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BRUKSANVISNING A10-355K - SPEEDER COMPACT 355

Presentation

Al0-355K - Speeder Compact 355 #r en service-
vinlig halvautomat i kompaktutfdrande £6r
MIG/MAG-svetsning. Den bestdr av en svets-
likriktare som inkluderar elektrodmatarenhet
i samma hilje.

A10-355K - Speeder Compact 355 dr konstruerad
f5r FE-elektroder ¢ 0,6-0,8-1,2, aluminium, typ
18.13 {eller hardare) @ 1,0-1,2 samt rostfritt
std1 @ 0,6-0,8-1,2.

Likriktaren dr forsedd med tre svetsuttag av-
seende olika elektroddiametrar och varje uttag
har sitt Faststdllda induktansvirde.

Bagspinningen grovinstdlls i fyra l14gen, vart
och ett med 10 fininstillningsligen. Bag-
spénningen kan alltsi stdllas in i 40 olika
spianningssteg. Fack vare 42 V sekunddrspinning
kxan uktrustningen anvindas dverallt dir 1lig-
spinning dr foreskriven.

Huvudtransformatorns och induktorns lindningar
4r silikonimpregnerade och dimensionerade en-
ligt temperaturklass H 180 C.

Likriktaren dr forsedd med kylflikt med mycket
14g bullerniva. :

A10-355K - Speeder Compact 355 dr utrustad med
tva handtag, tvd gummihjul, tva ldnkhjul och
kraftiga lyftdglor £6xr bekvim transport. Hylla
£8r gasflaska och kylaggregat finns pa& maskinens
baksida.

Elektrodmatarenheten, som Hr innesluten 4 ‘samma
hélje som likriktaren, dr avsedd £&r trddbobin
med 30 cm ytterdiameter. Det elmotordrivna
matarverket skijuter fram elektroden genom
svetsslangen till pistolen - s.k. electric push.,
Motorn har elektronisk styrning.

Matarenheten Hr delad i tvd sektioner. Demn ena
sektionen innehdller den elektriska utrustningen.
Den andra sektionen innehdller matarverk, skydds-—
ventil och anslutningsblock f&r svetsslangen.
stromstillaren £6r elektrisk arretering &r
placerad ovanfdr anslutningsblocket. Matar- -
rullen och kryckrullen ir fdrsedda med tva olika
spar, vilka tHcker samtliga fdrekommande trad-
dimensioner. TidsBdande utbyte av rullar vid
byte av traddimensicn har alltsd eliminerats.

TEKNISK BESKRIVNING

gvetslikriktaren

Konstantspinningstyp. Likriktaren &r vertikalt
delad i tvi sektioner - effekt- och mandver-
enhet. Den fliktkylda effektenheten innehdllex
huvudtransformator, likriktare, induktor, kyl-
£13kt och plint f8r spidnningsomkoppling.
Mantverenheten #r inrymd i ett dammskyddat ut-
rymme placerat framtill i maskinen. Utrymmet 4r
avskilt fran den ventilerade effektenheten och
inneh&ller nit- och grovlégesstrdmstédllare samt
strémstillare f6r fininstdllning av svets-
spinning. Dessutom omfattar mandverenheten kon—
trollampa, uttag £8r mandver— och svetskabel,
kontaktor, sdkringar och mandvertransformator.

Likriktarens huvudkomponenter

Nit—- och grovifigesstromstidllare K 32 samt fin-
ldgesstrdmstdllare K 4

Vredet till strimstdllaren stidlls i l&ge 1, 2,
3 eller 4. Mandverkretsen erhdller spdnning,
kylflikten startar och kontrollampa K 38 tinds.
Grovinstillning av bagspinning sker med samma
strémstidllare K 32 {fyra liigen}) och fininstdll-

ning med strdmstdllare K 4 (10 ligen} . Bag-
spdnningen stdlls alltsd in i 40 olika steq.

Huvudkontaktor K 8

Nir svetspistolens avtryckare trycks in, akti-
veras huvudkontaktor K 8, som kopplar in huvud-
transformator K 1.

Huvudtransformator K 1

Ppen trefasiga huvudtransformatorn &dr omkopp
lingsbar £8r nadtspidnningarna 220/380V, 50 Hz
och 220V, 60 Hz.

Likriktarbrygga K 2

En trefaskopplad brygga med parallella inpress-
ningsdioder, vilka sitter polaritetsvis monte-
rade i tvi kylkroppar av aluminium., Ett filter
#r placerat &ver ‘svetstromuttagen £85r att skydda
dioderna mot transienta Sverspénningar. Detta
filter bestar av en kondensator K 27:2 och ett
parallellkopplat motstand K 56.

Mandvertransformator K 9

Enfas fulltransformator med 42V sekunddr mirk-
spinning och 200 VA mirkeffekt vid kontinuerlig
drift. Sekundarlindningen matar mandverstridm-
kretsen, som dr s#krad med en 10 A sHkring

K 21:2.

Induktor X 12

Induktorns uppgift dr att begrinsa kortslut-
ningsstrdmmen och ge "mjukare” svetsning med
ett minimum av sprut.

Tnduktorn ligger i serie med svetsstrim-
kretsen. Svetsuttag-B dr avsett f8r klent
material, -C f8r grovt.-A dr avsett f6r alu-
miniumsvetsning.

Kylfldkt X 28

Flikten, som kyler ingdende komponenter, dr
tystgiende och placerad bverst i likriktarens
effektdel.

Overlastskydd K 31

En termostat skyddar likriktaren mot dver-—
belastning. Nir termostaten bryter mandver-
strémkretsen slir nitkontaktorn ifran och
huvudtransformatorn blir spénningslds. Termo-
staten Ar placerad p& likriktarbrygga K 2,

Uttag

Frontpanelen har tre svetsuttag £6r &terledare:
-A, =B och -C.

Likriktaren ir férberedd f£6r montering av volt-
och amperemeter.,

MATARENHET

Huvudkomponenter:

M 2 vridmotstind (placerat pd frontpanelen}.
For instdllning av dnskad tradmatnings-
hastighet. 1,5-18 m/min.

M 3 Tradmatarmotor. Permanentmagnetiserad
Tikstromsmotor med snickvixel. En matar-
rulle med kuggar pd dess utgdende axel
driver en tryckrulle, varigenom bdda
rullarna blir drivande. Trycket pd traden
erhélls av en bladfijider, sammanbyggd
med tryckrullen och utformad som en
mandverspak. Fér tridbyte eller rengdring
runt utloppsmunstycket kan mandverspaken
och tryckrullen litt svingas undan. vid
dterfdring forblir instdllt tryck ofdr-
indrat. Petta kan justeras med en ratt pé
maktarverket. Matar- och bryckrulle dr
férsedda med tva olika spir. Rullarna be-
héver inte bytas vid Svergdng fran en




trdddimension till en annan, endast flyt-
tas i sidled, vilket utféirs genom en fdr-
skjutning av matarrullen pi drivaxeln.
Tryckrullen stiller automatiskt in sig i
ritt ldge i f8rh3llande till matarrulien.
Instdllning av matarrullen f8r traddimen-
sionen sker med hj#lp av brickor som pla-
ceras mellan skruv och matarrulle.

