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Denna bruksanvisning med reservdels-
lista kan p& begéiran ocksd erhatfas |
fransk-spansk version efter rekvisition
fran ESABs huvudkontor, dotterbolag
eller utlandsrepresentanter.

This manual with parts list is also avall-
able In a French-Spanish edition, which
can be ordered from the ESAB Group
headquarters, subsidlaries or represen-
tatives abroad,

Dlese Belriebsanweisung mit Ersatz-
teliverzeichnis kann auf Wunsch in fran-
zdslsch/spanischer Sprache von ESAB:s
Haupliverwaltung, Tochlergesellschaften
oder Auslandsveriretungen erhalten
werden.

Il existe aussi une é&ditlon franco-
espagnole de ce manuel dinstruction
avec la liste de pidces détachées cor-
respondante. On peut 'obtenir au Sidge
Soclal, dans les fillales et auprés des
représentants ESAB a I'étranger.

Esta [nstrucelon con lista de plezas de
recambio pueds obtenerse en verslin
espafncla y francesa, deblendo en tal
caso solicltaree a la casa central de
ESAB, su empresa {illal o representante
lecal.

Rétt till &ndring av specifikation férbehalles.

ESAB reserves the right to alter specifi-
kations without notice.

Anderungen vorbehalten.
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Bruksanvisning

Presentation

A10-125K/160 &r halvautomater

i kompakturforande {6r MIG/MAG-svetsning.
Kompakturfdrandet innebér att svetslik-
riktaren och elektrodmatarenheten &r
sammanbyggda inom samma hélje. Svets-
pistol PSB 150/200 ingar i utrustningarna.
A10-125 K/160K &r sk enrattsmandvrerade,
vilket innebér att endast eit vred behdver
anvindas for instélining av spanning och
strém. Foreligger behov f6r finjustering av
svetsdata kan detta utfdras pa en sérskild
potentiometer.

A10-125K/160X finns i vardera tva
utfdranden. Den sna for enbart stridng-
svetsning och den andra fér strdhg-,

punkt- ochintervalisvetsning, Utrustningarna
tillverkas for 220/380 V; A10-160K kan
dessutom erhéllas i flerspinningsutférande,
~, och de &r avsedda for svetsning med

- elektroder frin ¢ 0,6 till 0,8 mm. Med
A10-160K kan dven ¢ 1,0 mm elektrod
anvindas. Som standard har utrustningarna
tvd massivgummihijul, tva ldnkrultar och
kraftig lyftégla. P4 hiljets baksida finns en
plattform for gasflaska. Holjet dr indelat | tvA
© vaertikala sektioner med effektenhet och
matarenhet skilda frAn varandra. Effekten &r
egenkyld och omfattar huvudtransformator,
likriktare, induktor, sirdmstéliare, kontaktor,
mandvertransformator och plint for
spanningsomkoppling och nétanslutning.
Matarenheten bestdr av matarverk med
anslutningspfatta for svetsslangen, nav fér
elektrod-bobin, elekironisk styrutrustning
och kontrollampa. De utrustningar, som ar
férsedda med punkt- och intervallsvetsning,
har dessutom inbyggd stromstétlare for
programval, petentiometer for tidsinstéllning
och strémrela.

Héljets sidor utgdrs av latt 1&stagbara luckor,

Teknisk beskrivning

Huvudtransformator K1

Transformatorn &r av trefastyp med
omkopplingsbara primérlindningar.
Spolarna tal en arbetstemperatur av 180°C,
temperaturklass H. P& A10-125 K kan
bagspanningen instéllas i fyra steg och pa
A10-160 K i sju steg. Detta sker med
omkopplare K4, som kopplar in olika antat
varv p& transformatorns priméartindning.

Likrlktarbrygga K2

Likriktardeten bestar av en trefaskopplad
brygga med parailellkopplade kiseldioder.
Bioderna, av inpressningstyp, &r monterade
i kylkroppar av aluminium, For ait skydda
dioderna mot skador, som kan uppsta vid
stérningar fran hogfrekvensanlaggningar
mm, har ett filter, en kondensator K27,
placerals parallelit dver likriktarbryggan.
Dessuiom &r varje diod forsedd med en
siikring, som kopplar ur den felaktiga dioden
vid kortsiutning och dérmed skyddar
ftkriktarbryggan.

induktor K12

Induktorn och dess parallslimotstand K15
ligger i serie | svetsstrémskretsen. Induktorn
ger utrustningen optimala svetsegenskaper.
Kortslutningsstrémmen begrinsas med en
“mjukare svetsning” som fljd och stt
minimum av sprut. Induktorns lindningar har
samma temperaturklass som huvudirans-
formatorn.

