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Sakerhetsforeskrifter

Forklaring saker-
hetsanvisningar

Allmant

Avsedd anvand-
ning

Betecknar en omedelbart hotande fara.
» Om du inte kan avvarja den kan den orsaka dodsfall eller svara kroppsskador.

VARNING!

Betecknar en eventuell farlig situation.
» Om du inte kan avvarja den kan den orsaka dddsfall eller svara kroppsskador.

/\ SEUPP!

Betecknar en eventuell skadlig situation.
» Om du inte kan avvarja den kan den orsaka latta eller ringa kropps- och sakskador.

Anger risk for forsamrat arbetsresultat och eventuell skada pa utrustningen.

Fjarrkontrollen ar tillverkad enligt den senaste tekniken och de erkdnda sdkerhetstekniska
reglerna. Trots detta kan felaktig anvandning eller missbruk medféra risk for:

- Skada pa liv och lem for anvandaren eller tredje person

- Skada pa fjarrkontrollen eller andra apparater hos anvandaren

- Forsamrad funktion hos véaxelriktaren

Alla personer som ska starta, anvanda, underhalla och reparera laddaren ska:
- Vara tillrackligt kvalificerade

- hakunskaper om svetsning och

- Halast hela den har anvandarhandboken och félja den noggrant

Anvandarhandboken ska alltid finnas tillganglig dar fjarrkontrollen anvands. Allmant gal-
lande séakerhets- och skyddsforeskrifter samt miljéskyddsféreskrifter kompletterar den har
anvandarhandboken.

All sékerhets- och skyddsinformation pa véaxelriktaren:
- Skavarai lasbart skick

- Farinte skadas

- Farinte tas bort

- Farinte 6vertackas, klistras over eller malas dver

Placeringen av sékerhets- och riskinformation pa fjarrkontrollen anges i kapitlet "Allman in-
formation" i anvandarhandboken.

Stérningar som kan forsamra sakerheten ska atgardas innan laddaren aktiveras.

Det gaéller din sdkerhet!

Apparaten far endast anvandas fér det andamal den ar konstruerad for.

~



Omgivningsvill-
kor

Agarens skyldig-
heter

Personalens skyl-
digheter

Nétanslutning

Apparaten far endast anvandas fér de svetsmetoder den ar avsedd for enligt typskylten.
All annan anvandning eller anvandning utéver detta raknas som felaktig. Tillverkaren an-
svarar inte for skador som uppstar pa grund av felaktig anvandning.

Avsedd anvandning omfattar aven:

- Att noga lasa och félja alla anvisningar i bruksanvisningen

- Att noga lasa och folja alla sakerhetsforeskrifter och all riskinformation
- Att utfora alla kontroll- och underhallsarbeten

Apparaten far aldrig anvandas for foljande:
- Tina upp frusna ror

- Ladda batterier

- Starta motorer

Apparaten ar avsedd for anvandning inom industri och verkstad. Tillverkaren ansvarar inte
for skador som beror pa att apparaten har anvéants i bostader.

Tillverkaren ansvarar inte heller for bristfalliga eller felaktiga arbetsresultat.

Drift och férvaring av apparaten utanfor det angivna omradet anses som felaktig anvand-
ning. Tillverkaren ansvarar inte for skador som uppstar pa grund av felaktig anvandning.

Temperaturomrade for omgivande luft:
- Vid drift: -10 °C till +40 °C (14 °F till 104 °F)
- Vid transport och férvaring: -20 °C till +55 °C (-4 °F till 131 °F)

Relativ luftfuktighet:
- Upp till 50 % vid 40 °C (104 °F)
- Upp till 90 % vid 20 °C (68 °F)

Omgivningsluft: fri fran damm, syra, korrosiva gaser eller amnen med mera.
Ho6jd Gver havet: upp till 2000 m (6561 ft. 8,16 in.)

Agaren atar sig att se till att de personer som ska anvéanda frarrmandverdonet

- Arvalfértrogna med de géllande arbetssakerhets- och arbetsskyddsforeskrifterna och
ar utbildade i hur fjarrkontrollen ska anvandas

- Harlast och férstatt den har anvandarhandboken, sarskilt kapitlet ”Sakerhetsforeskrif-
ter”, och har bekraftat det med en underskrift

- Ar korrekt utbildade i kraven pa arbetsresultat

Kontrollera regelbundet att personalen arbetar pa ett sdkerhetsmedvetet satt.

Alla personer som ska arbeta med apparaten ar skyldiga att innan arbetet pabdrjas

- Folja de grundlaggande foreskrifterna om arbetssakerhet och férebyggande av
olycksfall

- Halast den har anvandarhandboken, sarskilt kapitlet "Sakerhetsforeskrifter”, och ge-
nom en underskrift bekrafta att de har forstatt och kommer att f6lja dem.

Innan du lamnar arbetsomradet ska du se till att det inte kan uppsta person- eller sakska-
dor medan du &r borta.

Enheter med hog effekt kan pa grund av sin stromférbrukning paverka energikvaliteten i
natet.




Jordfelsbrytare

Egen- och per-
sonskydd

Uppgifter om bul-
leremissionsvar-
den

Detta kan paverka vissa typer av laddare i form av:

- Anslutningsbegransningar

- Krav med avseende pa maximalt tillaten natimpedans )

- Krav med avseende pa minsta ndvandiga kortslutningseffekt )

") Vid anslutningspunkten till det allménna elnatet,
se Tekniska Data.

| det har fallet maste arbetsledningen eller anvandaren av laddaren forvissa sig om att den
far anslutas, eventuellt genom kontakt med elleverantéren.

VIKTIGT! Var noga med att jorda natanslutningen sakert!

Lokala bestdammelser och nationella riktlinjer kan krava att en jordfelsbrytare installeras vid
anslutning till det allméanna elnatet.

Du hittar information om vilka jordfelsbrytare tillverkaren rekommenderar for apparaten i
avsnittet med tekniska data.

Hantering av apparaten innebar manga risker, som till exempel:

- Flygande gnistor och varma metalldelar

- Strélning fran ljusbagen som kan skada 6gon och hud

- Skadliga elektromagnetiska falt, som kan innebara livsfara for personer med pacema-
ker

- Elektriska risker pa grund av nat- och svetsstréom

- Foérhojd bullerbelastning

- Skadlig svetsrok och gaser

Anvand lamplig skyddsutrustning vid hantering av apparaten. Skyddsutrustningen ska ha
féljande egenskaper:

- Flamséaker

- Isolerande och torr

- Heltdckande, oskadad och i gott skick

- Skyddshjalm

- Byxor utan slag

Skyddsutrustningen omfattar bland annat:

- Skydd fér 6gon och ansikte med skyddsskarm, med filterinsats som skydd mot UV-
stralning, varme och gnistor enligt foreskrifter.

- Under skyddsskdrmen ska anvandaren bara skyddsglaségon med sidoskydd.

- Skyddsskor, som isolerar aven vid vata.

- Lampliga skyddshandskar (elektriskt isolerade och med varmeskydd).

- Horselskydd for att skydda mot buller.

Obehoriga, framfor allt barn, far inte vistas inom apparatens arbetsomrade under pagaen-

de svetsarbete. Om det anda finns obehdriga personer i narheten:

- informera dessa om alla faror och risker (risk for blandning genom ljusbagar, risk for
skador orsakade av flygande gnistor, skadlig svetsrdk, buller, mdjliga risker orsakade
av nat- och svetsstrommar etc.)

- tillhandahall Iamplig skyddsutrustning eller

- stall upp lampliga skyddsvaggar och -skarmar.

Apparaten genererar en maximal ljudeffektniva pa < 80 dB(A) (ref. 1 pW) vid tomgang samt
under kylningsfasen efter drift, motsvarande den maximalt tillatna arbetspunkten vid norm-
belastning enligt EN 60974-1.




Risk for skadliga
gaser och angor

Fara pa grund av
flygande gnistor
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Det gar inte att ange varden for bullernivan vid arbetsplatsen under svetsning (eller skar-
ning), eftersom den varierar beroende pa arbetsmetod och den omgivande miljon. Buller-
nivan beror pa olika parametrar, som t.ex. svetsmetod (MIG/MAG-, TIG-svetsning), den
valda stromtypen (lik- eller véxelstrdm), effektomradet, svetsmaterialet, arbetsstyckets re-
sonansbeteende, forutsattningar kring arbetsplatsen etc.

ROk som uppstar under svetsning innehaller halsoskadliga gaser och angor.

Svetsrok innehaller amnen som enligt Monograph 118 fran International Agency for Rese-
arch on Cancer kan orsaka cancer.

Punktutsug och rumsutsug ska anvandas.
Om det ar mgjligt, ska en brannare med integrerat utsug anvandas.

Hall undan ansiktet fran svetsrék och gaser som uppstar.

Rok och skadliga gaser som uppstar
- farinte andas in
- ska ventileras ut genom ldmpliga anordningar.

Sakerstall tillracklig ventilation. Kontrollera att luftutbytet kontinuerligt ligger pa minst 20 m?®
per timme.

Om ventilationen inte racker till ska svetshjalm med lufttillférsel anvandas.

Om det ar oklart om utsugskapaciteten ar tillracklig, ska utslappsvardena av skadliga am-
nen matas och jamféras med tillatna gransvarden.

Hur skadlig svetsroken ar, beror bland annat pa foljande:
- Metalleri arbetsstycket

- Elektroder

- Belaggning

- Rengoringsmedel, avfettningsmedel och liknande

- Anvand svetsmetod

Darfor ar det viktigt att beakta informationen i materialsakerhetsdatablad och anvisningar
fran tillverkaren.

Rekommendationer fér exponeringsscenarier samt atgarder for riskhantering och identifie-
ring av arbetsforhallanden hittar du pa webbsidan for European Welding Association under
Health & Safety (https://european-welding.org).

Brandfarliga angor (exempelvis angor fran Iésningsmedel) far inte finnas inom ljusbagens
stralningsomrade.

Ventiler pa skyddsgasflaskor och centralgasforsorjning ska vara stangda néar inget svets-
arbete utfors.

Flygande gnistor kan orsaka brand och explosion.

Svetsa aldrig i narheten av brannbara material.

Hall ett avstand pa minst 11 meter (36 ft. 1,07 in.) mellan ljusbagen och bréannbara mate-
rial, eller tdck éver dem med ett godkant skydd.

Se till att lampliga och godkanda brandslackare finns i narheten.

Gnistor och heta metalldelar kan tranga ut i omgivningen &ven genom sma springor eller
Oppningar. Vidta lampliga atgarder for att férhindra skador eller brand.




Risk pa grund av
nat- och svets-
strom

Svetsa inte i omraden med risk for explosion eller brand, eller i stdngda tankar, behallare
eller rér om dessa inte har férberetts for svetsning enligt gallande nationella och interna-
tionella normer.

Det ar inte tillatet att svetsa pa behallare som anvands eller har anvants for férvaring av
gas, drivmedel, mineraloljor eller liknande. Risk for explosion pa grund av rester.

Elektriska stotar ar farliga och kan vara dédliga.

Ror inte vid spanningsférande delar pa apparatens in- och utsida.

Vid MIG/MAG- och TIG-svetsning &r dven svetstrad, tradspole, matarhjul och andra me-
talldelar som star i kontakt med svetstraden, spanningsférande.

Matarverket ska alltid stallas pa ett tillréckligt isolerat underlag eller en lamplig, isolerad
matarverkshallare.

Se till att du sjalv och andra ar tillrackligt skyddade mot jord-/aterledarpotential genom ett
isolerande och torrt underlag eller dvertackning. Underlaget eller évertackningen ska tacka
hela omradet mellan kropp och jord-/aterledarpotential.

Alla kablar och ledningar ska vara ordentligt fastsatta, oskadade, isolerade och tillrackligt
dimensionerade. Lésa anslutningar samt branda, skadade eller underdimensionerade ka-
blar och ledningar ska genast bytas.

Kontrollera fore varje anvandning att alla stromanslutningar ar ordentligt fastsatta genom
att dra i dem.

Stromkablar med bajonettkoppling ska vridas min. 180° runt langsaxeln och férspannas.

Kablar och ledningar far inte snurras runt kroppen eller kroppsdelar.

Elektroder (stavelektroder, volframelektroder, svetstradar etc.) far inte:
- Sankas ned i vatska for att kylas av
- Vidroéras nar stromkallan ar paslagen.

Tomgangsspanningen mellan elektroderna i tva svetsapparater kan exempelvis uppga till
det dubbla jamfort med bara en svetsapparat. Att vidréra potentialerna fér de bada elek-
troderna samtidigt kan innebara livsfara.

Lat regelbundet en behdrig elektriker kontrollera apparatens natanslutning och skyddsjord-
ledare med avseende pa funktion.

Apparaten far endast anslutas till elnat med skyddsjordledare och jordat vagguttag.

Ansluts apparaten till elnat utan skyddsjordledare och ett ojordat eluttag, kommer det be-
démas som grov vardidshet. Tillverkaren ansvarar inte for skador som uppstéar pa grund
av felaktig anvandning.

Se vid behov till att arbetsstycket &r jordat pa lampligt satt.

Stang av apparater som inte anvands.

Vid arbete pa hog hdjd ska sdkerhetsutrustning for att skydda mot fall anvandas.

Innan arbete utfors pa apparaten ska den stédngas av och natkontakten dras ut.

Apparaten ska forses med en |lasbar och tydlig varningsskylt, for att sékerstalla att natkon-
takten inte kan kopplas in igen.