M 4 Magnetventil. 2-vigs, direktverkande mag-—
netventil f£dr skyddsgas. Vid strémlés
spole dr ventilen stiingd.

M 8 Kretskort. Elektronikens komponenter Hr
samlade pd ett kretskort. Kretskortet om-
fattar tids- och blockeringsfunktioner
samt tyristorrequlator fir ankarspinning
till matarmotor med broms, Kretskortet Hr
anslutet med flatstifthylsor.

M 11 Strémstd#llare., Denna #r placerad pad in-
sidan av matarverket. Strémstillaren med
tva lidgen paverkar pistolaviryckarens
funktion.

Normal funktion - tridmatningen b&rjar
ndr pistolavtryckaren trycks in och av-
slutas nidr den slipps.

Lasningsfunktion - trddmatningen bbrjar
ndr pistolavtryckaren trycks in., Av-
tryckaren kan ddrefter slippas, men
svetsprocessen fortsitter tills avtryck-
aren anyo trycks in - s,k. elektrisk

arretering.

TEKNISKA DATA - Al0-355K - Speeder Compact 355

N#tanslutning _ | 3-fas, 50 Hz | 3-fas, 60 Hz
Spinning (V) 220 380 220
Str¥m 50% (A) 41 24 41
Strém 60% (A} 34 20 34
Strdm 100% {A) 24 14 24
sdkring, trdg (A) } 25 16 25
Ledning {mm2} 4x4  4%1.5 4x4
Sidkring, snabb (M) 35 20 35
Ledning {mm2) 4x6  4x2.5 4x6
MATARENHET

Motorspédnning: 24 V
Matningshastighet: 1,5-18 m/min, kontinuerligt

instdllbar
Elektroder
FE - ¢ 0,6~0,8, 1,0-1,2
Al 18.13 {eller hidrdare) - @ 1,0-1,2
Rostfritt - ¢ 0,6-0,8, 1,0-%,2

Bobin
Kapacitet -~ 15 kg
Ytterdiameter - 300 mm
Bobinnav

Navhal - ¢ 51,5 mm
Navldngd - 100 mm

Munstycken finns £8r f6lijande dimensioner:

Nitanslutning: 220/380V, SO Hz
220V, 60 Hz

Instdllningsomrdde: 50A/15V - 355A/29v

Tilldten belastning

Likstrém
250A/27V vid 100% intermittens vid induktorut-
280Aa/28v 8og " tag ~C (hela in-

315a/30v " 60% " duktorn inkopp-
355a/29v ¢ 50% ® lad)
355a/30v ¢ 508 " vid induktorut-

tag ~a {1/3 av
induktorn inkopp-
lad}

TomgAngssplinning: U, 17-39v

Verkningsgrad och effektfaktor

vid 315a/30v
Verkningsgrad (A )
Effektfaktor ( o}

Temperaturklass: H 180°C

Skyddsform: IP 22 AF
Anvéndningsklass:ﬁa

M3tt och vikt

Bredd 720 mm H&3d 1640 mm
Bjup 885 mm Vvikt 175 kg

ALO-355K - Speeder Compact 355 uppfyller
kraven enligt VDE 0542 £&r svetslikriktare
av konstantspinningstyp. SEN 8301 spec.
IS0 R 700, NF A85-013,

Inloppsmunstycke - 1.8 0,6-1,2 mm
Utloppsmunstycke -~ 1.8 0,6-0,8 mm
2.8 0,8-1,2 mm

INSTALLATION

Placera utrustningen pd limpligt st&lle och
kontrollera att den ej &verticks eller upp-
stdlls s& att kylningen hindras. De rekommen-—
derade sH#kringarna och kabelareorna svarar
mot svenska fOreskrifter fér gummi- och plast-
isolerade ledare. Fdr andra linder kan £or-
dndringar vara nidvindiga i de fall siker-
hetsfdreskrifterna Hr annorlunda,

1. Kontrollera att huvudtransformatorns plint
K 30 och mandvertransformatorn K 9 Hr kopp-
lade fOr ridtt spinning samt att rdtta sik-
ringar anvinds. Se f6rbindningsschemat och
inkopplingsanvisningarna pi insidan av
svetslikriktarens ena sidoplit och pi
sid. 1011 1 denna bruksanvisning,

2. Anslut maskinen trefasigt till nitet.

3. Anslut aterledaren {-) mellan svetslik-
riktaren och arbetsstycket, Var noga med
att Aterledaren ansluts direkt till arbets-
stycket.

4. Svetspistol: Gemensam anslutning I anslut-
ningsblocket f&r svetsstrdm, mantverstrdm,
skyddsgas och elektrod.

5. Gasanslutning: Slangnippel $ 6 mm.

o




SKOTSEL OCH SERVICE

Al10-355K kriver endast ringa underhill. I nor-
mala fall ricker det att med torr tryckluft
under reducerat tryck bldsa ren svetslikriktar-
en invindigt och utvdndigt en ging om &ret. Cm
ntrustningen anvdnds i dammiga coch smutsiga
lokaler bdr dock renblisningen ske oftare.

Matning av tomgingsspdnning

Mitning av tomgangsspidnning dr aktuell vid den
4rliga genomgingen och vid felsdkning, Mitning-
en utféres med universalinstrument eller volt-
meter.

1. Lossa svetsledaren fran svetslikriktaren.

2, Anslut instrumentet mellan ett av de minus-
mirkta dterledaruttagen och plus.
Kontrollera att instrumentets anslutnings-
kablar &r kopplade f0r rétt polaritet.

3. F4l} fram mandverspaken eller lossa fjddern
£6r tryckrullen i matarverket s& att elek-
troden ej matas fram ndr man trycker in
svetspistolens avtryckare.

4. BBrja mitningen med strémstdllarna K 32 och
K 4 instdllda pd 4/10 (grovlige/finldge).
G& vidare ned till 1/1.

(S 4]

JimfSr de uppmiitta vidrdena med statisk ka-
rakteristik pd sid. 11 Tomgdngsspinningen
= svetslikriktarens spinning obelastad.

Mitning av bdgspdnning

Instrumentets mitstift infdres mellan kabel-
kopplingens gummikrage och kabeln. Kontrollera
att stiften kommer i kontakt med mBssingen i
kabelkopplingshalvan., Midtning av bigspénning-
en kan nu utfdras under pdgdende svetsning.

Kontroll av dicdex

G8r en okulirbesikining av dioderna. Dicder-

na har inbyggda smilisdkringar i toppanslut-
ningarna. Detta innebdr att de kopplas ur fran
strmkretsen vid kortslutning i dioden. En
grupp om sex eller dtta dioder kan fungera

med en defekt diod ddr smiltsdkringen har 1gst
ut. Om fler dn en diod i en grupp &r kortsluten
maste brygghalvan bytas ut.

INSTRUCTION MANUAL AlQ-355K - Speeder Compact

Introduction

The Al0-355K - Speeder Compact - is a semi-
auvtomatic of compact design intended for
MIG/MAG welding. Easy to operate and easy
to service. The unit consists of a welding
rectifier in combination with a wire feed
unit within a common casing.

The type and diameter of the welding wire to
be used with the Al0~-355K - Speeder Compact
include: FE & 0.6-0.8, 1.0-1.2, aluminium 18.13
{or harder), @ 1.0-1.2 and stainless steel,

# 0.6-0.8, 1.0-1.2,

The rectifier is provided with three welding
terminals covering different wire diameters.
Each terminal has its own built-in inductance.

