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Arade FRONIUS-kund

Denna manual kommer att géra dig bekant med anvandande
och service av TRANSPOCKET 1400. Det ligger i ert eget
intresse att lasa manualen noga och fdlja instruktionerna
exakt - for att forebygga felanvandning och handhavandefel.
Den ar till hjalp for att sakerstalla svetsmaskinens funktion
under kommande ar.

Maskinen far endast startas av utbildad personal, och
endast med villkoren som star i den tekniska foreskriften. @
Tillverkaren har inget ansvar for fel som orsakas av felak-

tigt handhavande. Genomlas noga avsnitten i denna

manual som beskriver: ”Generella sakerhets instruktioner”

och ”Personlig sidkerhet”, fore start av maskinen

CE - Markning
Alla FRONIUS-tillverkade utrustningar uppfyller kraven fér CE-
markning.

Anvand alltid FRONIUS original reservdelar vid reparation och
andra arbeten. Var kundservice-avdelning - med sin valutbil-
dade personal och speciella resurs och kunskap - vill med néje
alltid sta till Er tjanst.

FRONIUS
SCHWEISSMASCHINEN KG AUSTRIA

RESERVDELS BESTALLNING

Nar ni bestéller reservdelar var vanlig och ge en exakt beskriv-
ning och anvand det ratta artikelnummret, som finns i
reservdelslistan. For att sakerstalla att vi tillhandahaller absolut
ratt reservdel maste vi fa serienummret pa Er maskin. Ni kan
hitta det pa markskylten.
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ALLMANT

FRONIUS TRANSPOCKET 1400 ar den senaste i raden av
nya-generationen medelstora svetslikriktare. Genom anvand-
ning av hogteknologisk elektronik har det visat sig mgjligt att
framstalla en unik 140A likriktare som vager endast 4,2 kilo.
Framsta fordelar ar dess minimala storlek, vikt och effektbehov.
Dessutom optimal tdndning och svetskarakteristik, tillsammans
med att den kan slas oOver till TIG-svetsning, betyder att dess
anvandningsomrade ar mycket stort. FRONIUS TRANS-
POCKET 1400 6ppnar helt nya dimensioner inom svets-
tekniken for produktion och reparations omradena.

Tekniska fordelar:

Ho6g energibesparing

Hog effektivitet genom frekvensomvandling och transistor-
teknik

HAg intermittensfaktor

Basta svetskvalité med konstantstromskarakteristik
Stromstabilisering: Instélld svetsstrom halls konstant med
hjélp av elektronisk styrning oavsett kabellangd pa nat eller
svetskablar, eller variationer pa natspanningen
Overhettning varnas genom termostatbrytare och visas med
lysdiod

Maskinen ar lamplig for svetsning i tranga utrymmen
med Okad risk for elektrisk fara

TIG-svetsning med skraptandning ar majlig

Passar for motordriven generator (min. 5KVA)

KONSTRUKTION

Fronius Transpocket 1400:s storlek ar liten, men maskinen ar
anda tillrackligt kraftig for att fungera med tillforlitlighet aven
under tuffa forhallanden. Med sitt pulverlackerade hélje och
plastram, skyddade styrenhet och kontakter med bajonett-
lasning, uppfyller Transpocket 1400 dom strangaste krav pa
konstruktion. Tack vare sitt axelband, ar maskinen latt att flytta
omkring bade i verkstaden och ute pa arbetsplatsen.

