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Sakerhetsregler

Forklaring av

sakerhetssym- n FARA! Indikerar en omedelbar och verklig fara som, om den inte undviks,
boler kan resultera i dodsfall eller allvarlig skada.

FORSIKTIGHET! Indikerar en situation som kan orsaka mindre person och
materielskador

VIKTIGT! Indikerar tips for korrekt anvandning och évrig anvandbar informa-
tion. Indikerar inte en skadlig eller farlig situation..

Allméant Denna utrustning ar tillverkad med senaste teknologi och i enlighet med gallande
sakerhetsstandarder, men om den anvands felaktigt eller ovarsamt, kan det
L J anda leda till:

» Skada eller dodsfall foér anvandare eller tredje part
» Skada pa utrustningen och andra materiella tillgangar
* Ineffektiv anvandning av utrustningen

Samtliga personer som ar delaktiga i driftstart, anvandning och underhall av
utrustningen maste:

» Vara kvalificerade och behdriga for uppgiften
» Hatillrackligt goda svetskunskaper
* Noggrant lasa och folja denna bruksanvisning

Denna bruksanvisning maste alltid finnas till hands, oavsett var utrustningen
placeras. Férutom vad som foreskrivs i bruksanvisningen, maste alla allmanna
och lokala regler for olycksférebyggande atgarder och miljoskydd foljas.

Samtliga sakerhets- och varningsskyltar pa utrustningen:

e Maste vara i lasbart skick

* Far ej skadas

* Far ej avlagsnas

» Far ej tackas, klistras, eller malas 6ver

For information om sakerhets- och varningsskyltarnas placering, v.g. se
“Allmant” i denna bruksanvisning.

Innan utrustningen startas, maste faktorer som kan aventyra sakerheten atgar-
das.

Det galler er egen sakerhet!



Korrekt anvand-
ning

Omgivnings-
forhallanden

Agarens ansvar

Jordfelsbrytare
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Utrustningen far enbart anvandas till det den ar avsedd for.
Utrustning ar enbart avsedd for de svetsprocesser som anges pa typskylten.

All annan anvandning &n den avsedda, bedéms som felaktig. Tillverkaren kan
inte hallas ansvarig for skada som uppkommit p.g.a. felaktig anvandning.

“Korrekt anvandning” innefattar:

*  Att noggrant lasa och folja samtliga instruktioner i bruksanvisningen
* Att noggrant studera och félja alla sakerhets- och varningsskyltar

» Utfora samtliga fastslagna inspektioner och servicearbeten.

Anvand aldrig utrustningen i féljande syfte;
e Tina frusna ror
* Ladda batterier
«  Starta motorer

Utrustningen ar konstruerad for anvandning inom industri och verkstad. Till-
verkaren accepterar ej ansvar for skador som uppkommit genom anvandning i
hemmiljo.

Tillverkaren ansvar ej heller for undermaliga eller felaktiga svetsresultat.

Omgivningsforhallanden

Anvandning eller forvaring av utrustning utanfor foreskrivna forhallanden,
beddms som gj i enlighet med avsedd anvandning. Tillverkaren kan ej hallas
ansvarig for skada som uppkommit p.g.a. otillatna omgivningsférhallanden.

Omgivningstemperatur:
* Under drift: -10 °C till + 40 °C
* Under transport och forvaring: -20 °C till +55 °C

Relativ luftfuktighet:
*  Upp till 50% vid 40 °C
*  Upp till 90% vid 20 °C

Den omgivande luften maste vara fri fran damm, syror, korrosiva gaser, vatskor
etc.
Utrustningen kan anvandas pa hojder upp till 2000 m.6.h.

Agaren far endast tilldta personer att anvanda utrustningen som:

«  Arvalbekanta med grundlaggande regler for arbetsséakerhet och olycksfore-
byggande atgarder och har blivit instruerade hur utrustningen ska hanteras.

* Har last och forstatt denna bruksanvisning, sarskilt avsnittet
"Sakerhetsforeskrifter"och har bekraftat att de gjort detta.

» Har tillracklig utbildning for arbetsuppgiften

Regelbundna kontroller att samtliga anvandare har det sdkerhetsmedvetande
som kravs maste goras.

Lokala foreskrifter och nationella riktlinjer kan krava en jordfelsbrytare, dar an-
laggningen ansluts till det allmanna elnatet.
For 1amplig typ av jordfelsbrytare, se avsnittet “Tekniska data”.



Anviandarens Innan utrustningen anvands ska all berord personal ata sig att:

skyldigheter ' ﬁ@ *  Observera foreskrifter gallande arbetarskydd och olycksférebyggande at-

- garder

» Lasa denna bruksanvisning, sarskilt avsnittet "Sakerhetsféreskrifter", och
bekraftat att de forstatt och kommer att félja dem.

Innan arbetsplatsen Iamnas, maste det sakerstallas att personal eller materiel
inte kan komma till skada under franvaron.

Natanslutning Utrustningar med hogt effektuttag kan paverka pa elnatet pa genom sin for-
3::': brukning. Detta kan paverka andra utrustningar pa olika satt:

* Begransningar for anslutningar

»  Kiriterier for elnatets hogsta tillatna impedans™)

»  Kiriterier for lagsta krav for kortslutningsstrom®)

*) vid granssnitt till det allmanna elnatet, v.g. se avsnittet “Tekniska data”

Om det finns fragetecken huruvida utrustningen far anslutas till elnatet eller ej,
ska elleverantoren konsulteras.

OBS! i— Kontrollera att natanslutningen har fullgod skyddsjord.

Personer involverade i svetsarbete, exponeras for flera risker, t.ex:

Skydda er sjalv

och andra / »  Flygande gnistor och heta metalldelar.
//,'- *  UV-stralning fran bagen som kan skada égon och hud
el

Elektromagnetiska falt som kan utgéra en livsfara for pacemakeranvandare.

Elchock fran elnat och svetsstrom
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Skadligt buller

:

Skadlig rék, angor och gaser

Alla som arbetar i narhet av pagaende svetsning, maste bara lamplig sky-
ddskladsel med féljande egenskaper:

+  Flamsaker

» Isolerande och torr

» Tacker hela kroppen, ar oskadad och i god kondition

*  Skyddshjalm

»  Byxor utan slag

Skyddsutrustningen bestar av flera olika delar. Anvandaren ska:

» Skydda 6gon och ansikte mot UV-strélning, hetta och gnistor genom att
anvanda svetsskarm med luftfilter.

* Anvanda skyddsglasdégon med sidoskydd under svetsskarmen

» Bara stadiga skor, som ar isolerande aven i vata

* Anvanda ldmpliga handskar, som elektriskt isolerande och skyddar mot
hetta

* Anvanda hdrselskydd som forhindrar horselskador




Bulleremission

Svetsrok kan
innehall skadliga
gaser och angor.

Hall personer, sarskilt barn, borta fran arbetsomradet nar utrustning

ar i drift. Om det finns personer i narheten:

* Informera alla om samtliga faror (blandning av bagen, skador fran flygande
gnistor, skadlig svetsrok, buller, faror fran elnat och svetsstrém etc.

» Tillhandahall lamplig skyddsutrustning eller stall upp l[dmpliga skyddsskar-
mar.

Utrustningen genererar en maximal ljudstyrka pa <80 dB(A) (ref. 1pW) vid
tomgang och under kylning efter drift vid maximalt tillaten arbetspunkt. Ljudstyr-
kan ligger under maximailt tillaten niva enligt EN 60974-1.

Det ar inte majligt att ge arbetsplatsrelaterad emissionsniva under svetsning
eller skarning, da detta paverkas av bade process och omgivning. Samtliga
svetsparametrar och vald svetsprocess paverkar. Till det kommer strémtyp (AC
eller DC), metallegering och resonansegenskaper i arbetsstycket, arbetsomra-
dets utformning etc.

Svetsroken innehaller amnen som, under vissa omstandigheter, kan orsaka
fosterskador eller cancer.

Hall ansiktet borta fran svetsrok och gaser.

Ro&k och farliga gaser
* Farinte inandas
» Maste ventileras bort fran arbetsomradet med lamplig utrustning

Se till att det finns god tillgang till frisk luft, annars ska andningsmask med luft-
tillférsel anvandas

Hall ventiler pa skyddsgasflaskor och centralgasanlaggning stangda da svets-
ning inte pagar

Om det rader tveksamhet om rokutsugsanlaggningens effektivitet, ska denna
matas upp och jamféras med tillatna gransvarden.

Mangden skadliga @mnen i svetsrok, beror pa bl.a.:
*  Metaller i arbetsstycket

*  Elektrodtyp

* Belaggningar

* Rengorings och avfettningsmedel mm.

Sakerhetsdatablad och tillverkarspecifikationer for ovanstaende ska gas igenom.

Lattantandliga angor (t.ex. fran Idsningsmedel) far inte finnas inom ljusbagens
stralningsrackvidd.



Faror med fly-
gande gnistor

Vagabonderande
svetsstrom

|||—/l

Flygande gnistor kan orsaka brand eller explosion.
Svetsa aldrig i narheten av brannbart material.

Antandliga material far inte finnas inom 11 meter fran bagen, om de inte tacks
over med godkant material.

En lampligt dimensionerad och godkand brandslackare ska alltid finnas tillhands.

Gnistor och heta metalldelar kan ocksa hamna i narliggande utrymmen via sprin-
gor eller andra Oppningar. Vidta lampliga atgarder for att forhindra risk for skador
eller brand.

Svetsning far inte utféras i omraden dar det finns risk for brand eller explosion.
Inte heller nara slutna tankar, tunnor, ror etc., om inte dessa har férberetts for
svetsning i enlighet med gallande nationella och internationella foreskrifter.

Svetsa inte pa behéallare som anvands, eller har anvants, for att férvara gaser,
bransle, mineraloljor eller liknande produkter. Aven sma rester av dessa och
liknande substanser utgor stor explosionsrisk.

Om féljande instruktioner ignoreras kan vagabonderande svetsstrom utvecklas
med foljande konsekvenser:

+ Brandfara

«  Overhettning av delar i kontakt med arbetsstycket

» Irreparabel skada pa skyddsjordledare

» Skada pa anlaggningen och annan elektrisk och mekanisk utrustning

Se till att aterledaren har fullgod kontakt med arbetsstycket.