Coarse adjustment of arc voltage is carried

out by means of a four-position selector. The
fine setting selector with 10 positions - 10
for each coarse adjustment - provides for 40
arc voltage settings. Owing to the auxiliary
voltage of 42 Vv, the A10-355K - Speecdex Compact
is applicable wherever low voltage is stipu-
lated,

The windings of the main transformer and the
inductor are silicon impregnated and dimensioned
according to temperature class H 180 C.

The rectifier is provided with a cocling-fan with
exceptionally low noise-level.

A10-355K ~ Speeder Compact - is equipped with two
handles, two rubber- tyred wheels, two swivel
casters and heavy-duty lifting eyelets facili-
tating easy transport. The back of the machine

is provided with a support for a gas bottle and
cooling unit.

The wire feed unit, which is included in the
rectifier casing, holds a wire reel with an outer
diameter of 300 mm. The feed mechanism, which is
powered by an electric motor, pushes the wire
through the welding hose to the gun - the electric
push method. The motor is provided with electronic
control.

The wire feed unit is divided into two sections.
One section includes the electronic eguipment.

The other section houses the wire feed mecha-—
nism, a solenoid valve for the shielding gas and
the connection block for thé welding hose. The
switch for the automatic leocking action is located
inside the control box. The feed and pressure
roller are provided with two different tracks,
which fit the specified wire diameters. Thus time-
consuming replacement of rollers, when changing

to another wire dlameter, has been eliminated.

_TECHNICAL DESCRIPTION

Welding rectifier

A rectifier of constant-voltage type. The recti-
fier is divided vertically into two sections -
the power section and the control section. The
fan-cooled power section includes the main trans-
former, rectifier, inductor, cooling fan and
connection block for voltage change-over. The
control unit is housed in a dustproof area in

the front part of the machine. This area, which
is completely separated from the fan-cooled

_power section, includes the mains switch, the

coarse setting selector and the fine setting
selector for welding voltage as well as 'a pilot
light, control and welding cable sockets, con-—
tactor, fuses and control transformer,

Main rectifier components:

Mains and coarse setting selector K 32 and fine
setting selector K 4

Set the current selector K 32 to position 1, 2,

3 or 4. The operating circuit is now alive, the
cooling fan starts and pilot lamp K 38 lights up.
Coarse adjustment of arc voltage is also con-
trolled by K 32 (4 positions) and fine settings
by selector K 4 {10 positions), which means that
40 different arc voltage settings can be selected.

Main contactor K 8

By activating the trigger of the gun, the main
contactor will switch in the main transformer
K I.

Main transformer K 1

The three—phase main transformer is reconnectible
for different mains voltages and freguencies,
220/380v, 50 Hz and 220V, 60 Hz,

Rectifier bridge K 2

The rectifier bridge consists of a three—phase
alternating current bridge with parallel snap-
action diodes mounted according to polarity in
two aluminium heat sinks. To protect the diodes
against transient surge, the welding current
éutlet incorporates a filter.® This filter con-



sists of a capacitor K 27:2 and a parallel-
connected resistor K 56.

Control transformer K 9

A single-phase transformer with an auxiliary
rated voltage of 42 Vv and a rated continous
operating capacity of 200 VA. The secondary
winding energizes the auxiliary current cir-
cuit, which is protected by a 10A fuse K 21:2.

Inductor K 12

The purpose of the inductor is to limit the
short-circunit current, thereby providing
"softer" welding with a minimum of spatter.
The inductor is connected in series with the
welding current circuit. Welding outlet -B
is intended for light gauge material, -C for
heavy gauge and ~A for aluminium welding.

Cooling fan X 28

This low speed fan, which cools the power
components and has an exceptionally low
noise level, is mounted topmost in the
povwer section.

Overload cut-out K 31

A thermostat protects the rectifier against
overload. The cut-out action of the thermo-
stat breaks the control current circuit,
the mains contactor switches off and the
voltage to the main transformer is cut off.
The thermostat is located on rectifier
bridge K2.

Outlets

The front panel is provided with three weld-
ing outlets: -A, -B and -C.

The rectifier is prepared for mounting of
volt and ammeter,

WIRE FEED UNIT

Main components

M 2 Rheostat {(potentiometer on front panel)
for adjustment of wire feed speed -

1-18 m/min.

Wire feed motor. Permanent magnet DC
motor with inteqral worm gear. The
output shaft of which carries a toothed
feed roller, which drives a pressure
roller., As a result, both rollers are
driving. Wire pressure is provided by
means of a leaf type spring, which in
combination with the pressure roller acts
as a control lever. To facilitate re-
placement of wire and cleaning of nozzle
area, the control lever and the pressure
roller are easily swung ocut. As soon as
the roller is moved back in position,
preset wire pressure remains fixed.
Adjustment of wire pressure is carried
out by means of a control knob on the
feed unit. Feed and pressure roller

have two different tracks, which fit
recommended wire diameters. When changing
from one diameter to the other, you only
need to move the rollers laterally by
shifting the feed roller along the drive
shaft. The pressure roller will automati-
cally adjust its position relative to the
position of the feed roller. Correct posi-
tioning of feed roller relative to wire
diameter is carried out by means of shims
inserted between the screw and the feed
roller.

Solenoid valve. Two-way direct action so-
lenoid valve controlling the shielding
gas, Closes when the coil is dead.

Printed circuit carxd. The printed circuit
card incorporates timing and locking func-
tions as well as thyristor regulator for
armature voltage of feed motor with braking
function.

Switch (mounted at the top behind the
Front panel}. Two-position switch con-
trolling the trigger action of the gun.

M 11

Normal action — wire feed commences when
the trigger is pulled and terminates when
the trigger is released.

Locking action - wire feed commences when
the trigger is pulled and automatic lock-
ing action continues until the trigger is
pulled again. I.e., the welder does not
need to keep the triggexy pulled during
welding.

Transformer. This transformer provides the
printed circuit card and auxiliary cirecuit
with supply voltage.

M 13

TECHNICAL DATA Al0-355K - Speeder Compact

Mains connection - 220V/380V, 50 Hz
220V, 60 Hz

Setting range ~ S0A/15V - 355A/29V

Permitted load

D

250A/27V at 100% duty cycle inductor ouklet -C
" "

280A/28V at 80% {the whole inductor
315A/30V at BO3 " " is connected)
355A/29V at 50% " "

355A/30V at  50% " " inductor outlet -A

(1/3 or the inductor
is connected)}

Cpen-circuit voltage - Uo 17-39Vv

Efficiency and power factor

At 315A/30V

Efficiency {A ) = 0,77

power factor (7% ) = 0.95.
Temperature class - u 180%

Design criteria ~ IP 22 AF
Classification ~ X}

pimensions and weight

width 720 mm Helight 1040 mm
Depth 885 mm Weight 175 kg

Al0-355K - Speeder Compact satisfies VDE 0542

for rectifiers of constant-voltage type. SEN
8301 spec. IS0 R7G0, NF AB5-013.
Mains connections 3-phase, 50 Hz |[3-phase, 60 Hz
Voltage (V) 220 380 220
Current 50% A 41 24 41
Current 60% A 34 20 34
Current 100% A 24 14 24
Fuse, slow (A)z 25 16 25
Cable area {mm”) 4x4 4x1.5 4x4
Fuse, fast (A)2 35 20 35
Cable area {mm") 4x6 42,5 _4x6




WIRE FEED UNIT

M 3 -~ Wire feed motor

Voltage, motor - 24 V

Feed- speed - 1.5-18 m/min., infinite adjustment.

