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Sakerhetsforeskrifter

Forklaring siker-
hetsanvisningar

Allmant

A VARNING!

Betecknar en omedelbart hotande fara.
» Om duinte kan avvarja den kan den orsaka dédsfall eller svara kroppsskador.

/\  FARA!

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

/A\  SEUPP!

Betecknar en eventuell skadlig situation.
» Om duinte kan avvérja den kan den orsaka latta eller ringa kropps- och
sakskador.

oBSI!

Anger risk for forsamrat arbetsresultat och eventuell skada pa utrustningen.

Fjarrkontrollen &r tillverkad enligt den senaste tekniken och de erkdnda séker-
hetstekniska reglerna. Trots detta kan felaktig anvdndning eller missbruk
medfora risk for:

- Skada pa liv och lem fér anvandaren eller tredje person

- Skada pa fjarrkontrollen eller andra apparater hos anvdndaren

- Forsdmrad funktion hos vaxelriktaren

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

- ha kunskaper om svetsning och

- Halast hela den har anvandarhandboken och f6lja den noggrant

Anvadndarhandboken ska alltid finnas tillganglig dar fjadrrkontrollen anvands.
Allmant géllande sdkerhets- och skyddsforeskrifter samt miljoskyddsforeskrifter
kompletterar den har anvandarhandboken.

All sdkerhets- och skyddsinformation pé vaxelriktaren:
- Skavarailasbart skick

- Farinte skadas

- Farinte tas bort

- Far inte 6vertackas, klistras dver eller mélas Over

Placeringen av sdkerhets- och riskinformation pa fjarrkontrollen anges i kapitlet
"Allman information" i anvdndarhandboken.
Storningar som kan férsédmra sdkerheten ska atgérdas innan laddaren aktiveras.

Det giller din sékerhet!



Avsedd anvand-
ning

Natanslutning

Omgivningsvill-
kor

Apparaten far endast anvandas for det &ndamal den &r konstruerad for.

Apparaten far endast anvandas fér de svetsmetoder den ar avsedd for enligt typ-
skylten.

All annan anvandning eller anvdndning utéver detta réknas som felaktig. Tillver-
karen ansvarar inte for skador som uppstéar pa grund av felaktig anvandning.

Avsedd anvandning omfattar aven:

- Att noga lédsa och f6lja alla anvisningar i bruksanvisningen

- Attt noga ldsa och f6lja alla sdkerhetsféreskrifter och all riskinformation
- Att utféra alla kontroll- och underhéallsarbeten

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

- Ladda batterier

- Starta motorer

Apparaten &r avsedd for anvdndning inom industri och verkstad. Tillverkaren an-
svarar inte for skador som beror pa att apparaten har anvéants i bostader.

Tillverkaren ansvarar inte heller for bristfalliga eller felaktiga arbetsresultat.

Enheter med hog effekt kan pa grund av sin stromférbrukning paverka energikva-
liteten i natet.

Detta kan paverka vissa typer av laddare i form av:

- Anslutningsbegrénsningar

- Krav med avseende p& maximalt tilldten natimpedans )

- Krav med avseende pa minsta nodvandiga kortslutningseffekt ")

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

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

VIKTIGT! Var noga med att jorda natanslutningen sékert!

Drift och forvaring av apparaten utanfoér det angivna omradet anses som felaktig
anvandning. Tillverkaren ansvarar inte for skador som uppstar pa grund av felak-
tig anvandning.

Temperaturomrade fér omgivande luft:
- Vid drift: -10 °C till +40 °C (14 °F till 204 °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 frdn damm, syra, korrosiva gaser eller &mnen med mera.
Hojd 6ver havet: upp till 2000 m (6561 ft. 8,16 in.)



Agarens skyldig-
heter

Personalens
skyldigheter

Jordfelsbrytare

Egen- och per-
sonskydd

Agaren tar sig att se till att de personer som ska anvénda frarrmandverdonet

- Arval fértrogna med de géllande arbetssékerhets- och arbetsskyddsfére-
skrifterna och ar utbildade i hur fjarrkontrollen ska anvdndas

- Har last och forstatt den har anvandarhandboken, sarskilt kapitlet "Séaker-
hetsféreskrifter”, 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

paborijas

- Folja de grundlaggande foreskrifterna om arbetssédkerhet och forebyggande
av olycksfall

- Ha last den har anvandarhandboken, sarskilt kapitlet "Sakerhetsforeskrifter”,
och genom en underskrift bekrafta att de har forstatt och kommer att folja
dem.

Innan du lamnar arbetsomradet ska du se till att det inte kan uppstéa person- el-
ler sakskador medan du ar borta.

Lokala bestammelser och nationella riktlinjer kan krava att en jordfelsbrytare in-
stalleras vid anslutning till det allméanna elnatet.

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

Hantering av apparaten inneb&r manga risker, som till exempel:

- Flygande gnistor och varma metalldelar

- Stralning fran ljusbagen som kan skada 6gon och hud

- Skadliga elektromagnetiska falt, som kan innebéra livsfara for personer med
pacemaker

- Elektriska risker pa grund av nat- och svetsstrom

- Forhojd bullerbelastning

- Skadlig svetsrok och gaser

Anvand lamplig skyddsutrustning vid hantering av apparaten. Skyddsutrustning-
en ska ha foljande egenskaper:

- Flamsaker

- Isolerande och torr

- Heltdckande, oskadad och i gott skick

- Skyddshjalm

- Byxor utan slag

Skyddsutrustningen omfattar bland annat:

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

- Under skyddsskdrmen ska anvandaren bara skyddsglasdgon med sidoskydd.

- Skyddsskor, som isolerar dven vid vata.

- Lampliga skyddshandskar (elektriskt isolerade och med varmeskydd).

- Horselskydd for att skydda mot buller.




Uppgifter om
bulleremis-
sionsvarden

Risk for skadliga
gaser och angor

10

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

pagéende svetsarbete. Om det anda finns obehdriga personer i ndrheten:

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

- tillhandahall lamplig skyddsutrustning eller

- stall upp ldmpliga skyddsvaggar och -skarmar.

Apparaten genererar en maximal ljudeffektnivd pd < 80 dB(A) (ref. 1 pW) vid
tomgéng samt under kylningsfasen efter drift, motsvarande den maximalt tilldtna
arbetspunkten vid normbelastning enligt EN 60974-1.

Det gar inte att ange varden for bullernivan vid arbetsplatsen under svetsning
(eller skdrning), eftersom den varierar beroende pa arbetsmetod och den omgi-
vande miljon. Bullernivan beror péa olika parametrar, t.ex. svetsmetod (MIG/
MAG-, TIG-svetsning), den valda stromtypen (lik- eller vaxelstrom), effekt-
omradet, typen av svetsgods, arbetsstyckets resonansbeteende, férutsattningar
kring arbetsplatsen etc.

R6k som uppstar under svetsning innehaller halsoskadliga gaser och angor.

Svetsrok innehéller amnen som enligt Monograph 118 fran International Agency
for Research on Cancer kan orsaka cancer.

Punktutsug och rumsutsug ska anvandas.
Om det ar mojligt, ska en brdnnare med integrerat utsug anvéndas.

Hall undan ansiktet fran svetsrok och gaser som uppstar.

R6k 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 &mnen matas och jamfoéras med tilldtna gransvarden.

Hur skadlig svetsréken &r, beror bland annat pa foljande:
- Metaller i arbetsstycket

- Elektroder

- Belaggning

- Rengodringsmedel, avfettningsmedel och liknande

- Anvadnd svetsmetod

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

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

Brandfarliga 8ngor (exempelvis dngor fran losningsmedel) far inte finnas inom
ljusbagens stralningsomrade.

Ventiler pa skyddsgasflaskor och centralgasférsorjning ska vara stdngda nar inget
svetsarbete utfors.




Fara pa grund av
flygande gnistor

Fara pa grund av
nat- och svets-
strom

Flygande gnistor kan orsaka brand och explosion.

Svetsa aldrig i ndrheten av brannbara material.

Hall ett avstdnd p& minst 11 meter (36 ft. 1,07 in.) mellan ljusbagen och brannba-
ra material, eller tack 6ver dem med ett godkant skydd.

Se till att ldmpliga och godkdnda brandslackare finns i narheten.

Gnistor och heta metalldelar kan tranga ut i omgivningen dven genom sma
springor eller 6ppningar. Vidta lampliga atgérder for att forhindra skador eller
brand.

Svetsa inte i omraden med risk for explosion eller brand, eller i stdngda tankar,
behallare eller rér om dessa inte har forberetts fér svetsning enligt géllande na-
tionella och internationella normer.

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

Elstotar ar livsfarliga och kan leda till doden.

Du far inte rora spénningssatta delar inne i eller utanpé utrustningen.

Vid MIG/MAG- och TIG-svetsning &r dven svetstraden, tradspolen, matarrullarna
samt alla metalldelar som har kontakt med svetstrdden spdnningssatta.

Placera alltid matarverket pé ett tillrackligt isolerat underlag eller anvand ett
lampligt, isolerande matarverksfaste.

Se till att det finns ett lampligt egen- och personskydd i form av ett torrt under-
lag eller skydd som ar tillrackligt isolerande mot jord. Underlaget eller skyddet
maste tdcka hela omradet mellan kroppen och jord.

Alla kablar och ledningar ska vara fastsatta, oskadade, isolerade och tillrackligt
dimensionerade. Losa anslutningar samt branda, skadade eller underdimensione-
rade kablar och ledningar ska genast bytas ut.

Infor varje anvandning ska du fér hand kontrollera att strémanslutningarna ar or-
dentligt 4tdragna.

For stromkablar med bajonettkontakt ska du vrida strémkabeln minst 180° och
forspanna den.

Vira aldrig kablar eller ledningar runt kroppen eller kroppsdelar.

Elektroderna (pinnelektrod, volframelektrod, svetstrad osv.)
- far aldrig kylas ned genom att doppas i vatska
- far aldrig vidroras nar stromkallan ar inkopplad.

Mellan tva svetsaggregats elektroder kan det till exempel uppsté dubbelt s& hég
tomgangsspanning som for ett enskilt svetsaggregat. Att vidrora bada elektro-
derna samtidigt kan i vissa fall innebara livsfara.

Lat regelbundet en behorig elektriker kontrollera apparatens natanslutning och
att skyddsledaren ar funktionsduglig.

Apparater i skyddsklass I kraver ett ndt med skyddsledare och ett kontaktsystem
med skyddsledarkontakt for att uppfylla avsedd anvandning.

Det &r inte tilldtet att anvanda utrustningen i ett nat utan skyddsledare eller i ett
eluttag utan skyddsledarkontakt nar alla nationella bestdmmelser for skyddsse-
paration efterlevs.
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Vagabonderande
svetsstrommar

EMC-klassifice-
ring av apparater

12

I annat fall betecknas det som grov vardsldshet. Tillverkaren ansvarar inte for
skador som uppstar pa grund av det.

Om det behovs ska du se till att jorda arbetsstycket ordentligt med lampliga me-
del.

Koppla fran utrustningar som inte anvands.

Vid arbeten pé hégre hojd ska sele anvandas som fallskydd.

Infér arbeten pa utrustningen ska den stdngas av och néatstickkontakten dras ur.

Se till att utrustningens natstickkontakt inte satts i och att utrustningen inte slas
pa igen genom att placera ut en lasbar och tydlig varningsskylt.

Nar utrustningen har dppnats ska du:
- ladda ur alla komponenter som lagrar elektriska laddningar
- se till att alla komponenter ar stromldsa.

Om arbeten pa spanningssatta delar ar nddvandiga ska du ta hjalp av en till per-
son som kan sl ifrdn huvudstrombrytaren i god tid.

Om nedanstdende anvisningar inte foljs kan vagabonderande svetsstrémmar
uppsta, vilket kan leda till féljande:

- brandrisk

overhettning av komponenter som kommer i kontakt med arbetsstycket
trasiga skyddsledare

skador pa utrustningen och andra elektriska anordningar.

Se till att arbetsstyckekldmman sitter fast ordentligt i arbetsstycket.

Fast arbetsstyckekldmman s& néra det stélle som ska svetsas som mojligt.

Placera utrustningen sa att den ar tillrackligt isolerad mot elektriskt ledande om-
givningar, t.ex. med isolering mot ledande golv eller isolering mot ledande chas-
sin.

Tank pé féljande nar stromférgreningar, fasten for dubbla matarverk etc.
anvands: Aven elektroderna pa en svetsbriannare/elektrodhallare som inte
anvands ar potentialforande. Se till att svetsbrannaren/elektrodhéallaren som inte
anvands placeras avisolerad.

Vid automatiserade MIG/MAG-tillaAmpningar ska tradelektroden endast ledas
fram till matarverket isolerad fran tradtunnan, storspolen eller tradspolen.

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

Apparater av emissionsklass B:

- Uppfyller emissionskraven for bostads- och industriomraden. Detta galler
aven for bostadsomraden som far sin stromforsérjning fran det allménna
lAgspanningsnatet.

EMC-klassificering av apparater enligt markskylt eller tekniska data.



Atgirder for
elektromagne-
tisk kompatibili-
tet

EMF-atgarder

Sarskilda risk-
stillen

Aven om de normerade emissionsgrénsvirdena inte dverskrids kan i vissa fall
paverkan inom det avsedda anvdndningsomréadet upptrada (till exempel om det
finns kénsliga apparater i lokalen eller om radio- eller TV-mottagare finns i
narheten).

I s&dana fall ar arbetsledningen skyldig att vidta lampliga atgéarder for att elimi-
nera stérningarna.

Kontrollera och vardera stortaligheten fér apparater i omgivningen enligt natio-
nella och internationella féreskrifter. Exempel pa storningskansliga enheter som
kan paverkas av apparaten:

- sékerhetsanordningar

- nat-, signal- och datadverféringskablar

- ADB- och telekommunikationsenheter

- anordningar for matning och kalibrering.

Atgirder som stdds for att undvika problem med elektromagnetism:
1. N&tmatning
- Om det trots foreskriftsenliga natanslutningar uppstar elektromagnetis-
ka storningar, ska du vidta ytterligare dtgérder (exempelvis anvdnda ett
lampligt natfilter).
2. Svetskablar
- Hall dem s& korta som mgjligt.
- Lagg dem tatt samman (dven for att undvika elektromagnetiska pro-
blem).
- Lagg dem séa langt fran andra kablar som mgjligt.
3. Potentialutjdgmning
4. Jordning av arbetsstycket
- Jorda via kondensatorer om det behdvs.
5. Avskdrmning vid behov
- Avskdrma andra apparater i narheten.
- Avskarma hela svetsinstallationen.

Elektromagnetiska falt kan fororsaka halsoskador som &nnu ar okdnda:

- Halsovadlig inverkan pa personer i narheten, exempelvis sddana som
anvander pacemaker och/eller hdorapparat.

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

- Hall av sdkerhetsskal sa stort avstdnd som majligt mellan svetskablarna och
huvudet/balen.

- Bar inte svetskablarna och slangpaketen dver axeln och linda dem inte runt
kroppen eller kroppsdelar.

Hall hander, har, klddesplagg och verktyg borta fran rorliga delar, till exempel:
- flaktar

- kugghjul

- rullar

- axlar

- tradspolar och svetstradar.

Stick inte in handerna i traddrivningens roterande kugghjul eller i roterande driv-
ningsdelar.

