
/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging

TRANSTig 170/210
kompAkT deSigN
fleR fuNkTioNeR



let’s get connected.

VilkA kRAV STälleR SVeTSARe VäRldeN öVeR på pRofeSSioNellA Tig-STRömkälloR? 
VilkA fuNkTioNeR behöVS och huR SkA de ANVäNdAS?

under utvecklingen av TransTig 170/210 har vi fokuserat helt på kundnyttan.  
behoven är entydiga – man önskar en stabil och kompromisslös ljusbåge. 
inverterteknologins höga arbetsfrekvens ger denna stabilitet, tack vare den exakta styrningen. 
maximal effektivitet för intermittensfaktor, uteffekt och utnyttjande av nätspänningen är andra 
fördelar som den optimerade processtekniken har att erbjuda. 
den höga verkningsgraden gör dessutom svetsarbetet roligare!

hög iNTeRmiTTeNS.
låNgA SVeTSAR.

What’s your 
welding challenge?
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effekTiVARe Tig-SVeTSNiNg
med ReSoNANSiNVeRTeRTekNik.

40 % 
iNTeRmiTTeNSfAkToR  

30 % 
NäTSpäNNiNgSToleRANS 
Vid mAximAl uTeffekT 

96 – 265 V
NäTSpäNNiNgS-
föRSöRjNiNg 

Fyra minuters svetstid utan paus, vid 170 eller 210 A – i 
genomsnitt en minut längre än vad konkurrenterna erbjuder.

Inverterteknologin kan kompensera för spänningsvariationer 
eller för låg ingångsspänning, så att du alltid har maximal 
uteffekt. Detta är en fördel särskilt i klent avsäkrade elnät!

Det stora inspänningsområdet gör TransTig 170/210 kompa­
tibel med i princip alla elnät – över hela världen. Det gör den 
till en riktig multivoltage-utrustning!

ed

mulTiVolTAge

9,8 kg
 / kan uppdateras med uSb

 / generatorkompatibel

 / fjärrstyrning med fotpedal

ip 23

Tig-bRäNNARe

 / högfrekvenständning

kompatibel med led

 / 40 % intermittens vid 
maximal uteffekt

highlighTS

30 %

40 %
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GREEN THINKING
/ Gemeinsam. Nachhaltig.GREEN THINKING

pfc (power factor correction) ger en sinusformad 

strömförbrukning, för effektiv användning av den befintliga 

nätkapaciteten: bara så mycket effekt som behövs dras från 

elnätet. förutom energibesparingen ger detta andra fördelar 

som längre nätkablar, bättre generatorkompatibilitet och 

högre svetsströmmar – utan att säkringar löser ut.

pfc – poWeR fAcToR coRRecTioN

Skyddskopplingen på 400 V förhindrar 

skador om enheten ansluts till en för hög 

spänningsförsörjning. 

400 V 
SkyddSkReTS

efter en förinställd tid stängs effektdelen av och enheten 

går över i standby-läge, för att minska energiförbrukningen 

till ett minimum.

STANdby-läge

Tack vare den förbättrade konstruktionen av 

effektdelarna och power factor correction-tekniken 

kan TransTig 170/210 erbjuda en upp till 40 % lägre 

elnätsbelastning än jämförbara konkurrenter – vid 

samma uteffekt.

låg effekTföRbRukNiNg

TRANSTig 
170/210

filTeR Som STANdARd 

/ i princip alla våra enheter är utrustade 
med ett återanvändningsbart damm-/
smutsfilter, som håller effektkomponenterna 
i utrustningen fria från smuts.
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den digitala resonansintelligensen reagerar optimalt 

på spänningsvariationer och ger en kompromisslös och 

stabil ljusbåge.

ReSoNANSiNTelligeNS

fpp – fRoNiuS poWeR plug
/ med hjälp av en vattentät, låsbar kontakt 
på baksidan av strömkällan kan nätkabeln/
nätkontakten – allt efter lokal elstandard – 
enkelt och snabbt bytas.

RobuST plASThölje och 
kompoNeNTRAm
/ komponentramen är det centrala elementet i 
strömkällans konstruktion, som håller alla komponenter 
på plats. den är precis som höljet tillverkad av plast 
och testad långt över normen med avseende på 
mekaniska belastningar. det gör att den ger högsta 
möjliga hållbarhet till lägsta möjliga vikt. 

