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Pripojeni a provoz
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Sitové pripojeni
Hlavni vypinac on/off
Pripojeni plynu
Svarovaci hadice

. Pripojeni hadictky chlazeni, vyvod (modrd)

. Pripojeni hadicky chlazeni, zpétna (¢ervenad)

Pfipojeni zemnici svorky (MIG) nebo drzaku elektrody (MMA)
Pfipojeni zemnici svorky (MMA) nebo drzaku elektrody (MMA)
Konektor CAN a pfipojeni MWF

Pripojeni mezikabelu

Doplriovani chladici kapaliny

Stavoznak chladici kapaliny (Min/Max)




Pripojeni a provoz

Upozornéni Pfipojeni svarovaci hadice
Prectéte si upozornéni a tento navod
k obsluze pred instalaci zafizeni a

ulozte je pro jejich pozdéjsi pouziti.

Zprovozneéeni
Pripojeni k siti
Pripojte stroj ke spravnému sitovému napéti. Najdete je na

typovém stitku (U,) na zadni strané stroje.

Doporuéené praiezy kabela

zluta/zelena

hﬁnédz:i 3x400V Svarovaci proud DC Impulz
°:e';‘: 3x208-440V (boost) 200 A 35 mm2 35 mm2
300 A 50 mm? 70 mm?
400 A 95 mm?2/ 2x50 mm? 95 mm2/ 2x50 mm?2
550 A 2x70 mm?2 2x70 mm?2
o 9 o Svafovaci proces |Vzdalenost od svafence | Celkova délka kabeli ve
(a+b) svafovacim obvodu (a+b+c)
/ MIG - impulz 10 m 20 m
A f f MIG - neimpulzni |30 m 60 m

Stabilizator napéti

Svarovaci zdroj mGze byt doplnény stabilizatorem napéti pro
ochranu pred vétsimi odchylkami napajeciho napéti, napt. pfi
provozu na generatoru, tj. kdyz je stroj pfipojeny k od sité
oddélenému zdroji proudu.

Pfipojeni ochranného plynu

Pripojte plynovou hadici ze zadni strany stroje (3) ke zdroji
plynu s reduk¢énim ventilem (2-6 bara). Pozn. Nékteré redukéni
ventily vyzaduji vystupni tlak vyssi nez 2 bary pro optimalni
funkci. V drzaku v zadni ¢asti voziku Ize upevnit jednu nebo
dvé lahve s plynem.

[

Spotieba plynu

Podle typu plynu a typu a velikosti svafovaného materidlu je
spotreba plynu proménliva od 6-7 I/min. pfi nizkém svarovacim
proudu (<25A) az po 27 I/min. pfi max. vykonu. /

Spotieba materialu
Spotrebu materialu Ize odhadnout sou¢inem doby svarovani, ®
rychlosti podavani dratu a jednotkové hmotnosti na metr
pouzitého pridavného materialu. lJ‘

Pfipojeni elektrodovych klesti
Elektrodovy a zemnici kabel se pripojuji na plus (10) a minus (8)

konektor. Spravnou polaritu zvolte podle doporuceni vyrobce
obalenych elektrod.

1 2 Dulezité! UPOZORNENI
/ -\V Abyste predesli poskozeni konektorl Po stisknuti spousté horaku je napéti na svarovacim

a kabel, zajistéte dobry elektricky dratu/elektrodé.

kontakt zemniciho kabelu a horaku v
ﬁ pripojeni do stroje.




Pripojeni a provoz

Pokyny pro zvedani
Pri zvedani stroje musi byt pouzity zavésné body (viz obrazek).
Stroj nesmi byt zvedan s pripevnénou plynovou lahvi.

Nezavésujte stroj za madlo.
Nestoupejte na madlo.

Nastaveni brzdy podavace dratu

Brzda dratu zajistuje okamzité zastaveni civky dratu v okamziku
zastaveni posuvu dratu. Potiebna sila brzdy je dana hmotnosti
civky dratu a maximalni rychlosti posuvu.

Tovarni nastaveni je 15 kg.

Nastaveni:

MCU odvzdusnéni

Zdroj proudu

Podavac dratu

blue (pos. 5a)

e Demontujte ovladaci knoflik
tim zpUsobem, Ze za ného
umistite tenky Sroubovak a
knoflik stahnete.

¢ Nastavte brzdu podavace
utazenim nebo povolenim
stfedové matice na ose brzdy
podavace.

e Namontujte ovladaci knoflik

Zavadéni dratu

zpét.
g % 0,5-30 m/min




Pripojeni a provoz

Nastaveni dilti podavace

Aktualizace software
e Vlozte SD kartu.
e Zapnéte zdroj.

e Pockejte na oznameni, ze
update je kompletni.

e \/ypnéte zdroj a vyndejte SD =
kartu.

e Zdroj je pfipraveny 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/

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



Specialni funkce

Software / Licence
| ] n
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Kompenzace kabeli (kalibrace rezistance svafovaciho hofaku)

' Povrch svafence musi byt Cisty, aby byl
¢ zajistény dobry kontakt s horakem.

- = Kompenzace kabell aktivovana




Specialni funkce

Kalibrace prutoku plynu (ne u viech variant)
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Odstranovani poruch

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

Vybrané poruchy:

Porucha chlazeni horaku

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

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 prdtoku plynu na 27 I/min. Poruchu regulace plynu lze zrusit kratkym stisknutim klavesy V.

Poznamka: je dllezité, aby byl nastaveny pratok plynu dodrzeny po celou dobu svarovani.

Vypis poruch

s g

0.2:
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Vypis poruch

V3echny 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 lze vynulovat stisknutim
klavesy se symbolem kose.




Technicka data 1

ZDROJ PROUDU 300 400 550
Napéjeci napéti +15% (50-60Hz), V 3x400 3x400 3x400
Minimalni velikost generatoru, kVA 16 27 40
DMinimalni zkratovy pfikon Ssc, MVA 3,7 6,0 9,5
Pojistky, A 16 20 35
Efektivni proud, A 10,5 17,5 27,2
Max. proud, A 15,4 26,0 39,2
Prikon 100%, kVA 9,0 12,1 18,9
Prikon max., kVA 10,7 18,0 27,1
Pfikon naprazdno, W 1 12 12
Ucinnost, % 87 89 90
Ucinik 0,90 0,90 0,90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Proudovy rozsah, A 15-300 15-250 15-400 15-400 15-550 15-550
Zatézovatel 100% 20°C, A 290/28,5 250/30,0 345/31,5 345/33,8 475/37,8 475/39,0
Zatézovatel max. 20°C, A/%/NV 400/65/34,0 400/65/36,0 550/60/41,5 550/60/42,0
Zatézovatel 100% 40°C, AV 220/25,0 210/28,4 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
Zatézovatel 60% 40°C, AV 230/25,5 220/28,8 370/32,5 370/34,8 510/39,5 510/40,4
Zatézovatel max. 40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/35/30,0 400/50/34,0 400/45/36,0 550/50/41,5 550/50/42,0
Napéti naprazdno, V 50-60 65-75 75-80
2Ttida aplikace SICE SICE SICE
AKryti 1P23S 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
Rozméry S (vx3$xd), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Hmotnost C/S, kg 36,9/26 52/35 53/36
ZDROJ PROUDU 300 Boost 400 Boost
Napajeci napéti +10% (50-60Hz), V 3x208-380 3x380-440 3x208-380 3x380-440
Minimalni velikost generatoru, kVA 16 16 25 25
DMinimalni zkratovy pfikon Ssc, MVA 1,7 3,75
Pojistky, A 20 16 25-50 25-50
Efektivni proud, A 18,8 10,5 22,0 11,7
Max. proud, A 32,2 16,6 45,0 23,5
Pikon 100%, kVA 7.1 9,0 83 8,1
Prikon max., kVA 11,0 10,7 16,7 16,3
Pfikon naprazdno, W 45 16 60 56
Ucinnost, % 82 87 84 88
Ucinik 0,95 0,95 0,96 0,95
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Proudovy rozsah, A 15-300 15-250 15-300 15-250 15-400 15-400 15-400 15-400
Zatézovatel 100% 20°C, A 250/26,5 250/26,5 300/29,0 300/32,0 300/29,0 300/32,0
Zatézovatel max. 20°C, A/%/V 300/40/29,0 300/40/29,0 400/30/34,0 | 400/30/32,0 | 400/30/34,0 | 400/30/32,0
Zatézovatel 100% 40°C, A/V 200/24,0 190/27,6 200/24,0 190/27,6 250/26,5 220/28,8 250/26,5 220/28,8
Zatézovatel 60% 40°C, AV 210/24,5 200/28,0 210/24,5 200/28,0 280/28,0 260/30,4 280/28,0 260/30,4
Zatézovatel max. 40°C, A/%/V 300/20/29,0 | 250/20/30,0 | 300/20/29,0 | 250/20/30,0 | 400/25/34,0 | 400/20/36,0 | 400/25/34,0 | 400/20/36,0
Napéti naprazdno, V 50-60 70-75
2T¥ida aplikace SICE SICE
IKryti 1P23S P23
Norma, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Norma, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Rozméry C (vx3xd), mm 700x260x735 900x260x735
Rozméry S (vx3xd), mm 454x260x735 654x260x735
Hmotnost C/S, kg 45/ 34 66 /49

1) Zatizeni ma v souladu s EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) minimalni zkratovy pfikon Ssc v pfipojném bodé sité vétsi nebo rovny hodnoté uvedené v tabulce. Je zodpovédnosti
toho, kdo je pfipojuje k siti nebo provozuje aby zajistil (pfipadné po dohodé s dodavatelem elektrické energie), Ze napajeci sit ma zkratovy pfikon Ssc vétsi nebo rovny hodnoté
uvedené v tabulce.

