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Denna bruksanvisning med reservdels-
lista kan pa begidran ocksa erhallas i
Iransk-spansk version efter rekvisition
tran ESABs huvudkonlor, dotterbolag
eller ulandsrepresentantar.

This rnanual with parts list is also avail-
able in a French-Spanish adition, which
can be ordered from the ESAB Group
headquarters, subsidiaries or reprasen-
tatives abroad,

Diese Betriebsanweisung mit Ersatz-
teilverzeichnis kKann aul Wunsch in fran-
zosisch/spanischer Sprache von E5AB:s
Hauptvarwaltung, Tochtergesellschaften

oder Ausiandsveriretungen arhalten
werden.
W existe aussi une édition Iranco-

espagnole de ce manuel dinstruction
avec ia liste de pidces détachées cos-
respondante. On peut 'obtanic au Sikge
Social, dans les fillaies &t auprés des
représentants ESAB & I'stranger.

Esta instrucclén con lista de piezas de
racambic puede obtenerse an varsién
espanola y francesa, deblendo en tal
caso solicitarse a 1a casa central de
ESAB, su empresa lilial o reprasentante
lecal.

Ratt till &ndring av specifikationer
férbehalles.

ESAB reserves the right to change
specifications without previous notice.

Anderungen vorbehalten,

Introduktion

Smashweld 180 ar en egenkyld, latthantertig
halvautomat av konstantspanningstyp
férsedd med dverbelastningsskydd. En
utrustning, som ar specialutveckiad 6r MIG/
MAG-svetsning av karosseriskador.

Som standard dr Smashweid utrustad for
strang-, punkt- och intervallsvetsning.

Smashweld 180 finns i olika utféranden:

220/380 v, 3-fas 50 Hz-220 V, 3-fas 60 Hz
415/500V, 3-fas 50 Hz—-440/550V, 3-fas 60 Hz
220240 V, enfas 50/60 Hz

440460 V, enfas 50/60 Hz

Denna bruksanvisning och reservdeisiista
avser enfasvarianterna.

Smashweld 180 ar avsedd f&r svetsning med
MIG-trad av stil med en diameter av

2 0,6-0,8 mm, samt & 1,0 mm aluminiums-
trad.

Svetspistal PSD 160 av svanhaistyp ingar i
utrustningen,

Smashweld 180 &r forsedd med fyra hjul samt
en Nyila med fasta for gasflaska pé baksidan.
Fér Iyftning och upphdngning &r bakre
platens dverkant farsedd med ett ovalt hal
och ovanpa maskinan finns en praktisk
térvarings- slter avldggningshylia.

Tekniska data

Smashwaeld 180 upplyiler normerna enligt
SEN 8301, 1SO R700, NF A 0B5-13 och
VDE 0542

Nétanslutning
Enfas, 50 Hz

Spanning (V) 220-240 | 440-4860
Max. kontinuerlig

strm (A) 85 43
Sakring, trig (A} 16 10
Kabelaraa (mms?) 25 1.5
Enfas, 50 Hz

Spénning (V} 220-240 { 440460
Max. kontinuerlig

strdm (A) 7,3 37
Sakring, trég (A) 16 10
Kabeiarea (mm?) 2.5 1.5

Rekommenderade sdkringar och kabelareor
motsvarar de svenska foreskrifterna for
gummi- och plastisolerade ledare.

Tillten belastning

Intermittens { %!} 100|60) 20| 15
Strém (A) 63 | 80 [ 140 | 180
Spénning (V) 17118 21| 18

Traddimensionar
StAl 2 0,6-0,8 mm, Al @ 1,0 mm

Bobin
Typ 25, ytterdiameter @ 300 mm

Tomgéngespinning
Ua=19=39 V

Manbverspiénning
24 ¥V DG

Effektfaktor
vid 100 A/19 V, A=0,94

Verkningsgrad
vid 100 A/18 V, n=0,59

Temperaturklass
F 155°C

Skyddstorm
1P 21 AN

Aterledarkabal
16 mm?2 koppar 3,5 m {dng med kontakt-
klamma

Svetspistol
PSD 160 (svanhalstyp) med 2 m lang svets-
slang

Dimensioner ach vikt, se sid 8

Installation

Placera utrustningen i narheten av féremalet
som skall svetsas. Se till att den inte
dverticks si att kylningen hindras.

1 Elektrisk anslutning
a. Kontrollera att maskinen &r avsedd for
den natspénning sem Du skall ansluta
dan till och att rétta sdkringar anvands.
Se térbindningsschema sid 9.
b. Anslut utrustningan till natet och Ater-
ledaren till arbetsstyckst.

2 Anslut skyddsgasen
Anviind COz eller Argon + CO216r stdl. Ren
argon for aluminium,

3 Anslutning av pistol
Lossa en insexskruv pa strimkopplingen i
det svarta anslutningsblocket. Forin
pistoisiangen och drag &t skruven igen.

4 Svetstrad
Pistolens trddledare ar tillverkad av plast
och kianslig for vassa foremal. Innan Du
térin triden i svetssiangen bér Du dérfor
fila bort grader och vassa kanter pa trade-
Trycket pA trdden ir justerat pd fabrike
Skulle justering vara nédvidndig, stalt in
tradtrycket med hjilp av skruven pa
tryckarmen sa att traden |Gper jamt och
tillater en &t bromsning utan att matar-
rullen siirar. Trycket far intevara for hart sa
att det skadar trdden som d4 kan skada
tradiedaren.



Svetsning

Smashweld 180 ar forsedd med en tre-
|dgesvippstromsiallare:

i

1l

--_._
1]

strangsvetsning {hogeridge)
punktsvetsning {mittenldge)

intervallsvetsning {vanstarlage)

1 Stringsvetsning

a.

b,

Stall vippstromstallaren i iage
(hogerlage)

Stall in tradmatningshastigheten
med potentiometern graderad 1-10.
(Se tabeli | sig B.)

Stalt in svetsspanningen med om-
kopplaren graderad OFF, 1-7.

(Se tabeil | sid 8)

Mar Du trycker in pistolavtryckaren
startar svetsforloppet och ndr Du
slapper avtryckaren bryts det av.

0OBS! Pistolens gasmunstycke skall justeras
54 att kontaktmunstycket sitter kant i kant
mad gasmunstycket.

2 Punktsvetsning

a.

Qm Du skall punktsvetsa, bér pistolen
forst forses med ett speciellt gas-
munstycke med tva stodben.

Stall vippstromstillarenilage « (mitten-
lage).

Stall matningshastigheten | maxlige
{10}). (Se tabell | sid B)

Stall svetsspanningen i maxlage (7).
(Se tabell | sid 8)

Stall in svetstiden med tidspotentio-
metern (graderad i sekunder) i enlighet
med plattjocklek, traddiametear och
skyddsgastyp. (Se tabell | sid B}
Punktsvetstiden ar justerbar fran
0,2-2.5 sek.

