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SIGMA SELECT

PRAWDZIWIE SPERSONALIZOWANE
ROZWIAZANIA SPAWALNICZE

Modutowe i inwerterowe tréjfazowe zrédto MIG/MAG oraz MMA. Od prostych, sterowanych recznie do zaawansowanych
zrodet spawalniczych o pradzie spawania do 550A z funkcja wysokowydajnego procesu pulsacyjnego.

POSIADAJ WSZYSTKIE FUNKCJE W
JEDNEJ MASZYNIE

Chociaz nowa Sigma Select jest tylko
jedna spawarka, to moze by¢ szybko
dostosowana do aktualnych potrzeb
produkcji — bez potrzeby rezygnacji z
funkgji ktére moga by¢ przydatne w
przysztosci. Sigma Select stanowi nowa
generacje maszyn spawalniczych, za-
pewnia mozliwos¢ dostosowania nastaw
urzadzenia do Twoich potrzeb.

INTELIGENTNA INWESTYCJA

Wybierajac Sigma Select nie musisz

sie martwic o przysztos¢. Przy zakupie
naszej spawarki przez dtugi okres nie
musisz inwestowac w kolejne maszyny.
Mozesz fatwo zaktualizowac swoja Sigma
Select o nowe funkcje, ktorych bedziesz
potrzebowat, wydajac zdecydowanie mniej
niz za nowa spawarke. To jest wiasnie
inteligentna inwestycja.

NAJBARDZIEJ WSZECHSTRONNY PANEL
STEROWANIA Z WIELOMA OPCJAMI

PANEL PODSTAWOWY PANEL GRAFICZNY

Do podstawowego spawania. Brak Webierz tryb Synergii lub Puls lub
zbednych gadzetow. Aby dostosowac aktualizuj jesli potrzebna jest zmiana.
parametry spawania korzystaj z pokretta Panel Graficzny przygotowany jest do
regulacyjnego. Wybierz ta opcje, gdy nie- obstugi wielu dodatkow, w tym funkgji
potrzebne sa Ci inne dodatki i chcesz mie¢  usprawniajacych proces spawania.
proste ustawienia.

Panel graficzny (78815040)



PRZEZNACZONA DO INTELIGENTNEGO SPAWANIA
PRZEKRACZAJACEGO TYPOWE ZADANIA

GWARANCJA ROZSZERZONA -
AZ DO PIECIU LAT

Zarejestruj nowo zakupione spawarki
na naszej stronie internetowej nie
pdzniegj

niz w terminie 30 dni od daty zakupu i
zyskaj nawet 3 lub 5-letnia gwarancje
na wybrane elementy.

Mozliwos¢ uzyskania rozszerzonej
gwarancji ma zastosowanie do maszyn
spawalniczych zakupionych po 1 maja
2017 r.

Po zarejestrowaniu otrzymasz
certyfikat gwarancyjny.

Skontaktujemy sie z Toba kiedy
nadejdzie termin przeprowadzenia
corocznego przegladu.

Karta pamieci SD stuzy do tworzenia kopii
zapasowej na komputerze osobistym lub do
przeniesienia zestawu parametrow procesu
spawania na inna spawarke Sigma Select.

PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA
WYBIERZ ODPOWIEDNI TRYB PRACY

PODSTAWOWY

Tryb podstawowy /Basic/ panelu sterowania
jest zaprojektowany do obstugi techniki
spawania MIG/MAG i MMA /reczne
spawanie tukowe elektroda otulona/ i
recznego nastawiania parametréw spawania.

SYNERGIA

W zakresie metody Synergicznej /Synergid/,
wszystkie podstawowe parametry spawania
s3 powiazane a funkcje dziataja we wzajem-
nej zaleznosci. Tryb Synergii zawiera
standardowy pakiet ponad 50

programéw spawania.

METODA PULS
Tryb Pulsu / Pulse/ doskonale sprawdza sie
do spawania stali nierdzewnej i aluminium
poniewaz zapewnia bezodpryskowe
prowadzenie spawania. Metoda Puls
dostepna jest do spawania dla ponad 50-ciu
lini synergicznych.