2) S PIni pozadavky kladené na stroje v prostfedi zvy3eného rizika elektrickym proudem

3) Zatizeni je konstruované pro vnitini i venkovni pouziti podle tfidy kryti IP23 / 1P23S.
1P23S: Zafizeni mize byt venku, nesmi ale byt provozovano bez ochrany pied srazkami pristreskem

10



Technicka data 2

5 PROALASEN  SHODE Grein)

Rychlost podavani dratu, m/min 0,5-30,0 C €
Pfipojeni hofaku EURO
Pramér civky s dratem, mm 300 MIGATRONIC_A/S
Aggersundvej 33
Civka dratu, kg 5-18 9690 Fjerritslev
Dénsko
Zatézovatel 100 % 40°C, A/% 430
Zatésovatel 60% 40°C, A/% 500 timto prohlasuje, Ze stroj nize uvedeny
Zatézovatel max. 40°C A/% 550/50 typ: SIGMA ONE
- se shoduje se 2014/35/EU
IKryti 1P23 smérnicemi: 2014/30/EU
Pramér dratu, mm 0,6-1,6 2011/65/EU
Evropské normy: EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Tlak plynu MPa (bar) 0,6 (6,0) EN IEC60974-2:2019
Rozmeéry (v x § x d), mm 457x260x672,5 EN [EC60974-5:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015
fimotnostikg 140 Smérnice: 2019/1784/EU
Norma IEC60974-5,
IEC60974-10 CL. A Vystaveno ve Fjerritslev 10.02.2021

) it M M deg
CHLADICI JEDNOTKA MCU 1300 -

Kristian M. Madsen

Vykon chlazeni (1 I/min), W 1300 CEO
Vykon chlazeni (1,5 I/min), W 1600
Objem nadrze, litry 5
Prutok, bar — °C — I/min 3,0-60-1,5
Tlak max., bar 5
Norma IEC60974-2,
IEC60974-10 CL.A
Rozméry (v x § x d), mm 207x260x680
Hmotnost, kg 20

1) Zatizeni ma v souladu s EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) minimalni zkratovy pfikon Ssc v pfipojném bodé sité vétsi nebo rovny hodnoté uvedené v tabulce. Je zodpovédnosti
toho, kdo je pfipojuje k siti nebo provozuje aby zajistil (pfipadné po dohodé s dodavatelem elektrické energie), Ze napajeci sit ma zkratovy pfikon Ssc vétsi nebo rovny hodnoté
uvedené v tabulce.

2) S PIni pozadavky kladené na stroje v prostfedi zvy3eného rizika elektrickym proudem

3) Zatizeni je konstruované pro vnitini i venkovni pouziti podle tfidy kryti IP23 / 1P23S.
1P23S: Zafizeni mize byt venku, nesmi ale byt provozovano bez ochrany pied srazkami pristreskem

1
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Podtaczenie i eksploatacja
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Podtaczenie do sieci
Wiacznik zasilania On/Off
Podtaczenie gazu ostonowego

Podtaczenie weza spawalniczego

. Przytacze weza chtodzenia, zasilanie (niebieski)

. Przytacze weza chtodzenia, zasilanie (czerwone)

Podtaczenie zacisku do masy (MIG) lub uchwytu elektrody (MMA)
Podtaczenie zacisku do masy (MMA) lub uchwytu elektrody)
Podtaczenie magistrali CAN i zasilania MWF

Podtaczanie przewodéw posrednich

Uzupetnianie cieczy chtodzacej

Wskaznik poziomu cieczy chtodzacej (Min/Max)

13




Podtaczenie i eksploatacja

Ostrzezenie
ILIIJJ Przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie
- przeczytac wskazoéwki ostrzegawcze i

instrukcje oraz zapisa¢ wprowadzone
dane do pdzniejszego wykorzystania.

Dopuszczalne instalowanie

Podtaczanie zasilania

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

26tty/zielony
brazowy

3x400V

I
czarny 3x208-440V (boost)
szary

(1)
Aé" \n‘/ /

Zestaw do stabilizacji napiecia

Zrédto pradu mozna skonfigurowac stosujac zestaw stabilizacji
napiecia jako zabezpieczenie przed wiekszymi wahaniami
napiecia, np. w przypadku zastosowania generatora, gdy
spawarka jest podtaczona do osobnego zrodta zasilania.

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 rodzajéw regulatoréw cisnienia wymagane

jest ci$nienie wylotowe o wartosci wiekszej niz 2 bary). Na
stanowisku przeznaczonym na butle, umieszczonym z tytu
wozka mozna zainstalowac jedna lub dwie butle.

Zuzycie gazu

W zaleznosci od zadania spawalniczego, rodzaju gazu i

typu spoiny, zuzycie gazu bedzie sie wahac¢ w zakresie od

6-7 I/min przy niskim natezeniu pradu (<25A) do 27 I/min przy
maksymalnym natezeniu pradu.

Zuzycie materiatu

Zuzycie materiatu mozna oszacowac¢ wykonujac nastepujace
obliczenia: czas spawania w minutach razy predkos¢
podawania drutu (m/min) razy masa uzywanego materiatu
spawalniczego na metr.

Podtaczanie uchwytu elektrody dla metody MMA
Uchwyt elektrody oraz przewéd uziemiajacy podtacza sie
do ztacza dodatniego (10) oraz ztacza ujemnego (8). Przy
okreslaniu biegunowosci nalezy przestrzegac instrukgji
dostawcy elektrod.

Podtaczanie weza spawalniczego

1 Wazne!
Aby unikna¢ uszkodzenia wtyczek
i przewodéw, zapewnij dobry styk

elektryczny podtaczajac przewody
f uziemienia i weze spawalnicze do

spawarki.

Zalecane wymiary przewodow

Prad spawania DC /prad staty/ PRAD PULSACYINY

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm? 70 mm?

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

Proces spawania Odlegtos¢ od taczna dtugosé przewodu
spawanego przedmiotu | w obwodzie spawalniczym

(a+b) (a+b+c)

MIG - pulsacja 10m 20 m

MIG - bez pulsacji 30 m 60 m

|l

T T,

OSTRZEZENIE
Drut spawalniczy/elektroda jest pod napieciem, gdy

docisniety jest spust weza spawalniczego.

14




Podtaczenie i eksploatacja

Instrukcja podnoszenia

Przy podnoszeniu spawarki nalezy wykorzystywac¢ miejsca
przeznaczone do mocowania lin (patrz rysunek). Spawarka nie
moze by¢ podnoszona z zainstalowana butlg gazowa.

Nie podnosi¢ urzadzenia za uchwyt.
Nie stawad na uchwycie.

Regulacja hamulca posuwu drutu

Hamulec posuwu drutu musi zapewnia¢ 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.

Regulagja:

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

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

e Ponownie zamontowac pokretto regulacyjne.

Impulsowy przesuw drutu

0,5-30 m/min

15

Wentylacja MCU

Zrédto zasilania

Zesp6t podajnika drutu

blue (pos. 5a)
) ©




Podtaczenie i eksploatacja

Montaz czesci w podajniku drutu

Aktualizacje oprogramowania
e Wiozy¢ karte SD.

e Wiaczyc spawarke.

e Zaczekac az wskazniki

syganlizacyjne wskaza stan
zakonczenia aktualizacji.

e Wylaczy¢ spawarke i wyjac
karte SD.

e Spawarka jest teraz gotowa
do dziatania.

Nowe oprogramowanie zostato zatadowane do Zrédta zasilania i
wszystkich podtaczonych zespotéw.

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

WAZNE:

Zapisz program do struktury plikow /MIGA_SW/SIGMA/

16

Docisk sruby radetkowanej (pokretta)
jest tak wyregulowany, aby rolka

do podawania drutu mogfa zostac
przestawiona w stosunku do drutu,
gdy zostanie on zatrzymany na
koricéwce palnika



Funkcje specjalne

Oprogramowanie / Licencje

0.2:| @

Przewod kompensacyjny (kalibracja opornosci weza spawalniczego)

Powierzchnia czesci spawanej musi by¢ czysta
« dla zapewnienia dobrego kontaktu z palnikiem.

- = Aktywowany przewdd kompensacyjny

17



Funkcje specjalne

Kalibracja przeptywu gazu (wybrane modele)
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Rozwigzywanie bledow

SIGMA ONE posiada wbudowany zaawansowany system ochrony. Spawarka automatycznie zatrzymuje doptyw gazu, przerywa prad
spawania i zatrzymuje podawanie drutu w przypadku wystgpienia 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 (1GC)

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.