Welding wires

FE - @ 0.6-0.8, 0-1.2

Al 18.13 {or harder) - @ 1,
Stainless - @ 0.6-0.8, 1.0-1.
Wire reel

Capacity - 15 kg

Outer diameter - 300 mm

Real hub

Bore ~ $ 51.5 mm

Length - 100 mm

Nozzles

Nozzles are available for the following wire
diameters:

Inlet nozzle: $% 0.6-1.6
Outlet nozzle: 1 - @ 0.6-0.8 mm
2 - ¢ 0.8-1.2 mm

INSTALLATION

Position the machine in a clean environment
making sure that the flow of cooling air

s not blocked. Recommended fuses and cable
areas are in accordance with Swedish regula-
tions for rubber and plastic insulated cables.
Modifications may be vequired in other coun-
tries, where pertinent regulations can differ.

1. Make sure that connection block K 30 of
the main transformer and control trans-
former K 9 are wired for correct voltage
and that corresponding fuses are fitted.
See connection instructions page 10-1l
and on the inside of the rectifier plate.

2. Connect the machine to a three-phase
mains supply.

4. Connect the earth return (-} between
the rectifier and the workpiece. Make
sure the earth return is connected
directly to the workpiece.

4. Welding gun. Polymedium connector for
connection to the block provided for
welding and contrel current, shielding
gas and welding wire.

5. Gas connection. Hose nipple ¢ 6 mm.

MAINTENANCE AND SERVICE

Al10-355K - Speeder Compact - requires a mini-
mum of service. Under normal conditions, it
is sufficient to clean the machine with dry
compressed air under reduced pressure once

a year. When the eguipment is used in dirty
and dusty areas, more frequent cleaning is
reguired.

Measuring of open-circuit voltage

Measuring of open-circuit voltage is to be
carried out during the annual overhaul and
when trouble-shooting. A universal instru-
ment or voltmeter should be used.

1. Loosen the welding cables from the recti-
fier.

2. Connect the instrument between one of the
two outlets marked (=) and plus. Check
that the instrument cables are correctly

connected for the polarity in guestion.

3. push the control lever forward, or releasé
fhe pressure roller spring in the feed unit
to prevent forward feed of wire when the
trigger of the gun is pulled.

4. Commence measuring on selectors K 32 and K 4
with settings of 4/10 {coarsef/fine positions).
Then proceed to setting 1/%.

5. Compare the measured values with the static
characteristic on page 11 . Open-circuit
voltage = welding rectifier voltage when not
under load.

Measuring of arc voltage

Insert the measuring probe of the instrument be-
tween the rubber collar of the connector and the
cable. Make sure the probe is in contact with the
brass of the cable connector. Arc voltage can
now be measured during ongoing welding.

Control of diodes

The diodes have built-in fuses in their top
connections. As a result, they do not receive
current after a short-circuit in the diode. A
group of six or eight diodes can function with
one faulty diode due to a blown fuse. However,
should more than one diode in & group be short-
circuited, that half of the bridge section must
be replaced immediately.

N.B. When testing the diodes, summer or bell
may not be used!

Replacement of outlet nozzle

When changing from one wire diameter to

another or from steel to aluminium welding, the
outlet nozzle must be replaced. This nozzle
must be removed during the annual cleaning.

BETRIERSANWEISUNG - Al0-355K — Speeder Compact

Prisentation

Der ALO-355K - Speeder Compact - ist ein ser-—
vicefreundlicher Kompakt-Halbautomat, der fiir
MIG/MAG-Schweissen vorgesehen ist. Die Ausrlist-
ung besteht aus einem Schweissgleichrichter und
einer brahtvorschubeinheit, die in einem gemein-
samen GehHuse eingeschlossen sind.

per Al0-355K - Speeder Compact ist fiir FE-
Schweissdraht - ¢ 0,6-0,8-1,0-1,2, Aluminium
18.13 (oder hi#rter) - § 1,0-1,2 sowohl als
Rostfrei - ¢ 0,6-0,8-1,0-1,2 dimensioniert.

pie drei Schweissanschliisse voxne am Gleich-
richter sind fir verschiedene Drahtdurch-
messey vorgeschen. Jeder Schweissanschluss
ist fir einen bestimmten Induktionsvert
vorgesehen.

Die Lichtbogenspannung hat vier Groblagen

und jede Groblage hat 10 Feinlagen. Die Licht-
bogenspannung kann also auf 40 verschiedene
spannungsstufen eingestellt werden. Wegen
seiner 12V Sekunddrspannung ist die Ausristung
iiberall verwendbar, wo Niederspannung voxge-
schrieben ist.

Die Wicklungen des Haupttransformators und der
Brossel sind silizivmprégniert und nach der
Temperaturklasse H 180 C dimensioniert.

Der Gleichrichter ist mit einem niedertourigen
und gerduscharmen Kiihlliifter versehen.

bie Ausriistung ist mit zwei Handyriffen, zwel
vollgummirdidern, zwei Lenkrddern und kraftigen



Hebebsen zum bequemen Transport ausgeriistet,
An der Rlickseite der Maschine gibt es eine
Konsole fir Gasflasche und Xiéhlaggregat,

Die Drahtvorschubeinheit, die sich in dem-
selben Gehduse wie der Gleichrichter befindet,
ist fiiy eine Drahtspule mit 300 mm Aussendurch-
messer vorgesehen. Das mit elektrischem Motor
angetriebene Vorschubwerk schiebt den Schweiss-
draht durch das Polykabel an die Pistole - ein
sog. ,elektric push”. Der Motor ist elektronisch
gestenert,

Das Vorschubwerk ist in zwei Sektionen einge-
teilt. Pie eine Sektion enthilt die elektrische
Ausristung, die zweite -Sektion enth#lt Vorschub-
werk, Schutzgasventil und Klemmbrett fiir das
Polykabel. Dexr Stromschalter fir die elektrische
Arretierung befindet sich an der linken Seite
oben in dem Gehduse. Die Vorschubrolle und die
Druckrolle haben zwei verschiedene Nuten, die
die vorgeschriebenen Drahtabmessungen decken.
Zeitverschwenden durch Rollenauswechseln ist
dadurch beseitigt.

TECHNISCHE BESCHREIBUNG

Schweissgleichrichter

Ein Gleichrichter vom Konstantspannungstyp, der
in zwei Sektionen aufgeteilt ist - und zwar in
Leistungs— und Steuereinheit,

bie lliftergekiihlte Leistungseinheit enthilt
Haupttransformator, Gleichrichter, Drossel,
Kiéhllifter sowie Klemmbrett filr Spannungs-
umschaltung. Die Steuereinheit ist vorne in
der Maschine staubdicht untergebracht. bieser
Raum ist von der entliifteten Leistungseinheit
abgetrennt und enthdlt Netz- und Grobstufen-—
schalter sowie Schalter zur Feineinstellung
der Schweisspannung. Ebenso Anschluss fiir
Kontrolleuchte, Steuer- und Polykabel, Schalt-
schiitz, Sicherungen und Steuertransformator.

