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Denna bruksanvisning med reservdels-
lista kan pa begdran ocksa erhallas |
fransk-spansk version efler rekvisition
fran ESABs huvudkontor, dotterbolag
eiler utlandsrepresentanter.

This manual with paris list is also avali-
able In a French-Spanish edition, which
can be ordered from the ESAB Group
headquarters, subsidiaries or represen-
tatives abroad.

Diese Betriebsanwelsung mit Ersalz-
teilverzeichnis kann auf Wunsch in fran-
zisisch/spanischer Sprache von ESAB:s
Hauptverwaltung, Tochtergesellschaften

oder Auslandsverlrelungen  erhaiten
werden,
i existe aussi une éditlon franco-

espagnole de ce manuel ¢'instruction
avec la liste de pidces délachées cor-
respondante. On peut I'obtenir au Sidge
Social, dans les filiales et auprés des
représentants ESAB a I'étranger.

Esta instruccién con Hsta de piezas de
fecambie puede obtenerse en varsién
espafiola y francesa, debiendo en tal
caso solicllarse a la casa central de
ESAB, su empresa filial o tepresentanie
lacal.

Ratt till andring av specifikationer
forbehales.

ESAB reserves the right to change
specifications without previous notice.

Anderungen vorbehalten.

Introduktion

Smashweld 180 4r en egenkyld, ltthanterlig
halvautomat av konstanispanningstyp
férsedd med overbelastningsskydd. En
uirustning, som dr specialutveckiad fér MIG/
MAG-svetsning av karosseriskador.

Som standard 4r Smashweld utrustad for
strng-, punkt- och intervallsvetsning.

Smashweld 180 finns i olika utféranden:

220/380 V, 3-fas 50 Hz2-220 V, 3-fas 60 Hz
415/500V, 3-fas 50 Hz—440/550 V, 3-fas 60 Hz

_220-240 V, enfas 50/60 Hz
-440-460 V, enfas 50/60 Hz

Denna bruksanvisning och reservdelslista
avser enfasvarianterna.

Smashweld 180 4r avsedd f6r svetsning med
MIG-trad av stdl med en diameter av

0 0,6-0,8 mm, samt o 1,0 mm aluminium-
trad,

Svetspistol PSD 160 av svanhalstyp ingar i
utrustningen.

Smashweld 180 dr férsedd med fyra hjul samt
en hylla med féste f6r gasflaska pa baksidan.
Fér lyftning och upphingning &r bakre
platens dverkant farsedd med ett ovait hal
och ovanpa maskinen finns en praktisk
fdrvarings- elier aviiggningshylla.

Tekniska data

Smashweld 180 uppfyller normerna enligt
SEN 8301, ISO R700, NF A 085-13 och
VDE 0542

Nétanslutning

Enfas, 50 Hz

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

strom (A} 8,5 43
Sikring, trdg (A) 16 10
Kabelarea (mm?) 2,5 1.5
Enfas, 60 Hz

Spénning (V) 220-240 | 440-460
Max. kontinuerlig

strém (A) 7.3 3,7
Sdkring, trég (A) 18 10
Kabeiarea (mm2) 25 1.5

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

Tillaten belastning
Intermittens (%) ioelse0) 20 15

Strém {A) 63|80 [ 140§ 180
Spanning (V) 7118 21 19

Traddimensioner
Stal 0 0,6-0,8 mm, Ale 1,0 mm

Bobin
Typ 25, ytterdiameter o 300 mm

Tomgangsspinning
Uo=19-39 V

Mandverspénning
24V DC

Effekttaktor
vid 100 A/19 V, x=0,94

Verkningsgrad
vid 100 A/19 V, »=0,59

Temperaturklass
F 155°C

Skyddsform
1P 21 AN

Aterledarkabel
16 mm? koppar 3,5 m i4ng med kontaki-
kiamma

Svetsplstol
PSD 160 {svanhaistyp} med 3 m lang svels-
slang

Dimensloner och vikt, se sid 8

Installation

Placera utrustningen i nirheten av féremalet
som skall svetsas. Se tilf att den inte
Gvertdcks sd att kylningen hindras.

1 Elektrisk ansiutning
a. Kontrollera att maskinen ar avsedd fér
den nétspdnning som Du skall ansiuta
den till och att ritta skringar anvéinds,
Se férbindningsschema sid 9.
b. Ansiut utrustningen till niitet och ater-
ledaren till arbetsstycket.

2 Anslut skyddsgasen
Anvand CO:zeller Argon + COz f6r stal. Ren
argon for aluminium,

3 Anslutning av pistol
Lossa en insexskruv p4 strémkopplingen i
det svarta anslutningsblocket. For in
pistolslangen och drag 4t skruven igen.

4 Svetstrad
Pistolens tradledare 4r tiliverkad av plast
och kénslig for vassa foremal. Innan Dy
for in traden i svetsslangen bér Du dirf, i
tila bort grader och vassa kanter pa traden.
Trycket pa traden &r justerat pa fabriken.
Skulle justering vara nddvandig, stall in
trédtrycket med hijilp av skruven pa
tryckarmen s att trdden itper jamt och ‘
tillater en 4tt bromsning utan att maiar(‘ J
rullen slirar. Trycket farinte vara fér hart s
alt det skadar trAden som da kan skada
tradledaren.




Svetsning

Smashweld 180 &r férsedd med en tre-
{agesvippstromstéiare:

| = strangsvetsning (hgertige)

= punkisvetsning {mittenldge)

? = intervallsvetsning {vansterlige)

1 Strangsvetsning

a.

b.

Still vippstromstéaltaren i ldge
(hbgerlage}

Sl in tradmatningshastigheten
med potentiometern graderad 1-10.
(Se tabel! | sid 8.}

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

{Se tabell | sid 8)

Nér Du trycker in pistolaviryckaren
startar svetsforioppet och ndr Du
stipper aviryckaren bryts det av.

MBS Pistolens gasmunstycke skall justeras
'att kontaktmunstycket sitter kant | kant
med gasmunstycket.

2 Punkisvetsning

a.

Om Du skall punkisvetsa, bir pistolen
forst forses med ett specielit gas-
munsiycke med tva stodben.

Stall vippstromstéliaren i tdge s (mitten-
fage).

Stall matningshastigheten i maxiige
(10). (Se tabell | sid 8)

Still svetsspanningen i maxldge {7).