Uwaga: wazne jest, aby podczas spawania mozna byto utrzymac przeptyw gazu na zadanym poziomie.

Rejestr btedow

s g

0.2:

v

Rejestr btedéow

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

Rejestr btedéw mozna przenosic¢
poprzez wtozenie karty SD i nacisniecie
nastepujacego przycisku:

Teraz rejestr btedow jest zapisany na
karcie SD.

Rejestr btedéw mozna kasowac
naciskajac przycisk z pojemnikiem na
smieci.
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Dane techniczne 1

ZASILACZ 300 400 550
Sie¢ zasilajaca +15% (50-60Hz), V 3x400 3x400 3x400
Minimalna moc generatora, kVA 16 27 40
"Minimalna moc zwarciowa Ssc, MVA 3,7 6,0 9,5
Bezpiecznik, A 16 20 35
Rzeczywisty prad sieci, A 10,5 17,5 27,2
Maksymalny prad sieci, A 15,4 26,0 39,2
Moc 100 %, kVA 9,0 12,1 18,9
Moc maksymalna, kVA 10,7 18,0 27,1
Moc jatowa, W 1 12 12
Sprawnos¢, % 87 89 90
Wspotczynnik mocy 0,90 0,90 0,90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Zakres pradowy, A 15-300 15-250 15-400 15-400 15-550 15-550
100% cykl pracy przy 20°C, A 290/28,5 250/30,0 345/31,5 345/33,8 475/37,8 475/39,0
Maks. cykl pracy przy 20°C, A/%/NV 400/65/34,0 400/65/36,0 550/60/41,5 550/60/42,0
100% cykl pracy przy 40°C, AV 220/25,0 210/28,4 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
60% cykl pracy przy 40°C, AV 230/25,5 220/28,8 370/32,5 370/34,8 510/39,5 510/40,4
Maks. cykl pracy przy 40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/35/30,0 400/50/34,0 400/45/36,0 550/50/41,5 550/50/42,0
Napiecie stanu jatowego, V 50-60 65-75 75-80
2Zakres zastosowania S/CE S/CE S/CE
3Klasa ochronnosci 1P23S P23 P23
Normy, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Normy, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Wymiary C (wys. x szer. x dt.), mm 700x260x735 700x260x735 700x260x735
Wymiary S (wys. x szer. x dt.), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Ciezar C/S, kg 36,9/26 52/35 53/36
ZASILACZ 300 Boost 400 Boost
Sie¢ zasilajgca £10% (50-60Hz), V 3x208-380 3x380-440 3x208-380 3x380-440
Minimalna moc generatora, kVA 16 16 25 25
"Minimalna moc zwarciowa Ssc, MVA 1,7 3,75
Bezpiecznik, A 20 16 25-50 25-50
Rzeczywisty prad sieci, A 18,8 10,5 22,0 11,7
Maksymalny prad sieci, A 32,2 16,6 45,0 23,5
Moc 100 %, kVA 71 9,0 83 8,1
Moc maksymalna, kVA 11,0 10,7 16,7 16,3
Moc jatowa, W 45 16 60 56
Sprawnos¢, % 82 87 84 88
Wspotczynnik mocy 0,95 0,95 0,96 0,95
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Zakres pradowy, A 15-300 15-250 15-300 15-250 15-400 15-400 15-400 15-400
100% cykl pracy przy 20°C, A 250/26,5 250/26,5 300/29,0 300/32,0 300/29,0 300/32,0
Maks. cykl pracy przy 20°C, A/%/NV 300/40/29,0 300/40/29,0 400/30/34,0 | 400/30/32,0 | 400/30/34,0 | 400/30/32,0
100% cykl pracy przy 40°C, AV 200/24,0 190/27,6 200/24,0 190/27,6 250/26,5 220/28,8 250/26,5 220/28,8
60% cykl pracy przy 40°C, AV 210/24,5 200/28,0 210/24,5 200/28,0 280/28,0 260/30,4 280/28,0 260/30,4
Maks. cykl pracy przy 40°C, A/%/V 300/20/29,0 | 250/20/30,0 | 300/20/29,0 | 250/20/30,0 | 400/25/34,0 | 400/20/36,0 | 400/25/34,0 | 400/20/36,0
Napiecie stanu jatowego, V 50-60 70-75
%Zakres zastosowania S/CE S/CE
3Klasa ochronnosci 1P23S 1P23
Normy, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Normy, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Wymiary C (wys. x szer. x dt.), mm 700x260x735 900x260x735
Wymiary S (wys. x szer. x dt.), mm 454x260x735 654x260x735
Ciezar C/S, kg 45/34 66 /49

1) To urzadzenie spetnia wymagania EN / [EC61000-3-12:2014 (/ 2011) 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 sa odpowiedzialni za upewnienie sie — w razie koniecznosci konsultujac sie z operatorem sieci

dystrybucyjnej — ze urzadzenie podtaczone jest wytgcznie do zasilania o mocy zwarciowej SSc wyzszej lub rownej wartosciom podanym w powyzszej tabeli.
2) S Taspawarka spetnia wymagania dla spawarek przeznaczonych do pracy w obszarach o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem.
3) Urzadzenia oznaczone jako IP23 / IP23S zaprojektowano do zastosowan wewnatrz i na zewnatrz pomieszczen.

1P23S: Urzadzenie moze by¢ magazynowane na zewnatrz. Nie wolno uzywac urzadzenia podczas opadéw atmosferycznych, chyba ze pod odpowiednia ostona.
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Dane techniczne 2

ZESPOL PODAJNIKA DRUTU MWF

Predkos¢ posuwu drutu, m/min 0,5-30,0
Podtaczenie uchwytu elektrody EURO
Srednica bebna z drutem, mm 300
Szpula drutu, kg 5-18
100% cykl pracy przy 40°C, A/% 430
60% cykl pracy przy 40°C, A/% 500
Maks. cykl pracy przy 40°C A/% 550/50
IKlasa ochronnosci 1P23
Srednica drutu, mm 0,6-1,6
Cisnienie gazu, MPa (bar) 0,6 (6,0)

Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm

457x260x672,5

Ciezar, kg

14,0

Normy

IEC60974-5,
IEC60974-10 CL. A

ZESPOL CHEODZENIA MCU 1300

Sprawnosc¢ chtodzenia (1 I/min), W 1300
Sprawnos¢ chtodzenia (1,5 I/min), W 1600
Pojemnos¢ zbiornika, | 5
Przeptyw, bar - °C - I/min 3,0-60-1,5
Maksymalne cisnienie, bar 5

Normy IEC60974-2,

IEC60974-10 CL.A

Wymiary (wys. x szer. x dt.), mm

207x260x680

Ciezar, kg

20

1) To urzadzenie spetnia wymagania EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011) pod warunkiem, ze moc zwarciowa Ssc sieci w punkcie sprzezenia jest wyzsza lub réwna wartosciom podanym

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

C€

MIGATRONIC A/S
Aggersundvej 33
9690 Fjerritslev
Denmark

niniejszym oswiadcza, ze nasza spawarka okreslona

ponizej
Typ: SIGMA ONE

Spetnia wymagania 2014/35/EU

dyrektyw:

2014/30/EU
2011/65/EU

Normy europejskie: EN IEC60974-1:2018/A1:2019

Rozporzadzenie:

EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-5:2019
EN IEC60974-10:2014/A1:2015

2019/1784/EU

Wydano w Fjerritslev w dniu 10.02.2021

'_::..:h N I W P

Kristian M. Madsen
CEO

w powyzszej tabeli. Osoba dokonujaca instalacji badz uzytkownik urzadzenia sa odpowiedzialni za upewnienie sie — w razie koniecznosci konsultujac sie z operatorem sieci
dystrybucyjnej — ze urzadzenie podtaczone jest wytgcznie do zasilania o mocy zwarciowej SSc wyzszej lub rownej wartosciom podanym w powyzszej tabeli.
2) S Taspawarka spetnia wymagania dla spawarek przeznaczonych do pracy w obszarach o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem.

3) Urzadzenia oznaczone jako IP23 / 1P23S zaprojektowano do zastosowan wewnatrz i na zewnatrz pomieszczen.

1P23S: Urzadzenie moze by¢ magazynowane na zewnatrz. Nie wolno uzywac urzadzenia podczas opadéw atmosferycznych, chyba ze pod odpowiednia ostona.
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Conexidnes y uso

Sigma One C

—_

GAS
2-6 bar

5b

5a
4 —

e

Sigma One S
U
8
&%
5b——pa—
9
——H
o
MWF 32

1. Conexioén eléctrica

2. Interruptor de encendido on/off
3.
4

. Conexion de la antorcha de soldadura

Conexion del gas protector

5a.Conexiéon de la manguera de refrigeracién, ida (blue)

5b.Conexién de la manguera de refrigeracién, retorno (red)

6.
7.
8.
9.
10.
11.