Hauptkomponente:

Netz- und Grobstufenschalter X 32 sowie Fein-
einstellungsschalter K 4

Wenn der Griff des Schalters in Lage 1, 2, 3
oder 4 gefiihrt wird, erhiilt der Steuerstrom-—
kreis Spannung, der Kithlliifter startet und

die Kontrolleuchte K 38 schaltet sich ein.
Grobeinstellung dexr Lichtbogenspannung wird

mit demselben Schalter K 32 (vier Stufen)
voreingestellt und danach mit dem Feinein-
stellungsschalter {10 Stufen) feineingestellt.
Die Lichtbogeneinstellung kann also in 40
verschiedene Spannungsstufen eingestellt werden.

Hauptschiltz

Bej Betidtigung des Pistolenabzughebels wird das
Hauptschiitz beeinflusst und schaltet den Haupt-
transformator K 1 ein.

Haupttransformator K 1

bPer drei-phasige Haupttransformator ist Ffiir
verschiedene Netzspannungen und Frequenzen
umschaltbar. 220/380V, 50 Hz und 220V, 60 Hz.

Gleichrichterbriicke X 2

Sie besteht aus einexr drei-phasigen Drehstrom-
briicke mit parallelen Einpressdioden. Die Dicden
sitzen polaritftsweise in zwei Aluminiumkdrpern.
Um die bicden gegenilber transiente Spannungen
2u schiltzen, sind die Schweisstromanschliisse
mit einem Filter versehen, das aus einem Kon-
densator K 27:2 und einem parallelgeschalteten
Widerstand ¥ 56 besteht.

Steuvertransformator K 9

Ein Einphasen-vVolltransformator mit einer
sekunddren Nennspannung von 42 V und einer

Nennleistung bei Dauwerbetrieb von 200 VA.

Die Sekunddrwicklung speist den Steuerstrom-—
kreis, der mit einer 10A-Sicherung K 21:2 ge-
sichert ist.

Drossel ¥ 12

bDie Brossel liegt mit dem Schweisstromkreis in
Reihe geschaltet.-B ist fiir diinnes und-C fiir
grobes Material. Anschluss-A ist flixr das Alumi-
niuwmschweissen vorgesehen,

bie Drossel hat zur Aufgabe den Kurzschluss—
strom zu begrenzen und ein "weicheres"
Schweissen mit einem Minimum an Spritzern zu
gewdhrleisten,

Kihliliifter K 28

Dexr niedertourige und geriuscharme Liifter
des Gleichrichters befindet sich oben im
Leistungsteil, wo er die enthaltenen Bau-
teile kiihlt,

113
Uberlastungsschutz K 31

Ein Thermostat schiitz den Gleichrichter gegen
ﬂberlastung. Wenn der Thermostat den Steuer-
stromkreis unterbricht, schaltet das Haupt-
schiltz aus und der Haupttransformaktor wird
dadurch spannungslos. Der Thermostat befindet
sich an der Gleichrichterbriicke X 2.

Anschlisse

Am Frontblech befinden sich drei Schweissan-
schliisse: -~A, -B und -C.

Anschluss fir Volt- und Amp.meter ist vorbe-
reitet,

DRAHTVORSCHUBEINHEIT

Hauptkomponente:

M 2 Drehwiderstand {am Fronthlech angebracht) ,
Zur Einstellung der gewiinschten Drahtvor-
schubgeschwindigkeit, 1,5-18 m/min.

M3 Brahtvorschubmotor

Gleichstrommotor mit Davererregung und
Schneckengetriebe. Eine Vorschubrolle

mit Zdhnen ist an der Antriebwelle des
Schneckengetriebes angebracht, Dadurch
dienen beide Rollen als Antriebrollen.

ber Schweissdrahtdruck wird durch eine
Blattfeder, die mit der Pruckrolle Zu-~
sammengebaut und als Bedienungshehel ge-
formt ist, erreicht. Beim Schweissdraht-
wechsel und bei der Reiniqung um die Aus-
lassdiise kann der Bedienungshebel und die
bruckrolle leicht zur Seite geschwenkt
werden. Beim Zuriickschwenken bleibt der
eingestellte Schweissdrahtdruck unver-
dndert. Der Schweissdrahtdruck kann mit
einem Drehgriff am Vorschubwerk einge-
stellt werden. Vorschub- und Druckrolle
sind mit zwel verschiedenen Nuten versehen.
Pie Rollen brauchen also beim DBrahtab-
messungswechsel nicht gewechselt sondern
nur in Seitwdrtsrichtung verschoben werden,
was durch Verschiebung der Vorschubrolle
an der Antriebsachse vorgenommen wird.

Die Druckrolle stellt sich automatisch

in Verh#ltnis zur Vorschubrolle vorschrifts-
midssig ein. Die richtige Einstellung dex
Vorschubrxolle im Verh&ltnis zur Schweiss-—
drahtabmessung exrfolgt mit Hilfe von ange-
brachten Scheiben zwischen Schraube und
Vorschubrolle.

M4 Magnetventil

Zweiwvege - direkt wirkendes Magnetventil
fir das Schutzgas. Bei stromloser Spule
ist das Ventil geschlossen.

M8 Steckplatte

Dic elektronischen Komponente sind auf einer




Steckplatte zusammengefitihrt. Die Steck-
platte enthdlt Zeit- und Blockierungsfunk-
tionen, Thyristorregler fiir die Anker-
spannung des Vorschubsmotors mit Brems-—
funktion.

M 11 Stromschalter (befindet sich oben hinter

Frontblech) . Dieser Zweilagen-Schalter
beeinflusst die Funktion des Pistolen-
abzughebels,
Normale Funktion - dexr Prahtvorschub be-
ginnt bei Betitigung des Pistolenabzug-
hebels und hdrt auf, wenn der Hebel los-
gelassen wird.

Elektrische Arretierungsfunktion -~ der
bDrahtvorschub beginnt, wenn der Pistolen-
abzugshebel bet#dtigt wird und der Schweiss-
vorgang setzt fort bis der Abzugshebel
wieder betdtigt wird. Der Schweisser
braucht also widhrend des Schweissens den
Pistolenabzugshebel nicht herunterzu-
driicken,

M 13 Transformator

Volltransformator mit Steuerspannung fiir
Steckplatte und Steuerkreis.