FUNKTIONSFLODE

Ingédende huvudspanning 230V likriktas. En snabb transistori-
serad pulsenhet inverterar likspanningen med en frekvens av
100 kHz. Svetstransformatorn omvandlar spanningen till den
onskade arbetsspanningen, vilken likriktas och fors ut till
anslutnings uttagen. En elektronisk kontrollenhet anpassar
karakteristiken pa strémkallan fér den elektrod som skall
svetsas.
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Fig. 3  Princip schema f6r Transpocket 1400
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Fig. 4  Transpocket 1400 som elektrodsvets maskin
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Fig. 1

Mandverlampa tands
||

Svetsstrommen justeras till dnskat varde
Svetsningen startas

90°C pa kylplattan vid sekundarsidan  =>

Svetsstrommen
slas FRAN

Kylsystemet fortsatter att ga |

slar av systemet

Svetsstrommen

70°C pa kylplattan vid sekundarsidan  => slas TILL

Termostatévervakningen

Fig. 2  Princip 6ver termisk - sékerhets automatik

Fig.5  Transpocket 1400 som TIG-svetsmaskin med TIG-brdnnare och jordkabel
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FORESKRIFTER - ALLMANT

ELEKTRISKA ARBETEN, BYTE AV SAKRINGAR |
MASKINEN, ELLER ANSLUTNING/BYTE AV STICKPROPP,
FAR ENDAST UTFORAS AV BEHORIG ELEKTRIKER.
Transpocket 1400 far anvédndas i standardutforande pa
vagguttag med 230V. Gul-grén ledare=skyddsjord (PE). Dom
andra ledarna L, och N ar anslutna till fas och nolla i
stickproppen. Sedan introduktionen av Europa Normen IEC38 i
Maj 1987, har natspanningen blivit fastslagen till 230V i hela
Europa.

Maskinen ar konstruerad for att anslutas till 230V ! Det
betyder att den ocksa kan anvandas pa 220V (Fig. 6), tack vare
toleransomradet +/- 15%. Maskin konstruerad for annan
spanning an 230V ar markt med en skylt som har texten:

"WARNING! MACHINE IS CONNECTED AT ........... A\
195V 230V 265V
1 1
230V | -15% l +15% |
Fig. 6  Toleransomréade fér ndtspédnningen 230V

PA MASKINER SOM AR KONSTRUERADE FOR SPECIELL
SPANNING, STAR DESS TEKNISKA DATA PA
MARKSKYLTEN.

STICKPROPPEN SOM ANVANDS MASTE PASSA TILL
EXAKT DEN SPANNING OCH STROM SOM DEN AKTUELLA
SVETSMASKINEN FORDRAR, DESSA STAR | TEKNISKA
DATA!

NATKABELNS SKYDDSSAKRING SKALL VARA

ANPASSAD TILL SVETSMASKINENS
STROMFORBRUKNINGEN!

TEKNISKA DATA

anga uirymmen med 5kad rsk
for elektrisk fara
o 1ro

Zaetsgfar:‘glrr&%f: ;: ?n{;jlig) ~230V / 50-60Hz

Natsakring 16 A &

Skenbar effekt vid 100 % d.c. 3.8 kVA

35% d.c. 6,1 KVA

Cos phi1 140 A 0,99

Verkningsgrad vid 100 A 87 %

Svetsstromsomrade El-DC 5-140 A

Svetssrom vid 100% d.c. 100 A

(d.c.: 10 min. vid +40°C) 35% d.c. 140 A

Arbetsspanning Elektrod 20,2-256V
TIG 10,2-15,6 V

Tomgangsspanning 230V 93V

Isolations kategori B

Skyddsklass IP 23

Typ av kylning AF

ANVANDNINGS INSTRUKTION
UTMARKANDE FOR SKYDDSFAKTOR: 1P23
Maskinen har testats for IP23, med avseende pa att vara
skyddad mot:

@ intrdngande av fasta féremal > diam. 12 mm

@ sprut upp till en vinkel av 60° mot vertikalplanet

ANVANDNING  UTOMHUS

Som indikeras i skyddsfaktor kategori IP23, kan maskinen
anvandas utomhus. Men, dom inbyggda elektriska komponen-
terna maste skyddas mot direkt vata (se skyddsfaktor kategori
IP23)

KYLLUFT OCH SMUTS

Placera maskinen sa att den kylande luften kan fritt sugas in
och utpassera genom gavlarna. Den kylande luften passerar
genom ventilationsslitsarna i héljet in till det inre av maskinen,
dar den kyler komponenterna i ventilationskanalen innan den
blases ut genom ventilationsutblaset. Ventilationskanalen har
en viktig skyddande funktion. Kylférloppet ar skyddat av ett
automatiskt avstangningssystem med elektronisk termostat.
(Fig 2)

Forsakra dig om att metallpartiklar sdsom exempelvis slipstoft
inte sugs in i maskinen av kylflakten.