Efter att apparaten 6ppnats:
- Ladda ur alla spanningssatta komponenter
- Kontrollera att alla komponenter i apparaten ar strémldsa.

Om arbeten maste utforas pa spanningsférande delar, ska en andra person vara beredd
att koppla fran huvudstrémbrytaren om sa skulle behovas.

11



Vagabonderande
svetsstrommar

EMC-klassifice-
ring av apparater

Atgarder fér elek-
tromagnetisk
kompatibilitet
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Om féljande anvisningar inte beaktas, kan vagabonderande svetsstrommar uppsta, vilket
kan leda till:

- Brandrisk

- Overhettning av komponenter i kontakt med arbetsstycket

- Forstérda skyddsjordledare

- Skador pa apparaten och andra elektriska anordningar

Kontrollera att aterledaren har fullgod kontakt med arbetsstycket.

Aterledaren ska fastas s& nara svetsstéllet som méjligt.

Om underlaget ar ledande ska apparaten avisoleras fran detta.

Vid anvandning av kopplingsbox, dubbla matarverk etc. ska féljande beaktas: Elektroder-
na for den brannare/elektrodhallare som inte anvands ar ocksa spanningsforande. Saker-
stall att den brannare/elektrodhallare som inte anvands &r tillrackligt isolerad.

Vid automatiska MIG/MAG-applikationer far tradelektroden bara ledas fran svetstradbe-
hallare, tradtunna eller traddbobin till matarverket om den ar isolerad.

Apparater av emissionsklass A:
Ar avsedda endast for anvandning inom industriomraden
- Kan foérorsaka ledningsbundna och stralade stérningar inom andra omraden

Apparater av emissionsklass B:
- Uppfyller emissionskraven fér bostads- och industriomraden. Detta galler aven for bo-
stadsomraden som far sin stromforsorjning fran det allmanna lagspanningsnatet.

EMC-klassificering av apparater enligt markskylt eller tekniska data.

Aven om de normerade emissionsgransvardena inte éverskrids kan i vissa fall paverkning-
ar inom det avsedda anvandningsomradet upptrada (till exempel om det finns kansliga ap-
parater i lokalen eller om radio- eller TV-mottagare finns i narheten).

| sadana fall &r arbetsledningen skyldig att vidta erforderliga atgarder for att eliminera stor-
ningarna.

Kontrollera och vardera stortaligheten for apparater i omgivningen enligt nationella och in-
ternationella foreskrifter. Exempel pa storningskansliga enheter som kan paverkas av ap-
paraten:

- Sakerhetsanordningar

- Nat-, signal- och datadverféringskablar

- ADB- och telekommunikationsenheter

- Apparater fér matning och kalibrering




EMF-atgarder

Speciella riskstal-
len

Atgarder som stdds fér att undvika problem med elektromagnetism:
1. Natmatning
- Om det trots foreskriftsenliga natanslutningar uppstar elektromagnetiska stor-
ningar, ska du vidta ytterligare atgarder (exempelvis anvanda ett lampligt natfil-
ter).
2. Svetskablar
- Hall dem sa korta som mdjligt.
- Lagg dem tatt samman (aven for att undvika elektromagnetiska problem).
- Lagg dem sa langt fran andra kablar som mgjligt.
3. Potentialutjamning
4. Jordning av arbetsstycket
- Jorda via kondensatorer om det behdvs.
5. Avskarmning vid behov
- Avskarma andra apparater i narheten.
- Skarma av hela svetsinstallationen.

Elektromagnetiska falt kan fororsaka halsoskador som annu ar okanda:

- Halsovadlig inverkan pa personer i narheten, exempelvis sadana som anvander pa-
cemaker och/eller hérapparat

- Den som anvander pacemaker ska kontakta sin lakare, innan hon eller han gar i nar-
heten av fjarrkontrollen och svetsprocessen.

- Hall av sakerhetsskal sa stort avstand som mdjligt mellan ditt huvud/rumpa och svets-
kabeln.

- Bér inte svetskablarna och slangpaketet dver axeln och linda dem inte runt kroppen
eller kroppsdelar.

Hall hander, har, klader och verktyg borta fran rorliga delar, som till exempel:
- Flaktar

- Kugghjul

- Rullar

- Axlar

- Tradspolar och svetstradar

Grip aldrig in i roterande kugghjul i traddrivningen eller roterande drivstallen.

Kapor och sidopaneler far endast 6ppnas eller avlagsnas for underhalls- och reparations-
arbeten.

Under drift
- Kontrollera att alla kapor ar stangda och alla sidopaneler ar korrekt monterade.
- Alla kapor och sidopaneler ska héllas stangda.

Svetstrad som matas ut ur brdnnaren innebar en risk for skador. Den kan orsaka stickska-
dor i hander, skador pa ansikte, 6gon etc.

Rikta darfor alltid brannaren bort fran kroppen (géller apparater med matarverk) och an-
vand lampliga skyddsglasogon.

R&r inte vid arbetsstycket under och efter svetsningen - risk for brénnskador.

Slagg kan spréatta ivag fran arbetsstycken som svalnar. Bar darfor féreskriven skyddsut-
rustning aven vid efterarbete pa arbetsstycken och se till att andra personer ar skyddade.

Brannare och andra utrustningskomponenter med hog arbetstemperatur maste fa svalna
innan arbeten utférs pa dem.

| utrymmen med brand- och explosionsrisk galler sarskilda féreskrifter
- félj gallande nationella och internationella féreskrifter.
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Krav géllande
skyddsgas

Faror med
skyddsgasflaskor
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Stromkallor som ska anvandas vid arbete i utrymmen med férhojd elfara (till exempel pan-
nor) ska vara S-marka ("Safety”). Stromkallan far emellertid inte placeras i sadana utrym-
men.

Risk for skallning pa grund av uttrdngande kylvatska. Kylaren ska stangas av innan tryck-
och returledningar kopplas bort.

Beakta informationen fran sakerhetsdatabladen vid hantering kylvatska. Sakerhetsdata-
bladet for kylvatskan far du fran ditt servicekontor eller fran tillverkarens webbsida.

Om matarverket maste hangas upp i en kran under svetsningen ska alltid en lamplig, iso-
lerad upphéangning for matarverket anvandas (MIG/MAG- och TIG-apparater).

Om apparaten har barrem eller barhandtag, far dessa endast anvandas for att bara appa-
raten for hand. Barremmen far inte anvandas om apparaten ska transporteras med kran,
truck eller andra mekaniska hjalpmedel.

Alla typer av lyftdon (remmar, spannen, kedjor etc.) som anvands pa apparaten eller dess
komponenter ska regelbundet kontrolleras med avseende pa exempelvis mekaniska skad-
or, korrosion eller andra férandringar orsakade av miljopaverkan.

Intervall och omfattning fér kontroller ska minst motsvara gallande nationella normer och

riktlinjer.

Vid anvandning av adapter for skyddsgasanslutning finns risk for att den farg- och luktlésa
skyddsgasen lacker ut. Gangningen pa apparatsidan av adaptern for skyddsgasanslut-
ningen ska tatas med Idmpligt teflonband fére monteringen.

Oren skyddsgas kan orsaka skador pa utrustningen och lagre svetskvalitet. Detta galler
sarskilt vid centralgasinstallationer.

Skyddsgaskvaliteten ska uppfylla foljande krav:

- Partikelstorlek fasta @mnen < 40 ym

- Tryckdaggpunkt < -20 °C

- Max. oljeandel <25 mg/m?

Byt filter vid behov!

Skyddsgasflaskor innehaller trycksatt gas och kan explodera om de skadas. Skyddsgas-
flaskorna ingar i svetsutrustningen och ska darmed behandlas med forsiktighet.

Skydda gasflaskor med trycksatt gas fran hetta, mekanisk paverkan, slagg, 6ppen laga,
gnistor och ljusbagar.

Montera skyddsgasflaskor stdende och sadkra dem enligt instruktioner, sa att de inte kan
vélta.

Hall skyddsgasflaskor sa langt bort fran svetsstromkretsen och andra elektriska stromkret-
sar som mojligt.

Hang aldrig brannaren pa skyddsgasflaskan.

Vidror aldrig skyddsgasflaskan med svetselektroder.

Explosionsrisk - svetsa aldrig pa skyddsgasflaskor.

Anvand alltid endast skyddsgasflaskor som é&r tillverkade for andamalet och passande,
lampliga tillbehdr, som regulatorer, slangar, kopplingar etc. Anvand endast skyddsgasflas-
kor och tillbehdér som ar i gott skick.

Vand bort ansiktet fran skyddsgasflaskans ventil nar den 6ppnas.

Stang ventilen pa skyddsgasflaskan nar den inte anvands.




Fara pa grund av
lackande skydds-
gas

Sakerhetsatgar-
der pa uppstall-
ningsplatsen och
vid transport

Sakerhetsatgar-
der vid normal
drift

Satt pa ventilens skyddslock nar skyddsgasflaskan inte ar ansluten till utrustning.

Folj alltid tillverkarens anvisningar samt gallande nationella och internationella regler fér
skyddsgasflaskor med tillbehor.

Skyddsgas som tréanger ut okontrollerat kan orsaka kvavning

Skyddsgasen ar farg- och luktfri och kan trdnga undan syret i omgivningsluften om den

tranger ut.

- Sakerstall tillracklig ventilation - luftutbytet ska ligga pa minst 20 m? per timme

- Folj sdkerhets- och varningsanvisningar gallande skyddsgasflaskorna och centralgas-
forsorjningen

- Ventiler pa skyddsgasflaskor och centralgasférsoérjning ska vara stangda nar inget
svetsarbete utfors.

- Kontrollera skyddsgasflaskorna och centralgasforsériningen med avseende pa okon-
trollerad gasuttrangning fére varje anvandning.

En fallande apparat kan betyda livsfara! Stall apparaten pa ett jamnt, fast och stabilt un-
derlag.
- En lutningsvinkel pa maximalt 10° ar tillaten.

Sarskilda foreskrifter galler i brand- och explosionsfarliga utrymmen.
- Folj gallande nationella och internationella féreskrifter.

Sakerstall genom interna anvisningar och kontroller att arbetsplatsens omgivning ar ren
och dversiktlig.

Stall upp och anvand apparaten enbart enligt den kapslingsklass som anges pa markskyl-
ten.

Sakerstall vid uppstallningen av apparaten ett avstand pa 0,5 m (1 ft 7,69 in) runt appara-
ten, sa att kylluften obehindrat kan passera in och ut.

Se vid transport av apparaten till att de gallande nationella och regionala riktlinjerna och
olycksfallsférebyggande féreskrifterna féljs. Detta galler sarskilt for riktlinjer avseende faror
vid transport.

Varken Iyft eller transportera aktiva apparater. Stdng av apparaterna infor transport eller
lyft!

Tappa infor varje transport av apparaten ut allt kylmedel och demontera féljande kompo-
nenter:

- Tradmatning

- Tradspole

- Skyddsgasflaska

Gor en synkontroll av apparaten med avseende pa skador infér idrifttagandet efter trans-
porten. Lat utbildad servicepersonal reparera alla typer av skador infor idrifttagandet.

Anvand bara apparaten om alla skyddsanordningar ar helt funktionsdugliga. Brister gallan-
de sakerhetsanordningarnas funktion kan leda till:

- Skada eller dodsfall for anvandaren eller tredje person

- Skada pa utrustningen eller andra materiella tillgangar

- Férsamrad funktion fér apparaten

Sakerhetsanordningar som inte fungerar ska repareras innan apparaten slas pa.

Det ar inte tillatet att forbikoppla sdkerhetsanordningar eller ta dem ur drift.
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Idrifttagande, un-
derhall och repa-
ration

Sakerhetsteknisk
kontroll
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Kontrollera innan apparaten tas i bruk att ingen kan skadas.

Kontrollera apparaten minst en gang i veckan med avseende pa tecken pa skada samt att
alla sakerhetsanordningar fungerar.

Fast alltid skyddsgasflaskan pa sakert satt och plocka av den om apparaten ska flyttas
med kran.

Det ar endast tillatet att anvanda originalkylvatska fran tillverkaren, eftersom egenskaper
som elektrisk ledningsférmaga, frostskydd, materialkompatibilitet, flampunkt etc. ar anpas-
sade till apparaten.

Anvand endast avsedd originalkylvatska fran tillverkaren.

Blanda inte originalkylvatskan med andra kylvatskor.

Anslut endast systemkomponenter fran tillverkaren till kylkretsarna.

Om andra systemkomponenter eller annan kylvatska anvands, och det leder till skador,
kan inte tillverkaren héllas ansvarig for detta och alla garantiansprak upphér att galla.

Cooling Liquid FCL 10/20 ar inte brandfarlig. Kylvatskan ar etanolbaserad och kan vara
brandfarlig under vissa omstandigheter. Kylvatskan far endast transporteras i originalbe-
hallare och ska férvaras atskilt fran tandkallor.

Anvand kylvatska ska avfallshanteras enligt gallande nationella och internationella fore-
skrifter. Sakerhetsdatabladet for kylvatskan far du fran ditt servicekontor eller fran tillver-
karens webbsida.

Kontrollera kylvatskenivan innan du borjar svetsa, da den fortfarande ar sval.

Vi kan inte garantera, att delar fran andra tillverkare ar konstruerade och tillverkade enligt

de géllande specifikationerna och sakerhetsnormerna.