{Se tabell | sid B)

Stall in svetstiden med tidspotentio-
metern (graderad i sekunder) i enlighet
med plattjocklek, traddiameter och
skyddsgastyp. (Se tabell  sid 8)
Punkisvetstiden &r justerbar fran
0,2-2,5 sek.

Tryck in pistolens aviryckare. S& snart
instilld svetstid uppnatts, avbryts
férloppet automatiskt.

Elt nytt svetsfdriopp startas nir pistol-
avtryckaren ater intrycks.

Max. plattjocklek vid punkisvetsning ar
2x1,5 mm.

_ntervallsvetsning
Denna metod &r sirskilt [Amplig f6r

svetsning i speciellt tunn och dalig plat,
samt vid stora spaltdppningar eftersom
man fir en "kallare” svets, som i dessa
fall underlattar svetsningen.

1. Sl omkopplaren i lige i intervail-

b.

C.

svels (vdnsterldge}.

Stall in svetstiden p# tidspotentio-
metern.

Tryck in pistotaviryckaren varvid svets-
forloppet startar. Nér instélid svetstid
uppnélts, avbryts svetstorioppet och
startar automatiskt efter en kort
paustid {0,35 sek), varefter det ater
avbryts efter uppnadd svetstid. Defta
forlopp upprepas s ldnge pistolav-
tryckaren hélls intryckt. Tack vare de
korta pauserna blir svetsbadet kallare.
Intervallsvetstiden &r justerbar fran
0,2-2,5 sak,

Ar Du ovan att svetsa bér Du gora upprepade
forsok tills Du far ett gott svetsresultat.

Ovning ger férdighet! Medan Du prévar Dig
fram och dven sedan Du birjat svetsa pa
allvar, kan {dljande felsékningslista vara till
hjalp nar det uppstar fel.

Storningar som orsakar oregelbunden eller ingen ljusbage

Fel

Evetuella orsaker

Traden {drs inte fram trots att matarrulien
roterar

1 Tryckrullen ir inte spind
2 Smuts i tradledaren och/eller
kontaktmunstycket

Of&mn tradmatning

Kontakbmunstycket defek!
Smuts i sparet p& matarrullen
Spéaret | matarrulien &r defekt

N =

Ljusb&gen ténder inte

1 Dalig kontakt mellan ateriedarkabeln
och arbetsstycket

Ljusbagen ar lang och orolig

1 For hig spénning

Mastan ingen ljusbige

1 For lag spanning

Svetsfel Utseende

Porer

) A AN

[y

Felaklig gasméngd. Rek. 5-10 ¥/min

2 DAligt gasskydd pga sprut i gas-
munstycket

3 Dragig arbetsplats

4 Fér stort avstand och/eller felakligt
riktad svetspistol

5 Fuktigt, ofjigt, rostigt arbetsstycke.

Dalig uppfyllning
i N RN

b

Fér stor svetshastighet
2 Forlag strom i forhatiande till
svetshastigheten

Bindningsfel A SN | g Ojamn pistolféring

2 Forlag spanning
Sprut 0 W 1 Fér hdg spénning

2 Daligt rengjort gasmunslycke
Ojamn fog Fér 1angt utdragen elektrodénda

R

Férhagstromiforhaliandetillspanning
For lag svetshastighet

[ IR

Dalig intrangning e

1 Forlag stromiférhaltandetili spénning

OBSI Stdrningar i de elektriska delarna, sdsom kontrollkretsar, relder, omkopplare, trans-
formatorer osv bir atgérdas av en kunnig servicetekniker.

Skotsel av utrustningen

For att tradmatningen skall fungera
stérningsiritt skall Du regelbundet bidsa rent
matarverket och pistolens tradledare med
tryckiudt.

Hela utrustningen bér blasas ren med tryck-
luft en géng om aret,

Praktiska Smashweld-
tittlbehor

Fér punkisvetsning finns ett specielit gas-
munsiycke med stédben.

Fér utdragning av bucklor finns ett specielit
gasmunstycke med tradhallare f6r fast-
svetsning av dragtrad,

Detta munstycke monteras pa pistolen. Som
dragtrad anvinds vanlig gassvetstrad

o 2,0-2,5 mm, vilken klipps i ca 70 mm langa
bitar. Beroende pd bucklans omfattning
svetsar man fast en eller flera dragtradar.



For bucklan finns en speciell slaghammare
med lastang, som fésts i dragtraden.
Traden/tradarna strdcks med litta stag tills
bucklan dr utdragen. Klipp sedan av traden/
tradarna och slipa platytan.

For krympning av plat finns en kolelektrod-

héilare som monteras pd svelspistolen.

Denna mogliggdr anvéandning av kolelektro-

der {6r krympning av bucklor.

a. Byt ut gasmunstycket mot koleiektrod-
hailaren.

b. Satt fast en o 8 mm kolelektrod. Ut-
stickande lngd ca 50 mm.

c. Kopplaifrdn tradmatningen genom att
svéinga undan tryckarmen.

d. Stall spanningsomkopplaren i ldge 1.
Annat ldge far ej anviindasl

¢. Skyddsgasen kan vara avstingd.

Stryk under en kort stund elektroden mot
den renslipade platytan med sma cirkel-
rérelser. Platen varms da upp. Kyl av platen
hastigt med en vat svamp eller trasa. Denna
uppvidrmning och nedkylning astadkommer
krympning. Forfoppet upprepas tills platen
har fatt en jamn yia,

Introduction

Smashweld 180 s aself-caoled, handy, semi-
automatic welding machine of constant
voltage type provided with overload protec-
tien. A machine specially designed for
MIG/MAG repair welding of damaged car
bodies.

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

Smashweld 180 is available in different
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.

208-240 V, single-phase 50/60 Hz

440460 V, single-phase 50/60 Hz.

This manual and spare parts list cover the
single-phase varsions,

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

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

rear panel s provided with hole for lifting or
suspension, For your convenience, the

top of the machine is fitted with a rubber-
{ined, practical tool tray,

Technical data

Smashweld 180 is designed in accordance
with international standards SEN 8301, I1SO
RA700, NF A 085-13 and VDE 0542.

Mains connectlon
Single-phase, 50 Hz

Voltage {V) 220240 | 440-480
Max. cont.

current (A) 8.5 4.3
Fuse, slow (A) 16 10
Cable area (mm?) 2.5 1.5
Single-phase, 60 Hz

Voltage (V) 220-2490 | 440-460
Max. cont,

current (A) 7.3 3.7
Fuse, slow {A) 16 10
Cable area {mm?2) 25 1.5

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

Permitted load

Duty cycle (%) 100 |80] 207 15

Current (A} B3 | 80§ 140 ( 180
Voitage (V) 171181 21| 19
Wire reel

Type 25, OD 6 300 mm

Wire dimensions
Steel 0 0.6-0.8 mm. Aluminium o 1.0 mm.

