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Tilslutning og ibrugtagning

Advarsel
Laes advarsel og brugsanvisning
omhyggeligt igennem inden

A\ [

Installation

Nettilslutning
Tilslut maskinen til den netspaending den er konstrueret til.
Se typeskiltet (U,) bag p& maskinen.

installation og ibrugtagning og gem

til senere brug.

3x400V
3x208-440V (boost)

guligren
brun
sort

gra

Tilslutning af beskyttelsesgas

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

(Obs. Nogle typer reduktionsventiler kan kraeve hgjere
udgangstryk end 2 bar for at fungere optimalt).

Vigtigt!

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

ADVARSEL

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

Tilslutning af svejseslange

Anbefalede kabelstarrelser

Lefteanvisning
(Laftekit varenr.: 78857054)

Svejsestrom DC PULS

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm?2 70 mm?2

400 A 95 mm2/ 2x50 mm? 95 mm2 / 2x50 mm?
550 A 2x70 mm? 2x70 mm?

Svejseproces

Afstand til arbejdsemne

Total kabelleengde i

(a+b) svejsekredslgb (a+b+c)
MIG - IAC og puls 10 m 20 m
MIG - ingen puls 30 m 60 m




Tilslutning og ibrugtagning
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Software opdatering
e Indseet SD-kortet
¢ Teend maskinen.

e Vent indtil enheden
indikerer, at opdatering er
afsluttet

e Sluk maskinen og tag SD-
kortet ud.

e Maskinen er nu klar til brug.

Stremkilde og alle tilkoblede enheder far den nye software
indleest.

Softwaren kan downloades fra http:/migatronic.com til et SD-
kort. SD-kortets filsystem skal veere formateret til FAT32.

VIGTIGT:
Software skal gemmes i mappestrukturen: /MIGA_SW/SIGMA/

Licens SW

Ved tilkeb af ekstra programmer eller saerlige funktioner skal
MigalLic.dat filerne indlaeses pa samme vis som SW-pakker.
Husk at gemme en sikkerhedskopi af filerne.

MigalLic.txt filen indeholder information om maskinens
licensnummer og de gemte licenser pa SD-kort.



Tilslutning og ibrugtagning

Montering af dele i tradfremfering

Fingerskruens tryk
indstilles, saledes at
tradtrisserne netop glider
pa traden, nar denne
bremses ved kontaktdysen




Specielle funktioner

Setup wizard

Lasefunktion @ /nu
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Specielle funktioner

Software / Licenses

Kabelkompensering (kalibrering af modstand i svejseslange)

Svejseemnets overflade skal vaere ren
for at sikre god kontakt med breenderen

. = Kabelkompensering aktiveret




Specielle funktioner

Kalibrering af gasflow (ikke alle modeller)
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Fejlhandtering

SIGMA Select Robo har et avanceret selvbeskyttelsessystem indbygget. Ved fejl lukker maskinen automatisk for gastilferslen, afbryder
svejsestrammen og stopper tradfremforelsen.

Udvalgte fejl:

Kolefejl

Kolefejl vises i tilfeelde af at kolevandet ikke kan cirkulere som falge af forkert tilslutning eller tilstopning.

Kontroller at keleslangerne er korrekt tilsluttet, efterfyld vandbeholderen og efterse svejseslange og tilslutningsstudser. Kglefejlen
afmeldes med et kort tryk pa \/-knappen.

Gasfejl (IGC)

Gasfejl kan skyldes for lavt eller for hgjt tryk pa gastilferslen.

Kontroller at trykket pa gastilferslen er hgjere end 2 bar og mindre end 6 bar, svarende til 5 I/min og 27 I/min.

Gasfejl kan seettes ud af funktion ved at indstille manuel gasflow til 27 I/min. Gasfejlen afmeldes med et kort tryk pa \/-knappen.

v

Fejllog

Alle fejl gemmes i maskinens fejllog
under menuen Service.

Fejlloggen kan distribueres, nar der
indseettes et SD-kort og trykkes pa
felgende tast:

Fejlloggen er nu gemt pa SD-kortet.
Fejlloggen kan nulstilles, nar der trykkes
pa tasten ud for skraldespanden.




Tekniske data

STROMKILDE 300 300 IAC 400 400 IAC 550
Netspaending +15% (50-60Hz), V 400 400 400 400 400
Minimum generatorstorrelse, kVA 16 19 27 29 40
YMinimum kortslutningseffekt, MVA 3,7 4,3 6,0 6,0 9,5
Sikring, A 16 16 20 20 35
Netstrom, effektiv, A 11,0 16,0 17,5 16,5 27,2
Netstrom, max., A 15,4 18,3 26,0 28,2 39,2
Effekt, 100%, kVA 9,0 1.1 12,1 1,4 18,9
Effekt, max., kVA 10,7 12,7 18,0 19,5 271
Effekt, tomgang, W 30 30 30 30 30
Virkningsgrad 0,85 0,85 0,85 0,8 0,90
Powerfaktor 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Streomomrade, A 15-300 15-250 15-300 15-300 15-400 15-400 15-400 15-400 15-550 15-550
Intermittens, 100% 20°C, A/V 290/28,5 250/30,0 300/29,0 300/32,0 345/31,5 345/33,8 310/29,5 310/32,5 475/37,8 475/39,0
Intermittens, maks. 20°C, A/%/V 400/65/34,0 | 400/65/36,0 | 400/60/34,0 | 400/60/36,0 | 550/60/41,5 | 550/60/42,0
Intermittens, 100% 40°C, A/V 220/25,0 220/28,8 270/27,5 270/30,8 300/29,0 300/32,0 280/28,0 280/31,2 430/35,5 430/37,2
Intermittens, 60% 40°C, A/V 240/26,0 230/29,2 370/32,5 370/34,8 350/31,5 350/34,0 510/39,5 510/40,4
Intermittens, maks. 40°C, A/%/V 300/25/29,0 | 250/40/30,0 | 300/80/29,0 | 300/80/32,0 | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 400/40/34,0 | 400/40/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Tomgangsspaending, V 50-60 65-70 65-70 65-70 75-80
2Anvendelsesklasse, C/ S S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE
YBeskyttelsesklasse 1P23S 1P23 1P23 1P23 1P23
Normer, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Normer, S IEC60974-1, IEC60974-10 CI. A
Dimensioner C (HxBxL), mm 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735
Dimensioner S (HxBxL), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Veegt C/S, kg 36,9/26 53/36 52/35 53/36 53/36
BETJENING PROCES VARDIOMRADE K@LEMODUL MCU 1300
Valg af tastemetode, 2-takt/4-takt MIG/MAG 2/4 Koleeffekt (1 I/min), W 1300
Kontrol af strem/spaending/tradhastighed - Lokal/braender/fjernkontrol Koleeffekt (1,5 I/min), W 1600
Rangering af trad MIG/MAG Tankkapacitet, liter 5
Braenderkoling - Vandkeglet/luftkalet Flow, bar - °C - I/min 3,0-60-1,5
Hotstart % MMA 0,0-100,0 Maks. tryk, bar 5
Hotstart-tid, sek. MMA 0,0-20,0 Normer IEC60974-2,
IEC60974-10 CL.A
Arc power, % MMA 0,0-150,0
Dimensioner (HxBxL), mm 207x260x680
Gasforstromning, sek. MIG/MAG 0,0-10,0
Veegt, kg 20
Krybestart, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Hotstart, % Synergisk -99-(+)99
Hotstart tid, sek. Synergisk 0,0-20,0 EU-OVERENSSTEMMELSESERKLZARING
Stremsaenkningstid, sek. Synergisk 0,0-10,0 c E
Stopstrem, A Synergisk 0-100 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Stopstremtid, sek. Synergisk 0,0-10,0 9690 Fjerritslev
Danmark
Gasefterstremning, sek. MIG 0,0-20,0
Sekvenstimer / punktsvejsetid, sek. MIG 0,0-50,0 erkleerer, at nedennaevnte maskine
DUO Plus™ vaerdi MIG 1-50 Type: SIGMA SELECT ROBO
Elektronisk drossel MIG -5,0-(+)5,0 er i overensstemmelse med bestemmelserne i
direktiverne 2014/35/EU
Sekvens, sekvenstrin MIG 9 2014/30/EU
2011/65/EU
Europaeiske EN/IEC60974-1
standarder: EN/IEC60974-2

1) Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12, forudsat at nettets kortslutningseffekt Ssc ved
tilslutningsstedet er storre end eller lig med de opgivne data i ovenstaende skema. Installateren eller brugeren
af udstyret er ansvarlig for at sikre, evt. i samrad med forsyningsdistributeren, at udstyret er tilsluttet til en
netforsyning med en kortslutningseffekt Ssc storre end eller lig med de opgivne data i ovenstaende skema.

2) S Maskiner opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med foreget risiko for elektrisk chok

3) Angiver at maskinen er beregnet for savel indenders som udenders anvendelse

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

Udfeerdiget i Fjerritslev 01.03.2018
s
A

Niels Jorrl1 Jakobsen
CEO




Connection and operation

Warning

Read warning notice and instruction
manual carefully prior to initial
operation and save the information
for later use.
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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.

3x400V
3x208-440V (boost)

yellow/green
brown

black
grey
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Connection of shielding gas

Connect the gas hose, which branches off from the back panel
of the welding machine (3), to a gas supply with pressure
regulator (2-6 bar). (Note: Some types of pressure regulators
require an output pressure of more than 2 bar to function
optimally).

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.

WARNING

When you activate the torch trigger,
there is voltage applied to the welding
wire and electrode.

Connection of welding hose

Recommended cable dimensions

Lift instructions
(Lifting kit no. 78857054)

Welding current DC PULSE

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm?2 70 mm?2

400 A 95 mm2/ 2x50 mm? 95 mm2 / 2x50 mm?
550 A 2x70 mm? 2x70 mm?

Welding process

Distance to work piece

Total cable length in

(a+b) welding circuit (a+b+c)
MIG - IAC and pulse | 10 m 20 m
MIG - non pulse 30 m 60 m




Connection and operation
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Software update
* Insert the SD-card
e Turn on the machine

e Wait until the unit indicates
that the update is complete

e Turn off the machine and
remove the SD card.

e The machine is now ready
for use.

New software will be loaded into power source and all
connected units.

The software can be downloaded from http:/migatronic.com to
an SD card. The file system of the SD card must be formatted to
FAT32.

IMPORTANT:
Save the software in the /MIGA_SW/SIGMA/ file structure.

Licence SW

If you purchase additional licences for programs or special
funtions, load the MigalLic.dat files like the software packages.
Note! Create a backup of the files.

The Migalic.txt file contains information about licence number
and licences saved on SD card.



Connection and operation

Assembly of parts in wire feed unit

The pressure of the
thumbscrew is adjusted to
allow the wire feed roll
just to slide on the wire
when this is stopped at
the contact tip



Special functions

Setup wizard

Lock function @ /nu
|




Special functions

Software / Licences

Cable compensation (calibration of resi

stance in welding hose)
|

The surface of the workpiece must be clean
. to ensure good contact with the torch.

. = Cable compensation activated




Special functions

Calibration of gas flow (not all models)
1 |
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Error handling

SIGMA Select Robo 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.

Selected errors:

Torch cooling fault

Cooling fault is indicated on machines in case of insufficiant circulation of the cooling liquid due to faulty connection, defective parts or
choking. Check that the cooling hoses are correctly connected, top up the water tank and check welding hose and branches.

The cooling fault is cancelled by pressing shortly on the \/-key pad.

Gas control fault (IGC)

Gas fault exists due to a to low or high gas flow.

Make sure that the pressure on the gas flow is higher than 2 bar and less than 6 bar, corresponding to 5 I/min and 27 I/min.

The fault is disconnected by adjusting the manual gas flow to 27 I/min. The gas fault is reset by a short pressure on the \/-key pad.

v

Error log

All errors are saved in the machine error
log in the menu Service.

The error log can be distributed, when
inserting a SD-card and pressing the
following key:

The error log is now saved at the SD-
card.

The error log can be reset when
pressing the key pad with the trash bin.