Conexion de la pinza de masa (MIG) o pinza porta-electrodo (MMA)

Conexion de la pinza de masa (MMA) o pinza porta-electrodo
Conexion CAN y alimentacion de MWF

Conexion de cable intermedio

Rellenado de liquido refrigerante

Control del nivel del liquido refrigerante (Min/Max)
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Conexidnes y uso

Atencion
ILIIJJ Leer la nota de advertencia y el manual
de instrucciones cuidadosamente antes

de la operacién inicial y guardar la
informacion para su su posterior.

Instalacion

Conexion eléctrica

Conecte la maquina a la tension de alimentacién correcta.
Por favor lea la placa de caracteristicas (U,) en la parte trasera
de la maquina.

Conexion de la antorcha de soldadura

Amarillo/verde
Marrén

3x400V

Negro 3x208-440V (boost)
Gris

1 iIMPORTANTE!

Con el fin de evitar la destrucciéon de
conectores y cables, un buen contacto
eléctrico es necesario cuando conectamos
el cable de masa y las mangueras de

soldadura a la maquina.

Dimensiones de cable recomendadas

(1)
N7 Y

-

Corriente de soldadura| DC PULSADO

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm? 70 mm?

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

Kit de estabilizacién de voltaje

La fuente de potencia se puede configurar con un kit de
estabilizacién de voltaje como protecciéon contra mayores
variaciones de voltaje, por ej. en caso de uso de un
generador donde la maquina esta conectada a una fuente de
alimentacién separada.

Conexion del gas protector

Conecte la manguera de gas, la cual esta fijada en la parte
trasera de la maquina de soldadura (3), a un suministro de
gas con regulador de presion (2-6 bar). (Nota: Algunos tipos
de reguladores de presion requieren una salida de presion de
mas de 2 bar para funcionar de forma 6ptima). En el carrito

portabombonas se pueden montar una o dos bombonas de gas.

Consumo de gas

Dependiendo del trabajo de soldadura, el tipo de gas y el
disefio del cordén de soldadura, el consumo de gas variara en
rangos de 6-7 | / min a amperajes bajos (<25A) y hasta 27 | / min
a max. amperaje.

Consumo de material

El consumo de material se puede estimar calculando el tiempo
de soldadura en minutos multiplicado por la velocidad de
alimentacién del alambre (m / min) multiplicado por el peso
por metro de los consumibles de soldadura en 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.

Proceso de soldadura | Distancia a la pieza

de trabajo (a+b)

Longitud total de cable en
circuito de soldadura (a+b+c)

MIG - pulsado 10 m 20 m

MIG - no pulsado 30 m 60 m

T

||

Atencion
Hay voltaje en el hilo de soldadura/electrode cuando
presionamos el gatillo de la antorcha de soldadura.
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Conexidnes y uso

Instrucciones para levantar la maquina

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

No levante la maquina por el asa.
No pise sobre el asa.

Ajuste del freno del hilo

El freno del hilo debe ajustarse para detener la bobina antes

de que el hilo de soldadura sobrepase el borde de la bobina. La
fuerza del frenado depende del peso de la bobina de hiloy de la
velocidad de alimentacion del hilo. El ajuste de fabrica es 15kg.

Regulacién del freno:

e Desmonte el mando de control
introduciendo un destornillador fino
detras de la perilla y luego tire de
ella.

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

* Vuelva a montar el mando de

control.
Purga de hilo
0,5-30 m/min

25

Ventilacion MCU

La fuente de potencia

Alimentador de hilo

blue (pos. 5a)
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Conexidnes y uso

Montaje de las piezas en la devanadora

Actualizacion de Software

e Inserte la tarjeta SD

e Encender la maquina

e Espere hasta que la unidad
indica que la actualizacién
estd completada

e Apagar la maquinay retirar
la tarjeta SD.

¢ Lamaquina esta lista para
usar

El nuevo software sera cargado en la fuente de potenciay en
todas las unidades conectadas.

El software puede ser descargado desde http:/migatronic.com
a una tarjeta SD. El sistema de archivo de la tarjeta SD debe ser
formateado en FAT32.

IMPORTANTE:
Guarde el software en la estructura de archivo
/IMIGA_SW/SIGMA/

26

La presion sobre el pomo de
tornillo se ajusta de forma que
permita resbalar el hilo sobre los
rodillos cuando este es parado en
la punta de contacto



Funciones especiales

Software / Licencias

0.2:| @

O_L.

o=

L7 ”

La superficie de la pieza de trabajo debe estar
| limpia para garantizar un buen contacto con la
antorcha.

- = Compensacion de cable activada
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Funciones especiales

Calibracion del flujo de gas (no en todos los modelos)
| ] n

| | rras

0.2

L L
10min=10mn

20m_Liri20m_Lin\ .
@ ) ‘-' r\

- i 10 W
g n =
- =) "
2 i -

L+ eI

Configuracion de Antorcha
| Il ]

0.2 .
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Manejo de errores

La maquina SIGMA ONE esta 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.

Errores seleccionados

Alarma de refrigeracion de la antorcha

El error de refrigeracién es indicado en las maquinas en caso de insuficiente circulacion del liquido de refrigeracién debido a una mala
conexion, piezas defectuosas o estrangulacién. Compruebe que las mangueras de refrigeracién estan correctamente conectadas, el
depdsito de agua esta lleno y compruebe la antorcha de soldadura. El error de refrigeracion escancelado mediante una corta presion
sobre la almohadilla v

Error de control de Gas (IGC)

El error se debe a que la presién del gas es demasiado baja o demasiado alta. Asegurese de que la presién del flujo de gas es superior
a 2 bar e inferior a 6 bar, correspondiente a 5 I/min y 27 I/min. El error es eliminado ajustando de forma manual el flujo de gas hasta
27 I/min. El error de gas se restablece mediante una presion corta en el botén V.

Nota: es importante que el suministro de gas indicado se pueda mantener durante la soldadura.

Registro de errores

s g

0.2:

v

Registro de errores

Todos los errores se guardan en el
registro de errores de la maquina en el
menu Servicio.

El registro de errores puede ser
distribuido, cuando insertamos la
tarjeta SD y presionamos el siguiente
botén:

El registro de errores es ahora guardado
en la tarjeta SD.

El registro de errores se puede
restablecer cuando presionamos el
botdn con el cubo de basura.
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Datos técnicos 1

GENERADOR 300 400 550
Tension de alimentacion +15% (50-60Hz), V 3x400 3x400 3x400
Tamano minimo del generador, kVA 16 27 40
"Potencia minima de corto-circuito Ssc, MVA | 3,7 6,0 9,5
Fusible, A 16 20 35
Corriente absorbida, efectiva, A 10,5 17,5 27,2
Max. corriente absorbida, A 15,4 26,0 39,2
Potencia 100%, kVA 9,0 121 18,9
Potencia max., kVA 10,7 18,0 27,1
Potencia circuito abierto, W 11 12 12
Rendimiento, % 87 89 90
Factor de potencia 0,90 0,90 0,90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Gama de corriente, A 15-300 15-250 15-400 15-400 15-550 15-550
100% intermitencia 20°C, A 290/28,5 250/30,0 345/31,5 345/33,8 475/37,8 475/39,0
Max. intermitencia 20°C, A/%/V 400/65/34,0 400/65/36,0 550/60/41,5 550/60/42,0
100% intermitencia 40°C, A/V 220/25,0 210/28,4 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
60% intermitencia 40°C, AV 230/25,5 220/28,8 370/32,5 370/34,8 510/39,5 510/40,4
Max. intermitencia 40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/35/30,0 400/50/34,0 400/45/36,0 550/50/41,5 550/50/42,0
Tensién en vacio, V 50-60 65-75 75-80
2Clase de aplicacion SICE SICE SICE
3Clase de proteccion 1P23S 1P23 1P23
Normas, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Normas, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Dimensiones C (AIxAnxL), mm 700x260x735 700x260x735 700x260x735
Dimensiones S (AIXAnxL), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Peso C/S, kg 36,9/26 52/35 53/36
GENERADOR 300 Boost 400 Boost
Tension de alimentacion +10% (50-60Hz), V 3x208-380 3x380-440 3x208-380 3x380-440
Tamafo minimo del generador, kVA 16 16 25 25
"Potencia minima de corto-circuito Ssc, MVA | 1,7 3,75
Fusible, A 20 16 25-50 25-50
Corriente absorbida, efectiva, A 18,8 10,5 22,0 11,7
Max. corriente absorbida, A 32,2 16,6 45,0 23,5
Potencia 100%, kVA 71 9,0 83 8,1
Potencia max., kVA 11,0 10,7 16,7 16,3
Potencia circuito abierto, W 45 16 60 56
Rendimiento, % 82 87 84 88
Factor de potencia 0,95 0,95 0,96 0,95
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Gama de corriente, A 15-300 15-250 15-300 15-250 15-400 15-400 15-400 15-400
100% intermitencia 20°C, A 250/26,5 250/26,5 300/29,0 300/32,0 300/29,0 300/32,0
Max. intermitencia 20°C, A/%/V 300/40/29,0 300/40/29,0 400/30/34,0 | 400/30/32,0 | 400/30/34,0 | 400/30/32,0
100% intermitencia 40°C, AV 200/24,0 190/27,6 200/24,0 190/27,6 250/26,5 220/28,8 250/26,5 220/28,8
60% intermitencia 40°C, AV 210/24,5 200/28,0 210/24,5 200/28,0 280/28,0 260/30,4 280/28,0 260/30,4
Max. intermitencia 40°C, A/%/V 300/20/29,0 | 250/20/30,0 | 300/20/29,0 | 250/20/30,0 | 400/25/34,0 | 400/20/36,0 | 400/25/34,0 | 400/20/36,0
Tensién en vacio, V 50-60 70-75
2Clase de aplicaciéon SICE SICE
3Clase de proteccion 1P23S P23
Normas, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Normas, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Dimensiones C (AIXAnxL), mm 700x260x735 900x260x735
Dimensiones S (AIXAnxL), mm 454x260x735 654x260x735
Peso C/S, kg 45/34 66 /49

1) Este equipo cumple con la norma EN / 1EC61000-3-12:2014 (/ 2011) siempre que la potencia de cortocircuito Ssc de la red en el punto de interfaz es mayor o igual a los datos
indicados en la tabla mencionada. Es la responsabilidad del instalador o usuario del equipo para asegurar, mediante consulta con el operador de la red de distribucion si es
necesario, que el equipo esta conectado s6lo a un suministro con un CSC potencia de cortocircuito mayor que o igual a los datos indicados en la tabla antes mencionada.