Fast aterledaren sa nara svetsstallet som mgjligt.

Om underlaget ar elektriskt ledande, maste utrustningen avisoleras fran detta.
Om kopplingsbox, dubbla matarverk etc. &r monterade, observera foljande:
Den brannares tradelektrod/elektrodhdllare som inte anvands, ar aven den
spanningsférande. Se till att den brannare/elektrodhallare som inte anvands ar
tillrackligt isolerad.

Vid automatiska MIG/MAG applikationer, se till att trdéden som leds till matarver-

ket fran tradtunna eller bobin, ar avisolerad fran skyddsjord och aterledarpoten-
tial.



Faror med nétel
och svetsstrom

En elektrisk chock ar farlig och kan vara dodlig.
Vidror aldrig spanningsférande delar pa anlaggningens in- eller utsida.

Under svetsning med tillsatsmaterial, ar svetstrad, tradspole, matarhjul och alla
andra metalldelar, som ar i kontakt med svetstraden, spanningsférande.

Placera alltid matarverket pa ett isolerat underlag, eller anvand en isolerad ma-
tarverkshallare.

Se till att ni och andra ar skyddade med ett elektriskt isolerande och torrt un-
derlag, som skydd mot jord/aterledarpotential. Detta underlag maste tacka hela
omradet mellan kropp och jord/aterledarpotential.

Alla kablar och ledare maste vara ordentligt anslutna, oskadade, isolerade och
ratt dimensionerade. Lésa anslutningar och branda, skadade eller feldimension-
erade kablar och ledare, maste omedelbart lagas eller bytas ut.

Linda inte kablar eller ledare runt kroppen, eller delar av den.

Elektroden (oavsett typ) far:

»  Aldrig sénkas ner i vatska for avkylning

*  Aldrig vidroras nar stromkallan ar paslagen

En fordubblad tomgangsspanning kan uppsta mellan tva stromkallors svetselek-
troder. Att vidréra bada elektroderna samtidigt ar livsfarligt och kan under vissa

omstandigheter fa en dodlig utgang.

Lat en kvalificerad elektriker regelbundet kontrollera natkablar och skyddsjord-
ledarens funktion.

Utrustningen far endast kopplas till elndt med skyddsjordledare och uttag med
skyddsjordsterminal.

Om utrustningen ansluts till elnat eller uttag utan skyddsjord, kommer det att
beddmas som grov vardsloshet. Tillverkaren kan ej hallas ansvarig for skada
som uppkommit genom sadan felaktig anvandning.

Se vid behov till, att arbetsstycket ar jordat pa lampligt satt.

Stang av anlaggningen da den inte anvands.

Anvand sakerhetssele vid arbete pa hog hojd.

Innan arbete utférs pa anlédggningen, stang av den och dra ut natkontakten.

Satt upp tydliga, lattlasta, varningsskyltar pa anlaggningen, for att forhindra att
nagon nagon ateransluter den till elnatet.

Efter att utrustningen 6ppnats:
+ Ladda ur alla spanningssatta komponenter
+ Kontrollera att alla komponenter ar spanningslésa

Om arbete maste utféras pa spanningssatt utrustning, utse en person som star
beredd att koppla ifran natspanningen om en olycka skulle ske.
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EMC klass

EMC atgéarder

EMC atgéarder

()

(((.,)) Utrustningar EMC klass A:
A «  Arkonstruerade fér anvandning i industriell miljo

* Kan generera ledningsburna och elektromagnetiska storningar

Utrustningar EMC klass B:

»  Uppfyller krav for anvandning i bostads och industrimiljo. Detta
galler &ven i bostadsomraden déar el levereras fran det allman-
na lagspanningsnatet.

Utrustningens EMC klass anges pa typskylten och i avsnittet
"Tekniska data".

Aven om en utrustning haller sig inom géllande gransvarden, kan den i vissa fall
paverka utrustningar i den miljé den ar konstruerad for (t.ex. storningskanslig
utrustning pa samma plats, eller radio/ tv-mottagare i omedelbar narhet).

| sddana fall &r anvandaren skyldig att vidta [ampliga atgarder for att komma till
ratta med problemet.

Undersdk mdjliga problemkallor och utvardera narliggande utrustningars stor-
ningskanslighet, i enlighet med gallande nationella och internationella regler.
Exempel pa utrustningar som kan paverkas ar:

»  Sakerhetsanordningar

* Nat-, signal- och datakablar

* IT- och telekomutrustning

*  Mat- och kalibreringsinstrument

Atgarder for att undvika EMC problem:

1. Elnatet

* Om elektromagnetisk stdrning upptrader, trots korrekt anslutning till elnatet,
ar ytterligare atgarder nédvandiga, t.ex. natfilter.

2. Svetskablar

Ska hallas sa korta som majligt

» Ska laggas sa tatt tillsammans som mojligt(for att undvika EMF problem)

Ska hallas sa langt borta fran andra kablar som méjligt

Potentialutjamning

Jordning av arbetsstycket

Om nédvandigt, anslut till jord via ldmplig kondensator

Skarmning

Skarma narliggande utrustningar

Skarma av svetsinstallationen

e Ul *° W * .

Elektromagnetiska falt kan utgora hittills okédnda halsorisker:

» Paverkan pa halsan hos personer i narheten, t.ex. barare av pacemakers
och hoérapparater

+ Barare av pacemakers maste radgéra med lakare, innan de vistas i narheten
av utrustning eller pagaende svetsarbete.

*  Av sakerhetsskal bor avstandet mellan svetskablar och svetsarens huvud/
kropp vara sa stort som majligt.

* Hainte svetskablar eller slangpaket 6ver axeln, eller virade runt nagon
kroppsdel.
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Sarskilda risker

= N @ A |

0p

>e e
>o o
> oo
> oo

Hall hander, har, klader och verktyg borta fran alla rorliga delar. Till exempel:
*  Flaktar

*  Kugghjul
*  Cylindrar, valsar
 Axlar

»  Tradspolar och svetstrad

Var inte nara roterande drivkugghjul eller andra rérliga komponenter, med fingrar
eller andra kroppsdelar.

Kapor och paneler far endast 6ppnas/tas bort under arbete med underhall eller
reparationer.

Se till att alla képor ar stdngda och att alla paneler sitter pa plats under drift.

Svetstraden som matas ut ur kontaktroret utgor en skaderisk. Den kan tranga in
i kroppsdelar, skada ansikte och 6gon etc.

Rikta alltid brannaren bort fran kroppen och anvand skyddsglaségon.

Vidror aldrig arbetsstycket under eller efter svetsning; risk for brannskador.
Slagg kan spratta ivag fran svalnande arbetsstycken. Specificerad skyddsutrust-
ning maste darfor baras dven under efterarbete. Atgarder maste vidtas s att

aven andra personer ar skyddade.

Brannare och andra delar med hog arbetstemperatur, maste alltid tillatas svalna
innan de hanteras.

Sarskilda bestammelser galler i utrymmen med forhojd risk for brand eller explo-
sion. Observera relevanta nationella och internationella foéreskrifter.

Strémkallor som ska anvandas i utrymmen med forhojd elfara maste vara markt
"S". Stromkallan far dock inte placeras inne i sadana utrymmen.

Risk for skallning av het kylvatska. Stang av kyleneheten innan bortkoppling av
tryck och returslangar.

Observera informationen pa kylvatskans sakerhetsdatablad vid hanteringen av
den. Sakerhetsdatabladet kan laddas ner fran Axson Tekniks hemsida.

Anvand endast [ampliga lyftanordningar fran tillverkaren nar utrustningen ska
lyftas med kran eller annat.

* Belastningen ska fordelas 6ver lyftanordningens samtliga lyftpunkter.
*  Kedjor och lyftstroppar etc., maste ha minsta maéjliga vinkel mot vertikalt.
» Ta bort gasflaskor, matarverket och andra systemkomponenter innan Iyft.

Om matarverk anvands upphéangt, maste en anpassad, isolerad matarverkshal-
lare vara monterad.

Om utrustningen har barrem eller handtag, ar dessa endast avsedda for bara
den i. Barrem/ handtag ar inte avsedda for transport med lyftanordningar.

Alla lyfttillbehor (lyftstroppar, kedjor, etc.) som anvands for att flytta anlaggning
eller systemkomponenter, maste regelbundet kontrolleras avseende mekaniska
skador, korrosion eller forandringar orsakade av andra faktorer. Intervall och
omfattning av test ska goras enligt gallande nationella standarder och direktiv.

Lukt och farglés skyddsgas kan orsaka kvavning.
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Faror med
skyddsgasflaskor

Sakerhetsat-
garder vid instal-
lation och trans-
port

X

« 2

Lukt och farglés skyddsgas kan obemarkt lacka ut via kopplingar, slangar,
adaptrar etc. som anvands for att koppla skyddsgas till utrustningen. Kontrollera
dessa regelbundet med avseende pa lackage

Skyddsgasflaskor innehaller trycksatt gas och kan explodera om de skadas. De
maste darfor hanteras varsamt.

Skydda gasflaskor fran hetta, mekanisk paverkan, slagg, 6ppen laga, gnistor och
ljusbage.

Montera gasflaskor stdende och sakra dem enligt instruktioner, sa att de inte kan
vélta.

Hall gasflaskor sa langt bort fran svetsstromkretsen och andra elektriska instal-
lationer, som majligt.

Hang aldrig brannaren pa gasflaskan.
Vidror aldrig gasflaskan med svetselektroden.
Explosionsrisk - svetsa aldrig pa en gasflaska.

Anvand endast gasflaskor tillverkade for andamalet och som ar i god kondition,
tillsammans med korrekta tillbehor (regulator, slangar etc.).

Vand bort ansiktet fran gasflaskans ventil da den dppnas.
Stang ventilen pa gasflaskan da den inte anvands.

Om gasflaskan inte ar ansluten till nagon utrustning, satt pa ventilens skydds-
lock.

Gallande nationella och internationella regler for skyddsgasflaskor med tillbehdr,
samt tillverkarens instruktioner, maste fdljas.

En utrustning som valter kan déda en manniska. Placera den darfor pa ett sta-
bilt, jamnt underlag sa att den star stadigt:
* Hogsta tillatna lutning ar 10°.