Tryck in pistolens aviryckare, Sa snart
instdlig svetstid uppnatts, avbryts
farloppet automatiskt.

Ett nytt svetsforlopp startas nir pistol-
avtryckaren ater intrycks.

Max. ptattiockiek vid punktsvetsning ar
2x1.5 mm.

Intarvailavetsning
Denna metod &r sdrskilt lamplig fér

svetsning i speciellt tunn och dalig plat,
samt vid stora spaitbppningar eftersom
man far en “kallare" svets, som i dessa
fatl underlattar svetsningen.

a. Stadll amkopplaren i lage E intervail-

b.

=3

svets (vansteridge).

Stdll in svetstiden pd tidspotentio-
metarn.

Tryck in pistolavtryckaren varvid svets-
férloppet startar. Nir instilld svetstid
uppnétts, avbryts svetsforioppet ach
startar automatiskt efter en kaort
paustid (0,35 sek), varefter det &ter
avbryts efter uppnadd svetstid. Detta
férlopp upprepas sa |inge pistolav-
tryckaren halis intryckt. Tack vare de
korta pauserna blir svetsbadet kallare,
Intarvallsvetstiden ar justerbar fran
0,2-2.5 sek.

Ar Du ovan att svetsa bér Du g&ra upprapade
férsok tills Du far ett gott svetsresultat.

Ovning ger fardighet! Medan Du prévar Dig
fram och dven sedan Du bdrjat svetsa pa
allvar, kan féljande felsékningstista vara till
hjalp nér det uppstr fel.

Storningar som orsakar oregelbunden eller ingen ljusbage

Fel

Evetuella orsaker

Traden férs inte fram trots att matarrullen

-

Tryckrullen ar inte spand

roterar 2 Smuts i tradiedaren och/eller
kontaktmunstycket
Qjamn tradmatning 1 Kantaktmunstycket defekt
2 Smuts i sparet pd matarrullen
3 Sparet i matarrullen dr defekt

Ljusbagen tander inte

1 Délig kontakt metian Aterledarkabeln
och arbetsstycket

Ljusbagen &r 1ang ach orolig

1 Fdr hog spédnning

Nistan ingen ljusbige

—y

F&r lag spanning

Svetsfel Utseende

Porer

1 Felaktig gasmangd. Rek. 5-10 I/min

2 Daligt gasskydd pga sprut i gas-
munstycket

3 Dragig arbetsplats

4 Far stort avstand och/eller felaktigt
riktad svetspistol

5 Fuktigt, oljigt. rostigt arbetsstycke.

Dalig uppfylining

1 Fér stor svetshastighet
2 Forlag stréom i farhallande till
svetshastigheten

Bindningsfel 1 Qjamn pistolféring
2 Foérlag spanning
Sprut Prevv— 1 For hdg spanning
R 2 Daligt rengjort gasmunstycke
Qjamn fog For 1angt utdragen elektrodénda

Férhdg stromiforhallande till spanning
Fér 1ag svetshastighet

Dalig intrdngning

—_

Forl&g strom i forhallande till spénning

QBS! Stérningar i de alakiriska delarna, sdsom kontrollkretsar, relder, omkopplare, trans-
tormatorer osv bdr atgardas av en kunnig servicetekniker.

Skotsel av utrustningen

Fér att trddmatningen skall fungera
storningsiritt skall Du regelibundst blasa rent
matarverket och pistolens tradledare med
tryckluft.

Hela utrustningen bdr blasas ren med tryck-
luft en gadng om aret.

Praktiska Smashweld-
tilbehor

For punktsvetsning finns ett specislit gas-
munstycke med stodben.

For utdragning av bucklor finns att specialit
gasmunstycke med tradhaltare f&r fast-
svetsning av dragtrad.

Detta munstycke monteras pa pistelen. Som
dragtrad anvinds vanlig gassvetstrad
22,025 mm, vilken klipps i ca 70 mm langa
hitar. Baroende pa buckians omfattning
svetsar man fast an aller flera dragtradar.



Far buckian finns en speciell slaghammare
med lastang, som fasts i dragtradan.
Traden/tradarna stridcks med latta slag tills
bucklan ar utdragen. Klipp sedan av traden/
tradarna och slipa platytan.

Fir krympning av plat finns en kolelektrod-

hallare som monteras pa svetspistolen.

Lenna magliggor anvandning av kolelektro-

der for krympning av bucklor.

a. Byt ut gasmunstycket mot koleiektrod-
hallaren.

b. Satt fast en 0 8 mm kolelektrod, Ut-
stickands langd ca 50 mm.

c. Koppla ifran tradmatningen genom att
své@nga undan tryckarmen.

d. Stall spanningsomkoppiaren i lage 1.
Annat lage far ej anvandas!

e. Skyddsgasen kan vara avstingd.

Stryk under en kort stund elektroden mot
den renslipade platytan med sma cirkel-
rorelser. Platen varms dd upp. Kyl av platen
hastigt mad en vat svamp eller trasa. Denna
uppvarmning och nedkylning astadkommer
krympning. Forloppet upprepas tills platen
har fatt en jamn yta.

Introduction

Smashweld 180 is a self-¢cocled, handy, semi-
automatic wetding machine of constant
voltage type provided with overtoad protec-
tion. A machine specially designed for
MIG/MAG repair welding of damaged car
bodies,

The machine is as standard designed for
bead. spot and interval waiding.

Smashweld 180 is available in differant

| versions:

| 220/380 V. 3-phase 50 Hz-220 V. 3-phase

60; Hz—415/500 V, 3-phase 50 Hz—440/550 V,
3-phase 60 Hz.

208240 V, single-phase 50/60 Hz

440460 V, single-phase 53/60 Hz.

This manual and spare parts list cover the
single-phase versions.

The PSD 160 welding gun (swan nack type)
is included.

Smashweld 180 is fittad with four wheels and
a gas cylinder platform at the rear. The

rear panel is provided with holg for lifting or
suspension. For your convenience, the

top of the machine is fitted with a rubber-
lined, practical toal tray.

Technical data

Smashweld 180 is designed in accordance
with international standards SEN 8301, 1SO
R700, NF A 085-13 and VDE 0542,

Mains connection

Single-phase, 50 Hz

Voltage (V) 220-240 | 440-460
Max. cont.

current {A) 8.5 43
Fuse, slow {A) 16 10
Cable area (mm?3) 25 1.5
Single-phase, 60 Hz

Valtage (V) 220-240 | 440460
Max. cont.

current (A) 7.3 3.7
Fuse, slow (A) 16 10
Cable area {mm?) 25 1.5

Recommended cable areas and fuses comply
with Swedish regulations governing rubber
and plastic insulated cables.