Open-circuit voitage
Uo=18-39V

Auxiliary voltage
24V D0

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

Efficlency
at 100 A/19 V, =0.59

Temperature class
F 155°C (311°F)

Protection criterla
1P 21 AN

Return cable
16 mm?2 copper, with contact clamp, length
3.5m

Welding gun
P3D 160 {swan neck type} with welding
hose, length 3 m.

Dimensions and welght, see page 8

Installation

Place your Smashweld 180 within easy reach
of the object to be welded. Make sure you
don't cover the machine, thereby hindering
the cooling effect.

1 Mains connection
a. Make sure the machine is connectable
for the mains voliage available and
that correcl fuses are tused. See
connection diagram on page 9.
b. Connect the machine to the mains and
the return cable to the workpiece.

2 Connect the shielding gas
Use COz or Argon/CO: for steel and pure
Argon for aluminium,

3 Connect the welding gun
Loosen one of the Allen screws of the
current connection in the black con-
nection block. Insert the welding hose and
tighten the screw.

4 Welding wire
The conduit of the welding gun, which
is made of plastic, is easily damaged
bysharpedges. Therefore, beforeinserting
the wire into the wire conduii, file off
burs and sharp edges.
Wire pressure is pre-adjusted at the plant.
Should adjustment be required, adjust
wire pressure by means of the screw on
the pressure lever. Make sure that the wire
runs smoothly and permits light braking
action without causing the feed roller to slip.
Don’t apply too much pressure. This wil
damage the wire and in turn the wire
conduit.

(

(




Welding

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

= bead welding (right pos.)

+ = spot welding (center pos.)

i = interval welding (left pos.)

1 Bead welding

a.

b.

Set the toggle switch to position
{right}

Adjust wire feed speed with the
potentiometer marked 1—-10. (Sse
table | page 8)

Adjust the welding voltage

with the switch marked OFF, 1-7. (See
table | page 8)

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

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

2 Spot welding

a.

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

Flip the loggle switch to position «
{center).

Set feed speed to max. position {10}
{See table ] page 8)

Setthewelding voltage to 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 shielding 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 out,
the welding process automaticatly
stops.

. Each time you pull the trigger, a new

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

3 interval welding
This method is particularly advantageous
when welding thin and poor qualily plate
as well as bridging large gaps. You will
get a “colder” weld, thereby greatly
facilitating this type of welding.

a.
b,

C.

Set the switch to position | (ieff)
Adjust weld time with the timing
potentiometer.

Pull the trigger of the welding gun and
the welding process starts. When pre-
set weld time has run out, the welding
process stops and automatically
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
asthetrigger of the gun remains puiled.
As a result of the short repeated off-
time, the molten pool will be colder.
Interval weld time adjustable from
0.2-2.5 sec.

For those of you, who are naw at this game,
we have some very good advice—practice—
again and again, until you get good weld
resuits.

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

Trouble causing irregular or no arc

Trouble

Possible cause

Feed roller rotates, but no wire feed

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

tip.

Uneven wire feed

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

Arc doesn’f strike

1 Poor contact return cable/workpiece

Arc is long and unstable

1 Voltage too high

Almost no arc

1 Voltage too low

Weld defects Appearance

Pores

A

b R

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

insufficient gas shield due to spatter

in gas nozzle

3 Draughty work area

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

5 Workpiece moist, olly or rusly

R =

Insufticient deposition
B oSN

ey

Excessive welding spead
2 Current too low in propoition to
welding speed

Lack of fusion P $ T

A Y

—

Uneven qun movement
2 Voltage too low

Spatter
P 0 A DR

1 Voltage too high
2 Gas nozzie not properly cleaned.

Uneven weld
0 AN

1 Excessive wire stick-out

2 Current too high in proportion to
voliage

3 Welding speed too low

Insufficient penetration| 22277~ TN

1 Current foo low in proportion to voltage

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



Maintenance and service

in order to maintain trouble-free wire feed,
clean the feed mechanism and wire conduit
of the welding gun with compressed air
frequentty.

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

Practical Smashweld
accessories

Spot welding accessory. A special spot
welding nozzle with support legs isavailable.

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

gas welding wire {0 2.0-2.56 mm), cut into
lengths of 70 mm. Depending upon the
extent of the dent, one or more wires are
weldedwionto the surface of the dent,

ESABs special knocker hammer with
ad]ustable clampling pliers is altached tothe
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 discomfort,

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

b. Insert an ¢ 8 mm carbon rod. Stick-out
approx. 50 mm.

¢. Disconnectthewire feed byunlocking the
pressure arm.

d. Setthevoltage switch topos. 1. No other
position to be used!

e. The shielding gas may be disconnected.,

Rub the carbon rod with small circular
movements against the clean plate
surface. The 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 even.

Prasentation

Smashweld 180 ist ein handlicher Halb-
automat mit Eigenkiihlung. Eristin
Konstantspannungsausfihrung und mit
Uberlastungsschutz versehen. Diese
Ausriistung ist besonders fiir das MIG/
MAG-Schweilen von Karosserieschiden
entwickelt. Der Smashweld ist serienméBig
fiir Naht-, Punkt- und IntervallschweiBen
ausgertstet.

Smashweld 180 ist in verschiedenen
Ausfithrungen erhaitlich.

230/380 V, Drehstrom 50 Hz-220 V,
Drehstrom 60 Hz
415/500 V, Drehstrom 50 Hz-440/550 V,
i Drehstrom 60 Hz
| 220240 V, Einphasen 50/60 Hz
. 440460 V, Einphasen 50/60 Hz

Diese Betriebsanweisung mit Ersatzteilliste
umfiaBt die Einphasenvarianten.

Smashweld 180 ist zum Schweillen mit MIG-
Draht aus Stahl mit einem Durchmesser
von 0,6-0,8 mm sowie 2 1,0 mm Aluminium-
draht vorgesehen.

Eine SchweiBpistole PSD 160 in Schwanen-
halsausfiihrung gehért zur Ausriistung.