Panel graficzny jest przygotowany do obstugi wielu
funkcji dodatkowych. Wyjmij go i zabierz ze soba.

Spawarka oparta o system modutowy moze
zostac tak przebudowana aby skutecznie spemic
potrzeby produkgcji. Dodaj tylko programy i
funkcje spawania.




SIGMA SELECT FUNKCJE & PROGRAMY

DUO PLUS SEQUENCE SEQUENCE REPEAT

Dla doskonatego Wyznacz swoja droge do Opracuj swoj idealny tuk

wykoriczenia najlepszych ustawiei Technologia Sequence Repeat oferuje
Urzadzenie MIG/MAG pozwoli uzyskac Funkcja "Sequence" pozwala na maksymalna swobode w tworzeniu ideal-
doskonate spoiny zblizone do jakosci zapamietanie do 9 indywidualnych pro- nego tuku dla konkretnych prac spawal-
spoin metody TIG. Technologia DUO gramow i wybieranie danej sekwengji za niczych. taczy poszczegdlne sekwencje i
Plus automatycznie zapewnia doskonaty pomoca spustu lub zdalnego sterowania dostosowuije cykle spawania do indywidu-
koricowy stan powierzchni. Sprawdza sie na uchwycie spawalniczym. Wykorzys- alnych potrzeb.

na wszystkich materiatach, we wszystkich taj funkcje "Sequence" do montazu i

pozycjach spawania i wszyscy spawacze sktadania elementéw np. gdy spawacze

moga to zrobi¢. To takie proste! wykonuja wiele réznych spawéw podczas

dniéwki roboczej.

JAK SKONFIGUROWAC SPAWARKE, FUNKCJE & PROGRAMY

SIGMA SELECT C SIGMA SELECT S

KONFIGURACJA SPRZETOWA

ZRODLO ZASILANIA 300 A 400 A 550 A 300 A 400 A 550A

Opcjonalne chtodzenie ciecza

Opcjonalne IGC 1

Graficzny
panel sterowania

Podstawowy
panel sterowania

1) Inteligentna Kontrola Gazu (IGC) redukuje zuzycie gazu, optymalizuje system ostony gazowej i poprawia jakos¢ spawania



POWER ARC

Zapewnia maksymalny
przetop zlacza

Dzieki technologii PowerArc mozna
budowac wytrzymate i solidne konstruk-
cje ze stali niskoweglowej i nierdzewne;.
Uzyskanie maksymalnego przetopu na
grubych blachach, podczas spawania
ztacza pachwinowego i doczotowego z
PowerArc.
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1) Wymagana sekwencja

MIGA JOB CONTROL

Inteligentna pamie¢ cyfrowa

Skorzystaj z pamieci cyfrowej w spawarce

- zapisuj swoje ulubione ustawienia
spawania i przywotuj je w dowolnym
momencie. Zapisane ustawienia mozna
przenies¢ do innych maszyn Select.
Funkcja Sterowania Zadaniami Miga /
Miga Job Control/ sprawia, ze tatwo

znalez¢ swoje standardowe ustawienia by

od razu rozpoczac spawanie.

FUNKCJE
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MIGALOG
Zarejestruj kazda spoine

Przez wykorzystanie oprogramowania
Migalog mozemy sledzi¢ dane spawa-
nia. Pozwala na analizowanie i udoku-
mentowanie pracy. Oprogramowanie
MigaLogTM wspomaga przygotowanie
procedur spawalniczych oraz weryfikacji
wedtug norm spawalniczych EN i ISO.
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2) Inteligentna Kontrola tuku (IAC) dla warstwy graniowej. Aby korzystac z funkcji IAC przy zakupie wybierz odpowiednie zrédto zasilania pradowego

3) Funkcja DUO Plus, moze by¢ dostepna dla panela z Synergia lub Puls



SIGMA SELECT

FUNKCJA INTELIGENTNEGO STEROWANIA tUKIEM
IAC™ AUTOMATYCZNIE REGULUJE POZIOM LUKU
AZ 50000 RAZY NA SEKUNDE...