Skydd och sidoplatar far endast tas bort under underhélls- och reparationsarbe-
ten.

13
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Under drift ska du

- se till att alla skydd &r stdngda och att samtliga sidoplatar ar korrekt monte-
rade

- halla alla skydd och sidoplatar stédngda.

Nar svetstrdden matas ut ur svetsbrannaren finns en hég skaderisk (stickskador i
hénder, skador pd ansikte och dgon m.m.).

Hall darfor alltid svetsbréannaren riktad bort fran kroppen (utrustningar med
matarverk) och bar lampliga skyddsglasdgon.

Vidror inte arbetsstycket under eller efter svetsningen — risk for brannskador.

Medan arbetsstyckena svalnar kan slagg spréatta ivag fran dem. Darfor ska fore-
skriven skyddsutrustning béaras och tillrackligt skydd fér andra personer
sakerstéllas dven vid efterarbeten pa arbetsstycken.

LAt svetsbridnnare och andra utrustningskomponenter med hég drifttemperatur
svalna innan arbeten utférs pa dem.

Sarskilda foreskrifter galler i brand- och explosionsfarliga utrymmen
— folj gallande nationella och internationella foreskrifter.

Stromkallor for arbeten i utrymmen med forhojd elektrisk risk (t.ex. &ngpannor)
maéste ha (Safety)-markning. Stromkallan far daremot inte befinna sig i sddana
utrymmen.

Skallningsrisk om kylmedel lacker ut. Innan du kopplar fran anslutningarna till
fram- och returledningen for kylmedel ska du stdnga av kylaggregatet.

Nar du hanterar kylmedel ska du folja sdkerhetsdatabladet for kylmedel. Saker-
hetsdatabladet for kylmedel kan du fa fran din serviceavdelning eller via tillver-
karens webbplats.

Nar apparater transporteras med kran ska enbart lampliga lyftanordningar fran

tillverkaren anvéndas.

- Haka fast kedjor eller linor i alla avsedda upphéngningspunkter pa den lamp-
liga lyftanordningen.

- Kedjor och linor bér hdnga sé lodratt som mojligt.

- Ta bort gasflaskan och matarverket (MIG/MAG- och TIG-aggregat).

Om matarverket hangs upp i en kran under svetsningen ska du alltid anvanda en
lamplig, isolerande matarverksupphingning (MIG/MAG- och TIG-aggregat).

Om aggregatet har en barrem eller ett handtag ar detta enbart avsett for trans-
port for hand. Barremmen ar inte lamplig for transport med kran, gaffeltruck el-
ler andra mekaniska lyftredskap.

Alla lyftredskap (remmar, spannen, kedjor osv.) som anvands tillsammans med
apparaten eller dess komponenter ska kontrolleras regelbundet (t.ex. med avse-
ende pa mekaniska skador, korrosion eller férdndringar pé grund av annan
miljopaverkan).

Kontrollernas intervall och omfattning ska atminstone uppfylla gdllande natio-
nella standarder och direktiv.

Det finns risk for att farg- och luktlos skyddsgas lacker ut utan att det upptéacks
nar en adapter anvands till skyddsgasanslutningen. Tata adapterns génga for
skyddsgasanslutningen med lamplig teflontejp fore monteringen.



Krav gillande
skyddsgas

Faror med
skyddsgasflas-
kor

Fara pa grund av
lackande
skyddsgas

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

Skyddsgaskvaliteten ska uppfylla féljande krav:

- Partikelstorlek fasta @mnen < 40 um

- Tryckdaggpunkt < -20 °C

- Max. oljeandel < 25 mg/m?®

Byt filter vid behov!

Skyddsgasflaskor innehaller trycksatt gas och kan explodera om de skadas.
Skyddsgasflaskorna ingér i svetsutrustningen och ska ddrmed behandlas med
forsiktighet.

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

Montera skyddsgasflaskor stdende och sdkra dem enligt instruktioner, sa att de
inte kan valta.

Hall skyddsgasflaskor sé langt bort fran svetsstromkretsen och andra elektriska
stréomkretsar som majligt.

Hang aldrig brdnnaren pa skyddsgasflaskan.

Vidrdr aldrig skyddsgasflaskan med svetselektroder.

Explosionsrisk - svetsa aldrig pa skyddsgasflaskor.

Anvand alltid endast skyddsgasflaskor som ar tillverkade for &ndamalet och pas-
sande, lampliga tillbehdr, som regulatorer, slangar, kopplingar etc. Anvand endast
skyddsgasflaskor och tillbehdr som ar i gott skick.

Vand bort ansiktet fran skyddsgasflaskans ventil ndr den Sppnas.

Sténg ventilen pa skyddsgasflaskan nar den inte anvands.

Satt pa ventilens skyddslock nar skyddsgasflaskan inte ar ansluten till utrust-
ning.

Fo6lj alltid tillverkarens anvisningar samt géllande nationella och internationella
regler for skyddsgasflaskor med tillbehor.

Skyddsgas som tranger ut okontrollerat kan orsaka kvavning

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

om den tréanger ut.

- Sakerstall tillracklig ventilation - luftutbytet ska ligga pd minst 20 m® per
timme

- Fol sakerhets- och varningsanvisningar gallande skyddsgasflaskorna och
centralgasforsorjningen

- Ventiler pa skyddsgasflaskor och centralgasférsérjning ska vara stdngda nar
inget svetsarbete utfors.

- Kontrollera skyddsgasflaskorna och centralgasférsérjningen med avseende
pa okontrollerad gasuttréangning fére varje anvadndning.
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Sidker-
hetsatgarder pa
uppstillnings-
platsen och vid
transport

Saker-
hetsatgarder vid
normal drift
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En fallande apparat kan betyda livsfara! Stall apparaten pa ett jamnt, fast och
stabilt underlag.
- En lutningsvinkel pd maximalt 10° &r tillaten.

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

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

Stall upp och anvdnd apparaten enbart enligt den kapslingsklass som anges pa
markskylten.

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

Se vid transport av apparaten till att de gédllande nationella och regionala riktlin-
jerna och olycksfallsforebyggande foreskrifterna foljs. Detta galler sarskilt for
riktlinjer avseende faror vid transport.

Varken lyft eller transportera aktiva apparater. Stang av apparaterna infér trans-
port eller lyft!

Tappa infor varje transport av apparaten ut allt kylmedel och demontera foljande
komponenter:

- Trddmatning

- Tradspole

- Skyddsgasflaska

Gor en synkontroll av apparaten med avseende pa skador infér idrifttagandet ef-
ter transporten. Lat utbildad servicepersonal reparera alla typer av skador infér
idrifttagandet.

Anvand bara apparaten om alla skyddsanordningar ar helt funktionsdugliga. Bris-
ter gallande sakerhetsanordningarnas funktion kan leda till:

- Skada eller doédsfall fér anvandaren eller tredje person

- Skada pa utrustningen eller andra materiella tillgangar

- Forsdmrad funktion fér apparaten

Sakerhetsanordningar som inte fungerar ska repareras innan apparaten slas pa.

Det &r inte tillatet att forbikoppla sdkerhetsanordningar eller ta dem ur drift.

Kontrollera innan apparaten tas i bruk att ingen kan skadas.

Kontrollera apparaten minst en gadng i veckan med avseende pé tecken pé skada
samt att alla sdkerhetsanordningar fungerar.

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

Det dr endast tillatet att anvanda originalkylvatska fran tillverkaren, eftersom
egenskaper som elektrisk ledningsformaga, frostskydd, materialkompatibilitet,
flampunkt etc. ar anpassade till apparaten.

Anvand endast avsedd originalkylvatska fran tillverkaren.

Blanda inte originalkylvatskan med andra kylvatskor.

Anslut endast systemkomponenter fran tillverkaren till kylkretsarna.




Idrifttagande,
underhall och re-
paration

Sakerhetstek-
nisk kontroll

Omhandertagan-
de

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

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

Anvand kylvatska ska avfallshanteras enligt gédllande nationella och internationel-
la foreskrifter. Sdkerhetsdatabladet for kylvatskan far du fran ditt servicekontor
eller fran tillverkarens webbsida.

Kontrollera kylvatskenivan innan du bérjar svetsa, d& den fortfarande ar sval.

Vi kan inte garantera, att delar fradn andra tillverkare ar konstruerade och tillver-

kade enligt de gillande specifikationerna och sadkerhetsnormerna.

- Anvand bara originalreservdelar (géller dven standarddelar).

- Utfor inga installationer eller ombyggnationer av apparaten utan tillstand
fran tillverkaren.

- Byt genast ut defekta komponenter.

- Vid bestallning ska du ange exakt beteckning och artikelnummer enligt re-
servdelslistan samt apparatens serienummer.

Husskruvarna utgdr skyddsledarférbindelsen fér jordning av husdelarna.
Anvand alltid ratt antal originalhusskruvar med det angivna dtdragningsmomen-
tet.

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

Inom samma 12-méanadersintervall rekormmenderar tillverkaren att stromkallan
kalibreras.

Sakerhetstekniska kontroller ska utforas av behérig elektriker:
- Efter andringar

- Efter till- och ombyggnationer

- Efter reparation, skétsel och underhall

- Med hogst 12 ménaders intervall

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

Narmare information om den sdkerhetstekniska kontrollen och kalibreringen kan
du fa fran ditt servicekontor. Servicekontoret staller vid férfragan alla nodvandi-
ga underlag till férfogande.

Kasta inte den har enheten tillsammans med hushéllsavfallet! I enlighet med EU-
direktivet om avfall som utgors av eller innehéller elektriska eller elektroniska
produkter och implementering i nationell lagstiftning, maste férbrukade elektris-
ka verktyg samlas in separat och vidarebefordras till miljévanlig dtervinning. Se
till att du ldmnar tillbaka din skrotade enhet till din dterforsaljare eller far infor-
mation om ett lokalt auktoriserat insamlings- respektive atervinningsssystem. Att
ignorera detta EU-direktiv kan leda till en potentiellt menlig inverkan pa miljon
och din héalsal
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Sikerhetsmark-
ning

Datasakerhet

Upphovsritt
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CE-markta svetshjalmar uppfyller de grundlédggande kraven i lAgspanningsdirek-
tivet och EMC-direktivet (exempelvis relevanta produktstandarder i standardseri-
en EN 60 974).

Fronius International GmbH férsakrar att svetshjalmen uppfyller kraven i direkti-
vet 2014/53/EU. Den fullstdndiga EU-konformitetsférsakran finns pa http://
www.fronius.com.

Svetshjalmar med CSA-markning uppfyller kraven i de relevanta standarderna
foér Kanada och USA.

Anvandaren ansvarar for datasdkring av andringar i forhallande till fabriksinstall-
ningarna. Tillverkaren ansvarar inte for raderade personliga installningar.

Copyrighten for denna anvandarhandbok tillhor tillverkaren.

Texterna och bilderna uppfyller den senaste tekniken vid tryckningen. Ratt till
andringar foérbehalles. Innehallet i anvdndarhandboken kan inte ligga till grund
for ansprak fran képarens sida. Vi tar tacksamt emot forslag till forbattringar och
information om fel i anvdndarhandboken.



Allman information

19



20



Allmant

Koncept Stromkallan TransSteel (TSt) 2200 ar
en helt digitaliserad och mikroproces-
sorstyrd stromkalla.

Stromkallan ar avsedd for svetsning i

stél och kan anvandas for féljande

svetsmetoder:

- MIG/MAG-svetsning

- MMA-svetsning

- TIG-svetsning med kontakttand-
ning

Stromkallans centrala styr- och reglerenhet ar kopplad till en digital signalpro-
cessor. Den centrala styr- och reglerenheten och signalprocessorn styr hela
svetsningsforloppet.

Under svetsningen mats drdata l&pande och atgérder vidtas omedelbart vid
féréandringar. Regleralgoritmer sidkerstaller att dnskat bortillstadnd bibehalls.

Funktionen "Be- Stromkallan ar utrustad med sdkerhetsfunktionen "Begransning vid effekt-
gransning vid ef-  gransen”.
fektgrinsen”

Funktionen ar bara tillgdnglig med svetsmetoden MIG/MAG-standardsynergi.

Funktion:

Stromkallan reducerar vid behov svetseffekten for att hindra att ljusbagen slock-
nar under svetsning vid effektgransen. Fram till ndsta svetsstart eller parame-
terdndring visas de reducerade parametrarna pa frontpanelen.

Detta leder till:

- en exaktare svetsprocess,

- hog repeterbarhet hos resultatet,
- enastdende svetsegenskaper.

Sa snart funktionen &r aktiv blinkar indikeringen for tradhastighet péa frontpane-
len.

——
A _/

Pl

Den blinkar tills nsta svetsstart eller tills ndsta parameteréndring.
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MIG/MAG-svetsning

TIG-svetsning

MMA-svetsning

Anvandnings-
omraden
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Varningsanvis-
ningar pa utrust-
ningen

Det finns varningsanvisningar och sédkerhetssymboler pa strémkallan. Varnings-
anvisningarna och sakerhetssymbolerna far inte tas bort eller méalas 6ver. Anvis-
ningarna och symbolerna varnar for felaktig anvdndning som kan leda till svara

person- och sakskador.

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label

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.
® 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.
@ Ventilate area, or use breathing device.
B

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

WELDING can cause fire or explosion.
f-ﬁg ® 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.

ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC

VOLTAGE exists after removal of input power

® 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.
© Installation et raccordement de cette machine
doivent etre conformes a tous les pertinents.
SOUDAGE A L ARG peut etre hasardeux.
e Lire le manuel dinstructions avant utillsation.
® Ne pas installer sur une surface combustible.
® | es fils de soudage et pieces conductrices peuvent
etre a la tension de soudage.

“Safety In Welding and Cutting”

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, FI 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

Read American National Standard 749.1,

~
]
o
=
=]
o

o
o
N
IN

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

- Steel: 3-4 @)

¢Jlll) e

Det ar farligt att svetsa. Féljande grundférutsattningar méste vara uppfyllda for
att arbetet med utrustningen ska kunna utforas korrekt:
- tillracklig kvalifikation for svetsning,
- ldmplig skyddsutrustning,
- obehoriga personer halls borta fran stromkallan och svetsprocessen.
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Anvand de beskrivna funktionerna forst efter att du har last och forstatt foljande

dokument i deras helhet:

- den har bruksanvisningen

- samtliga bruksanvisningar till systemkomponenterna, i synnerhet saker-
hetsforeskrifterna.

54

Kasta inte uttjant utrustning i hushallsavfallet, utan avfallshantera den enligt
gallande sakerhetsforeskrifter.

Hall hander, har, kladesplagg och verktyg borta fran rorliga delar, till exempel:
- kugghjul

- matarrullar

- tradspolar och tradelektroder

Stick inte in handerna i traddrivningens roterande kugghjul eller i roterande driv-
ningsdelar.

Skydd och sidoplatar far endast tas bort under underhalls- och reparationsarbe-
ten.



Beskrivning av Vissa utféranden av enheten &r forsedda med varningsanvisningar.

varningsanvis-

ningar pa enhe- Symbolernas placering kan variera.

ten

A

©)
©

Varning! Hall uppsikt!
Symbolerna visar pa maéjliga risker.

Risk for skador pé fingrar pa grund av matarrullar.

Svetstrad och drivdelar star under svetsspadnning under drift.
Hall undan hander och metallféremal!

1.1

o M%@ ,%@

1.