Smashweld 180 ist mit vier Rédern sowie
einer Plaitofrm mit Halterung fir die
Gasflasche versehen. Zum Heben und Auf-
héngen ist die cbere Kante des hinteren
Bleches mit einem Loch versehen, und
oberhally der Maschine befindet sich ein
praktisches Gummiausgefiittertes Aufbe-
wahrungs- oder Ablegefach.

Technische daten

Smashweld 180 entspricht den Normen
it. SEN 8301, ISO R700, NF A 085—13 und
VDE 0542.

Netzanschiuf

Einphasen, 50 Hz

Spannung {V} 220-240 | 440-460
Max. Dauer-

strom {A) 8,5 43
Sicherung,

trige {A) 16 10
Kabelquer-

schnitt (mm?) 2,5 1.5
Elnphasen, 60 Hz

Spannung {V} 220-240 | 440-460
Max. Dauer-

strom (A) 7.3 3,7
Sicherung,

trige {A) 18 10
Kabelquer-

schnitt {mm?) 2,5 1,5

Die empfohlenen Sicherungen und Kabel-
querschnitte entsprechen den schwedischen
Vorschriften fiir gummi- und kunststoff-
isolierte Leiter,

Zulassige Belastung

ED (%) 100{60| 20] 15
Strom (A) 63 80| 140 | 180
Spannung (V)| 17( 18| 21{ 19

Drahtabmessungen

Stahl 0 0,6-0,8 mm, Alo 1,0 mm

Drahtspule
Typ 25, AuBlendurchmesser @ 300 mm

Leerlaufspannung
Uo=19-39V

Steverspannung
24V D0

Leistungsfaktor
Bei 100 A/19 V-A=0,94

Wirkungsgrad
Bei 100 A/19 V—1=0,59

Temperaturklasse
F 155°C

Schutzform
IP 21 AN

Massekabel
16 mm? Kupfer, Lange 3,5 m mit Kontakt-
klammer

SchweiBpistole
PSD 160 in Schwanenhalsausfithrung und
mit einem 3 m langen Polykabel

Abmessungen und Gewicht, siehe Seite 8

Installation

Die Ausristung ist in der Nahe des zu
schweillenden Gegenstandes aufzustellen.
Es ist zu beachten, daB eine evil. Abdeckung
nichi die Kihlung behindert.

1 Eflekirlscher AnschiuB

a. Priifen, ob die Maschine fir die
vorhandene Netzspannungvorgesehen
ist und ob die vorschriftsméBigen
Sicherungen benutzt werdan.
Siehe Schaltplan Seite 9.

b. Die Ausriistung ist an das Nefz und das
Massekabel an das Werkstiick anzu-
schlieflen.

2 SchutzgasanschluB
CO2 oder Argon + CO:z fiir Stahl benutzen.
Reines Argon flir Aluminum wéhlen:

3 PistolenanschiuB
Eine Innensechskantschraube am
Stromanschliuf im schwarzen Anschlufi-
block i6sen. Den Pistolenschlauch
hineinfihren und die Schraube wieder
anziehen.

4 Schweifidraht
Der Drahtleiter der Pistole ist aus Kunsi-
stoff hergestelit und somit gegen
scharfe Gegenstinde empfindlich. Bevor
Sie den Draht in das Polykabel hingin-
fithren, sollten Siedaherden Schweildraht
entgraten und entscharfen.
Der Druck auf den SchweiBdraht ist schon
im Werk eingestelit. Sollte eine Nach-
stellung erforderiich sein, ist der Draht-
druck mit Hilfe der Schraube am Druck-
hebel einzustellen, so daB der Draht
gleichméBig lauft und ein leichtes
Bremsen zuléBt, ohne daB die Vorschub-
rolle verklemmt. Der Druck darf nicht zu
fest sein, so daB der Draht beschidigt wird,
weil dann wiederum der Drahtleiter
Schaden erleidet.




Schweiflen

Der Smashweld 180 ist mit einem Dreilagen-
Kippstromschaiter versehen:

| = NanhtschweiBen {nach rachts)

» = PunkischweiBen (mitllere Position)}

i = Intervallschweifien {nach links)

1 Nahtschweifen
a. Kippstromschalter in Position |

b.

{nach rechts} filhren.
Drahivorschubgeschwindigkeit mit
dem Potentiometer, graduiertvon 1-10,
einstellen. (Siehe Tabelle Seite 8)

Die Schweiispannung mit dem
Umschalter, graduiert OFF, 17,
einstellen {Siehe Tahelle Seite 8)
Wenn Sie den Pistolenabzugshebel
betatigen, startet der Schweiivorgang
und wenn Sie den Hebel loslassen, wird
der Vorgang unterbrochen.

Zur Beachlungl Die Gasdiise der Pistole
muf so eingestellt werden, daf} die
Kontaktdiise sich mit der Gasdlise in einer
Flucht befindet.

2 Punkischweillen

a.

Beim PunktschweiBen sollte die
Pistole zuerst mit einer besonderen
Gasdiise mit zwei Auflagestiitzen
versehen werden.

. Kippstromschaltor in Position s

{mittlere Position) fihren.

. Die hochste Vorschubgeschwindigkeit

(10} wihien. {Siehe Tabelie seite 8)

. Die héchste SchweiBlspannung {7}

wihlen. {Siehe Tabelle | Seite 8)

Die Schweildauer mit dem Zeit-
potentiometer {in Sekunden graduiert)
jenachBlechstirke, Drahtdurchmesser
und Schutzgastyp einstellen. (Siehe
Tabelle Seite 8)

Die PunktschweiBdauer ist von 0,2-2,6
Sekunden einstellbar.

Den Pistolenabzugshebel betétigen.
Sobald die eingestellte SchweiBdauer
erreicht worden ist, wird der Vorgang
automatisch unterbrochen.

. Wenn der Pistolenabzugshebel wieder

betatigt wird fangt ein never Schweif-
vorgang wieder an.

Max. Biechstérke beim Punkt-
schweillen 2x1,5 mm.

3 IntervallschweiBen
Dieses Verfahren eignet sich besonders
zum Schweiflen in speziell dinnem oder
schlechtem Blech sowie bei grofien
Fugendffnungen, weil man dann eine
Kéltere” SchweiBung erhilt, die in diesen
fFallen das Schweiflen erleichtert.

a.

b.

C.

Schaiter in Position| Intervail-
schweiflen fithren {nach links},

Die SchweiBdauer mit dem Zeit-
potentiometer einstellen.