- Anvand bara originalreservdelar (galler &ven standarddelar).

- Uftfér inga installationer eller ombyggnationer av apparaten utan tillstand fran tillverka-
ren.

- Byt genast ut defekta komponenter.

- Vid bestallning ska du ange exakt beteckning och artikelnummer enligt reservdelslis-
tan samt apparatens serienummer.

Husskruvarna utgdr skyddsledarférbindelsen for jordning av husdelarna.
Anvand alltid ratt antal originalhusskruvar med det angivna atdragningsmomentet.

Tillverkaren rekommenderar att anvandaren utfor en sakerhetsteknisk kontroll av appara-
ten minst var 12:e manad.

Inom samma 12-manadersintervall rekommenderar tillverkaren att stromkallan kalibreras.

Sakerhetstekniska kontroller ska utféras av behorig elektriker:
- Efter andringar

- Efter till- och ombyggnationer

- Efter reparation, skotsel och underhall

- Med hogst 12 manaders intervall

Den sakerhetstekniska kontrollen ska utféras enligt nationella och internationella normer
och riktlinjer.

Narmare information om den sakerhetstekniska kontrollen och kalibreringen kan du fa fran
ditt servicekontor. Servicekontoret staller vid forfragan alla nédvandiga underlag till férfo-
gande.



Omhéandertagan-
de

Sakerhetsmark-
ning

Datasakerhet

Upphovsratt

Kasta inte den har enheten tillsammans med hushallsavfallet! | enlighet med EU-direktivet
om avfall som utgdrs av eller innehaller elektriska eller elektroniska produkter och imple-
mentering i nationell lagstiftning, maste férbrukade elektriska verktyg samlas in separat
och vidarebefordras till miljovanlig atervinning. Se till att du lamnar tillbaka din skrotade en-
het till din aterférsaljare eller far information om ett lokalt auktoriserat insamlings- respek-
tive atervinningsssystem. Att ignorera detta EU-direktiv kan leda till en potentiellt menlig
inverkan pa miljon och din halsa!

CE-markta apparater uppfyller de grundladggande kraven i direktivet fér lagspanningsappa-
rater och elektromagnetisk kompatibilitet (exempelvis relevanta produktnormer i normse-
rien EN 60 974).

Fronius International GmbH forsakrar, att apparaten uppfyller kraven i direktivet 2014/53/
EU. Den fullstandiga texten i EU-konformitetsforsakran finns pa http://www.fronius.com.

Fjarrkontroller med CSA-kontroliméarket uppfyller kraven i de relevanta normerna fér Kana-
da och USA.

Anvandaren ansvarar for datasakring av andringar i forhallande till fabriksinstaliningarna.
Tillverkaren ansvarar inte for raderade personliga installningar.

Copyrighten fér denna anvandarhandbok tillhor tillverkaren.

Texterna och bilderna uppfyller den senaste tekniken vid tryckningen. Ratt till ndringar
forbehalles. Innehallet i anvandarhandboken kan inte ligga till grund for ansprak fran kdpa-
rens sida. Vi tar tacksamt emot forslag till férbattringar och information om fel i anvandar-
handboken.
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Allman information






Allmant

Koncept

Funktion

Anviandningsom-
raden

Anvandning med
fjarrkontroll

TIG-stromkallorna TransTig 170 och Trans-
Tig 210 ar mikroprocessorstyrda inverters-
tromkallor.

De ar modulart uppbyggda och flexibla, ef-
tersom de enkelt kan byggas ut med olika
systemtillagg.

Strémkallorna ar generatorkompatibla och
utrustade med ett robust plasthélje och
skyddade mandverelement.

Det enkla anvandarkonceptet ger god éver-
sikt dver viktiga funktioner och férenklar in-
stéllningen.

Tack vare TMC-anslutningen (standard) kan stromkallan aven anvandas med olika fjarr-
kontroller eller en Up-/Down-brannare.

Stromkallan har en TIG-pulsfunktion med ett brett frekvensomrade.

Dessutom har strémkallan en PFC-funktion, som anpassar stromuttaget efter den sinus-
formade natspanningen. Det ger fordelar som:

- Lagre primarstrom

- Lagre effektforluster

- Senare utldsande av sakringar

- Battre stabilitet vid spanningsvariationer

- Langre natsladdar

- Multivoltage-varianter har ett heltackande inspanningsomrade.

Den centrala styrenheten for stromkallan styr hela svetsprocessen.
Under svetsningen mater systemet kontinuerligt ar-data och reagerar direkt pa férandring-
ar. Regleralgoritmer sakerstaller att 6nskat bortillstand bibehalls.

Detta leder till:

- Exakt svetsarbete

- Svetsresultat med hog repeterbarhet
- Utmarka svetsegenskaper

Stromkallan anvands for reparation, underhall och produktions- och tillverkningsuppgifter.

Stromkallorna TransTig 170 och TransTig 210 kan anvandas med féljande fjarrkontroller:
- RCBar1P

- RC Panel MMA

- RCPedal TIG

- RC Panel Basic TIG
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Varningsanvis- Stréomkallor med CSA-markning fér anvandning i Nordamerika (USA och Kanada) ar utrus-
ningar pa enheten tade med varningsanvisningar och sakerhetssymboler. Varningsanvisningarna och saker-
hetssymbolerna far varken tas bort eller malas éver. Anvisningarna och symbolerna varnar

22

for felaktig anvandning som kan leda till svara person- och sakskador.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

I@E

ARC RAYS can burn eyes and skin;
NOISE can damage hearing.

@ Wear welding helmet with correct filter.

@ Wear correct eye, ear and body protection.

ARC WELDING can be hazardous.
® Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.
® Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away.
® \Welding wire and drive parts may be at welding voltage.

»

EXPLODING PARTS can injure.
© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.
o Always wear a face shield and long sleeves when
servicing.

ELECTRIC SHOCK can kill.
® Always wear dry insulating gloves.
® |nsulate yourself from work and ground.
® Do not touch live electrical parts.
® Disconnect input power before servicing.
® Keep all panels and covers securely in place.

M{/H

) FUMES AND GASES can be hazardous.
® Keep your head out of the fumes.
o \entilate area, or use breathing device.
=

e Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and
manufacturer ’s instructions for materials used.

B!

© Do not weld near flammable material.

o Watch for fire: keep extinguisher nearby.

© Do not locate unit over combustible surfaces.
@ Do not weld on closed containers.

% WELDING can cause fire or explosion.

\f

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

VOLTAGE exists after removal of input power
o Always wait 60 seconds after power is turned off before
working on unit.
© Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0
before touching parts.

UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
@ |nstallation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L' ARG peut etre hasardeux.
© Lire le manuel d “instructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

al Standard Z49.1, “Safety In Welding and Cutting”

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;
OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

Printing Office, Washington, DC 20402.

Read American Nati

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

* MV-strémkaéllor: 1 ~120- 230 V




Sakerhetssymboler pa typskylten:

Det ar farligt att svetsa. For att kunna utféra arbetet maste féljande forutsattningar vara
uppfyllda:

- Tillracklig kvalifikation fér svetsning

- Lamplig skyddsutrustning

- Obehoriga far inte visas i narheten

Anvand de beskrivna funktionerna forst efter att du har last och forstatt féljande dokument

i deras helhet:

- Den har bruksanvisningen

- Samtliga bruksanvisningar for systemkomponenterna, i synnerhet sakerhetsféreskrif-
terna
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Manoverelement och anslutningar






Frontpanel

Allmant

Sakerhet

Frontpanel

Pa grund av programvaruuppdateringar kan det finnas funktioner i din enhet som
inte beskrivs i denna anvdandarhandbok eller omvant.

Dessutom kan vissa bilder avvika nagot fran mandverelementen pa din enhet. Mandvere-
lementen fungerar dock pa samma satt.

VARNING!

Det rader fara vid felaktig anvdndning.

Svara person- och sakskador ar mojliga.

» Anvand de beskrivna funktionerna, forst nar du har Iast och forstatt den har bruksan-
visningen i sin helhet.

» Anvand de beskrivna funktionerna, forst nar du har last och forstatt samtliga bruksan-
visningar till systemkomponenterna, sarskilt sdkerhetsforeskrifterna, i sin helhet!

1) &) e ©@ (5) ® @ 8

(12) (11) (10) 9)
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Pos. Beteckning
(1) Specialindikeringar
HF Indikering HF-tédndning (tdndning med hogfrekvens)
lyser nér installningsparametern "IGn” har satts till "on”
TAC Indikering Haftning
lyser nar installningsparametern "tAC” har stallts in till ett tidsvarde
J'I]' Indikering Pulsning
lyser nar installningsparametern "F-P” har stéllts in till en pulsfrekvens
+ss Indikering Punktning
lyser nar installningsparametern "SPt” har stéllts in till en punkitid
(2) Specialindikeringar
Indikering Fjarrkontroll
lyser nar en fotpedal ar ansluten
Indikering Overbelastad elektrod
lyser vid Overbelastning av volframelektroden
Du hittar mer information om funktionen fér visning av 6verbelastad elektrod
i kapitlet "Svetsdrift”, avsnittet om T1G-svetsning
m Indikering CEL
lyser nar installningsparametern "CEL” har satts till "on”
Yy Indikering Trigger
4883 |yser nar installningsparametern “tri” har satts till "off”
(3) Indikering Svetsstrom

for visning av svetsstromparametrarna
Startstrém Ig
Svetsstrom |4
Reducerad svetsstrém I,
Slutstrém Ig

Fore svetsstart visar den véanstra digitaldisplayen bérvardet. For Ig, |1, och Ig visar
den hdégra digitaldisplayen dessutom andelen av svetsstrommen |4 i %.

Efter svetsstart visar den vanstra digitaldisplayen det aktuella ar-vardet for svets-
strdommen.

De olika parametrarna i svetsprocessen visas i 6versikten Svetsparametrar (10)
med lysande segment

(4)

Vanster digitaldisplay



()

Indikering HOLD

vid varje svetsslut sparas aktuella ar-varden for svetsstréom och svetsspanning -
Hold-indikeringen lyser.

Indikeringen Hold avser den senast uppnadda huvudstrdommen I4. Om en andring
gors pa strémkallan slocknar indikeringen Hold.

VIKTIGT! Inga Hold-varden visas om huvudstromsfasen inte har natts.

(6)

Hoger digitaldisplay

(7)

Indikering Svetsspanning

lyser vid vald parameter ;"
Under svetsning visas det aktuella ar-vardet for svetsspanningen pa hogra digital-
visningen.

Fore svetsningen visas pa hoger digitaldisplay
0.0 vid valt mandverlage for TIG-svetsning
det aktuella vardet for tomgangsspanning om installningsparametern "tri” har
satts till "off’ eller om mandverlaget MMA-svetsning har valts (efter en fordrojning
pa 3 sekunder). 93 V ar det ungefarliga medelvardet fér den pulserande tom-
gangsspanningen

(8) Visning av enheter
H Indikering s
lyser nar parametrarna "tup” och "tdown” samt féljande instaliningsparame-
trar har valts:
GPr | GPo | SPt|tAC |t-S | t-E | Hti | Ito | ArC | St1 | St2 | SPb
EH Indikering Hz
lyser:
om ett varde for pulsfrekvens har stallts in for installningsparametern "F-P”,
om installiningsparametern "F-P” har valts.
% Indikering %
lyser om parametrarna "lg”, "l,” och "Ig” samt installningsparametrarna
’dcY”, ”I-G” och "HCU” har valts
m Indikering mm
lyser nér installningsparametern "ELd” stalls in
(9) Knappen Manoverlage

for val av mandverlage

h @ 27 1) 2-taktsdrift

/3 W T 1) Atakisarift
7720 B STICK MMA-svetsning

Lysdioden for respektive mandverlage lyser.

Om parametern "Trigger” har satts till "OFF” i installningsmenyn, eller om en fotpe-
dal ansluts, lyser lysdioderna fér 2T och 4T samtidigt.
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(10)

Oversikt déver svetsparametrar

Oversikten dver svetsparametrar innehaller de viktigaste svetsparametrarna for
svetsning. Svetsparametrarna visas efter varandra i en slinga. Du navigerar i éver-
sikten Gver svetsparametrar genom att vrida pa installningsratten.

I,
7/
(1) (ac).

l;
I
hp L-d
ls
;;; /S S S S

Oversikten dver svetsparametrar innehaller féljande svetsparametrar:

Startstrom Ig
for TIG-svetsning

Upslope t,,

Det tidsintervall under TIG-svetsning dé startstrommen Ig hdjs till angiven huvud-
strom |4

Pa vanster digitaldisplay visas t-u fér Upslope.

VIKTIGT! Upslope t,, sparas separat for foljande manoverlage:
2-taktsdrift,
4-taktsdrift,
nar instaliningsparametern "Trigger” har satts till "OFF”,
om en fotpedal har anslutits.

Huvudstrom (svetsstrom) I4
for TIG-svetsning
for MMA-svetsning

Reducerad svetsstrom I,
for TIG 4-taktsdrift

Downslope tyown

Det tidsintervall under TIG-svetsning d& den angivna huvudstrommen |4 sanks till
slutstrémmen Ig

Pa vanster digitaldisplay visas t-d fér downslope.