En elektrisk stot kan vara doédlig.

1.1

Anvand torra, isolerande skyddshandskar. Ror inte vid tradelektroden med
bara handerna. Anvand inte fuktiga eller skadade skyddshandskar.

1.2

Anvand ett isolerande underlag gentemot golv och arbetsomrade for att
skydda mot elektriska stotar.

1.3

Innan arbete utfors pa enheten ska den stangas av och natkontakten dras
ut, eller sa ska den skiljas fran stromforsorjningen.

2.1 2.2 2.3

S I N

2.

Det kan vara farligt for halsan att andas in svetsrok.

2.1

Hall undan ansiktet fran svetsrok som uppstar.
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2.2 Anvand flaktstyrd luftcirkulation eller lokalt utsug for att avlagsna
svetsroken.

2.3 Avlagsna svetsrok med en flakt.

3 Svetsgnistor kan orsaka explosion eller brand.

3.1 Hall undan brannbara material fran svetsarbetet. Svetsa aldrig i ndrheten
av brannbara material.

3.2 Svetsgnistor kan orsaka brand. Ha brandsldckare redo. Lat vid behov en
medhjalpare st redo med brandslackare.

3.3 Svetsa inte pa fat eller stangda behallare.

4. Ljusbagestralning kan skada 6gonen eller branna huden.

4.1 Tack huvudet och bar skyddsglasdgon. Anvand horselskydd och kladsel
med krage. Anvand svetsskyddshjalm med ratt DIN-tal. Bar heltackande

lamplig skyddskladsel.
6
ga
*

XX, XXXX, XXXX

5. Fore arbete pd maskinen eller svetsning:
Utbilda personalen i arbete med enheten och las instruktionerna!

6. Dekalen med varningsanvisningar far inte tas bort eller mélas over.

* Tillverkarens bestallningsnummer pa dekal
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Manoverelement och anslutningar
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Frontpanel

Allmént Pa grund av programvaruuppdateringar kan din utrustning ha férsetts med funk-
tioner som inte beskrivs i den har bruksanvisningen eller omvant.
Dessutom kan vissa bilder avvika ndgot frdn mandverelementen pé din utrust-
ning. Mandverelementen fungerar trots detta identiskt.

serernet A e |

Fara vid felaktig anvindning och felaktigt utforda arbeten.
Det kan leda till svara person- och sakskador.
» Las och forstd det har dokumentet.

» La&s och forstd samtliga bruksanvisningar for systemkomponenterna, i synner-
het sdkerhetsforeskrifterna.

Frontpanel

>

(1) Indikering for punktning
Indikeringen for punktning lyser nar:
- driftsadttet punktning/intervallsvetsning har valts,
- parametern SPt (punktningstid/intervallsvetsningstid) i installnings-
menyn har ett annat varde dn OFF.

oo|| A

(2) Indikering for intervallsvetsning i 2-takt
Indikeringen for intervallsvetsning i 2-takt lyser nar:
- driftsattet punktning/intervallsvetsning har valts och
- parametern SPb (punktnings-/intervallpaustid) har satts till ett véarde
stdrre an O och
- parametern Int (intervall) ar installd pa 2T.

(3) Indikering for intervallsvetsning i 4-takt
Indikeringen for intervallsvetsning i 4-takt lyser nar:
- driftsattet punktning/intervallsvetsning har valts och
- parametern SPb (punktnings-/intervallpaustid) har satts till ett varde
storre an O och
- parametern Int (intervall) ar installd pa 4T.
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(4)

Indikeringen Hold
Vid varje svetsslut sparas aktuella varden for svetsstrom och svets-
spanning — indikeringen HOLD lyser

(5)

Indikering for blandbage
Mellan kortbagen och spraybagen uppstar en blandbage med sténk. Indi-
keringen for blandbage lyser for att markera detta kritiska omrade




(6)

"> | A LV m

oo|| A

(6)

Knapp Parameterval vinster
for val av féljande parametrar

Vid vald parameter lyser motsvarande symbol.

v
1.
£

Plattjocklek i mm eller tum (synergiparameter)?

Om exempelvis svetsstrommen som ska véljas dr okand racker det med
att du anger plattjockleken. Om du anger en synergiparameter stélls de
ovriga synergiparametrarna in automatiskt.

A

Svetsstrom i ampere (synergiparameter)?!

Innan du bérjar svetsa visas automatiskt ett riktvarde, som utgéar fran de
programmerade parametrarna. Under svetsarbetet visas det aktuella
arvardet.

$

Tradhastighet i m/min eller ipm (synergiparameter)?

1 Om en av dessa parametrar valjs, stélls vid svetsprocessen MIG/MAG standard-
synergi automatiskt dven alla andra synergiparametrar in.
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(7)

Knapp Parameterval héger
for val av féljande parametrar

Vid vald parameter lyser motsvarande symbol.

i

Baglangdskorrigering
For korrigering av ljusbagens langd

\"/

Svetsspidnning i V (synergiparameter)?!

Innan du bdrjar svetsa visas automatiskt ett riktvarde, som utgér fran de
programmerade parametrarna. Under svetsarbetet visas det aktuella
arvardet.

o

Dynamik

Paverkar kortslutningsstrommen vid droppdvergdngen
- ... hardare och stabilare ljusbage

0 ... neutral ljusbage

+ ... mjukare ljusbdge med lite stank

kJ

Real Energy Input?
visar energimangden som tillférts under svetsningen

1 Om en av dessa parametrar viljs, stills vid svetsprocessen MIG/MAG standard-
synergi automatiskt dven alla andra synergiparametrar in.

2 Den har parametern kan bara valjas om parametern EnE i installningsmenynivé
2 har vardet ON.

Under svetsning hdjs vardet lopande, efter den standigt 6kande energiavkast-
ningen.

Det slutgiltiga vardet sparas efter svetsslut fram tills ndsta svetsstart eller nar
stromkallan startas igen, indikeringen HOLD Llyser.




> 7 A $ iV <
—_ 1 (-]
(8) EN o - (10)
B Steel
B CrNi/stainless
) = cusi - (1)
8 AlMg .023 8 0,6
@ AISi .030 8 0,8 Ar100% =
@ Rutil/E71T .035mm 0,9 CO0,100% =
8 Metal Cored .040 =m 1,0 Ar +2-5% CO, H8
(8) Knapp Gasspolning

Anvéands for att stalla in ndédvandig gasmangd via gastrycksregulatorn el-
ler for att fylla slangpaketet med skyddsgas.

Om du trycker pa knappen Gasspolning strémmar skyddsgas ut under 30
sekunder. Tryck igen fér att avsluta processen i fortid.

(9) Instdllningsratt vanster
For andring av parametrarna Plattjocklek, Svetsstrom och Traddhastighet,
samt dndring av parametrar i installningsmenyn
(10) Knapp for kalltrddsmatning
anvands for gaslos kalltradsinmatning i slangpaketet.
Nar knappen halls intryckt, arbetar matarverket med kalltradshastighet
(11) Instéllningsratt hoger

For andring av parametern Bagléangdskorrigering, Svetsspéanning och Dy-
namik, samt andring av parametrar i installningsmenyn
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| I
B Steel
@8 CrNi/stainless
@8 CuSi
8 AlMg
8 AISi
8 Rutil/E71T
8 Metal Cored
8 Self-shielded

inch mm

.023 18 0,6
03088 0,8
.035m8 0,9

.040 88 1,0
04508 1,2

—_——J

Ar 100% =8
CO, 100% =
Ar +2-5% CO, =
Ar+15-25% CO, @

(13)  (14)

(15)

" =T

(16)

|
(17)

MANUAL
SYNERGIC

(18)

(12)

Knapp Materialtyp

For val av anvant tillsatsmaterial

(13)

Lagringsknapp 1
for lagring av EasyJob

(14)

Knappen Mandverldge
For val av mandverlage

18 2 T = 2-taktsdrift
s 4 T = 4-taktsdrift

S4T M S 4 T = special 4-taktsdrift
ece/mmm Punktning/Intervallsvetsning

(15)

Knapp Traddiameter

For val av anvand trdddiameter

(16)

Lagringsknapp 2
for lagring av EasyJob

(17)

Knappen Process
For val av process

MANUAL = MIG/MAG standard manuell svetsning
SYNERGIC = MIG/MAG standard synergi

STICK = MMA-svetsning
TIG = TIG-svetsning

(18)

Knapp Skyddsgas

For val av skyddsgas som anvands




Knapplas Knappléset férhindrar att instéllningarna &ndras oavsiktligt pa frontpanelen. Sa
lange knapplaset ar aktivt
- kaninga installningar goras pa frontpanelen
- kan parameterinstéllningar visas
- kan du vaxla mellan EasyJob om ett EasyJob valdes innan knapplaset aktive-
rades.

Aktivera/avaktivera knapplaset:
Knapplas aktiverat:

iV o
Izl Pa indikeringen visas meddelandet
. "CLO | SEd".
|
1
I
}

[P proy ! Knapplas avaktiverat:
Pa indikeringen visas meddelandet

"OP | En".
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Anslutningar, switchar och mekaniska komponen-

ter

Sidkerhet

Stromkallans
framsida och
baksida

36

/N

FARA!

Fara vid felaktig anvdndning och felaktigt utférda arbeten.
Det kan leda till svara person- och sakskador.

» La&s och forstd det har dokumentet.
» Las och forstd samtliga bruksanvisningar fér systemkomponenterna, i synner-
het sédkerhetsforeskrifterna.
(1) Brannaranslutning
For anslutning av brannare
(2) (-) stromanslutning med bajo-
nettlas
anvands for
(1) 8; - Anslutning av aterledare el-
ler polvandare vid MIG/
MAG-svetsning (beroende
(®) pa elektrodtyp)
- Anslutning av elektrod- el-
ler aterledarkabel vid MMA-
(6) svetsning (beroende p4
elektrodtyp)
- Anslutning av TIG-brannare
(3) Anslutning TMC (TIG Multi Connector)
For anslutning av TIG-brannare
(4) (+) stromanslutning med bajonettlas
anvands for
- Anslutning av polvdndare eller aterledare vid MIG/MAG-svetsning
(beroende pé elektrodtyp)
- Anslutning av elektrod- eller aterledarkabel vid MMA-svetsning (bero-
ende p3 elektrodtyp)
- Anslutning av aterledare vid TIG-svetsning
(5) Ventilationsdppningar (luftutslappsdppningar)
for kylning av aggregatet
(6) Polvandare

For val av svetspotential pd MIG/MAG-brédnnaren




(7) (8) (7) Anslutning skyddsgas
E= MIG/MAG

- WN for skyddsgasforsorjning av an-
3 S slutning fér brannare (1)

° TransSteel
1) 2200¢ 2200c MV

. . (8) Huvudstrémbrytare

@ @ f6r till- och frankoppling av

stromkallan

A ©) (9) Ventilationséppningar (luftin-
tagsoppningar)

for apparatkylning. Bakom finns

ett luftfilter

(11)(10) (10) Nitkabel med dragavlastning
Ej férmonterad p4 alla varianter

(11) Anslutning skyddsgas TIG
for skyddsgasforsoérjning av (-)
strémanslutning (2)

Sidovy (1)
(1) 2) 3)

Bobinnav D100 med broms

for upptagning standard-
tradspolar med diameter hogst
100 mm (3.94 in)

(2) Bobinnav D200 med broms
for standardtradspolar med di-
ameter hogst 200 mm (7.87 in.)
och en vikt pad max. 6,8 kg
(14.99 lbs.)

(3) Drivning med 2 rullar
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For installation och idrifttagning
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Allmant

Sikerhet

Avsedd anvand-
ning

Uppstallnings-
villkor

/\ FARA!

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utférda arbeten.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Endast tekniskt utbildad personal far utfora de arbeten och funktioner som
beskrivs i det har dokumentet.

» La&s hela dokumentet och se till att du forstar det.

» Las alla sdkerhetsforeskrifter och all anvdndardokumentation till den har ap-
paraten och alla systemkomponenter och se till att du forstar dem.

Stromkallan &r uteslutande avsedd for MIG/MAG-svetsning, MMA-svetsning och
TIG-svetsning.

All annan anvandning eller anvandning utdver detta raknas som felaktig.
Tillverkaren ansvarar inte for skador som uppstar pa grund av felaktig anvand-
ning.

Avsedd anvdndning omfattar aven
- attfdélja alla anvisningar i bruksanvisningen
- att genomfora alla kontroll- och underhéllsarbeten.

Utrustningen ar godkand enligt kapslingsklass IP23, vilket innebar:

- Skydd mot intrangning av solida féremal med diameter stérre &n 12 mm
(0.49in.)

- skydd mot sprutvatten med en vinkel pa upp till 60° fran vertikal vinkel.

Utrustningen kan placeras och anvandas utomhus enligt skyddsklass IP23.
Undvik direkt vata, t.ex. regn.

/\  FARA!

Fara vid valtande eller fallande utrustning.
Det kan leda till svara person- och sakskador.
» Placera alltid utrustningen pé ett jamnt, fast och stabilt underlag.

/\  FARA!

Elfara pa grund av elektriskt ledande damm i utrustningen.

Det kan leda till svara person- och sakskador.

» Apparaten far endast anvdndas med monterat luftfilter. Luftfiltret ar en vik-
tig sakerhetsanordning for att uppfylla kraven enligt skyddsklass IP23.

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

42

Apparaterna ar konstruerade for den natspanning som anges pa markskylten.
Om néatkablar och natkontakter inte medféljer apparaten, ska de som monteras
uppfylla nationella normer. Se tekniska data for information om natsakring.

/\ SEUPP!

Det rader fara vid otillrackligt dimensionerad elinstallation.

Kan orsaka materiella skador.

» Natkabeln och dess sakring ska vara korrekt anpassade till den befintliga
stromférsorjningen.
Tekniska data pa markskylten galler.




Generatordrift

No6dvandig gene-
ratoreffekt

Stromkallan ar generatorkompatibel

For att kunna dimensionera den generatoreffekt som behdvs méaste man kénna
till stromkallans maximala skenbara effekt Sqmax-
Stromkallans maximala skenbara effekt Sqmax raknar du ut pa féljande satt:

Simax = limax X Uz
I1max och U4 enligt markskylt eller tekniska data.

Den skenbara effekten for generatorn Sggny som behdvs kan berdknas enligt
foljande tumregel:
SGEN = Simax X 1,35

Om du inte svetsar med full effekt kan du anvdnda en mindre generator.

OBS!I!

Generatorns skenbara effekt Sgy far inte vara mindre &n stromkéllans maxi-
mala skenbara effekt S, 5!

N&r 1-fasiga utrustningar anvdnds med 3-fasiga generatorer ska du tanka pa att
generatorns angivna skenbara effekt ofta bara ar tillganglig som totalvarde 6ver
generatorns alla tre faser. Om det behdvs kan du fa mer information om effekten
for generatorns enskilda faser fran generatortillverkaren.

oBSI!

Generatorns utspanning far under inga omstandigheter 6ver- eller underskrida
omradet for natspanningstoleransen.
Natspanningstoleransen anges i avsnittet "Tekniska data".
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Natsakringar

Natsékringen som anvands i stromkallan begransar stromkallans stromférbruk-
ning och ddrmed ockséa den svetsstrom som &r mojlig. Det hindrar att sdkringen i
exempelvis elcentralen utloses direkt.