BESKRIVNING AV KONTROLLER

TRANSPOCKET (LI'T)

Fig. 7

() HUVUDSTROMBRYTARE ON/OFF (fig 8)

(® MANOVER INDIKATOR
lyser nar huvudstrémbrytaren ar i 1age "1"

® INSTALLNINGSVRED SVETSSTROM
svetsstrommen ar steglost justerbar fran 5 till 140A

@  OVERHETTNINGSINDIKATOR [J¢]

tands nar maskinen ar 6verbelastad eller nar temperaturen
overstiger 90°C pa kylplattan vid sekundarsidan (se fig 1)

®  TIG/IELEKTROD OMKOPPLARE
denna anvands for att valja den svetsprocess som Onskas

@ ANSLUTNING med bajonettkoppling, uttag:

a) for anslutning av antingen elektrodkabel eller jordkabel
vid elektrodsvetsning, beroende pa vilken typ av
elektrod som anvéands.

b) for anslutning av jordkabel vid TIG-svetsning

© ANSLUTNING med bajonettkoppling,  uttag:

a) for anslutning av antingen elektrodkabel eller jordkabel
vid elektrodsvetsning, beroende pa vilken typ av
elektrod som anvands.

b) for anslutning av brannare vid TIG-svetsning

UPPSTART - MANUELL
ELEKTRODSVETSNING

@ Anslut svetskablarna till [A] och [B] (vilken &r beroende pé
den elektrod som skall anvédndas - observera elektrod-
tillverkarens rekommendationer) och las genom att vrida
medurs (@ 25mm?)

Vrid huvudstrombrytaren @ till 1"
Kontrollampan 3 visar att maskinen ar redo

Satt omkopplaren @) i lage 7D

Stéll in den forvalda svetsstrommen med vred (§)

Nu kan svetsningen startas

VARNING! Nar Transpocket 1400 anvédnds for
elektrodsvetsning, ar elektroden stromforande nar
huvudstrombrytaren (1) ar i ldge "on”

Forsdakra dig om att elektroden inte kommer i kontakt med
elektriskt ledande eller jordade delar som ror, arbetsstycke
etc.

Fig. 8



PERSONLIG SAKERHET

Som ett grundskydd, skall isolerande handskar baras pa
bada handerna vid svetsning. Dessa skyddar mot elektriska
stotar (fran nollspanningen fran svetsstrommens krets), och
fran svetssprut och slagg.

Téata, isolerande fotbekladnader skall baras, som ocksa skall
isolera bararen fran vata. Vanliga skor ar inte Iampliga
eftersom smalta partiklar kan falla ner och bérja brinna.

ATT ANVANDA TRANSPOCKET 1400
FOR TIG-SVETSNING - allminna punkter

TIG-SVETSNING med skraptandning

Skrapténdning sker genom att volframelektroden vidror

arbetsstycket. Kontakten mellan elektroden och arbetsstycket
orsakar en kortslutningsstrom. Beroende pa vilken stromkalla
som anvands, blir styrkan pa strdommen generellt den samma

Lampliga klader maste anvandas - Inte syntetiska

Titta inte in i svetsbagen med oskyddade 6gon. Anvand

endast svetshjalm med féreskriven typ av sakerhetsglas.

Bade varme och ljusstralning, kan orsaka blank eller

brannskador, ljusbagen ger ocksa ultraviolett stralning.

Dessa ar osynliga, och om svetsaren ar oftillrackligt skyddad

mot dessa kan det orsaka problem, vilket marks endast flera

timmar senare och ar mycket obehagligt. Utéver detta, har
den ultravioletta stralningen samma effekt som solbrénna pa
oskyddade stallen pa kroppen.

