makcumanbHoii Harpyskv npu 20°C (MIG), A/% 400/70 500/80
CranpgapTbl EN/IEC60974-5,
Llnkn Harpysku 100% npu 40°C (MIG), A/B 270/30,8 290/31,6 420/36,8 EN/IEC60974-10
Linkn Harpysku 60% npu 40°C (MIG), A/B 350/34,0 450/38,0 BINOK OXNAXAEHUA
Lnkn makcumansHon Harpysku npu 40°C (MIG), A/%/B | 300/80/32,0 400/40/36,0 500/55/40,0 XonogonpowussoauTensHocTb, BT | 1100
HanpsixeHue xonoctoro xoaa, B 69-76 69-76 78-95 BmecTumocTb 6aka, n 3,5
"Knacc npumereHrus, C S/CE S/CE S/CE Pacxog, 6ap — °C — n/MuH 1,2-60-1,75
Knacc npumeHeHus, S S/CE/CCC S/CE/CCC S/CE/CCC
2Knace saluThl P23 P23 1P23 MakcumanbHoe Aaenetve, Gap | 3
CrannapTsl EN/IEC60974-1, EN/IEC60974-2, EN/IEC60974-5, EN/IEC60974-10 Crarnapr! EN/IEC60974-2
[abaputel C-L (BxLLUxA), mm 906x524x925 906x524x925 906x524x925
[abaputbl C-W (BxLLUxA), mm 1051x524x925 1051x524x925 1051x524x925
[aGapuTbl S-L/W (BxLUxM), Mm 1144x524x1031 1144x524x1031 1144x524x1031
Bec C-L, kr 58 60 60
Bec C-W, kr 69 71 71
Bec S-L, kr 74 76 76
Bec S-W, kr 85 87 87
DYHKUUA NPOLIECC AWAMA3OH 3HAYEHUIA
Bbi6op pexuma Tpurrepa MIG/MAG 2X-TaKTHbI / 4X-TaKTHbIA
PerynupoBaHne Toka/HanpskeHns/CKopocTy nogaymn - MecTHOe / KOHTpOIb ropenku
NPOBOMOKY
Mopaya npoBonokn MIG/MAG na
OEKNAPALIUA O COOTBETCTBUM HOPMAM EC
OxnaxpaeHue ropenku - BopsiHoe/rasoBoe oxnaxpaeHune C E
lopsiunin 3anyck, % MMA F-11 0,0-100,0
MIGATRONIC A/S
Bpemst ropsiyero 3anycka, ¢ MMA F-12 0,0-20,0 Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
MowyHocTb ayru, % MMA F-13 0,0-150,0 Denmark
MpepBapuTenbHas nogaya rasa, ¢ MIG/MAG F-31 0,0-10,0 HacToslwmm 3asiensem, 4To HaL annapar, kak ykasaHo
Hnxe
MnaBHbIV 3anyck, M/MUH MIG/MAG F-32 0,5-24,0 Cepnsi: SIGMA?
Topaumit 3anyck, % MonyasTomatnyeckas | -99 - +99 Mo cocToskuio Ha 02 Hepens 2013 rona
ceapka MIG F-33 CootBetcTByeT 2006/95/EC
AVpeKTiBam 2004/108/EC
Bpewmsi ropsiyero 3anycka, ¢ MonyasTomatnyeckas | 0,0-20,0 2011/65/EU
cBapka MIG F-34
EBponeiickve EN/IEC60974-1
Cnag, ¢ “°”Yaﬂu’l”éa;”;g°'<a“ 0,0-10,0 P — EN/IEC60974-2
ceapka a EN/IEC60974-5
Tok ocTaHoBKM, A MonyasTomatnyeckas | 0-100 EN/IEC60974-10 (Knacc A)
ceapka MIG F-36 L
M3paHo 07 anuBaps 2013 roaa B Fjerritslev
DyHKLUMS 0BPATHOrO ropeHunst MIG/MAG F-37 1-30 A
BaknounTenbHas nogaya rasa, ¢ MIG/MAG F-38 0,0-20,0 Anders Hjarhe Jargensen
Tavimep nocnegoBaTenbHOCTU / Bpems ToueyHow MIG/MAG F-39 0,0-50,0 lexepankHbiit aupexTop
CcBapky, ¢
™ 9 MIG/MAG F-20 0-50
Scbcpertarocte DUO Plus™, % 1) S [aHHbii annapat oTBe4aeT TpeGoBaHUsAM,
Bpems DUO Plus™, ¢ MIG/MAG F-21 0,1-9,9 npeabsBRsieMbIM K annapartam, paboTatoLmm B 30Hax
MOBbILLIEHHOWN OMAaCHOCTY NMOPaXeHUs ANEeKTPUYeCcKUM
OnekTpuyeckuii peaktop -5,0 - +5,0 TOKOM.
2) O6opyaoBaHue ¢ mapkupoBkoit IP23 paccuntaHo Ha
MocneposatensHoCcTb 9-larosas NocrneAoBaTenbHOCTb 3KCTNYaTaLMIo BHYTPU 1 BHE MOMELLEHMIA.
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DENMARK:

Main office:

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev

Tel. 96 500 600, www.migatronic.com

MIGATRONIC EUROPE:

England

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD.

21 Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
Leicestershire LE11 5XS, England

Tel. (+44) 01509 267499, www.migatronic.co.uk

France

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.

Parc Avenir Il, 313 Rue Marcel Merieux
69530 Brignais, France
Tel. (+33) 04 78 50 65 11, www.migatronic.fr

Italia

MIGATRONIC s.r.I. IMPIANTI PER SALDATURA
Via Dei Quadri 40, 20871 Vimercate (MB), Italia
Tel. (+39) 039 9278093, www.migatronic.it

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Industriveien 1, 3300 Hokksund, Norway
Tel. (+47) 32 25 69 00, www.migatronic.no

Czech Republic

MIGATRONIC CZ a.s.

Tolstého 451, 415 03 Teplice 3, Czech Republic
Tel. (+42) 0417 570 660, www.migatronic.cz

Hungary

MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.

Szent Mikloés u. 17/a, 6000 Kecskemét, Hungary
Tel./fax:+36/76/505-969;481-412;493-243,
www.migatronic.hu

MIGATRONIC ASIA:

China

SUZHOU MIGATRONIC WELDING
TECHNOLOGY CO. LTD.

#4 FengHe Road, Industrial Park, SuZhou, China
Tel.. 0512-87179800, www.migatronic.cn

1S0 9001

BUREAU VERITAS
Certification

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Kngsgardvej 112, 9440 Aabybro
Tel. 96 962 700, www.migatronic-automation.dk

Finland

MIGATRONIC OY

Koulutie 13 As. 6,25130 Muurla, Finland
Tel. (+358) 0102 176 500, www.migatronic.fi

The Netherlands

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.

Hallenweg 34, 5683 CT Best, Holland

Tel. (+31) 499 375 000, www.migatronic.nl

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Naas Fabriker, Box 5015,44 850 Tollered, Sweden
Tel. (+46) 031 44 00 45, www.migatronic.se

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH
Sandusweg 12, 35435 Wettenberg, Germany
Tel. (+49) 641 982840, www.migatronic.de

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street, Alandur
600 016 Chennai, India

Tel. (+91) 223 00074 www.migatronic.com

MiCAT3I0MN:C

WELDING VALUE