Den Pistolenabzugshebel betatigen,
wobei der Schweilivorgang startet.
Sobald die eingestellte Schweiidauer
erreicht worden ist, wird der SchweiB-
vorgang unterbrochen und nach einer
kurzen Pause (0,35 Sekunden) wieder
eingeschaltet.

Dieser Vorgang widerholt sich sciange,
wie der Pistolenabzugshebel einge-
dritckt gehalten wird. Dank der kurzen
Pausen wird das Schmelzbad kélter.
Die intervallschweiBidauer kann von
0,2-2,5 Sekunden singestellt werden.

Wenn SiedasSchweiBennichtgewohnt
sind, soliten Sie Versuchsschwei-
Bungen wiederholen, bis Sie ein ein-
wandfreies SchweiBergebnis erzieit
haben. Ubung macht den Meister!

Wihrend des Ubensundauchnachdem
Sle die eigentliche SchweiBarbeit
angefangen haben, wird die nach-
stehende Aufstellung iber Stdrungs-
suche gut verwertet werden kénnen,
wenn Probleme entstehen.

Storungen, die einen unregelmaBigen oder gar keinen
Lichtbogen verursachen

Stérung

Evtl. Ursachen

Der Draht wird nicht vorgeschoben, obwohl die

Vorschubrolle rotiert

1 Die Druckrolle nicht geniigend
gespannt

2 Drahtleiter und/oder Kontaktdise
verschmutzt

UngleichmiBiger Drahtvorschub

Kontaktdiise defekt
Nut in der Vorschubrolle verschmutzt
Mut in der Vorschubrolle defekt

G P =

Lichtbogen ziindet nicht

1 Schlechter Kontakt zwischen Masse-
kabel und Werkstlick

Lichibogen lang und unruhig

1 Spannung zu hoch

Lichtbogen sehr schwach

1 Spannung zu niedrig

SchwelBtehler

Aussehen

Poren

G A

) A

1 Falsche Gasmenge. Rekommend.
5-10 /min.

2 Gasschiz schiecht
Spritzer in der Gasdiise

3 Es zleht zu viel am Arbeitsplatz

4 Abstand zu grofl und/oder falsch
gerichtete SchweiBpistole

5 Werkstlick feucht, 6lig oder verrostet

Schiechte Aufiiiliung

7 A

[,

SchweiBlgeschwindigkeit zu groB
2 Strom im Verhiltnis zur SchweiB-
geschwindigkeit zu niedrig

2 N

Bindefehler 1 U jleichmiBige Pistolenfithrung
P T 2 Spannung zu niedrig
Spritzer m 1 Spannung zu hoch

2 Schlecht gereinigte Gasdiise

UngleichmaBige Fuge

T A

1 Drahtende zu weit herausgezogen

2 Strom im Verh&linis zur Spannung zu
hoch

3 SchweiBgeschwindigkelt zu niedrig

Schlechter Einbrand

s e a

1 Strom im Verhdltnis zur Spannung zu
niedrig

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

ausgeflhrt werden.




Wartung der Ausriistung

Damit der Drahtvorschub ordnungsgemaB
funktioniert, miissen Sie das Vorschubwerk
und den Drahtleiter der Pistole &iters mit
PreBluft sauberblasen.

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

Praktische
Smashweld-Zubehore

Zum Punkischweilien gibt es eine besondere
Gasdiise mit Auflagestitzen.

Zum Herausziehen von Beulen gibt s eine
besondere Gasdiise mlt Ziehdrahthaiter
zum Festschweifien von Ziehdraht. Diese
Diise wird an der Pistole angebracht.

Ein gewdhnlicher Gasschweidraht (e 2,0—
2,5 mm), der in Langen von ca. 70 mm
geschnitten wird, wird als Ziehdraht benulzt.
Abhéngig von dem Umfang der Beule werden
einen oder mehrere Zugdrahte fest-
geschwaelfit.

Um die Beule herauszuziehen, gibt es einen
besonderen Gleithammer mit Justierbarer
Arretlerzange, die in den Zugdraht befestigt
wird. Der Draht wird durch leichtes

Klopfen gestreck!, bis die Beule heraus-
gezogen ist. Danach ist der Draht/die
Drdhte abzuschneiden und die Blechfliche
abzuschleifen.

Zum Schrumpfen von Blach gibt es sinen
Kohleelektrodenhalter, der an der Schwei3-
pistole angebracht wird. Dieser Halter er-
maglicht Kohleelektroden zum Schrumpfen
der Beulen zu verwenden.

a. DieGasdiise gegen denKohleelektroden-
halter auswechseln.

b. Eine Kohleslektrode von & 8 mm
anbringen. Herausgezogene Lidnge ¢ca
50 mm.

c. Den Drahtvorschub durch Abbiegen
des Druckhebels ausschalten.

d. Den Spannungsumschalter in Position
1 bringen. Sie diirfen kelne andere
Position benutzen.

e. Das Schulzgas kann jetzt abgestelit sein.

Die Elekirode kurz gegen die saubergeschlif-
fene Blechildche, und zwar mit kleinen
Zirkelbewegungen, streichen. Das Blech
wird dann erhitzl. Das Blech schnell mit
einem nassen Schwamm oder Tuch
abkiihlen. Diese Erhitzung und die Ab-
kihlung fihren zu einem Schrumpien des
Bleches. Der Vorgang wird wiederholt, bis
das Blech eine gleichméfige Flidche
erreicht hat.

Svetshandledning Tabell |
Welding Guide Table |
SchweiBanleitung Tabelle |
Draht | Y3 QO: @ OF
Smashweld 180 |mm| Fil Ve | AN B G 1.5'
Fe 06 35 | 2 3 2 |
: %™ Fegs] 25 | 2 |2 | 2
B 10 ﬂ 96;7 4 1 3 . 3_ I 3 —
7| || Fe08] 25 1 3 | 2 | 3 |
sl Fe06l 65 | 5 | & | 4 |
' ! Fe 08 4, [A 3 4
Fe 06 4 3 3 2
%P ke8] 25 | 2 | 2 | 2 |
He—=n | G| Fe0e) 55 | 4 |3 | 3
o | ®|Feosl 25| 3 | 2 | 3
| Fe 06) 65 | 5 | &4 | 4
Y5 Fe 08] 4 4 4 5
Ar.
Al 10| 6 2
Al 10 7 -3
Al 10 7 6
" 56 ; off 4 .
MIX co2 |, © . !
_Fe 04_6_ 012 012 \2' ‘13 @ 5‘
0s ! °
. | ™| Fe 08~
:t:&i:‘ Fe 06| 05 | 0.5 e
O Fe 08| 02 | 0.2 . "‘13@%}2
al L '10 Fe 06 1.4 1,4 o L 2
! Fe 08] 0,4 0.4
15| Fe 08f 1,0 1,6
Elektroridiameter [Kontaktmunstycke Contact tip
. ire diamet Kontakidu Embout lact.
E‘_I"G S;thdluﬂrge er antq use out conlac
30 ‘i Diametre de fil MIX /Ar . CO2
N _ FeAl mm | inchjArt nr. Part noj x x |Art nr Part no| x %
| Autrod 1251 | Fe | 08 [0025]153500-001 | 08 |153500-001) 08
| Autrod 1251 | Fe | 08 |0030]153500 -004 | 12 | 153500 - 002{ 10
Autrod 1813 | Al [ 10 |0040[153500-005| 15 -