Sarskilda regler galler i utrymmen dar det finns risk for brand eller explosion:
*  Observera gallande nationella och internationella bestammelser.

Folj interna direktiv och se till att arbetsstallet &r valorganiserat.

Kontrollera att uppstaliningsplatsens forhallanden ar lampliga for den skydds-
klass som anges pa utrustningens typskylt.

Se till att det finns fritt utrymme 0.5 m kring utrustningen, sa att kylluft kan cirkul-
era.

Faolj internationella och nationella regler nar utrustningen transporteras. Obser-
vera de olycksforebyggande atgarder for transport. Innan utrustningen trans-
porteras ska den ttmmas pa kylvatten och féljande komponenter plockas av:

+  Matarverk

* Tradbobiner

*  Gasflaskor

Efter transport, men innan driftstart, maste utrustningen visuellt inspekteras och
eventuella skador atgardas av behorig servicetekniker innan driftstart.
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Sakerhetsat-
garder vid normal
anvandning

Underhall och
reparationer

Anvand endast utrustningen om alla skyddsfunktioner fungerar fullt ut. Brister i
skyddsfunktioner kan resultera i:

» Skada eller dodsfall for anvandaren eller tredje part

+ Skada pa utrustningen och andra materiella tillgangar

+ Ineffektivt arbete med utrustningen

Brister i skyddsfunktioner maste atgardas innan anlaggningen far startas.
Skyddsfunktionerna far inte kringgas eller sattas ur funktion.
Innan driftstart, se till att ingen kan komma till skada.

Kontrollera utrustningen minst en gang i veckan avseende tecken pa skada och
kontrollera att alla skyddsfunktioner fungerar.

Fast alltid gasflaskan pa ett sakert satt och plocka av den om utrustningen ska
flyttas med kran eller transporteras pa annat satt.

Endast originalkylvatska ska anvandas, da egenskaper som elektrisk lednings-
formaga, frostskydd, materialkompatibilitet, flampunkt etc. ar anpassade till
utrustningen.

Blanda inte olika sorters kylvatskor.

Tillverkaren kommer €] att acceptera ansvar for skador som uppkommit p.g.a. ej
godkand kylvatska. Alla garantiansprak kommer att avslas.

Kylvatska kan under vissa forhallanden antandas. Transportera den endast i sin
forseglade originalbehallare och hall den borta fran Iattantandliga material.

Anvand kylvatska maste tas om hand pa ett miljomassigt korrekt satt, i enlighet
med nationella och internationella lagar och férordningar. Sakerhetsdatablad for
kylvatskor kan laddas ner fran Axson Tekniks hemsida.

Kontrollera kylvatskenivan innan svetsstart, da den fortfarande ar sval.

Det gar €j att garantera att delar fran andra leverantorer, ar utformade och
tillverkade for att uppfylla de krav pa hallfasthet och sékerhet som stalls. Anvand
endast original slit- och reservdelar (galler aven normdelar).

Gor inga andringar eller modifieringar i anldggningen, utan att forst erhallit till-
verkarens godkannande.

Delar som inte ar i perfekt kondition ska omedelbart bytas ut. Vid bestallning

av reservdelar v.g. uppge exakt beteckning och artikelnummer nummer enligt
reservdelslista, samt utrustningens serienummer.
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Sédkerhetsinspek-
tion

Atervinning

Sakerhetssym-
boler

Datasdkerhet

Copyright

En sakerhetsinspektion och samtidig validering och kalibrering rekommenderas
minst en gang per 12-manadersperiod.

En sakerhetsinspektion ska gdras av en behorig tekniker:

» Efter att en andring gjorts

»  Efter att systemkomponeter installerats eller en konvertering gjorts
» Efter att reparation har utforts

*  Minst en gang per ar

Sakerhetsinspektioner ska goras enligt nationella och internationella standarder
och direktiv.

Mer information om sékerhetsinspektion och kalibrering kan fas fran Axson
Service.

Slang inte denna utrustning med vanligt avfall! Enligt "European Directive
2002/96/EC" gallande, "Forbrukad elektrisk och elektronisk utrustning”, ska
sadan utrustning sorteras separat och lamnas pa godkand atervinningsstation.

En uttjant utrustning kan 1amnas tillbaka till inkdpsstallet, eller en godkand

atervinningsstation. Att inte folja direktivet kan medfora negativa effekter pa
miljé och halsa

Utrustningar med CE markning uppfyller kraven i lagspanningsdirektivet och
elektromagnetisk kompatibilitet.

Anlaggningar med CSA testmarkning uppfyller kraven i standarder relevanta for
Kanada och USA.

Anvandaren ansvarar for sdkerhetskopiering av de installningsandring som
gjorts, efter det att utrustningen mottagits. Tillverkaren har inget ansvar for forlo-
rade personliga installningar.

Copyright till denna bruksanvisning ar férbehallen tillverkaren.

Den svenska texten i dokumentet tillhdr Axson Teknik AB.

All text och illustrationer ar vid tiden for tryckning tekniskt korrekta. Vi reserverar
oss ratten att gora andringar av innehallet. Innehallet i denna manual ska inte
kunna utgdra grund for nagra som helt ansprak fran képarens sida.

Axson Teknik reserverar sig for eventuella fel som kan férekomma i originalet.

Om ni har forslag pa forbattringar eller upptacker fel i instruktionerna, ar vi tack-
samma om ni papekar dessa. Var vanlig kontakta info@ axson.se.
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Koncept

Effektbegrans-
hing

Allmant

Transsteel (TSt) 2200 ar en helt digital,
mikroprocessorstyrd stromkalla byggd for
féljande processer.

o MIG/MAG svetsning
e MMA svetsning
e TIG svetsning med kontakttdndning

Strémkallan har en kvalitetssdkrande funktion vid MIG/MAG-standard synergisvetsning.

Funktion:

Om ljusbagen riskerar att slockna p.g.a. att stromkallan nar sitt effekttak, kommer para-
metrar att sankas, for att undvika svetsavbrott. De reducerade parametervardena kom-
mer att visas pa displayerna till nasta svetsstart, eller tills en installining eller parameter
andras.

Foérdelar:

En mer precis svetsprocess

En hdg grad av reproducerbarhet
Behagliga svetegenskaper

_8" Nar funktionen aktiveras borjar manéverpanelens symbol for tradmatning att blinka.
Blinkandet fortsatter till nasta svetsstart, eller tills en instéllning eller parameter andras.
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Frontpanel

Allmant OBS! Mjukvaror uppdateras standigt, sa darfor kan er utrustning ha funktioner
som inte beskrivs har och vice versa. Vissa illustrationer kan ocksa avvika nagot
fran er utrustning, men kontrollernas funktioner ar de samma

Séakerhet

Synergipanel

_%,

1. Punktsvetsning, tdnd da punkt/intervall har valts och en svetstid (SPt) stéllts in i
installningsmenyn.

2. 4-takt intervallsvetsning, tdnd da punkt/intervall har valts, en svetstid (SPt) och en
paustid (SPb) stallts in och intervalllaget (Int) ar satt till 4T i installningsmenyn.

3. 2-takt intervallsvetsning, tand da punkt/intervall har valts, en svetstid (SPt) och en
paustid (SPb) stallts in och intervalllaget (Int) ar satt till 2T i installningsmenyn.

4. HOLD, efter varje avslutad svets, lagras de verkliga vardena for strdm och spanning.
De visas pa disalayerna da HOLD indikatorn ar tand.

5. Blandbage, tdnds da de installda parametrarna ger en ljusbage som ligger inom
blandbagsomradet.

6. Parametervalsknapp for val av nedanstaende parametrar:

v
o o Plattjocklek*. Om osakerhet rader om lamplig svetsstrom, kan istallet material-
tjockleken anges, varpa svetsparametrarna anpassas efter det.

A Svetsstrom*. Innan svetsstart visas ett standard varde baserat pa installda pa-
rametrar. Nar svetsning startas visas istallet verkligt vardet.

"8_ Tradmatningshastighet*.

*Om en av dessa parametrar andras vid synergisvetsning, anpassar sig de andra
tva, samt bagspanningen (se nedan), automatiskt det nya vardet.
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7. Parametervalsknapp for val av nedanstadende parametrar:
.k Baglangdskorrigering
.ﬂ"'n. Dynamik
V Bagspanning* i volt. Innan svetsstart visas ett standard varde baserat pa para-
metrar. Nar svetsning startas visas istallet verkligt varde
kJ Tillford energi. Visar tillférd energimangd under svetsens gang. Funktionen slas
PA/AV i instaliningsmenyn niva 2 med EnE. Under svetsning stiger vardet med 6kad
tillférd energimangd. Totalenergin visas efter svetsslut och ligger kvar till nasta svets-
start.
*Om denna parameter andras vid synergisvetsning, andras anpassar sig tradmat-
ning och dynamik automatiskt till det nya vardet.
> 2 A $ iV m <
[ ' ' o
(2 o o - (10)
B Steel
B CrNisstainkess
(9) -G:JsllE - i Inch mm (11)
- AlMg 02306
8 AlSi 030803 Ar 100% =8
8 Rutil/ErT .035mm 0,9 C0, 100% =
BB Metal Cored 04088 1,0 Ar+2-5%CO, =
8. Gasspolning. En tryckning pa knappen éppnar gasventilen, som stanger automa-
tiskt efter 30 s. En ny tryckning tidigare an 30 s stanger ventilen direkt.
9. Instéllningsratt for parametrarna pa vanstra displayen och andring av varden i
installningsmenyerna.
10. Kalltradsmatning. Tradmatningen utan gas eller tomgangsspanning. Matningen
bérjar langsamt och rampar sedan upp i hastighet om knappen halls intryckt.
11. Instéllningsratt for parametrarna pa hogra displayen och andring av varden i install-

ningsmenyerna.
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E— e
B Steel
B8 CrNi/stainless
& CuSi inch  mm
= AlMg 02306
8 AlSi 03088 0,8 Ar100% =8
B Rutil/eriT 03509 CO; 100% =8
8 Metal Cored 04088 1,0 Ar+2-5% CO, =
B Self-shielded 04588 1,2 Ar+15-25% CO, =8
(12)— @g - A (18)
MANUAL
T
(13) (14) (15) (16) (17)
12. Materialval. Ange tillsatsmaterial.
13. Spara knapp fér minne 1 (Easy Job 1).
14. Manoéverlage
LR 2-takt
122 4-takt
S4T M Special 4-takt
seelee Punkt- intervallsvetsning
15. Traddiameter. Ange diameter.
16. Spara knapp for minne 2 (Easy Job 2).
17. Process.
Manual = MIG/IMAG med manuell installning.
Synergic = MIG/MAG med synergi
Stick = MMA
TIG
18. Skyddsgas. Ange gastyp
Knapplas For att forhindra oavsiktliga andringar av installningar. Nar laset ar aktiverat kan inga

instéllningar goras pa frontpanelen, men lagrade instéllningar kan kallas upp.