Technical data

POWER SOURCE 300 300 IAC 400 400 IAC 550
Mains voltage +15% (50-60Hz), V 400 400 400 400 400
Minimum generator size, kVA 16 19 27 29 40
YMinimum short-circuit power, MVA 3.7 4.3 6.0 6.0 9.5
Fuse, A 16 16 20 20 35
Mains current, effective, A 11.0 16.0 17.5 16.5 27.2
Mains current, max., A 15.4 18.3 26.0 28.2 39.2
Power, 100%, kVA 9.0 1.1 121 1.4 18.9
Power, max., kVA 10.7 12.7 18.0 19.5 271
Power, open circuit, W 30 30 30 30 30
Efficiency 0.85 0.85 0.85 0.8 0.90
Power factor 0.90 0.90 0.90 0.90 0.90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Current range, A 15-300 15-250 15-300 15-300 15-400 15-400 15-400 15-400 15-550 15-550
Duty cycle, 100% 20°C (MIG), A 290/28.5 250/30.0 300/29.0 300/32.0 345/31.5 345/33.8 310/29.5 310/32.5 475/37.8 475/39.0
Duty cycle, max. 20°C (MIG), A/%/NV 400/65/34.0 | 400/65/36.0 | 400/60/34.0 | 400/60/36.0 | 550/60/41.5 | 550/60/42.0
Duty cycle, 100% 40°C (MIG), A/V 220/25.0 220/28.8 270/27.5 270/30.8 300/29.0 300/32.0 280/28.0 280/31.2 430/35.5 430/37.2
Duty cycle, 60% 40°C (MIG), A/V 240/26.0 230/29.2 370/32.5 370/34.8 350/31.5 350/34.0 510/39.5 510/40.4
Duty cycle, max. 40°C (MIG), A/%/V 300/25/29.0 | 250/40/30.0 | 300/80/29.0 | 300/80/32.0 | 400/50/34.0 | 400/45/36.0 | 400/40/34.0 | 400/40/36.0 | 550/50/41.5 | 550/50/42.0
Open circuit voltage, V 50-60 65-70 65-70 65-70 75-80
2Sphere of application, C/S S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE SICE / SICE SICE / SICE
JProtection class 1P23S 1P23 1P23 P23 1P23
Standards, C IEC60974-1. IEC60974-5. IEC60974-10 Cl. A
Standards, S IEC60974-1. IEC60974-10 Cl. A
Dimensions C (HxWxL), mm 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735
Dimensions S (HXWxL), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Weight C/S, kg 36.9/26 53/36 52/35 53/36 53/36
FUNCTION PROCESS VALUE RANGE COOLING UNIT MCU 1300
Selection of trigger mode, 2-times / 4-times MIG/MAG 2/4 Cooling efficiency (1 I/min), W 1300
Control of current/voltage/ wire feed speed | - local/torch control/remote control Cooling efficiency (1.5 I/min), W 1600
Wire inching MIG/MAG Tank capacity, liter 5
Torch cooling - water cooled/air cooled Flow, bar - °C - I/min 3.0-60-1.5
Hot-start % MMA 0.0-100.0 Pressure max., bar 5
Hot-start-time, sec. MMA 0.0-20.0 Standards IEC60974-2.
IEC60974-10 CL.A
Arc power, % MMA 0.0-150.0
Dimension s (HXWxL), mm 207x260x680
Gas pre-flow, sec. MIG/MAG 0.0-10.0
Weight 20
Soft-start, m/min MIG/MAG 0.5-24.0
Hot-start, % Synergic -99-(+)99
Hot-start-time, sec. Synergic 0.0-20.0 EC DECLARATION OF CONFORMITY
Slope down time, sec. Synergic 0.0-10.0 c €
Stop amp, A Synergic 0-100 MIGATRONIC,A/S
Aggersundvej 33
Stop Amp time, sec. Synergic 0.0-10.0 9690 Fjerritslev
Denmark
Gas post-flow, sec MIG 0.0-20.0
X N - hereby declare that our machine as stated below
Sequence timer / Spot welding time, sec. MIG 0.0-50.0
DUO Plus™ value MIG 1-50 Type: SIGMA SELECT ROBO
Elesmente dsle MIG 5.0-(+)5.0 conforms to directives:  2014/35/EU
2014/30/EU
Sequence, Sequencesteps MIG 9 2011/65/EU

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

1) This equipment complies with IEC 61000-3-12 provided that the short-circuit power Ssc of the grid at the interface

point is greater than or equal to the stated data in the abovementioned table. It is the responsibility of the installer Issued in Fjerritslev 01.03.2018
or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if necessary, that the e
equipment is connected only to a supply with a short-circuit power Ssc greater than or equal to the stated data in A - _H_"
the abovementioned table. i

2) S This machine meets the demand made for machines which are to operate in areas with increased hazard of Niels Jorn Jakobsen
electric chocks. CEO

3) Equipment marked IP23/IP23S is designed for indoor and outdoor applications.




Anschluss und Inbetriebnahme

Warnung
Lesen Sie die Warnhinweise und
Betriebsanleitung sorgfaltig vor der

Inbetriebnahme und speichern Sie
die Information fur den spateren
Gebrauch.

Zulassige Installation

Netzanschluss
Die Maschine soll an eine Netzspannung angeschlossen werden,
die mit den Angaben auf dem Typenschild (U,) tbereinstimmt.

3x400V
3x208-440V (boost)

gelb/griin

braun
schwarz
grau

Schutzgasanschluss

Den Gasschlauch an der Riickseite der Maschine (3) an eine Gas-
versorgung mit Druckregler (2-6 bar) anschlieBen. (NB! Einige
Druckreglertypen fordern einen hoheren Ausgangsdruck als

2 bar um optimal zu funktionieren).

Wichtig!

Achten Sie auf festen Sitz der Anschlisse
von Massekabel und SchweiBschlauch.
Die Stecker und Kabel kébnnen sonst
beschadigt werden.

Warnung

Bei Betatigung des Brennertasters liegt
Spannung an dem SchweiBdraht und
der Elektrode an.

AnschluB der SchweiBschlauch

Empfohlene KabelgroBen

Hebeanweisung
(Hebe-Kit Nr. 78857054)

SchweiBstrom DC PULS

200 A 35 mm?2 35 mm?2

300 A 50 mm?2 70 mm?2

400 A 95 mm?/ 2x50 mm?2 95 mm2/ 2x50 mm?
550 A 2x70 mm? 2x70 mm?

SchweiBprozess

Abstand zum Werkstiick

(a+b)

Gesamtkabelldange im
SchweiBkreislauf (a+b+c)

MIG - IAC und Puls | 10 m

20 m

MIG - ohne Puls 30 m

60 m




Anschluss und Inbetriebnahme
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1 1. Netzanschluss

2. Ein- und Ausschalter on/off
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3. Schutzgasanschluss

Dinse-AnschluB3 +

1 7. CAN-Anschluss
= (Steuerungspanel, RCI4, RWF30)

4a. Schnellkupplung fur Kahlschlauch,
Rucklauf (rot)
4b. Schnellkupplung fur Kahlschlauch, Vorlauf
GAS (blau)
2-6 bar .
¢ 5. Dinse-AnschluB -
6

Fieldbusmodul

9. Nachfullen von Kuhlflussigkeit

9

O 10. Ablesen von Kuhlflussigstand (Min/Max)

11. Sammelbeschlag
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Software Einlesen

Neue Software wird in Stromquelle und allen angekuppelten

Die SD-Karte einsetzen
Die Maschine einschalten

Warten Sie, bis angezeigt wird,
dass das Update abgeschlossen
ist

Die Maschine ausschalten und
die SD-Karte entfernen

Die Maschine ist einsatz-bereit

Einheiten eingelesen.

Die Software kann auf http:/migatronic.com auf eine SD-Karte
heruntergeladen werden. Die Dateisystem der SD-Karte muss auf

FAT32 formattiert sein.

WICHTIG:
Die Software in der Mappenstruktur /MIGA_SW/SIGMA/ speichern.

Lizenz SW

Wenn mehre Programme oder Sonderfunktionen erkauft sind,

werden die MigalLic. dat Datei wie die anderen Softwarepackungen

eingelest. Bitte eine Sicherheitskopie der Software speichern.

Die MigalLic.txt Datei enthalt Information Gber Maschinen-
lizenznummer und die gespeicherten Lizenzen auf der SD-Karte.



Anschluss und Inbetriebnahme

Montage der Teile in Drahtvorschubeinheit

Mit Hilfe der
Réndelschraube am
Spannbolzen wird der
Andruck der Férderrollen
so eingestellt, daB3 eine
gleichmaéssige Férderung
des Drahtes gewdéhrleistet
ist, ohne den Draht zu
deformieren



Sonderfunktionen

Wizard-Aufstellung

sperrfunktion 8 /T
: m m




Sonderfunktionen

Software/Lizenzen

Kabelkompensation (Kalibrierung des Widerstandes im SchweiBBbrenner)
| | n

Die Oberflache des Werkstiicks muss rein
| sein zur Sicherstellung des guten Kontakts . = Kabelkompensation aktiviert
mit dem Brenner.

23



Sonderfunktionen

Kalibrierung des Gasdurchflusses (nicht alle Modelle)
1 |
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Fehlerhandhabung

SIGMA Select Robo hat ein fortschrittliches Selbstschutz-system. Die Maschine automatisch stoppt die Gaszufuhr, unterbricht den
SchweiBstrom und stoppt die Drahtzuftuihrung, wenn ein Fehler entsteht.

Ausgewdhlte Fehler:

Kiihlungsfehler

Kuhlungsfehler wird angezeigt auf Gerate, falls der Kuhlkreislauf unterbrochen oder der KihlImitteldurchfluss zu gering ist.
Kontrollieren Sie bitte, dass die Kuhleinheit korrekt angeschlossen ist und der Wasserbehélter ausreichend gefillt ist. Uberprifen Sie
den SchweiBbrenner und die Wasserkiihlanschliisse. Durch kurzes Driicken auf die v -Taste wird der Kuhlungsfehler abgemeldet.

Gas Fehler (IGC)

Die Gasmenge ist zu gering oder zu grofB3. Kontrollieren Sie bitte, dass die Gaszufuhr héher als 2 bar und weniger als 6 bar ist, d.h.
zwischen 5 I/min und 27 I/min. Gasfehler wird auBer Tatigkeit gesetzt, wenn der manuelle GasfluB zu 27 I/min eingestellt wird .
Der Gasfehler wird durch kurzen Driicken auf die v -Taste abgemeldet.

Fehlerliste

v

Fehlerliste

Alle Fehler sind in der Maschine im
Menu Service gespeichert.

Die Fehlerliste

kann durch Einsetzen einer SDKarte
und Driicken der folgenden Taste
distribuiert werden:

Die Fehlerliste ist dann auf die SD-Karte
gespeichert.

Die Fehlerliste kann durch Dricken der
Taste mit dem Mulleimer nullgesetzt
werden.




Technische Daten

STROMQUELLE 300 300 IAC 400 400 IAC 550
Netzspannung +15% (50-60Hz), V 400 400 400 400 400
MindestgréBe des Generators, kVA 16 19 27 29 40
YMinimum Kurzschlussleistung, MVA 3,7 4,3 6,0 6,0 9,5
Sicherung, A 16 16 20 20 35
Effektiver Netzstrom, A 11,0 16,0 17,5 16,5 27,2
Max. Netzstrom, A 15,4 18,3 26,0 28,2 39,2
Leistung, 100%, kVA 9,0 1.1 121 1.4 18,9
Leistung, max., kVA 10,7 12,7 18,0 19,5 271
Leistung, Leerlauf, W 30 30 30 30 30
Wirkungsgrad 0,85 0,85 0,85 0,8 0,90
Leistungsfaktor 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Strombereich, A 15-300 15-250 15-300 15-300 15-400 15-400 15-400 15-400 15-550 15-550
Zulassige ED, 100% 20°C (MIG), A 290/28,5 250/30,0 300/29,0 300/32,0 345/31,5 345/33,8 310/29,5 310/32,5 475/37,8 475/39,0
Zulassige ED, max. 20°C (MIG), A/%/V 400/65/34,0 | 400/65/36,0 | 400/60/34,0 | 400/60/36,0 | 550/60/41,5 | 550/60/42,0
Zulassige ED, 100% 40°C (MIG), A/V 220/25,0 220/28,8 270/27,5 270/30,8 300/29,0 300/32,0 280/28,0 280/31,2 430/35,5 430/37,2
Zulassige ED, 60% 40°C (MIG), AV 240/26,0 230/29,2 370/32,5 370/34,8 350/31,5 350/34,0 510/39,5 510/40,4
Zulassige ED, max. 40°C (MIG), A/%/V 300/25/29,0 | 250/40/30,0 | 300/80/29,0 | 300/80/32,0 | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 400/40/34,0 | 400/40/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Leerlaufspannung, V 50-60 65-70 65-70 65-70 75-80
2Anwendungsklasse, C/S S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE SICE / SICE
3Schutzklasse 1P23S 1P23 1P23 P23 P23
Norm, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Norm, S IEC60974-1, IEC60974-10 CI. A
MaBe C (HxBxL), mm 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735
MaBe S (HxBxL), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Gewicht C/S, kg 36,9/26 53/36 52/35 53/36 53/36
BEDIENUNG VERFAHREN WERTBEREICH KUHLEINHEIT MCU 1300
Schalterfunktion, 2-Takt/4-Takt MIG/MAG 2/4 Kuhlleistung (1 I/min), W 1300
Regelung vom Strom/Spannung/Drahtfordergesch.keit | - Interne Regelung/Brennerregelung/Fernregler Kuhlleistung (1,5 I/min), W 1600
Einfadeln vom Draht MIG/MAG Tankkapazitat, liter 5
Brennerkihlung - Wassergekuhlt/Luftgekihlt Durchflussmenge, bar - °C - I/min 3,0-60-1,5
Hotstart % MMA 0,0-100,0 Druck max., bar 5
Hotstartzeit, Sek. MMA 0,0-20,0 Norm 1IEC60974-2,
IEC60974-10 CL.A
Arc Power, % MMA 0,0-150,0
MaBe (HxBxL), mm 207x260x680
Gasvorstromung, Sek. MIG/MAG 0,0-10,0
Gewicht 20
Einschleichen, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Hotstart, % Synergisch -99-(+)99
Hotstartzeit, Sek. Synergisch 0,0-20,0 EU-KONFORMITATSERKLARUNG
Stromabsenkzeit, Sek. Synergisch 0,0-10,0 C E
Stopstrom, A Synergisch 0-100 MIGATRONIC_A/S
Aggersundvej 33
Stopstromzeit, Sek. Synergisch 0,0-10,0 9690 Fjerritslev
Danemark
Gasnachstromung, Sek. MIG 0,0-20,0
Sequenz-Timer / PunktschweiBzeit, Sek. MIG 0,0-50,0 erklart, dass das unten erwahnte Gerét
DUO Plus™ Wert MIG 1-50 Typ: SIGMA SELECT ROBO
Elektronische Drossel MIG -5,0-(+)5,0 den Bestimmungen der EU-Richtlinien
2014/35/EU
Sequenz, Sequenz-Stufen MIG 9 2014/30/EU
2011/65/EU  entspricht
Europaische EN/IEC60974-1
Normen: EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
1) Dieses Gerat entspricht den IEC 61000-3-12, sofern die Kurzschluss-leistung Ssc der Netzversorgung am Netzstecker A +ellt in Fierrits] 01.03.2018
groBer als oder gleich die angegebenen Daten im obenerwéahnten Schema ist. Es ist die Verantwortung des usgestellt in Fjerritsiev am 9] 23
Elektroinstallateurs oder der Anwender des Gerétes zu gewahrleisten, eventuell durch Ricksprache mit dem -
Netzbetreiber, dass das Gerat nur an eine Stromversorgung mit Kurzschlussleistung Ssc gréBer als oder gleich wie die f:u e
angegebenen Daten im obenerwéahnten Schema angeschlossen ist. Niels Jorn Jakobsen
2) S Erfullt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhéhter elektrischer Gefahrdung CEO
3) Gerate, die der Schutzklasse IP23/IP23S entsprechen, sind fur den Innen-und AuBeneinsatz ausgelegt