Dimensioner och vikt - Dimensions and welght — Abmessungen und Gewicht
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490

585
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Krets- och forbindningsschema
Circuit and connectlon diagram
Krels- und Verbindungsplan

KA1 Transformer '
Transformer
Trato + T g

K21 Likriktare (huvud) =;ﬂxss
Rectifier (main) =i
Gleichrichter
(Haupt) Ki2 kon-kj—i—% e74-

K22  Likriktare (grund)
Rectifier (basic) g
Gleichrichter
(Grund)

K 4 Stromstillare
On/Off switch
Stromschalter

K8 Huvudkontaktor
Main contactor
Haupischalischiitz

K9 Manévertransformator
Auxil transformer
Steuertrafo

K11  Ansiutningsplint Wh[irm,m
Connection block § 2 r e T LE swi
Klemmbrett Ko .. ' G}: /U “ [ { “ i

K12  Induktor T, AN FIO] [
Inductor 80 Mo | e | oy
Drossel [2[3] &1 i |
K27  Kondensator a8z o | 0N 170 i) IL‘$
320987 R0 7 WEe )]
Capacitor \
Kondensator

K31 Termostat (likrikt)
Thermostat {rectifier)
Thermostat {Gleichr.}

K 56 Motstand
Resistor
Widerstand

K27.1 Kondensator 4 \
Capacitor +
Kondensator e K27

K88  Glittnings- il
kendensator ka7
Smoothing capacitor -
Glattungskondensator

M3 Tradmatarmotor
Wire feed motor
Drahtvorschubmotor !

M4 Magnetventil
Solencid valve
Magnetventi 2

M8 Kretskort . AlRAAAA
Cireuit board ;
Steckkarte T

M 13.1 Styrtransistor
Control transistor
Steuertransistor

il
! el bl b
M 13.2 Styrtransistor h e lj/_jff ?‘?‘? K4

Control transistor T

Steuertransistor m ; héj_l m.,a,?,aya l? swi i
" :
|

| e

I
i (e [ [ [l

220-240 V, enfas/single-phase/Einphasen 50/60 Hz

030

30
21
Q28

-]
Y

T
o
K
kS

E

PO

|y y

Lz

o16—{na
LR
i

'

-~

o

M 13.3 Siyrtransistor ,
Control transistor + v i'
Steuertransistor {

i
3 3
. 1]2[3}] kK11 P .
M14  Bromstransistor i J&F?
2 DR

X
N

o
I ]

A4 MOV

Brake transistor \_ Jeross Foapi i
Bremstransistor ‘
SW1  Strémstéllare 440-460 V, enfas/single-phase/EInphasen 50/60 Hz
Selection switch
Steuerschalter

<At
(
\




Reservdelsforteckning

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 9g92-882 "B"”

10

Pos Antal Best.nr. Beskrivning Description Beschreibung Anm.
Qty. Order no. Remarks
Anzahi Bestellnr, Bemerk.

nAn vge
1 1 1 | 156 466-880 | Svetspistol PSD160 .. ... Welding gun PSD160 ... | Schweifpistole PSD 160 L=3m
156 466-881 | Svetspistol PSD160 .. ... Welding gun PSD160 ... | SchweiBpistole PSD 160 L=4,5m
2 1 1 {320532-001 | Hylla .................. Shelf ................. Fach .........cooiiinn,
3 1 1 | 156388-001 | Handtag ............... Handle ................ Handgriff ................
4 {1 1 ]156389-001 | Skena ................. Rail ...coveiiiriininn. Schiene .................
5 i 321 005-001 | Frontplat .............. Frontpanel ............ Frontblech ...............
1 ]1321097-001 | Frontplat .............. Frontpanel ............ Frontblech ...............
6 2 2 1 191510-106 | Ratt ................... Knob .................. Drehgriff ................
7 1 1 | 6821 038-01 | Svetskldmma ........... Welding clamp ......... Schweiltklemme .........
1 1 | 320645-885 | Alerledarkabel.......... Returncable............ Massekabel............... L=35m
8 2 2 | 0408 594-06 | Genomfdringsbussning . | Grommet .............. Durchfithrungsbuchse . ...
10 2 2 1 320937-001 | Lankhjul .............., Swivelcastor .......... Lenkrolle ................
11 1 1 | 320539-001 | Gummiduk ............. Rubberstrip ........... Gummistreifen ...........
14 1 1 ] 320727-001 | Veed ............ ..., Knob .................. Brehgriff ................
i5 1 1 320 534-001 Sidoplat ............... Sidepanel ............. Seitenblech ..............
186 1 1 | 320631-001 | Bakaxel ................ Rearaxte .............. Hinterachse ..............
17 2 2 | 192 869-126 | Lasbricka .............. tockwasher .........., Sicherungsscheibe ....... D20
18 2 2 | 157 325-001 | Gummihjul ............. Rubber wheel .......... Gummirad ...............
19 1 1 | 320 530-001 | Gasflaskhylla ........... Gas cylinder shelf ...... Gasfiaschenplattform ...,
20 1 1 | 320540-001 | Lucka ........oevunnn. Cover ............o.ue. Deckel ..................
21 1 1 | 320 536-001 | Bakreplat ............. Rearpansl ............. Hinteres Blech ...........
22 1 1 | 156 9638-880 | Bobinnav .............. Resthub ............... Drahtspulennabe .........
23 ] 1 ] 180765-106 | Kedja .........0ovnvnn.. Chain .................. Kette .................... L=700 mm
24 1 1 1 | 318170-001 | Stéd ...ooveeiirennn... Support ............... StItZe ..oovvevirriiiienn.
25 1 t | 156633-002 | Skydd ................. Guard ................. Schutz ..................
26 1 1 | 156636-001 | Gangjdrn .............. Hinge .....oovoeviininn Scharnier ................
27 1 1 | 3205635-001 | Sidopldt ............... Sidepanel ............. Seitenblech .............