Lasning/ upplasning:

m!] Tryck och hall "Mandverlage”

Tryck hoger parametervalsknapp

#8927 | I <
i Slapp bagge knapparna

Vid lasning visas "CLO / SEd” i displayerna och vid upplasning "OP / En”.
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Anslutningar, switchar och mekaniska komponenter

Sakerhet Varning! Felaktig anvandning kan resultera i allvarliga person- och materielska-
dor.Anvand inte de funktioner som beskrivs har innan ni till fullo last och forstatt
féljande dokument:

o denna bruksanvisning
o samtliga bruksanvisningar for alla i systemet ingaende komponenter, sarskilt
sakerhetsforeskrifterna.

Front TSt 2200 1. Anslutning MIG/MAG slangpaket
2. Strémuttag minus for aterledare eller
svetskabel, beroende pa metod och
elektrodtyp
3. Anslutning (TMC) TIG slangpaket
4. Stromuttag plus for aterledare eller
(3) svetskabel, beroende pa metod och
(1) (4) elektrodtyp
5. Polaritetsvaljare for MIG/MAG anslut-
ningen
=)
Baksida TSt 2200 6. Skyddsgasanslutning MIG/MAG
EEB);HW) 7. Natstromstallare
— \ 8. Natkabel med avlastning
/E = \ 9. Skyddsgasanslutning TIG
. |
[=] @ o TransSteel Trans: Stael
$ Ziﬂolc 2200¢ MV
of ° : N 9
== i !
Q) [ J ]
® A | ° oo
==
===
SEESEE N
<é|§|% i
(9) (8)
Sida TSt 2200 1. Bobinhallare fér D100 for standard-
(1) (2) (3) bobiner med max diameter 100 mm
2. Bobinhallare for D200 for standard-
bobiner med max diameter 200 mm
E\ [off och max vikt 6,8 kg
. i \ 3. Tradmatningsmekanism
E \
30\
e gm O J
] i
L E
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Sakerhet

Korrekt anvand-
ning

Krav pa uppstall-
ningsplatsen

Natanslutning

Innan installation och driftstart

Varning! Felaktig anvandning kan resultera i allvarliga person- och materielska-

dor.Anvand inte de funktioner som beskrivs har innan ni till fullo last och forstatt

féljande dokument:

o denna bruksanvisning

o samtliga bruksanvisningar for alla i systemet ingaende komponenter, sarskilt
sakerhetsforeskrifterna.

Stréomkallan far endast anvandas for MIG/IMAG, MMA och TIG svetsning. All annan
anvandning anses som felaktig. Tillverkaren kan inte hallas ansvarig for skador som upp-
kommer pa grund av felaktig anvandning.

Korrektanvandning innefattar:
»  att folja samtliga bruksanvisningar
» utfora foreskrivna inspektioner och underhallsarbeten

Utrustningen har skyddsklass IP 23, vilket innebar:

»  Skydd mot intrdngning av solida foremal med diameter > 12.5 mm

»  Skydd mot direkt vattenstank med en vertikal vinkel pa upp till 60° fran vertikal vin-
kel.

Anlaggningen kan stallas upp och anvandas utomhus enligt IP23. Direkt vata fran t.ex.

regn ska undvikas.

Varning! Om en anléggning valter eller faller, kan detta orsaka allvarliga och
aven livshotande skador. Placera utrustning, konsoler och vagnar uppratt pa
jamnt och stabilt underlag, sa att de star stadigt.

Forsiktighet! Damm som innehaller metall ar elektriskt ledande. Se till att luftfilter
A alltid &r monterat sa att skyddsklass IP 23 uppnas.

Kylluftintag och utblas ar sakerhetsdetaljer. Oavsett var utrustningen placeras, maste kyl-
luft kunna cirkulera obehindrat genom ventilationskanalerna. Elektriskt ledande metall-
damm (t.ex. fran sliparbeten) far inte sugas in i utrustningen.

» Utrustningen ar tillverkad for den natspanning som anges pa typskylten.

»  Utrustning fér nominell spanning 3 x 575 V far endast anslutas till Y-kopplat trefasnat
med jordad nollpunkt.

*  Om utrustningen bestallts utan natkabel, maste en sadan monteras av behorig elek-
triker.

» Dimensionering av natsakringar finns i avsnittet "Tekniska data”.

OBS! En felaktigt utford elinstallation kan orsaka allvarlig skada. Natkabeln och natsak-

ringar maste vara dimensionerade for det lokala elnatet. De tekniska data som géller
finns pa typskylten.
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Generatordrift

Strédmkallan ar generatorkompatibel.

Strémkallans maximala skenbara effekt, S1Tmax, maste vara kand for att kunna vélja en
passande generator.

Strdmkallans maximala skenbara effekt, STmax,berdknas enligt féljande:

3-fasanlaggningar: Enfasanlaggningar:
S1max = 1max x U1 x V3 S1max = [1max x U1
Se typskylten eller tekniska data for varden pa I1max och U1.
Generatorns maximala skenbara effekt, SGEN, som kravs, beraknas enligt féljande
tumregel:
SGEN = S1max x 1.35
En mindre generator kan anvandas om svetsning sker med reducerad effekt.

VIKTIGT! Generatorns skenbara effekt, SGEN , maste alltid vara hogre an stromkallans
maximala skenbara effekt, S1max

En 3-fas generators specificerade maximala skenbara effekt, avser ofta total skenbar ef-
fekt fordelad 6ver alla tre faserna. Generatortillverkaren bor radfragas om maximal tillatet
uttag pa en fas, om den ska anvandas for att driva en enfasanlaggning.

OBS! Generatorns utspanning far aldrig 6ver eller underskrida utrustningens tolerans-
granser. Detaljer om natspanningstoleranser finns i avsnittet "Tekniska data”.
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Installning av
elnatskapacitet

Anpassning till natsakring

| installningsmenyn niva 2, kan avsakringen pa arbetsstallet matas in (FUS). Stromkal-
lan begransar da sitt stromuttag efter inmatat varde, vilket forhindrar att sakringar 16ser
ut. Nar stromforbrukningen begransas, foljer naturligt att &ven utstrommen begransas.
Nedan visas hur FUS -installningen begransar utstrommen.

Natsakringsinstalining 10 A

o MIG/MAG max 145 A; 125 A vid 100% ED
¢« MMA max 125 A; 105 A vid 100% ED
o TIG max 180 A; 170 A vid 100% ED

Natsakringsinstélining 13 A

e MIG/MAG max 170 A; 150 A vid 100% ED
¢« MMA max 150 A; 130 A vid 100% ED
o TIG max 200 A; 170 A vid 100% ED

Natsakringsinstéalining 16 A

o MIG/MAG max 210 A; 150 A vid 100% ED
¢« MMA max 180 A; 130 A vid 100% ED
o TIG max 230 A; 170 A vid 100% ED

100% ED innebar svetsning utan tidsbegransning och avbrott for avsvalning. Svets-
stromdata ar berdknade for omgivningstemeperatur 40°C.

Utifran angiven sakringsstorlek, beraknar stromkallan den effekt och under hur lang tid
den kan tas ut fran elnatet, utan att sékringen I6ser ut. Om svetstiden éverskrider den
beraknade maximala tiden, slar stromkallan ifran och meddelandet toF visas. Samtidigt
visas tiden tills svetsningen kan aterupptas i den andra displayen.

Om stromkallan flyttas till ett arbetsstalle med lag natkapacitet, kan det paverka mojlighe-
ten att anvanda tidigare sparade arbetspunkter. Om en arbetspunkt har en ljusbagseffekt
som Overstiger maximal effekt vid begransad natkapacitet, kommer den inte att kunna
reproduceras.

Om svetsning anda startas med en sadan arbetspunkt, kommer ljusbagseffekten att vara
reducerad.
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Barrem

Montera barrem
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Driftstart MIG/IMAG

Anslut slangpa-
ket

OBS! innan slangpaketet ansluts till stromkallan, ska det vara utrustad for det
aktuella arbetet, enligt slangpaketets bruksanvisning.

Forsiktighet! Risk for materiella skador om slangpaketet ar korrekt anslutet. Se till
A att det ar helt intryckt i anslutningen.
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Satt i matarrullar ﬂ

£+-0O=X

OBS! For optimal tradmatning
maste matarrullarna vara anpas-
sade till traddiameter och material.

Satt i D100 bobin

26




Satt i D200 bobin

Mata in trad i
slangpaketet

Forsiktighet! Tradelektroden pa en bobin kan ha fjaderkraft fran tillverkningen.
Risk for skador om traden fjadrar upp om inte andan ar sakrad.

1]

X,

—
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Mata in trad i
slangpaketet
forts.

Forsiktighet! Risk for person-och materielskador fran elektrisk chock och fran
A utskjutande trad ur brannaren. Nar avtryckaren trycks in:

o Hall brannaren borta fran ansikte och kropp

¢ Rikta inte brannaren mot manniskor

o Se till att tradelektroden inte vidror elektriskt ledande eller jordade delar, t.ex.

maskinhdlje etc.

=l
[

TransSteel
2200c

TransSteel
2200c MV

AT N

LA

l

P

3

Fdi

: n {m/min, ipm)
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Tryck pa kalltradsknappen for att mata
fram trad.

Under forsta sekunden knappen halls
intryckt, ar tradhastigheten 1 m/minut.
Darefter 6kas hastigheten successivt, tills
hastigheten nar vad som stallts in i funktio-
nen Fdi.

Om knappen slapps inom en sekund och
sedan ater trycks in, borjar cykeln om fran
bdrjan.