Branchement et fonctionnement

Attention

Lisez attentivement la fiche de mise
en garde/le mode d’emploi avant

la premiére utilisation et conservez
ces informations en vue de leur
utilisation ultérieure.

A\ [

Installation autorisée

Raccordement électrique
Branchez la machine a une prise secteur adaptée. Veuillez lire
la plaque signalétique (U1) a I'arriére de la machine.

3x400V
3x208-440V (boost)

jaunelvert
marron
noir

gris

Raccordement au gaz de protection

Raccorder le tuyau de gaz qui se trouve sur le panneau arriere
de la machine (3) et le relier a une alimentation en gaz avec
régulateur de pression (2-6 bars). (Remarque : pour une
utilisation optimale, certains types de régulateurs de pression
nécessitent une pression de sortie supérieure a 2 bars).

1 Important !

Afin d'éviter la destruction des prises

et cables, assurez-vous que le contact
électrique est bien établi lors du
branchement des cables de mise a la terre
et des torches de soudage a la machine.

K

o

66

Attention

L'activation de la gachette de la torche
génere une tension au niveau du fil de
soudage/de I'électrode.

Raccordement de la torche de soudage

Dimensions de cable recommandées

Instructions de levage
(Kit de levage no 78857054)

Courant de soudage | Courant Continu Pulsé

200 A 35 mm?2 35 mm?

300 A 50 mm?2 70 mm?

400 A 95 mm?2/ 2x50 mm?2 95 mm?2/ 2x50 mm?
550 A 2x70 mm?2 2x70 mm?2

Procédé de soudage

Distance par rapport
a la piece (a+b)

Longueur totale du cable dans
le circuit de soudage (a+b+c)

MIG - IAC et pulsé

10 m

20 m

MIG - non pulsé

30 m

60 m

d




Branchement et fonctionnement
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Mise a jour du logiciel

e Insérer la carte SD

e Démarrer la machine

e Patienter jusqu’a ce que la machine
indique la fin de la mise a jour

e Eteindre la machine et retirer la
carte SD

e La machine est désormais préte a
I'emploi

Le nouveau logiciel est alors chargé dans le module d'alimentation
ainsi que dans tous les dispositifs raccordés a la machine.

Vous pouvez télécharger le logiciel a I'adresse suivante
http:/migatronic.com sur une carte SD. Le systeme de fichiers de la
carte SD doit étre formaté en FAT32.

IMPORTANT :
Enregistrez le Software dans le /MIGA_SW/SIGMA/ file structure.

Licences logiciel

En cas d'achat de licences supplémentaires pour des programmes ou
des fonctions spécifiques, les fichiers MigalLic.dat doivent étre chargés
de la méme maniére que les progiciels. Il est important de créer un
fichier de sauvegarde.

Le fichier MigalLic.txt contient les informations sur le numéro de licence
de la machine et sur les licences de la carte SD.

4a.

4b.

11.

Raccordement électrique
Interrupteur d’alimentation
Raccordement au gaz de protection

Raccordement de tuyau du systéme de
refroidissement, retour (rouge)

Raccordement de tuyau du systéme de
refroidissement, arrivée (bleu)

Connexion Dinse -
Connexion Dinse +

Raccordement CAN
(télécommande, RCI4, RWF30)

Module bus de terrain
Remplissage du liquide de refroidissement

Niveau du liquide de refroidissement
(Min/Max)

Plagque d'assemblage



Branchement et fonctionnement

Assemblage des piéces dans le dévidoir

Le réglage de la pression
sur le galet doit permettre
I'arrét du fil au niveau du
tube de contact



Fonctions speciales

Assistant de configuration

Fonction de verrouillage o /nu
| ]




Fonctions speciales

Logiciel/licences

Compensation de cable (étalonnage de la résistance dans la torche de soudage)
1 I m

' La surface de la piéce a usiner doit étre
propre afin de favoriser le contact avec la

! . = Compensation de cable activée
torche




Fonctions speciales

Réglage du débit de gaz (sur certains modéles uniquement)
1 I
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Traitement des erreurs

SIGMA Select Robo dispose d'un systéme d'autoprotection intégré sophistiqué. La machine coupe automatiquement I'alimentation en
gaz, le courant de soudage et le dévidage du fil en cas d’erreur.

Exemples d’erreurs :

Défaut refroidissement torche

Un défaut de refroidissement est signalé lorsque le volume de liquide de refroidissement en circulation est insuffisant, en raison d'un
probléme de raccordement, de pieces défectueuses ou d'une obstruction.

Controler si les tuyaux du systeme de refroidissement sont correctement branchés, compléter le niveau d'eau du réservoir et vérifier la
torche de soudage et les branchements. Cette erreur peut étre annulée par une pression bréve sur la touche V.

Erreur de gaz (1GC)

L'erreur de gaz est due a un débit trop grand ou trop faible. S'assurer que le débit de gaz est supérieur a 2 bars et inférieur a 6 bars,
soit I'équivalent de a 5 I/min et de 27 I/min. Cette erreur peut étre résolue en réglant le débit de gaz a 27 I/min et annulée en appuyant
brievement sur la touche v

Journal des erreurs

v

Journal des erreurs

Toutes les erreurs sont enregistrées
dans un journal accessible dans le menu
Service.

Le journal des erreurs peut étre diffusé
en insérant une carte SD et en appuyant
sur la touche suivante :

Le journal des erreurs est alors
enregistré sur la carte SD.

Le contenu du journal peut étre effacé
par une pression sur la touche de
suppression (icone représentant une
poubelle).




Caracteristiques techniques

MODULE d’ALIMENTATION 300 300 IAC 400 400 IAC 550
Tension de secteur +15% (50-60Hz), V 400 400 400 400 400
Taille minimale du générateur, kVA 16 19 27 29 40
DPuissance de court-circuit minimale Ssc, MVA 3,7 4,3 6,0 6,0 9,5
Fusible, A 16 16 20 20 35
Courant secteur, efficace, A 11,0 16,0 17,5 16,5 27,2
Courant secteur, max., A 15,4 18,3 26,0 28,2 39,2
Puissance nominale, kVA 9,0 11,1 12,1 11,4 18,9
Puissance, max., kVA 10,7 12,7 18,0 19,5 27,1
Puissance circuit ouvert, W 30 30 30 30 30
Rendement 0,85 0,85 0,85 0,8 0,90
Facteur de puissance 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Plage du courant, A 15-300 15-250 15-300 15-300 15-400 15-400 15-400 15-400 15-550 15-550
Facteur de marche 100% 20°C (MIG), A 290/28,5 250/30,0 300/29,0 300/32,0 345/31,5 345/33,8 310/29,5 310/32,5 475/37,8 475/39,0
Facteur de marche max. 20°C (MIG), A/%/V 400/65/34,0 | 400/65/36,0 | 400/60/34,0 | 400/60/36,0 | 550/60/41,5 | 550/60/42,0
Facteur de marche 100% 40°C (MIG), AV 220/25,0 220/28,8 270/27,5 270/30,8 300/29,0 300/32,0 280/28,0 280/31,2 430/35,5 430/37,2
Facteur de marche 60% 40°C (MIG), AV 240/26,0 230/29,2 370/32,5 370/34,8 350/31,5 350/34,0 510/39,5 510/40,4
Facteur de marche max. 40°C (MIG), A/%/V 300/25/29,0 | 250/40/30,0 | 300/80/29,0 | 300/80/32,0 | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 400/40/34,0 | 400/40/36,0 |550/50/41,5 | 550/50/42,0
Tension a vide, V 50-60 65-70 65-70 65-70 75-80
AClasse d'utilisation, C/ S S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE
IClasse de protection 1P23S P23 P23 P23 P23
Normes, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Normes, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Dimensions C (hxlaxlo), mm 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735
Dimensions S (hxlaxlo), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Poids C/S, kg 36,9/26 53/36 52/35 53/36 53/36
FONCTION PROCESSUS SPECIFICATIONS MODULE DE REFROIDISSEMENT MCU 1300
Sélection du mode de déclenchement, MIG/MAG 204 Capacité de refroidissement (1 I/min), W 1300
2-temps / 4-temps
Capacité de refroidissement (1,5 I/min), W 1600
Contréle du courant/ de locale/torchel de a dist
de la tension/de la vitesse de dévidage commande locale/torche/commande a distance Contenance du réservoir, litres 5
Avance pas a pas du fil MIG/MAG Débit, bar - °C - I/min 3,0-60-1,5
Refroidissement de la torche - refroidissement eau/air Pression max., bar 5
Démarrage a chaud % MMA 0,0-100,0 Normes IEC60974-2,
IEC60974-10 CL.A
Temps de démarrage a chaud, s MMA 0,0-20,0
Dimensions (hxlaxlo), mm 207x260x680
Réglage de la puissance de l'arc, % MMA 0,0-150,0
Poids 20
Pré-gaz, s MIG/MAG 0,0-10,0
Démarrage progressif, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Démarrage a chaud, % Synergique -99-(+)99 CERTIFICAT DE CONFORMITE CE
Temps de démarrage a chaud, s Synergique 0,0-20,0 C €
Evanouissement, s Synergique 0,0-10,0 MIGATRONIC_A/S
Aggersundvej 33
Courant de cratére, A Synergique 0-100 9690 Fjerritslev
Danemark
Temps de courant de fin, s Synergique 0,0-10,0
Post-gaz, s MIG 0,0-20,0 déclarons par I,a présente que notre machine
portant les références ci-dessous
Temporisateur séquence / Tempo soudage, s | MIG 0,0-50,0
Type: SIGMA SELECT ROBO
Valeur DUO Plus™ MIG 1-50
respecte les directives :  2014/35/EU
Inductance de lissage MIG -5,0-(+)5,0 2014/30/EU
2011/65/EU
Séquence, étapes de séquence MIG 9

1) Cet équipement est conforme a la norme CEI 61000-3-12, a condition que la puissance de court-circuit Ssc du réseau
au point de service soit supérieure ou égale aux données figurant dans le tableau ci-dessus. Il incombe a I'installateur
ou a l'utilisateur de I’équipement de vérifier, en consultant I'opérateur du réseau de distribution si nécessaire, que la

puissance de court-circuit Ssc délivrée est supérieure ou égale aux données figurant dans le tableau ci-dessus.

2) S Cette machine est conforme aux normes exigées pour les machines fonctionnant dans des zones a risque élevé de

choc électrique.

3) Tout équipement portant la marque IP23/IP23S est congu pour un usage en intérieur et extérieur

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

Normes européennes :

Fait a Fjerritslev, 01.03.2018

L
L
Niels Jﬂrrlm Jakobsen
CEO




Anslutning och igangsattning

Varning

Las varning och bruks-anvisning
noggrant innan installation och
igangsattning och spara till senare
bruk.

A\ [

Installation

Natanslutning
Anslut maskinen till den natspanning den ar konstruerad till.
Se typskylt (U,) bak p& maskinen.

3x400V
3x208-440V (boost)

guligrén
brun
svart
gra

Anslutning av skyddsgas

Gasslangen, som utgar fran baksidan av maskinen (3), ansluts
till gasforsérjning med en reduceringsventil (2-6 bar).