Matarverk

Matarverket drivs av en elmotor med viixel.
Elektroden matas fram av eit drivande
matarhjul och en medldpande tryckrulle.
Trycket pé elektroden erhdliles av en
bladffader, som ar utformad som en
mandverspak. Tryckrullen kan Iatt svdngas
undan for att underldtta elektrodbyte och
rengéring runt utioppsmunstycket. Matar-
verket &r sammanbyggt med ansfutnings-
plattan for svetsslangen. Utloppsmunstycket
i anslutningsplattan &r avsett for @ 0,6 till
0,8 mm stélglekiroder. A10-160 K kan dock
férses med ett storre utloppsmunstycke {or
anvandning av o 1,0 mm elekirod. Matar-
verket dr isolerat frén héljet.

Styrutrustning M8

For attunderlétta service av den elektroniska
styrutrustningen &r dess komponenter
samiade pa ett kretskort av instickstyp.
Kretskortet finns i tv4 utféranden. Eit for
stringsvetsning och ett {6r string-, punkt-
ach intervallsvetsning,

Svetspistol

Svetspistol PSB 150/200 med svetsslang
L.=3 mingéar | de kompletta utrustningarna.
Se separat bruksanvisning {6r denna svets-
pistol.

Funktionsbeskrivning

Matarmotorns ankare matas elektroniskt
fran bagspénningen. Hirigenom uppnas ett
samband mellan instilld bagspanning och
matningshastighet. Matningshastigheten
ar proportionell mot svetsstrommen {ér en
given elekiroddiameter. Instdlining av réatt
bagspanning och svetsstrdm sker med en
och samma ratt. Vid behov kan dock svets-
strommen finjusteras med en sérskild
potentiometer.

Strangsvetsning

Nér svetspistolans aviryckare trycksin
Gppnar magnetventilen M4 fGr skyddsgasen,
kontaktorn K8 aktiveras och kopplar in
effektenheten. Eiektroden och matarmotorn
f&r spanning. Nér elekiroden kommer i
kontakt med arbetsstycket tdnds ljusbagen.
Nér pistolaviryckaren sfapps, bromsas matar-
motorn. Skyddsgasen och bagspénningen
finns kvar ett kort dgonblick motsvarande
den tid som atgar {or att matarmotorn skall
stanna. Detta férhindrar att elektroden
branner fast | arbetsstycket efter avslutad
svetsning.

Punktsvetsning

Nar svetspistolens aviryckare trycks in startar
svetsfdrloppet som vid strangsvetsning.

Nér svetsstrommen borjar flyta aktiveras

ett stromreld M10, som {f&rblir aktiverat tills
den pa potentiometer M5 instéllda punk!-
svetstiden uppnétts. Innan ljusbagen hunnit
stabilisera sig kan kortvariga avbrott av
svetsstrdmmen uppsta. For att ett jAmnt
svetsresultat skall erhdllas méter etekironi-
ken endast den effektiva svetstiden. Nér den
instalida tiden utnyttjats avbryts svetsfor-
toppet p& samma sétt som vid stréng-
svetsning. Efter varje punktsvets maste
pistolaviryckaren stdppas innan en ny
punkisvets kan utfdras.

Intervallsvetsning

Nér pistolavtryckaren &r intryckt &r {Grioppet
i huvudsak detsamma som under punkt-
sveising. Dock med den skiflnaden att
"punktningen” upprepas hela tiden med
korta pauser. Paus-tiden &r fast, medan
svetstiden kan varieras mellan 0,1 och

1.5 sek.



Tekniska data
Nétanslutning A10-125 K, 3-fas, 50 Hz
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220 5,7 10 4x1,5
380 3,3 10 4x156

Natanslutning A10-125 K, 3-fas, 60 Hz
220 | 5,7 i 10 {4x1,5

Nétansiutning A10-160 K, 3-fas, 50 Hz

220 10 16 trog 4x2,56
380 58 10 4x1,5
415 53 10 4x1,5
500 4.4 10 4x1,5

Néatanslutning A10-160 K, 3-fas, 60 Hz

220 10 16 trog 4%x2,5
440 53 10 4x1.5
550 4.4 10 4x1,5

THiaten belastning enligt VDE 0542,
A10-125 K

Intermittens (%) | 100 [ 80 80 40

Strém (A) 80 90 | 100 | 125

Spéanning (V) 18 | 185} 19 18

Tillaten belastning enligt VDE 0542,

A10-160K

intermittens (%) { 100 | 80 &0 40

Strém (A} 125 | 140 | 160 | 200

Spéanning (V) 20 2 22 21

Praktiska svetsomraden, A10-125 K

Skyddsgas Stat- Svetsomrade

elekirod o

CO: 0,6 mm 35— 85A
0,8 mm 60—140 A

80 % Ar + 0,6 mm 30— 85A

+ 20 % CO: 0,8 mm 35—140A

Intermittens "x” vid higa strommar.