Instéllbara
natsdkringar

Beroende pa natspanning och sdkringen som anvands kan dnskad natsakring
valjas i stromkallan.

Foljande tabell visar vid vilka spédnningar och sadkringsvarden en begransning av

44

svetsstrommen sker.

TSt 2200:

Natspanning
Landsinstallning
Sakringsvarde for stromkalla

Begransning av svetsstrom

230V MIG/MAG-svetsning:
Std max. 145 A; 110 A vid 100 %*
10 A MMA-svetsning:
max. 125 A; 90 A vid 100 %*
TIG-svetsning:
max. 180 A; 135 A vid 100 %*
230V MIG/MAG-svetsning:
Std max. 170 A; 140 A vid 100 %*
13 A MMA-svetsning:
max. 150 A; 120 A vid 100 %*
TIG-svetsning:
max. 200 A; 160 A vid 100 %*
230V MIG/MAG-svetsning:
Std max. 210 A; 150 A vid 100 %*
16 A MMA-svetsning:
max. 180 A; 130 A vid 100 %*
TIG-svetsning:
max. 230 A; 170 A vid 100 %*
TSt2200 MV:

Natspanning
Landsinstéallning
Sakringsvarde for stromkalla

Begrénsning av svetsstrom

120V MIG/MAG-svetsning:
Std max. 100 A; 75 A vid 100 %*
10 A MMA-svetsning:
max. 85 A; 55 A vid 100 %*
TIG-svetsning:
max. 130 A; 95 A vid 100 %*
120V MIG/MAG-svetsning:
Std max. 105 A; 80 A vid 100 %*
13 A MMA-svetsning:

max. 90 A; 70 A vid 100 %*
TIG-svetsning:
max. 135 A; 105 A vid 100 %*




Natspanning
Landsinstallning
Sakringsvarde for stromkalla

Begransning av svetsstrom

120V MIG/MAG-svetsning:
us max. 105 A; 80 A vid 100 %*
15 A MMA-svetsning:
max. 90 A; 70 A vid 100 %*
TIG-svetsning:
max. 135 A; 105 A vid 100 %*
120V MIG/MAG-svetsning:
Std max. 115 A; 105 A vid 100 %*
16 A MMA-svetsning:
max. 100 A; 85 A vid 100 %*
TIG-svetsning:
max. 140 A; 130 A vid 100 %*
120V MIG/MAG-svetsning:
usS max. 135 A; 105 A vid 100 %*
20 A MMA-svetsning:
max. 110 A; 90 A vid 100 %*
TIG-svetsning:
max. 160 A; 130 A vid 100 %*
230V MIG/MAG-svetsning:
Std max. 145 A; 110 A vid 100 %*
10 A MMA-svetsning:
max. 125 A; 90 A vid 100 %*
TIG-svetsning:
max. 180 A; 135 A vid 100 %*
230 V MIG/MAG-svetsning:
Std max. 170 A; 140 A vid 100 %*
13 A MMA-svetsning:
max. 150 A; 120 A vid 100 %*
TIG-svetsning:
max. 200 A; 160 A vid 100 %*
230V MIG/MAG-svetsning:
Std max. 210 A; 150 A vid 100 %*
16 A MMA-svetsning:
max. 180 A; 130 A vid 100 %*
TIG-svetsning:
max. 230 A; 170 A vid 100 %*
240V MIG/MAG-svetsning:
us max. 210 A; 150 A vid 100 %*
15 A MMA-svetsning:

max. 180 A; 130 A vid 100 %*
TIG-svetsning:
max. 230 A; 170 A vid 100 %*

20 A kan bara stallas in om:

- "US" valts som landsinstéllning,

- natforsérjningsledningen har en sdkring pa 20 A,
- stromkallan férsorjs med en spanning pa 120 V.

*

ning.

Uppgifterna for svetsstrom galler vid en omgivningstemperatur pa 40 °C (104

°F).

Uppgifterna fér 100 % géller vid obegradnsad svetstid, utan paus for nedkyl-




46

En sdkerhetsbrytare hindrar att ledningssakringen l6ser ut vid hoga svetseffek-
ter. Sédkerhetsbrytaren styr den mojliga svetstiden utan att sdkringen utloses.
Om den forberdknade svetstiden 6verskrids och svetsstrommen stangs av visas
servicekoden "toF". Bredvid indikeringen "toF" visas en nedrakning som visar den
kvarvarande vantetiden tills stromkallans svetsberedskap ar aterstalld. D& slacks
meddelandet och stromkallan ar redo att tas i drift igen.

Beroende pa sédkringsinstéllningen begransar sdkerhetsbrytaren maxstrommen i
den aktuella processen. Det kan hdnda att sparade arbetspunkter inte kan svet-
sas langre ifall de sparades innan sdkringen stélldes in.

Om svetsning med en sadan arbetspunkt anda sker, sa arbetar stromkallan pa
den valda sdkringens grans — effektbegransningen ar aktiv. Du bor lagra arbets-
punkten pé nytt i enlighet med strombegrénsningen.



Satta fast en barrem

Sitta fast en

barrem i
stromkallan
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MIG/MAG
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Idrifttagande

Ansluta MIG/ E' Rusta brdnnaren enligt bruksanvisningen innan den ansluts till strémkallan:
MAG-brédnnaren Satt dit slitdelar pa brannarhuset och satt dit tradstyrningen.

—

Lossa den rafflade skruven (1) ett par vary, sa att brannaren latt kan skjutas
in i anslutningen.

/\ SEUPP!

Fara om brannaren inte ar helt inskju-

ten.

Utrustningen kan skadas.

» Se till att brannaren ar i ratt slut-
ligt lage efter inskjutningen.
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/A\ SEUPP!
Fara om inte brannaren ar fastskru-

vad.

» Dra alltid &4t brdnnaren med det
angivna atdragningsmomentet.

Utrustningen kan skadas.

For att sakerstélla en optimal matning av tradelektroden, maste matarrullarna

Satt i matarrul-

larna

vara anpassade efter bade den trdddiameter som ska svetsas och tradlegeringen.

52



tradspole D100
tradspole D200

Satta dit
Satta dit
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Mata in tradelek-
troden

54

/A\ SEUPP!

Fara pa grund av fjadringseffekt hos avlindad tradelektrod.

Risk for personskador.

» HaAll fast anden av tradelektroden ordentligt nér traddelektroden fors in i

traddrivningen.

Stall in presstrycket enligt uppgifterna

nedan

- da deformeras inte tradelektroden,
vilket gor trddmatningen smidigare

Riktvarden fér presstryck med slata
matningsrullar:

- stal=3-4

- CrNi=3—4

Riktvarden for presstryck med tanda-
de matningsrullar:

- Fyllnadselektroder = 3

- Aluminium = 1-3



6 Natkabeln behdver bara anslutas till

stromkallan om stréomkallan har flera
Only spanningar.
TransSteel

2200 mv

/A SEUPP!

Fara genom att tradelektroden kan tranga ut ovantat vid patradningen.
Risk for personskador.

» anvand ldmpliga skyddsglasdgon

» hall brannarspetsen borta fran ansiktet och kroppen

» rikta inte brannarspetsen mot andra personer

» kontrollera att tradelektroden inte ror vid elektriskt ledande eller jordade de-
lar (holjet etc.)

7

VALV AN
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-
© (m/min, ipm)

Trd pa traden (tryck pa knappen for

kalltradsmatning pa frontpanelen):

- Hall knappen nedtryckt i upp till
en sekund (hall in knappen kort):
tradhastigheten haller sig under
den forsta sekunden till 1 m/min
eller 39,37 ipm.

- Hall knappen nedtryckt upp till 2,5

sekunder: Efter en sekund okar

tradhastigheten jamnt under nasta

1,5 sekund.
- Hallin knappen langre an 2,5 se-
kunder: Efter totalt 2,5 sekunder

sker en konstant trddmatning mot-

svarande den tradhastighet som
stallts in for parametern Fdi.

Vilja 6nskad - Landsinstéllningen i stromkallan anger vilken enhet som ska anvéndas
landsinstéllning (cm/mm eller inch) nér de installda svetsparametrarna visas
- Landsinstallningen kan andras i installningsmenyniva 2 (parametern SEt))
- SEt-parametern och information om hur parametern SEt stalls in finns i
avsnitt Instéallningsmeny niva 2 pa sidan 98 och framét

Anslutning av AN

gasflaska A

Fara pa grund av gasflaskor som ramlar.

Det kan leda till svara person- och sakskador.
» Placera gasflaskorna pé ett plant, fast och stabilt underlag.

» Sikra gasflaskorna sé att de inte kan valta
» FoOlj sakerhetsforeskrifterna fran tillverkaren av gasflaskorna.

MIG/MAG
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Ansluta
polvdndare och
skapa aterleda-
ranslutning

Korrekt dragning
av slangpaketen

oBSI!

Fara om polvdndaren ansluts pa fel

satt.

Det kan leda till daliga svetsegenska-

per.

» Anslut polvandaren enligt trade-
lektroden som anvénds. Informa-
tion om ifall elektroden ska svet-
sas till (+) eller (-) hittar du péa
tradelektrodens forpackning.
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Stalla in bromsen pa bobinnavet

Allmant

58

Bobinnav D200:
Stall in bromsen vid foérsta idrifttagandet samt efter varje byte av tradspolen. Hur
du gor beskrivs i avsnitt Stalla in bromsen pa bobinnav D200.

Bobinnav D100:
Stall in bromsen vid foérsta idrifttagandet samt efter varje byte av tradspolen. Hur
du gor beskrivs i avsnitt Stédlla in bromsen fér bobinnav D100.

N&r du slappt avtryckaren (vid svets-
slut eller for att stoppa tradmatning-
en) ska inte spolen fortsatta rora sig.
Stall in bromsen om det anda hander.




Stilla in brom-

1
sen pa bobinnav /\ SEUPP!

D200 Fara fran uttrangande tradelektrod och rérliga delar.
Det kan leda till person- och sakskador.
p Satt stromkallans natstrombrytare i lage "O" och skilj stromkallan fran
natet, innan du bdrjar arbeta.
» Setill att inga berérda apparater eller komponenter kan ateranslutas.

Stall in bromsen:

1 - Vrid bromsen at hoger = starkare
bromsning

- Vrid bromsen &t vanster = svagare
bromsning

Stilla in brom-
sen for bobinnav

D1oo Fara fran uttrangande tradelektrod och rorliga delar.
Det kan leda till person- och sakskador.
» Satt stromkallans natstrombrytare i lage "O" och skilj stromkallan fran
natet, innan du bdrjar arbeta.
» Se till att inga berérda apparater eller komponenter kan ateranslutas.

/\ SEUPP!

Stall in bromsen:

E' Vrid den rafflade skruven (1)
- Ré&fflad skruv hart atdragen =
stark bromsning
- Ré&fflad skruv lOst dtdragen =
svag bromsning
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Beskrivning av MIG/MAG-driftsatt

2-taktsdrift Manoverlaget "2-taktsdrift” passar for
- Haftning
- Korta svetssbmmar

GPr GPo

\/

2-taktsdrift

Symbolférklaring:

Tryck p& avtryckaren Hall in avtryckaren
Sldpp avtryckaren

Foérkortningar som anvands:

GPr  Gasforstromningstid
I Svetsstrom
GPo Gasefterstromningstid
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4-taktsdrift

Mandverlaget "4-taktsdrift” passar for langre svetssdmmar.

& &
+ +

“ “
A

GPr GPo

4-taktsdrift
Symbolférklaring:

&

Tryck p& avtryckaren

Forkortningar som anvands:

GPr  Gasforstromningstid
I Svetsstrom
GPo Gasefterstromningstid

o

Sldpp avtryckaren
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Special 4-takts- Mandverlaget "Special 4-taktsdrift” passar for svetsning i det hogre effekt-
drift omradet. I "Special 4-taktsdrift” startar jusbdgen med lag effekt, vilket gor det
enklare att stabilisera ljusbagen.

\/

GPr SL SL GPo

Special 4-taktsdrift

Symbolférklaring:

& Y

Tryck p& avtryckaren Hall in avtryckaren

Slépp avtryckaren

Forkortningar som anvands:

GPr Gasfoérstromningstid

I-S Startstrom

SL Slope: kontinuerlig héjning/sédnkning av svetsstrommen
I Huvudstrém

I-E Slutstrém

GPo Gasefterstromningstid
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Punktning Mandverlaget "Punktning” passar for svetsférband pé Sverlappande platar.

1ot

\/

GPr SPt GPo

Punktning

Symbolférklaring:

Tryck p& avtryckaren Slapp avtryckaren

Forkortningar som anvands:

GPr  Gasforstromningstid

I Svetsstrom

SPt  Punkttid/intervallsvetstid
GPo Gasefterstromningstid
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Intervallsvets-
ning 2-takt

64

Manoverlaget "Intervallsvetsning 2-takt"” passar for kortare svetssémmar pa tun-
na platar, for att férhindra att grundmaterialet kollapsar.

0

GPr SPt

SPb SPt GPo

\/

Intervallsvetsning 2-takt

Symbolférklaring:

&

Tryck p& avtryckaren

“

Slépp avtryckaren

Forkortningar som anvands:

GPr
I

SPt
SPb
GPo

Gasfoérstromningstid
Svetsstrom
Punkttid/intervallsvetstid
Intervall paustid
Gasefterstréomningstid

Y

Hall in avtryckaren




Intervallsvets- Manoverlaget "Intervallsvetsning 4-takt” passar fér langre svetssbmmar pa tun-

ning 4-takt na platar, for att forhindra att grundmaterialet kollapsar.
f‘{}:l f‘{}:l
A I |
GPr SPt SPb SPt GPo

Intervallsvetsning 4-takt

Symbolférklaring:

Tryck p& avtryckaren Slapp avtryckaren

Forkortningar som anvands:

GPr  Gasforstromningstid

I Svetsstrom

SPt  Punkttid/intervallsvetstid
SPb  Intervall paustid

GPo Gasefterstromningstid
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Svetsmetod MIG/MAG Standard-Manuell

Allmént MIG/MAG Standard-Manuell ar en MIG/MAG-svetsprocess utan synergifunktion.
Om en parameter &ndras kommer inte de andra parametrarna att anpassas auto-
matiskt. Alla stallbara parametrar maste stéllas in separat.

Stallbara svets- Vid MIG/MAG manuell svetsning anvands féljande parametrar:

arametrar
P ® Tradmatningshastighet

\'/ Svetsspénning
Mm Dynamik — for att paverka kortslutningsdynamiken vid droppdvergadngen

MIG/MAG Stan- E' Tryck pé processknappen och valj MANUAL

dard-Manuell
STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E' Tryck pa knappen fér mandverlage

82T S4T M
$847 ovs/ann

sé att du kan vélja 6nskat MIG/MAG-driftsatt:
8 o-taktsdrift

2 L4-taktsdrift

0co/mumm Punktning/Intervallsvetsning

E' Valja och stilla in parametern fér tradmatningshastighet

(-]
[

Vilja och stélla in parametern for svetsspanning

\"/

Alla parameterbdérvarden sparas tills nasta andring sparas. Det galler aven om
stromkallan stédngs av och satts pa igen.

|E| Sékerstall aterledaranslutningen

E' Se till att skyddsgasférsorjning finns
- Stromkallan ar klar for svetsning

Korrigering un- Anvand parametern Dynamik fér att optimera svetsresultatet ytterligare.
der svetsdrift
Parametern Dynamik paverkar kortslutningsdynamiken vid droppé&vergéangen:
- = hardare och stabilare ljusbage
0 = neutral ljusbage
+ = mjukare ljusbage med lite stank
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Svetsmetod MIG/MAG standardsynergi

MIG/MAG stan-
dardsynergi

E' Tryck pé processknappen och vilj SYNERGIC

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E' Tryck pd knappen fér mandverlage

19217 S4T M~
$84T coe/mmn

sa att du kan valja 6nskat MIG/MAG-driftsatt:
£ 8 o-taktsdrift

2 4-taktsdrift

S4T M S 4 T - Special 4-taktsdrift
ece/mum Punktning/Intervallsvetsning

Parametrar som stélls in pa systemkomponenter (exempelvis fjarrkontroll)
kan under vissa omsténdigheter inte andras pa stromkallans frontpanel.