Tmc – Tig mulTicoNNecToR
/ den enhetliga anslutningen för kringutrustning 
som brännare med specialfunktioner (up/
down, potentiometer) eller fjärreglage skapar 
produktövergripande fördelar för användaren.
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ANVäNdAR-
koNcepTeT

VRid-/TRyckkNApp 
för inställning av de  
viktigaste svetsparametrarna

gASSpolNiNgSkNApp 
för kontroll av gasflödet och spolning av slangpaketet 
efter längre stillestånd

iNSTällNiNgSkNApp 
svetsning, 2-takt, 4-takt  
och mmA

STATuSiNdikAToR SVeTSNiNg 
2-takt, 4-takt 
och mmA

STATuSiNdikAToR
fjärreglering, elektrodöverbelastning, 
cel mode, Trigger mode off, hf, TAc, 
puls- och punktläge

/ 6



ANVäNdANde
 / enkel manövrering med 

vrid-/tryckknapp 
för snabb inställning 
av parametrar

SäkeRheT
 / Skyddad, insänkt 

manöverpanel

kAN STällAS  
iN iNdiViduellT
 / många 

inställningsmöjligheter  
i bakgrundsmenyer



fuNkTioNeR
Tig

Om det t.ex. är svårt att komma åt byggkomponenter, så att 
brännare utan avtryckare måste användas, passar Touch HF-
tändningen perfekt: Strömkällan registrerar kontakt med 
arbetsstycket och tänder ljusbågen exakt på önskad plats, efter 
ett förinställt tidsintervall.

Touch hf
högfRekVeNSTäNdNiNg

Vid svetsslutet påbörjas nedslopning efter en specifik ändring 
av båglängden. 

TRiggeR mode off
AuTomATiSk AVSTäNgNiNg 

Smältbadet sätts i svängning med hjälp av en pulserande ström, 
vilket underlättar ihophäftningen av komponenterna och 
förkortar häfttiden. Pulsljusbågen underlättar häftning av tunna 
material, då värmetillförseln är lägre under perioderna med lägre 
ström.

 / upp till 50 % tidsbesparning jämfört med konventionell häftning 

 / Snabba häftsvetsar, utan att kanterna bränns bort 

 / Nästan ingen anlöpningsfärg vid häftställena

 / TAc kan användas tillsammans med punktfunktionen,  
för att alltid få lika stora häftsvetsar

TAc – häfTfuNkTioN/Tig pulS
ihophäfTNiNg AV kompoNeNTeR

Beroende på inställd svetsström beräknar TransTig den opti­
mala gasefterströmningstiden. Det förbättrar gasskyddet för 
svetsslutet och volframelektroden.

gASföRSTRömNiNgSTid/
gASefTeRSTRömNiNg
AuTomATiSkT och mANuellT

Med hjälp av en knapp på brännarhandtaget kan svetsströmmen 
regleras steglöst även under svetsningen.

up-/doWN-bRäNNARe (ud)
ANVäNdNiNg

Inställning och kontroll av ett optimalt gasflöde utan att 
ljusbågen behöver tändas eller för spolning av slangpaketet 
efter längre stilleståndsperioder.

gASkoNTRollfuNkTioN/
gASSpolNiNg

Med den här funktionen kan funktionskurvan utökas med 
ytterligare två parametrar, ”Puls” och ”TAC”, på manöverpanelen.

pTd - pulS / TAc-diSplAy
fuNkTioNSkuRVA

puNkT- och
iNTeRVAll-
SVeTSNiNg
åTeRkommANde 
SVeTSSegmeNT

Med punktläget kan du sätta svets­
punkter i jämna intervall. Tack vare de 
fritt inställningsbara intervall­ och paus­
tiderna kan det även användas för inter­
vallsvetsning.

1,5 s
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Sänkström används bara vid TIG 4-taktssvetsning. Det gör att 
svetsaren kan höja eller sänka huvudströmmen efter behov 
under svetsningen. 

SVeTSSTRöm i2
eN ANdRA STRömSTyRkA

1  möjlighet att ställa in slope-tider
     för strömmen i2

 vid byte av tillsatsmaterial
     under svetsningen

2  Svetsströmmen kan ställas in upp till 200 %
     av huvudströmmen

 om t.ex. en häftsvets måste 
     svetsas över

/ I2-ström upp till 200 %
  i förhållande till 

huvudströmmen

/ Beroende på inställd 
I2-ström kan en 
up- eller down-slope 
användas

Slope 1 Slope 2

Sänkström



fuNkTioNeR
mmA
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MMA­puls ger bättre svetsegenskaper i tvångslägen och bättre 
spaltöverbryggning. Passar bäst för stående vertikalsvetsning 
uppåt (PF).

mmA-pulS
uNiVeRSellT pulSläge

Vid kortslutning (fastklibbning av elektroder under MMA­
svetsning) stängs strömkällan av direkt. Det förhindrar att 
elektroder bränns sönder och att större svetsfel uppkommer.