@ Svetsarens arbetskamrater eller personer i det narmaste
synfaltet fran svetsbagen maste skyddas mot faran och
foérses med nédvandig skyddsutrustning; om nédvandigt,
maste skyddsskarm sattas upp.

@® Man maste alltid se till att tillrackligt med frisk luft finns,
speciellt om svetsning sker i tranga utrymmen, eftersom rok
och giftiga gaser alstras vid svetsning.

® Behallare som har anvants for att bevara gas, bensin,
mineralolja eller liknande amnen i far inte svetsas, aven om
dom statt tomma en langre tid, det ar stor explosionsrisk fran
resterna.

@ Speciella foreskrifter finns for utrymmen dar det finns
explosionsrisk.

@ Svetsar som utsatts for stora pafrestningar och som skall

uppfylla sarskilda sakerhetsforeskrifter far endast utféras av

vana och certifierade svetsare. Exempel pa sadana ar
tryckkarl, jarnvagsspar, trailer-kopplingar, och sa vidare.

som den installda stromstyrkan.

TIPS:

Det ar endast mgjligt att avsluta svetsningen genom att lyfta
brannaren fran arbetsstycket sa att ljusbagen slocknar.

Anmarkning:

@ Ingen kraterfyliningsfas (ingen strémsankning)

® Ingen skyddsgas skyddar slut-kratern - detta leder till
oxidation och porer.

d

UPPSTART - TIG-SVETSNING

Anslut TIG-brénnaren till © uttaget pa strémkallan

Anslut jordkabeln till @) uttaget och las genom att vrida
medurs

Forbered brannar-handtaget for svetsning (se manualen f6r
brénnaren vilka delar som fordras)

Anslut jordklamman till arbetsstycket

Montera gasregulatorn pa flaskan med Argongas (anvénd
nyckel med spénnvidd 30 mm)

Anslut gasslangen till gasregulatorn (anvénd nyckel med
spénnvidd 17 mm)

Oppna ventilen pa flaskan forsiktigt

Stall om brytaren @) till lage caii.

Anslut stickproppen i vaggen

Sla till huvudbrytaren (kontrollampan téands och indikerar att
maskinen &r igang)

VARNING! Néar Transpocket 1400 anvédnds for TIG-
svetsning, ar volframelektroden stromférande sa fort
huvudstrombrytaren (@) éar tillslagen.

Var absolut sdker pa att volframelektroden inte nuddar
nagon elektriskt ledande eller jordade delar sasom slangar,
gasflaskan, arbetsstycket eller dyl.

® Oppna gasventilen pa brannaren genom att trycka pa
handtagsbrytaren, och stall in det 6nskade gasflédet pa
flaskregulatorn (se manualen for brannaren)

Stall in arbetsstrémmen pa maskinen

For toppen av brannarens gasmunstycke mot arbetsstycket
och hall den i sddan vinkel sa att det blir 2-3 mm avstand
mellan toppen pa elektroden och arbetsstycket (fig. 9a)
Starta skyddsgasen

Res brannaren langsamt uppat tills elektroden kommer i
kontakt med arbetsstycket (fig.9b)

Lyfts brannaren fran arbetsstycket lite grann och vinklas till
normalt svetsldge kommer ljusbagen att tdndas (fig. 9c)
Starta svetsningen

by

a) Lagg an munstycket b) Vidror arbetsstycket

for att starta bagen

c) Bagen startar

Fig. 9



ALLMANNA SAKERHETS FORESKRIFTER

@ Innan éppnande av maskinen, drag alltid ut stickproppen ur
vaggen och kontrollera att den ar "déd”. Ladda ur kompo-
nenter som kan vara elektriskt uppladdade innuti maskinen.

@® Om det ar nagonting som du inte forstar, var vanlig och fraga

alltid en expert! FRONIUS auktoriserade service verkstad,

med sin valutbildade personal och speciella resurs och
kunskap - vill med ndje alltid sta till Er tjanst.