E' V&l] tillsatsmaterial genom att trycka pa knappen Materialtyp

d

Valj diameter for tradelektroden som anvédnds genom att trycka pa knappen
Traddiameter

3

E' V&lj skyddsgas som anvands genom att trycka pa knappen Skyddsgas

a

E' Tryck pa knappen Parameterval

[ <]

och valj svetsparametern med vilken svetseffekten ska anges:
“# Plattjocklek

A Svetsstrom

® Tradmatningshastighet

Vv Svetsspanning

Stéalla in svetsparametrar

>

Alla parameterbdérvarden sparas tills ndsta andring sparas. Det géller aven om
stromkallan stangs av och satts pé igen.

Sakerstéll dterledaranslutningen

E' Se till att skyddsgasférsérjning finns.
- Stromkallan ar klar for svetsning
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Korrigering un- Med parametern Baglangdskorrigering och Dynamik kan svetsarbetet optimeras
der svetsdrift ytterligare.

Baglangdskorrigering:

- = kortare ljusbage, minskning av svetsspénningen

0 = neutral ljusbage
+ = langre ljusbage, hdjning av svetsspanningen
Dynamik:

For inverkan pa kortslutningsdynamiken vid droppdvergéngen

- = hardare och stabilare ljusbage
0 = neutral ljusbage
+ = mjukare ljusbdge med lite stédnk

68



Punktning och intervallsvetsning

Allmant

Punktning

Intervallsvets-
ning

Mandéverlaget Punktning och Intervallsvetsning ar MIG/MAG-svetsprocesser.

Punktning anvands vid svetsforband péa dverlappande platar dar bara ena sidan
ar tillganglig.

Intervallsvetsning anvands for tunna platar.

Eftersom tillférseln av tradelektroden inte sker kontinuerligt, kan sméaltbadet ky-
las ned under pauserna mellan intervallen. Det gar att undvika lokal 6verhettning
och dédrmed genombranning av grundmaterialet.

E V&lj MANUAL eller SYNERGI genom att trycka pa processknappen

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E' Tryck pé knappen fér mandverlage

om du vill valja punktning/Intervallsvetsning

eoo/mmm

Stall in parametern SPt (Punkttid/Intervallsvetstid) till dnskat varde i install-
ningsmenyn

Stall in dnskade parametrar efter metoden (MANUAL eller SYNERGI)
E' Sakerstall aterledaranslutningen

E' Se till att skyddsgasférsérjning finns.
- Stromkallan ar klar for svetsning

E Valj MANUAL eller SYNERGI genom att trycka pé processknappen

STICK MANUAL
TIG SYNERGIC

E' Tryck pa knappen fér mandverlage

om du vill valja punktning/Intervallsvetsning

eoo/mumm
Stall in parametern SPt (Punkttid/Intervallsvetstid) till 6nskat varde i install-
ningsmenyn

Stall in parametern SPb (Punkttid/Intervallpaustid) till dnskat varde i install-
ningsmenyn

|E| Stall in parametern Int (Intervall) till dnskat varde i installningsmenyn

E' Stall in dnskade parametrar efter metoden (MANUAL eller SYNERGI)
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S&kerstall dterledaranslutningen

Se till att skyddsgasforsorjning finns.
- Stromkallan ar klar for svetsning



TIG
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Idrifttagande

Idrifttagande



TIG-svetsning

74

Only
TransSteel
2200 vV

/4 &

AN AN

X

//

Natkabeln behdver bara anslutas till
stromkallan om stromkallan har flera
spanningar.

/\ SEUPP!

Fara pa grund av okontrollerad svets-

start.

Det kan leda till person- och sakska-

dor.

» Kontrollera sa fort stromkallan har
slagits till att volframelektroden
inte oavsiktligt/okontrollerat kan
réra vid elektriskt ledande eller
jordade delar (holjet etc.).

E' V&lj TIG genom att trycka pé processknappen
|E| Stall in Onskad svetsstrom

Vid anvandning av bridnnare med avtryckare och TMC-kontakt (med fabriks-
installning 2-taktsdrift):

Placera gasmunstycket pa tédndstéllet sé att det finns ett avstand pé 2 till 3
mm (0,078 till 0,118 inch) mellan volframelektroden och arbetsstycket

4| Res brannaren lAngsamt tills volframelektroden kommer i kontakt med ar-

betsstycket

Dra avtryckaren bakat och hall kvar

- Skyddsgasen flédar

Res bradnnaren till normallage

- Ljusbagen ténds

Svetsa

3]

4]




Vilja 6nskad - Landsinstéllningen i stromkallan anger vilken enhet som ska anvdndas
landsinstéllning (cm/mm eller inch) nér de installda svetsparametrarna visas
- Landsinstallningen kan andras i installningsmenyniva 2 (parametern SEt))
- SEt-parametern och information om hur parametern SEt stalls in finns i
avsnitt Instéallningsmeny niva 2 pa sidan 98 och framét

Korrekt dragning
av slangpaketen

75



Beskrivning av TIG-manoverlagen

2-taktsdrift

76

—

[l

tup tdown

GPo

2]

Svetsning med 2-taktsdrift:

Placera volframelektroden péd arbetsstycket, dra avtryckaren bakat och hall
=> skyddsgasen flodar

|E| Lyft volframelektroden => ljusbagen tands

E' Slapp avtryckaren => svetsningen stoppas

Symbolférklaring:

e

Dra avtryckaren bakdt och hall kvar

[

Slépp avtryckaren framdt

Forkortningar som anvands:

GPo

tup

tdown

Gasefterstromningstid

Upslope-fas: kontinuerlig hdjning av svetsstrommen
Tidslangd: 0,5 sekunder

Downslope-fas: kontinuerlig sdnkning av svetsstrommen
Tidslangd: 0,5 sekunder




4-taktsdrift

1 2 [ [4] [5] (6]

4-taktsdrift med tillfallig sénkning I-2

Under den tillfalliga sénkningen sénks svetsstrommen av svetsaren med avtryc-
karen under huvudstrémsfasen till den instéllda sénkstrémmen I-2.

Svetsning med 4-taktsdrift:

Placera volframelektroden péa arbetsstycket, dra avtryckaren bakat och hall
=> skyddsgasen flodar

|E| Lyft volframelektroden => svetsstart med startstrom I-S
E' Slapp avtryckaren => svetsning med huvudstrém I-1

Skjut fram avtryckaren och hall => aktivera den tillfalliga sdnkningen med
sdnkstrommen I-2

E' Slapp avtryckaren => svetsning med huvudstrom I-1
E' Dra avtryckaren bakat och hall => sdnkning till slutstrom IE
Slapp avtryckaren => svetsningen stoppas

Symbolférklaring:

S e

Dra avtryckaren bakdt och hall Sldpp fram avtryckaren
S i
Dra avtryckaren bakdt och hall Sldpp fram avtryckaren

Foérkortningar som anvands:
GPo Gasefterstrémningstid

I-S Startstromsfas: forsiktig uppvarmning med lag svetsstrom, for att positio-
nera tillsatsmaterialet korrekt

I-1 Huvudstromsfas (svetsstromsfas): jamn varmetillférsel till arbetsstycket
som forvarmts

I-E Slutstromsfas: for att undvika sprickor eller blasor i slutkratern
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tdown

Sankstromsfas: Tillfallig sankning av svetsstrommen fér att undvika lokal
oOverhettning av grundmaterialet

Startstromstid

Upslope-fas: kontinuerlig hdjning av svetsstrémmen
Tidslangd: 0,5 sekunder

Slutstromstid

Downslope-fas: kontinuerlig sénkning av svetsstrommen
Tidslangd: 0,5 sekunder



Pulssvetsning

Anvéndnings- Under pulssvetsning anvands en pulserande svetsstrom. Detta anvdnds vid svets-

omraden ning av stalror i lage eller vid svetsning av tunna platar.

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

- vid for lag stromstyrka smalts inte grundmaterialet tillrackligt och

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

Funktion - Enlag grundstrom I-G stiger snabbt till en betydligt hégre pulsstrom I-P och

minskar efter tiden Duty cycle dcY till grundstrommen I-G igen.

- Det ger ett medelstromvarde som &ar lagre dn den instdllda pulsstrommen I-

P

- Under pulssvetsning smalts sma avsnitt av svetsstallet snabbt, fér att sedan

shabbt stelna igen.

Stromkallan reglerar parametrarna Pulskvot "dcY"” och Grundstréom "I-G", enligt

installda varden for pulsstrémmen (svetsstrommen) och pulsfrekvensen.

1/F-P

dcY

up

down

Svetsstrémmens férlopp

Parametrar som kan stallas in:

I-S Startstrom

I-E Slutstrom

F-P  Pulsfrekvens (1/F-P = tiden mellan tva pulser)

I-P Pulsstrom (den instéillda svetsstrommen)

Parametrar som inte kan stallas in:

tup UpSlope

t4down DownSlope

dcY Pulskvot

I-G Grundstrom




Aktivera puls- IEI Stall in ett varde for installningsparametern F-P (pulsfrekvens)
svetsning - Installningsomréde: 1 - 990 Hz

For en beskrivning av parametrar, se avsnitt Parametrar for TIG-svetsning frén
sidan 96.
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MMA-elektrod
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Idrifttagande

Forberedelser

Information om MMA-elektroden ska
svetsas till (+) eller (-) hittar du pa
MMA-elektrodens férpackning.

Only
TransSteel
2200 vV

Natkabeln behdver bara anslutas till
stromkallan om stromkallan har flera
spanningar.
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/\ SEUPP!

Fara pa grund av okontrollerad svets-
start.

Det kan leda till person- och sakska-
dor.

» Kontrollera sa fort stromkallan har

slagits till att MMA-elektroden inte
L oavsiktligt kan réra vid elektriskt
ledande eller jordade delar (héljet
S etc.).
§
Vilja 6nskad - Landsinstéllningen i strdomkallan anger vilken enhet som ska anvéndas
landsinstéllning (cm/mm eller inch) nér de installda svetsparametrarna visas

- Landsinstallningen kan andras i installningsmenyniva 2 (parametern SEt))
- SEt-parametern och information om hur parametern SEt stalls in finns i
avsnitt Instéallningsmeny niva 2 pa sidan 98 och framét

MMA-svetsning E Tryck pa processknappen och valj STICK

STICK MANUAL
TIG - SYNERGIC
E' Stall in 6nskad svetsstrom
- Stromkallan ar klar for svetsning

@

Korrekt dragning
av slangpaketen
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Funktioner for optimering av svetsarbetet

Dynamik

Funktionen Hot-
Start (Hti)

Funktionen Anti-
stick (Ast)

Dynamik

For att paverka kortslutningsdynamiken vid droppd&vergangen
- = hardare och stabilare ljusbage

0 = neutral ljusbage

+ = mjukare ljusbdge med lite stédnk

Funktionen aktiveras péa fabriken.

Fordelar

- Forbattrar tandegenskaperna, dven for svartanda elektroder

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

- Minskar risken for slagginneslutningar

L A) Forklaring
A Hti Hot-current time = HotStart-
Hti tid,
3004 HCU > 1, 0 - 2 s, fabriksinstallning 0,5 s
HCU HotStart-current = HotStart-
strom,
200 100 - 200 %,
HCU | fabriksinstallning 150 %
L, Iy Huvudstrém = installd svets-
; strom
t(s)
B : - Parametrarna Hti och HCU kan stallas
0,5 1 1,5 in i installningsmenyn. For en beskriv-
ning av parametrar, se avsnitt Parame-
ter for MMA-svetsning fran sidan 97.
Funktion

Under den instéllda hotstarttiden (Hti) hdjs svetsstrommen till ett bestamt
varde. Detta varde (HCU) &r hogre 8n den instéllda svetsstrommen (I).

Funktionen aktiveras péa fabriken.

Om ljusbagens ldngd minskar, kan svetsspanningen sjunka s lagt att MMA-elek-
troden riskerar att fastna. Det kan ocksé leda till att MMA-elektroden brénns
sOnder.

Funktionen Anti-stick forhindrar att elektroden brianns sénder. Vid tecken pé att

MMA-elektroden haller pa att fastna, slar stromkallan av svetsstrommen. Nar
MMA-elektroden har lossats fran arbetsstycket, kan svetsningen aterupptas.

Avaktivera funktionen:
E Satt installningsparametern Ast (Anti-stick) till OFF

For en beskrivning av parametrar, se avsnitt Parameter for MMA-svetsning fran
sidan 97.

85



86



EasyJobs
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Lagra och hamta EasyJobs

Allmént - Tack vare lagringsknapparna kan du spara 2 EasyJobs
- Da sparas de parametrar som kan stéllas in pa frontpanelen
- Ingainstdllningsparametrar sparas

Spara EasyJobs For att spara de aktuella installningarna pa frontpanelen trycker du pé en av
lagringsknapparna och héller den nedtryckt, exempelvis nummer 1

- Vanster indikering visar "Pro”
- Efter en kort tid vaxlar vanster indikering till det ursprungliga vardet

|E| Slapp lagringsknappen

1

Hamta EasyJob For att hdmta en av de lagrade instéllningarna trycker du kort pad motsvaran-
de lagringsknapp, exempelvis 1

Pa frontpanelen visas de sparade instéllningarna

Radera EasyJob For att radera innehéllet i en lagringsknapp trycker du pa& motsvarande lag-
ringsknapp och haller den intryckt, exempelvis nummer 1

- Vanster indikering visar "Pro”
- Efter en kort tid vaxlar vanster indikering till det ursprungliga vardet

|E| Slapp inte lagringsknappen

1

- Vanster indikering visar "CLr"
- Efter en kort tid visas "---" pa bada indikeringarna

E Slapp lagringsknappen

1
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Installningsmenyn
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Instidllningsmeny niva 1

Gainiochutur Information om hur du 6ppnar installningsmenyn i samband med svetsprocessen
instéllningsme- MIG/MAG standardsynergi (SYNERGIC).

nyn och d@ndra Du gor pé samma satt for de andra svetsprocesserna.

parametrar

Ga till installningsmenyn:

[2] N Valj metoden SYNERGIC med knap-
pen Process

o Frontpanelen befinner sig nu i install-
ningsmenyn fér "MIG/MAG standard-

synergi” — den senast valda install-

ningsparametern visas.