ANTi-STick

För att lättare kunna tända ljusbågen, höjs strömmen vid 
tändningen under bråkdelen av en sekund. 

hoT START-fuNkTioN
Vid TäNdNiNg AV ljuSbågeN

Optimal karakteristik för svetsning med cellulosaelektroder, som 
kräver en högre uteffekt. 

cel-elekTRodeR

Om man svetsar basiska elektroder med grov droppövergång 
med låg ström (underbelastning), finns risk för klibbning. För 
att slippa detta, tillförs strax före klibbningen mer ström under 
en bråkdel av en sekund. Elektroden fribränner och du slipper 
klibbning. 

dyNAmik
/ Tack vare det finfjälliga 
utseende som svetsen 
får vid pulsad mmA, 
passar pulsläget även 
för synliga svetsar.

mmA-
pulSSVeTSNiNg

peRfekT 

TäNdNiNg
/ ingen fastklibbning
/ inga bågavbrott
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/ Perfect Welding / Solar Energy / Perfect Charging
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Mer information om alla Fronius produkter samt våra globala försäljningspartner och representanter hittar du på www.fronius.com

Tre affärområden, en PaSSIon: TeknologI Som SäTTer STandarder.
företaget som började som ett enmansföretag 1945 sätter nu tekniska standarder inom områdena svetsteknik, fotovoltaik och batteriladdning. I dag finns vi över hela 
världen med 4 760 medarbetare. dessutom tydliggör 1 253 patent inom produktutveckling den innovativa andan i företaget. för oss innebär hållbar utveckling att 
värdera miljörelevanta och sociala aspekter lika högt som ekonomiska faktorer. Våra högt ställda krav på att vara innovationsledare har aldrig ändrats. 
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TekNiSkA dATA föR TRANSTig 170/210 

meR 
iNfoRmATioN 
om TransTig 170/210 hittar du här
https://www.fronius.com/transtig

RegiSTReRA 
diN 
SVeTSuTRuSTNiNg
och få längre garanti
https://www.fronius.com/pw/product-registration

Nätspänning u1 1 x 230 V 1 x 120 V 1 x 230 V

Nätspänningstolerans -30 %/+15 % -20 %/+15 % -30 %/+15 %

Nätfrekvens 50/60 hz

Nätsäkring (trög) 16 A 20 A 16 A

maximal primäreffekt (100 % d.c.) 3,1 kVA (160 A Tig) 1,75 kVA (100 A Tig) 3,1 kVA (160 A Tig)

cos phi 0,99

Svetsström Tig 10 min/40 °c (104 °f), u1 = 230 V

40 % ed 210 A 170 A 210 A

60 % ed 185 A 130 A 185 A

100 % ed 160 A 100 A 160 A

Svetsström mmA 10 min/40 °c (104 °f), u1 = 230 V

40 % ed 180 A 120 A 180 A

60 % ed 150 A 100 A 150 A

100 % ed 120 A 90 A 120 A

Tomgångsspänning (puls) Tig 35 V

Tomgångsspänning (puls) mmA 97 V

Arbetsspänning Tig 10,4 – 18,4 V

Arbetsspänning mmA 20,4 – 27,2 V

ip-klass ip 23

mått l x b x h 435 x 160 x 310 mm

Vikt 9,8 kg 9,9 kg

överensstämmelser ce ce/cSA

Säkerhetssymboler S

Nätspänning u1 1 x 230 V 1 x 120 V 1 x 230 V

Nätspänningstolerans -30 %/+15 % -20 %/+15 % -30 %/+15 %

Nätfrekvens 50/60 hz

Nätsäkring (trög) 16 A 20 A 16 A

maximal primäreffekt (100 % d.c.) 2,7 kVA (140 A Tig) 1,75 kVA (100 A Tig) 2,7 kVA (140 A Tig)

cos phi 0,99

Svetsström Tig 10 min/40 °c (104 °f), u1 = 230 V

40 % ed 170 A 140 A 170 A

60 % ed 155 A 120 A 155 A

100 % ed 140 A 100 A 140 A

Svetsström mmA 10 min/40 °c (104 °f), u1 = 230 V

40 % ed 150 A 100 A 150 A

60 % ed 120 A 90 A 120 A

100 % ed 110 A 80 A 110 A

Tomgångsspänning (puls) Tig 35 V

Tomgångsspänning (puls) mmA 97 V

Arbetsspänning Tig 10,4 – 16,8 V

utgångsspänningsområde elektrod 20,4 – 26,0 V

ip-klass ip 23

mått l x b x h 435 x 160 x 310 mm

Vikt 9,8 kg 9,9 kg

överensstämmelser ce ce/cSA

Säkerhetssymboler S

TRANSTig 210/ef 
TRANSTig 210/Np

TRANSTig 210/mV/b 
TRANSTig 210/mV/Np

TRANSTig 170/ef 
TRANSTig 170/Np

TRANSTig 170/mV/b 
TRANSTig 170/mV/Np
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Axson Teknik är certifierade 
enl. ISO 9001:2008

Driftsanvisning
Driftsanvisning

F

fro_bro_TransTig 170_210_sve_2020-3

Axson Teknik är certifierade 
enl. ISO 9001:2008

AXSON TEKNIK AB  •  S. Långebergsgatan 18  •  436 32 Askim  •  Tel 031-748 52 80 
www.axson.se

AXSON TEKNIK AB     S. Långebergsgatan 18     436 32 Askim     031- 748 52 80     

www.axson.se 

Medlem iAxson Teknik är certifierade 
enl. ISO 9001:2015

Mer information om alla Fronius produkter samt våra globala försäljningspartner och representanter hittar du på www.fronius.com

https://www.axson.se/garantiregistrering/ 