(Obs. Nagra typer av reduceringsventiler kan krava hogre
utgangstryck én 2 bar for att fungera optimalt).

Viktigt!

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

VARNING

Nar man trycker pa slangpaketets
kontakt/avtryckare ar det spanning
pa svetstraden/elektroden.

Anslutning av slangpaket

Rekommenderade kabelstorlekar

Lyftanvisning
(Lyftkit nr. 78857054)

Svetsstrom DC PULS

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm?2 70 mm?2

400 A 95 mm2/ 2x50 mm?2 95 mm2/ 2x50 mm?2
550 A 2x70 mm? 2x70 mm?2
Svetsprocess Avstand till arbetsamnet | Total kabellangd i

(a+b) svetskretsloppet (a+b+c)
MIG - IAC och puls | 10 m 20 m
MIG - ingen puls 30 m 60 m




Anslutning och igangsattning
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Software uppdatering

e SattiSD-kortet

e Tand maskinen

e Vanta tills enheten indikerar,
att uppdatering ar avslutad

e Slack maskinen och ta ut SD-
kortet

e Maskinen ar nu klar fér
anvandning

Stromkalla och alla inkopplade enheter far den nya software
inlast.

Softwaren kan downloadas fran http:/migatronic.com till ett
SD-kort. SD-kortets filsystem skall vara formaterat till FAT32.

VIKTIGT:
Software skall sparas i mappstrukturen: /MIGA_SW/SIGMA/

Licens SW

Vid tillkdp av extra program eller sarskilda funktioner skall
MigalLic.data filerna lasas in pa samma satt som SW-packet.
Kom ihag att spara en sakerhetskopia av filerna.

Migalic.txt filen innehaller information om maskinens
licensnummer och de sparade licenserna pa SD-kort.

4a.
4b.

10.
11.

Natanslutning

Pa - av knapp on/off

Anslutning skyddsgas

Anslutning for kylslang, returlopp (rod)
Anslutning for kylslang, framlopp (bla)
Dinseanslutning -

Dinseanslutning +

Anslutning CAN
(fjarrkontroll, RCI*, RWF30)

Fieldbusmodul

Pafylining av kylarvatska

Avlasning av kylvatskeniva (Min/Max)
Samlingsbeslag



Anslutning och igangsattning

Montering av delar i tradmatningen

Fingerskruvens tryck stalls
in, s att matarhjulen
precis glider pa traden,
nér den bromsas vid
kontaktdysan



Speciella funktioner

Setup wizard

11:37
2017-09-01

Lasfunktion @ /nu
| ] m




Speciella funktioner

Software / Licenser

Kabelkompensation (kalibrering av modstand i slangpaketet)

. att sakra god kontakt med brannaren.

Svetsamnets ytskikt skall vara rent for

. = Kabelkompensering aktiverat




Speciella funktioner

Kalibrering av gasflow (ej alla modeller)
1 I
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Felhantering

SIGMA Select Robo har ett avancerat skyddssystem inbyggt. Vid fel stanger maskinen automatisk for gastillférseln, avbryter
svetsstrommen och stoppar tradmatningen.

Utvalda fel:

Kylfel

Kylfel visas i handelse av att kylvattnet ej kan cirkulera till f6ljd av felaktig anslutning eller tillstoppning.
Kontrollera att kylslangarna ar korrekt anslutna, fyll pa vattenbehallaren och se 6ver slangpaket och anslutningsror.
Kylfelen avanmals med et kort tryck pa \/-knappen.

Gasfel (IGC)

Gasfel kan bero pa for 1agt eller for hogt tryck pa gastillforseln.

Kontrollera att trycket pa gastillférseln ar hogre an 2 bar och mindre én 6 bar, svarande till 5 I/min och 27 I/min.

Gasfel kan kopplas ur funktion genom att stélla in manuell gasflow pa 27 I/min. Gasfelen avanmals med ett kort tryck pa \/-knappen.

v

Fellog

Alla fel sparas i maskinens fellog under
menyn Service.

Felloggen kan distribueras, nar man
satter in ett SDkort och trycker pa
foljande knapp:

Felloggen ar nu sparad pa SD-kortet.
Felloggen kan nollstallas, nar man
trycker pa knappen utanfor pappers-
korgen.

41



Teknisk data

STROMKALLA 300 300 IAC 400 400 IAC 550
Natspanning +15% (50-60Hz), V 400 400 400 400 400
Minimum generatorstorlek, kVA 16 19 27 29 40
YMinimum kortslutningseffekt Ssc, MVA 3,7 4,3 6,0 6,0 9,5
Sakring, A 16 16 20 20 35
Natstrom effektiv, A 11,0 16,0 17,5 16,5 27,2
Né&tstrom max., A 15,4 18,3 26,0 28,2 39,2
Effekt, 100%, kVA 9,0 1.1 12,1 11,4 18,9
Effekt, max., kVA 10,7 12,7 18,0 19,5 27,1
Effekt, tomgéng, W 30 30 30 30 30
Verkningsgrad 0,85 0,85 0,85 0,8 0,90
Powerfaktor 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Strémomrade, A 15-300 15-250 15-300 15-300 15-400 15-400 15-400 15-400 15-550 15-550
Intermittens, 100% 20°C (MIG), A 290/28,5 250/30,0 300/29,0 300/32,0 345/31,5 345/33,8 310/29,5 310/32,5 475/37,8 475/39,0
Intermittens, max. 20°C (MIG), A/%/V 400/65/34,0 | 400/65/36,0 | 400/60/34,0 | 400/60/36,0 | 550/60/41,5 | 550/60/42,0
Intermittens, 100% 40°C (MIG), AV 220/25,0 220/28,8 270/27,5 270/30,8 300/29,0 300/32,0 280/28,0 280/31,2 430/35,5 430/37,2
Intermittens, 60% 40°C (MIG), AV 240/26,0 230/29,2 370/32,5 370/34,8 350/31,5 350/34,0 510/39,5 510/40,4
Intermittens, max. 40°C (MIG), A/%/V 300/25/29,0 | 250/40/30,0 | 300/80/29,0 | 300/80/32,0 | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 400/40/34,0 | 400/40/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Tomgéngsspéanning, V 50-60 65-70 65-70 65-70 75-80
2Anvéndarklass, C/S S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE
3Skyddsklass 1P23S P23 P23 P23 P23
Norm, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Norm, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Matt C (HxBxL), mm 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735
Métt S (HxBxL), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Vikt C/S, kg 36,9/26 53/36 52/35 53/36 53/36
STYRNING PROCESS VARDEOMRADE KYLMODUL MCU 1300
Val av avtryckarmetod, 2-takt/4-takt MIG/MAG 2/4 Kyleffekt (1 I/min), W 1300
Kontroll av strom/spanning/tradhastighet - lokal/brannarkontroll/Fjarreglage Kyleffekt (1,5 I/min), W 1600
Rangering af trad MIG/MAG Tankkapacitet, liter 5
Brannarkylning - vattenkyld/luftkyld Flow, bar - °C - I/min 3,0-60-1,5
Hotstart % MMA 0,0-100,0 Tryck max., bar 5
Hotstart-tid, sek. MMA 0,0-20,0 Norm IEC60974-2,
IEC60974-10 CL.A
Arc power, % MMA 0,0-150,0
Matt (HxBxL), mm 207x260x680
Gasforstromning, sek. MIG/MAG 0,0-10,0
Vikt 20
Krypstart, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Hotstart, % Synergisk -99-(+)99
Hotstart tid, sek. Synergisk 0,0-20,0 EU FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE
Stréomsankningstid, sek. Synergisk 0,0-10,0 C €
Stoppstrém, A Synergisk 0-100 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Stoppstrém-tid, sek. Synergisk 0,0-10,0 9690 Fjerritslev
N Danmark
Gasefterstrémning, sek. MIG 0,0-20,0
Sekvenstimer / punktsvetstid, sek. MIG 0,0-50,0 Harmed forsakrar vi att vara maskiner enligt nedan
DUO Plus™ varde MIG 1-50 Typ: SIGMA SELECT ROBO
Elektronisk drossel MIG -5,0-(+)5,0 odverensstammer med 2014/35/EU
riktlinjerna i direktiven: 2014/30/EU
Sekvens, sekvenstrin MIG 9 2011/65/EU
Europeiska standarder:  EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Class A)
Utfardad i Fjerritslev 01.03.2018
1) Denna utrustning &r i 6verensstammelse med IEC 61000-3-12, férudtsatt att natets kortslutningseffekt Ssc vid =
anslutningsstallet &r storre &n eller lika med uppgivna data i ovanstaende schema. Installatéren eller anvandaren av ,J:.,
utrustningen ar ansvarig for att sékra, evt. i samrad med férsérjningsdistributéren, att utrustningen &r anslutet till en
nétforsérjning med en kortslutningseffekt Ssc storre an eller lika med de uppgivna data i ovanstaende schema. Niels Jorn Jakobsen
2) S Maskiner uppfyller de krav som stalls for anvandning i omraden med 6kad risk fér elektrisk chock CEO
3) Anger att maskinen &r berdknad fér saval innomhus som utomhus anvandning




Collegamenti ed uso

Attenzione

Leggere attentamente le avvertenze
e il manuale prima della messa in
funzione e salvare le informazioni
per un uso futuro.

A\ [

Installazione

Collegamento elettrico

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

3x400V
3x208-440V (boost)

yellow/green
brown

black

grey

Collegamento all’alimentazione gas

Collegare il tubo del gas, posizionato sul pannello posteriore
della saldatrice (3), ad una alimentazione di gas con regolatore
di pressione (2-6 bar). (Nota: alcuni tipi di regolatori richiedono
una pressione di uscita superiore a 2 bar per funzionare in
modo ottimale).

Importante!

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

ATTENZIONE

Quando si schiaccia il pulsante torcia c'e
presenza di tensione elettrica sul filo di
saldatura/sull’elettrodo.

Collegamento della torcia

Sezione dei cavi consigliata

Istruzioni per il sollevamento
(Kit sollevamento no. 78857054)

AMPERE DC PULSATO

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm?2 70 mm?

400 A 95 mm2/2x50 mm2 | 95 mm?2/ 2x50 mm?2

550 A 2x70 mm? 2x70 mm?

Processo di Distanza dal pezzo | Lunghezza massima dei
saldatura (a+b) cavi di saldatura (a+b+c)
MIG - IAC e pulsato 10 m 20 m

MIG - non pulsato 30 m 60 m




Collegamenti ed uso

7
A ™\ /“«xﬂﬁ (1 1 1. Collegamento elettrico

8 7 2. Interruttore ON/OFF

2 — _@ p 3 @ 3 3. Collegamento del gas di protezione
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Dinse connection +

1 7. Collegamento CAN-BUS
= (pannello di controllo, RCI4, RWF30)

F
f I F Power | g Modulo Fieldbus
F'odmm |

4a. Collegamento tubo raffreddamento,
ritorno (rosso)
4b. Collegamento tubo raffreddamento,
GAS mandata (blu)
2-6 bar . .
5. Connessione Dinse -
4

—
]zu

N e
. Rabbocco liquido raffreddamento
O O O O 10. Controllo livello liquido di raffreddamento
(Min/Max)
==\ ==\ 11. Piastra di montaggio
1"
() <

Aggiornamento Software
e Caricamento software
e Accendere la macchina

e Attendere che I'unita indichi che
I'aggiornamento & completato

e Spegnere la macchina e
rimuovere la carta SD

e La macchina e ora pronta all’'uso

Il nuovo software verra caricato nella saldatrice ed in tutte le
unita collegate.

Il software si puo scaricare da : http://migatronic.com su una
scheda SD. La scheda SD deve essere formattata FAT32.

IMPORTANTE:
Salvare il software nella directory //MIGA_SW/SIGMA/

Licenza SW

Se si acquistano licenze aggiuntive per programmi o funzioni
speciali, caricare i file MigaLic.dat come i pacchetti software.
Ricordarsi di effettuare un backup.

Il file MigalLic.txt contiene informazioni sul numero di licenza e
sulle licenze salvate sulla scheda SD.



Collegamenti ed uso

Assemblaggio parti traina filo

La pressione della vite di
regolazione deve essere
tale che i rulli slittino sul
filo quando questo viene
bloccato



Funzioni speciali

Configurazione guidata

. N
Funzione Blocco ﬁ/ o
|




Funzioni speciali

Software / Licenze

Compensazione fascio cavi (calibrazione della resistenza del fascio cavi)

<

La superficie del pezzo deve essere pulita per
. assicurare un buon contatto con la torcia.

. = Compensazione cavo attivata
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Funzioni speciali

Calibrazione del flusso di gas (non presente in tutti i modelli)

L L
1070 = 10%in
L _ L
2055 = 205,

1 s

() e

i

T~
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Gestione errori

SIGMA Select Robo ha un sofisticato sistema di autoprotezione. In caso di allarme la macchina interrompe automaticamente il gas il filo
e la corrente.

Esempi di errore :

Allarme raffreddamento torcia

Questo errore viene indicato solo nelle machine dotate di flussostato in caso di mancata circolazione acqua. Controllate che i tubi siano
correttamente collegati, riempire il serbatoio dell’acqua e controllare la torcia.