2) S La maquina cumple las normas exigidas a los aparatos que funcionan en zonas donde existe gran riesgo de choque eléctrico.

3) La maquina esta disefada para uso en interiores y exteriores segun la clase de proteccion P23 /1P23S.

IP23S: La maquina puede almacenarse, pero no debe usarse en exteriores durante la lluvia, a menos que esté protegida.
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Datos técnicos 2

ALIMENTACION DE ALAMERE MWF DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

Velocidad del hilo, m/min 0,5-30,0 C €
Conexion de antorcha EURO
Diametro de carrete, mm 300 MIGATRONIC,A/S
Aggersundvej 33
Bobina de hilo, kg 5-18 9690 Fjerritslev
- - - Denmark
100% intermitencia 40°C, A/% 430
60% intermitencia 40°C, A/% 500 _por_la presen_te de_claramos nuestra maquina como se
indica a continuaciéon

Max. intermitencia 40°C A/% 550/50 Tipo: SIGMA ONE
*Clase de proteccion 1P23 Conforme a las 2014/35/EU
Diametro de hilo, mm 0,6-1,6 directivas: 2014/30/EU

2011/65/EU
Presion de gas, MPa (bar) 0.6 (6,0) Normas Europeas:  EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Dimensiones (AIxAnxL), mm 457x260x672,5 EN IEC60974-2:2019

EN IEC60974-5:2019
Peso, kg 14,0 EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Normas IEC60974-5, Reglamento: 2019/1784/EU

IEC60974-10 CL. A

Dado en Fjerritslev 10.02.2021

UNIDAD DE REFRIGERACION MCU 1300 [T Y
Eficiencia de refrigeracion (1 I/min), W 1300 Kristian M. Madsen
Eficiencia de refrigeracion (1,5 I/min), W 1600 CEO
Capacidad del tanque, litres 5
Flujo, bar - °C - I/min 3,0-60-1,5
Presién maxima, bar 5
Normas IEC60974-2,

IEC60974-10 CL.A
Dimensiones (AlxAnxL), mm 207x260x680
Peso, kg 20

1) Este equipo cumple con la norma EN /1EC61000-3-12:2014 (/ 2011) siempre que la potencia de cortocircuito Ssc de la red en el punto de interfaz es mayor o igual a los datos
indicados en la tabla mencionada. Es la responsabilidad del instalador o usuario del equipo para asegurar, mediante consulta con el operador de la red de distribucion si es
necesario, que el equipo esta conectado s6lo a un suministro con un CSC potencia de cortocircuito mayor que o igual a los datos indicados en la tabla antes mencionada.

2) S La maquina cumple las normas exigidas a los aparatos que funcionan en zonas donde existe gran riesgo de choque eléctrico.

3) La maquina esta disefada para uso en interiores y exteriores segun la clase de proteccion P23/ 1P23S.

IP23S: La maquina puede almacenarse, pero no debe usarse en exteriores durante la lluvia, a menos que esté protegida.
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Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Sigma One C
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11.

Halobzati csatlakoztatas
Be és kikapcsold
Védbégaz csatlakozas

Csatlakozo6 - hegesztékabel

. A vizh(ités csatlakoztatasa elmené (kék)

. A vizh(ités csatlakoztatasa visszatéré (piros)

Csatlakozo6 a testfogéhoz (MIG) vagy elektrodafogohoz (MMA)
Csatlakozé a testfogbhoz (MMA) vagy elektrédafogdéhoz (MMA)
CAN és huzaladagolé csatlakozé

A koztes kabel csatlakoztatasa

HUtéfolyadék utantoltése

H{t6folyadék-szint leolvasasa (Min/Max)
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Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Figyelem

A berendezés Gzembe helyezése
el6tt, kérjuk olvassa el alaposan a
figyelmeztetéseket és hasznalati
Utmutatot és tarolja az informaciokat
a késébbi hasznélathoz!

A\ [

Lehetséges Gizembehelyezés

Halozati csatlakoztatas
A gépet egy olyan halézathoz kell csatlakoztatni, ami
megegyezik a hatuljan |évé adattablan (U,) szerepl&vel.

z6ld-sarga
barna
fekete
sziirke

3x400V
3x208-440V (boost)

o (@)
A7 ¥

Fesziiltség stabilizal6 egység

A aramforras egy feszultség stabilizalé egységgel nagyobb
feszultség ingadozasra is konfiguralhato, pld. generator
Uzemnél, ahol a gép egy kulon betaplalasra van kotve.

Ve

Védbgaz csatlakozas

A gép hatoldalan |évé gazcsovet (3) csatlakoztassuk
nyomascsdkkentbvel (2-6 bar) a gazellatashoz.

Figyelem! Egyes nyomascsdkkentdk az optimalis tzemeléshez
magasabb kimeneti nyomast igényelnek, mint 2 bar.
Egy/ketté gazpalackot lehet a kocsi végén roégziteni.

Gazfogyasztas

A hegesztési feladat jellegétél, a gaz tipusatol és a varrat
tipusatol fuggben a gazfogyasztas az alabbi médon valtozhat:
kb. 6-7 l/perc alacsony aramerésségen (<25 A), de elérheti a

27 l/perc-et is maximalis &ramerdsségen.

Hozaganyag fogyasztas

A hozaganyag fogyasztas megbecsilhetd, ha a 6sszeszorozzuk
a hegesztési id6t (perc) és az el6tolasi sebességet (m/perc) a
huzal méterenkénti tomegével.

Elektrodakabel csatlakoztatasa MMA

Elektréda és testkabelt a plusz (10) és minusz (8) aljzatba
csatlakoztatjuk. A polaritast az elektréda gyartdéja altal
megadottak alapjan kell valasztani (lasd elektréda-csomagolas).

N

A

FONTOS!

Figyeljen a test és hegeszt6kabelek
stabil csatlakozasara.

MaskUlénben a csatlakozok és kabelek
sérulhetnek.

A hegesztékabel csatlakoztatasa

Ajanlott kabel méretek

Hegeszt6aram DC Impulzus

200 A 35 mm? 35 mm?2

300 A 50 mm? 70 mm?

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

550 A 2x70 mm? 2x70 mm?

Hegesztési eljaras Tavolsag a Teljes kabelhossz
munkadarabtol hegesztési korben
(a+b) (a+b+c)

MIG - impulzus 10 m 20 m

MIG - imulzus nélkal |30 m 60 m

Bl

Figyelem
A hegeszt6huzalon/elektrodan feszultség van, ha a
hegeszt6pisztoly gombjat megnyomjuk.
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Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Emelési utasitas

Ha a gépet emelni kell, akkor ahhoz az aldbbi dbran jelzett
emelési pontokat kell hasznalni.

A gépet nem szabad szerelt gazpalackkal emelni!

Ne emelje a gépet a fogantyunal!
Ne lépjen a fogantyura!

A huzalfék beallitasa
A féket olyan szorosra allitjuk, hogy a huzaldob megalljon,
miel6tt a huzal a dob szélén atfutna. A féker6 fugg a huzaldob
sulyatol és a huzalsebességtdl.
Gyaéri beallitas = 15kg
Beallitas:

e A gombot leszerelhetjik, ha
egy csavarhizét a gomb mogé
dugunk. Ezutan a gombot
kihazhatjuk.

¢ A huzalfék a tengelyen levé
ellenanya meghuzasaval, vagy
lazitasaval allithato.

e A gombot ismét vissza kell
szerelni.

Huzal tovabbitas
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Csatlakoztatas és uzembehelyezés

Az alkatrészek szerelése a huzaltoloban

A feszit6 csap recézett fejli
csavarjaval a tologérgbk
nyomdsat ugy kell beéllitani,
hogy a huzal egyenletes
tovabbitdsa a huzal
deformaldédadsa nélkul biztositva
legyen

Szoftver frissités

¢ Dugja be az SD-kartyat

e Kapcsolja be a gépet

e Varja meg, amig a készulék
jelzi, hogy a frissités
befejez6dott

e Kapcsolja ki a gépet
ésvegye ki a kartyat

e A gép most hasznélatra
kész

Uj szoftver lesz betéltve az &ramforrasba és az 6sszes
csatlakoztatott egységbe.