VIKTIGT! Downslope tyo,, Sparas separat for foljande mandverlage:
2-taktsdrift,
4-taktsdrift,
nar instaliningsparametern "Trigger” har satts till "OFF”,

Slutstréom Ig
for TIG-svetsning



Pulsning *)

Pulsfrekvens for TIG-svetsning

Héftning *)

Tidsintervallet for den pulserande svetsstrémmen

*)
Parametrarna "Pulsning” och "Haftning” visas bara om installningsparametern "Ptd
- Pulse-TAC-Display” har satts till "on”.

(11)

Instéllningsratt med vrid-/tryckfunktion
For att valja element, stélla in varden och bladdra i listor

(12)

Knapp Gasspolning
for installning av den mangd skyddsgas som behdvs péa reducerventilen

Om du trycker pa knappen Gasspolning strommar skyddsgas ut under 30 sekun-
der. Trycker du en gang till eller borjar svetsa avslutas processen i fortid.
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Anslutningar, switchar och mekaniska komponenter

Manoverelement,
anslutningar och
mekaniska kom-
ponenter

TT170/210

(1) Frontpanel

(2) (-) Stromanslutning med integrerad gasanslutning
for anslutning:
TIG-brénnare
svetskablar vid MMA-svetsning

(3) Anslutning TMC (TIG Multi Connector)
for anslutning av styrkontakt for TIG-brannare
for anslutning av fotpedal
for anslutning av fjarreglage vid MMA-svetsning

(4) (+) Stromanslutning med bajonettlas
for anslutning av aterledare

(5) Béarrem

(6) Kabelrem
for natkabel och svetskabel

VIKTIGT! Anvand inte kabelremmen for transport av apparaten!

(7) Nétstrombrytare

(8) Nétkabel med dragavlastning

For MV-apparater: Natkabel for anslutning
(se "Anslutning av natkabel” pa sidan 38)

(9) Luftfilter

(10)  Anslutning skyddsgas

32



Installation och idrifttagning






Minimiutrustning for svetsning

Allméant Beroende pa svetsmetod stélls olika krav pa minimiutrustning for att arbeta med stromkal-
lan.
Nedan beskrivs de olika svetsmetoderna och motsvarande minimiutrustning for arbetet.

TIG-svetsning Stromkalla

(DC) - Aterledare
- TIG-brénnare med eller utan avtryckare
- Gasanslutning (skyddsgasforsérjning)
- Tillsatsmaterial efter foérbrukning

MMA-svetsning - Stromkalla
- Aterledare
- Elektrodhallare
- MMA-elektroderefter behov
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For installation och idrifttagning

Sakerhet

Avsedd anvand-
ning

Uppstallningsvill-
kor

Natanslutning

36

VARNING!

Det rader fara vid felaktig anvandning.

Svara person- och sakskador ar mgjliga.

» Anvand de beskrivna funktionerna, férst nar du har last och forstatt den har bruksan-
visningen i sin helhet.

» Anvand de beskrivna funktionerna, forst nar du har last och forstatt samtliga bruksan-
visningar till systemkomponenterna, sarskilt sakerhetsféreskrifterna, i sin helhet!

Stréomkallan ar uteslutande avsedd for TIG-svetsning och stavelektrodsvetsning.
All annan anvandning eller anvandning utdver detta réknas som felaktig.
Tillverkaren ansvarar inte for skador som uppstar pa grund av felaktig anvandning.

Avsedd anvandning omfattar dven:
- Attfdlja alla anvisningar i bruksanvisningen
- Att utfora alla kontroll- och underhéllsarbeten

Enheten har godkants enligt skyddsklass IP23, vilket innebar:
- Skydd mot intrangning av solida foremal med diameter > 12,5 mm (0,49 in.)
- Skydd mot direkt vattenstank med en vertikal vinkel pa upp till 60° fran vertikal vinkel

Apparaten kan placeras och anvandas utomhus enligt skyddsklass 1P23.
Undvik direkt vata, t.ex. regn.

VARNING!

Viltande eller fallande enheter kan innebara livsfara.
» Placera enheten pa ett jamnt, fast och stabilt underlag.

Ventilationskanalen ar en viktig sdkerhetsanordning. Kontrollera att kylluften obehindrat
kan cirkulera in och ut genom luftkanalerna pa fram- och baksidan. Elektriskt ledande
damm (t.ex. fran sliparbeten) far inte sugas in i apparaten.

Apparaten ar endast avsedd for anvandning med den natspanning som anges pa typskyl-
ten. Om néatkablar och natkontakter inte medféljer apparaten, ska de som monteras upp-
fylla nationella normer. Se tekniska data for information om natsakring.

/\ SEUPP!

Otillrackligt dimensionerade elinstallationer kan leda till allvarliga sakskador.
» Elnatet och dess sakring ska vara anpassade till det aktuella effektbehovet. Observera
tekniska data pa typskylten.




Generatordrift

Stréomkallan ar generatorkompatibel.

Strémkallans maximala skenbara effekt, S,5x ,» Maste vara kand for att en passande ge-
nerator ska kunna valjas.

Den maximala skenbara effekten Sq,ax for stromkallan beréknas pa féljande satt:
Stmax = l1max X U4

Se typskylten eller tekniska data for varden for 14,5 och U4

Den skenbara effekt fér generatorn Sggn som behdvs kan berdknas enligt féljande tumre-
gel:
SGEN = S1max X 1,35

Vid svetsning med reducerad effekt kan en mindre generator anvandas.

VIKTIGT! Generatorns skenbara effekt, Sggy , ska alltid vara hégre an stromkallans max-
imala skenbara effekt Sqp,ay !

Om 1-fasapparater ska drivas med 3-fasgeneratorer, bor du ténka pa att den angivna max-
imala skenbara effekten for generatorn ofta bara uppnas som total skenbar effekt fordelad
Over alla tre faser. Kontakta generatortillverkaren for att fa mer information om maximalt
tillatet uttag pa en fas.

Den angivna spanningen for generatorn far aldrig 6ver- eller underskrida utrust-
ningens toleransgranser fér natspanning.
Information om natspanningstoleranser finns i avsnittet "Tekniska data”.
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Anslutning av natkabel

Allméant

Sakerhet

Anslutning av
nétkabel

38

Om stromkallan levereras utan monterad natkabel, ska en natkabel anpassad for anslut-
ningsspanningen anslutas till strdmkallan innan den tas i drift.
Natkabeln ingar i leveransen.

VARNING!

Felaktigt utférda arbeten kan orsaka allvarliga person- och sakskador.

» Nedan beskrivna arbeten far endast utféras av utbildad personal.

» Observera informationen i kapitlet "Sakerhetsféreskrifter” i bruksanvisningen for strom-
kallan och systemkomponenterna!

Anslutning av natkabel:
- Séatti natkabeln.
- Vrid natkabeln 45° &t hoger tills
l&sningen knapper pa plats

VIKTIGT! Om strémkallan ar utrustad med en natkabel utan natkontakt, ska anslutningen
till det offentliga elnatet utféras av utbildad fackpersonal och félja nationellt gallande riktlin-
jer.



Idrifttagande

Sakerhet

Allmant

Anslutning av
gasflaska

VARNING!

Elektriska stotar kan vara dodliga.

Om apparaten ansluts till natet under installationen finns risk for svara person- och saks-
kador.

» Arbeten pa apparaten far endast utféras nar natstrémbrytaren star i lage "O”.

» Arbeten pa apparaten far endast utféras nar apparaten ar skiljd fran natet.

VARNING!

Risk for elektrisk strom pa grund av elektriskt ledande damm i apparaten.

Det kan leda till svara person- och sakskador.

» Apparaten far endast anvandas med monterat luftfilter. Luftfiltret &r en viktig sdkerhets-
anordning for att uppfylla kraven enligt skyddsklass IP23.

Idrifttagningen av stromkallan beskrivs utifran standardkonfigurationen fér huvudanvand-
ningsfallet TIG-svetsning.

Standardkonfigurationen bestar av foljande systemkomponenter:
- Stromkalla

- TIG manuell brannare

- Reducerventil

- Gasflaska

VARNING!

Viltande gasflaskor kan orsaka svara person- och sakskador.

» Placera gasflaskorna pa ett jamnt, fast och stabilt underlag. Sékra gasflaskorna sa att
de inte kan valta.

» Folj sédkerhetsanvisningarna fran tillverkaren av gasflaskorna.
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Anslutning av
brannaren till
stromkallan

Skapa aterleda-
ranslutning till ar-
betsstycket

Faststall svets-
kretsen ’r”

40

Anvand inte elektroder av ren volfram (gron fargmarkering) fér stromkallan Trans-
Tig.

Utrusta bréannaren enligt dess bruksanvisning.

3]

VIKTIGT! For optimala svetsresultat maste svetskretsen” r ” faststallas innan svetsarbetet
pabdrjas.

Svetskretsresistansen ” r ” ska aven faststallas om nagon av féljande komponenter &ndras
i svetsanlaggningen:

- Slangpaket fér brannare

- Brannare

- Aterledare

Du hittar mer information om hur du faststaller svetskretsresistansen i TIG-menyn, niva 2
(se sidan 70).



Svetsning






Manoverlagen TIG

Sakerhet

Symboler och fér-
klaringar

VARNING!

Det rader fara vid felaktig anvandning.

Svara person- och sakskador ar mgjliga.

» Anvand de beskrivna funktionerna, férst nar du har last och forstatt den har bruksan-
visningen i sin helhet.

» Anvand de beskrivna funktionerna, forst nar du har last och forstatt samtliga bruksan-
visningar till systemkomponenterna, sarskilt sakerhetsféreskrifterna, i sin helhet!

Information om instéllning, installningsomrade och mattenheter for de tillgangliga parame-
trarna finns i avsnittet "Installningsmenyn”.

Dra avtryckaren bakat och hall | Sldapp avtryckaren | Dra brénnaren kort bakat (< 0,5 s)

= =

Skjut fram avitryckaren och hall | Sldpp avtryckaren

Is Startstromsfas: forsiktig uppvarmning med lag svetsstrom, for att positionera till-
satsmaterialet korrekt

ts Startstromstid

tup Upslope-fas: kontinuerlig hdjning av startstrommen till huvudstrdom (svetsstrom) |4

I Huvudstrémsfas (svetsstromsfas): jamn varmetillforsel till arbetsstycket som for-
varmts

(3 Fas med reducerad svetsstrom: Tillfallig sénkning av svetsstrommen for att undvi-

ka lokal 6verhettning av grundmaterialet

tiown Downslope-fas: kontinuerlig sénkning av svetsstrommen till &ndkraterstrom

Ie Slutstréomsfas: for att undvika en lokal éverhettning av grundmaterialet orsakat av
ackumulerad varme under slutet av svetsningen. Detta férhindrar att svetsfogen
kollapsar.

te Slutstromstid

SPt  Punkitid

GPr  Gasfoérstromningstid

GPo Gasefterstromningstid
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2-taktsdrift

4-taktsdrift

44

- Svetsning: Dra avtryckaren bakat och hall

- Svetsslut: Slapp avtryckaren

-

—

GPr

GPo

2-taktsdrift

For 2-taktsdrift kan en startstromstid (t-S) och slutstromstid (t-E) stallas in.

- Svetsstart med startstrom Ig: Dra avtryckaren bakat och hall
- Svetsning med huvudstrém |4: Slapp avtryckaren
- Sankning till slutstrém Ig: Dra avtryckaren bakét och hall

- Svetsslut: Slapp avtryckaren

' A

P

—

1

GPr t t GPo
up down
4-taktsdrift

*)  Tillfallig sankning

Under den tillfélliga sénkningen sanks svetsstrommen under huvudstromsfasen till den in-

stallda reducerade svetsstrommen [-2.

- Skjut fram avtryckaren och hall for att aktivera den tillfalliga sénkningen

- Slapp avtryckaren for att aterga till huvudstrommen



Punktning

Om ett varde har stallts in for installningsparametern "SPt”, motsvarar mandverlaget 2-
taktsdrift mandverlaget Punktning. Specialindikeringen Punktning lyser pa frontpanelen.

- Svetsning: Dra kort tillbaka avtryckaren
Svetstiden motsvarar vardet som angivits for instaliningsparametern "SPt”.
- Avsluta svetsningen i fortid: Dra tillbaka avtryckaren igen

Vid anvandning av fotpedal startar punkttiden nar fotpedalen aktiveras. Effekten kan inte
regleras med fotpedalen.

GPr

| —

t
tS tup tduwn tE GPo
B e e e

SPt

45



TIG-svetsning

Sakerhet

Forberedelser

46

VARNING!

Det rader fara vid felaktig anvandning.

Svara person- och sakskador ar mgjliga.

» Anvand de beskrivna funktionerna, férst nar du har last och forstatt den har bruksan-
visningen i sin helhet.

» Anvand de beskrivna funktionerna, forst nar du har last och forstatt samtliga bruksan-
visningar till systemkomponenterna, sarskilt sakerhetsféreskrifterna, i sin helhet!

VARNING!

Elektriska stotar kan vara dodliga.

Om strémkallan ansluts till natet under installationen finns risk fér svara person- och saks-
kador.

» Arbeten pa stromkallan far endast utféras nar natstrombrytaren star i lage "O".

» Arbeten pa apparaten far endast utféras nar strémkallan ar skiljd fran natet.

/N\ SE UPP!

Risk for person- och sakskador pa grund av elstotar.

Nar natstrombrytaren star i lage "I” ar volframelektroden pa brannaren spanningsférande.

» Kontrollera att volframelektroden inte rdr vid personer eller elektriskt ledande eller jor-
dade delar (holjet etc.).