Permitted load

Duty cycle (%) 100 |6¢| 20| 15

Current (A) B3 | 80 | 140 | 180
Voltage (V) 17{18] 21| 19
Wire raal

Type 25, OD o 300 mm

Wire dimensions
Steel @ 0.6~0.8 mm. Aluminium o 1.0 mm,

Open-circuit voltage
Uo=19-39 ¥

Auxiliary voltage
24 v DC

Power factor
at 100 A/19 C, A=0.94

Efficlancy
at 100 A/13 V, n=0.59

Temperature class
F1535°C (311°F)

Protection criteria
IP 21 AN

Return cable
16 mm?2 copper, with contact clamp, length

35m

Welding gun

PSD 160 [swan neck type} with welding

hose, length 3 m.

Dimensions and welght, see page 8

Instaliation

Place your Smashweld 180 within easy reach
of the object to be welded. Make sure you

don’'t cover the machine, thereby hindering

the conling effect.

1 Mains connection
a. Make sure the machine is connectable
for the mains voltage available and
that correct fuses are used. See
connection diagram on page 9.
b. Connectthe machine to the mains and
the return cable to the workpiece,

2 Connect the shielding gas

Use COz or Argon/CQ: for steel and pure
Argon for aluminium.

3 Connect tha welding gun

Loosgen one of the Allen s¢rews of the
current connaction in the black con-
nection block. insert the welding hose and
tightan the screw.

4 Welding wire

The conduit of the weiding gun, which

is made of plastic, is easily damaged
bysharpedges. Therefore, beforeinserting
the wire into the wire conduit, file off

burs and sharp adges.

Wire pressure is pre-adjusted at the plant.
Should adjustment be required, adjust
wire pressure by means of the serew on
tha pressure lever. Make sure that the wira
runs smoaothly and permits light braking
action without causing the feed roller to slip.
Don't apply too much pressure, This witt
damage the wire and in turn the wire
conduit,



Welding

Smashweid 180 is provided with a three-
position toggle-switch.

|

bead welding (right pos.)
spot welding (center pos.)

interval welding (left pos.)

1 Bead welding

&.

b.

Set the toggle switch to position |
{right}

Adjust wire feed speed with the
potentiometer marked 1-10. (See
table | page B)

Adjust the welding voltage

with tha switch marked OFF, 1-7. (See
tabie | page 8)

Pull the trigger of the welding gun and
the welding process starts. The process
stops as soon as you release the
trigger.

Notel Adjustment of gas nozzle required.
The contact tip must be flush with the gas
nozzle.

2 Spot welding

a.

When spat welding, the welding gun
should first be provided with a special
welding nozzle with support legs.

Flip the toggie switch to position «
{center).

Set feed speed to max. position (10).
{See table | page 8)

Setthe weldingvoltageto max. position
(7).

(See table ] page 8)

Then, adjust weld time with the timing
potentiometer (graduated in seconds)
according to plate thickness, wire
diameter and type of shtelding gas.
{See table | page 8)

Spot weld time adjustable from
0.2-2.5 sec.

Pull the trigger of the welding gun. As
soon as preset weld time has run oug,
the welding process automatically
stops.

Each time you pull the trigger. a new
welding process commences.

Max. plate thickness for spot welding,
2x1.5mm.

3 Interval welding
This method is particularly advantageous
when weiding thin and poor quality plate
as well as bridging large gaps. You will
get a 'colder” weid, thereby greatly
facilitating this type of welding.

a.

b.

C.

Set the switch to position | (left)
Adjust weid time with the timing
potentiometer,

Puli the trigger of the welding gun and
the welding process starts. When pre-
set weid time has run out, the welding
process stops and automaticaily
starts after a short off-time (0,35 sec.}.
As soon as pre-set weld time runs out,
the process is once more interrupted.
This procedure is repeated as long

as the trigger of the gun remains pulled.
As a resuft of the short repeated off-
time, the moiten pool will be coider.
Interval weld time adjustable from
0.2-2.5 sec. :

For those of you, who are new at this game,
we have some very good advice—practice—
again and again, until you get good weid

rasults.

To help you through your trial and error
period and after you start welding for real,
the following trouble-shooting list might be
quite useful.

Trouble causing irregular or no arc

Trouble

Possible cause

Feed roller rotates, but ng wire feed

-

Pressure roller not tightened
2 Dirt in wire conduit and/or contact
tip.

Uneven wire feed

—_

Contact tip defective
2 Dirt in the feed roller track
3 The feed roller track is defective

Arc doesn't strike

1 Poor contact return cable/workpiece

Arc is long and unstable

1 Voltage too high

Almost no ar¢

1 Volitage too low

Weid defects

Appearance

Pores

Too much or too little gas. Use 5-10/m

Insufficient gas shield due to spatter

in gas nozzie

3 Draughty work area

4 Distance batween gun and workpiece
too great and/or incorrect handling of
gun

5 Workpiece moist, oily or rusty

| L Y

Insufficient deposition

—

Excessive welding speed
2 Current too low in gropartion to
welding speed

Lack of fusion

-—

Unaven qun movement
Voltage too low

[+

Spatter

1 Voltage too high
2 Gas nozzle not properly cleaned.

Uneven weld

1 Excessive wire stick-out

2 Current too high in propertion to
valtage

3 Waelding speed too low

Insufficient penetration

1 Current too low in proportion to voltage

Note! Defects or trouble in electric components, such as contrgl circuits, switches, trans-
formers, etc shouid be taken care of by trained service tachnicians.



Maintenance and service

In arder to maintain trouble-free wira feed,
clean the feed mechanism and wire conduit
of the welding gun with compressed air
frequentiy.

The entire equipment should be cleaned with
compressed air once a year.,

Practical Smashweld
accessories

Spot welding accessory. A special spot
welding nozzle with support legs is avaitabie.

Dent remaval. A special ESAB gas nozzle
with wire holder is used for weiding on pull
wires. This nozzle is attached to the welding
gun. This puil wire consists of ordinary

gas welding wire (o 2.0-2.5 mm}, cut into
lengths of 70 mm. Depending upon tha
extent of the dent, one or more wires are
welded onto the surface of the dent.

ESABs special knocker hammer with
adjustable clamping pllers is attached to the
pull wire.

The wire/wires are pulled by means of light
taps until the dent is removed. Then, cut off
the pull wire and grind off (polish) the plate
surface.

Heat shrinking of plate. ESABs carbon rod
holder is mounted on the welding gun.

As a result, carbon rods can be used for heat
shrinking of dents without any discomfart,

a. Replace the gas nozzle with the carbon
rod holder.

b. Insert an @ 8 mm carbon rod. Stick-out
approx. 30 mm.

c. Disconnect the wire feed by uniccking the
pressure arm.

d. Setthe voltage switch to pos, 1. No other
position to be used!

e. The shielding gas may be disconnected.

fRub the carban rod with small circutar
movemaents against the ¢lean plate
surface. Tha plate will heat up. Use a wet
sponge or rag to cool off the plate quickly.
This heating and cooling will result in
shrinking. Repeat the process until the
surface of the plate is smooth and aven.