Andra parametrar:

E Valj 6nskad installningsparameter med
) @ véanster installningsratt
© @ Andra vardet for installningsparame-

tern med hoger installningsratt

Lamna installningsmenyn:

teo1 STICK MANUAL
441 ) 9 SYNERGIC
V

Parameter for GPr Gasférstromningstid
svetsmetod

MIG/MAG Stan- Enhet: Sekunder
dard-Manuell Installningsomréde: 0 - 9,9

Fabriksinstallning: 0,1

GPo Gasefterstromningstid
Enhet: Sekunder
Installningsomrade: 0 - 9,9
Fabriksinstallning: 0,5

Fdi Kalltradshastighet
Enhet: m/min (ipm)
Instéllningsomrade: 1 - 18,5 (39.37 - 728.35)
Fabriksinstallning: 10 (393.7)

IGc Tandstrom
Enhet: Ampere
Installningsomrade: 100 - 390
Fabriksinstallning: 300
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Ito Tradlingd till sékerhetsavstiangningen
Enhet: mm (inch)
Instéllningsomrade: OFF, 5 - 100 (OFF, 0.2 - 3.94)
Fabriksinstéllning: OFF

Funktionen Ignition Time-Out (Ito) ar en sdkerhetsfunktion.
Om stromkallan inte registrerar en tdndning efter den instéllda tradlang-
den, stoppas tradmatningen.

Spt  Punkttid
Enhet: Sekunder
Installningsomrade: OFF, 0,3 -5
Fabriksinstallning: 1

SPb  Paustid punktning
Enhet: Sekunder
Installningsomrade: OFF, 0,3 - 10 (i stegom 0,1 s)
Fabriksinstallning: OFF

Int Intervall
Enhet: -
Installningsomrade: 2T (2-takt), 4T (4-takt)
Fabriksinstallning: 2T (2-takt)

FAC Aterstill stromkillan
Hall en av knapparna for parameterval nedtryckt i 2 s, for att aterstalla
tillstdndet vid leverans.
- Om "PrG" visas pa digitaldisplayen &r stromkallan aterstalld

En stor del av de berdrda installningarna raderas nar stromkallan
aterstélls. Foljande sparas:

- Vardena for svetskretsens resistans och induktans

- Landsinstéllningar

2nd  Andra nivan av instdllningsmenyn (se avsnittet "Installningsmeny niva
2")

Parametrar for GPr Gasforstromningstid
svetsmetoden Enhet: Sekund

MIG/MAG stan- nhet: sexunaer
dardsynergi Instéllningsomrade: 0—9,9

Fabriksinstallning: 0,1

GPo Gasefterstromningstid
Enhet: Sekunder
Installningsomrade: 0—9,9
Fabriksinstallning: 0,5

SL Slope
Enhet: Sekunder
Installningsomrade: 0—9,9
Fabriksinstallning: 1
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I-S

Startstrom

Enhet: % av svetsstrom
Installningsomrade: 0—200
Fabriksinstallning: 100

I-E

Slutstrom

Enhet: % av svetsstrom
Installningsomrade: 0—200
Fabriksinstallning: 50

t-S

Startstromstid

Enhet: Sekunder
Installningsomrade: 0—9,9
Fabriksinstallning: O

t-E

Slutstrémstid

Enhet: Sekunder
Installningsomrade: 0—9,9
Fabriksinstallning: O

Fdi

Hastighet for tradinmatning

Enhet: m/min (ipm)

Instéllningsomrade: 1-18,5 (39,37—728,35)
Fabriksinstéllning: 10 (393,7)

Ito

Tradlangd tills sikerhetsavstangning

Enhet: mm (inch)

Installningsomrade: OFF, 5—100 (OFF, 0,2—3,94)
Fabriksinstéllning: OFF

Funktionen Ignition Time-Out (Ito) ar en sdkerhetsfunktion. Om
stromkallan inte registrerar en tdndning efter den installda tradlangden,
stoppas tradmatningen.

SPt

Punkttid

Enhet: Sekunder
Installningsomrade: 0,3—5
Fabriksinstallning: 1

SPb

Paustid punktning

Enhet: Sekunder

Installningsomrade: OFF, 0,3—10 (i steg om 0,1 s)
Fabriksinstéallning: OFF

Int

Intervall

Enhet: -

Installningsomrade: 2T (2-takt), 4T (4-takt)
Fabriksinstallning: 2T (2-takt)

FAC

Aterstilla stromkillan

Hall en av knapparna for parameterval nedtryckt i 2 s, for att aterstalla
tillstdndet vid leverans.

- Om "PrG" visas pa displayen ar strémkallan aterstalld.
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En stor del av de berdrda instéallningarna raderas nar strémkallan
aterstalls. Féljande sparas:

- Véardena for svetskretsens resistans och induktans

- Landsinstéllningar

2nd  Andra nivan i instidllningsmenyn (se avsnittet "Instéllningsmeny niva 2")
(2:a)

Parametrar for F_p

. Pulsfrekvens
TIG-svetsning

Enhet: Hertz
Installningsomrade: OFF; 1-990
(till 20 Hz: i steg om 0,1 Hz)

(till 200 Hz: i steg om 1 Hz)
(6ver 100 Hz: i steg 10 Hz)
Fabriksinstallning: OFF

tUP  Upslope
Enhet: sekunder
Installningsomrade: 0,01—-9,9
Fabriksinstallning: 0,5

tdo Downslope
Enhet: sekunder
Installningsomrade: 0,01—9,9
Fabriksinstallning: 1

I-S Startstrom
Enhet: % av huvudstrémmen
Installningsomrade: 1—200
Fabriksinstallning: 35

I-2 Reducerad svetsstrom
Enhet: % av huvudstrémmen
Instéllningsomrade: 1—100
Fabriksinstéllning: 50

I-E Slutstrém
Enhet: % av huvudstrémmen
Installningsomrade: 1—100
Fabriksinstallning: 30

GPo Gasefterstromningstid
Enhet: sekunder
Instéllningsomrade: 0—9,9
Fabriksinstallning: 9,9

tAC Haftning
Enhet: sekunder
Installningsomrade: OFF, 0,1—-9,9
Fabriksinstallning: OFF

FAC Aterstilla stromkillan
Hall en av knapparna for parameterval nedtryckt i 2 s, for att &terstalla
tillstdndet vid leverans.
- Om "PrG" visas pa displayen ar stromkallan aterstalld.
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Parameter for
MMA-svetsning

En stor del av de berdrda installningarna raderas nar stromkallan
aterstalls. Foljande sparas:

- Vardena for svetskretsens resistans och induktans

- Landsinstéllningar

2nd

Andra nivan i instéllningsmenyn (se avsnittet "Instéllningsmeny niva 2")

HCU

HotStart-strom

Enhet: %

Installningsomrade: 100 - 200
Fabriksinstallning: 150

Hti

HotStart-tid

Enhet: Sekunder
Instéllningsomrade: 0 - 2,0
Fabriksinstallning: 0,5

Ast

Anti-Stick

Enhet: -

Installningsomrade: On, OFF
Fabriksinstéllning: On

FAC

Aterstill stromkillan

Hall en av knapparna for parameterval nedtryckt i 2 s, for att aterstalla
tillstdndet vid leverans.

- Om "PrG" visas pa digitaldisplayen &r stromkallan aterstalld.

En stor del av de berdrda instéallningarna raderas nar stromkallan
aterstélls. Foljande sparas:

- Vérdena for svetskretsens resistans och induktans

- Landsinstéllningar

2nd

Andra nivan av instéllningsmenyn (se avsnittet "Instillningsmeny niva
2")
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Instidllningsmeny niva 2

Gainiochutur
niva 2 i install-
ningsmenyn och
@ndra paramet-
rar

Parameter for
svetsmetod
MIG/MAG Stan-
dard-Manuell

98

Ga till installningsmenyn niva 2:

MANUAL
SYNERGIC

MANUAL

SYNERGIC

121 MANUAL
847 9 9 SYNERGIC

Andra parametrar:

Iﬂ%}&

Lamna instéllningsmenyn:

MANUAL
9 SYNERGIC

MANUAL
SYNERGIC

Valj MIG/MAG standardsynergi med
knappen Process

Frontpanelen befinner sig nu i install-
ningsmenyn fér "MIG/MAG standard-
synergi” — den senast valda install-
ningsparametern visas.

Valj installningsparametern "2nd"” med
vanster installningsratt

Frontpanelen befinner sig nu i den
andra nivan av instéllningsmenyn for
"MIG/MAG standardsynergi” — den se-
nast valda installningsparametern vi-
sas.

Valj 6nskad installningsparameter med
vanster installningsratt

Andra vardet for installningsparame-
tern med hoger installningsratt

En parameter i den férsta nivan av in-
stallningsmenyn visas.

En parameter i den férsta nivan av in-
stallningsmenyn visas.

SEt Landsinstillning (Standard / USA)... Std / US

Enhet: -

Installningsomrade: Std, US (Standard / USA)

Fabriksinstallning:

Standardapparat: Std (mattangivelser: cm / mm)



Apparat for USA: US (mattangivelser: inch)

FUS

Natsakring

Den maximalt mojliga svetskapaciteten begrédnsas av det hégsta vardet for
den instéllda natséakringen.

Enhet: A

De tillgdngliga natavsdkringsvardena anpassas efter installningen for para-
metern SEt:

Parametern SEt till Std: OFF / 10/ 13/ 16

Parametern SEt till US: OFF / 15 / 20 (endast vid natspanning 120 V)
Fabriksinstallning: OFF

Svetskretsresistans (i mohm)
se avsnittet Méta svetskretsresistans (MIG/MAG-svetsning) fran sidan
105

Svetskretsinduktans (i pH)
se avsnittet Visning av svetskretsinduktans fran sidan 107

Real Energy Input

Enhet: kJ

Instéllningsomrade: ON / OFF

Fabriksinstallning: OFF

Eftersom inte hela vardeintervallet (1—99 999 kJ) kan visas p& den tre-
stalliga displayen, visas vardet enligt foljande:

Varde i kJ: 1 till 999/visning péa display: 1 till 999

Varde i kJ: 1000 till 9999/visning pa display: 1.00 till 9.99 (utan siffran
som motsvarar ental, ex: 5270 kJ -> 5.27)

Varde i kJ 10000 till 99999/visning pa display: 10.0 till 99.9

(utan siffran som motsvarar ental och tiotal, ex: 23580 kJ -> 23.6)

Landsinstillning (Standard / USA) ... Std / US
Enhet: -

Installningsomrade: Std, US (Standard / USA)
Fabriksinstallning:

Standardapparat: Std (méattangivelser: cm / mm)
Apparat fér USA: US (mattangivelser: inch)

L

EnE
Parameter for SEt
svetsmetod
MIG/MAG stan-
dardsynergi

FUS

Natsakring

Den maximalt mojliga svetskapaciteten begrénsas av det hégsta vardet for
den instéallda natsakringen.

Enhet: A

De tillgdngliga natavsadkringsvardena anpassas efter installningen for para-
metern SEt:

Parametern SEt till Std: OFF / 10/ 13/ 16

Parametern SEt till US: OFF / 15 / 20 (endast vid natsp&anning 120 V)
Fabriksinstéllning: OFF

Svetskretsresistans (i mohm)
se avsnittet Mata svetskretsresistans (MIG/MAG-svetsning) fran sidan
105
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Parametrar for
TIG-svetsning

Parameter for
MMA-svetsning

100

Svetskretsinduktans (i pH)
se avsnittet Visning av svetskretsinduktans fran sidan 107

EnE

Real Energy Input

Enhet: kJ

Instéllningsomrade: ON / OFF

Fabriksinstallning: OFF

Eftersom inte hela vardeintervallet (1—99 999 kJ) kan visas p& den tre-
stalliga displayen, visas vardet enligt foljande:

Varde i kJ: 1 till 999/visning pa display: 1 till 999

Varde i kJ: 1000 till 9999/visning pa display: 1.00 till 9.99 (utan siffran
som motsvarar ental, ex: 5270 kJ -> 5.27)

Varde i kJ 10000 till 99999/visning pa display: 10.0 till 99.9

(utan siffran som motsvarar ental och tiotal, ex: 23580 kJ -> 23.6)

ALC

Visning av baglangdskorrigering

(For instéllning av hur parametern baglangdskorrigering ska visas)
Installningsomrade: ON / OFF

Fabriksinstallning: OFF

Vid instillningen ON, om parametern Svetsspanning valjs och stills in pa

frontpanelen

- visar den vanstra displayen vardet for baglangdskorrigeringen under 3
sekunder,

- visar den hogra displayen samtidigt vardet for svetsspanningen.

SEt

Landsinstéllning (Standard / USA) ... Std / US
Enhet: -

Instéllningsomrade: Std, US (Standard / USA)
Fabriksinstallning:

Standardapparat: Std (mattangivelser: cm / mm)
Apparat for USA: US (méattangivelser: inch)

FUS

Natsakring

Den maximalt mojliga svetskapaciteten begransas av det hogsta vardet for
den instéllda natséakringen.

Enhet: A

De tillgangliga natavsakringsvardena anpassas efter installningen for para-
metern SEt:

Parametern SEt till Std: OFF / 10/ 13/ 16

Parametern SEt till US: OFF / 15 / 20 (endast vid néatspanning 120 V)
Fabriksinstallning: OFF

SEt

Landsinstéllning (Standard / USA) ... Std / US
Enhet: -

Instéllningsomrade: Std, US (Standard / USA)
Fabriksinstallning:

Standardapparat: Std (mattangivelser: cm / mm)



Apparat for USA: US (mattangivelser: inch)

Svetskretsresistans (i mOhm)
Se avsnitt Matning av svetskretsresistans (MMA-svetsning) fran sidan
106

L Svetskretsinduktans (i pH)
Se avsnitt Visning av svetskretsinduktans fran sidan 107
FUS Natsakring

Den maximalt mojliga svetskapaciteten begrénsas av det hégsta vardet for
den instdllda natsékringen.

Enhet: A

De tillgdngliga natavsadkringsvardena anpassas efter installningen for para-
metern SEt:

Parametern SEt till Std: OFF / 10/ 13/ 16

Parametern SEt till US: OFF / 15 / 20 (endast vid natspanning 120 V)
Fabriksinstallning: OFF

101



102



Optimering av svetskvalitet

103



104



Bestamma svetskretsresistansen

Allmant

Mata svetskrets-
resistans (MIG/
MAG-svetsning)

Genom att faststalla svetskretsresistansen kan du uppna ett jamnt svetsresultat
aven vid olika langder for slangpaketet - det gor att svetsspénningen pé
ljusbagen regleras exakt, oberoende av slangpaketets langd och area. Du slipper i
fortsattningen korrigera ljusbagens langd.

N&r svetskretsresistansen har faststillts, visas den pa displayen.
r = svetskretsresistans i mOhm

Om svetskretsresistansen registrerats korrekt, motsvarar den instéllda svets-
spanningen exakt svetsspanningen pa ljusbagen. Om spanningen péa stromkallans
utgdngar mats manuellt, sd kan vardet Gverstiga vardet for svetsspanningen pa
ljusbdgen med vardet for spanningsbortfallet for slangpaketet.

Svetskretsresistansen ar beroende av vilket slangpaket som anvands:

- Om du andrar slangpaketets langd eller area ska svetskretsresistansen
matas pé nytt

- Svetskretsresistansen ska matas separat for varje svetsprocess, med
tillhérande svetsledningar

oBSI!

Risk for felaktig matning av svetskretsresistansen.

Det kan paverka svetsresultatet negativt.