L'allarme raffreddamento si cancella schiacciando brevemente il tasto v/ .

Errore gas (IGC)

L'errore e dovuto a pressione del gas troppo bassa o troppo alta. Assicurarsi che la pressione d’uscita del gas sia compresa tra 2 e 6 bar,
corrispondenti a 5 e 27 I/min. L'allarme viene disinserito regolando la portata a 27 I/min.

L'allarme viene spento premendo brevemente il tasto V.

Registrazione errori

v

Registrazione errori

Tutti gli errori verificatisi sono salvati in
una memoria nel Menu Service.

Tali errori possono anche essere
memorizzati su carta SD inserendo la
carta e schiacciando il tasto seguente :
A questo punto gli errori sono salvati
sulla carta SD.

Schiacciando il tasto che indica il cestino
la memoria errori viene svuotata.
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Dati tecnici

GENERATORE 300 300 IAC 400 400 IAC 550
Tensione alimentazione +15% (50-60Hz), V 400 400 400 400 400
Dimensione minima generatore, kVA 16 19 27 29 40
"Minima Potenza Corto-circuito Ssc, MVA 3,7 4,3 6,0 6,0 9,5
Fusibile, A 16 16 20 20 35
Corrente primaria, effettiva, A 11,0 16,0 17,5 16,5 27,2
Corrente primaria max., A 15,4 18,3 26,0 28,2 39,2
Assorbimento 100%, kVA 9,0 1.1 121 11,4 18,9
Assorbimento max., kVA 10,7 12,7 18,0 19,5 27,1
Potenza, circuito aperto, W 30 30 30 30 30
Rendimento 0,85 0,85 0,85 0,8 0,90
Fattore di potenza 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Gamma di corrente, A 15-300 15-250 15-300 15-300 15-400 15-400 15-400 15-400 15-550 15-550
100% intermittenza 20°C (MIG), A 290/28,5 250/30,0 300/29,0 300/32,0 345/31,5 345/33,8 310/29,5 310/32,5 475/37,8 475/39,0
Max. intermittenza 20°C (MIG), A/%/NV 400/65/34,0 | 400/65/36,0 | 400/60/34,0 | 400/60/36,0 | 550/60/41,5 | 550/60/42,0
100% intermittenza 40°C (MIG), AV 220/25,0 220/28,8 270/27,5 270/30,8 300/29,0 300/32,0 280/28,0 280/31,2 430/35,5 430/37,2
60% intermittenza 40°C (MIG), AV 240/26,0 230/29,2 370/32,5 370/34,8 350/31,5 350/34,0 510/39,5 510/40,4
Max. intermittenza 40°C (MIG), A/%/V 300/25/29,0 | 250/40/30,0 | 300/80/29,0 | 300/80/32,0 | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 400/40/34,0 | 400/40/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Tensione a vuoto, V 50-60 65-70 65-70 65-70 75-80
2Classe di applicazione, C/S S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE
3Classe protezione 1P23S P23 P23 P23 P23
Norme, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Norme, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Dimensioni C (AxLxP), mm 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735
Dimensioni S (AXLxP), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Peso C/S, kg 36,9/26 53/36 52/35 53/36 53/36
FUNZIONE PROCESSO VALORE UNITA DI RAFFREDDAMENTO MCU 1300
Pulsante torcia, 2/4 tempi MIG/MAG 2/4 Efficienza di raffreddamento (1 I/min), W 1300
Controllo corrente/tensione/velocita filo - locale/torcia/comando a distanza Efficienza di raffreddamento (1,5 I/min), W | 1600
Avanzamento manuale filo MIG/MAG Capacita serbatoio, litri 5
Raffreddamento torcia - aria/acqua Portata, bar - °C - I/min 3,0-60-1,5
Hotstart % MMA 0,0-100,0 Pressione max., bar 5
Tempo di Hotstart, sec. MMA 0,0-20,0 Norme IEC60974-2,
IEC60974-10 CL.A
Arc power, % MMA 0,0-150,0
Dimensioni (AXLxP), mm 207x260x680
Preflusso di gas, sec. MIG/MAG 0,0-10,0
Peso 20
Soft Start - Velocita filo all’innesco, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Hotstart, % Sinergico -99-(+)99
Tempo di Hotstart, sec. Sinergico 0,0-20,0 DICHIARAZIONE DI CONFORMITA
Rampa di discesa, sec. Sinergico 0,0-10,0 c E
Corrente finale, A Sinergico 0-100 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Tempo di corrente finale, sec. Sinergico 0,0-10,0 9690 Fjerritslev
Denmark
Postgas, sec. MIG 0,0-20,0
Tempo di Sequenza / Tempo di puntatura, sec. MIG 0,0-50,0 Con la presente si dichiara che la nostra macchina
Valore Duo Plus™ MIG 1-50 Tipo: SIGMA SELECT ROBO
Reattanza MIG -5,0-(+)5,0 conforme alle direttive 2014/35/EU
2014/30/EU
Sequenze MiG 9 2011/65/EU
Standard Europei EN/IEC60974-1

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

Emesso in Fjerritslev 01.03.2018

Questa macchina & conforme alla norma IEC 61000-3-12 a condizione che la potenza di corto-circuito della rete Ssc

nel punto di alimentazione sia superiore o uguale al valore indicato nella tabella. E' responsabilita dell’utilizzatore o JJ:,‘; _,-: '-
dell'installatore, eventualmente consultando il distributore di energia elettrica, che la macchina sia collegata solo ad i
un‘alimentazione con una potenza di corto-circuiro Ssc uguale o superiore al valore indicato nella tabella. Niels Jern Jakobsen
2) S La macchina é conforme agli standard per impianti destinati a lavorare in ambienti ad alto rischio elettrico. CEO
3) Le macchine marcate IP23/IP23S sono progettate per operare anche all’aperto




Aansluiting en bediening

Waarschuwing
Lees de waarschuwingen en deze
gebruikershandleiding zorgvuldig door

voordat u de apparatuur aansluit en in

gebruik neemt en bewaar de informatie

eventueel voor gebruik later.

Toegestane installatie

Netaansluiting

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

geel/groen
bruin
zwart

grijs

3x400V
3x208-440V (boost)

Aansluiting van het beschermgas

De gasslang wordt aangesloten op het achterpaneel van

de stroombron (3), en verbonden met de gasvoorziening

met een gasdruk van 2-6 bar. (Opmerking: sommige soorten
drukregelaars vereisen een uitgang gasdruk van meer dan 2 bar
om optimaal te functioneren).

Belangrijk!

Om, wanneer aardkabels en lastoortsen aan
de machine worden aangesloten, schade
aan pluggen en kabels te voorkomen, is
een goed elektrisch contact vereist. (zie
tekening).

WAARSCHUWING

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

Lastoorts aansluiten

Aanbevolen kabeldiktes

Hefinstructies
(Hefkit nr. 78857054)

Lasstroom DC PULS

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm? 70 mm?

400 A 95 mm?2/ 2x50 mm? 95 mm2/ 2x50 mm?
550 A 2x70 mm? 2x70 mm?

Lasproces Afstand tot werkstuk | Totale kabellengte van

(a+b) het lascircuit (a+b+c)
MIG - IAC en puls 10m 20 m
MIG - geen puls 30m 60 m

d




Aansluiting en bediening
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Software update
e Schuif de SIGMA SD-kaart in
e Schakel de machine in

e Wacht tot de unit aangeeft dat
de update gereed is

e Schakel de machine uit en
verwijder de SD kaart

e De machine is nu klaar voor
gebruik

Nieuwe software wordt geladen in de krachtbron en alle
aangesloten units.

De software kan worden gedownload via http://migatronic.com
naar een SD-kaart. Het bestandssysteem van de SD-kaart moet
worden geformatteerd naar FAT32.

BELANGRUK:
Sla de software op in de /MIGA_SW/SIGMA/ bestandsstructuur.

SW-licentie

Als er extra licenties voor programma’s of speciale functies zijn
gekocht, moeten de Migalic.dat-bestanden door de machine op
dezelfde manier worden gelezen als SW-pakketten.

Denk eraan een backup file op te slaan.

Het MigalLic.txt-bestand bevat informatie over het licentienummer
van de machine en de licenties op de SD-kaart.

4a.

4b.

11.

Netaansluiting
Hoofdschakelaar on/off
Aansluiting van het beschermgas

Aansluiting van de koelslang, retourslang
(rood)

Aansluiting van de koelslang, aanvoer-
slang (blauw)

Dinse aansluiting -
Dinse aansluiting +

CAN verbinding
(afstandsbediening, RCI*, RWF30)

Fieldbus module
Bijvullen van de koelvloeistof

Peilen van het koelvloeistofniveau
(Min/Max)

Montageplaat



Aansluiting en bediening

Assembleren van onderdelen in de draadaanvoerunit

Met behulp van de
kartelmoer op de
spanbout wordt de druk
op de transportrollen
dusdanig ingesteld,

dat een gelijkmatige
draadaanvoer wordt
bewerkstelligt zonder
vervorming van de draad



Speciale functies

Wizard instelling

Vergrendelfunctieﬁ o
|




Speciale functies

Software / Licenties

Kabellengte compensatie (kalibratie va

n de weerstand van het stroomcircuit)

or—o

~ =

\oe o

Het oppervlakte van het werkstuk dient schoon
1 te zijn, om verzekerd te zijn van goed contact
met de toorts.

. = Kabelcompensatie geactiveerd
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Speciale functies

Kalibratie van gasflow (niet alle modellen)

L L
10min=10min

L
20 m_Lin = 2oﬁn\
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Omgaan met fouten

SIGMA Select Robo heeft een ingebouwd geavanceerd zelfbeschermingssysteem. De machine stopt automatisch de gastoevoer,
onderbreekt de lasstroom en stop de draadaanvoer ingeval van een foutmelding.

Geselecteerde fouten:

Toortskoelfout

Koelfoutindicator licht op door verkeerde aansluiting of een verstopping er geen circulatie van het koelvloeistof plaatsvindt.
Controleer of de koelslangen juist zijn aangesloten, voldoende koelvloeistof aanwezig is, en controleer de lastoorts of aanverwante
slangen. De koelfout wordt opgeheven door kort de \/-knop in te drukken.

Gasstoring (IGC)

Een gasfout is te wijten aan een te lage of te hoge gasflow. Overtuig u ervan dat de druk op de gasflow hoger is dan 2 bar en minder
dan 6 bar, want overeenkomt met resp. 5 I/min en 27 I/min. Deze foutmelding wordt uitgeschakeld door de handmatige gasflow af te
stellen op 27 I/min. De gasfout wordt gereset door kort op het ‘/-knop te drukken.

Foutenlog

v

Foutenlog

Alle fouten worden in de foutenlog
van de machine in het menu Service
opgeslagen. De foutenlog kan worden
gedistribueerd door een SD-kaart te
plaatsen en op het volgende keypad te
drukken:

De foutenlog is nu op de SD-kaart
opgeslagen.

De foutenlog kan worden gereset door
op het keypad met de vuilnisbak te
drukken.




Technische gegevens

STROOMBRON 300 300 IAC 400 400 IAC 550
Aansluitspanning +15% (50-60Hz), V 400 400 400 400 400
Minimale capaciteit aggregaat, kVA 16 19 27 29 40
“Minimaal kortsluitvermogen Ssc, MVA 3,7 4,3 6,0 6,0 9,5
Netzekering, A 16 16 20 20 35
Netstroom, effectief, A 11,0 16,0 17,5 16,5 27,2
Netstroom, max., A 15,4 18,3 26,0 28,2 39,2
Opgenomen vermogen, (100%), kVA 9,0 11,1 12,1 11,4 18,9
Opgenomen vermogen, max., kVA 10,7 12,7 18,0 19,5 27,1
Vermogen, open spanning, W 30 30 30 30 30
Rendement 0,85 0,85 0,85 0,8 0,90
Stroomfactor 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Stroombereik, A 15-300 15-250 15-300 15-300 15-400 15-400 15-400 15-400 15-550 15-550
100% inschakelduur ~ 20°C (MIG), A 290/28,5 250/30,0 300/29,0 300/32,0 345/31,5 345/33,8 310/29,5 310/32,5 475/37,8 475/39,0
Max. inschakelduur 20°C (MIG), A/%/NV 400/65/34,0 | 400/65/36,0 | 400/60/34,0 | 400/60/36,0 | 550/60/41,5 | 550/60/42,0
100% inschakelduur  40°C (MIG), AV 220/25,0 220/28,8 270/27,5 270/30,8 300/29,0 300/32,0 280/28,0 280/31,2 430/35,5 430/37,2
60% inschakelduur  40°C (MIG), AV 240/26,0 230/29,2 370/32,5 370/34,8 350/31,5 350/34,0 510/39,5 510/40,4
Max. inschakelduur 40°C (MIG), A/%/NV 300/25/29,0 | 250/40/30,0 | 300/80/29,0 | 300/80/32,0 | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 400/40/34,0 | 400/40/36,0 |550/50/41,5 | 550/50/42,0
Open spanning, V 50-60 65-70 65-70 65-70 75-80
2Gebruikersklasse, C/$S S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE
3Beschermingsklasse 1P23S P23 P23 P23 P23
Norm, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Norm, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Afmetingen C (HxBxL), mm 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735
Afmetingen S (HxBxL), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Gewicht C/S, kg 36,9/26 53/36 52/35 53/36 53/36
FUNCTIE PROCES WAARDE KOELUNIT MCU 1300
Toortsfunctie, 2-takt/4-takt MIG/MAG 2/4 Koelvermogen (1 I/min), W 1300
Besturing stroom/spanning/draadsnelheid - intern/toortsbediening/afstandsbediening Koelvermogen (1,5 I/min), W 1600
Draaddoorvoer MIG/MAG Inhoud tank, liter 5
Toortskoeling - watergekoeld/gasgekoeld Waterdoorstroom, bar - °C - I/min 3,0-60-1,5
Hotstart % MMA 0,0-100,0 Maximale druk, bar 5
Hotstarttijd, sec. MMA 0,0-20,0 Norm IEC60974-2,
IEC60974-10 CL.A
Arc power, % MMA 0,0-150,0
Afmetingen (HxBxL), mm 207x260x680
Gasvoorstroomtijd, sec. MIG/MAG 0,0-10,0
Gewicht 20
Softstart, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Hotstart, % Synergic -99-(+)99
Hotstarttijd, sec. Synergic 0,0-20,0 VERKLARING VAN OVEREENSTEMMING
Downslopetijd, sec. Synergic 0,0-10,0 c E
Eindstroom, A Synergic 0-100 MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
Eindstroomtijd, sec. Synergic 0,0-10,0 9690 Fjerritslev
Denmark
Gasnastroom, sec. MIG 0,0-20,0
Sequentie tijd / Puntlastijd, sec. MIG 0,0-50,0 Verklaart dat onderstaande machine
DUO Plus™ -waarde MIG 1-50 Type: SIGMA SELECT ROBO
Electronische smoorspoel MIG -5,0-(+)5,0 voldoet aan richtlijn 2014/35/EU
2014/30/EU
Sequentie, sequentie stappen MIG 9 2011/65/EU