40% vid 125 A

30 % vid 140 A

Praktiska svetsomraden, A10-160 K

Skyddsgas Stal- Svetsomréade

elektrod ¢

CO: 0,6 mm 35—100 A
0,8 mm 60— 180 A
1.0 mm 70—225A -

80 % Ar + 0,6 mm 30—100 A

+ 209% CO: 0,8 mm 35—180 A
1,0 mm 60—250 A

Intermittens "x"" vid hdga strémmar.
40 % vid 200 A
30 % vid 225 A

Effektfaktor och verkningsgrad
A10-125 K

Vid 100 A/19V  A=0,95 och n=0,75
A10-160 K

Vid 160 A/22V 1=0,94 och =0,77

Matningshastighet
A10-125 K3—10 m/min
A10-160 K3—12 m/min

Punktsvetsning
IA10-125K[ A10-160K

Plattjockiek, stal, max
Effektiv svetstid

1,0 mm
0,1—-15s

1,5 mm
0,1—15s

Intervallsvetsning
Effektiv svetstid 0,1—1,5 sek
Paustid, fast 0,35 sek

Elektrodhobin
Ytterdiameter 300 mm

Spoltyp 25
Tomgangsspidnning
A10-125K Max 24 V
A10-160 K Max 28 V
Temperaturklass

H 180°C

Skyddsform

IP 22 AN

Anvandningsklass

Pimensioner och vikt

Bredd 390 mm

Djup 800 mm

Héjd 760 mm

Vikt  A10-125K — 80 kg (Stationdrt
utfdérande: 72 kg)
A10-160K — 90 kg {Stationért
utférande 82 kg)

Drift

Installation

Placera utrustningen | nérheten av arbets-
stycket och tack ej dver utrustningen s att
kylningen hindras.

Elektrisk Inkoppling

De rekommenderade séikringarna och kabel-
areorna svarar mot svenska foreskrifter for
gummi- och plastisolerade ledare. Fér andra
lander kan foréndringar vara nddviandiga

i de fall sikerhetsforeskrifterna ar annor-
lunda.

Kontroltera att huvudtransformatorns plint
K30 och manévertransformatorn K9 ar
kopplade {&r rédtt spanning och att ritta
sakringar anvinds. Se férbindningsschemat
och inkopplingsanvisningarna pé holjets
insida och p& sidorna 17 och 191 denna
bruksanvisning. Anslut utrustningen till
nétet och aterledaren till arbetsstycket.

Anslutning av skyddsgas
1 Konirollera att gasen &r av énskad typ

2 Avlagsna gasflaskans skyddshuy och
skyddsmutter. Oppna gasflaskans ventil
ett dgonblick s att eventuell smuts
i flaskans anslutning avidgsnas

3 Anslut reducerventilen. Kontrollera att
packningen i reducerventilens dverfalls-
mutter &r felfri och sitter pa plats. Drag
fast muttern. Anslut gasslangen till
reducerventilen

4 Oppna gasflaskans venltil ett dgonblick s&
att eventuell smuts i reducerventilens
anslutning och i gasstangen avidgsnas.
Anslut gasslangen till utrustningen

5 Stéll in gasflédet med vredet pa reducer-
ventilen

OBS. Reducerventilens instélining behdver
inte &ndras da aggregatet stdngs av. Det
réicker med att gasflaskans ventil skruvas at.

Anslutning av svetsslang

Oppna luckan ver matarenheten. Lossa
lasskruven i anslutningsplattan. Anslut
svetssiangen och kontrollera att svets-
slangen kommit § bottenldge. Drag &t
lasskruven.

Byte av utloppsmunstycke

A10-160 K kan anvdndas for svetsning med
¢ 1,06 mm elektrod om utioppsmunstycket
byts ut mot ett munstycke av storre typ. Vid
den arliga rengdringen och genomgéngen
av utrustningen skall dessutom munstycket
demonteras och rengdras.

1 Lossa svelsslangen

2 Stick in skafthylsnyckeln, som finns
1 verktygsladan, genom hélet for svets-
slangen och skruva fast den pa utiopps-
munstycket

3 Lossa munstyckets lagskruv i anslutnings-
ptattan och tag bort munstycket

Montera i omvand ordning. Kontrollera att
munstyckets aviasning tigger ritt mellan
matarrullarna.