Anpassa kabelarean till kabellangden och se till att jordklam-

man ar ordentligt fastsatt.

Maskinen, sidoplatarna och extra mekaniska komponenter

far endast jordas med expanderande skruv.

Bade nat och svets strom kan vara farlig.

Det ar forbjudet enligt lag for annan an kvalificerad elektriker

att gora nagonting med delar som ar i kontakt med huvud-

spanningen. Det enda undantaget fran detta ar, naturligtvis,
stickproppen och néat strémbrytare.

@ Vid reparation eller underhall av stromkallan, maste maski-
nen forst fullstandigt kopplas ifran natet. Vid alla men sarskilt
vid pagaende sma jobb pa maskinen nar operatéren beho-
ver lamna rummet, aven for ett dgonblick, maste inkoppling
otvetydligen blockeras.

® Den hogsta - och séledes den farligaste - spanningen i
kretsen med svetsstrom ar noll-spanningen. Den maximalt
tillatna noll-spanningen ar féreskriven i nationell och interna-
tionell férordning beroende pa vilken typ av svetsstrém,
konstruktionen av stromkallan och i viss utstrackning den
elektriska faran specifikt mot arbetsstycket.

@ Svetslikriktaren far inte anvandas for att tina upp frusna ror.

SKOTSEL OCH UNDERHALL

Under normala arbetsforhallande fordrar TRANSPOCKET 1400
ett minimum av skoétsel och underhall. Trots allt, for att séker-
stéll en problemfri funktion av maskinen under kommande ar,
sa fordras det att ett visst grundlaggande underhall utférs.

VARNING! MASKINEN FAR ENDAST OPPNAS AV FRONIUS

SERVICEPERSONAL ELLER AV UTBILDAD ELEKTRISK

SPECIALIST!

® Kontrollera da och da stickpropp, kabel och svetskablar med
avseende pa skador.

® En eller tva ganger per ar, demontera holjet fran svets-
maskinen.

VARNING: SLA AV MASKINEN OCH DRAG UT

STICKPROPPEN  FORST!

® Rengdr insidan av enheten med torr tryckluft (var forsiktig -
blases tryckluft direkt pa elektroniska komponenter med f6r
kort avstand kan dom férstéras!)

SAKERHETS INSPEKTION ENLIGT VDE

0701-1

VARNING: Om nagon av féljande sakerhetsdefekter
upptiacks, sld omedelbart av maskinen och anvand den
inte. Informera FRONIUS auktoriserade service!

ALLMANT

@ Fdljande sakerhets kontroll maste utféras var 6 manad och
efter varje reparation (VGB 4).

@ Observera underhalls-instruktionerna i manualen.

@ Fore 6ppnande av maskinen sla av och drag ut stickproppen
fran vaggen.

@ Ladda ur nat elektrolyt kondensatorerna.

SAKERHETS KOMPONENTER
® Anvand endast Fronius originaldelar

INSPEKTIONSKONTROLL

@ Kontrollera konditionen pa stickpropp, kabel och drag-
avlastning for hand

@ Kontrollera att fastpunkter (lyftanordning handtag eftc.) ar i
god kondition

@ Ar alla méarkningar och skyltar (t.ex. data skylt) pa plats?

TESTA ATT FUNKTIONEN AR RIKTIG

@ Testa alla maskinens funktioner beroende pa typ av maskin

SERVICEPERSONAL ELLER AV UTBILDAD ELEKTRISK
SPECIALIST!

VARNING! MASKINEN FAR ENDAST OPPNAS AV FRONIUS@:|

VATTEN-KYLD  MASKIN
@ Testa systemet under 1 minut med provtryck om 1,5 bar.
Systemet maste vara vattentatt.

KONTROLLERA  JORDNINGS MOTSTANDET

@ Kontrollera riktig jordning genom avsyning och genom att
mata jordningsmotstandet.