Prasentation

Smashweid 1B0 ist ein handlicher Halb-
automat mit Eigenkihlung. Er ist in
Konstantspannungsausfihrong und mit
Uberlastungsschutz versehen. Diese
Ausristung ist besonders fir das MIG/
MAG-Schweifien von Karosserieschaden
entwickelt, Der Smashweid ist serienmafig
fr Naht-, Punkt- und Intervallschweien
ausgeristet.

Smastiweld 180 ist in verschiadanen
Ausfiahrungen arhaitlich.

. 230/380 V, Drehstrom 50 Hz-220 V,

Drehstrom 60 Hz
415/500 V., Drahstrom 50 Hz—440/550 V.,

- Drehstrom 60 Mz

220-240 V, Einphasen 50/60 Hz
440460 V, Einphasen 50/60 Mz

Diess Betriabsanweisung mit Ersatzteilliste
umfadt die Einphasenvarianten.

Smashwelid 180 ist zum Schweiflan mit MIG-
Dranht aus Stahl mit einem Durchmessear
von 0,6-0.8 mm sowie 8 1,0 mm Aluminium-
draht vorgesehen.

Eine Schweifipistole PSD 160 in Schwanen-
halsausfihrung gehort zur Ausriistung.

Smashweld 180 ist mit vier Ridern sowie
einar Plattofrm mit Haiterung fir die
Gasflasche versehen. Zum Heben und Auf-
hingen ist die obere Kante des hinteren
Bleches mit einem Loch versehen, und
aberhalb der Maschine befindet sich ein
praktisches Gummiausgefittertes Aufbe-
wahrungs- oder Ablegefach.

Technische daten

Smashweld 180 entspricht den Normen
It. SEN 8301, ISO R700, NF A 0B5=13 und
VDE 0542.

NetzanschiuB

Einphasen, 50 Hz

Spannung (V) 220-240 | 440460
Max. Dauer-

strom (A} 85 4.3
Sicherung,

trige (A) 16 10
Kabelquer-

schnitt (mmg?} 2.5 1,5
Einphasen, 60 Hz

Spanaung (V} 220-240 | 440460
Max. Dauer-

strom (A) 7.3 3.7
Sicherung,

trige (A) 16 10
Kabelguer-

schnitt (mm?) 2,5 1.5

Dia smptohlenan Sicherungen und Kabel-
querschnitte entsprechen den schwedischen
Vorschriften fir gummi- und kunststoff-
isolierte Leiter.

Zulidssige Belastung

ED (%) 100 60] 20 15
Strom {A) 63| BO{ 140 | 180
Spannung (V)| 17| 18] 21 19

Orahtabmessungen
Stahi 2 0,6-0.8 mm, Alo 1,0 mm

Drahtspule
Typ 25, Auflendurchmesser @ 300 mm

Leerlaufspannung
Uo=19-39 V

Steuerspannung
24V DC

Leistungsfaktor
Bei 100 A/19 V—A=0,94

Wirkungsgrad
Bei 100 A/19 V—n=0,5¢

Temperaturklagse
F 155°C

Schutzform
IP 21 AN

Massekabel
16 mm? Kupter, Linge 3,5 m mit Kantakt-
klammer

Schweilpistole
PSD 160 in Schwanenhatsausflhrung und
mit einem 3 m langen Polykabel

Abmessungen und Gewicht, siche Seitz 8

Installation

Die Ausriistung ist in der Nahe des zu
schweillenden Gegensiandes aufzustellen.
Es ist zu beachten, daB eine evtl. Abdeckung
nicht die Kihiung behindert.

1 Elektrischer AnachiuB

a. Prifen, ob die Maschine fir die
varhandene Netzspannung vorgesehen
ist und ob die vorschriftsmaBigen
Sicherungen banutzt werden.
Siehe Schaitpian Seite 9.

b. Die Ausristung ist an das Netz und das
Massekabael an das Werkstilck anzu-
schlieBen.

2 SchutzgasanschiuB
CO2 oder Argon + COz fir Stahl henutzen.
Reinas Argon filr Aluminum wéhlen.

3 PistolenanschiuB
Eine Innensechskantschraube am
Stromansehluf im schwarzen Anschiuf-
block idsen, Den Pistolenschlauch
hineinfihren und die Schraube wieder
anziehen.

4 SchweiBdraht
Der Drahtieiter der Pistole ist aus Kunst-
stoff hergestellt und somit gegen
scharfe Gegenstinde empfindlich. Bevar
Sie den Draht in das Polykabel hinein-
tihren, soliten Siedaher den Schweildraht
entgraten und entscharfen.
Oer Druck aut den SchweiBdraht ist schon
im Waerk singestelit. Solite eina Nach-
stellung erforderlich sein, ist dar Draht-
druck mit Hiife der Schraube am Oruck-
hebel ginzustellen, s da der Draht
gleichmaBig 1auft und ein leichtes
Bremsen zuladt, ohna daB die Verschub-
roile verklernmt. Der Druck darf nicht zu
festsein, so dafl der Draht beschadigt wird,
weil dann wiederum der Drahtleiter
Schaden erleidet.



Schweillen

Der Smashweld 180 ist mit einem Dreilagen-
Kippstromschalter versehen:

1 = Nahtschweiflen (nach rechts)
» = Punktschweilean {mittlere Position)

i = intervallschweifien (nach links)

1 NahtschweiBen

a. Kippstromschalter in Position
{nach rechts) fdhren.

t. Drahtvorschubgeschwindigkeit mit
dem Patentiometer, graduiertvon 1-10,
einstellen. {Siehe Tabelle Seite B}

¢. Die SchweiBspannung mit dem
Umschalter, graduiert OFF, 1-7,
einstailan {Siehe Tabetle Seite 8}

d. Wenn Sie den Pistoienabzugshebel
betatigen, startet der Schweifivorgang
undwenn Sie den Hebel loslassen, wird
der Vorgang unterbrochen.

Zur Beachtung! Die Gasdise der Pistole
muB so eingestelit werden, dad die
Kontaktdilse sich mit der Gasdisa in siner
Flucht befindet.

2 Punktschwailen

a. Beim PunktschweiBan sollta die
Pistole zuerst mit einer besondaren
Gasdise mit zwei Auflagestitzen
versehen werden.

b. Kippstromschaiter in Position e
(mittlere Position) fihren.

¢. Die hochste Vorschubgeschwindigkeit
(10) wahlen. (Siehe Tabelle seite B)

d. Die héchste Schweillspannung (7)
wihien. (Siehe Tabelle | Seite 8)

@. Die SchweiBdauer mit dem Zeit-
potentiometer (in Sekunden graduiert)
jenach Blechstdrke, Drahtdurchmesser
und Schutzgastyp einstellen. (Siehe
Tabelle Seite 8)

Die Punkischweildauer ist von 0,2-2.5
Sekunden einstellibar.

f. Den Pistolenabzugshebel betitigen.
Scobald die eingestelite Schweildauer
arreicht worden ist, wird der Vorgang
automatisch unterbrochen.

g. Wenn der Pistolenabzugshebel wieder
betitigt wird fangt ein neuer Schwei-
vorgang wiadar an.