TT 210 TT 210 MV
Q




TIG-svetsning

[e][=] [

)

Tryck pa knappen Mandverlage for att valja 6nskat TIG-mandverlage:

SAmay

V, L Tags:

Tryck pa installningsratten

0

| 6versikten dver svetsparametrar lyser segmentet for den for 6gonblicket valda para-
metern med full styrka, medan 6vriga segment lyser med halv styrka.

Vrid installningsratten for att valja parameter att stalla in. LED-segmentet for vald pa-
rameter lyser med full styrka.

&=

Tryck pa installningsratten

D

Vrid pa installningsratten och andra vardet fér den valda svetsparametern

&=

Tryck pa installningsratten for att bekrafta vardet for svetsparametern

0

Om sa behovs kan du stélla in fler parametrar i installningsmenyn
(Mer information finns i kapitlet om installningar, fran sidan 67)

Oppna ventilen i gasflaskan
Stéll in skyddsgasmangden:

Tryck pa knappen Gasspolning

d\“

Gasflodet testas under max. 30 sekunder. Tryck igen for att avsluta processen i fortid.

Stall in 6nskad skyddsgasmangd pa reducerventilen
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Svetsparametrar

48

OBS!

Som princip sparas alla parameter-borviarden som stélls in med instéllningsratten
tills nasta @ndring sparas.
Det géller aven om strémkallan stangs av och satts pa igen.

Borja svetsa (tand ljusbagen)

7

up

ls

Is

Startstrom
1-200 % av huvudstrommen 4
Fabriksinstallining 35 %

Upslope
off /0,01-99s
Fabriksinstallning: 0,5 s

VIKTIGT! Upslope t,, sparas separat for foljande manéverlage:
2-taktsdrift,
4-taktsdrift,
nar installningsparametern "Trigger” har satts till "OFF”,
om en fotpedal har anslutits.

Huvudstrom

10-170 Atill TT 170
10-210 Al TT 210
Fabriksinstallning: 100 A

Reducerad svetsstrom (endast i 4-taktsdrift)
1-200 % (av huvudstréommen | )
Fabriksinstallning: 50 %

tdown

Downslope
off /0,01-99s
Fabriksinstallning: 1,0 s

VIKTIGT! Downslope ty,un Sparas separat for féljande mandéverlage:
2-taktsdrift,
4-taktsdrift,
nar installningsparametern "Trigger” har satts till "OFF”,

Slutstréom
1-100 % (av huvudstréommen | )
Fabriksinstalining: 30 %



Pulsning *
F-P (pulsfrekvens)

off /0,2 - 990 Hz
Fabriksinstallning: off

Haftning *
Tidsintervallet for den pulserande svetsstrémmen

off/0,1-9,9s/on
Fabriksinstallning: off

Parametrarna Pulsning och Haftning visas bara om installningsparametern "Ptd -
Pulse-TAC-Display” har satts till "on”.
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Tanda ljusbagen

Tanda ljusbagen
med hogfrekvens
(HF-tdndning)

50

/\ SEUPP!

Risk for skador pa grund av elstotar

Aven om Fronius apparater uppfyller alla relevanta normer kan hégfrekvenstandning un-
der vissa omstandigheter leda till en ofarlig, men kannbar elstot.

Anvand foéreskriven skyddsutrustning, speciellt handskar!

Anvand endast lampliga, helt intakta och oskadade TIG-slangpaket!

Arbeta inte i fuktig eller bl6t omgivning!

Var sarskilt forsiktig vid arbete pa stallningar, arbetsplattformar, vid svetsning i besvar-
liga lagen, i tranga och svaratkomliga eller utsatta platser!

\AA A A

HF-tandning ar aktiverat nar installningsparametern ”"IGn” har satts till "on”.
Specialindikeringen for HF-tandning lyser pa frontpanelen.

TAC
m o000

Jamfoért med kontakttdndning slipper man vid HF-tandningen risken for férorening av vol-
framelektrod och arbetsstycke.

Anvisningar for HF-tdndning:

Placera gaskapan pa tandstallet sa att
det finns ett avstand pa 2-3 mm (5/64-
1/8 in.) mellan volframelektroden och
arbetsstycket.

Oka lutningen fér bréannaren och akti-
vera avtryckaren enligt valt mandverla-

ge.

Ljusbagen tands utan att ha kontakt med
\ arbetsstycket.




Res brannaren till normallage
Svetsa

Kontakttdndning Om instaliningsparametern ”IGn” har satts till "OFF” ar HF-tandning avaktiverat. Ljusbagen
for brannare med  ténds genom kontakt mellan arbetsstycket och volframelektroden.
avtryckare

Anvisningar for kontakttdndning av ljusbagen fér brannare med avtryckare:

Placera gaskapan pa tandstallet sa att
det finns ett avstand pa 2-3 mm (5/64
till 1/8 in.) mellan volframelektroden
och arbetsstycket

Tryck in avtryckaren

Skyddsgasen flodar

lektroden kommer i kontakt med ar-

Res brannaren langsamt tills volframe-
betsstycket.

Res brannaren till normallage

Ljusbagen tands.

Svetsa
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Kontakttandning Om installningsparametern ”IGn” har satts till "OFF” ar HF-tandning avaktiverat. Ljusbagen
for brannare utan  tdnds genom kontakt mellan arbetsstycket och volframelektroden.
avtryckare

Installningsparametern "Tri” maste vara satt till "OFF”.

Anvisningar for kontakttdndning av ljusbagen for brannare utan avtryckare:

Placera gaskapan pa tandstallet sa att
det finns ett avstand pa 2-3 mm (5/64
till 1/8 in.) mellan volframelektroden
och arbetsstycket

Oppna gasventilen

Skyddsgasen flédar

lektroden kommer i kontakt med ar-

Res brannaren langsamt tills volframe-
betsstycket.

Res brannaren till normallage

Ljusbagen tands.

Svetsa
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Overbelastning
av volframelek-
troden

Svetsslut

Om volframelektroden éverbelastas visas indikeringen "Overbelastad elektrod” pa frontpa-
nelen.

A

Majliga orsaker for dverbelastning av volframelektroden:
- For liten diameter pa volframelektroden
- Huvudstrémmen |4 har stéllts in pa ett for hogt varde

Atgard:

- Anvand volframelektroder med stérre diameter
(i detta fall maste aven vardet for installningsparametern "ELd” anpassas efter den
nya elektroddiametern)

- Sank huvudstrémmen

VIKTIGT! Indikeringen "Overbelastad elektrod” galler ceriumlegerade elektroder. For alla
andra elektroder galler visningen "Overbelastad elektrod” bara som riktvarde.

Avsluta svetsningen enligt valt manéverlage genom att slappa avtryckaren

Hall kvar brannaren vid svetsfogens slut och vanta tills den instéllda gasefterstrom-
ningstiden &r slut.

For brannare med eller utan avtryckare kan &ven funktionen TIG Comfort Stop (CSS) an-

vandas gor att avsluta svetsningen.
Funktionen stalls in i instéllningsmenyn TIG - Niva 2 (se sidan 70).
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Specialfunktioner

Funktionen for
overvakning av
bagavbrott

Funktionen Igni-
tion Time-Out

TIG-puls

54

Om ljusbagen bryts och ingen svetsstrom detekteras inom den tid som stallts in i install-
ningsmenyn stangs stromkallan automatiskt av. P& frontpanelen visas servicekoden "no |
Arc”.

Tryck pa valfri knapp pa frontpanelen eller pa avtryckaren for att fortstatta svetsarbetet.

Installningarna for installningsparametern for évervakning av bagavbrott ("Arc”) finns be-
skrivna i avsnittet "Installningsmeny - Niva 2”.

Stromkallan har en funktion for timeout for tdndning.

Gasforstromningen startar sa fort avtryckaren trycks in. Darefter inleds tdndningen. Om
ingen ljusbage tédnds inom den tid som stallts in i installningsmenyn, stédngs stromkallan au-
tomatiskt av. Pa frontpanelen visas servicekoden "no | IGn”.

Tryck pa valfri knapp pa frontpanelen eller pa avtryckaren for att prova igen.

Installningarna for installningsparametern "Ito” (Ignition Time-Out) finns beskrivna i avsnit-
tet ”Installningsmeny - Niva 2.

Den svetsstrom som stalls in i borjan av svetsningen kanske inte alltid ar optimal under
hela svetsarbetet:

- vid for lag stromstyrka smalts inte grundmaterialet tillrackligt och

- vid 6verhettning finns risk for att det flytande smaltbadet droppar av.

Detta kan undvikas med funktionen TIG-puls (TIG-svetsning med pulserande svetsstrom):
en lag grundstrom I-G 6kar snabbt till en betydligt hdgre pulsstrém 11 och minskar efter en
installd tid dcY (pulskvot) till grundstrémmen I-G igen.

Under pulserna smalts sma avsnitt av svetsstallet snabbt, for att sedan snabbt stelna igen.
Vid manuell anvandning av TIG-puls tillsatts svetstraden under fasen med maximal strom
(kan endast anvandas i laga frekvensomraden pa 0,25 - 5 Hz). Hogre pulsfrekvenser an-
vands mest i automatisk drift, for att stabilisera ljusbagen.

TIG-pulssvetsning kan anvandas vid svetsning av stalrér i Iage eller vid svetsning av tunna
platar.



Funktion for TIG-puls:

1/F-P

TIG-pulssvetsning - svetsstrémmens férlopp

Teckenforklaring:

Is Startstrém F-P  Pulsfrekvens *)
I Slutstrém dcY  Arbetscykel

tup Upslope -G Grundstrém
tpown Downslope l4 Huvudstrém

*) (1/F-P = tidsavstand mellan tva impulser)

Haftfunktion Pa stromkallan finns en haftfunktion.

Nar ett tidsvarde har stallts in for installningsparametern "tAC” (haftning), kan haftfunktio-
nen anvandas for mandverlagena 2-takts- och 4-taktsdrift. Forloppet for mandverlagena

férandras inte.
Under den héar tiden anvands en pulsad svetsstrom, som gor att smaltbaden lattare flyter
samman under haftning av tva komponenter.

Sa fungerar haftfunktionen:

tAC

Héftfunktion - svetsstrémmens férlopp
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Teckenforklaring:

tAC  Tidsintervallet for den pulsade svetsstrommen for haftningen
Is Startstrom

I Slutstrém

tup Upslope

tbown Downslope

l4 Huvudstrém

VIKTIGT! Foljande galler for den pulsade svetsstrémmen:

- Stromkallan reglerar automatiskt pulsparametrarna enligt den installda huvudstrém-
men ;.

- Inga pulsparametrar behdver stéllas in.

Den pulsade svetsstrommen startar
- efter startstromsfasen Ig
- med upslope-fasen t,

Beroende pa den installda tAC-tiden kan den pulsade svetsstrommen omfatta aven slut-
stromsfasen Ig (installningsparameter "tAC” satt till "on”).

Nar tAC-tiden ar slut fortsatter svetsningen med konstant svetsstrom, eventuellt installda
pulsparametrar kan anvandas.

VIKTIGT! For att stalla in en definierad hafttid kan installningsparametern "tAC” kombine-
ras med installningsparametern "SPt” (punkitid).



Pinnsvetsning

Sakerhet

Forberedelser

VARNING!

Det rader fara vid felaktig anvandning.

Svara person- och sakskador ar mgjliga.

» Anvand de beskrivna funktionerna, férst nar du har last och forstatt den har bruksan-
visningen i sin helhet.

» Anvand de beskrivna funktionerna, forst nar du har last och forstatt samtliga bruksan-
visningar till systemkomponenterna, sarskilt sakerhetsféreskrifterna, i sin helhet!

VARNING!

Elektriska stotar kan vara dodliga.

Om strémkallan ansluts till natet under installationen finns risk fér svara person- och saks-
kador.

» Arbeten pa stromkallan far endast utféras nar natstrombrytaren star i lage "O".

» Arbeten pa apparaten far endast utféras nar strémkallan ar skiljd fran natet.

Satt natstréombrytaren i lage "O”
Dra ut natkontakten
Demontering av TIG-brannaren

(2] [eo] [o] [=]

Koppla in aterledaren och Ias:
- for elektroder avsedda for DC- i stromanslutningen (+)
- for elektroder avsedda for DC+ i stromanslutningen (-)

Skapa en anslutning till arbetsstycket med den andra anden av aterledaren

Koppla in elektrodkabeln och vrid at hoger for att lasa fast:
- for elektroder avsedda for DC- i strdmanslutningen (-)
- for elektroder avsedda for DC+ i stromanslutningen (+)

Anslut natkontakten

/\ SEUPP!

Risk for person- och sakskador pa grund av elstotar.

Nar natstrombrytaren star i lage "I’ ar elektroden i elektrodhallaren spanningsférande.

» Kontrollera att elektroden inte ror vid personer eller elektriskt ledande eller jordade de-
lar (holjet etc.).

[=][=]

Satt natstrombrytaren i lage "I”

Alla indikeringar tands kort pa frontpanelen.
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MMA-svetsning

MMA-svetsning
med CEL-elektro-
der

Pulssvetsning

58

| A |
Tryck pa knappen Manéverlage for att valja mandéverlaget for MMA-svetsning:

74 @ STICK

VIKTIGT! Om MMA-svetsning valjs, slas tomgangsspanningen till efter 3 sekunders
fordrojning.

Vrid installningsratten for att stélla in svetsstrommen

&=

Det installda vardet verkstalls omedelbart.