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

1) Deze apparatuur voldoet aan IEC 61000-3-12 op voorwaarde dat het kortsluitvermogen Ssc van de voeding bij het aansluitpunt

groter is of gelijk is aan de gegevens zoals in bovenstaande tabel bevestigd is. Het is de verantwoordelijkheid van de Fjerritslev 01.03.2018
installateur of de gebruiker van de installatie, om zich ervan te overtuigen, dat de apparatuur uitsluitend aangesloten is op
een voeding met een kortsluitvermogen Ssc groter is of gelijk is aan de gegevens zoals in bovenstaande tabel bevestigd is. f; - -"-"'I
Indien nodig kan eea worden nagegaan bij de energieleverancier b _I.-"'

2) S Deze machine voldoet aan de eisen gesteld aan machines die moeten werken in gebieden waar een verhoogd risico bestaat Niels Jorn Jakobsen
voor electrische schokken CEO

3) Apparatuur gemerkt met IP23/ IP23S is ontwikkeld voor binnen-en buitentoepassingen




Kytkenta ja kaytto
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Varoitus

Lue huolellisesti ndma varoitukset
seka kayttéohje, ennen kuin otat
koneen kayttoon. Sailyta kayttoohje
mydhempaa kayttda varten.

Luvallinen asennus

Liitanta sahkoverkkoon
Tarkista koneen takaa arvokilvesta, mika on oikea

verkkojannite

4
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Suojakaasun liitanta

Virtalahteen takapaneelista lahteva suojakaasuletku (3)
liitetdan kaasunlahteeseen paine laskettuna 2-6 bariin.
(Huomaa: Jotkin paineensaadintyypit vaativat yli 2 barin
ulostulopaineen toimiakseen optimaalisesti).

N

Tarkeaa!

Kiinnita huolellisesti maakaapeli ja
hitsauspoltin. Liittimet ja kaapeli voivat
muuten vaurioitua.

VAROITUS
Hitsauslanka/elektrodi on jannitteellinen,
kun polttimen liipaisimesta painetaan.

Hitsauspolttimen asennus

Suositellut kaapeleiden mitat

Nosto-ohjeet
(Nostosarja no. 78857054)

tyokappaleeseen

Hitsausvirta DC PULSSI

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm?2 70 mm?

400 A 95 mm2/2x50 mm? | 95 mm?2/ 2x50 mm?
550 A 2x70 mm?2 2x70 mm?
Hitsausprosessi Etaisyys Kaapeleiden

kokonaispituus hitsauspiirissa

(a+b) (a+b+c)
MIG - IAC ja pulssi | 10 m 20 m
MIG - ilman pulssia | 30 m 60 m




Kytkenta ja kaytto
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Ohjelman paivittaminen
e Aseta SD-kortti

e Kone kdynnistetaan taman
jalkeen

e Odota, kunnes yksikko
ilmoittaa, etta paivitys on
valmis

e Kone pitaa jalleen sammuttaa
kytkimesta ja SD-kortti poistaa

e Kone on kayttovalmis

Uusi ohjelmisto ladataan virtaldhteeseen ja kaikkiin liitettyihin
laitteisiin.

Ohjelman voi ladata my6s http://migatronic.com SD-kortille.
SD-kortin tiedostojarjestelma on alustettava FAT32-muotoon.

TARKEA:
Tallenna ohjelmisto /MIGA_SW/SIGMA/ tiedostorakenteeseen.

Lisenssi SW

Jos ostetaan useita lisensseja tai erikoistoimintoja, mitka
on Migalic.dat ohjelmaan ladattu, on hyvé ottaa niista
varmuuskopiot.

Migalic.txt sisaltaa tietoja, koneen lisenssinumeron ja ne on
tallennettu SD-kortille.

Liitanta sahkoverkkoon
Paalle/pois -kytkin

Suojakaasun liitanta

. Jaahdytysletkun liitanta, paluu (punainen)

. Jadhdytysletkun liitanta, virtaus (sininen)

Dinse liitanta -

Dinse liitanta +

CAN -liitéanta (kaukosaato, RCI4, RWF30)
Kenttavaylamoduuli

Jaahdytysnesteen lisays
Jaahdytysnesteen naytté (Min/Max)

Asennuslevy



Kytkenta ja kaytto

Osien asennus langansyoéttolaitteeseen

Sdada syottépydrien
paine siten, ettd se juuri ja
juuri liukuu langan pé&alla,
kun tdmé pysadytetdadn
kontaktisuuttimen
kohdalla



Erikoistoiminnot

Ohjattu asennustoiminto

Lukitustoiminto @ /b
|




Erikoistoiminnot

Ohjelmistot / Lisenssit

Kaapelikompensaatio (Hitsauskaapelin

vastuksen kalibrointi)
]

Tyokappaleen pinnan on oltava puhdas,
« varmistaaksesi hyvan kontaktin polttimeen.

. = Kaapelikompensaatio aktivoitu




Erikoistoiminnot

Kaasunvirtauksen kalibrointi (ei kaikissa malleissa)

L L
10min=10min

L
20 m_Lin = 2oﬁn\
. B

(D e
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Virheiden kasittely

SIGMA Select Robo on pitkalle kehitetty sisdinen suojausjarjestelma. Vian ilmetessa kone keskeyttaa kaasun ja virran syétoén seka
pysayttaa langansy6téon automaattisesti.

Havaittu vika:

Vika hitsauspolttimen jadhdytyksessa

Virtauksenvartijalla (water flow kit) varustetussa hitsauskoneessa vikakoodi osoittaa viallisen liitannan tai letkuntukkeutumisen siina
tapauksessa, ettd jaahdytysneste ei paase virtaamaan. Tarkista jaahdytysletkujen kiinnitykset ja liitannat, tayta vesisailio ja tarkista
hitsausletku haaroineen. Lyhyt painallus \/-néppéimellé poistaa vikakoodin.

Vika kaasunsyo6tossa (IGC)

Kaasunvirtaus on liian vahainen tai liian suuri.

Varmista, etta kaasuvirran paine on yli 2 bar ja alle 6 bar, vastaten arvoja 5 I/min ja 27 I/min. Kaasuvirhe saadaan pois toiminnasta
saatamalla kaasunvirtaus manuaalisesti arvoon 27 I/min. Kaasunvirhe poistuu lyhyelld painalluksella \/-néppéimesté.

Vikalista

v

Vikalista

Kaikki toimintahairiot on tallennettu
koneen Menu Service -valikkoon.
Vikalistan voi tallentaa SD-kortille
painamalla allaolevaa nappainta:
Vikaluettelo on nyt tallennettu.
Vikaluettelo voidaan poistaa
"roskakoriin” asettamalla luku nollaan
ja painamallla néppainta.




Tekniset tiedot

VIRTALAHDE 300 300 IAC 400 400 IAC 550
Verkkojannite +15% (50-60Hz), V 400 400 400 400 400
Minimi generaattorin koko, kVA 16 19 27 29 40
YMinimi oikosulkuteho Ssc, MVA 3,7 4,3 6,0 6,0 9,5
Sulake, A 16 16 20 20 35
Verkkovirta, tehollinen, A 11,0 16,0 17,5 16,5 27,2
Maksimiverkkovirta, A 15,4 18,3 26,0 28,2 39,2
Kulutus, 100%, kVA 9,0 1,1 12,1 11,4 18,9
Kulutus max., kVA 10,7 12,7 18,0 19,5 271
Tyhjakayntikulutus, W 30 30 30 30 30
Hyotysuhde 0,85 0,85 0,85 0,8 0,90
Tehokerroin 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Virta-alue, tasavirta, A 15-300 15-250 15-300 15-300 15-400 15-400 15-400 15-400 15-550 15-550
Kuormitettavuus, 100% 20°C, AV 290/28,5 250/30,0 300/29,0 300/32,0 345/31,5 345/33,8 310/29,5 310/32,5 475/37,8 475/39,0
Kuormitettavuus, maksimi 20°C, A/%/V 400/65/34,0 | 400/65/36,0 | 400/60/34,0 | 400/60/36,0 | 550/60/41,5 | 550/60/42,0
Kuormitettavuus, 100% 40°C, AV 220/25,0 220/28,8 270/27,5 270/30,8 300/29,0 300/32,0 280/28,0 280/31,2 430/35,5 430/37,2
Kuormitettavuus, 60% 40°C, AV 240/26,0 230/29,2 370/32,5 370/34,8 350/31,5 350/34,0 510/39,5 510/40,4
Kuormitettavuus, maksimi 40°C, A/%/V 300/25/29,0 | 250/40/30,0 | 300/80/29,0 | 300/80/32,0 | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 400/40/34,0 | 400/40/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Tyhjakayntijannite, V 50-60 65-70 65-70 65-70 75-80
2Kayttoluokka, C/S S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE
3Suojausluokka 1P23S 1P23 1P23 P23 1P23
Standardit, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Standardit, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Mitat C (KxLxP), mm 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735
Mitat S (KxLxP), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Paino C/S, kg 36,9/26 53/36 52/35 53/36 53/36
TOIMINTO PROSESSI SAATOALUE JAAHDYTYSYKSIKKO MCU 1300
Liipaisintoiminnon valinta, 2-tahti/4-tahti MIG/MAG 2/4 Jaahdytysteho(1 I/min), W 1300
Virran/jannitteen/langansyétténopeuden saaté | - paneeliohj./hitsauspoltinohj./Kaukosaato Jaahdytysteho (1,5 I/min), W 1600
Hidastettu langansy6tto MIG/MAG Sailion tilavuus, litraa 5
Hitsauspolttimen jaahdytys - vesijaahdytt./kaasujaahdytt. Virtaus, bar - °C - I/min 3,0-60-1,5
Hot-start % MMA 0,0-100,0 Maksimipaine, bar 5
Hot-start-aika, sek. MMA 0,0-20,0 Standardit IEC60974-2,
IEC60974-10 CL.A
Kaariteho, % MMA 0,0-150,0
Mitat (KxLxP), mm 207x260x680
Kaasun esivirtaus, sek. MIG/MAG 0,0-10,0
Paino, kg 20

Soft-start, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Hot-start, % Synerginen -99-(+)99
Hot-start —aika, sek. Synerginen 0,0-20,0 EY-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS
Virranlasku, sek. Synerginen 0,0-10,0 C €
Loppuvirta, A Synerginen 0-100 MIGATRONIC A/S

Aggersundvej 33
Lopetusvirran pituus, sek. Synerginen 0,0-10,0 9690 Fjerritslev

Tanska
Kaasun jalkivirtaus, sek. MIG 0,0-20,0
Sekvenssiajastin / Pistehitsausaika, sek. MIG 0,0-50,0 Vak_uytamme taten, etté valmistamamme alla

mainittu kone
DUO Plus™ arvo MIG 1-50 .
malli: SIGMA SELECT ROBO

Kaaren saaté (elektr. kuristin) MIG -5,0-(+)5,0

tayttaa direktiivien: 2014/35/EU
Sekvenssi, sekvenssiaskelta MIG 9 2014/30/EU

2011/65/EU  vaatimukset.