ZAPEWNIA PELNY PRZETOP

Intelligent Arc ControlTM sprawia, ze
trudne spawanie warstwy grani w pozycji
z gory w dot staje sie mozliwe, nawet dla
mniej doswiadczonych spawaczy. Przy
catkowicie stabilnym i w 100% skupi-
onym tuku zwarciowym, mozna osiagnac
petny przetop warstwy graniowej, co
poprawia jakos¢ kazdej spoiny.

ZADBAJ O SOLIDNE PODSTAWY.

Uzyj funkdji Intelligent Arc Control do
wykonania warstwy graniowej. Intelligent
Arc Control zapewnia idealny przetop

na pierwszym $ciegu i tworzy solidna
podstawe do dalszych prac - wykonana
spoina jest ptaska i umozliwia kontynu-
owanie procesu spawania.

KORZYSCI

e Nieczuty na zmiane odlegtosci wolne-
go wylotu drutu w trakcie spawanie =
utatwia spawanie warstw graniowych

e tatwy proces: dobrzy spawacze
staja sie jeszcze lepsi, a tym mniegj
doswiadczonym tatwiej wykonywac
skomplikowane potaczenia spawane

e Znaczny wzrost predkosci spawania
w przypadku wykonywania spoin w
warstwach graniowych biegnacych z
goéry na dét w poréwnaniu do trady-
cyjnego spawania od dotu do géry.

e Szybsze spawanie = wieksza produkcja

¢ Mniejsza energia liniowa = mniejsze
znieksztatcenie spawanego materiatu
przy jednoczesnym zapewnieniu
odpowiedniego przetopu.

IAC JEST IDEALNYM ROZWIAZANIEM DO:
e Warstw graniowych

e Spawania rur i zbiornikow

e Spoin czotowych

e Spawania stali niestopowych i
nierdzewnych

e Spawania blach o dowolnej grubosci

e Spawania recznego i zautoma-
tyzowanego

e Standardowych procedur spawalniczych
zgodnych z EN 090/156121090/15612

Funkcja IAC - warstwa graniowa przy spawaniu pionowo w dét na rurze systemu grzewczego.
Szybkos¢ spawania jest znaczaco zwiekszona w poréwnaniu z tradycyjna metoda spawania do
gory.
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Laboratoryjne analizy czasu rzeczywistego potwierdzaja petna kontrole parametrow IAC,
takze podczas fazy odciecia kropli.



FUNKCJA INTELIGENTNEJ KONTROLI GAZU IGC®
- SYNERGICZNY PRZEPLYW GAZU POZWALA NA
ZNACZACA REDUKCIJE ZUZYCIA GAZU

AUTOMATYCZNA KONTROLA GAZL
DAJE OSZCZEDNOSC ZUZYCIA GAZU
DO 50%.

e ———
- 34X GRS WNTH INGATRONIC .
System Inteligentnej Kontroli Gazu IGC® | e g o
zapobiega nadmiernemu zuzyciu gazu i
daje dtugoterminowo oszczednosci.
Jeziorko spawalnicze jest przez caty
czas idealnie ostoniete, co poprawia
jakos¢ kazdej spoiny. Wyposaz wszystkie
urzadzenia spawalnicze w IGC® Intel-
ligent Gas Control i oszczedzaj pieniadze!
Poniesione naktady szybko sie zwréca.

KORZYSCI

e Optymalna ostona gazu przez caty
czas = brak poréw i zanieczyszczen
w spoinach. Mniej wad na skutek
niewystarczajacego lub turbulent-
nego przeptywu gazu

. e Rzadsza konieczno$¢ wymiany IGC® JEST IDEALNYM
* Eliminacja niepotrzebnych strat gazu butli z gazem = oszczednos¢ czasu i ROZWIAZANIEM DO:
przy zajarzeniu tuku (tzw. "wydmuchéw pieniedzy o . _
gazu") = brak nadmiernego zuzycia . o * Kazdej techniki spawania
gazu ¢ Ostona gazowa jest synergicznie e Wszystkich materiatow

dostosowana do spawania technika
MIG i TIG — odpowiednio do rodzaju e Wszystkich rodzajow spawow

gazu i drutu . .
e Spawania recznego i

zautomatyzowanego

MIGAJOB CONTROL - PAMIEC
CYFROWA W URZADZENIU
SPAWALNICZYM

Skorzystaj z zalet pamieci cyfrowej w
urzadzeniu spawalniczym - zapisz swoje
preferowane ustawienia spawania i
wywotuj je w dowolnym momencie.
Funkcja zarzadzania zadaniami MIGA
Job Control sprawia, ze tatwo mozna
odszukac rutynowe ustawienia i od razu
rozpocza¢ spawanie.