Om sa behovs kan du stélla in fler parametrar i installningsmenyn
(Mer information finns i kapitlet om instéallningar, fran sidan 76)

Som princip sparas alla parameter-bérviarden som stélls in med instéllningsratten
tills nasta @ndring sparas.
Det galler &ven om stromkallan stangs av och satts pa igen.

Borja svetsa

VIKTIGT! Vid svetsning med CEL-elektroder maste installningsparametern "CEL” vara
satt till "on” (se aven sidan 76)!

Under pulssvetsning anvands en pulserande svetsstrom. Detta anvands vid svetsning av
stalror i 1age eller vid svetsning av tunna platar.

Under dessa arbeten ar den svetsstrom som stalls in i bérjan av svetsningen kanske inte
alltid optimal under hela svetsarbetet:

- vid for 1&g stromstyrka smalts inte grundmaterialet tillrackligt och

- vid 6verhettning finns risk for att det flytande smaltbadet droppar av.

Instéllningsomrade: off, 0,2 - 990 Hz

Funktion:

- Enlag grundstrém I-G stiger snabbt till en betydligt hogre pulsstrom I-P och minskar
efter tiden Duty cycle dcY till grundstrdommen |-G igen.

- Under pulssvetsning smalts sma avsnitt av svetsstallet snabbt, for att sedan snabbt
stelna igen.

Stromkallan reglerar parametrarna ”dcY” (pulskvot) och ”I-G” (grundstrém) enligt
den instéllda pulsfrekvensen.




'\ 1/F-P
dcY

SoftStart / HotStart

Pulssvetsning - svetsstrémmens férlopp

Parametrar som kan stéllas in:

F-P  Pulsfrekvens (1/F-P = tidsavstand mellan tva impulser)
- SoftStart / HotStart

Parametrar som inte kan stallas in:

-G Grundstrom
dcY Pulskvot

Anvanda pulssvetsning:
Valj mandverlaget for MMA-svetsning
Stall in ett varde for parametern "F-P” mellan 0,2 och 990 Hz i installningsmenyn

Specialindikeringen for pulsning lyser pa frontpanelen pa stromkallan.

HF TAC
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Startstrom
> 100 % (hotstart)

Startstrom
<100 %
(softstart)

60

Fordelar

- Forbattrar tindegenskaperna, dven for svartanda elektroder

- Ger battre sammansmaltning av grundmaterialet vid svetsstart, vilket minskar risken
for bindfel

- Minskar risken for slagginneslutningar

Teckenférklaring:
I (A)

& Hti Hti

h - Hot current time = varmstromstid,
150 - T 0_2 S,

fabriksinstallning 0,5 s

100 - HCU

Hot start current = hotstart-strom,
HCU 0-200 %,

fabriksinstallning 150 %

te | h
: — > Huvudstrém = installd svetsstrom

0,5 1 1,5

Exempel pé startstrém > 100 % (hotstart)

Funktion
Under den installda varmstromstiden (Hti) hdjs svetsstrommen |4 till hotstart-strommen
HCU.

Installningen av de tillgangliga parametrarna finns beskrivna i avsnittet "Installningsmeny”,
fran sidan 76.

En startstrom pa < 100 % (softstart) passar for basiska elektroder. Tandningen sker med
lag svetsstrom. Nar ljusbagen stabiliserats, stiger svetsstrommen kontinuerligt till det in-
stéllda bdrvardet for svetsstrommen.

Fordelar:

- Forbattrar tindegenskaperna for elek-
I (A)A troder som tander vid lag svetsstrém

- Minskar risken for slagginneslutningar
- Minskar risken for sprut

©)

A (1) Startstrém HCU
(2) Startstromstid Hti
1) (3) Huvudstrém |4
30A |---==--

Installningen av startstrdm och startstréoms-
tiden sker i installningsmenyn, fran sidan
76.

Exempel pé startstrém < 100 % (softstart)



Funktionen Anti-
stick

Om ljusbagen ar kort kan svetsspanningen sjunka sa lagt att stavelektroden riskerar att
fastna. Dessutom kan det handa att elektroden branns sénder.

Funktionen anti-stick forhindrar att elektroden branns sénder. Vid tecken pa att stavelek-
troden haller pa att fastna, slar stromkallan av svetsstrommen. Nar stavelektroden har los-
sats fran arbetsstycket, kan svetsningen aterupptas.

Funktionen Anti-stick aktiveras/avaktiveras i installningsmenyn, se sidan 76.
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Installningar






Installningsmenyn

Allméant

Oppna instill-
ningsmenyn

Installningsmenyn for stromkallan ger bekvam atkomst till avancerade installningar och ex-
trafunktioner. | installningsmenyn kan du enkelt anpassa parametrarna efter de olika ar-
betsuppgifterna.

| installningsmenyn hittar du:

- Installningsparametrar som direkt paverkar svetsarbetet.
- Instaliningsparametrar for forinstallning av strémkallan.

'// 72N \=.) d1iun

4 AL

Hall knappen Mandverlage intryckt
Tryck pa knappen Gasspolning

Installningsmenyn som motsvarar det installda mandverlaget visas.

For att stdnga installningsmenyn trycker du pa knappen Manéverlage
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Andra parametrar

Oversikt

66

Gor sa har for att andra parametrar i installningsmenyn:

Vrid installningsratten och valj 6nskad installningsparameter

&=

Tryck pa installningsratten for att andra vardet for installningsparametern

0

Pa vanster digitaldisplay visas parametern, pa héger digitaldisplay visas det aktuella
vardet som stallts in for parametern.

Vrid pa installningsratten for att andra vardet for installningsparametern

&=

Tryck pa installningsratten for att bekrafta vardet for installningsparametern

0

| féljande avsnitt beskrivs installningsmenyerna:
- Instaliningsmeny TIG
- Instéliningsmeny MMA-elektroder



Installningsmeny TIG

Parametrar i in-
stillningsmenyn
TIG

I installningsmenyn TIG hittar du féljande parametrar:

Elektroddiameter
0,0-3,2mm
Fabriksinstallning: 2,4 mm

Punkttid/tid for intervallsvetsning
off /0,056-25s
Fabriksinstallning: off

Om ett varde har stallts in for installningsparametern "SPt” motsvarar mandverlaget 2-
taktsdrift mandverlaget Punktning.

Om ett varde har angetts for punkttiden, lyser specialindikeringen for punktning
HFE TAC b3 frontpanelen.

Intervall paustid
Parametern kan endast valjas vid 2-taktsdrift och om parametern "SPt” har aktiverats.

off/0,5-25s
Fabriksinstallning: off

Haftning
Haftfunktion - tidsintervallet f6r den pulserande svetsstrommen i bérjan av haftning

off /0,1-9,9s/on
Fabriksinstallning: off

on
den pulsade svetsstrommen varar till slutet av haftningen

0,1-99s
Den installda tiden borjar med upslope-fasen. Nar den installda tiden ar slut fortsatter
svetsningen med konstant svetsstrom, eventuellt installda pulsparametrar kan anvandas.

off
Haftfunktion avaktiverad
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Pa frontpanelen lyser specialindikeringen for haftning, om ett varde har stallts in.
HF

Ir e

Pulsfrekvens
off / 0,2 - 990 Hz
Fabriksinstallning: off

Den installda pulsfrekvensen anvands aven for den reducerade svetsstrommen.

Om ett varde har angetts fér pulsfrekvensen lyser specialindikeringen fér punk-
HFE TAC  tering pa frontpanelen.

Arbetscykel
Forhallandet mellan impulslangd och Iangden for grundstrom vid installd pulsfrekvens

10-90 %
Fabriksinstallning: 50 %

Grundstréom
0- 100 % (av huvudstrémmen 14)
Fabriksinstallning: 50 %

Startstromstid
Startstromstiden anger langden for startstromsfasen.

off /0,01-9,9s
Fabriksinstallning: off

VIKTIGT! Startstromstiden galler bara for 2-taktsdrift, punktning och anvandning med fot-
pedal.
| 4-taktsdrift bestdms langden pa startstromsfasen med avtryckaren.

Slutstromstid
Slutstrémstiden anger langden for slutstromsfasen.

off /0,01-9,9s
Fabriksinstallning: off

VIKTIGT! Slutstromstiden galler endast for 2-taktsdrift och punktning. | 4-taktsdrift be-
stdms langden pa slutstromsfasen med avtryckaren (se avsnittet "Mandverlagen TIG”).




Gasfoérstromningstid
Tidslangden for gasfoérstrémning

0-99s
Fabriksinstallning: 1,0 s

Gasefterstromningstid
Tidslangden for gasefterstromning

0,0-9,9s/Aut
Fabriksinstallning: Aut

Gasspolning
off / 0,1 - 9,9 minuter
Fabriksinstallning: off

Forspolningen av skyddsgas startar sa fort ett varde for GPU stallts in.

Av sakerhetsskal maste GPU-vardet stallas in pa nytt for att férspolningen av skyddsgas
ska kunna startas igen.

VIKTIGT! Forspolningen av skyddsgas ar viktig, framfor allt nar det bildats kondensvatten
efter langre stillestandstider i kyla. Detta géller speciellt vid langa slangpaket.

Aterstilla stromkéllan
No/YES /ALL
Fabriksinstallning: No

YES:
Det ar bara det for tillfallet aktiva svetslaget som aterstalls ( 2T / 4T / Trigger = OFF /
STICK/ STICK CEL / Fotpedal)

ALL:
Alla mandverlagen aterstalls.
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vanster display héger display

Installningsmeny TIG - Niva 2

for installning av parametrarna

- 1 (svetskretsresistans)

- Slope Time 1 (endast vid 4-taktsdrift)
- Slope Time 2 (endast vid 4-taktsdrift)
- Trigger

- HF-tdndning

- Pulse-TAC-visning

- Timeout tdndning

- Overvakning av bagavbrott

- TIG Comfort Stop - kanslighet fér Comfort Stop
- Avbrottsspanning

- Vaxla till huvudstrom

Instéllningsmeny Niva 2
for visning av parametrarna "Aktiv tid for systemet”, "Tillkopplad tid for systemet”, "Sakring”
och "Programvaruversion”

for instéllning av parametern for nedstangningstid

Parametrar i in- | den andra nivan for installningsmenyn TIG hittar du féljande parametrar:
stéllningsmenyn
TIG - Niva 2

Svetskretsresistans
for visning av det totala motstandet fér brannarslangpaket, brannare, arbetsstycken och
aterledare

VIKTIGT! Aterledaranslutning och anliggning av volframelektrod ska gdras pa rengjord ar-
betsstyckesyta.

Skapa aterledaranslutning
Valj ”r” och tryck pa installningsratten

Det senast uppmatta vardet visas pa hoger display.

Placera volframelektroden ordentligt mot arbetsstyckets yta
Tryck pa avtryckaren eller knappen Gasspolning

Vardet "r” faststalls, pa hdger display visas "run”.
Darefter visas det aktuella vardet for "r’ i mOhm pa hoger display.

Om det uppstar ett fel under matningen av svetskretsresistansen visas pa vanster display
”r" och pa hoger display "Err”.

Starta matningen av svetskretsresistansen genom att trycka pa avtryckaren eller knappen
Gasspolning.
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Om fel uppstar:

- Kontrollera brannarens slangpaket, brannare och aterledare med avseende pa skador
- Kontrollera anslutningar och kontakter

- Kontrollera att arbetsstyckets yta ar ren

Slope Time 1 (endast tillganglig for 4-taktsdrift)
Ramptid fran huvudstrém 14 till reducerad svetsstrom I,

off /0,01-9,9s
Fabriksinstallning: 0,5 s

Slope Time 2 (endast tillganglig for 4-taktsdrift)
Ramptid fran reducerad svetsstrém I, till huvudstrém 14

off /0,01-9,9s
Fabriksinstallning: 0,5 s

Trigger
Mandverlage avtryckare

off / on
Fabriksinstallning: on

off
Drift med brannare utan avtryckare;
Hogfrekvenstandning avaktiverad.

on
TIG 2-takts- eller 4-taktsdrift

Hogfrekvenstandning
off / on
Fabriksinstallning: on

off
ingen hdgfrekvenstandning vid svetsstart - svetsstart med kontakttdndning

on
Hogfrekvenstandning ar aktiverad

Pa frontpanelen lyser specialindikeringen HF-tandning, om parametern HF-tand-

TAC ning har satts till "on”.
I eee
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/\ SEUPP!

Risk for skador pa grund av elstotar

Aven om Fronius apparater uppfyller alla relevanta normer kan hégfrekvenstandning un-
der vissa omstandigheter leda till en ofarlig, men kannbar elstét.

Anvand foéreskriven skyddsutrustning, speciellt handskar!

Anvand endast lampliga, helt intakta och oskadade TIG-slangpaket!

Arbeta inte i fuktig eller blét omgivning!

Var sarskilt forsiktig vid arbete pa stallningar, arbetsplattformar, vid svetsning i besvar-
liga lagen, i tranga och svaratkomliga eller exponerade platser!

\AA A A

Pulse TAC-visning
off / on
Fabriksinstallning: on

Med det har menyalternativet kan du ddlja visningen av parametrarna Pulsning och Haft-
ning i 6versikten over svetsparametrar pa frontpanelen.