» Kontrollera att arbetsstycket har en optimal kontaktyta i omradet kring ater-
ledarna (rena ytor, ingen rost etc.).

E' Kontrollera att processen MANUAL eller SYNERGIC har valts
E Skapa aterledaranslutning med arbetsstycket

E' G4 till installningsmenyn niva 2 (2nd)

Valj parametern "r"

E Demontera gasmunstycket pa brannaren

E' Skruva fast kontaktroret

Kontrollera att tradelektroderna inte sticker ut ur kontaktroret

oBSI!

Risk for felaktig matning av svetskretsresistansen.

Det kan paverka svetsresultatet negativt.

» Kontrollera att arbetsstycket har en optimal kontaktyta for kontaktroret (re-
na ytor, ingen rost etc.).

Placera kontaktréret ordentligt mot arbetsstyckets yta

E Tryck kort péa avtryckaren
- Svetskretsresistansen beraknas. Under matningen visas "run" pa display-
en

Matningen ar Klar nar svetskretsresistansen visas i mOhm pa displayen (t.ex.
11,4).

Montera gasmunstycket pa brannaren igen
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o
svetskretsresi-

stans (MMA- Risk for felaktig matning av svetskretsresistansen.

svetsning) Det kan paverka svetsresultatet negativt.

» Kontrollera att arbetsstycket har en optimal kontaktyta i omradet kring ater-
ledarna (rena ytor, ingen rost etc.).

E' Kontrollera att processen STICKar vald

|z| Skapa aterledaranslutning med arbetsstycket
E' G4 till installningsmenyn niva 2 (2nd)

Valj parametern "r"

oBSI!

Risk for felaktig matning av svetskretsresistansen.

Det kan paverka svetsresultatet negativt.

» Kontrollera att arbetsstycket har en optimal kontaktyta for elektroden (rena
ytor, ingen rost etc.).

E' Placera elektroden ordentligt mot arbetsstyckets yta

@ Tryck pa knappen Parameterval till hoger
- Svetskretsresistansen beraknas. Under matningen visas "run" pa display-
en

X <]

Matningen ar klar nar svetskretsresistansen visas i mohm péa displayen (t.ex.
11,4).
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Visning av svetskretsinduktans

Allmant Hur slangpaketen dras har stor betydelse for svetskretsinduktansen och darmed
svetsprocessen. FOr att fa ett optimalt svetsresultat &r det darfor viktigt att
slangpaketen dras korrekt.

Visning av svets-  Med instéllningsparametern "L" visas det senast faststédllda vardet for svetskrets-

kretsinduktans induktans. Den egentliga matningen av svetskretsinduktansen sker samtidigt
med att svetskretsresistansen faststélls. Du hittar detaljerad information om
detta i kapitlet "Matning av svetskretsresistans”.

IE' Ga till installningsmenyn niva 2 (2nd)
E' Valj parametern "L"

Den senast uppmatta svetskretsinduktansen L visas pa héger digitalvisning.

L ... Svetskretsinduktans (i uH)
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Atgirdande av fel och underhall
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Visa serviceparametrar

Serviceparamet-

rar

Genom att samtidigt trycka pa parametervalsknapparna till héger och vanster

kan olika serviceparametrar véaljas.

Oppna indikering:

Valj parameter:
E 827 | I S4T M~ STICK | I MANUAL
847 soe/mun TIG SYNERGIC

Z&go

Tillgangliga parametrar

Den forsta parametern, Firmware-ver-
sion, visas, t.ex. "1.00 | 4.21"

Valj 6nskad installningsparameter med
knappen Mandverlage och Process el-
ler installningsratten till vanster

Exempel: Firmware-version

1.00 | 4.21

Exempel: Konfiguration av svetsprogram

2| 491

Exempel: Numret for det aktuellt valda svets-

r2|290 programmet

Exempel: Visning av den verkliga bagtiden sedan

654 | 32.1 forsta idrifttagandet

=65 432,1h Anmarkning: Visningen av bagtiden ar

=65 432 h 6 min inte lamplig att anvanda for att
berdkna hyreskostnad, garantier eller
liknande.

Exempel: Motorstrom for traddrivning i A

iFd | 0.0 Vardet dndras sé fort motorn arbetar.

2nd (2:a) Andra menynivan for servicetekniker

111



Feldiagnos, felavhjalpning

Sikerhet

Fels6kning

112

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utforda arbeten.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

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

» Las hela dokumentet och se till att du forstar det.

» Las alla sdkerhetsforeskrifter och all anvandardokumentation till den har ap-
paraten och alla systemkomponenter och se till att du forstar dem.

Fara pa grund av elektrisk strom.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Innan arbetena paborjas ska alla berérda apparater och komponenter stang-
as av och kopplas fran elnatet.

» Setill att inga berdrda apparater eller komponenter kan ateranslutas.

» Kontrollera med ett lampligt matinstrument att elektriskt laddade kompo-
nenter (exempelvis kondensatorer) ar urladdade, efter att apparaten har
Oppnats.

Fara vid otillracklig skyddsjordanslutning.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Skruvarna i hdljet utgdr en fullgod skyddsledarférbindelse for jordning av
holjet.

» Skruvarna i holjet far under inga omsténdigheter bytas ut mot andra skruvar
som inte ger en fullgod skyddsledarférbindelse.

Anteckna serienumret och utrustningens konfiguration, och kontakta serviceav-
delningen med en detaljerad beskrivning av felet om:

- Fel uppstar som inte listas i det foljande

De listade atgarderna inte lGser problemet

Stromkallan fungerar inte
Huvudstrombrytaren &r paslagen, indikeringarna lyser inte

Orsak: Brott i natkabeln, natstickkontakten inte isatt
Atgard: Kontrollera natkabeln, satt ev. i natstickkontakten
Orsak: Eluttaget eller natstickkontakten defekt

Atgard: Byt ut defekta delar

Orsak: Natsakring
Atgard: Byt natséakringen



Inget hdnder niar man trycker pa avtryckaren
Stromkallans natstrombrytare tillslagen, indikeringar lyser

Orsak: Svetsbrannaren eller svetsbrannarens styrledning ar defekt
Atgarad: Byt ut svetsbrannaren

Ingen svetsstrom

Natstrombrytaren tillslagen, en av servicekoderna "to" visas. Du hittar detaljerad
information om servicekoderna "to0" till "to6" i avsnittet Visade servicekoder pa
sidan 115 och framét.

Orsak: Overbelastning
Atgara: Tank péa intermittensfaktorn

Orsak: Varmesékerhetsautomatiken har kopplat fran

Atgarad: Véanta tills avkylningsfasen ar slut; stromkallan slés pa automatiskt
igen efter en kort stund

Orsak: Kylluftsforsorjningen ar begransad

Atgarad: Rengéra luftfiltret och sakra tillgdngen till ventilationsdppningarna —
se avsnitt Underhall vid behov, atminstone med 2 manaders intervall
pa sidan 120 och framat

Orsak: Fléakten i stromkallan ar defekt
Atgarad: Kontakta serviceavdelningen

Ingen svetsstrom
Stromkallans huvudstrombrytare ar paslagen, indikeringarna lyser

Orsak: Jordanslutningen ar felaktig
Atgara: Kontrollera jordanslutningens polaritet
Orsak: Brott i stromkabeln i svetsbréannaren

Atgara: Byt ut svetsbrannaren
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Ingen skyddsgas
Alla andra funktioner ar tillgédngliga

Orsak: Gasslangen ar ansluten till fel anslutning for den aktuella svetsmeto-
den

Atgara: Anslut gasslangen till ratt anslutning for den aktuella svetsmetoden

Orsak: Gasflaskan ar tom

Atgara: Byt gasflaska

Orsak: Reducerventilen ar defekt
Atgara: Byt reducerventilen

Orsak: Gasslangen ar inte monterad eller sa ar den skadad
Atgara: Montera eller byt ut gasslangen

Orsak: Svetsbréannaren ar defekt
Atgara: Byt svetsbrannaren

Orsak: Gasmagnetventilen ar defekt
Atgara: Kontakta serviceavdelningen

Oregelbunden tradmatningshastighet

Orsak: Bromsen ar for hart installd
Atgird:  Lossa bromsen
Orsak: Halet i kontaktroret ar for litet

Atgsrd: Anvand ett passande kontaktror

Orsak: Tradledaren i svetsbrannaren ar defekt

Atgsrd: Kontrollera om tradledarkarnan ar béjd, smutsig osv. och byt ut den
om det behdvs

Orsak: Matarrullarna ldmpar sig inte for trddelektroden som anvands
Atgsrd: Anvand passande matarrullar
Orsak: Felaktigt anliggningstryck hos matarrullarna

Atgird:  Optimera anliggningstrycket

Tradmatningsproblem
Orsak: Felaktig dragning av slangpaketet for svetsbrannare

Atgarad: Dra slangpaketet for svetsbréannare i en sé rak linje som majligt och
undvik smé bdjradier

Svetsbrannaren blir mycket varm
Orsak: Svetsbréannaren underdimensionerad
Atgsrd: Ta hansyn till intermittensfaktorn och belastningsgranserna



Visade service-
koder

Daliga svetsegenskaper

Orsak: Fel svetsparametrar
Atgird:  Kontrollera instillningarna
Orsak: Defekt aterledaranslutning

Atgsrd: Sakerstall god kontakt till arbetsstycket

Orsak: Ingen eller for lite skyddsgas

Atgsrd: Kontrollera reducerventil, gasslang, gasmagnetventil, gasanslutning
fér brédnnare etc.

Orsak: Otat brannare
Atgsird: Byt brannare

Orsak: Fel eller utslitet kontaktror
Atgird: Byt kontaktror

Orsak: Fel tradlegering eller fel trdddiameter
Atgsrd: Kontrollera den isatta tradelektroden

Orsak: Fel tradlegering eller fel trdddiameter
Atgsrd: Kontrollera grundmaterialets svetsegenskaper
Orsak: Fel skyddsgas for tradlegering

Atgsird:  Anvand ratt skyddsgas

Om du inte hittar felmeddelandet som visas har, bérjar du med att prova foljan-
de:

E' Stall natstrombrytaren for strémkallan i lage "O"
|E| Vanta 10 sekunder
E' S&tt natstrombrytaren i lage "1"

Om felmeddelandet inte forsvinner efter att du provat detta flera ganger eller
om atgarderna nedan inte l&ser problemet:

E Anteckna felmeddelandet som visas

E' Anteckna stromkallans konfiguration

[3] Kontakta serviceavdelningen med en detaljerad beskrivning av felet
ELn | 13

Orsak: Otillatet byte av svetsprocess under svetsarbetet

Atgarad: Utfor inga otilldtna byten av svetsprocess under svetsarbetet, kvitte-
ra felmeddelandet med valfri knapp

Err | IP
Orsak: Stromkallans styrning har registrerat en primardéverspanning
Atgsrd: Kontrollera natspanningen.

Om servicekoden inte forsvinner, stanger du av stromkallan, vantar
10 sekunder och satt pa stromkallan igen.
Kontakta serviceavdelningen om felet kvarstar
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Err | 51
Orsak: Natunderspénning: Natspanningen har underskridit toleransomradet

Atgsrd: Kontrollera natspanningen, om servicekoden fortfarande visas kon-
taktar du serviceavdelningen

Err | 52
Orsak: Natéverspanning: Natspanningen har 6verskridit toleransomradet
Atgarad: Kontrollera natspédnningen.

Om servicekoden fortfarande visas kontaktar du serviceavdelningen

EFd | 14, EFd | 81, EFd | 83

Orsak: Fel i trdadmatningssystemet — for hdg strém i matningsmotorn (driv-
ning med 2 rullar)

Atgsrd: Dra slangpaketet s& rakt som mojligt. Kontrollera att tradstyr-

ningskarnan inte adr bojd eller smutsig. Kontrollera presstrycket pa 2-
rullsdrivningen. Kontrollera tradlindningen hos 2-rullsdrivningen

Orsak: Matarverkets motor har fastnat eller ar trasig
Atgsrd: Kontrollera matarverkets motor eller kontakta serviceavdelningen
too | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overhettning av kretskort LSTMAG20 (sekundéarkrets)

Atgsrd: Lat stromkallan svalna, kontrollera luftfiltret och rengdér vid behoy,
kontrollera att flakten ar igdng

to2 | xxx
Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overtemperatur i strémkéllans sekundarkrets

Atgsrd: Lat stromkallan svalna, kontrollera luftfiltret och rengér vid behov (se
avsnitt Underhall vid behov, atminstone med 2 manaders intervall pa
sidan 120), kontrollera att fladkten &r igdng

to3 | xxx
Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overhettning av kretskort LSTMAG20 (trddmatning)

Atgsrd: Lat stromkallan svalna, kontrollera luftfiltret och rengér vid behov (se
avsnitt Underhall vid behov, atminstone med 2 manaders intervall pa
sidan 120), kontrollera att flédkten &r igdng

to6 | xxx
Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: C')verhettning av kretskort LSTMAG20 (spanningsdubblare)

Atgsrd: Lat stromkallan svalna, kontrollera luftfiltret och rengér vid behov (se
avsnitt Underhall vid behov, atminstone med 2 manaders intervall pa
sidan 120), kontrollera att fladkten &r igdng



to7 | xxx
Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overtemperatur i stromkallan

Atgérd: Lat stromkallan svalna, kontrollera luftfiltret och rengdr vid behoy,
kontrollera att flakten &r igdng

to8 | xxx
Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overhettning i effektdelen
Atgarad: Lat stromkallan svalna, kontrollera att flakten &r igdng
to9 | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overhettning av PFC-modulen
Atgarad: Lat stromkallan svalna, kontrollera att flakten &r igdng
toA | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Overhettning av kretskort LSTMAG20 (PFC)

Atgarad: Lat stromkallan svalna, kontrollera att flakten &r igdng

toF | xxx

Orsak: Stromkallans sakerhetsbrytare har st ut i syfte att skydda

natsakringen mot att l&sas ut.

Atgsrd: Efter en svetspaus pé ca 90 sekunder slocknar meddelandet och
stromkallan ar redo att tas i drift igen.

tuo | xxx
Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: For ldg temperatur i kretskort (sekundarkrets)
Atgsrd: Stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den varmas upp
tu2 | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Undertemperatur i stromkallans sekundarkrets
Atgsrd: Stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den varmas upp
tu3 | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: For lag temperatur i kretskort LSTMAG20 (tradmatning)
Atgsrd: Stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den varmas upp
tu6 | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: For lag temperatur i kretskort LSTMAG20 (spédnningsdubblare)
Atgsrd: Stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den varmas upp
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tuz | xxx
Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: Undertemperatur i stromkallan
Atgara: Stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den varmas upp
tu8 | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: For lag temperatur i effektdelen
Atgarad: Stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den varmas upp
tug | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: For lag temperatur i PFC-modulen
Atgara: Stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den varmas upp
tuA | xxx

Anmarkning: xxx star for ett temperaturvarde

Orsak: For lag temperatur i kretskortet LSTMAG20 (PFC)

Atgara: Stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den varmas upp
no | Prg

Orsak: Inget sparat program har valts

Atgird:  Valj ett sparat program

no | IGn

Orsak: Funktionen "Ignition Time-Out” ar aktiv: Ingen stréom har detekterats
efter det varde fér matad tradlangd som stéllts in i instéllningsme-
nyn. Sédkerhetsavstangningen for stromkallan har utlésts

Atgarad: Korta den fria trddanden, tryck in avtryckaren igen. Rengor arbets-
styckets yta. Stall vid behov in parametern "Ito" i installningsmenyn

no | ARC

Orsak: jusbagsavbrott under TIG-svetsning

Atgsrd: Tryck pa avtryckaren upprepade ganger, rengér ytan pa arbetsstycket
EPG | 17

Orsak: Det valda svetsprogrammet ar ogiltigt

Atgarad: Valj ett giltigt svetsprogram

EPG | 35
Orsak: Det gick inte att mata svetskretsresistansen

Atgsrd: Kontrollera aterledare, stromkabel eller slangpaket, byt vid behov.
Mat svetskretsresistansen igen
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Skotsel, underhall och skrotning

Allmant

Sikerhet

Underhall vid
varje driftsatt-
ning

Svetssystemet behdver normalt bara ett minimum av skétsel och underhall. Det
ar emellertid viktigt att beakta vissa punkter, for att svetssystemet ska fungera
problemfritt under méanga ar.