Max. Blechstédrke beim Funkt-
schweillen 2x1,5 mm.

3 IntervallachweiBen

Dieses Verfahren eignet sich besonders

zum Schweillen in speziell dinnem oder

schlechtem Blech sowie bei grofen

Fugendffnungen, weil man dann gine

..kditere” Schweilung erhilt, dia in diesen

Fallen das Schweifien erleichtert.

a. Schalterin Positioni Intervall-
schweilen flhren (nach links).

b. Die Schweildauer mit dem Zeit-
potentiometar sinstetien.

c. Den Pistoienabzugshebel betitigen,
wobei der Schweilvorgang startet.
Sabald die eingestellte Schweilldauer
erreicht worden ist, wird der Schweil3-
vorgang unterbrochen und nach giner
kurzen Pause (0,35 Sekunden} wieder
eingeschaltet.

DieserVYorgang widarhoit sich solange,
wie der Pistolenabzugshebal einge-
driickt gehalten wird. Dank der kurzen
Pausen wird das Schmelzbad kalter.
Die intervallschweildauer kann von
0.2-2,5 Sekunden eingestellt warden.

WennSiedasSchweiBennichtgewohnt

sind, soilten Sie Versuchsschwei-
Bungen wiederholen, bis Sie ein ein-
wandfraias Schweillargebnis erzielt
haben, Ubung macht den Meister!

WihrenddesUbensundauchnachdem
Sie die eigentliche Schweilarbeit
angelangen haben, wird die nach-
stehende Aufstellung Gber Storungs-
suche gut varwertet warden kénnen,
wenn Probleme entstahen,

Stérungen, die einen unregelméBigen oder gar keinen

Lichtbogen verursachen

Stdrung

Evtl. Ursachen

Der Draht wird nicht vargeschoben, ocbwohl die

Vorschubrolle rotiert

1 Die Qruckrolie nicht genigend
gespannt

2 Drahtleiter und/oder Kontaktdiise
verschmutzt

Ungleichmagiger Drahtvarschub

Kontaktdise defekt
Nut in der Vorschubroila verschmutzt
3 Nutin der Vorschubrolle defekt

) —

Lichtbogen ziindet nicht

1 Schlechter Kontakt zwischen Masse-
kabel und Werkstick

Lichtbegen lang und unruhig

1 Spannung zu hoch

Lichtbogen sehr schwach

1 Spannung zu niedrig

Schweififehler

Aussehen

Poran

Y

1 Falsche Gasmenge. Rekommend.
510 I/min.

2 Gasschute schlacht
Spritzer in der Gasdise

3 Es ziaht zu viel am Arbeitsplatz

4 Abstand zu groB und/oder falsch
gerichtete Schwailpistole

5 Woerkstiick feucht, &lig oder verrostet

Schlechte Auffillung

1 Schweilgeschwindigkeit zu groB
2 Strom im Verhiltnis zur Schweil3-
geschwindigkeit zu niedrig

Bindetehler 1 Ungleichmafige Pistolenfihrung
2 Spannung zu niedrig
Spritzer 1 Spannung zu hoch

2 Schlecht gereinigte Gasdise

Ungleichméfige Fuge

1 Drahtende zu weit herausgezogen

2 Strom im Verhiltnis zur Spannung zu
hoch

3 Schweiligeschwindigkeit zu niedrig

Schiechter Einbrand

1 Strom im Verhiltnis zur Spannung zu
niadrig

Zur Beachtung! Berichtigungen von Stérungen in der elektrischen Ausriistung, wie Steuer-
system, Umschaiter, Transformatoren usw. sollten vom erfahrenen Servicetechniker

ausgefihrt werden,



Wartung der Ausristung

Damit der Drahtvarschub ordnungsgeman
funktioniert, mussen Sie das Vorschubwerk
und den Drahtleiter der Pistole dfters mit
PreBiuft sauberblasen.

Die ganze Ausriistung sollte einmal im Jahr
mit Prefiuft saubergeblasen werden.

Praktische
Smashweld-Zubehdre

Zum PunktschweiBen gibt s eine besondere
Gasdise mit Auflagestiitzen.

Zum Herausziehen von Beulen gibt es eine
besondere Gasdise mit Ziehdrahthalter
zum FestschweiBen von Ziehdrant. Diese
Dase wird an der Pistote angebracht.

Ein gewdhnlicher Gasschweidraht (@ 2,0-
2,5 mm), der in LAngen von ca. 78 mm
geschnitten wird, wird als Ziehdraht benutzt,
Abhdangigven dem Umfang der Beule werden
einen oder mehrare Zugdrahte fest-
geschweildt.

Um die Beule herauszuziehen, gibt as ginen
besonderen Gleithammer mit justierbarer
Arretierzange, dia in den Zugdraht bafastigt
wird. Der Draht wird durch leichtes

Kiopfen gestreckt, bis die Beule heraus-
gezogen ist, Danach ist der Draht/die
Drédhte abzuschneiden und die Blechfliche
abzuschisifen,

Zum Schrumpten von Blech gibt as einen
Kohleelektrodenhalter, der an der Schweifi-
pistole angebracht wird, Dieser Halter er-
maéglicht Kohileglektroden zum Schrumpfen
der Beulen zu verwendan.
a. DieGasdise gegen den Kohlesiektroden-
halter auswechseln,
b. Eine Kohleeiektrode von @ B mm
anbringen. Herausgezogene Ldnge ca
50 mm.
¢. Den Drahtvorschub durch Abbiegen
des Druckhebats ausschalten.
d. Den Spannungsumschaiter in Position
1 bringen. Sie dirfen keine andere
Position benutzen.
e. Das Schutzgas kann jetzt abgestel!t sein.

Die Elektrode kurz gegen die saubergeschlif-
fene Blechflache, und zwar mit ideinen
Zirkelbewegungen, streichen. Das Blech
wird dann erhitzt. Das Blech schnell mit
einem nassen Schwamm oder Tuch
abkuhlen. Diese Erhitzung und die Ab-
kihtung fihren zu einem Schrumpfen des
Bleches. Der Vorgang wird wiederhoit, bis
das Blech gine gleichmaBige Flache
errgicht hat.