Timeout tandning
Tiden till sakerhetsavstangning efter misslyckad tandning

0,1-99s
Fabriksinstallning: 5 s

Overvakning av bagavbrott
Tiden till sdkerhetsavstangning efter bagavbrott

0,1-99s
Fabriksinstallining: 1,0 s

VIKTIGT! Funktionen for 6vervakning av bagavbrott ar en sakerhetsfunktion, som inte kan
avaktiveras.

Du hittar en beskrivning av funktionen fér évervakning av bagavbrott i avsnittet "TIG-svets-
ning” pa sidan 61.

TIG Comfort Stop Sensibility - kdnslighet for Comfort Stop
Parametern kan bara anvandas om parametern "Trigger” har satts till "off”.

off0,6-3,5V
Fabriksinstallning: 1,5 V

Vid svetsslut stangs svetsstrommen automatiskt av efter en tydlig 6kning av langden pa
ljusbagen. Darigenom forhindras att ljusbagen blir onodigt Iang nar TIG-bréannaren lyfts.



Forlopp:
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Svetsa
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Lyft brannaren kort i slutet av svetsningen

Ljusbagen forlangs tydligt.

Sank brannaren
- Ljusbagen blir markbart kortare
- Funktionen TIG Comfort Stop har aktiverats

Behall héjden pa brannaren
- Enrampformad sénkning av svetsstrommen (downslope)
- Ljusbagen slocknar.

VIKTIGT! Vardet for downslope ar fast installt och kan inte andras.

Lyft brannaren fran arbetsstycket

Avbrottsspanning

for installning av ett spanningsvarde, dar svetsarbetet kan avslutas genom en latt héjning
av TIG-brannaren.

Ju storre vardet for avbrottsspanningen ar, desto langre kan ljusbagen bli.

Vardet for avbrottsspanningen sparas gemensamt for 2-taktsdrift, 4-taktsdrift och drift med
fotpedal.
Om parametern "tri” (Trigger - mandverlage avtryckare) har satts till "OFF”, sparas vardet
separat.

10-45V
Fabriksinstallning: 35 V (for 2-taktsdrift, 4-taktsdrift och anvandning med fotpedal)
Fabriksinstallning: 25 V (fér avtryckare = driftlage OFF)
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Parametrariiin-
stallningsmenyn -
Niva 2
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Vaxla till huvudstrom
on / off
Fabriksinstallning: on

on
Efter svetsstart valjs huvudstrdommen |4 automatiskt.
Huvudstrommen |4 kan stéllas in pa en gang.

off

Under svetsning valjs den senast valda parametern.

Den senast valda parametern kan stéallas med det samma.
Inget automatiskt val av huvudstrommen |4 sker.

| den andra nivan for instaliningsmenyn hittar du féljande parametrar:

Aktiv tid for systemet
Visar svetstiden (den tid som svetsarbete pagatt)

Den totala svetstiden delas upp pa flera displayvisningar och kan hamtas genom att du vri-
der pa installningsratten.
Visningih/min/s

Tillkopplad tid for systemet
Visar drifttiden (rakningen borjar sa fort apparaten slas pa)

Den totala drifttiden delas upp pa flera displayvisningar och kan hamtas genom att du vri-
der pa installningsratten.
Visningih/min/s

Sakring
For visning/installning av sakringsstorleken for det anvanda natuttaget

vid 230 V: 10, 13, 16 A / off*
vid 120 V: 15, 16, 20 A * / off*

* endastfor TT 170 MV / TT 210 MV
Fabriksinstallning:

16 A vid en natspanning pa 230 V

16 A vid en natspanning pa 120 V

Om en sakringsstorlek stalls in i stromkallan, begransas stromkallans stromuttag, vilket for-
hindrar att natsakringen utléser.



Max. svetsstrom i forhallande till den instéllda sékringen
Inkopplingstid = 40 %

Apparat Natspanning Sakring Max. svetsstrom Max. svetsstrom
TIG MMA
10A 170 A 125 A
13A 170 A 150 A
230V
16 A 170 A 150 A
TT 170 OFF * 170 A 150 A
TT 170 MV 15A 130 A 85A
16 A 140 A 95 A
120V **
20A* 140 A 100 A
OFF * 140 A 100 A
10 A 180 A 125 A
13A 200 A 150 A
230V
16 A 210 A 150 A
TT 210 OFF * 210 A 150 A
TT 210 MV 15A 130 A 85A
16 A 140 A 95 A
120V **
20A* 170 A 120 A
OFF * 170 A 120 A
* endast for TT 170 MV /TT 210 MV
> For elnat pa 120 V kan det (beroende pa den anvanda natsakringens karakteristik)

handa att en intermittensfaktor pa 40 % inte uppnas (exempelvis USA sakringstyp
CH 15% ED).

Programvaruversion:
Det kompletta versionsnumret fér den aktuella programvaran visas uppdelat pa flera dis-
playvisningar och kan visas genom att vrida pa installningsratten.

Automatisk avstangning
off / 5 - 60 minuter
Fabriksinstallning: off

Om apparaten inte anvands under den installda tiden vaxlar den automatiskt till standbyla-
ge.

Genom att trycka pa en knapp pa frontpanelen avslutas standbylaget och apparaten kan
anvandas igen.
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Installningsmeny MMA

Parametrar i in-
stillningsmenyn
MMA

76

| installningsmenyn MMA hittar du féljande parametrar:

Hotstart-strom
1-200 %
Fabriksinstallning: 130 %

Startstromstid
0,1-20s
Fabriksinstallning: 0,5 s

Startramp
for aktivering/avaktivering av startrampen for tandning vid MMA-svetsning

on / off
Fabriksinstallning: on (aktiverad)

Pulsfrekvens
for pulssvetsning med MMA-elektroder

off /0,2 - 990 Hz
Fabriksinstallning: off

Den installda pulsfrekvensen anvands aven for den reducerade svetsstrommen.

Om ett varde har angetts for pulsfrekvensen lyser specialindikeringen for punk-
HFE TAC  tering pa frontpanelen.

Anti-stick
on / off
Fabriksinstallning: on

Om ljusbagen ar kort kan svetsspanningen sjunka sa lagt att stavelektroden riskerar att
fastna. Det kan ocksa leda till att elektroden branns sénder.

Funktionen Anti-stick forhindrar att elektroden branns sénder. Vid tecken pa att stavelek-
troden haller pa att fastna, slar strémkallan av svetsstrommen. Nar stavelektroden har los-
sats fran arbetsstycket, kan svetsningen aterupptas.




CEL-lage
on / off
Fabriksinstallning: off

Vid svetsning med CEL-elektroder maste parametern vara satt till "on”.

Dynamikkorrigering
for optimering av svetsresultatet

0-100
Fabriksinstallning: 20

0
mjukare ljusbage med lite sprut

100
hardare och stabilare ljusbage

Under droppdévergangen eller vid en kortslutning hdjs stromstyrkan tillfalligt. For att ljusba-
gen ska hallas stabil hojs svetsstrommen tillfalligt. Om MMA-elektroden riskerar att sjunka
ned i smaltbadet minskar detta risken for att smaltbadet stelnar och risken for langre kort-
slutningar av ljusbagen. Det ger betydligt lagre risk for att stavelektroden fastnar.

Avbrottsspanning
Begransning av svetsspanningen

25-90V
Fabriksinstallning: 45 V

| princip beror ljusbagens langd pa svetsspanningen. For att avsluta svetsningen maste
stavelektroden vanligen lyftas betydligt. Med parametern "Uco” kan du begransa svets-
spanningen till ett varde dar det racker att lyfta stavelektroden bara en aning for att avsluta
svetsningen.

VIKTIGT! Om ljusbagen ofta slocknar kan parametern for avbrottsspanning ges ett hdgre
varde.

Aterstilla svetsanliggning
No/YES /ALL
Fabriksinstallning: No

YES:
Det ar bara det for tillfallet aktiva svetslaget som aterstalls (2T /4T / Trigger = OFF / MMA
/ MMA CEL / Fotpedal)

ALL:
Alla mandverlagen aterstalls.
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Instéllningsmeny Niva 2

for visning av parametrarna "Aktiv tid for systemet”, "Tillkopplad tid for systemet”, "Sakring’
och "Programvaruversion”

for instéllning av parametern for nedstangningstid

For mer information om installningsmenyn - Niva 2, se sidan 74!




Atgirdande av fel och underhall






Feldiagnos, felavhjalpning

Allméant

Sakerhet

Visade fel

Stromkallan ar utrustad med ett intelligent sékerhetssystem, vilket gor att den inte har nag-
ra smaltsakringar. Efter att en stdrning har atgardats kan strémkallan tas i drift igen, utan
att du behdver byta smaltsakringar.

VARNING!

Fara vid felaktig anvandning och vid felaktigt utforda arbeten.

Det kan leda till svara person- och sakskador.

» Endast utbildad fackpersonal far utféra de arbeten och funktioner som beskrivs i det
har dokumentet.

» Las och forsta det har dokumentet.

» Las och forsta samtliga bruksanvisningar for systemkomponenterna, i synnerhet sa-
kerhetsféreskrifterna.

VARNING!

Fara pa grund av elektrisk strom.

Det kan leda till svara personskador eller till doden.

» Satt stromkallans natstrémbrytare i lage "O” och skilj stromkallan fran natet.

» Se till att inga ingaende apparater och komponenter kan ateranslutas.

» Kontrollera med ett [Ampligt matinstrument att elektriskt laddade komponenter (exem-
pelvis kondensatorer) ar urladdade, efter att apparaten har 6ppnats.

VARNING!

Fara pa grund av elektrisk strom pa grund av otillracklig skyddsjordanslutning.
Det kan leda till svara person- och sakskador.
» Skruva alltid fast héljet med samma antal skruvar.

Overtemperatur
| displayen visas "hot”.

Orsak: For hég arbetstemperatur
Atgard: Lat apparaten svalna. Stang inte av apparaten, flakten kyler den.
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Servicemedde-
landen
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Om det pa vanster display visas "Err” och pa hdger en felkod, sa ar det en intern servicekod
for stromkallan.

Exempel:

Det kan aven rora sig om flera felkoder. Dessa visas genom att vrida pa installningsratten.

@@=

Notera alla felkoder och serienummer samt strémkallans konfiguration och kontakta servi-
ceavdelningen med en detaljerad felbeskrivning.

Err|1-3/11/15/21/33-35/37-40 / 42-44 | 46-52

Orsak: Fel for effektdel
Atgard: Kontakta serviceavdelningen
Err |4
Orsak: Tomgangsspanningen uppnas inte:
Elektroden ligger direkt mot arbetsstycket/fel pa maskinvara
Atgard: Ta bort elektrodhallaren fran arbetsstycket. Kontakta serviceavdelningen om

servicekoden fortfarande visas

Err|5/6/12/14

Orsak: Fel vid systemstart

Atgérd: Sla av och pa apparaten. Kontakta serviceavdelningen om detta hander flera
ganger

Err |10

Orsak: Overspanning pa svetsstromuttagen (> 113 Vpc)

Atgérd: Kontakta serviceavdelningen

Err|16/17 /18
Orsak: Minnesfel

Atgard: Kontakta serviceavdelningen.
Err 16: Tryck pa instaliningsratten for att kvittera servicemeddelandet

For standardapparater har kvitteringen av servicemeddelandet ingen betydelse for
stromkallans funktionsomfang.

For alla andra varianter (TIG etc.) har strdmkallan bara tillgang till ett begransat antal funk-
tioner efter kvittering. Kontakta serviceavdelningen for att fa atkomst till alla funktioner
igen.




Err |19
Orsak:
Atgard:

Over- och undertemperatur

Anvand apparaten i tillaten omgivningstemperatur. Fér mer information om
omgivningsvillkor, se "Omgivningsvillkor” i avsnittet "Sakerhetsféreskrifter”.

Err| 20
Orsak:
Atgérd:

Felaktig anvandning av apparaten
Anvand endast apparaten pa avsett satt

Err | 22
Orsak:
Atgard:

For hég svetsstrom installd

Kontrollera att stromkallan drivs med ratt natspanning, kontrollera att ratt nat-
spanning ar installd, stall in en lagre svetsstrom

Err| 37
Orsak:
Atgard:

Natspanningen ar for hog
Dra genast ut natkontakten. Kontrollera att stromkallan drivs med ratt nat-
spanning

Err|36/41/45

Orsak: Natspanningen ligger utanfor toleransvardena eller natet kan inte belastas till-
rackligt

Atgard: Kontrollera att stromkallan drivs med ratt natspanning, kontrollera att ratt sak-
ring har stallts in.

Err | 65-75

Orsak: Kommunikationsfel med displayen

Atgard: Sla pa och av apparaten, kontakta serviceavdelningen om detta hander flera
ganger

r |Err

Orsak: Fel vid matning av svetskretsresistansen

Atgard: Kontrollera brannarens slangpaket, brannare och aterledare med avseende
pa skador.
Kontrollera anslutningar och kontakter.
Kontrollera att arbetsstyckets yta ar ren.
Du hittar mer information om matning av svetskretsresistans i TIG-menyn,
niva 2 (se sidan 70).