Stélla in rulltryck OBS! Ett korrekt rulltryck ger en stabil tradframmatning, utan att trdden deforme-
ras och ger langre livslangd pa tradledare och kontaktror.

Riktvarde T-spar

Stal 3-4

CrNi 3-4

Riktvarde Halvrunt spar

FCW 3

Al 1-3
Anslut skydds- Varning! Om en gasflaska vélter, finns det risk for allvarliga person- och materi-
gas elskador. Placera gasflaskan pa ett stabilt, jamnt underlag sa att den star stadigt.

Sakra gasflaskan sa att den inte kan valta.
Folj sakerhetsforeskrifter fran gasflaskans tillverkare.

max. 5 bar MIG/MAG
(75,52 psi)

\\_/,;
= \X

Vilj polaritet vid
MIG/MAG svets-
hing

fOBS! Kontrollera vilken polaritet traden ar avsedd for. Data fas fran tradti
ren

llverka-
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Justera bobinnavsbroms

Allmant ) Bobinnav D100: Bromskraften ar avhangig atdragningsmo-
mentet pa skruven som haller bobinen.

Bobinnav D200: Navbromsen ar vid leverans férinstalld
for optimal bromsverkan med en full bobin stalelektrod.
Vid vissa applikationer kan det vara férdelaktigt att justera
bromskraften.

OBS! Med korrekt installd bobinnavsbroms ska bobinen stanna sa fort avtrycka-
ren slapps. Om bobinen fortsatter att rotera och slappa ut trad behdéver bromsen
dras at nagot.

Forsiktighet! Risk for person-och materielskador fran elektrisk chock och fran
A utskjutande trad ur brannaren. Nar avtryckaren trycks in:
o Hall brannaren borta fran ansikte och kropp
¢ Rikta inte brannaren mot manniskor
o Se till att tradelektroden inte vidror elektriskt ledande eller jordade delar, t.ex.
maskinhdlje etc.

Justera bromsen Bobinnav D100: Bromskraften ar avhangig
D100 atdragningsmomentet pa skruven som hal-
ler bobinen (1).

Justera bromsen
D200
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Beskrivning av manoverlagen MIG/MAG

Manoverldgen:
symboler och
forklaringar

Varning! Felaktig anvandning kan resultera i allvarliga person- och materielska-

dor.Anvand inte de funktioner som beskrivs har innan ni till fullo last och forstatt

féljande dokument:

o denna bruksanvisning

o samtliga bruksanvisningar for alla i systemet ingaende komponenter, sarskilt
sakerhetsforeskrifterna.

&)

4y

&3

Tryck Hall inne Slapp
GPr  Gasefterstromning
I-S Startstrom
SL Slope
I Svetsstrom
IE Slutstrom
GPo  Gasefterstromning
SPt Punkttid eller svetstid vid intervallsvetsning
SPb  Paustid vid intervallsvetsning
o s o
+ + +
.‘ |
t |_ i
GPr 215kt GPo GPr GPo
4-takt
i i & &
+ +
ST T & '|{, o
|4 | ' |
I-S I-E
i
GPr SL SL GPo GPr SPt SPb SPt GPo
Special 4-takt Punktning
T T | e e
+ + - +
I~ I 4 T
I‘ | | & |
| [ |
GPr SPt SPb SPt  GPo GPr SPt SPb SPt GPo

Intervallsvetsning 2-takt
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Sakerhet

Allmant

MIG/MAG stan-
dard synergi-
svetsning

Korrigeringar
under svetsning

Allmant

Parametrar

MIG/MAG svetsning

Varning! Felaktig anvandning kan resultera i allvarliga person- och materielska-

dor.Anvand inte de funktioner som beskrivs har innan ni till fullo last och forstatt

féljande dokument:

o denna bruksanvisning

o samtliga bruksanvisningar for alla i systemet ingaende komponenter, sarskilt
sakerhetsforeskrifterna.

Varning! En elektrisk chock kan vara livshotande. Om stromkallan ar ansluten till
elnatet under installationen, finns det risk for allvarliga person- och materielska-
dor. Innan arbete utférs pa maskinen se till att:

» Stromkallans natstrombrytare ar i position "O".

+  Stromkallan ar bortkopplad fran elnatet.

MIG/MAG synergisvetsning

Vid synergisvetsning valjs en parameter for att stalla in dnskad ljusbagseffekt. Nar ett
varde for denna stalls in eller &ndras, anpassas dvriga parametrar och installningar auto-
matiskt efter detta.

Anvand panelens knappar for att:

Ange material.

Ange traddiameter.

Ange skyddsgas.

Valj process, MIG/MAG synergisvetsning.

Valj mandverlage.

Anvand parametervalsknapparna for att valja dnskad parameter for att bestdmma

ljusbagseffekten: materialtjocklek, svetsstrom, tradmatningshastighet eller svets-

spanning.

7. Stall in vardet pa den parameter som valts.

8. Stall in 6nskat gasflode med gasforsorjningens ventil.
Forsiktighet! Risk for person-och materielskador fran elektrisk chock. Sa fort
utrustningen slas pa, ar elektroden spanningsférande. Se till att elektroden inte
kan komma i kontakt med personer, elektriskt ledande eller jordade delar, t.ex.
maskinholje etc.

9. Tryck in avtryckaren och svetsa.

AN e

For att fa basta mojliga resultat, kan parametrarna baglangd och dynamik behova finjus-
teras. Valj parameter, och justera med installningsratten.

MIG/MAG manuell svetsning

Vid MIG/MAG manuell svetsning stélls parametrarna var for sig. Om t.ex. trdadmatningen
andras, maste nya, anpassade varden, for svetsspanning och dynamik stallas in ma-
nuellt. Genom att ange material; tréddiameter och gas som vid synergisvetsning, fas
optimala tand och slutparametrar automatiskt.

'8" Tradmatningshastighet 1,5 m/min - 18,5 m/min

V  Svetsspanning 14,5-245V
ML Dynamik Paverkar stromstegring vid kortslutning
A Amperemetern ar vid manuellt I1dge endast ett instrument och visar aktuell strém

under pagaende svetsning.

Om special 4-takt valjs i manuellt lage, kommer funktionen att vara samma som vid
vanlig 4-takt.
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Allmant

Punktsvetsning

Intervallsvetsning

Punkt- och intervall svetsning

Mandverlagena punkt- och intervallsvetsning ar vanliga MIG/MAG processer. Funktio-
nerna aktiveras i installningsmenyn.

Punktsvetsning anvands vid 6verlappande platar, dar man bara kan kommer at att svetsa
fran en sida.

Intervallsvetsning anvands i tunnplat. Eftersom traden inte matas kontinuerligt, tillats
smaltan svalna mellan svetsintervallerna.

Aktivering av punktsvetsfunktionen goérs genom att satta en punkttid i funktionen SPt.
Punkt/ intervall indikatorn (SF) pa frontpanelen téands. Observera att det enda mano-
verlage som finns vid punktsvetsning ar 2-takt. Fortsatt sedan som vid vanlig MIG/MAG
synergi eller manuell svetsnimg.

Svetsning:

1. Hall brannaren i 6nskad position, riktad mot svetsstallet.

2. Tryck in och slapp avtryckaren. Gasforstromning> svetstid> gasefterstrémning.
3. Hall kvar brénnaren i samma position tills gasefterstromningstiden 16pt ut.

Varning! En elektrisk chock kan vara livshotande. Om strémkallan ar ansluten till
elnatet under installationen, finns det risk for allvarliga person- och materielska-
dor. Innan arbete utférs pa maskinen se till att:

«  Strémkallans natstrombrytare &r i position "O".

»  Stromkallan ar bortkopplad fran elnatet.

Aktivering av intervallfunktionen goérs genom att sétta en svetstid i funktionen SPt, punkt/
intervall indikatorn (SF) pa frontpanelen tdnds, och en paustid i funktionen SPb. Vid
intervallsvetsning kan dven mandverlage 4-takt anvandas. Fortsatt sedan som vid vanlig
MIG/MAG synergi eller manuell svetsnimg.

Svetsning:

Hall brannaren i dnskad position, riktad mot svetsstallet.

Starta med avtryckaren (2- eller 4-takt)

Hall kvar bréannaren i samma position tills svetsintervallet 16pt ut.

Flytta bréannaren till nasta position o.s.v.

Avsluta med avtryckaren (2- eller 4-takt)

Hall kvar bréannaren i samma position tills gasefterstromningstiden 16pt ut.

QU WD =
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Driftstart TIG

Anslut slangpa- Forsiktighet! Risk for person-och materielskador fran elektrisk chock. Sa fort
ket och skydds- utrustningen slas pa, ar elektroden spanningsférande. Se till att elektroden inte
gas kan komma i kontakt med personer, elektriskt ledande eller jordade delar, t.ex.

maskinhdlje etc.

.I.. o N N L

Ex max. § bar MIGMAG| 4]
(75,52 psl) ﬁ
3 WIG &

34



Symboler och
forklaringar

2-takt

4-takt

Manoverlagen TIG

R

Dra avtryckaren bakat Lat avtryckaren ga Skjut avtryckaren framat Lat avtryckaren ga
och hall kvar tillbaka framat och hall kvar tillbaka bakat
GPr  Gasférstromningstid GPo Gasefterstromning
I-S Startstrom I-E Slutstréom
ts Startstromtid te Slutstromstid
tup Upslope. Varaktighet 0,5 s tdown Down slope
1-1 Svetsstrom 1-2 Tillfallig sankt strém
e <=

ﬁTﬂ_—u St

—_

tup tdown GPo

e S
|

2]

1. Placera volframelektroden mot téndstéllet och dra avtryckaren bakat > gas flédar.
2. Lyft elektroden > bagen tands
3. Slapp avtryckaren > svetsslut

I-1 -1

\
ol 2 [ [4] [5] [6]

Placera volframelektroden mot tandstallet och dra avtryckaren bakat > gas flodar.
Lyft elektroden > bagen tands och ligger pa startstrom I-S

Slapp avtryckaren > svetsstrommen stiger till installt varde 1-1

Skjut avtryckaren framat och hall kvar > strommen sanks till 1-2

Slapp avtryckaren > svetsstrommen stiger tillbaka till 1-1

Dra avtryckaren bakat och hall kvar > strémmen sanks till I-E

Slapp avtryckaren > svetsslut

N W=
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TIG pulssvetsning

TIG puls Svetsning med pulserande strdm kan ha férdelar vid bl.a. svetsning i Iage och i tunn-
vaggiga ror.