TECHNISCHE DATEN AlQ-355K - Speeder Compact

Netzanschluss - 220V/380V, 50 Hz
220V, 60 Hz

Einstellbereich - 50A/15V - 355A/29v

Zuldssige Belastung

Gleichstrom

250A/27V bei 100% ED

280A/28V bei 80% ED am Drosselanschluss -C
315A/30V bel 60% ED {die ganze Drossel ist
355A/29V beli 50% ED eingeschaltet)

3553/30V bei 50% ED am Drosselanschluss -2A
{1/3 der Drossel ist ein-
geschaltet)

Leerlauvfspannung UO - 1739 V max

Wirkungsgrad und Leistungsfaktor

Bei 315A/30V
Wirkungsgrad { A
Leistungsfaktor { »

0.77
0.595

i

< e

Steueérspannung - 42
Temperaturklasse - H 180°%

Schutzform - IP 22 AF
Einsatzklasse - K

Masse und Gewicht

Breite 720 mm Héhe
Tiefe 885 mm

1040 mm
Gewicht 175 kg

Der Al0-355K - Speeder Compact erfiillt die
Forderungen it VDE 0542 fiir Schwelssgleich-
richter vom Konstantspannungstyp. SEN 8301
spec. IS0 R700, NF A85-013,

Netzanschluss 3~Phasen, 50 Hz | 3-Phasen,
60 Hz
Spannung {V) 220 380 220
Strom {A) 50% ED 41 24 41
Strom (A) 60% ED 34 20 34
Strom {(A) 100% ED 24 14 24
Sicherung, trdge (A} 25 16 25
Kabel, mmé ax4 4x1,5 4x4
Sicherunyg, schnell{A)} 35 20 35
Kabel, mm? 4x6 4x2,5 4x6

DRAHTVORSCHUBEINHEIT

Motorspannung - 24 ¥

Schweissdrahtabmessungen

FE ¢ 0,6-0,8 - 1,0-1,2

Al 18.13 ({(oder hidrter) - ¢ 1,0-1,2
Rostfrei - & 0,6-0,8 - 1,0-1,2

Vorschubgeschwindigkeit - 1,5-18 m/min., stufen-
lose Einstellung

Drahtspule

Fassung - 15 kg
Aussendurchmesser - 300 mm
Nabenlock - @ 51.5 m
Nabenldnge - 100 mm

Diisen sind fir folgende Schweissdrahtabmessungen
vorhanden:

Einlassdilse - 1. @ 0,6-1,2 mm
Auslassdiise ~ 1, @ 0,6-0,8 mm
0,8~1,2 mm

INSTALLATION

bDie Ausriistung auf einen geeigneten Platz auf-
stellen und beachten, dass der Gleichrichter
nicht Uberdeckt cder so aufgestellt ist, dass
die Rithlung behindert wird. Pie empfohlenen
Sicherungen und Kabelquerschnitte entsprechen
den schwedischen Vorschriften fiir Gummi- und
kunststoffisolierte Leiter. Fir andere Linder,
wo andere Sicherheitsvorschriften gelten,
kdnnen Verdnderungen notwendiq sein.

1. Priifen, ob das Klemmbrett K 30 des Haupt-
transformators und der Steuertrafo K ¢ auf
vorschriftsmdssige Spannung geschaltet
sind und das vorschriftsmissige Sicher-
ungen verwendet werden. Siehe Schaltplan
und Einschaltanweisungen an der Innen-—
seite des einen Seitenbleches und auf
nachfolgenden Seiten dieser Betriebsan—
weisung, Seite -10-11,

2. Die Maschine drei-phasig an das Netz an-
schliessen.

3. Rilckleiter (-} zwischen Schweissgleich-
richter und Werkstiick anschliessen, Sehr
wichtig ist, dass der Riickleiter dirxekt an
das Werkstlick angeschlossen wird.

4. Schweisspistole - Gemeinsamer Anschluss
fiir Schweisstrom, Steuerstrom, Schutzgas
und Schweissdraht,



PFLECE UND WARTOUNG

Al0~355K -~ Speeder Compact - braucht nur wenig
Wartung. Normalerweise geniigt es, wenn man die
Ausriistung einmal im Jahr innen und aussen mit
trockerner Pressluft bei reduziertem Druck
sauberblist. In stauvbigen und schmutzigen Ar-
beitsrdumen sollte das Sauberblasen "6fters"
erfolgen.

Messen der Leerlaufspannung

Bei der jdhriichen Dberpriifung und bei Stdrungs-
suche ist das Messen der Leerlaufspannung aktu-
ell und wird mit Hilfe eines Universalinstru-
ments odey Voltmeters ausgefifhrt.

1. Schweissleiter (+)} vom Schweissgleichrichter
18sen.

2. bas Instrument zwischen einem der mit Minus
gekennzeichneten Riickleiteranschliissen und
dem Plusgekennzeichneten anschliessen.
Priifen, ob die Anschlusskabel des Instru-
ments fiir die vorschriftsmissige Polaritdt
geschaltet sind.

3. Den Bedienungskabel nach vorne filhren oder
die Feder fiir die Druckrolle im Vorschub-
werk lésen, damit kein brahtvorschub er-
folgt, wenn der Pistolenabzugshebel be-~
tdtigt wird.

4. Das Messen mit den Schaltern K 32 und X 4
auf 4/10 (Grob-/Feinlage) eingestellt an-
fangen. Dann auf Lage 1/1 weitergehen.

5. Die ermittelten Werte mit der statischen
Kennlinie auf Seite 10-11 verglichen. Die
Leerlaufspannung = die Spannung des
Schweissgleichrichters unbelastet.

Messen der Lichtbogenspannung

Messtift des Imnstruments zwischen den Gummi=-
flansch der Kabelkupplung und das Kabel ein-—
fithren. Priifen, ob der Stift mit dem Messing
in der Kabelkupplungsh#lften in Verbindung
kommt. Das Messen der Lichtbogenspannung kann
jetzt wihrend des Schweissen erfolgen.