Svetshandledning Tabell |
Welding Guide Table 1
SchweiBanieitung Tabelle |
[
Trad MIX CG2
e EOAROHEO AN
Smashweld 180 |mm| Fil 1y e Y 5‘ Y 0 ,."'
FeO6{ 35 | 2 [ 3 | 2 |
. Plree] 25 | 2 | 2 ] 2
10 Fe 0B 4 3 | 3 3
i p | FeQ8] 25 | 3 | 2 } 3 |
slFeoel 65 | s | & [ & |
! " | Fe 08 4 4 3 4
Fe 06| & 3 3 2
%P regsl 25 | 2 | 2 | 2 |
S~—=4+|,,Fe 08 55 | 4 { 3 | 3 |
v o | Plreae] 25| 3 2] 3]
| Fe 06] 65 | 5 | 4 4
13 re 08] & 4 4 5
Ar
101 AL 10 6 2
1S ALIGL 7 |3
201 Al 10 7 6
ost Fe OLB 0,2 0,2 \z. T8 @y o
| | Fe Q8]
‘ ; Fe 06] 05 | 0.5
A * 2w,
5 | 05 e os] 05 |02 . ;;%)fg:o
T g lFe 08l 1.4 | 14 ™
‘| Fe 0B8] 0,4 0,4
15 Fe 8] 1.0 1,6
Elektraddiameter | Kontaktmunstycke Contact {ip
mjoﬁ g’:;tgﬁ;eter Kontakiduse Embout contact
L__ 30 ! ,g:tmeire de fil MIX /Ar CO2
- mm [ inch|Artor. Partno | xx [Art or Fartno|x x
| Autrod 1251 | Fe |06 J0025{153500-001 | 08 |153500-001] G8
i Autrod 1251 | Fe |08 0030153500 -004 | 12 | 153500 - 002] 10
Autrod 1813 | Al | 10 0040} 153500-005] 15

ARl )

Dimensioner och vikt - Dimensions and weight - Abmessungen und Gewicht
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Krets- ach fdrbindningsschema
Circuit and connection diagram
Krais- und Verbindungspian

K1

K21

K22

K4

K8

K9

K11

K12

K27

K31

K 56

K 27.1

K 88

M3

M 4

M8

M13.1

M13.2

M 13.3

W1

Transformer
Transtormer
Trafo

Likriktare (huvud)
Rectifier {(main)
Gleichrichter
{Haupt)

Likriktare {grund)
Rectifier (basic)
Gieichrichter
{Grund)

Strémstaliare
On/Ctf switch
Stromschalter

Huvudkontaktor
Main contactor
Hauptschaltschitz

Mandévertransformator
Auxil transformer
Steuertrafo

Ansiutningsplint
Connection block
Klammbrett

Induktor
Inductar
Drosset

Kondensator
Capacitor
Kondensator

Termostat (likrikt)
Thermostat (rectifier)
Tharmostat (Gleichr.)

Motstang
Resistor
Widerstand

Kondensator
Capacitor
Kondensator

Glattnings-
kandensator
Smoothing capacitor
Glattungsdrossel

Tradmatarmotor
Wire feed motor
Drahtvorschubmotor

Magnetventil
Solangid valve
Magnetventil

Kretskort
Circuit board
Steckkarte

Styrtransistor
Control transistor
Steuertransistor

Styrtransistor
Controi transistor
Steuertransistor

Styrtransistor
Control transistor
Steuertransistor

Bromstransistor
Brake transistor
Bremstransistor

Stromstallare
Selection switch
Stauerschalter

220-240 V, enfas/single-phase/Einphasen 50/60 Hz
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440-160 Y, anfas/single-phase/Einphasen 50/60 Hz



Reservdelsfdrteckning

Spare parts list
Ersatzteilverzeichnis

Smashweld 180-220-240 V., 50/60 Hz
Smashweld 180—440—460 V, 50/60 Hz

320 992-881 "A”
320 992-882 "B

Pos Antat Best.nr. Beskrivning Ceseription Beschreibung Anm.
Oty. Order no. Reamarks
Anzahl | Bestellns. Bemerk.

R
1 1 1 156 466-880 Svetspistl PSO160 ... .. Welding gun PSD 160 ... [ Schweipistole PSD 160 L=3m
156 466-B81 | Svetspistol PSD160 ... ., Welding gun PSD16Q ... | Schweifipistole PSD 160 L=45m

2 1 1 320 532-001 Hylla .................. Shelt ... .......... . Fach ....................

3 1 1 ] 156 388-001 | Handtag ............... Handle ................ Handgriff ................

4 1 1 156 389-001 Skena ................. Rail ......... ... Schiene ... ...

5 1 321 005-01 | Frontplat .............. Frontpanat ... ... .. .. Frontblech ...............

1 | 321 097-001 | Frontpl&t .............. Frontpanel ............ Frontblach ...............
6 2 2 [1918510-108 | Ratt ... Knob .................. Orehgriff ................
1 | 6821038-1 | Svetskldmma ........... Weldingclamp ......... SchweiBklemme .........
1 1 | 320645-885 | Aterledarkabel ..... . ... Returncable............ Massekabel, .............. L=3.5m

8 2 2 | 0408 594-06 | Genomféringsbussning . | Grommet .............. DurchfGhrungsbuchse . ...
10 2 2 ¢ 320937-001 | Lankhjui ............... Swivel castor ...._..... Lankrolle ................
11 1 1} 320539-001 | Gummiduk ............. Rubberstrip _.......... Gummistraifen ......... ..
14 1 1 320 727-001 Vred .. ...l Knob ..........00.cunn Drehgriff __..............

15 1 1 | 320 534-001 | Sidoplat ............... Sidepanel ............. Seitenplech ..............

16 1 1 | 320531-001 | Bakaxel ................ Rearaxfe .............. Hinterachse ..............
17 2 2 | 192859-126 | LAsbricka .............. Lock washer ........... Sicherungsscheibe ....... D20
18 2 2 157 325-001 Gummihjul ......... ... Rubrber wheel .......... Gummirad ...............
19 1 1 | 320 530-001 | Gasflaskhylia ........... Gas cylinder shelf . ..... Gasflaschenplattform ... ..
20 1 1 1 320540-001 | Lucka ................. Cover .......cvuvevnnnn Deckel ..................
21 i 1 { 320536-001 | Bakreplat ... .......... Rearpanel ............. Hinteres Blech ...........
a2 1 1 | 156 969-88Q | Bobinnav .............. Realhub ............... Drahtspulennabe .........
23 1 1 190 765-108 Kedja .................. Chain .............s.... Kette .................... L=700 mm
24 11 1 | 318170001 | Stéa ..., Support ............... Sttze . ...,
25 1 1 [ 156633-002 | Skydd ................. Guard ... Schutz ..................
26 1 t | 156636-001 | Géngjarn .............. Hinge .................. Scharnier ................
27 1 1| 320 535-001 | Sidoplat ............... Sidepanel ............. Seitenblech .............
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Smashweld 180, 220-240 V, 50/60 Hz
Smashweld 180, 440480 V, 50/60 Hz

—y

o
W B D OO

I\

320 992-881 "A”
320 992-382 '8"