Funktion: En lag grundstrom I-G, alterneras med en betydligt hogre pulsstrom I-P, vilket
ger en genomsnittlig svetsstrom nagonstans emellan I-G och I-P. Under svetsningen
smalts en mindre mangd grundmaterial snabbt ner under den hégre pulsstrommen, for
att sedan partiellt stelna under den lagre grundstrommen.

Instéllningsomrade: 1-990 Hz.

Aktivering: Satt parametern F-P i instaliningsmenyn till ett varde

1/F-P
A deY
I-P
l-E
-G e

tup l\:h:uwr\ . t
Instéllbara parametrar:
I-S Startstrom F-P Pulsfrekvens
I-E Slutstrom I-P Pulsstrom (installd svetsstrom)
Autoinstallda parametrar:
tup Upslope dcY Pulsfaktor
tdown Downslope I-g Grundstrém
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Driftstart MMA

Forberedelser Forsiktighet! Risk fr person-och materielskador fran elektrisk chock. Sa fort
utrustningen slas pa, ar elektroden spanningsforande. Se till att elektroden inte
kan komma i kontakt med personer, elektriskt ledande eller jordade delar, t.ex.
maskinhdlje etc.

fOBS! Kontrollera vilken polaritet elektroden ar avsedd att amvandas med.

\ o - { TransSteel TransSteel
- | \ 2200c 2200c MV
\
Y
o |
e

-~

1. Valj MMA som process
2. Stall in 6nskad svetsstrom
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Dynamik

Hot-Start

Anti-stick

MMA parametrar

Paverkar kortslutningsdynamiken vid droppdvergang.

- > Hard stabil ljusbage

0 > Neutral bage

+ > Mjuk lagsprutande bage
Fordelar:

Forbattrade tandegenskaper, aven med svartanda elektroder
Battre sammansmaltning av grundmaterialet vid svetsstart, minskad risk for bindfel
Minskad risk for slagginneslutningar

Forklaringar

HTI Hot-start tid, 0-2 s, forinstallning
A 05s

Hti

L(A)

S HCU HotStart-strom,
1 HEL =1, 100-200%, forinstélining 150%

IH Installd svetsstrom
200

HCU Funktion

Under den installda hotstarttiden (Hti),

H Okas svetsstrommen till ett visst varde.
Detta varde (HCU) ar hogre an vald svets-
strom (IH).

0,5 1 1,5

Om ljusbagen halls kort, kan svetsspanningen bli sa lag att bagen tenderar att slockna
sa att elektroden fastnar i arbetsstycket. For att forhindra att elektroden branns sénder,
kan anti-stick funktionen aktiveras. Vid tecken pa att elektroden ar pa vag att fastna, slar
svetsstrommen av. Efter att elektroden har lossats fran arbetsstycket, aterstalls funktio-
nen automatiskt och svetsningen kan aterupptas. Anti-stick (Ast) funktionen slas pa/av i
installningsmenyn. Forinstallning :pa (on).
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Allmént

Spara en arbets-
punkt

Aterkalla en ar-
betspunkt

Radera en arbets-
punkt

Spara och hamta arbetspunkter (Easy Job)

Med spara-knapparna kan svetsparametrar for tva arbetspunkter sparas och aterhamtas

OBS! Aktuella funktionsinstallningar i installningsmenyerna lagras inte tillsam-
mans med svetsparametrarna.

Nar parameterinstallningarne ar fardigtrimmade, tryck och hall inne 6nskad minnes-
knapp, t.ex.

[+ ]

Den vanstra displayen visar forst "Pro” och atergar efter en nagon sekund till att visa det
féregadende varde.
Slapp knappen och arbetspunktens parametrar har lagrats i minnet.

For att kalla upp en tidigare sparad arbetspunkt, tryck kort in dnskad minnesknapp, t.ex.

[+ ]

Displayerna visar de sparade installningarna.

For att radera innehéllet i ett minne, tryck och hall inne énskad minnesknapp, t.ex.

[+ ]

Den vanstra displayen visar "Pro” och atergar efter en nagon sekund till att visa det spa-
rade parametervardet.

Fortsatt att halla knappen intryckt. Den vanstra displayen visar forst "CLr” och efter na-
gon sekund andras bada bada displayerna till *---"

Slapp knappen och minnesplatsen ar raderad.
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Installningmenyn

Oppna instill- MANUAL Se till att du valt den process vars in-
ningsmenyn - &8 SYNERGIC stallningar du vill andra, t.ex. MIG / MAG
manuell

Tryck och hall in mandverlagesknappen
847

Tryck in processknappen

Slapp bagge knapparna

Andra parameter
eller funktion

Valj parameter eller funktion som du vill
andra, med den vanstra ratten

Andra parametervarde eller funktion med
den hégra ratten ratten

Stang install- Tryck och hall in mandverlagesknappen

ningsmenyn

Tryck in processknappen

Slapp bagge knapparna
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Parametrar och
funktioner

Parametrar och funktioner for MIG / MAG manuell svetsning

GPr

GPo

Fdi

bbc

IGe

Ito

SPt

SPb

Int

FAC

2nd

Gasforstromningstid
Enhet: s
Installningsomrade: 0 - 9.9
Forinstallt varde: 0.1

Gasefterstromningstid
Enhet: s
Installningsomrade: 0 - 9.9
Forinstallt varde: 0.1

Hastighet for kalltradmatning
Enhet: m/min (ipm)
Installningsomrade: 1 - 18,5.
Forinstallt varde: 10

Justering av efterbranntid
Enhet: ms
Installningsomrade: 0 - 20
Forinstallt varde: 0

Tandstrom

Enhet: A

Installningsomrade: 100 - 390
Forinstallt varde: 300

Tandovervakning. Avbryter forloppet om bagen inte tants da installd tradlangd
matats ut

Enhet: mm (in.)

Installningsomrade: Av, 5 - 100

Forinstallt varde: Av

OBS! Funktionen "Ito” ar en sakerhetsfunktion.

Punkttid

Enhet: s

Installningsomrade: OFF /0,5 -5
Forinstallt varde: 1

Paustid punkt

Enhet: s

Installningsomrade: OFF /0,5 - 10
Forinstallt varde: OFF

Intervall

Enhet: -

Installningsomrade: 2t (2-takt) / 4t (4-takt)
Forinstallt varde: 2t (2-takt)

Aterstaller stromkallan till leveransinstéllning. Tryck och hall inne en av parame-
tervalsknapparna i 2 sekunder for att aterstalla installningar. Nar "PrG” visas ar
stromkallan aterstalld.

Arbetspunkter som sparats med "Spara” knapparna finns kvar efter aterstallning.
Funktionerna i niva 2 av installningsmenyn (2nd), raderas inte, med undantag for
"Ito” (tanddvervakning).

Installningsmenyn niva 2 (se separat avsnitt)
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Parametrar och funktioner for MIG / MAG synergisvetsning

Parametrar och GPr Gasférstromningstid

funktioner Enhet: s
Installningsomrade: 0 - 9.9
Forinstallt varde: 0.1

GPo Gasefterstromningstid
Enhet: s
Installningsomrade: 0 - 9.9
Forinstallt varde: 0.1

SL  Slope
Enhet: s
Installningsomrade: 0 - 9,9
Forinstallt varde: 1

Hastighet for kalltradmatning
Enhet: m/min (ipm)

Fdi Installningsomrade: 1 - 18,5.
Forinstallt varde: 10

I-S Startstrom
Enhet:% av svetsstrom
Installningsomrade: 0 - 200.
Forinstallt varde: 100

I-E Slutstrom
Enhet:% av svetsstrom
Installningsomrade: 0 - 200.
Forinstallt varde: 50

t-S Startstromstid
Enhet: s
Installningsomrade: 0 - 9,9
Forinstallt varde: 1

t-E Slutstromstid
Enhet: s
Installningsomrade: 0 - 9,9
Forinstallt varde: 1

bbc Justering av efterbranntid
Enhet: ms
Instaliningsomrade: 0 - 20
Forinstallt varde: 0

Ito  Tandovervakning. Avbryter forloppet om bagen inte ténts da installd tradlangd
matats ut
Enhet: mm (in.)
Installningsomrade: Av, 5 - 100
Forinstallt varde: Av

OBS! "lto” ar en sakerhetsfunktion.
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SPt

SPb

Int

FAC

2nd

Punkttid

Enhet: s

Installningsomrade: OFF /0,5 -5
Forinstallt varde: 1

Paustid punkt

Enhet: s

Instaliningsomrade: OFF /0,5 - 10
Forinstallt varde: OFF

Intervall

Enhet: -

Instaliningsomrade: 2t (2-takt) / 4t (4-takt)
Forinstallt varde: 2t (2-takt)

Aterstéller stromkallan till leveransinstalining. Tryck och héll inne en av parame-
tervalsknapparna i 2 sekunder for att aterstalla installningar. Nar "PrG” visas ar
stromkallan aterstalld.

Arbetspunkter som sparats med "Spara” knapparna finns kvar efter aterstallning.
Funktionerna i niva 2 av instéllningsmenyn (2nd), raderas inte, med undantag for
"Ito” (tdnddvervakning).

Installningsmenyn niva 2 (se separat avsnitt)
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Parametrar och
funktioner

Parametrar och funktioner for TIG svetsning

F-P

turP

tdo

GPo

tAC

FAC

2nd

Pulsfrekvens

Enhet: Hz

Instaliningsomrade: OFF / 1 - 999
Forinstallt varde: OFF

Slope up

Enhet: s
Installningsomrade: 0 - 9.9
Forinstallt varde: 0.1

Slope down

Enhet: s
Installningsomrade: 0 - 9,9
Forinstallt varde: 1

Startstrom

Enhet:% av svetsstrom
Installningsomrade: 0 - 200.
Forinstallt varde: 35

Reducerad strom

Enhet:% av svetsstrom
Installningsomrade: 0 - 100.
Forinstallt varde: 50

Slutstrom

Enhet:% av svetsstrom
Installningsomrade: 0 - 200.
Forinstallt varde: 50

Gasefterstromningstid
Enhet: s
Installningsomrade: 0 - 9.9
Forinstallt varde: 0.1

Haftningsfunktion

Enhet: s

Installningsomrade: OFF /0 - 9,9
Forinstallt varde: OFF

Aterstéller stromkallan till leveransinstalining. Tryck och hall inne en av parame-
tervalsknapparna i 2 sekunder for att aterstalla installningar. Nar "PrG” visas ar
stromkallan aterstalld.