@ Kontaktmotstand >0,1 ohm ar inte tillatet

KONTROLLERA  ISOLATIONS MOTSTANDET

@ Utfér provet med 500 V DC

@ Dom specifierade vardena har under foresatter en tempera-
tur av 40°C och en relativ fuktighet pa 95%

® Inkommande kretsen = svets kretsen ............ > 5,0 Mohm

@® Inkommande kretsen, svets kretsen = jord .... > 2,5 Mohm

KONTROLLERA LACKSTROM
@ Lackstrdommen far inte vara stérre an 7mA
@® Pa maskiner >6kW, ar maximalt 15mA tillatet

KONTROLLERA NOLL-SPANNING (EN 60 974-1)

@ Nar lasten ar mellan 200 ohm och 5 kohm, far noll-span-
ningen inte dverstiga ett topp varde pa 113V

@ Spanningsvardet kan lasas pa markskylten

@ Alla avvikelser indikerar att nagot ar fel

@ Test schema se ritning nedan




FELSOKNING OCH ATGARDER

@ VARNING: Maskinen far endast oppnas av utbildad peronal!

FEL

ORSAK

ATGARD

1. INGEN SVETSSTROM
Huvudstrémbrytaren @ ON, mandver-
lampan @) ténds ej

Avbrott i natkabel

Kontrollera natkabeln och natspanningen

2. INGEN SVETSSROM
Huvudstrémbrytaren @ ON, mandver-
lampan @) tand

Avbrott i svetskabelns anslutning

Kontrollera anslutningarna i kontakten

Dalig kontakt eller avbrott i jordkabel

Jorda arbetsstycket

3. INGEN SVETSSTROM
Huvudstrémbrytaren (3 ON, manéver-
lampan @) ténd,
Overhettnings-indikatorn @) tand

Intermittensfaktorn 6verskriden -
maskinen overlastad

Observera intermittensfaktorn

Temperaturdvervakningen har utlést -
flakten gar
Temperatur avkannaren felaktig

Vanta tills maskinen har kylts ner,
maskinen kommer att starta automatiskt
Om inte: maskinen skall servas

Otillracklig kylluft till maskinen

Tillse att tillracklig kylluft finns

Kraftenheten mycket smutsig

Avlagsna holjet och renblas
med tryckluft
(se "Skétsel och underhéll" pa s. 8)

4. INGEN SVETSSTROM
Huvudstrémbrytaren @ ON,
mandverlampan @) tand,

dverhettnings-indikatorn @ blinkar

Fel i kraftenheten

Sla av maskinen och tillbaka igen.
Om felet kvarstar = skicka maskinen till
service

5. DALIG TANDKARAKTERISTIK
vid handsvetsning
med elektroder

Fel karakteristik ar vald

Sla éver brytaren () till D
(EL karakteristik)

SVETSNINGEN

6. BAGEN SLOCKNAR IBLAND UNDER

Elektrodens bagspanningfall for hogt (ex.

for stor elektrodkrater)

Om mojligt, anvand en annan elektrod
eller en maskin med hdgre svets-
kapacitet

For lag natspanning

Méat natspanningen vid maskinen,
Oka ledningsarean pa natkabeln

7. NATSAKRINGEN OCH/ELLER
SAKERHETSBRYTARE HAR
UTLOST

Natsakring for svag
Felaktig sakerhetskrets

Montera ratt sakring
(for tekniska data se s. 5)

Natsakringen utldser
utan belastning

Maskinen skall servas

8. DALIG SVETS
KARAKTERISTIK
(mycket sprut)

Felaktig elektrod polaritet

Byt polaritet
Se tillverkarens instruktion

Dalig jordkontakt

Montera jordklamman direkt till
arbetsstycket

9. TIG SVETSNING:
Tungsten - elektroden smalter av;
tungsten 6vergar till grundmaterialet
vid start

Felaktig elektrod polaritet

Anslut TIG-brannaren till © pol

fel skyddsgas, ingen skyddsgas

Anvand inert skyddsgas (argon)

fel karakteristik ar vald

Sla éver brytaren (3) till cuilt.