Byte av elektrod

Elektrodledaren ir tiliverkad av plast och
kénslig for vassa féremal. Innan en ny
elektrod fores in | svetssiangen skall grader
och vassa kanter pa elektrodens spets filas
bort.

1 Lossa manéverspaken pa matarverket och
sving undan tryckrutlen frédn matarhjulet.
Rulla tilibaka kvarsittande elektrod ur
svetsslangen. Tag bort bobinen

2 Satti den nya bobinen. Ritaut5—10 cm
av elektroden. Fila bort grader och vassa
kanter pa elektroden. Fér in elektroden
i utloppsmunstycket. Se till att den
kommer ritt 1 matarrullens spar

3 Sving tilibaka tryckrullen och spénn fast
manéverspaken. Tryckrullens kraft p&
elekiroden och matarhjulet behéver inte
efterjusteras

Svetsning

A10-125 K/160 K finns | tvd utféranden. Ett
for enbart strangsvetsning och det andra {6r
string-, punkt- och intervallsvetsning.

Stréngsvetsning

Omkopplaren M6 stills i ldge 161 strdng-
svetsning (uppAt). Svetspistolens avtryckare
trycks in. Elektrodmatningen startar och nér
elekiraoden kommer i kontakt med arbets-
stycket bérjar svetsférloppet, Nér av-
tryckaren slipps avsiutas svetsningen.

Se dlagrammen &ver svetsomrdden for de
bada utrustningarna pa sid 16.

Langst till hdger | diagrammet ér lagena

"1 —4" for A10-125 K och "1—-7" f6r
A10-160 K pd strOmstéilare K4 angivna.

I diagrammet visas karakteristiken: Bag-
spinningen Uz som en funktion av svets-
strémmen {2 {0r dessa lédgen.
Instéllningsomréadet for elektroden dr mirkt
"—. N, +". Riktvarden f6r spinningsinstail-
ning &r varden utmed "N-parametern”.
Justeringar uppat eller nedat av matnings-
hastigheten utféres med potentiometer M2 i
lagsna "+ resp " —".

Still omkopplaren K4 i det ldge, enligt
diagrammets anvisning, som &r eit riktvirde
for bagspanningen fér en given elekirod och
plattjockiek. Obs. Diagrammet anger min.
plattjockiek.

Punktavetsning
Omkopplaren M6 stélls i l&ge for punkt-
sveisning {melfanlige). Punktsvetstiden
stélls in med potentiometer M5, Punkisvels-
data framgéar av diagrammen pd sid 17.
Svetspistolen férses med punktsvetsmun-
stycke. Munstyckets stédben ger exakt
avsténd mellan munstycke och arbetsstycke.
- Nér pistolavtryckaren trycks in startar for-
loppet som under stringsvetsning. S& snart
sveltsstrémmen bérjar flyta borjar ett tidreld
rikna punktsvetstiden, dvs den effektiva
svetstiden, som stillts in pa potentiometer
M5. Nar den instéllda tiden uppnétts avbryts
svetsforloppet. Efter varie utférd punkisvets
méste pistolavtryckaren sldppas och dérefter
ater tryckas in fr att en ny punktsvets skail
erhallas.
Punktsvetstiden kan varieras metlan 0,1 och
1,5 sek. Piattjocklekar &r for A10-125 K max
1,0 mm och f&r A10-160 K max 1,5 mm.

Intervallsvetsning

Intervallsvetsning #r sérskilt impad for
svatsning i tunt materlal dér risken for
genombrénning av platen &r stor. | pauserna
mellan svetsintervallerna hinner sméiltan
svalna och svetsningen blir Fattgenomférbar.
Den sffektiva svetstiden kan varieras melian
0,1 och 1,5 sek. Paustiden mellan svetsinter-
vallerna ar fast, 0,35 sek.

Omkopplaren 4r M6 stélfls | lage for intervall-
svetsning (nedat). Svetstiden stéils in med
potentiometer M5 pé frontpanelen. Nar
pistolavtryckaren trycks in sker samma
térlopp som vid punkisvetsning, men
svetspuiserna upprepas hela tiden pistol-
aviryckaren forblir intryckt.

Skotsel och service

Minst en gang om &ret, oftare om utrust-
ningen anvénds under ogynnsamma och
dammiga arbetsfdrhailanden, skali
utrustningen genomgés ordentligt.