Arbetspunkter som sparats med "Spara” knapparna finns kvar efter aterstallning.
Funktionerna i niva 2 av installningsmenyn (2nd), raderas inte).

Installningsmenyn niva 2 (se separat avsnitt)
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Parametrar och
funktioner

Parametrar och funktioner for MMA svetsning

HCU Hot-startstrom

Hti

ASt

FAC

2nd

Enhet:% av svetsstrom
Installningsomrade: 100 - 200.
Forinstallt varde: 35

Hot-starttid

Enhet: s
Installningsomrade: 0 - 2,0
Forinstallt varde: 0,5

Anti-stick

Enhet: -

Installningsomrade: On / OFF
Forinstallt varde: OFF

Aterstéller stromkallan till leveransinstalining. Tryck och hall inne en av parame-
tervalsknapparna i 2 sekunder for att aterstélla installningar. Nar "PrG” visas ar

stromkallan aterstalld.

Arbetspunkter som sparats med "Spara” knapparna finns kvar efter aterstallning.
Funktionerna i niva 2 av installningsmenyn (2nd), raderas inte).

Installningsmenyn niva 2 (se separat avsnitt)
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Oppna instill-
ningsmenyns
niva 2

Andra parameter
eller funktion

Ga tillbaka till in-
stallningsmenyns
niva 1

Stang install-
ningsmenyn

Installningmenyn niva 2

MANUAL
@ SYNERGIC

8 2T
847

8 2T
847

8 2T
847

8 2T
$841

i L]
i L]
Q

EER|
c

i L]
ElEl|
i L]
ElE|

STICK

|

L |

STICK

i

STICK

1

N
o

Se till att du valt den process vars in-
stéllningar du vill andra, t.ex. MIG / MAG
manuell

Tryck och hall in mandverlagesknappen
Tryck in processknappen

Slapp bagge knapparna

Valj "2nd” med den vanstra ratten

Tryck och hall in mandverlagesknappen

Tryck in processknappen

Valj den parameter eller funktion du vill
andra med den vanstra ratten

Andra parametervarde eller funktion med
den hégra ratten ratten

Tryck och hall in mandverlagesknappen

Tryck in processknappen

Slapp bagge knapparna

Tryck och hall in mandverlagesknappen

Tryck in processknappen

Slapp bagge knapparna



Parametrar och
funktioner

SEt

FUS

Ene

Parametrar och funktioner for MIG / MAG
manuell svetsning

Metriska eller empiriska matt i displayer

Enhet: -

Installningsomrade: Std, / US (Standard / USA)
Forinstallt varde: Std (metriska enheter)

Inmatning av sakringsstorlek fér det anvanda natuttaget. Stromkallan begransar
da sitt effektuttag efter inmatat varde, vilket forhindrar att sakringar I16ser ut. Nar
stromférbrukningen begransas, foljer naturligt att aven uteffekten begransas.
Enhet: A

Installningsomrade SEt = Std: OFF/10/13/16

Instaliningsomrade SEt = US: OFF / 15/ 20 (endast 120 V natspanning)
Forinstéllt varde: OFF

Svetskretsresistans
Enhet: mohm
Se avsnittet "Mata svetskretsresistans”

Svetskretsinduktans
Enhet: mikrohenry
Se avsnittet "Mata svetskretsresistans”

Tillférd energi

Enhet: kJ / MJ
Installningsomrade: ON / OFF
Forinstallt varde: OFF

Da matomradet gar upp till 99999 kJ, och displayen bara har tre siffror, visas
1-999 som kJ, darefter visas energin i MJ med decimalkomma. T.ex 5,27 betyder
5,27 MJ (=5270 kJ) och 23,6 betyder 23,6 MJ (=23600 kJ).
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Parametrar och funktioner for MIG / MAG synergisvetsning

Parametrar och SEt Metriska eller empiriska mattenheter
funktioner Enhet: -
Installningsomrade: Std, / US (Standard / USA)
Forinstallt varde: Std (metriska enheter)

FUS Inmatning av sékringsstorlek for det anvanda natuttaget. Stromkallan begransar
da sitt effektuttag efter inmatat varde, vilket forhindrar att sakringar I16ser ut. Nar
stromférbrukningen begransas, foljer naturligt att aven uteffekten begransas.
Enhet: A
Installningsomrade SEt = Std: OFF/10/13/16
Instaliningsomrade SEt = US: OFF / 15/ 20 (endast 120 V natspanning)
Forinstéllt varde: OFF

r Svetskretsresistans
Enhet: mohm
Se avsnittet "Mata svetskretsresistans”

L Svetskretsinduktans
Enhet: mikrohenry
Se avsnittet "Mata svetskretsresistans”

Ene Tillférd energi
Enhet: kJ / MJ
Installningsomrade: ON / OFF
Forinstallt varde: OFF

Da matomradet gar upp till 99999 kJ, och displayen bara har tre siffror, visas
1-999 kJ i klartext, darefter visas energin i MJ med decimalkomma. T.ex 5,27
betyder 5,27 MJ (=5270 kJ) och 23,6 betyder 23,6 MJ (=23600 kJ).

ALC Baglangdsjustering
For val av visningssatt av baglangdsjusteringen. Om funktionen ar "ON” och
svetsspanningen ar vald som visad parameter, kommer justeringsvardet att visas
under tre sekunder i den vanstra displayen da en andring av svetsspanningen
gors.
Installningsomrade: ON / OFF
Forinstallt varde: OFF
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Parametrar och
funktioner

SEt

FUS

SEt

FUS

Parametrar och funktioner for MMA svetsning

Metriska eller empiriska mattenheter

Enhet: -

Installningsomrade: Std, / US (Standard / USA)
Forinstallt varde: Std (metriska enheter)

Inmatning av sakringsstorlek fér det anvanda natuttaget. Stromkallan begransar
da sitt effektuttag efter inmatat varde, vilket forhindrar att sakringar I16ser ut. Nar
stromférbrukningen begransas, foljer naturligt att aven uteffekten begransas.
Enhet: A

Installningsomrade SEt = Std: OFF/10/13/16

Instaliningsomrade SEt = US: OFF / 15/ 20 (endast 120 V natspanning)
Forinstéllt varde: OFF

Svetskretsresistans
Enhet: mohm
Se avsnittet "Mata svetskretsresistans”

Svetskretsinduktans
Enhet: mikrohenry
Se avsnittet "Mata svetskretsresistans”

Parametrar och funktioner for TIG svetsning

Metriska eller empiriska mattenheter

Enhet: -

Instaliningsomrade: Std, / US (Standard / USA)
Forinstallt varde: Std (metriska enheter)

Inmatning av sakringsstorlek fér det anvanda natuttaget. Strdmkallan begransar
da sitt effektuttag efter inmatat varde, vilket forhindrar att sakringar 16ser ut. Nar
stromférbrukningen begransas, foljer naturligt att aven uteffekten begransas.
Enhet: A

Installningsomrade SEt = Std: OFF/10/13/16

Instaliningsomrade SEt = US: OFF / 15/ 20 (endast 120 V natspanning)
Forinstéllt varde: OFF
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Allmant

Resistansmat-
ning

Allmant

Visa svetskretsin-
duktansen

Forlaggning av
slangpaket och
svetskablar

Matning av svetskretsresistansen (r)

Resistansen i svetskretsen r leder till spanningsfall i kablar, slangpaket etc.

Om vardet pa resistansen ar kant, kan spanningsfallet vid olika stromstyrkor beraknas
och sedan kompenseras for, med en andring av utspanningen fran stromkallan.
Strédmkallan har en inbyggd matfunktion for resistansen och om matningen utforts kor-
rekt, berdknar den sedan andringen av utspanningen.

Det gor att samma parametrar ger identiska resultat om t.ex. ett slangpaket behdver
bytas ut mot ett langre dito, utan att manuell baglangdsjustering maste goéras.

OBS! For basta resultat ar det viktigt att matningen utfors korrekt. Kontaktytorna
mellan aterledaranslutning-arbetsstycke och kontaktrér-arbetsstycke masta vara
metallrena.

Se till aterledaren ar ordentligt ansluten till arbetsstycket

Ga in i installningsmenyns niva 2

Valj funktionen ”r”

Ta bort gashylsan fran brannaren

Se till sa att kontaktroret sitter ordentligt

Placera brannaren med kontaktroret rakt ner mot en ren yta pa arbetsstycket

Tryck in brénnarens avtryckaren och lyft inte bort brannaren under pagaende mat-
ning. Under matning visas "rUn” i displayen, som sedan dvergar till att visa resultatet
i mohm, t.ex. 12,5.

8. Sitt tillbaka gashylsan.

Noghkwh =~

Visning av svetskretsinduktansen (L)

Induktansen i svetskretsen kan ha en stor inverkan pa svetsegenskaperna och hur
kablar och mellanledare arrangeras paverkar denna. En korrekt férlaggning kravs for
optimalt svetresultat.

Svetskretsinduktansen mats automatiskt vid resistansmatning. Vardet fran senaste mat-
ningen kan ses i installningsmenyn niva 2, under funktionen "L” och visas i mikrohenry.
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Sakerhet

Fels6kning

Fels6kning och atgarder

Om det uppstar en stérning som inte listas nedan, eller om féreslagna atgarder inte hjal-
per, notera utrustningens serienummer och den aktuella konfigurationen, kontakta Axson
service, och ge en detaljerad felbeskrivning.

Ingen funktion
Strombrytaren &r tillslagen men alla indikatorer och displayer ar slackta.

Orsak: natkabel skadad eller ej ansluten till elnatet.
Atgard: kontrollera kabeln, sétt i kontakten i vagguttaget.

Orsak: kabelkontakten eller vagguttaget defekta.
Atgéard: byt ut defekta detaljer.

Orsak: natsakring har 16st ut.
Atgérd: aterstall / byt ut sakring.

Inget hdander da brannaravtryckaren trycks in
Strémbrytaren ar tillslagen, och indikatorer och displayer lyser.