Priifen der Dioden

Eine Okulationsbesichtigung der Dioden vor-
nehmen. Die Dioden haben eingebaute Schmelz-~
sicherungen in den Spitzenanschliissen. Das
bedeutet, dass sie bei Kurzschluss in der
Diode aus dem Stromkreis ausgeschaltet werden.
Eine Gruppe von sechs oder acht Dioden kann
mit einer defekten Dicde funktionieren, und
ewar auch, wenn die Schmelzsicherung ausge-
ltst hat. Wenn mehrere Dicden in einer Gruppe
kurzgeschlossen sind, muss diese Briickenhilfte
ausgewechselt werden.
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K g SVETSLIKRIKTARE HELDING RECTIFIER SCHWEISSGLEICHRICHTER
1 Huvudtransformator Main transformer Haupttrafo
Huvuddiod (+) Hain diode (+) Hauptdiede (+)
. Huvuddied (-) Main diode (-) Houptdiode {(-)
4 Stromstillare (fin) Selector (finé setiing) Schalter (feineinstellung}
B8 Huvudkontaktor Hain contactor Netzschitz
2 Hlantvertransformator Control transformer Steuertrafo
11 Nitanslutningsplint Connection block, mains Anschlussleiste, Netz
i2 Induktor Inductor Drossel
13 Svetsstrimuttag Secket, welding current Steckdose, Schweisstrom
15 Mokstéand Resistor Widerskand
18 Shunt Shunt Nebenschluss
19 Amperemeter Ammeter Ampdremeter
28 Yoltmeter Volt meter Voltmeter
21.1| Sskring, 4A Fuse, 4A Sicherung, 4A
21.2} Sdkring, 1DA Fuse, 10A Sicherung, 10A
27.2} Kondensator Capaciter Kondensator
28 Flakt Fan Litfter
30 Omkopplingsplint Connecticn block, change-over| Anschlussleiste, Umschaltung
31 verlastskydd Overload cub-out {iberlastschutz
32 Stromstdllare (grov) Selector (coarse setting) Schalter (Grobeinstellung)
38 Signallampa Pilot lamp Signalleuchte
50 Uttag, 220 V Dutlek, 220 V Anschluss, 220 V
56 Motstand Resistor Widerstand
4 HATARENHET WIRE PEED DNIT VORSCHUBEGERAT
2 Vridmotstand, 2,5k -24 Rheostat, 2.5k -2H Drehwiderstand, 2,5k -2H
3 Elektrodmatarmotor, 24 V Wire Feed motor, 24 V Drahtvorschubmotor, 24 V¥
4 Hagnetventil Solenoid valvs Magnetventil
5 Hotstand, 0,3k -504 Resistor, 0.3k -50W Hiderstand, 0,3k -50W
7 Apparatplint, 3-pol - Connection block, 3-pole Anschlussleiste, 3-polig
g Tyristerregulator Thyristor regulator Thyristorregler
-9 Stiftpropp Pin plug Stiftstecker
Hylsa Socket Buchse
11 Strimstdllare, MTG 206N Switch, MTG 206N Stremschalter, MIG 206N
12 Hotstand 0,5 -504 -Resistor 0.5 ~50W Widerstand 0,5 -S04
13 Transformator Transformer Trafo
23 Kondensator 2.200 F &3 V LCapacitor 2,200 F 63 V Kondensator 2.200 F 63 W
30 Kontakitskydd 1 220 Contact protection Kontaktschutz
Statisk karaktiristik LAG 315
Statle tharacteristies
, . . Statische Kennlinle
Inkopplingsanvisning
Connection instruction
Einschaltanweisung
U, 50
v}
K30 K30 :
AAEDNIBERENEE [ofi1z [afefi12]2lol 1} 2]3]
[ ] 40\\\H‘
200V 2R0-230V agov \\__\ A
50Hz sobz | 50Hzm 30 \——‘ M
03 Do o et T
028 ’ oz P s
1 L ot Faol 5| R a0 e T S B S
018 035 o3rjo1B w7 20 T entang + e
Ko —aaT KS \y Mb—_,_‘__ N
\P&._.__‘r:—*‘——‘:_r_-_l 2 7 "—-_‘__‘_‘. :
10 L= -
—
[ H §
0 80 160 240 320 400
(A

t....4 = grovldgen
1....4 = Coarse seltings .
1....4 = Grobeinstellung

- - - - - aormerad belastaingsspanning enligt VBE 6542 o

NF A B5-013

- - -~ - standard load veliage according to VDE 0542 anc

NF A 85-013

- . = . - genpimte SchweiBspannung gemaB VDE 0542 ur

MEAS5-013
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AlD - 355 K - SPEEDER COMPACT
; 13
Reservdelslista
Spare parts list
_Ersatzteilliste
Pos | K Best.nr. Beskrivning Designation Bezeichnung - “"Antal | Anm.
Order No. T : Oty Remarks
Bestellnr. anzahll Bemerkungen
1 319 517-883 | Spole......... «...1Coil (main transf) Spule(Haupttrafo). 3 220/380V
12,1 319 509-883 | Diodbrygga........} Diode bridge......{ Diodenbriicke...... 1 Rda diodex ()}
Red diodes (+)})
. Rote dioden {+)
157 701-002| Kiseldiod.........} Silicon dicde..... Si-Diode..........| 18 Réd - Red - Rot
3. | 2.2 319 509-884 Dicdbrygga........, bicde bridge...... Diodenbriicke...... 1 Svarta dioder (-)
Black diodes {-)
schwarze Pioden{-)
157 701-001] Kiseidiod......... Silicon diode..... Si-biode..........| 18 svart,Black,Schwarz
4, 4 5331 051-02| Stromstdllare..... Selector switeh...) Stufenschalter.... 1 1-10,fininstdlin.,
fine setting,Fein—
- - einstellung
318 113-003 | Mantvervred.......| Control knob ..... Schalterknopf..... 2
B 192 £93-003 | Kontaktor......... Contactor,........ Schaltschtiutz.....] 1 42 v
6. 319 471-001 | Mantvertrafo......| Control transform. Steuwertrafo.......i 1 220 VA
7. |11 162 772-001] Plinti...v.vv.....| Connection block.. Klemmbrett..i..... 1 Nitanslutning-Mains
connection-Neta-
: anschluss
8. |12 319 670-880] INAUKEOr....vssn..| INAUCEOY ... vvan.s DEOSSEl.iuvunnnnny 1
) 319 663-880| Ind.-spole........} Inductor coil,....} Drossel-Spule..... 1 0-A
319 663_881 i3 " L1 n " n 1 A_B
319 663_882 1" 1] n " . " L1} l B_.c
9. 113 160 362-881 i Maskinkontakt.....| Cable connections. Maschinenkontakt..: 3 Svetsuttag-Welding
sockets—Schweiss~
anschlilsse
10.21.1 5672 006-07] sdkring........ e FUBE. v iarear e Sicherung......... 2 4 A
11.21.2 | 5672 006-09| S8kring...........jFus@...0vunne we...| Sicherung.........§ 1 10 A
5672 007-80} sSikringssockel....l Fuse base....... Sicherungselement.) 3
5672 003-02| PropphuV.....-....| Fuse cap ......... Schraubkappe...... 3
5672 004-07! Passdel...........] Fuse carrier......| Passring..........; 2 4 A
5672 004-09| Passdel......s....| Fuse carrier..... JPassring...seeae0004 1 10 A
12.p7.2 0460 067-04 } Kondensator.......} Capacitor......... Kondensator.......4 1 1 F
191 093-146 | Motstind..........| Resistor..........j Widerstand...... . 1 5.6 k
13.] 28 317 008-001] FIAKE +veceevussedFan.ceinssesesnonp LEEEET cvvennrann s 1 220 V
14,] 30 162 781-001] Plint.....v.s+....| Connection block.. Klemmbrett .......d 1 Cmkoppling-Change-
f) ) over-Umschaltung
< 15.] 32 317 655-001 strémstillare.....| Selector switch...] Stufenschalter.... 1 Off-4,grovinstdlln.-
Course setting -
Grobeeinstellung
16.] 38 192 576-004 ] Signallampa.......|Pilot lamp........ signalanzeige..... 42 - 48 V
17.f 31 319 445-001 | Yverlastskydd.....} Overload cut-ocut.. Uberlastschutz.. ../
Termostat Thermostat Thermostat
319 332-001] Sidolucka.........| Side panel........ Seitendeckel......] 1 vénster,sedd fram-
1frén,Left,front view,
. Links,von vorne geseher
319 332-002 | Sidolucka.........} Side panel........ seitendeckel.......d 1 H6ger,sedd framifrdn
Riyht,front view
Rechts,von vorne gesehe
191 309-112| Klamma......s++...| Cable clip........ Kabelzugentlastungsg- 1 Nitkabel-Mains cable-
K1emme . svooeaoononss Metzkabel
5231 041-01] Plint......es.+...} Connection block..|Klemmbrett......... 1 Flikt-Fan-Lilfter
192 041-137 ! Genomfdring.......}Bushing...........|Buchse...c.cvuvued 1 Nitkabel-Mains cable-
Netzkabel
156 388-001| Handtag....svssee-|Handle.. oo oovvvens Handgriff......... 2
2292 064-011 Gummihjul.........} Rubber-tired wheel Gummirad.....nveeed 2
159 932-001 | Ldnkhjul..........|Swivelling caster. Lenkrolle....c..e.0d 2
190 765-106} Kedja...veevereus iChain..ooavecdKettenvvnveennnny 1 Gasflaska,Gas cylinder
Gasflasche
318 170-001 ] St8A. .. vvr v SUPPOEE. e vern Konsole......oarsea] 1 Gasflaska.Gas cylinder
Gasflasche
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Pos| M | Best.nr. Beskrivning Pesignation Bezeichnung Antal } Anm.
Order No. Qty. Remarks
Bestellnr. Anzahll Bemerkungen
1 2 {191 870-212 | Vridmotstdnd...... Rheostat.......... Poti,Vorschub,.... 1 2.5 k
2 3 {156 728-002 {Matarmotor........ | Wire feed motor...]Vorschubmotor..... 1 24 v
3 4 1192 é44—101 Magnetventil...... Solenoid valve....{Magnetventil...,.. 1 42 v
4 {51192 579-239 | Motstand.......... ReSiStOr.......... Widerstand........ 1 |o.3
5 7 15231 041-02 JPlint..c.ovivannns Connection block..|Klemmbrett.,..... . 1 3-poligt,3-pole,3-polig
6 8 {341 056-880 {Kretskort..... «... | Printed circuit...|Druckschaltplatte. 1
7 9 §192 784-011 | stiftpropp,kompletty Pin plug,complete |Hilsenstecker,kpl. 1 9-polig,9-pole, 9-poliyg
192 784-102 [HYISaA. .t ieunnnn. Pin socket........|BAnschlusshiilse.... 9
8 |11 {147 866-001 |Stridmstdllare .....| Toggle switch.....|Kippschalter...... 1
12 1192 579-204 {Motsténd, .. ... 0., Resistor.....,....jWiderstand........ 1 0.5
10 113 | 319 828-002 {Mandvertransf...... Aux.transformer...|{Stenertrafo....... 1
11 {23 | 192 903-033 |Kondensator....... of Capacitor......... Kondensator....... 1 .- L2200 F 63V
RN 156 597-001 {Kopplingsstycke....| Connector......... Anschlussblock.... 1 Svetskabel-Welding cable-
) Schweisskabel
2152 032-12 |O-ring..cvunnen., o] O-ring...... ... L JO-RING e e n . 2
153 050-880 |Rippel.......vvu.. J Nipple.....c.on.h Nippel......onen.. 1
192 151-101 |Kontaktstift.,.,...| Contact pin.......[Kontaktstift...... 1
3 156 792-880 |Matarrulle...,..... Feed roller.......|Vorschubrolle.,... 1
) 320 367-001 |Inloppsmunstycke...] Inlet nozzle...,..|Einlassdilse....... 1
15 156 350-003 [Fidder...vvvvuvseed SPring..venenne o jFEABY s nnnns i1
16 156 705-002 |Utloppsmunstycke.. | Outlet nozzle..... Auslassdiise....... 1
17 156 703-001 |Lastradd........... | Locking wire......|Sicherungsspange.. 1
191 510-106 |[Ratt.............. | Setting knob..... . {Einstellknopf.....| 1
156 728-002 |Drivemhet.,....... |Drive unit........|Vorschubeinheit...] 1
19 156 659-880 |Tryckarm,kpl..... . | Pressure lever,cpl {Spannfeder,kpl....] 1
20 157 148-880 |Bromsnav.......... | Brake hub..... +... |Bremsnabe..... vennd 1
30 §0410 516-07 [Kontaktskydd...... | Contact protection|Kontaktschutz......f 1