A szoftver a http://migatronic.com oldalrél egy SD-kartyara
letolthetd. Az SD-kartya adatait FAT 32-re kell formatalni.

FONTOS:
A szoftvert //MIGA_SW/SIGMA/ kényvtarba kell menteni.
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Egyedi funkcidk

Szoftver/licensz

0.2:| @

Kabelkompenzacioé (Az ellenallas kalibralasa a hegesztd pisztolyban)

O_L.

o=

L7 ”

A munkadarab feltletének, a pisztoly jo
! kontaktusanak biztositasa érdekében, tisztanak

- = Kabelkompenzaci6 aktivalt
kell lennie.
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Egyedi funkcidk

A gaz atfolyas kalibralasa (nem minden kivitel)

0.2 . )

L L
10min=10mn

20m_Liri20m_Lin V\
@ )

Pisztoly beallitas
| Il ]

s e

; ).. -
& |-tII.II$_II| |||ﬁ i .
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Hibakeresés

A SIGMA ONE fejlett 6nvédé rendszerrel rendelkezik. A gép automatikusan megallitja a gazt, megszakitja a hegeszt6 aramot és
megallitja a huzaladagolast, ha hiba lép fel.

kivalasztott hiba:
Hditési hiba
A h(tési hiba a hit6folyadéknak a nem kielégité keringetése, hibas csatlakozas,vagy a hibas alkatrészek esetén jelzi a gép. Ellenérizze a

h(ité megfelel6 csatlakoztatasat és a tartaly telitettségét. EllenGrizze a pisztoly és vizcsatlakozokat.
A \/-gomb révid megnyomasaval a hitési hiba megsziinik.

Gaz vezérl6 hiba (IGC)

A gadzmennyiség tul alacsony, vagy tul magas. Ellenérizze, hogy a gaznyomas 2 barnal magasabb és 6 barnal alacsonyabb legyen, ami
annyit jelent, hogy 5 I/perc és 27 |/perc k6z6tt van. A gaz hibajelzés kikapcsol, ha a kézi gazmennyiség beallitasa 27 l/perc-re torténik.
Gaz hibajelzés a \/-gomb révid megnyomasaval torlédik.

Megjegyzés: fontos, hogy az emlitett gazellatas hegesztés kézben is megmaradjon.

Hibalista

s g

0.2:

v

Hibalista

A gép szerviz menujében minden hiba
tarolodik.

A hibalista egy SD-kartya
behelyezésével és az alabbi gombok
megnyomasaval kiirhaté:

A hibalista ezutan az SDkartyan
tarolodik.

Ezutan a hibalista a lomtar gomb
megnyomasaval lenullazhaté.
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Miszaki adatok 1

ARAMFORRAS 300 400 550
Halozati feszultség +15% (50-60Hz), V 3x400 3x400 3x400
A generator minimalis teljesitménye, kVA | 16 27 40
DMiin. révidzarlati teljesitmény Ssc, MVA 3,7 6,0 9,5
Biztositék, A 16 20 35
Effeltiv halézati aramfelvétel, A 10,5 17,5 27,2
Max. halézati aram, A 15,4 26,0 39,2
Csatlakozasi teljesitmény 100%, kVA 9,0 12,1 18,9
Max. teljesitmény, kVA 10,7 18,0 27,1
Uresjarasi teljesitmény, W 11 12 12
Hatasfok, % 87 89 90
Teljesitmény tényezé 0,90 0,90 0,90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Aramta rtomany, A 15-300 15-250 15-400 15-400 15-550 15-550
Bi 100% 20°C, AV 290/28,5 250/30,0 345/31,5 345/33,8 475/37,8 475/39,0
Bi max. 20°C, A/%/V 400/65/34,0 400/65/36,0 550/60/41,5 550/60/42,0
Bi 100% 40°C, AV 220/25,0 210/28,4 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
Bi 60% 40°C, AV 230/25,5 220/28,8 370/32,5 370/34,8 510/39,5 510/40,4
Bi max. 40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/35/30,0 400/50/34,0 400/45/36,0 550/50/41,5 550/50/42,0
Ures jarasi fesziltség, V 50-60 65-75 75-80
2Hasznalati osztaly SICE SICE SICE
3Védettség 1P23S P23 P23
Szabvany, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Szabvany, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Méret C (MxSzxH), mm 700x260x735 700x260x735 700x260x735
Méret S (MxSzxH), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Suly C/S, kg 36,9/26 52/35 53/36
ARAMFORRAS 300 Boost 400 Boost
Halozati feszlltség +10% (50-60Hz), V 3x208-380 3x380-440 3x208-380 3x380-440
A generator minimalis teljesitménye, kVA | 16 16 25 25
DMiin. révidzarlati teljesitmény Ssc, MVA 1,7 3,75
Biztositék, A 20 16 25-50 25-50
Effeltiv halozati aramfelvétel, A 18,8 10,5 22,0 1,7
Max. halézati aram, A 32,2 16,6 45,0 23,5
Csatlakozasi teljesitmény 100%, kVA 7.1 9,0 8,3 8,1
Max. teljesitmény, kVA 11,0 10,7 16,7 16,3
Uresjarasi teljesitmény, W 45 16 60 56
Hatasfok, % 82 87 84 88
Teljesitmény tényezé 0,95 0,95 0,96 0,95
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Aramtartomany, A 15-300 15-250 15-300 15-250 15-400 15-400 15-400 15-400
Bi 100% 20°C, AV 250/26,5 250/26,5 300/29,0 300/32,0 300/29,0 300/32,0
Bi max. 20°C, A/%/V 300/40/29,0 300/40/29,0 400/30/34,0 | 400/30/32,0 | 400/30/34,0 | 400/30/32,0
Bi 100% 40°C, AV 200/24,0 190/27,6 200/24,0 190/27,6 250/26,5 220/28,8 250/26,5 220/28,8
Bi 60% 40°C, AV 210/24,5 200/28,0 210/24,5 200/28,0 280/28,0 260/30,4 280/28,0 260/30,4
Bi max. 40°C, A/%/NV 300/20/29,0 | 250/20/30,0 | 300/20/29,0 | 250/20/30,0 | 400/25/34,0 | 400/20/36,0 | 400/25/34,0 | 400/20/36,0
Ures jarasi feszultség, V 50-60 70-75
2Hasznalati osztaly SICE S/CE
IVédettség 1P23S P23
Szabvany, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Szabvany, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Méret C (MxSzxH), mm 700x260x735 900x260x735
Meéret S (MxSzxH), mm 454x260x735 654x260x735
Suly C/S, kg 45/34 66 /49

1) Ez a készulék megfelel az EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011)-nek, amennyiben a halozati csatlakozénal a rovidzarlati teljesitmény Ssc nagyobb, vagy egyenlé a fenti adattal.
A szerel6 vagy a készulék hasznalojanak feleléssége biztositani, esetleg a halézat GzemeltetSjével torténé megbeszélés alapjan, hogy a készulék csak egy aramellatasra van
csatlakoztatva, melynek a révidzarlati teljesitménye Ssc nagyobb, vagy egyenlé a fent megadott adatnal.

2) S Megfelel a megnovelt elektromos veszélyekkel szemben tamasztott kovetelményeknek

3) Azon készulékek, melyek az IP23 / IP23S védettségnek megfelelnek, belsS és kilsé hasznalatra alkalmasak.
1P23S: A készulék tarolhato kulsé helyszinen, de hasznalata csapadékos idében csak akkor javasolt, ha attél védve van.
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Miszaki adatok 2

Huzaltols egység MWF EU-MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Huzalel6tolo sebesség, m/min 0,5-30,0 C E

Pisztolycsatlakozas EURO

Huzaltekercs max. atmérs, mm 300 MlGATRONlCAA/S
Aggersundvej 33

Huzal dob, kg 5-18 9690 Fjerritslev
Daénia

Bi 100 % 40°C, A/% 430

Bi 60% 40°C, A/% 500 kinyilatkozza, hogy nevezett készlék

Tipus: SIGMA ONE

a- 2014/35/EU

AVédettség 1P23 2014/30/EU

2011/65/EU iranyelveknek megfelel.