Orsak: slangpaket eller styrkabel defekta.
Atgérd: byt slangpaket.

Ingen svetsstrom
Nagon av felkoderna to0 - to6 visas.

Orsak: 6verhettning.
Atgérd: kontrollera intermittensfaktorn

Orsak: 6verhettningsskydd har 16st ut.
Atgérd: It strdmkallan svalna.

Orsak: daligt kylluftflode.
Atgérd: rengér luftfiltret, se till att inget hindrar luftflddet.

Orsak: stromkallans flakt ar defekt.
Atgérd: kontakta service
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Ingen svetsstrom
Strdmbrytaren ar tillslagen, och indikatorer och displayer lyser.

Orsak: aterledningen (svetsjord) har inte kontakt med arbetsstycket.
Atgard: kontrollera aterledning och polaritet.

Orsak: avbrott i slangpaketets stromkabel.
Atgard: byt slangpaket.

Ingen skyddsgas
Alla andra funktioner ar ok.

Orsak: gasslang skadad, inte ansluten eller ansluten till fel koppling.
Atgard: kontrollera anslutning.

Orsak: gasflaskan tom.
Atgard: byt gasflaska.

Orsak: reducerventil for skyddsgas defekt.
Atgard: byt reducerventil.

Orsak: svetsbrannare/slangpaket defekt.
Atgard: byt svetsbrannare/slangpaket.

Orsak: magnetventilen for skyddsgas defekt.
Atgard: kontakta service.

Instabil tradmatning
Orsak: bobinbromsen for hart atdragen.
Atgard: justera bromsen.

Orsak: for litet kontaktror.
Atgard: anvand réatt kontaktror.

Orsak: slangpaketets tradledare for trang eller igensatt.
Atgard: kontrollera tradledaren.

Orsak: matarrullarna olampliga for tradtypen.
Atgard: anvand matarrullar for aktuellt material / traddimension.

Orsak: matarrullarnas anliggningstryck for hogt eller for lagt.
Atgard: justera rulltrycket.

Tradmatningsproblem
Orsak: slangpaketet olampligt utlagt.
Atgard: 1agg slangpaketet s& rakt som majligt.

Brannaren blir mycket varm
Orsak: brannaren underdimensionerad for det aktuella arbetet.
Atgard: observera intermittensfaktorn och belastningsgréanser.
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Daliga svetsegenskaper
Orsak: felinstallda parametrar.
Atgard: optimera parametrar.

Orsak: Dalig aterledaranslutning (svetsjord)
Atgard: Se till att det &r fullgod kontakt.

Orsak: otillrackligt skyddsgasflode.
Atgard: kontrollera hela gasflédeskretsen.

Orsak: lackande brannare / slangpaket.
Atgéard: byt bréannare / slangpaket.

Orsak: fel typ, eller utslitet kontaktror.
Atgard: lontrollera kontaktror.

Orsak: fel elektrodlegering eller traddimension.
Atgard: byt tillsatsmaterial.

Orsak: fel elektrodlegering eller traddimension.
Atgard: kontrollera arbetsstyckets materialsammanséttning.

Orsak: olamplig skyddsgastyp for materialet.
Atgard: Anvand ratt gastyp.
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Felkoder Om det visas en felkod som inte finns med nedan, gér foljande:
1. Sténg av utrustningen med natstrémbrytaren.
2. Vanta 10 sekunder.
3. Sla pa maskinen igen.

Om felkoden kvarstar, notera utrustningens serienummer och aktuella konfigurationen
och kontakta Axson service med en detaljerad felbeskrivning.

ELn 13
Orsak: ofillaten andring av svetsprocess under pagaende svetsning.
Atgard: forsdk inte dndra process under svetsning. Aterstall med valfri knapp.

Err IP

Orsak: 6verstrom primarsida.

Atgard: stéang av strémkallan under 10 sekunder och sla pa den igen. Kontakta service
om felet kvarstar.

Err 51
Orsak: underspanning elnat.
Atgard: kontrollera natspanningen. Kontakta service om felet kvarstar.

Err 52
Orsak: 6verspanning elnat.
Atgard: kontrollera natspanningen. Kontakta service om felet kvarstar.

EFd 81, EFd 83

Orsak: o6verstrom matarverksmotor.

Atgard: se till att slangpaketet ligger sa rakt som méjligt, kontrollera att tradledaren &r ren
och oskadad, kontrollera rulltrycket.

Orsak: matarverksmotorn ar defekt eller gar trogt.
Atgard: kontrollera motorn, kontakta service.

to0 xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: 6vertemperatur primarsida.
Atgard: 1at strémkallan svalna, kontrollera att luftfilter inte &r igensatta, att kylluft kan
floda fritt och att kylflakten gar.

to1 xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: 6vertemperatur booster.
Atgard: 1at strémkallan svalna, kontrollera att luftfilter inte &r igensatta, att kylluft kan
floda fritt och att kylflakten gar.

to2 xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: 6vertemperatur sekundarsida.
Atgard: 1at strémkallan svalna, kontrollera att luftfilter inte &r igensatta, att kylluft kan
floda fritt och att kylflakten gar.
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to3 xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: 6vertemperatur matarverksmotor.
Atgard: lat matarverket svalna.

to4 xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: 6vertemperatur brannare.
Atgard: lat brannaren svalna.

to5 xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: 6vertemperatur brannare.
Atgard: lat brannaren svalna.

to6 xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: 6vertemperatur svetstransformator.
Atgard: 1at transformatorn svalna.

to7 xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: 6vertemperatur stromkalla.
Atgard: 1at strémkallan svalna, kontrollera att Iuftfilter inte &r igensatta, att kylluft kan
floda fritt och att kylflakten gar.

ToF xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: stromkallan slagit ifran for att forhindra att natsakringen Ioser ut.
Atgard: efter ca 60 s férsvinner larmet och svetsning kan aterupptas.

tu0 xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: undertemperatur primarsida.
Atgard: stall strémkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den komma upp i temperatur.

tu1 xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: undertemperatur booster.
Atgard: stall strémkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den komma upp i temperatur.
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tu2 xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: undertemperatur sekundarsida.
Atgard: stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den komma upp i temperatur.

tu3 xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: undertemperatur matarverksmotor.
Atgard: stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den komma upp i temperatur.

tud xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: undertemperatur brannare.
Atgard: 1agg brénnaren i ett uppvarmt utrymme och lat den komma upp i temperatur.

tu6 xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: undertemperatur svetstransformator.
Atgard: stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den komma upp i temperatur.

tu7 xxx
(xxx anger aktuell temperatur)

Orsak: undertemperatur stromkalla.
Atgard: stall stromkallan i ett uppvarmt utrymme och lat den komma upp i temperatur.

no PrG
Orsak: ett program utan innehall har valts.
Atgard: vélj ett annat program.

no IGn

Orsak: sakerhetsfunktionen tandtimeout har slagit ifran, da ingen strom flyter efter det att
installd tradlangd matats ut.

Atgard: aterstall med avtryckaren, justera eventuellt instéliningen.

EPG 17
Orsak: svetsprogrammet ar ogiltligt.
Atgérd: valj ett annat program.

EPG 35

Orsak: L / R kalibrering misslyckades.

Atgard: kontrollera alla komponenter i svetsstromkretsen. Se till att kontaktytorna mellan
kontaktrér och arbetsstycke ar rena. Gér om L/ R kalibreringen.
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Skotsel, underhall, atervinning och slutomhandertagande

Allmént

Sakerhet

Vid varje uppstart

Varannan manad

Var sjatte manad

Slutomhéanderta-
gande

Under normala driftférhallanden kraver stromkallan endast ett minimum av under-
hall, men det ar viktigt att observera nagra punkter for att halla anlaggningen i bra
skick.

Varning! En elektrisk chock kan vara livshotande. Om strémkallan ar ansluten till
elnatet under installationen, finns det risk for allvarliga person- och materielska-
dor. Innan arbete utférs pa maskinen se till att:

+  Stromkallans natstrombrytare ar i position "O".

+  Stromkallan ar bortkopplad fran elnatet.

Kontrollera att natkontakter, natkablar, brannare, mellanledare och aterledaranslutning
(jord) ar hela

Se till att att det finns ett omrade pa 0.5 m runt anldggningen, sa att kylluft kan cirkulera
fritt.

OBS! Luftintag och luftutslapp far aldrig, inte ens delvis, tackas Over.

Rengdr eventuella luftfilter.

OBS! Tryckluft kan skada komponenter i anlaggningen om renblasningsmunstycket halls
fér nara.

+  Oppna utrustningen

* Rengor den invandigt med torr tryckluft med reducerat tryck

*  Om det samlats mycket damm, rengdr kylkanalerna.

Atervinn anlaggningen i enlighet med gallande nationella och lokala regler.
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TSt 2200

Tekniska data

Natspanning (U1) 1x230
Max effektiv primarstrom (11eff) 16 A
Max primarstréom (I1max) 26 A
Natsakring 16 A trog
Natspanningstoleranser -20/15 %
Natfrekvens 50 /60 Hz
Cos phi (230/400 V, 50 Hz allmant elnat) 0,99
Max tillaten impedans for natanslutning Zmax 250,02 mohm
Rekommenderad jordfelsbrytare Typ B
Svetsstrom (12)

MIG / MAG 10-210 A
TIG 10-230 A
MMA 10-180 A
Intermittens 10 minuter / 40 C MIG/MAG

30 % 210A
60 % 170 A
100 % 150 A
Sekundarspanning standardkarakteristik

MIG / MAG 14,5-24,5V
TIG 10,4-19,2V
MMA 20,4-27,2V
Tomgangsspanning U0 peak / U0 r.m.s.) 90V
Skyddsklass P23
Kylning AF
Overspanningskategori 1]
Fororeningsgrad enligt IEC 60664 3
EMC klass A
Sakerhetssymboler S, CE
Dimensioner (I x b x h) 560 x 215 x 370 mm
Vikt 15 kg
Maximal ljudniva 65,5 dB
Maximalt skyddsgastryck 5 bar
Tradmatningshastighet 1,5-18 m/minut
Matningsmekanism 2-hjul
Traddiameter 0,6-1,2 mm
Bobindiameter max 200 mm
Bobinvikt max 6,8 kg
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