1213 14

25
24
5 23

20, 21,22
19

18

17
16

15

Pos Antal Best.nr. Beskrivning Description Beschreibung Anm.
Qty. Order no. : Remarks
Anzahl Bestellnr. Bemerk.
nar g
1 1 321 §04-883 | Huvudtransformator ..., | Maintransformer ....... Haupttrafo .............
2 321038-B80 | &« Spole ............... e Cail ...ooiiiiiiia e Spute ...............
1 1 | 321 004-884 | Huvudtransformator .... | Main transformer ....... Haupttrafo .............
2 [ 321099-880 | & Spale ............... e Spole ...l e Spule ...............
2 2 2 1158619-002 | Bussning .............. Bushing ............... Buchse ................
3 2 2§ 162532-001 | Bussning .............. Bushing ............... Buchse ................
4 2 2 1 320 917-01 Distansrdr ............. Spacer ................ Abstandsrohr ..........
5 1 11 | 163139-001 | Bussning .............. Bushing ............... Buchse ................
B 3 3 | 162 414-001 | lsolerrdr ... Insulating tube ......... Isolierrobr ... ......
7 1 1 | 320918-001 [ Termostat ............. Thermostat ............ Thermostat .._.........
] 1 1 | 320994-882 | Diodbrygga ............ Dicde bridge ........... Diodenbricke ..........
8 6 | 157 701-001 | & Diod,svart ........... » Diode, black _........ e Diode, schwarz ......
9 1 1 | 3209%4-883 | Diodbrygga ............ Diodebridge ........... Diodenbriicke ..........
4 4 | 157 701-001 e Diod,svart .._........ e Diode, black ......... » Diode, schwarz ......
10 1 t | 3209294-881 | Diodbrygga .......--..- Diode bridge ........... Diodenbricke ......._..
a 8 | 157 701-002 |  Diod, réd ............ e Diode,red ........... e Diode,rot ...........
11 1 1 | 320538-001 | Bottengaller ........... Bottomgrid ............ Bodenrost .............
12 1 1 321 047-880 | Induktor .............-- lnductor . .............. Induktor ...............
13 1 1 192 883-003 | Kondensator ........... Capacitor .............. Kondensator ........... Q0,1 uF 250V
14 1 1 | 0460 067-04 | Kondensator ........... Capacitor .............. Kondensator ........... 1 ufF
15 1 t | 56790Q01-15 | Sakring, trog ........... Fuse,slow ............. Sicherung, trige ....... 6.3 A,
16 1 1 | 191093-146 | Motstdnd .............. Reasistor ............... Widarstand ............ 5.6 kOhm
17 1 1t | 341577-880 | Kretskort .............. Circuitboard ........... Steckplatte ............
18 1 1 | 332 396-001 Isolation ............... Insulation .............. Isolation ...............
19 1 1 | 0408 594-07 | Genomforing .......... Lead-in ................ Durchflihrung ..........
20 1 1 146 166-004 | Bromstransistor ........ Brake transistor ........ Bremstransistor ........ (IR
21 1 1 146 166-003 | Isolationsbricka ........ Insulation washer ...... Isclationsscheibe . ... ..
22 1 1| 192578-001 | Sockel ................. Base .................. Sockel .................
23 2 2 | 162414-002 | Isolerrdr ... ............ Insulation tubing ....... Isolationsrohr ..........
24 3 3 146 166-005 | Styrtransistor .......... Control transistor _..... Steuertransistor ........ SR T !
25 1 1 192 579-206 | Motstdnd .. ... ... ..... Resistor ............... Widsrstand ............ t Ohm, 50 W
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Smashweld 180, 220-240 V, 50/60 Hz
Smashweid 180, 440480 V, 50/60 Hz

—_ =
BOMNIOOEN G O aCN

15

16 171819 20,21

320 992-881 A"
320 992-882 'B"

Pos Antal Sastnr. Beskrivning Description Beschreibung Anm
Qty Qrder no. Ramarks
Anzah! Bestellinr. Bemark
war g
1 1 1 | 332 376-001 { Rekommandationstabell Welding guide table .... | Rekommendations-
tahella .................
2 1 1 i 190315-102 | Gasslang .............. Gastubing ............. Gasschlauch ........... L=1200 mm
3 2 2 | 2529004-02 Slangklamma .......... Hoseclip .. ............ Schlauchklemma .. ... ..
4 1 1 [ 193 054-002 : Magnetventil _....._ .. .. Solenoidvalve ......... Magnetventil ...........
5 1 1| 191 954-101 Gummislang ........... Rubbertubing ......... Gummischlauch ........ L =200 mm
] 1 1 | 157 326-001 | Drivenhet ........... ... Drivingunit ............ Antriebseinheit .........
7 1 1 | 157 245-880 | Tryckarm, kompl. ....... Pressure lever, Druckarm, kpl. .........
complete ..............
8 1 1 | 156 596-001 Anslutningsblock ....... Connectionplate ....... AnschiuBplatte .........
9 1 1 | 156 701-001 Kontaktleck ........... Contactplate .......... Kontaktblech ..........
10 1 1 | 158 760-001 boek ...l Cover ... .............. Deckel ............. ..
11 11| 36511481 Styrmunstycke ......... Guidanozzle ........... Fishrungsdise woor Ho-t1 st &8
12 1 1 | 157 246-001 Konsol ................ Console ............... Konsolg ...............
13 1 1 | 157 241-001 | Matarhjui .‘D,Ee =X Q.. | Feedroller ............. Vorschubrolle
14 1 1 | 320 988-001 Stromstillare ._........ Switch ........... ... ... Stromschalter .. ..
15 4 4 | D409 369-01 Klamma ............... Clamp ................. Klemme ...............
16 1 1 | 193 045-002 Ptint, 3-polig ........... Terminal, 3-pole ........ Klemmieista, draipolig ..
17 1 320 6581-001 Mandvertransformator .. | Auxiliary transformer ... | Steuertransformator .. ..
1 | 321 098-01 Mandvertransformator .. | Auxiliary transformer ... | Steuertransfarmator ....
18 2 2 | 153 043-002 | Isolerbricka ............ Insulating washer ...... Isoliarscheibe ... ......
19 1 1 | 191 008-102 Kontaktor .............. Contactor .............. Schaltschitz ...........
20 2 2 | 193 141-048 ; Kondensator ....._..... Capagitor .............. Kondensator ........... 4700 uF
21 2 2 {320801-002 | Isolermutter ............ insulating nut .......... isoliermutter ...........
22 1 1 10408 584-06 | Genomféring .......... Lead-in ._.............. Durchfihrung ..........
23 1 1 157 349-001 Tradledare ............. Wira quide ............. Drahtleiter .............




Smashweid 180, 220240 V, 50/60 Hz A"

320 992-881 A"

Smashweid 180, 440460 V, 50/60 Hz 78" 320 992-882 "B
Pos Antai Best.nr. Beskrivning Description Beschreibung Anm.