(TIG karakteristik)

VARNING!

OM SAKRINGEN BEHOVER BYTAS, MASTE DEN ERSATTAS MED SAMMA AMPERE. GARANTIANSPRAK KOMMER INTE
ATT GODKANNAS FOR FEL ORSAKADE AV FOR STORA SAKRINGAR
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RESERVDELSLISTA
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POS.| BENENNUNG ARTICLE BENAMNNG NR/NDEXNUM.
1 | VORDERFRONTTP1400 FRONTPANELTP1400 FRONTPANELTP1400 2204050167
2 | RUCKFRONTTP1400 REARPANELTP1400 BAKPANELTP1400 2204050168
3 | DRUCKMANTELTP1400 JACKETTP1400 HOLJETP1400 45.0200.0924
4 | THERMOELEMENTTP592SA1 TP5925/1CPL.TP330 TP5925/1TP330 43,0001.0600
5 |NETZKHO7RNF3G2.5S216A2.5 MAINCABLEHO7RNF3G25S216A2.5 NATKABEL3G25 43.0004.0519
6 | SCHALTWIPPIP44GN 162502 ROTARY SWITCHIP44GR 162502 VRIDSTROMBRYTAREIP44GR162502 43.0002.0295
7 | TRAGEGURTTP1400 SHOULDER-STRAPTP1400 BARREMTP1400 4204060295
8 | DREHKNOPF16SCHWBMMACHSEP TURNINGKNOBD=16BLACK6MMP  RATTD=166MMP 42.0406.0099
9 | DECKEL16SCHWP COVERD=16BLACKP HOLJE16SVARTP 42.0406.0108
10 | MUTTERABD16ROTP NUT-COVER16RED FRONT16ROD 42.0406.0213
11 | BUCHSEEB25SW14X22 SOCKETEBSW14X2225 UTTAGSW14X2225 42.0001.0550
12 | 6KANT-SCHRAUBE9338X12GVZ HEXAGONSCREWGVZ933M8X1X12  SEXKANTSSKRUVMBX1X12 42.0401.0209
13 | PLANARTRAFO3002500VA45V PLANARTRANSFORMER3002500VA  OMRIKTARE3002500VA 4300300021
% | DIOSIL300200200ISOTOSX SILICONDIODE300200200ISOTOSX  DIODSILICON300200200ISOTO 41.0012.0030
15 | PRINTBPS14 PCBOARDBPS 14 KRETSKORTBPS14 4070531
6 | WIDPOT25K20PX16VP6300 POTENTIOMETER25K20PX16VP6300 POTENTIOMETER25K20PX16VP6300 41.0001.0613
17 | LEUCHTDIODE1.5Y5P LIGTH-EMITTING-DIODE1.5Y5P LYSDIOD1,5Y5P 41.0006.0053
8 | LEUCHTDIODE1.5G5P LIGTH-EMITTING-DIODE1,5G5P LYSDIOD1,5G5P 41.0006.0045
19 | GLESIL1K35WS1 SILICONRECTIFIER1K35WS1 LIKRIKTARESILICON 1K35WS1 41.0002.0055
D | SCHALTKIPP5236CD-161 SWITCHTOGGLE5236CD-161 VIPPBRYTARE5236CD-161 43.0002.0354
21 | RELAISPRINT 141516 RELAY-PC-BOARD 141516 RELAKRETSKORT141S16 4300080129
2 |PRINTBSV14 PCBOARDBSV14 KRETSKORTBSV14 407055
2B | VENTILATORM.F.2,492X92X254 VENTILATOR2492X92X254 FLAKT2,492X92X254 43.0006.0153
2 | KLEMMLEISTE412252EFDS TERMINALSTRIPBK4 KOPPLINGSLISTBK4 41.0009.00057

FRONIUS - GENERALAGENT MED SALJ OCH SERVICE KONTOR

AXSON AB

Sodra Léngebergsgatan 18
S-421 32 V. FROLUNDA
Tel: 031/ 7485280

Fax: 031/ 7485281
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