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

320 992-881 "A”
320 992-882 "B~

25
24
5 23

20, 21,22
19

18

17
16

15

Pos Antal Best.nr. Beskrivning Description Beschreibung Anm.
Qty. Order no. Remarks
Anzah! | Bestellnr. Bemaeark.

wpr g
1 1 321 004-883 | Huvudtransformator .... | Main transformer ....... Haupttrafo .............
2 321038-880 | & Spole ............... e Coil ................. e Spule ...............
1 1 | 321 004-884 | Huvudtransformator .... | Main transformer ....... Haupttrafo .............
2 [321099-880 | & Spole ............... e Spole ............... e Spule ...............
2 | 2 2 158619-002 | Bussning .............. BUShING «...ovvevenn.ns BuchSe .........coo....
3 2 2 | 162532-001 | Bussning .............. Bushing ............... Buchse ................
4 2 2 | 320917-001 | Distansroér ............. Spacer ................ Abstandsrohr ..........
5 1 11 | 163139-001 | Bussning .............. Bushing ............... Buchse ................
L] 3 3 | 162 414-001 Isolerrdr ............... Insutating tube ......... Isolierrohr .............
7 1 1 § 320818-001 | Termostat ............. Thermostat ............ Thermostat ............
8 1 1 | 320994-882 | Diodbrygga ............ Diode bridge ........... Diodenbriicke ..........
6 6 | 167 701-001 | o Diod,svart ........... ¢ Diode, black ......... ¢ Diode, schwarz ......
9 1 1 | 320994-883 | Diodbrygga ............ Diode bridge ........... Diodenbriicke ..........
4 4 | 157 701-001 | o Diod,svart ........... s Diode, black ......... ¢ Diode, schwarz ......

10 1 1 | 320994-881 | Diodbrygga ............ Diode bridge ........... Diodenhricke ..........
8 8 | 157701002 | & Diod,vod ............ e Diode,red ........... o Diode,rot ...........

11 i 1 | 320538-001 | Boltengailer ........... Bottom grid ........ -+.. | Bodenrost ............,

12 1 1 | 321 047-880 | Induktor ............... Inductor ............... Induktor ...............

13 1 1 | 192883-003 | Kondensator ........... Capacitor .............. Kondensator ........... 0,1 uF 250V

14 1 1 | 0460067-04 | Kondensator ........... Capacitor .............. Kondensator ........... 1pF

15 1 1 | B679001-15 | Sidkring, trég ........... Fuse,slow ............. Sicherung, trige ....... 63 A,

16 1 1| 191093-146 | Motstdnd .............. Resistor ............... Widerstand ............ 5,6 kOhm

17 1 1 | 341577-880 | Kretskort .............. Circuitboard ........... Steckplatte ............

18 1 1 | 332396-001 | Isolation ............... Insulation .............. Isolation ...............

19 1 1 | 0408 594-07 | Genomfdring .......... Lead-in ................ Durchfithrung ..........

20 1 1 146 166-004 | Bromstransistor ........ Brake transistor ........ Bremstransistor .....,..

21 1 1 146 166-003 | Isolationsbricka ........ Insulation washer ...... isofationsscheibe .......

22 1 1 192578-001 | Sockel ................. Base ..........ooii.l. Sockel ........... s

23 2 2 | 162414-002 | isclerrdr ............... insulation tubing ....... Isolationsrohr ..........

24 3 3 | 146 166-005 | Styrtransistor .......... Control iransistor ....., Steuertransistor ........

25 1 1 192 579-206 | Motstand .............. Resistor ............... Widerstand ............ 1 Ohm, 50 W

i1




Smashweld 180, 220-240 V, 50/60 Hz
Smashweld 180, 440460V, 50/60 Hz
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320 992-881 "A"
320 992-882 "B”

i6 171819

20, 21

23

22

Pos Antal Bestnr. Beskrivning Description Beschreibung Anm
Qty Order no. Remarks
Anzahl | Bestellnr. Bemerk
npn g
1 1 332 376-007 § Rekommendationstabell Welding guide table .... | Rekommendations-
tabelle ......... ..o
2 1 1 | 190315102 | Gasslang .............. Gas tubing ............. Gasschlauch ........... L=1200 mm
3 2 2 | 2529004-02 | Slangktamma .......... Hoseclip .............. Schiauchklemme .......
4 1 1 | 193 054-002 | Magnetventil ........ +.. | Solencidvalve ......... Magnetventit ...........
5 1 1| 191 954-101 | Gummislang ........... Rubber tubing ......... Gummischlauch ........ L =200 mm
6 1 1 | 167 326-001 | Drivenhet .............. Brivingunit ............ Antriebseinheit .........
7 1 1 | 157 245-880 | Tryckarm, kompl. ....... Pressure lever, Druckarm, kpl. .........
complete ..............
8 1 1 | 156 596-001 | Anslutningsblock ....... Connection plate ....... AnschluBpiatte .........
g 1 1 | 156 701-001 Kontaktbieck ........... Contactplate .......... Kontaktblech ..........
10 1 1} 156760-001 | Lock .......ovvvvvnvnen Cover ...ovvvinineerans Deckel ...... oot
i 1 1 | 157 247-880 | Styrmunstycke ......... Guide nozzle ........... Fiuhrungsdilse .........
12 1 1 | 157 246-001 | Konmsol ................ Console ............... Konsole ...............
13 1 1 | 157 241-001 Matarhjut ........... ... Feedroller ............. Vorschubrolle ..........
14 1 1 | 320988-001 | Stromstéllare .......... Switch .......oiviiaen, Stromschalter ..........
15 4 4 1 0409 369-01 Klamma ............... Clamp ...oovinrninnnnes Kiemme ...............
16 i 1 | 193 045-002 | Plint, 3-polig ........... Terminal, 3-pole ........ Klemmleiste, dreipolig ..
17 1 320 681-001 Mandtvertransformator .. | Auxiliary transformer ... | Steuertransformator ....
1 | 321 098-001 Manévertransformator .. | Auxiliary transformer ... | Steuertransformator ....
18 2 2 | 153 043-002 | lIsolerbricka ............ Insutating washer ...... Isolierscheibe ..........
19 1 1 | 191008-102 | Kontaktor .............. Contactor .............. Schaltschiitz ...........
20 2 2 | 193 141-048 | Kondensator ........... Capacitor .............. Kondensator ........... 4700 pF
21 2 2  320901-002 | lsolermutter ............ insulatingnut .......... Isoliermutter ...........
22 i 1 ]{0408594-06 [ Genomfdring .......... Lead-in ......oovennnnn. Durchilthrung ..........
23 | 1 | 157 349-001 | Tradiedare ............. Wiraguide ............. Drahtleiter .............