Qty. Order no. Remarks
Anzahl Bestellnr. Bemerk.
A B

1 1 1 | 0410742-02 | Kabelfaste ............. Cable terminal ..., .. Kabelbefestigung ........

2 1 156 597-001 | Kopplingsstycke ........ Connection strip ....... Klemmleiste .......... ...

3 2 2 F 21520212 | O-ring ... Q-ring ... QO-Dichtungsring ......... 14,3x2,4

13



Extra tillbehor
Optional accessories
Extra Zubehore

Pos Antal Best.nr, Beskrivning Description Beschreibung
Oty. Order no.
Anzahl Bestellar.
A B
1 157 433-001 | Slaghammare med |as- Knocker hammaer with Gleithammer mit
tBng ... clamping pliers ......... Arretierzange ............
2 157 432-880 | Spikelelaktrod- Gas nozzle with pull wire | Gasdise mit Ziehdraht-
munstycke ............. nolder ...l halter ...................
156 561-881 | Punktsvetsmunstycke ... | Spot welding nozzle .... | Punktschweildise ... ...
157 434-880 | Kolelektrodhallare ... ... Carbon rod holder ... .. Kohleelektrodenhalter .. ..
114 800-101 | Kolelektrod ............ Carhonrod ............ Kohleetektrode ...........
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The ESAB Group

Group H. Q. International directory of subsidiary and associated companies.
Agency network, by countries.

Group Headquarters
Sweden

ESAB AB

GOTEBORG

Tel: 31-509000

Telex: 2326 ESAB GHQ §
Managing Directar and Group
Head: Bengt Eskilson

Export Department

ESAB Export

GOTEBCRG

Tel: 31-5¢9000

Talex: 20625 ESABSAL 5
20692 ESABSAL S

Nordic Countries

ESAB Svensk Farsdijning AB

GOTEBORG

Tei: 31-50 30060

Telex: 20625 ESABSAL S
20692 ESABSAL S

Denmark

ESAB, A/S
COPENHAGEN-VALBY
Tei: 1-3001 11

Telex: 15511 ESABAS DK

Finland

ESAB, OY

HELSINKI

Tel: 355864 11

Telax; 124523 £5A8 SF

Norway

ESAB, A/S

LARVIK

Tel: 34-83240

Telex: 21457 ESABL N

Western Europe exci.
Nordic Countries
Auatria

ESAB Ges.m.bh.H.
VIENNA-Liesing

Tel: 222-882511

Telex: 132013 ESABOK A

Belgium

S.A ESAB NV,
CIEGEM

Tel: 2-7518130
Telex: 21747 ESAB B

France

ESAB 5.A,
GENNEVILLIERS-CEDEX

Tel: 1-799 58 46

Telex: 620055 ESAB OK GENVL

ETARC S.A. ("Sarazin Soudure”) |

HOUILLES
Tel: 19145881
Telex: 698954 SARAZIN

Germany, West

ESAB GmbH
SOLINGEN

Teil: 2122-298-1

Telex: 8514863 ESAB D

ESAB GmbH

(Sales: Gas-cutting machines)
KARBEN

Tel: 6039-401

Telex: 415940 KEBE D

Masing-KIAKHOF GmbH
DIETZENBACH
Tel: 6074-2135
Telex: 4191548 EMKA D

KEBE-Ersatzteile GmbH
ROSBACH

Tel: 8007 500805

Telex: 415937 KEBE D

Autogenwerk "Rhiéna™ GmbH
(Sales: Gas welding equipment)
FULDA

Tel: 661-73%805

Telex: 49909 RHOENA D

Gt. Britain

ESAB Ltid.
GILLINGHAM

Tei: 634-34455

Telex: 96145 ESABOK G

Holland

ESAB b.v.

WEESP

Tel: 2940-15021

Telex: 12412 ESAS NL

Italy

ESAB s.p.a.
MILAN

Tei: 2-4874
Telex: 331317

Portugal

ESAB, Lda

LISBON CODEX

Tel: 19-5596 68

Telex: 13014 ESABPRO P

North and South
America

Braxil

ESAB S.A.

BELO HORIZONTE-MG
Tel: 31-3334333

Telex: 311061 ESAB BR

U.S.A.
ESAB North America, Inc.
FORT COLLINS

- Tel: 303-484 12 44

;
I
|
\

Telex: 9109309449
ESAB HEATH FTC

Rest of the world

Australia

ESAB Australia Pty. Ltd.
GRANVILLE, N.S.W.
Tel: 682 16 66

Telax: 27573 £ESAB AA

Malaysia

ESAB (M) Sdn. Bhd.
SELANGOR

Tei: 7564 41

Singapore, Republic of

ESAB Singapore Pte. Ltd.
SINGAPCRE

Tei: 654322, 654431, 6547 21
Teiax: RS 24764 ESABSG

Assaciated companies

Sweden

David Svetsare AB
VASTRA FROLUNDA
Tei; 31-2991 00
Taiax: 21715

Gt. Britain

Sarclad international Ltd.
SHEFFIELD

Tel 742-449071

Telex: 547560 SARINT GS

lran

WIEM

TEHRAN

Tel: 626422

Talax: 212081 ESAB IR

Spain

ESAB Ibérica S.A.
ALCOBENDAS (Madrid)
Tei: 1 6529900

Talax: 27454 ESABI E

Switzeriand

W. Etchholzar AG
ZURICH

Tal: 1628181

Telex: 55112 WEZ CH

Agents in the following
countries:

Europe

Bulgana, Czechosiovakia,
Greece, Hungary, Malta,
Poland, U.5.5.R.. Yugoslavia.

Africa

Angola, Botswana, Egypt,
Ethiopia, ivary Coast, Kenya,
Lesotho, Liberia, Malawi,
Morocco, Mozambique,
Migeria, South Africa, Swazi-
land, Tanzania, Zambia,
Zimbabwe.

Asia

Afghanistan, Bahrain, Bang-
ladesh, Burma, Hong Kong,
India, iraq, Japan, Jordan,
Korea, Kuwait, Lebanan, Nepal,
Oman,. Pakistan, Philippine
Aepublic, Saudi Arabia, Sri
tanka, Syria, Thailand, Turkey,
United Arab Emirates, Yemen.

North America
Canada

South and Central America
Argentina, Barbados, Belize,
Botivia, Chile, Colombia, Costa
Rica, Dominican Republic,
Ecuador, El Salvador, Guate-
mala, Guyana, Haiti. Honduras,
Jamaica, Mexico, Netherlands
Antilles, Panama, Peru, Puerto
Rico, Surinam, Trinidad,
Venezuela.

ESAB
AN

inf. B106123

ESAB AB

317090-025

Box B004, 5-402 77 Giteborg, Tfn 031-509000, Tgm esables, Talex 206 25, 206 92 ESABSAL

10488 Skandia- Tryckeriet, Gotetorg