Bi max. 40°C A/% 550/50

Huzal &tméré, mm 0,6-1,6
Gaznyomas, MPa (bar) 0,6 (6,0) Eurdpai szabvanyok: EN IEC60974-1:2018/A1:2019
EN IEC60974-2:2019
Méret (MxSzxH), mm 457x260x672,5 EN IEC60974-5:2019
sly, kg 12,0 EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Rendelet: 2019/1784/EU
Szabvany IEC60974-5,
IEC60974-10 CL. A Kelt: Fjerritslev 10.02.2021
Hiité 5 bt U M e de
itéegység MCU 1300 =
Hitési teljesitmény (1 I/min), W 1300 Kristian M. Madsen
CEO
Hutési teljesitmény (1,5 I/min), W 1600
Tankkapacitas, liter 5
Atfolyas, bar - °C - I/min 3,0-60-1,5
Max. nyomas, bar 5
Szabvany IEC60974-2,
IEC60974-10 CL.A
Méret (MxSzxH), mm 207x260x680
saly, kg 20

1) Ez a készulék megfelel az EN / [EC61000-3-12:2014 (/ 2011)-nek, amennyiben a halozati csatlakozénal a rovidzarlati teljesitmény Ssc nagyobb, vagy egyenlé a fenti adattal.
A szereld vagy a készulék hasznalojanak feleléssége biztositani, esetleg a halézat GzemeltetSjével torténd megbeszélés alapjan, hogy a készulék csak egy aramellatasra van
csatlakoztatva, melynek a révidzarlati teljesitménye Ssc nagyobb, vagy egyenlé a fent megadott adatnal.

2) S Megfelel a megnovelt elektromos veszélyekkel szemben tamasztott kdvetelményeknek

3) Azon készulékek, melyek az IP23 / IP23S védettségnek megfelelnek, belsé és kilsé hasznalatra alkalmasak.
1P23S: A készulék tarolhato kulsé helyszinen, de hasznalata csapadékos idében csak akkor javasolt, ha attél védve van.
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Ligacao e inicializacao

Sigma One C
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10.
11.

Ligagao principal

Botdo liga / desliga

Ligacdo do gas de protecdo
Ligagdo da tocha de soldadura

. Ligacdo da mangueira de refrigeracao, fluxo (azul)

. Ligag¢do da mangueira de refrigeragao, retorno (vermelho)

Ligacdo do grampo massa (MIG) ou porta-eletrodo (MMA)
Ligacdo do grampo massa (MMA) ou porta-eletrodo (MMA)
Ligacdo CAN e alimentacdo MWF

Ligacdo do cabo intermédio

Reabastecimento de liquido de refrigeragao

Controlo do nivel do liquido de refrigeracdo (Min / Max)
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Ligacao e inicializacao

Aviso

Leia o aviso de adverténcia e o manual
de instrucdes cuidadosamente antes da
operacao inicial e guarde as informagdes
para uso posterior.

A\ [

Instalacao permitida

Ligagdo a rede
Conecte a maquina a rede elétrica correta. Por favor leia a
placa de tipo (U,) na parte traseira da maquina.

Amarelo/verde
Castanho

3x400V

Preto 3x208-440V (boost)

Cinzento

o (@)
N7 4

-

Kit de estabilizacao de tensao

A fonte de alimentacdo é configuravel com um kit de
estabilizacdo de voltagem como uma salvaguarda contra
maiores varia¢des de voltagem, por ex. no caso de uso de
gerador onde a maquina esta conectada a uma fonte de
alimentacdo separada.

Ligacdo do gas de protecao

Conecte a mangueira de gas, que se ramifica no painel traseiro
da maquina de soldadura (3), a um fornecimento de gas

com regulador de pressao (2-6 bar). (Nota: alguns tipos de
reguladores de pressdo requerem uma pressao de saida de mais
de 2 bar para funcionar de forma otimizada). Um/dois cilindros
de gas podem ser montados no porta-garrafas na parte traseira
do carrinho.

Consumo de gas

Dependendo da tarefa de soldadura, tipo de gas e o projeto
de juncdo, o consumo de gas ird variar em intervalos de 6-7 I/
min em amperagens baixas (<25A) e até 27 I/min amperagem
maxima.

Consumo de material

O consumo de material pode ser estimado calculando o tempo
de soldadura em minutos vezes a velocidade de alimentacao
do fio (m/min) vezes o peso por metro dos consumiveis de
soldadura em uso.

Ligacdo do porta-eletrodo para MMA

O porta-eletrodo e o cabo de massa séo ligados a conexao
positiva (10) e a conexdo negativa (8). Observe as instru¢des do
fornecedor do eletrodo ao selecionar a polaridade.

Ligacao da tocha de soldadura

Importante!

Para evitar a destruicdo de fichas e cabos,
é necessario um bom contato elétrico

ao conectar cabos de massa e tochas de
soldadura a maquina.

Dimensoes de cabo recomendadas

Corrente de soldadura | DC PULSE

200 A 35 mm? 35 mm?

300 A 50 mm? 70 mm?2

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

Processo de soldadura

Distancia para a
peca de trabalho
(a+b)

Comprimento total do cabo
no circuito de soldadura
(a+b+c)

MIG - pulse

10 m

20 m

MIG - sem pulse

30 m

60 m

AVISO

JAN

Quando vocé ativa o botdo da tocha, ha tensao aplicada
ao fio de soldadura e elétrodo.
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Ligacao e inicializacao

Instrucoes de levantamento Ventilagao MCU

Os pontos de icamento devem ser usados (veja a figura) ao icar

a maquina. A méaquina nao deve ser levantada com a garrafa de Fonte de alimentacio Unidade de alimentacéo de fio
gas montada.

azul (pos. 5a) o

Nao levante a maquina pela alca.

Nao pise na alca.

Ajuste do travao do fio

O travao do fio deve ser ajustado de modo a parar a bobina de fio
antes que o fio de soldadura passe pela borda da bobina. A forca
de travagem depende do peso da bobina de fio e da velocidade
de alimentagdo do fio. A configuracao de fabrica é 15kg.

Ajuste:

e Desmonte o botdo de controle
colocando uma chave de fenda
fina atras da macaneta e, em
seguida, puxe-o para fora.

e Ajuste o travao do fio
apertando ou despartando a
porca de autobloqueio no eixo
do cubo de fio.

¢ Volte a montar o botao de controle.

Avanco do fio

0,5-30 m/min
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Ligacao e inicializacao

Montagem de pecas na unidade de alimentacao de fio

Atualizagao de software

e Insira o cartdo SD

e Ligue a maquina

e Espere até que a unidade
indique que a atualizacdo
estd completa

¢ Desligue a maquina e
remova o cartao SD

e A maquina agora esta
pronta para utilizacdo

O novo software sera carregado na fonte de alimentacdo e em
todas as unidades conectadas.

O software pode ser baixado em http:/migatronic.com para
um cartao SD. O sistema de arquivos do cartdo SD deve ser
formatado para FAT32.

IMPORTANTE:

Salve o software na estrutura de arquivos //MIGA_SW/SIGMA/
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A pressdo do parafuso de aperto
manual é ajustada para permitir
que o rolete de alimentacdo de
fio deslize sobre o fio quando
ele é interrompido na ponta de
contato



Funcoes especias

Software / Licencas
1 I m

0.2:| @

Compensacao de cabo (calibracao de resisténcia na tocha de soldadura)
| | ]l

A superficie da peca de trabalho deve estar
! limpa para garantir um bom contato com a
tocha.

- = Compensacao de cabo ativada
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Funcoes especias

Calibracdo do fluxo de gas (nem todos os modelos)
| ] n

| | rras
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Configuracao da tocha
| 1 ]l

0.2 .
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Tratamento de erros

A SIGMA ONE possui um sofisticado sistema de autoprotecdo embutido. A maquina interrompe automaticamente o fornecimento de
gas, interrompe a corrente de soldadura e interrompe a alimentacdo do fio em caso de erro.

Erros selecionados:

Falha de refrigeracdo da tocha

A falha de refrigeragdo é indicada nas maquinas em caso de circulagao insuficiente do liquido de refrigeracdo devido a conexao
defeituosa, pegas defeituosas ou estrangulamento. Verifique se as mangueiras de refrigeracdo estdo conectadas corretamente, encha
o tanque de refrigeragdo e verifique a mangueira de soldadura e as ramificacbes. A falha de refrigeracdo é cancelada pressionando
brevemente na tecla v .

Falha de controle de gas (IGC)

A falha de gas existe devido a um fluxo de gas alto ou baixo. Certifique-se de que a pressdo no fluxo de gas seja superior a 2 bar e
inferior a 6 bar, correspondendo a 5 I/min e 27 I/min. A falha é desconectada ajustando o fluxo de gas manual para 27 |/ min. A falha de
gas é reinicializada por uma curta pressao na tecla e

Nota: é importante que o fornecimento de gas indicado possa ser mantido durante a soldadura.

Registo de erros

s g

0.2:

v

Registo de erros

Todos os erros sdo salvos no registo de
erros da maquina no menu Servico.

O registo de erros pode ser distribuido,
ao inserir um cartao SD e pressionar a
seguinte tecla:

O registo de erros esta agora salvo no
cartao SD.