Eurooppalaiset EN/IEC60974-1

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

1) Tama virtalahde tayttaa IEC 61000-3-12 standardin vaatimukset ehdolla, etta sdhkéverkon oikosulkuteho Ssc Fjerritslev 01.03.2018
on suurempi tai yhta suuri kuin taulukossa mainituissa tiedoissa sahkdnsyoton ja julkisen sahkéverkon valisessa -
liityntapisteessa. Sahkoasentajan ja kayttajan vastuulla on huolehtia tarvittaessa sahkénjakelijan avustuksella, etta f; el
laite on kytketty vain sellaiseen séhkénsy6ttéon, jonka oikosulkuteho on suurempi tai yhta suuri kuin ilmoitettu arvo. iy _I.-"'

2) S Tama kone tayttad ne vaatimukset, jotka koneilta vaaditaan tydskenneltéessa alueilla, joilla on suuri sahkoiskun Niels Jorn Jakobsen
vaara. CEO

3) 1P23/IP23S —merkinnalla varustetut laitteet on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttoon




Pripojeni a provoz

uloZte je pro jejich pozdéjsi pouziti.

Upozornéni Pripojeni svafovaci hadice

Prectéte si upozornéni a tento navod

k obsluze pred instalaci zafizeni a - .\\\
\ I
—i1 I

rd

Zprovozneni
Pfipojeni k siti

Pripojte stroj ke spravnému sitovému napéti. Najdete je na
typovém Stitku (U,) na zadni strané stroje.

3x400V
3x208-440V (boost)

Zluta/zelena
hnéda

Pokyny pro zvedani
Jak instalovat zavésné zafizeni.
(Sada pro zavéseni obj. ¢. 78857054)

cerna
LLLE]

~_<}>:<|>-_
==
1 2

Doporuéené prarezy kabell

e . Svarovaci proud DC Impulz
I:!po!enl Tchrannehhc;.pllynu i ) ke ndroi 200 A 35 mm? 35 mm?
fipojte p ynovvc3u a |c.| ze zadni str?ny stroje (V ) elz roji » B T —
plynu s reduk¢énim ventilem (2-6 bar@). Pozn. Nékteré redukéni
. . Lo . ver  x L, 400 A 95 mm?2/ 2x50 mm?2 95 mm?2/ 2x50 mm?2
ventily vyzaduji vystupni tlak vyssi nez 2 bary pro optimalni
funkci 550 A 2x70 mm?2 2x70 mm?2
Svarovaci proces Vzdalenost od svafence | Celkova délka kabelu ve
o vess (a+b) svafovacim obvodu (a+b+c)
1
1 2 DUIeZIte'V o . X MIG - IAC a impulz [ 10 m 20 m
/ Abyste predesli poskozeni konektord a - -
@3' kabeldi, zajistéte dobry elektricky kontakt MIG - neimpulzni_[30 m 60m

%ﬁy zemniciho kabelu a horaku v pfipojeni do

stroje.

UPOZORNENI
Po stisknuti spousté horaku je napéti
na svarovacim dratu/elektrodé.




Pripojeni a provoz
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Aktualizace software
e Vlozte SD kartu
e Zapnéte zdroj

e Pockejte na oznadmeni, ze
update je kompletni

e \ypnéte zdroj a vyndejte SD
kartu

e Zdroj je pripraveny k pouziti

Novy software je nahrany do zdroje i do viech jeho pfipojenych
soucasti.

Novy software lze snadno stahnout z http:/migatronic.com na
SD kartu. Uloziété SD karty musi byt formatované ve FAT32.

Upozornéni:
Stazeny software ulozte do slozky /MIGA_SW/SIGMA/

Licen¢ni software

Pokud byly zakoupeny dalsi licence pro programy nebo specialni
funkce, potom stroj musi nacist soubory Migalic.dat stejnym
zpUsobem jako sady program(. Nezapomerite ulozit zalozni
soubor.

Soubor MigalLic.txt obsahuje informace o ¢isle licence pro stroj a
o licencich ulozenych na SD karté.

4a.

4b.

10.
11.

Sitové pripojeni

Hlavni vypina¢ on/off

Pripojeni plynu

Pripojeni hadicky chlazeni, zpétna
(¢ervena)

Pfipojeni hadicky chlazeni, vyvod (modra)
Dinse konektor -

Dinse konektor +

Konektor CAN
(dalkového regulatoru, RCI4, RWF30)

Fieldbus modul
Doplriovani chladici kapaliny
Stavoznak chladici kapaliny (Min/Max)

Spojovaci dil



Pripojeni a provoz

Nastaveni dilti podavace

Matice nastaveni pritlaku
musi byt utaZena vZdy jen
tolik, aby dovolila prokluz
kladek na dratu v pripadé
zastaveni dratu v trysce.



Specialni funkce

Nastaveni privodce

Funkce uzamknuti 8 /T
|




Specialni funkce

Software / Licence

Kompenzace kabeli (kalibrace rezistance svafovaciho hofaku)

Povrch svafence musi byt ¢isty, aby byl . = Kompenzace kabelt aktivovana
¢ zajistény dobry kontakt s horakem




Specialni funkce

Kalibrace prutoku plynu (jen nékteré modely)
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10min=10min
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Odstranovani poruch

SIGMA Select Robo ma inteligentni ochranny systém. Stroj v pripadé zdvady automaticky zastavi dodavku plynu, prerusi svarovaci proud
a zastavi podéavani dratu.

Vybrané poruchy:

Porucha chlazeni horaku

Porucha chlazeni je indikovana na strojich vybavenych soupravou pro regulaci pritoku vody v pfipadé, Zze nedochazi k cirkulaci chladici
kapaliny v dasledku vadného pfipojeni nebo skrceni pratoku. Zkontrolujte spravné pripojeni hadic chladici soustavy, doplrite vodni
nadrz a zkontrolujte svarfovaci hadici a odbocky. Poruchu chlazeni Ize zrusit kratkym stisknutim klavesy Ve

Porucha regulace plynu (IGC)

Pricinou poruchy regulace plynu je pfilis nizky nebo pfilis vysoky tlak proudiciho plynu.

Zkontrolujte, zda tlak proudiciho plynu je vyssi nez 2 bary a nizsi nez 6 bar(, coz odpovida prdtoku 5 I/min, resp. 27 I/min.

Poruchu Ize odstranit ru¢nim nastavenim pratoku plynu na 27 I/min. Poruchu regulace plynu lze zrusit kratkym stisknutim klavesy v

Vypis poruch

v

Vypis poruch

Vsechny poruchy jsou ulozené ve vypisu
poruch stroje v nabidce Service (Servis).
Vypis poruch Ize distribuovat po
zasunuti SD karty a stisknuti nasledujici
klavesy:

Vypis poruch je nyni ulozen na SD
kartu.

Vypis poruch Ize vynulovat stisknutim
klavesy se symbolem kose.




Technicka data

ZDROJ PROUDU 300 300 IAC 400 400 IAC 550
Napajeci napéti +15% (50-60Hz), V 400 400 400 400 400
Minimalni velikost generatoru, kVA 16 19 27 29 40
“YMinimalni zkratovy pfikon Ssc, MVA 3,7 4,3 6,0 6,0 9,5
Pojistky, A 16 16 20 20 35
Efektivni proud, A 11,0 16,0 17,5 16,5 27,2
Max. proud, A 15,4 18,3 26,0 28,2 39,2
Prikon, 100%, kVA 9,0 1,1 12,1 1,4 18,9
Prikon, max., kVA 10,7 12,7 18,0 19,5 27,1
Pfikon naprazdno, W 30 30 30 30 30
Ucinik 0,85 0,85 0,85 0,8 0,90
Ucinnost 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Proudovy rozsah, A 15-300 15-250 15-300 15-300 15-400 15-400 15-400 15-400 15-550 15-550
Zatézovatel, 100% 20°C (MIG), A 290/28,5 250/30,0 300/29,0 300/32,0 345/31,5 345/33,8 310/29,5 310/32,5 475/37,8 475/39,0
Zatézovatel, max. 20°C (MIG), A/%/V 400/65/34,0 | 400/65/36,0 | 400/60/34,0 | 400/60/36,0 | 550/60/41,5 | 550/60/42,0
Zatézovatel, 100% 40°C (MIG), AV 220/25,0 220/28,8 270/27,5 270/30,8 300/29,0 300/32,0 280/28,0 280/31,2 430/35,5 430/37,2
Zatézovatel, 60% 40°C (MIG), AV 240/26,0 230/29,2 370/32,5 370/34,8 350/31,5 350/34,0 510/39,5 510/40,4
Zatézovatel, max. 40°C (MIG), A/%/NV 300/25/29,0 | 250/40/30,0 | 300/80/29,0 | 300/80/32,0 | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 400/40/34,0 | 400/40/36,0 |550/50/41,5 | 550/50/42,0
Napéti naprézdno, V 50-60 65-70 65-70 65-70 75-80
2Tfida aplikace, C/S S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE
IKryti 1P23S P23 1P23 P23 P23
Norma, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Norma, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Rozméry C (vx3xd), mm 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735
Rozméry S (vx3$xd), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Hmotnost C/S, kg 36,9/26 53/36 52/35 53/36 53/36
FUNKCE PROCES ROZSAH HODNOT CHLADICi JEDNOTKA MCU 1300
Volba rezimu spousté, 2-takt / 4-takt MIG/MAG 2/4 Vykon chlazeni (1 I/min), W 1300
Rizeni proudu / napéti / rychlost - z panelu/z horaku/dalkovym regulatorem Vykon chlazeni (1,5 I/min), W 1600
Pomaly posuv dratu MIG/MAG Objem nadrze, litry 5
Chlazeni horaku - chlazeni vodou/plynem Pratok, bar - °C - I/min 3,0-60-1,5
Horky start, % MMA 0,0-100,0 Tlak max., bar 5
Cas horkého startu, s MMA 0,0-20,0 Norma IEC60974-2,
IEC60974-10 CL.A
Vykon oblouku, % MMA 0,0-150,0
Rozméry (v x § x d), mm 207x260x680
Predfuk plynu, s MIG/MAG 0,0-10,0
Hmotnost, kg 20
Smékky start, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Horky start, % Synergicky -99-(+)99
Cas horkého startu, s Synergicky 0,0-20,0 ES PROHLASENI O SHODE (pfeklad)
Cas dobéhu, s Synergicky 0,0-10,0 C €
Koncovy proud, A Synergicky 0-100 MIGATRONIC A/s
Aggersundvej 33
Zhasinani - ¢as, s Synergicky 0,0-10,0 9690 Fjerritslev
Dansko
Dofuk plynu, s MIG 0,0-20,0
Casovy spinac sekvence / ¢as bodového svarovani, s | MIG 0,0-50,0 timto prohlasuje, Ze stroj nize uvedeny
DUO Plus™ hodnota MIG 1-50 typ: SIGMA SELECT ROBO
Elektronicka tlumivka MIG -5,0-(+)5,0 se shoduje se smérnicemi: 2014/35/EU
2014/30/EU
Sekvence, sekvencnich stupnt MIG 9 2011/65/EU
Evropské normy: EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-2
EN/IEC60974-5
EN/IEC60974-10 (Tfida A)
Vystaveno ve Fjerritslev 01.03.2018
-
1) Zafizeni ma v souladu s IEC 61000-3-12 minimalni zkratovy piikon Ssc v pfipojném bodé sité vétsi nebo rovny hodnoté ,/:u'.- Pk
uvedené v tabulce. Je zodpovédnosti toho, kdo je pfipojuje k siti nebo provozuje aby zajistil (pfipadné po dohodé s S
dodavatelem elektrické energie), Zze napajeci sit ma zkratovy pfikon Ssc vétsi nebo rovny hodnoté uvedené v tabulce. Niels Jorn Jakobsen
2) S PIni pozadavky kladené na stroje v prostfedi zvy3eného rizika elektrickym proudem CEO
3) Kryti IP23/IP23S oznaduje zafizeni pro vnitini i venkovni pouziti




Podtaczenie i eksploatacja

Ostrzezenie

Przed rozpoczeciem pracy nalezy
uwaznie przeczytac wskazowki
ostrzegawcze i instrukcje oraz zapisac
wprowadzone dane do pézZniejszego
wykorzystania.

A\ [

Dopuszczalne instalowanie

Podtaczanie zasilania

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

3x400V
3x208-440V (boost)

26lty/zielony
brazowy
czarny

szary

Podtaczenie gazu ostonowego

Podtacz waz gazu ostonowego, ktérego przytacze znajduje sie
na tylnym panelu spawarki (3) ze zrédtem gazu z regulatorem
cisnienia 2-6 baréw. (Uwaga: dla optymalnego dziatania
niektorych rodzajow regulatoréw cisnienia wymagane jest
cisnienie wylotowe o wartosci wiekszej niz 2 bary.)

1 Wazne!

Aby unikna¢ uszkodzenia wtyczek

i przewodoéw, zapewnij dobry styk
elektryczny podtaczajgc przewody
uziemienia i weze spawalnicze do spawarki.

OSTRZEZENIE
Drut spawalniczy/elektroda jest pod napieciem,
gdy docisniety jest spust weza spawalniczego.