The ESAB Group

Group H.Q. and international directory of
subsidiary and associated companiss.

Group Headquarters

ESAB AR

Box 8004
GOTEBORG, Sweden
Tek 031-50 90 00

Nordic countries

Sweden

ESAB Svensk Forsilining AB
GOTEBORG

Tel: 031-5090 00

ESAB-EMVE AR
UPPSALA
Tel: 018-36 71 30

Denmark

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

Fintand
ESAB, OY
HELSINKI
Teh 5564 11

Norway
ESAB, A/S
LARVIK

Tel: 34-83240

Intergas A/S
LARVIK
Tel: 34-83240

Western Europe excl.
Nordic countries

ETARC S.A
VAULX EN VELLIN
Tel: 78808319

Sodextom et Cie
SARAZIN SOUDURE
HOUILLES

Tel: 1914 58 81

Helland

ESAB bw.
WEESP

Tel: 2940- 15021

ltaly

ESAB sp.a,
MILAN

Tek 2-4674

FEMSA s.p.a.
MILAN
Tel: 2-4674

Portugal

ESAB Comércio e Industria
de Soldadura, Lda

LISBON 1

Tel: 19-59668

SONEL - Sociedade Nacional
de Electrodos, Lda

LISBON 1

Tel 19-59668

Gt. Britain
ESAB Ltd.
GRLINGHAM
Tel 034-34455

West Germany

ESAB GmbH

{Production: Filler materials)
SOLINGEN

Tek 2122-298-1

KEBE-Ersatzteile GmbH
ROSBACH 3
Tel: 6007 500 605

MASING-KIRKHOF GmbH
DIETZENBACH 2
Tel: 0B07-2135

Autogenwerk "Rhéna™
FULDA
Tel: 0661-73805

Austria

ESAB Ges. mbH.
VIENNA-LIESING

Tel 222-88 25 11

N, and S. America
Brazil

Eletro Solda Autdégena
Brasileira 8.A.

BELC HORIZONTE-MG
Tel: 31-333 4333

US.A,

ESAB North America, inc.
FORT COLLINS, Col.

Tek 303-484-1244

Rest of the world
ESAB Export
GOTEBORG, Sweden
Tel: 031-5G: 9000

Other companies
of the Group

Sweden

Burseryds Bruk AB
SMALANDS BURSERYD
Tek 0371-503 00

AB Sjstofta Traddrageri
TRANEMO
Tel: 0325-631 70

Associated companies |

Sweden .
David Svetsare AB )
VASTRA FROLUNDA

Tel: 031-29 91 OC

Gt. Britain

Sarclad International Ltd. .
SHEFFIELD }
Tel: 742-49071 ’

Switzeriand

W, Eichholzer AG
ZURICH

Tel: 162 81 81

Iran

WIEM

Weiding Industries and
Electrode Manufacturing Co.
TEHRAN

Tel: 9543 21, 95 88 44

ESAB Iran Co.
TEHRAN
Tel 954321, 9588 44

Belgium

ESAB GmbH
S.A.ESABNV. e . Australia
DIEGEM (Production: Gas-cutting ESAB Australia Ply. Ltd.
Tel: 2-7518130 machines) GRANVILLE, N.SW.

KARBEN Tel: 682 1666

Tel: 6039-301
vy Singapore
ESAB SA. )
GENNEVILLIERS CEDEX E£SAB Singapore Pte. Ltd.
Tel: 1-7331180 SINGAPORE

Tel: 654322, 654443, 654721
ESAB AB

Box 8004,40277 Goteborg Telefon 031-5090 00 Telex 2326, 20625, 20692

317090 -018

ESAB-1ryck Gbg