12




Smashweld 180, 220-240 V, 50/60 Hz A" 320 992-881 "A”
Smashweld 180, 440-460 V, 50/60 Hz "B~ 320 992-882 "B"

Pos Antal Best.nr. Beskrivning Description Beschreibung Anm.
Qty. Order no. Remarks
Anzahl ; Bestellnr. Bemerk.
npr g
1 1 1 | 0410742-02 | Kabelfdste ............. Cable terminal ........,. Kabelbefestigung ........
2 1 1 | 1656 5697-001 | Kopplingsstycke ........ Connectionstrip ....... Klemmieiste .............
2 2 12152012142 { G-ring . ...ivieiea.... Q-ring ..o O-Dichtungsring ......... 14,3x2,4




Extra tilibehor
Optional accessorles
Extra Zubehore

Pos Antal Best.nr. Beskrivning Description Beschreibung
Qty. Order no.
Anzahl Bestellnr.
A B
1 157 433-001 { Slaghammare med (4s- Knocker hammer with Gleithammer mit
(£:14 T+ [ clamping pliers ......... Arretierzange ............
2 157 432-880 | Spikelelektrod- Gas nozzle with pull wire | Gasdilise mit Ziehdraht-
munstycke ............. holder ............c..o.. halter ...................
3 156 561-881 | Punklsvetsmunstycke ... | Spot welding nozzle .... | PunktschweiBdise .......
4 157 434-880 | Kolelekirodhallare ...... Carbon rod holder ...... Kohlestektrodenhalter ....
114 800-101 | Kolelektrod ............ Carbonrod ............ Kohleelektrode ...........

14






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

Tolex: 2326 ESAB GHQ S
Managing Director and Group
Head: Bengt Eskilson

Export Department

ESAB Export

GOTEBORG

Tel: 31-509000

Telex: 20625 ESABSAL S
20692 ESABSAL S

Nordic Countries

ESAB Svensk Forséljning AB

GOTEBORG

Tel: 31-509000

Telex: 20625 ESABSAL S
20692 ESABSAL S

Denmark

ESAB, A/S
COPENHAGEN-VALBY
Tel: 1-300111

Telex: 156511 ESABAS DK

Finland

ESAB, OY

HELSINKI

Tel: 05564 11

Telex: 124523 ESAB SF

Norway

ESAB, A/S

LARVIK

Tel: 34-832 40

Telex: 21457 ESABL N

Western Europe excl.
Nordic Countries
Austria

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

Tel: 222-882511

Telex: 132013 ESABOK A

Belglum

S.A. ESAB N.V.
DIEGEM

Tel: 2-7518130
Telex: 21747 ESAB B

France

£SAB S.A.
GENNEVILLIERS-CEDEX

Tel: 1-7999846

Telex: 620055 ESAB OK GENVL

ETARGC S.A. ("Sarazin Soudure”)
HOUILLES

Tel: 19145881

Tolox: 898954 SARAZIN

Germany, West

ESAB GmbH
SOLINGEN

Tel: 2122-298-1

Telex: 8514863 ESAB D

ESAB GmbH

{Sales: Gas-cutting machines)
KARBEN

Tel: 6039-401

Telex: 415940 KEBE D

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

KEBE-Ersaizteile GmbH
ROSBACH

Tel: 6007 500605

Telex: 415937 KEBE D

Autogenwerk "Rhona’” GmbH
(Sales: Gas welding equipment)
FULDA

Tel: 661-73805

Tefex: 49909 RHOENA D

Gi. Britaln

ESAB Ltd,
GILLINGHAM

Tel: 634-34455

Telex: 96145 ESABOK G

Holland

ESAB b.v.

WEESP

Tel: 2940-15021

Telex: 12412 ESAB NL

italy

ESAB s.p.a.
MILAN

Tel: 2-4674
Telex: 331317

Portugal

ESAB, Lda

LISBON CODEX

Tel: 19-559668

Telex: 13014 ESABPRO P

North and South
America

Brazil

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 1244

Telex: 9109369449

ESAB HEATH FTC

Rest of the world

Australia

ESAB Australia Ply. Lid.
GRANVILLE, N.S.W,
Tel: 6821666

Telex: 27573 ESAB AA

Malaysia

ESAB (M} Sdn. Bhd.
SELANGOR

Tel: 7564 41

singapore, Republic of
ESAB Singapore Pte. Lid.
SINGAPORE

Tek 654322, 654431, 6547 21
Telex: AS 24764 ESABSG

Associated companies

Sweden

David Svetsare AB
VASTRA FROLUNDA
Tel: 31-299100
Telex: 21715

Gt. Britaln

Sarclad International Ltd.
SHEFFIELD

Tel: 742-449071

Telex: 647560 SARINT GS

Iran

WIEM

TEHRAN

Tel: 626422

Telex: 212081 ESAB IR

Spain

ESAB Ibérica 8.A.
ALCOBENDAS {Madrid)
Tel: 1 65629900

Telex: 27454 ESABI E

Switzerland

W, Eichholzer AG
ZURICH

Tel: 1628181

Telex: 55112 WEZ CH

Agents In the following
countries:

Europe

Bulgaria, Czechoslovakia,
Greece, Hungary, Maita,
Poland, U.8.8.R., Yugostavia.

Africa

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

Asia

Afghanistan, Bahrain, Bang-
ladesh, Burma, Hong Kong,
India, lraq, Japan, Jordan,
Korea, Kuwait, Lebanon, Nepal,
Oman, Pakistan, Philippine
Republic, Saudi Arabia, Sri
Lanka, Syria, Thailand, Turkey,
United Arab Emirates, Yemen.

North America
Canada

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

A
ESAB
Ny

Inf. 8110244

ESAB AB

Box 8004, S-402 77 Giéteborg, Tfn 031-50 90 00, Tgm esables, Telex 206 25, 206 92 ESABSAL

3170%0-025

10874 Skandia-Tryckerie$, Goieborg