/\  FARA!

Fara vid felaktig anvandning och felaktigt utférda arbeten.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

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

» Las hela dokumentet och se till att du forstar det.

» Las alla sdkerhetsforeskrifter och all anvdndardokumentation till den har ap-
paraten och alla systemkomponenter och se till att du forstar dem.

/\  FARA!

Fara pa grund av elektrisk strom.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Innan arbetena paborjas ska alla berérda apparater och komponenter stang-
as av och kopplas fran elnatet.

» Se till att inga berdrda apparater eller komponenter kan ateranslutas.

» Kontrollera med ett ldmpligt matinstrument att elektriskt laddade kompo-
nenter (exempelvis kondensatorer) ar urladdade, efter att apparaten har
Oppnats.

/\  FARA!

Fara vid otillracklig skyddsjordanslutning.

Kan leda till allvarliga personskador och materiella skador.

» Skruvarna i holjet utgor en fullgod skyddsledarférbindelse for jordning av
holjet.

» Skruvarna i holjet f&r under inga omsténdigheter bytas ut mot andra skruvar
som inte ger en fullgod skyddsledarférbindelse.

Kontrollera att natkontakten och natkabeln samt brannaren/elektrodhéallaren

inte har nagra skador. Byt ut skadade komponenter.

- Kontrollera att brannaren/elektrodhéllaren och aterledaren &r korrekt an-
slutna till strémkallan och fastskruvade/lasta enligt beskrivningen i det har
dokumentet

- Kontrollera att det finns en korrekt jordanslutning till arbetsstycket.

- Kontrollera att avstandet p4 alla sidor om apparaten &r 0,5 m (1 ft 8 in), s&

att kylluften kan cirkulera obehindrat. Luftinlopps- och luftutloppséppning-

arna far aldrig tackas dver, inte ens delvis.
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Underhall vid
behov, &tminsto-
ne med 2 méana-
ders intervall

/\ SEUPP!

Fara pa grund av fuktigt luftfilter.
Materialskador kan uppsta
» Se till att luftfiltret ar torrt nar det installeras.

Underhall med 6
manaders inter-
vall Fara pa grund av tryckluftspaverkan.

Det kan leda till sakskador.

» Blas inte pa elektroniska komponenter pa kort avstand.

/A SEUPP!

Montera loss utrustningens hogra sidodel (sett framifran) och blas rent insi-
dan med torr, reducerad tryckluft

IEI Vid kraftig dammansamling ska du &ven rengéra ventilationséppningarna

Skrotning Skrota enligt de nationella och regionala féreskrifterna.
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Om det &r svart att ta bort drivrullen for hand kan du ta hjalp av den rafflade

skruven for D100-bromsen:

Ta bort en mat-

ningsrulle som

fastnat
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Bilaga
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Genomsnittlig forbrukning vid svetsning

Genomsnittlig Genomshittlig svetstradsférbrukning vid en svetstradsmatning pa 5 m/min
svetstradsforbru — — —
kning vid MIG/ Svetstradsdi- | Svetstradsdi- | Svetstradsdi-
MAG-svetsning ameter ameter ameter
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Svetstrad av stél 1,8 kg/tim 2,7 kg/tim 4,7 kg/tim
Svetstrad av aluminium 0,6 kg/tim 0,9 kg/tim 1,6 kg/tim
Svetstrad av CrNi 1,9 kg/tim 2,8 kg/tim 4,8 kg/tim

Genomsnittlig svetstradsforbrukning vid en svetstradsmatning pa 10 m/min

Svetstradsdi- | Svetstradsdi- | Svetstradsdi-

ameter ameter ameter
1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
Svetstrad av stél 3.7 kg/tim 5,3 kg/tim 9,5 kg/tim
Svetstrad av aluminium 1,3 kg/tim 1,8 kg/tim 3.2 kg/tim
Svetstrad av CrNi 3,8 kg/tim 5,4 kg/tim 9,6 kg/tim
Genomsnittlig 2 ig-
skydds- ivei‘;s:radsdla 1,0mm | 1.2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 1x1,2 mm (TWIN)
gasforbrukning — -
vid MIG/MAG- Genomesnittlig | 10Umi | 1)/ in | 16 U/min | 20 Umin 24 Umin
svetsning forbrukning n
Genomsnittlig Storlek pa
skydds- gasmunstycke 4 5 6 7 8 10
gasforbrukning — :
vid TIG-svets- Genomsnittlig | g/ in | g ymin | 2°Y™ | 15 min | 12 Umin | 15 Umin
ning férbrukning n

125



Tekniska data

Oversikt med
kritiska ramate-
rial, apparatens
tillverkningsar

Specialspé@nning

Forklaring av be-
greppet inkopp-
lingstid
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Oversikt med kritiska ramaterial:

En 6versikt 6ver vilka kritiska ramaterial som finns i apparatens hittar du pa
webbplatsen nedan.

www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Ta reda pa apparatens tillverkningsar:
- varje apparat har ett serienummer
- serienumret bestar av 8 siffror, exempelvis 28020099
- de forsta tva siffrorna anvands for att berakna apparatens tillverkningsar
- Detta varde minus 11 &r lika med tillverkningsaret
- Exempel: Serienummer = 28020065, beradkning av tillverkningsar = 28 -
11 = 17, tillverkningsar = 2017

For utrustningar som ar konstruerade for specialspanning galler de tekniska data
som anges pa markskylten.

Inkopplingstiden ar den tidsrymd under en 10-minuters cykel, da enheten far
anvandas med den angivna effekten utan att dverhettas.

oBSI!

De pa markskylten angivna vardena fér inkopplingstid hanfor sig till en omgiv-
ningstemperatur pa 40 °C.

Ar omgivningstemperaturen hdgre, maste inkopplingstiden eller effekten reduce-
ras i motsvarande grad.

Exempel: Svetsa med 150 A vid 60 % inkopplingstid
- Svetsfas = 60 % av 10 min = 6 min

- Avkylningsfas = resttid = 4 min

- Efter avkylningsfasen bdérjar cykeln om igen.

A

60 %
6 Min. 4 Min.

ANB=N

150 A

0A

0 Min.

Om enheten forblir i drift utan avbrott:


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

TransSteel 2200

Se tekniska data for maximalt effektuttag som ger intermittensfaktor 100 %

vid aktuell omgivningstemperatur.

Reducera effekten eller stromstyrkan utifrén det har vardet, s att enheten

far vara i drift utan avkylningsfas.

Natspanning (U,) 1x 230V
Max. effektiv primarstrom (Ie¢ff) 16 A
Max. priméarstrom (I1max) 26 A
Natsakring 16 A trog
Max. skenbar effekt (S1may) 5,98 kVA
N&tspanningstolerans -20/+15 %
Natfrekvens 50/60 Hz
Cos Phi (1) 0.99

Max. tillaten natimpedans Zmay pd PCC)

250,02 mohm

Rekommenderad jordfelsbrytare Typ B

Svetsstromsintervall (I,)

MIG/MAG 10-210 A

MMA-elektrod 10-180 A

TIG 10—230 A

Svetsstrom vid 10 min/40 °C 30 % 60% 100 %
(104 °F)

MIG/MAG U, 230V 210 A 170A 150A

Svetsstrom vid 10 min/40 °C 35 % 60% 100%
(104 °F)

MMA-elektrod U, 230V 180A 150A 130A

Svetsstrém vid 10 min/40 °C 35 % 60 % 100 %
(104 °F)

TIG U, 230V 230A 200A 170A

Utgangsspanningsomrade enligt normvarde for ka-

rakteristik (U,)

MIG/MAG 14,5—24,5V
MMA-elektrod 20,4272V
TIG 10,4-19,2 V
Tomgangsspanning (Ug peak/Ug rm.s) 9oV
Skyddsklass IP 23
Typ av kylning AF
Overspanningskategori III
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Foéroreningsgrad enligt standarden 3

IEC60664
Elektromagnetisk kompatibilitet A2)
Sakerhetsmarkning S, CE
MattLxB x H 560 x 215 x 370 mm
22.05 X 8.46 X 14.57 in.
Vikt 15 kg
33.07 lb.
Max. skyddsgastryck 5 bar
72.52 psi
Tradmatningshastighet 1,5—18 m/min
59.06—708.66 ipm
Traddrivning Drivning med 2 rullar
Tradddiameter 0,6—1,2 mm
0.025-0.047 in.
Tradspolediameter max. 200 mm
max. 7.87 in.
Tradspolevikt max. 6,8 kg
max. 14.99 lb.
Max. bulleremission (LWA) 65,5 dB
Effektférbrukning i inaktivitetslage vid 17,4 W
230V
Stromkallans verkningsgrad vid 89 %
210 A/ 24,5V
1) Granssnitt for det allmanna elnatet med 230 V och 50 Hz
2) En apparat i emissionsklass A ar inte avsedd att anvandas i bostads-

omraden dar elforsorjningen sker via det allmanna lAgspanningsnatet
Den elektromagnetiska kompatibiliteten kan paverkas av ledningsburna el-
ler utstralade radiofrekvenser.

Lr\alnss'ceel 2200 Natspanning (U,) 1x 120V
Max. effektiv primarstrom (I,¢ff) 15 A
Max. priméarstrom (I1max) 20 A
Natsakring 15 A trog
Max. skenbar effekt (S1mayx) 2,40 kVA
Natspanning (U4) 1x 120V
Max. effektiv primarstrom (I,¢ff) 20 A
Max. priméarstrom (I1max) 20 A
Natsakring 20 A trdg

128



Max. skenbar effekt (S1may) 3,48 kVA
Natspanning (U,) 1x 230V
Max. effektiv primarstrom (I,eff) 16 A
Max. primarstrom (I1max) 26 A
N&tsdkring 16 A trog
Max. skenbar effekt (S1may) 5,98 kVA
Natspanning (Uq) 1x 240V
Max. effektiv primarstrom (I,eff) 15 A
Max. primarstrom (I1may) 26 A
N&tsskring? 20 A trogd)
Max. skenbar effekt (S1mayx) 6,24 kKVA
N&tspanningstolerans -20/+15 %
Natfrekvens 50/60 Hz
Cos Phi 0.99

Max. tillaten natimpedans Zmay pd PCC)

250,02 mohm

Rekommenderad jordfelsbrytare Typ B

Svetsstromsintervall (I,)

MIG/MAG 10—210 A

MMA-elektrod 10-180 A

TIG 10—230 A

Svetsstrom vid 10 min/40 °C 30% 60% 100%
(104 °F)

MIG/MAG U, 120V 105 A 95 A 80 A
U; 120V 135 A 120A 105A
U,230V 210 A 170A 150A

Svetsstrom vid 10 min/40 °C 35% 60% 100%
(104 °F)

MMA-elektrod U, 120V 90 A 80 A 70 A
U; 120V 110 A 100A 90 A
U, 230V 180 A 150A 130A

Svetsstrom vid 10 min/40 °C 35% 60% 100%
(104 °F)

TIG U; 120V 135 A 120A 105A
U; 120V 160 A 150A 130A
U,230V 230 A 200A 170A
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Utgangsspanningsomrade enligt normvarde for ka-
rakteristik (U,)

MIG/MAG 14,5-24,5V
MMA-elektrod 20,4272V
TIG 10,4—19,2 V
Tomgangsspanning (Ug peak/Ug rm.s) 9oV
Skyddsklass IP 23
Typ av kylning AF
Overspénningskategori 111
Fororeningsgrad enligt standarden 3
IEC60664

Elektromagnetisk kompatibilitet AL)
Sakerhetsmarkning S, CE, CSA

MattLxB xH

560 x 215 x 370 mm
22.05 x 8.46 x 14.57 in.

Vikt 15,2 kg
33.51 lb.
Max. skyddsgastryck 5 bar
72.52 psi

Traddmatningshastighet

1,5—18 m/min
59.06—708.66 ipm

Traddrivning

Drivning med 2 rullar

Traddiameter

0,6—1,2 mm
0.025—-0.047 in.

Tradspolediameter

max. 200 mm

max. 7.87 in.
Tradspolevikt max. 6,8 kg
max. 14.99 lb.
Max. bulleremission (LWA) 65,5 dB
Effektférbrukning i inaktivitetslage vid 17,4 W
230V
Stromkallans verkningsgrad vid 89 %
210 A/24,5 V
1) Granssnitt for det allmanna elnatet med 230 V och 50 Hz.

2) Galler bara for USA:

Om en sakring anvands istallet for en dvargbrytare eller smaltsakring
maste sdkringens strom-/tidkurva matcha den hos dvargbrytaren eller

smaltsakringen.

Om sakringens utlosningsstrom ar hogre an dvargbrytarens eller
smaltsdkringens utlésningsstrom ar det ocksa tillatet.



3)

4)

Gaéller bara for USA:

Trog sdkring enligt UL klass RK5 (se UL 248).

En apparat i emissionsklass A ar inte avsedd att anvandas i bostads-
omraden dar elférsoérjningen sker via det allménna ldgspanningsnatet

Den elektromagnetiska kompatibiliteten kan paverkas av ledningsburna el-
ler utstralade radiofrekvenser.
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Svetsprogramtabeller

Svetsprogramta-
bell TSt 2200
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8 Steel Databas for svetsprogram: DB 3815
B8 CrNi/stainless
B CuSi inch  mm
= AlMg 0238 0,6
= AlSi 030 0,8 Ar100%
8 Rutil E71T .035m 0,9 C0,100% =8
8 Metal Cored .040 =8 1,0 Ar +2-5% CO,
8 Self-shielded 0450 1,2 Ar+15-25% CO, B
2

(] [®] 4l
. Material a Gas ¢, Diameter

0,6 mm 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm

.025¢ .030¢ .035¢ .040¢ .045¢
Steel CO2100% 3814 3813 3812 3811
Steel Ar + 15-20% CO- 3810 3809 3808 3806
CrNisstainiess Ar + 2-5% CO:2 2427 2402 2426
CusSi Ar 100% 2496 2495 2493
AlMg Ar 100% 3639 3643
AlSi Ar 100% 3640 3643
Rutilezit CO2 100% 2410 2321
Rutile7it Ar +15-20% CO:2 2411 2320
Metall Cored | Ar + 15-20% CO:2 2421 2536
Self-shielded | (no Gas) 2350 2349
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spareparts.fronius.com

< SPAREPARTS

.\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafie 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

Under www.fronius.com/contact you will find the adresses
of all Fronius Sales & Service Partners and locations.