A\

Podtaczanie weza spawalniczego

Zalecane wymiary przewodow

Instrukcja podnoszenia
(Zestaw do podnoszenia nr. 78857054)

Prad spawania

DC /prad staty/

PRAD PULSACYJNY

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm?2 70 mm?

400 A 95 mm2?/ 2x50 mm? 95 mm2?/ 2x50 mm?
550 A 2x70 mm?2 2x70 mm?2

Proces spawania

Odlegtosc od
spawanego przedmiotu
(a+b)

taczna diugosé
przewodu w obwodzie
spawalniczym (a+b+c)

MIG - IAC/ 10 m 20 m
Inteligentne

Sterowanie tukiem/

i pulsacja

MIG - bez pulsacji 30 m 60 m




Podtaczenie i eksploatacja
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Aktualizacje oprogramowania

e Wiozy¢ karte SD

e Wiaczy¢ spawarke

e Zaczekac az wskazniki syganlizacyjne
wskaza stan zakonczenia aktualizacji

e Wytaczy¢ spawarke i wyjac karte SD

e Spawarka jest teraz gotowa do
dziatania

Nowe oprogramowanie zostato zatadowane do zrédta zasilania i
wszystkich podtagczonych zespotéw.

Oprogramowanie pobra¢ mozna ze strony http:/migatronic.com i
zapisa¢ na karcie SD. Karta SD musi zosta¢ sformatowana do systemu
plikéw w trybie FAT32.

WAZNE:
Zapisz program do struktury plikow /MIGA_SW/SIGMA/

Licencje SW

Jesdli zakupiono dodatkowe licencje na programy lub funkcje specjalne,
to spawarka powinna odczytywac pliki MigalLic.dat w taki sam sposéb,
jak pakiety SW. Pamietaj o zapisaniu zapasowej kopii pliku.

Plik MigaLic.txt zawiera informacje o numerze licencji spawarki oraz
licencjach zawartych na karcie SD.

4a.

4b.

11.

Podtaczenie do sieci
Wtacznik zasilania On/Off
Podtaczenie gazu ostonowego

Przytacze weza chtodzenia, zasilanie
(czerwone)

Przytacze weza chtodzenia, zasilanie
(niebieski)

Podtaczenie wtykowe DINSE podajnika
drutu -

Podtaczenie wtykowe DINSE podajnika
drutu +

Podtaczenie magistrali CAN
(zdalnego sterowania, RCI4, RWF30)

Modut magistrali Fieldbus
Uzupetnianie cieczy chtodzacej

Wskaznik poziomu cieczy chtodzacej
(Min/Max)

Ptytka zestawu



Podtaczenie i eksploatacja

Montaz czesci w podajniku drutu

Docisk sruby
radetkowanej (pokretta)
jest tak wyregulowany,
aby rolka do podawania
drutu mogfa zostac
przestawiona w stosunku
do drutu, gdy zostanie on
zatrzymany na koricdwce
palnika



Funkcje specjalne

Kreator konfiguracji

Funkcja blokady 8 /T
I




Funkcje specjalne

Oprogramowanie / Licencje

Przewod kompensacyjny (kalibracja opornosci weza spawalniczego)
1 I m
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Powierzchnia czesci spawanej musi by¢ czysta
- dla zapewnienia dobrego kontaktu z palnikiem

. = Aktywowany przewéd kompensacyjny

79



Funkcje specjalne

Kalibracja przeptywu gazu (wybrane modele)
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Rozwigzywanie bledow

SIGMA Select Robo posiada wbudowany zaawansowany system ochrony. Spawarka automatycznie zatrzymuje doptyw gazu, przerywa
prad spawania i zatrzymuje podawanie drutu w przypadku wystapienia btedu.

Wybrane btedy:

Btad chtodzenia palnika

Btad chtodzenia wyswietla sie w spawarkach wyposazonych w zestaw przeptywu wody w przypadku braku krazenia chtodziwa
wynikajacego z btednego podtaczenia lub zatkania. Sprawdz prawidtowe potaczenie wezy z chtodziwem, uzupetnij zbiornik i sprawdz
waz spawalniczy oraz odgatezienia. Btad chtodzenia kasujemy naciskajac krétko przycisk v .

Btad sterowania gazem (IGC)

Btad sterowania gazem pojawia sie w zwigzku ze zbyt niskim lub wysokim cisnieniem przeptywajacego gazu. Upewnij sig, ze ci$nienie
przeptywajacego gazu jest wyzsze niz 2 bary i nizsze niz 6 baréw, co odpowiada 5 I/min i 27 I/min. Sygnat btedu wytaczamy recznie
ustawiajac przeptyw gazu na 27 I/min. Btad ten kasujemy krétkim nacisnieciem przycisku V.

Rejestr btedow

v

Rejestr btedow

Wszystkie btedy przechowywane sa
w rejestrze btedow spawarki w menu
serwisowym.

Rejestr bteddéw mozna przenosié¢
poprzez wiozenie karty SD i nacis$niecie
nastepujacego przycisku:

Teraz rejestr btedow jest zapisany na
karcie SD.

Rejestr btedéw mozna kasowac
naciskajac przycisk z pojemnikiem na
Smieci.




Dane techniczne

ZASILACZ 300 300 IAC 400 400 IAC 550
Siec zasilajaca +15% (50-60Hz), V 400 400 400 400 400
Minimalna moc generatora, kVA 16 19 27 29 40
"Minimalna moc zwarciowa Ssc, MVA 3,7 4,3 6,0 6,0 9,5
Bezpiecznik, A 16 16 20 20 35
Rzeczywisty prad sieci, A 11,0 16,0 17,5 16,5 27,2
Maksymalny prad sieci, A 15,4 18,3 26,0 28,2 39,2
Moc, 100 %, kVA 9,0 1.1 121 11,4 18,9
Moc, maksymalna, kVA 10,7 12,7 18,0 19,5 27,1
Moc jatowa, W 30 30 30 30 30
Sprawnos¢ 0,85 0,85 0,85 0,8 0,90
Wspotczynnik mocy 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Zakres pradowy, A 15-300 15-250 15-300 15-300 15-400 15-400 15-400 15-400 15-550 15-550
100% cykl pracy przy 20°C (MIG), A 290/28,5 250/30,0 300/29,0 300/32,0 345/31,5 345/33,8 310/29,5 310/32,5 475/37,8 475/39,0
Maks. cykl pracy przy 20°C (MIG), A/%/V 400/65/34,0 | 400/65/36,0 | 400/60/34,0 | 400/60/36,0 | 550/60/41,5 | 550/60/42,0
100% cykl pracy przy 40°C (MIG), AV 220/25,0 220/28,8 270/27,5 270/30,8 300/29,0 300/32,0 280/28,0 280/31,2 430/35,5 430/37,2
60% cykl pracy przy 40°C (MIG), AV 240/26,0 230/29,2 370/32,5 370/34,8 350/31,5 350/34,0 510/39,5 510/40,4
Maks. cykl pracy przy 40°C (MIG), A/%/V 300/25/29,0 | 250/40/30,0 | 300/80/29,0 | 300/80/32,0 | 400/50/34,0 | 400/45/36,0 | 400/40/34,0 | 400/40/36,0 | 550/50/41,5 | 550/50/42,0
Napiecie stanu jatowego, V 50-60 65-70 65-70 65-70 75-80
2Zakres zastosowania, C/S S/CE / SICE S/CE / SICE S/CE / SICE SICE / SICE S/CE / SICE
3Klasa ochronnosci 1P23S P23 P23 1P23 1P23
Normy, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Normy, S IEC60974-1, IEC60974-10 CI. A
Wymiary C (wys. x szer. x dt.), mm 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735 700x260x735
Wymiary S (wys. x szer. x dt.), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Ciezar C/S, kg 36,9/26 53/36 52/35 53/36 53/36
FUNKCJA PROCES ZAKRES WARTOSCI ZESPOL CHLODZENIA MCU 1300
Wybor trybu wyzwalania, 2-czasowy/4-czasowy MIG/MAG 2/4 Sprawnosc chtodzenia (1 I/min), W 1300
Sterowanie pradem/napieciem/predkoscig posuwu drutu| - sterowanie lokalne/z uchwytu elektrody/Pilot zdalny Sprawnosc chtodzenia (1,5 I/min), W 1600
Powolne przesuwanie matymi skokami MIG/MAG Pojemnos¢ zbiornika, | 5
Chtodzenie uchwytu elektrody - chtodzenie woda/ gazem Przeptyw, bar - °C - I/min 3,0-60-1,5
Rozruch w stanie nagrzanym % MMA 0,0-100,0 Maksymalne cisnienie, bar 5
Czas rozruchu w stanie nagrzanym, s MMA 0,0-20,0 Normy IEC60974-2,
IEC60974-10 CL.A
Moc tuku, % MMA 0,0-150,0
Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm 207x260x680
Czas wyptywu gazu PRE-GAZ, s MIG/MAG 0,0-10,0
) Ciezar, kg 20
Soft-start, m/min MIG/MAG 0,5-24,0
Rozruch w stanie nagrzanym, % Synergic -99-(+)99
DEKLARACJA ZGODNOSCI WE
Czas rozruchu w stanie nagrzanym, s Synergic 0,0-20,0 c €
Czas obnizania obciazenia, s Synergic 0,0-10,0
MIGATRONIC A/S
Stop amp [wstrzymanie doptywu pradu], A Synergic 0-100 Aggersundvej 33
- 9690 Fjerritslev
Czas stop amp, s Synergic 0,0-10,0 Denmark
Czas wyptywu gazu POST-GAZ, s MIG 0,0-20,0 L L. . ,
niniejszym oswiadcza, ze nasza spawarka okreslona
Regulator sekwencji / Czas zgrzewania punktowego, s | MIG 0,0-50,0 ponizej
Wartos¢ DUO Plus™ MIG 1-50 Typ: SIGMA SELECT ROBO
Dtawik elektroniczny MIG -5,0-(+)5,0 Spetnia wymagania  2014/35/EU
- X ~ dyrektyw: 2014/30/EU
Sekwencja, krokow sekwencji MIG 9 2011/65/EU
Normy EN/IEC60974-1

1) To urzadzenie spetnia wymagania IEC 61000-3-12 pod warunkiem, ze moc zwarciowa Ssc sieci w punkcie sprzezenia jest
wyzsza lub réwna wartosciom podanym w powyzszej tabeli. Osoba dokonujaca instalacji badz uzytkownik urzadzenia sg
odpowiedzialni za upewnienie si¢ — w razie koniecznosci konsultujac sie z operatorem sieci dystrybucyjnej — ze urzadzenie
podtaczone jest wytgcznie do zasilania o mocy zwarciowej SSc wyzszej lub réwnej wartosciom podanym w powyzszej tabeli.

2) S Taspawarka spetnia wymagania dla spawarek przeznaczonych do pracy w obszarach o zwiekszonym ryzyku porazenia

pradem.

3) Sprzet oznaczony jako IP23/IP23S przeznaczony jest do zastosowan w pomieszczeniach oraz na zewnatrz

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

europejskie:

Wydano w Fjerritslev w dniu 01.03.2018

s
P el
Niels Jorrl1 Jakobsen
CEO







DENMARK:

Main office

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33, DK-9690 Fjerritslev, Denmark
Tel. +45 96 500 600, www.migatronic.com

MIGATRONIC EUROPE:

Great Britain

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD

21 Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
GB-Leicestershire LE11 5XS, Great Britain

Tel. +44 01509/267499, www.migatronic.co.uk

France

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.
Parc Avenir I, 313 Rue Marcel Merieux

FR-69530 Brignais, France

Tel. +33 04 78 50 65 11, www.migatronic.fr

Italy

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

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Industriveien 6, N-3300 Hokksund, Norway
Tel. +47 32 25 69 00, www.migatronic.no

Czech Republic

MIGATRONIC CZ as.

Tolstého 451, CZ-415 03 Teplice 3, Czech Republic
Tel. +420 411 135 600, www.migatronic.cz

Hungary

MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.

Szent Miklés u. 17/a, H-6000 Kecskemét, Hungary
Tel. +36 76 505 969 www.migatronic.hu

MIGATRONIC ASIA:

China

SUZHOU MIGATRONIC WELDING TECHNOLOGY CO. LTD
#4 FengHe Road, Industrial Park, CH-SuZhou, China

Tel. +86 0512-87179800, www.migatronic.cn
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MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Kngsgardvej 112, DK-9440 Aabybro, Denmark
Tel. +45 96 96 27 00, www.migatronic-automation.dk

Finland

MIGATRONIC OY

PL 105, FI-04301 Tuusula, Finland

Tel. +358 0102 176 500, www.migatronic.fi

Holland

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.
Ericssonstraat 2, NL-5121 ML Rijen, Holland
Tel. +31 (0)161-747840, www.migatronic.nl

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Naas Fabriker, Box 5015,S-448 50 Tollered, Sweden
Tel. +46 031 44 00 45, www.migatronic.se

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH

Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg-Launsbach, Germany
Tel. +49 0641/98284-0, www.migatronic.de

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.
No.22 & 39/20H Sowri Street,
IN-Alandur, Chennai — 600 016, India
Tel. +91 44 2233 0074 www.migatronic.in
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