O registo de erros pode ser reiniciado
ao pressionar a tecla lixo.
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Dados técnicos 1

Fonte de alimentacao 300 400 550
Voltagem +15% (50-60Hz), V 3x400 3x400 3x400
Tamanho minimo do gerador, kVA 16 27 40
" Poténcia minima de curto-circuito, MVA 3,7 6,0 9,5
Consumo, A 16 20 35
Corrente principal, efetiva, A 10,5 17,5 27,2
Corrente principal, max., A 15,4 26,0 39,2
Poténcia, 100%, kVA 9,0 12,1 18,9
Poténcia, max., KVA 10,7 18,0 27,1
Voltagem circuito aberto. W 1 12 12
Eficiéncia % 87 89 90
Factor de poténcia 0,90 0,90 0,90
MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Amperagem, A 15-300 15-250 15-400 15-400 15-550 15-550
Factor de utilizacao, 100% 20°C, A/V 290/28,5 250/30,0 345/31,5 345/33,8 475/37,8 475/39,0
Factor de utilizacdo, max. 20°C, A/%/V 400/65/34,0 400/65/36,0 550/60/41,5 550/60/42,0
Factor de utilizacao, 100% 40°C, AV 220/25,0 210/28,4 300/29,0 300/32,0 430/35,5 430/37,2
Factor de utilizacdo, 60% 40°C, AV 230/25,5 220/28,8 370/32,5 370/34,8 510/39,5 510/40,4
Factor de utilizagdo, max. 40°C, A/%/V 300/25/29,0 250/35/30,0 400/50/34,0 400/45/36,0 550/50/41,5 550/50/42,0
Voltagem circuito aberto. V 50-60 65-75 75-80
2) Esfera de aplicacao SICE SICE SICE
3 Classe de protegao 1P23S 1P23 1P23
Normas, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Normas, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Dimensdes C (CxLxA), mm 700x260x735 700x260x735 700x260x735
Dimensdes S (CxLxA), mm 454x260x735 454x260x735 454x260x735
Peso C/S, kg 36,9/26 52/35 53/36
Fonte de alimenta 300 Boost 400 Boost
Voltagem +10% (50-60Hz), V 3x208-380 3x380-440 3x208-380 3x380-440
Tamanho minimo do gerador, kVA 16 16 25 25
" Poténcia minima de curto-circuito, MVA 1.7 3,75
Consumo, A 20 16 25-50 25-50
Corrente principal, efetiva, A 18,8 10,5 22,0 11,7
Corrente principal, max., A 32,2 16,6 45,0 23,5
Poténcia, 100%, kVA 71 9,0 83 8,1
Poténcia, méx., KVA 11,0 10,7 16,7 16,3
Voltagem circuito aberto. W 45 16 60 56
Eficiéncia % 82 87 84 88
Factor de poténcia 0,95 0,95 0,96 0,95
MIG MMA MIG MMA MIG MMA MIG MMA
Amperagem, A 15-300 15-250 15-300 15-250 15-400 15-400 15-400 15-400
Factor de utilizagao, 100% 20°C, AV 250/26,5 250/26,5 300/29,0 300/32,0 300/29,0 300/32,0
Factor de utilizagdo, max. 20°C, A/%/V 300/40/29,0 300/40/29,0 400/30/34,0 | 400/30/32,0 | 400/30/34,0 | 400/30/32,0
Factor de utilizagao, 100% 40°C, AV 200/24,0 190/27,6 200/24,0 190/27,6 250/26,5 220/28,8 250/26,5 220/28,8
Factor de utilizagdo, 60% 40°C, AV 210/24,5 200/28,0 210/24,5 200/28,0 280/28,0 260/30,4 280/28,0 260/30,4
Factor de utilizagdo, max. 40°C, A/%/V 300/20/29,0 | 250/20/30,0 | 300/20/29,0 | 250/20/30,0 | 400/25/34,0 | 400/20/36,0 | 400/25/34,0 | 400/20/36,0
Voltagem circuito aberto. V 50-60 70-75
2) Esfera de aplicacao S/ICE S/ICE
3 Classe de protegao 1P23S P23
Normas, C IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A IEC60974-1, IEC60974-5, IEC60974-10 Cl. A
Normas, S IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A IEC60974-1, IEC60974-10 Cl. A
Dimensdes C (CxLxA), mm 700x260x735 900x260x735
Dimensdes S (Cx L xA), mm 454x260x735 654x260x735
Peso C/S, kg 45/34 66 /49

1) Este equipamento esta em conformidade com EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), desde que a poténcia de curto-circuito Ssc da rede no ponto de interface seja maior ou igual aos dados
indicados na tabela mencionada. E responsabilidade do instalador ou utilizador do equipamento garantir, mediante consulta ao operador da rede de distribuicio se necessario, que o
equipamento esteja conectado apenas a uma fonte de alimentagdo com curto-circuito Ssc maior ou igual aos dados indicados em tabela acima mencionada.

2) S Esta maquina atende a exigéncia feita para maquinas que devem operar em areas com maior risco de choques elétricos.

3) A mdaquina é projetada para uso interno e externo de acordo com a classe de protecao IP23/IP23S.

IP23S: A maquina pode ser armazenada, mas ndo se destina a ser usada no exterior durante precipitacdo, a menos que esteja abrigada.
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Dados técnicos 2

UNIDADE DE ALIMENTACAO DE FIO MWF DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE

Velocidade de alimentac&o de fio, m/min 0,5-30,0 c E
Conexao da tocha EURO
Diametro da bobine de fio, mm 300 MlGATRONlC,A/S
Aggersundvej 33
Bobine de fio, kg 5-18 9690 Fjerritslev
Dinamarca
Factor de utilizacdo, 100 % 40°C, A 430
Factor de utilizacdo, 60% 40°C, A 500 declara pela presente que a maquina mencionada
abaixo
Factor de utilizagdo max. 40°C A/% 550/50 Tipo: SIGMA ONE
? Classe de protecao 1P23 Esta conforme as  2014/35/EU
Diametro do fio, mm 0,6-1,6 diretivas: 2014/30/EU
2011/65/EU
filessacidolozsiMEalban) 0.6 (6.0 E as normas EN IEC60974-1:2018/A1:2019
Dimensdes (C x L x A), mm 457x260x672,5 Europeias: EN IEC60974-2:2019
EN IEC60974-5:2019
Peso, kg 14,0 EN IEC60974-10:2014/A1:2015
Normas IEC60974-5, Regulamento: 2019/1784/EU

IEC60974-10 CL. A

Emitido em Fjerritslev 10.02.2021

UNIDADE DE REFRIGERAGAO MCU 1300 betidomo ok Tl el

Eficiéncia de refrigeragao (1 I/min), W 1300 Kristian M. Madsen
Eficiéncia de refrigeracao (1,5 I/min), W 1600 CEO
Capacidade do tanque, litros 5
Fluxo, bar - °C - I/min 3,0-60-1,5
Pressdo max., bar 5
Normas IEC60974-2,
IEC60974-10 CL.A
Dimensdes (C x L x A), mm 207x260x680
Peso, kg 20

1) Este equipamento esta em conformidade com EN / IEC61000-3-12:2014 (/ 2011), desde que a poténcia de curto-circuito Ssc da rede no ponto de interface seja maior ou igual aos dados
indicados na tabela mencionada. E responsabilidade do instalador ou utilizador do equipamento garantir, mediante consulta ao operador da rede de distribuicio se necessario, que o
equipamento esteja conectado apenas a uma fonte de alimentagdo com curto-circuito Ssc maior ou igual aos dados indicados em tabela acima mencionada.

2) S Esta maquina atende a exigéncia feita para maquinas que devem operar em areas com maior risco de choques elétricos.

3) A maquina é projetada para uso interno e externo de acordo com a classe de protecado IP23 / IP23S.

IP23S: A maquina pode ser armazenada, mas nao se destina a ser usada no exterior durante precipitacdo, a menos que esteja abrigada.
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DENMARK:

Main office

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

1 Sarah Court, Armthorpe

GB-Doncaster DN3 3FD, Great Britain

Tel. +44 01509/267499, www.migatronic.com

France

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

Parc Avenir Il, 313 Rue Marcel Merieux
FR-69530 Brignais, France
Tel. +33 04 78 50 65 11, www.migatronic.com

Italy

MIGATRONIC s.r.I. IMPIANTI PER SALDATURA

Via Dei Quadri 40, IT-20871 Vimercate (MB), Italy
Tel. +39 039 9278093, www.migatronic.com

Norway

MIGATRONIC NORGE AS

Industriveien 6, N-3300 Hokksund, Norway
Tel. +47 32 25 69 00, www.migatronic.com

Czech Republic
MIGATRONIC CZ a.s.

Tolstého 451, CZ-415 03 Teplice 3, Czech Republic

Tel. +420 411 135 600, www.migatronic.com

MIGATRONIC ASIA:

India

MIGATRONIC INDIA PRIVATE LTD.

No.22 & 39/20H Sowri Street,

IN-Alandur, Chennai — 600 016, India

Tel. +91 44 2233 0074 www.migatronic.com

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Knesgardvej 112, DK-9440 Aabybro, Denmark
Tel. +45 96 96 27 00, www.migatronic-automation.com

Holland

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.

Ericssonstraat 2, NL-5121 ML Rijen, Holland
Tel. +31 (0)161-747840, www.migatronic.com

Sweden

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Naas Fabriker, Box 5015,5-448 50 Tollered, Sweden
Tel. +46 031 44 00 45, www.migatronic.com

Germany

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GMBH

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

Hungary

MIGATRONIC KERESKEDELMI KFT.

Futd utca 37. 6. emelet, H-1082 Budapest, Hungary
Tel. +36 70 630 0604 www.migatronic.com
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