KORZYSCI o . .
rézni spawacze, to kazdy z nich MIGA JOB CONTROL JEST IDEALNYM

¢ Eliminacja czasu zuzytego na moze zapamietac swoje wiasne ROZWIAZANIEM DO:

znalezienie najlepszych ustawien niepowtarzalne ustawienia i szybko o d . h dus

dla danego zadania spawalniczego. je wezytad. * Warsztatow y,SpOHUJQCYC uzq

liczba urzadzen spawalniczych,

e Mozliwos¢ zapamietania duzej liczby e Ustawienia mozna fatwo przenosi¢ gdzie na jednej spawarce pracuja w

programoéw spawania z indywidual- na inne urzadzenia spawalnicze za roznym czasie rozni spawacze

nymi nazwami zlecen. pomoca karty pamieci SD.

e Eliminacji usterek w ustawieniach
e Jesdli na jednym urzadzeniu pracuja




SIGMA SELECT DANE

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian

T e SELECT 300 / 300 IAC | SELECT 400 /400 IAC | SELECT550 |

Zakres pradu, A 15-300 15-400 15-550
Napiecie sieciowe +/- 15% (50-60Hz), V 3x400 3x400 3x400
Bezpiecznik, A 16 20 35
Skuteczny prad sieciowy, A 11,0 17,5 27,2
Maksymalny prad sieciowy, A 15,4 26,0 39,2
Wydajnos¢, 100%, kVA 9,0 12,1 18,9
Maksymalna wydajnos¢, kVA 10,7 18,0 27,1
Napiecie jatowe, V 50-60 // 65-70 65-70 75-80
Wspdtczynnik wydajnosci 0,85 0,85 0,90
Wskaznik wydajnosci 0,90 0,90 0,90

Cykl pracy 100% /20°C (MIG), ANV 290/28,5 // 300/29 345/31,5 // 350/31,5 475/37,8
Cykl pracy max. /20°C (MIG), A/%/N = 400/65/34,0 // 400/60/34 550/60/41,5
Cykl pracy 100% /40°C (MIG), AV 220/25 // 270/27,5 300/29 // 280/28,0 430/35,5
Cykl pracy 60% /40°C (MIG), AV 240/26 370/32,5 // 350/31,5 510/39,5
Cykl pracy max. /40°C (MIG), A/%/N 300/25/29 // 300/80/29 400/50/34,0 // 400/40/34 550/50/41,5
Klasa zastosowania S/CE S/CE S/CE

Klasa ochronnosci IP 23S // 1P 23 IP 23 IP 23

Norma 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, kg 36,9 // 53 52 // 53 53

Ciezar S, kg 26 // 36 35// - 36

| PODAINIKDRUTU | MWF 30 wewN) [l CHEODNICA | Mcuiso0 |

Predkos¢ podawania drutu m/min.  0,5-30,0 Wydajno$¢ chtodzenia 1 I/min., W 1300

Srednica szpuli z drutem, mm 300 Pojemnos¢ zbiornika, litra 5

Cykl pracy 100% /40°C, A 430 Przeptyw, bara - °C - I/min. 5

Podtaczenie palnika EURO Maksymalne cisnienie, bara 70

Klasa ochronnosci IP 23 Norma IEC60974-2. IEC60974-10 CL.A

Norma IEC60974-5. [EC60974-10 CL. A Wymiary (wys. x szer. x dt.) mm 207x260x680
Wymiary (wys. x szer. x dt.) mm 413x310x750 Ciezar, kg 20

Ciezar, kg 11,6

Migatronic A/S
Aggersundvej 33

DK-9690 Fjerritslev, Denmark
Tel: (+45) 96 500 600
Telefax: (+45) 96 500 601
migatronic.com
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