Ingen funktion Det gar inte att starta apparaten
Orsak: Defekt natstrombrytare
Atgérd: Kontakta serviceavdelningen

83



Felaktig funktion
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Ingen svetsstrom

Stromkallan paslagen, indikering for valt arbetssatt lyser

Orsak:

Atgard:

Orsak:

Atgard:

Orsak:

Atgard:

Fel pa svetskabelanslutningarna
Anslut svetskabelanslutningarna enligt anvisningarna

Dalig eller ingen aterledning
Skapa anslutning till arbetsstycket

Stromkabel i brannare eller elektrodhéallare avbruten
Byt brannare eller elektrodhallare

Ingen svetsstrom

Apparat paslagen, indikering for valt arbetssatt lyser, indikering for 6vertemperatur lyser

Orsak:

Atgard:

Orsak:

Atgard:

Orsak:

Atgard:

Orsak:

Atgard:

Orsak:

Atgard:

Orsak:

Atgérd:

Intermittensfaktorn har éverskridits, apparaten éverbelastad, flakten gar
Beakta intermittensfaktorn

Termosakringen har kopplat fran apparaten

Vanta tills apparaten svalnat (stang inte av apparaten, flakten kyler den),
stromkallan startar automatiskt efter en kort stund

Fel pa flakten i stromkallan
Kontakta serviceavdelningen

Otillracklig tillforsel av kylluft
Sorj for god lufttillforsel

Smutsigt luftfilter
Rengor luftfiltret

Fel pa effektdel

Stang av och satt pa apparaten igen
Kontakta serviceavdelningen om felet uppstar ofta

Daliga tindegenskaper vid MMA-svetsning

Orsak:

Atgard:

Orsak:

Atgard:

Orsak:

Atgard:

Fel metod vald
Valj metoden "MMA-svetsning” eller "MMA-svetsning med CEL-elektroder”

For lag startstrom, elektroden fastnar under tandningen
Hoj startstrommen med funktionen "Hotstart”

For hog startstrom: elektroden branner av for snabbt under tdndningen eller
sprutar for mycket

Sank startstrommen med funktionen "Softstart”




Ljusbagen bryts emellanat under svetsningen

Orsak: For lagt installd avbrottsspanning (Uco)

Atgard: Oka avbrottsspanningen (Uco) i instéliningsmenyn

Orsak: Elektrodens arbetsspanning ar for hog (t.ex. Nut-elektroder)

Atgard: Anvand om mdjligt en annan elektrod eller valj en strdmkalla med hégre effekt
MMA-elektroden fastnar

Orsak: Parametern Dynamik (stavelektrodsvetsning) har getts ett for lagt varde
Atgard: Stall in ett hdgre varde for parametern Dynamik

Daliga svetsegenskaper

(mycket sprut)

Orsak: Fel polaritet fér elektroderna

Atgard: Byt pol for elektroderna (se tillverkarens uppgifter)

Orsak: Dalig aterledaranslutning

Atgard: Fast aterledarna direkt pa arbetsstycket

Orsak: Felaktiga installningar fér vald metod

Atgard: Justera installningarna fér den valda metoden i installningsmenyn

Volframelektroden smailter
Volframinslutningar i grundmaterialet under tdndningsfasen

Orsak:

Atgard:

Orsak:

Atgard:

Fel polaritet for volframelektroderna
Anslut TIG-brannaren till (-)-strdmanslutningen

Fel skyddsgas, ingen skyddsgas
Anvand inert skyddsgas (argon)
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Skotsel, underhall och skrotning

Allméant

Sakerhet

Vid varje idrift-
tagande

Varannan manad

86

Stromkallan behdver normalt bara ett minimum av skétsel och underhall. Det ar emellertid
viktigt att beakta vissa punkter, om stromkallan ska fungera problemfritt under manga ar.

VARNING!

Elektriska stotar kan vara dodliga.

Utfor féljande steg innan apparaten éppnas

Satt natstrombrytaren i lage "O”

Skilj apparaten fran elnatet

Se till att apparaten inte kan ateranslutas

Kontrollera med ett Iampligt matinstrument att elektriskt laddade komponenter (till ex-
empel kondensatorer) ar urladdade

vvyvy

VARNING!

Felaktigt utférda arbeten kan orsaka allvarliga person- och sakskador.
» Nedan beskrivna arbeten far endast utféras av utbildad personal.
» Folj anvisningarna i kapitlet "Sakerhetsféreskrifter”!

- Kontrollera natkontakt och natkabel samt brannare, anslutningsslangar och aterleda-
ranslutning med avseende pa skador

- Kontrollera att det finns ett fritt utrymme pa 0,5 m (1 ft. 8 in.) runt apparaten, sa att kyl-
luften kan cirkulera fritt

Luftintag och luftutslapp far aldrig tiackas over, inte ens delvis.

Rengor luftfiltret:




Skrotning Skrota enligt de nationella och regionala foreskrifterna.
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Bilaga






Tekniska data

Specialspanning

TT 170 EF,
TT 170 np

For apparater som konstruerats for anvandning med specialspanningar galler tekniska

data pa typskylten.

Natspanning U 1x230V
Natspanningstolerans -30% /+15 %
Natfrekvens 50 /60 Hz
Natsakring 16 A trog
Natanslutning ") Zinax P& PCC%) = 356 mOhm
Kontinuerlig effekt (primar) (100 % ED 2) ) 2,7 KVA
Max. skenbar effekt Sqp,4« 3,5 kVA
Cos Phi 0,99
Svetsstromsintervall

TIG 3-170 A
MMA 10-150 A

Svetsstrom vid 10 min /40 °C (104 °F), U4
=230V

TIG

MMA

40 % ED 2 /170 A
60 % ED 2/ 155 A
100 % ED?) / 140 A
40 % ED 2/ 150 A
60 % ED 2 /120 A
100 % ED 2/ 110 A

Tomgangsspanning (pulsad)

TIG 35V
MMA 101V
Arbetsspanning

TIG 10,1-16,8V
MMA 20,4-26,0V
Tandspanning Up 9,0 kV

tdndanordningen for ljusbagen ar avsedd
for manuell drift

Skyddsklass IP 23
Typ av kylning AF
Isolationsklass A
Elektromagnetisk kompatibilitet emissions- A
klass (enligt EN/IEC 60974-10)

Overspanningskategori 1l
Fororeningsgrad enligt norm IEC60664 3

Omgivningstemperatur

-10 °C till +40 °C/ +14 °F till +104 °F

Foérvaringstemperatur

-25 °C till +55 °C / -13 °F till +131 °F

MattLxB xH

435x 160 x310 mm /17,1 x6,3x 12,2 in.

Vikt

9,8 kg /21,61 Ib.
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Kontrollmarke CE

Sakerhetsmarkning S
max. skyddsgastryck 5bar/ 73 psi
Bulleremission (Lyya) 68,0 dB(A)




TT 170 MV/B,
TT 170 MV/np

Natspanning

1x120V/1x230V

Natspanningstolerans

1x120V -20%/+15 %
1x230V -30% /415 %
Natfrekvens 50 /60 Hz
Natsakring

1x120V 20 A trég
1x230V 16 A trog

Natanslutning ")

Zrmax P4 PCC 3 = 356 mOhm

Kontinuerlig effekt (primar) (100 % ED 2))

1x120V 1,8 kVA
1x230V 2,7 kVA
Max. skenbar effekt Sqyax

1x120V 2,8 kVA
1x230V 3,5 kVA
Cos Phi 0,99
Svetsstromsintervall

TIG/1x120V 3-140 A
TIG/1x230V 3-170 A
MMA /1 x120V 10-100 A
Stavelektrod / 1 x 230 V 10-150 A

Svetsstrém vid 10 min / 40 °C (104 °F)
TIG/1x120V

TIG/1x230V

MMA /1x 120V

MMA /1 x 230V

40 % ED 2 /140 A
60 % ED 2 /120 A
100 % ED 2/ 100 A
40 % ED? /170 A
60 % ED 2/ 155 A
100 % ED?) / 140 A
40 % ED 2 /100 A

60 % ED 2 /90 A
100 % ED 2 /80 A
40 % ED 2 /150 A
60 % ED 2 /120 A
100 % ED? /110 A

Tomgangsspanning (pulsad)

TIG 35V
Stavelektrod 101V
Driftspanning

TIG/1x120V 10,1-156V
TIG/1x230V 10,5-16,8V
MMA /1 x 120 V 20,4-240V
MMA /1 x 230V 20,4-26,0V
Tandspanning U, 9 kV

tandanordningen for ljusbagen ar avsedd
for manuell drift
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Skyddsklass IP 23
Typ av kylning AF
Isolationsklass A
Elektromagnetisk kompatibilitet emissions- A
klass (enligt EN/IEC 60974-10)

Overspéanningskategori 1l
Foéroreningsgrad enligt norm IEC60664 3

Omgivningstemperatur

-10 °C till +40 °C/ +14 °F till +104 °F

Férvaringstemperatur

-25 °C till +55 °C / -13 °F till +131 °F

MattLxBxH

435x160x310mm /17,1 x6,3 x 12,2 in.

Vikt

9,8 kg /21,61 Ib.

Kontrolimarke CE, CSA
Sakerhetsmarkning S
max. skyddsgastryck 5bar/ 73 psi
Bullerutslapp (Lya) 68,0 dB(A)




TT 210 EF,
TT 210 np

Néatspanning U4 1x230V
Natspanningstolerans -30%/+15 %
Natfrekvens 50 /60 Hz
Natsakring 16 A trog
Natanslutning ") Znax PA PCC®)= 261 mOhm
Kontinuerlig effekt (primar) (100 % ED 2) ) 3,2 kVA
Max. skenbar effekt Sqyax 4,6 KVA
Cos Phi 0,99
Svetsstromsintervall

TIG 3-210A
MMA 10-180 A

Svetsstrom vid 10 min / 40 °C (104 °F),
U;=230V

TIG

MMA

40 % ED? /210 A
60 % ED 2/ 185 A
100 % ED 2/ 160 A
40 % ED 2 /180 A
60 % ED 2/ 150 A
100 % ED 2 /120 A

Tomgangsspanning (pulsad)

TIG 35V
MMA 101V
Driftspanning

TIG 10,1-18,4V
MMA 204-272V
Tandspanning U, 9,0 kV

tandanordningen for ljusbagen ar avsedd
for manuell drift

Skyddsklass IP 23
Typ av kylning AF
Isolationsklass A
Elektromagnetisk kompatibilitet emissions- A
klass (enligt EN/IEC 60974-10)

Overspanningskategori 11
Foéroreningsgrad enligt norm IEC60664 3

Omgivningstemperatur

-10 °C till +40 °C/ +14 °F till +104 °F

Foérvaringstemperatur

-25 °C till +55 °C / -13 °F till +131 °F

MattLx B x H 435x 160 x310 mm /17,1 x6,3 x 12,2 in.
Vikt 9,8 kg /21,61 Ib.
Kontrollmarke CE
Sakerhetsmarkning S
max. skyddsgastryck 5bar/ 73 psi
Bulleremission (Lyya) 68,0 dB(A)
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TT 210 MV/B,
TT 210 MV/np
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Natspanning

1x120V/1x230V

Natspanningstolerans

1x120V -20%/+15 %
1x230V -30% /415 %
Natfrekvens 50 /60 Hz
Natsakring

1x120V 20 A trég
1x230V 16 A trog

Natanslutning ")

Zmax Pa PCC3)= 261 mOhm

Kontinuerlig effekt (primar) (100 % ED 2))

1x120V 2,2 kVA
1x230V 3,2 kVA
Max. skenbar effekt Sqyax

1x120V 3,5 kVA
1x230V 4.6 KVA
Cos Phi 0,99
Svetsstromsintervall

TIG/1x120V 3-170 A
TIG/1x230V 3-210A
MMA /1 x120V 10-120 A
MMA /1 x 230V 10-180 A

Svetsstrém vid 10 min / 40 °C (104 °F)
TIG/1x120V

TIG/1x230V

MMA /1x 120V

MMA /1 x 230V

40 % ED? /170 A
60 % ED 2/ 150 A
100 % ED 2 /120 A
40 % ED? /210 A
60 % ED 2/ 185 A
100 % ED?) / 160 A
40 % ED? /120 A
60 % ED 2/ 100 A
100 % ED2) /90 A
40 % ED 2 /180 A
60 % ED 2/ 150 A
100 % ED? /120 A

Tomgangsspanning (pulsad)

TIG 35V
MMA 101V
Arbetsspanning

TIG/1x120V 10,1-16,8V
TIG/1x230V 10,1-18,4V
MMA /1 x 120V 20,4-248V
MMA /1 x230 V 204 -272V
Tandspanning U, 9 kV

tandanordningen for ljusbagen ar avsedd
for manuell drift




Forklaring till fot-
noterna

Skyddsklass IP 23
Typ av kylning AF
Isolationsklass A
Elektromagnetisk kompatibilitet emissions- A
klass (enligt EN/IEC 60974-10)

Overspanningskategori 1l
Foéroreningsgrad enligt norm IEC60664 3

Omgivningstemperatur

-10 °C till +40 °C/ +14 °F till +104 °F

Foérvaringstemperatur

-25 °C till +55 °C / -13 °F till +131 °F

MattLx B x H 435x 160 x 310 mm /17,1 x 6,3 x 12,2 in.
Vikt 9,9kg /21,8 Ib.
Kontrolimarke CE, CSA
Sakerhetsmarkning S
max. skyddsgastryck 5bar/ 73 psi
Bulleremission (Lyya) 68,0 dB(A)

/EF Stroémkalla med monterad natkabel

/np Stromkalla med monterad natkabel, utan kontakt for det allmanna elnatet
/B Strémkalla med natkabel fér anslutning

1) till ett allmant elnat med 230 V och 50 Hz

2) ED = inkopplingstid

(3) PCC = granssnitt till det allmanna elnatet
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