1 Bl&s ren effektenhet och matarenhet
utvéndigt och invindigt med torr iryckluft

2 Blas férsiktigt elter borsta med en mjuk
pensel rent kretskortet i matarenheten

3 Drag at skruvarna till samtliga elektriska
anslutningar

4 Spraya samtliga kontakiuttag med kon-
takispray, exempelvis CRC2-26

§ Kontrollera att magnetventilen f6r skydds-
gas dr ren och fungerar utan anmérkning.
Behdver den gbras ren aviigsnas den ur
matarenheten och demonteras. Rengdr
filtret i anslutningsnippelin.

Svetshandledning

P4 agaregatets frontpanel finns féljande

rattar och stromstéllare:

o Kombinerad nét och bagspénningsstrom-
stéllare. "Off, 1 —4" pA A10-125 K och
“Off, 1—7" pa A10-160 K. Kopplar
aggregatet till och fran nétet, &ndrar
bAgspénning och dérmed ocksé trad-
matningshastighet.

e Ratt t6r finjustering av irddmatnings-
hastigheten. " —, N, + . Andrar matnings-
hastigheten + 2 m/min fran normatiéiget.

e Omkopplare fér string-, punkt- och
intervalilsveisning.

e Ratt f6r instdlining av punkt- och inter-
vallsvetstid. "0,1—156s".

Instéllning av striingsvetsning

For aggregatets instélining behover endast
den kombinerade nét- och bagspénnings-
strdmstillaren vridas.

1 Stéll ratten {6r finjustering av matnings-
hastigheten | ldge "N (normal} och
omkopplaren for val av svetsmetod i lage
for strangsvetsning {(uppat).

2 Vrid den kombinerade omkopplaren (14
efler 1—7) tills ett bra svetsresultat
erhéles. Riktvarden for instéllning av
svetsdata framgar av tabellen pa sid 16.

3 Ombehovidreligger kan enfinjustering av
svetsstrommen goras med ratten som ér
mirkt " —, N, +". Vid svetsning med
blandgas uppnés oftast bést resultat vid
tinjusteringen om denna utfores mot lige
"+, Fér kolsyra mot lige """

Med hjélp av bilderna pa sid 18 lar sig

svetsaren snart att stélla in aggregatet for

att bista svetsresultat skall uppnés. Studera
bilderna noga s& mérker Ni hur [&tt det dr att

"stélla diagnos” or olika typer av felinstéll-

ningar.

Bild 1 och 2 visar den bista pistolféringen.

Att pistolen lutas n&got beror bla p4 att

ljusbagen da blir syniig sa att avsméitningen

I4tt kan kontrolleras. Det &r en smaksak om

man vill horisontalsvetsa fran vinster till

hoger eller tvéirtom. Men mest naturligt féren
hégerhant person &r att svetsa fran vinster
titl héger och med pistofmynningen nagot
futad mot svetsaren. Vertikal svetsning sker

i riktning uppifrdn--nedét {sk fallande

vertikalt) och med munstycket lutat som pé

bilderna. Pistolmynningen skall hallas

5—10 mm {ran arbetsstycket. Observera att

pistolens gasmunstycke EJ far vila mot

arbetsstycket.



Instéllning for punkisvetsning

Vid punktsvetsning med o 0,6 och 0,8 mm
elektrod skafl aggregatet vara installt pa
maximala virden,

1 Nét- och bagspénningsstromstaliaren
stélls | ldge 4 pd A10-125 K och lige 7 p&
Al10-180 K

2 Ratten for finjustering av tradmatningen
stills maximalt i {dge "+ . Vid punkt-
svetsning med ¢ 1,0 mm elektrod
(A10-160 K} bor finjusteringen st& § lige
bV

3 Stall omkopplaren for val av svetsmetod i
ldge fOr punktsvetsning {mellanléget)

4 Stéll in punkisvetstiden med ratten pa
frontpanelen. Denna skala dr graderad i
sekunder, Riktvéirden fér instilining av
tiden {&r punkisvetsning med olika
elektroddimensioner och plattjocklekar
finns pé sid 17 | denna bruksanvisning

5 Byt ut svelspistolens gasmunstycke mot
munstycket med tvd stddben, som ar
avsett f0r punktsvetsning

Punkisvetsning &r mycket I4tt. HAll pistolen
med munstycket vinkelrdtt mot arbets-
stycket och tryck in avtryckaren. (Bitd 3).
Automaliken stdnger av processen da den
instélida svetstiden uppnétis. For att svelsa
en ny punkt maste aviryckaren {orst sldppas
och dérefter tryckas in igen.

Instélining fér intervallsvetsning

1 Stéll in ratten {6r finjustering av matnings-
hastigheten i l&ge "N" och omkoppiaren
fér val av svetsmetod i [Ege for intervall-
svetsning {nedat)

2 Stéll in svetstiden med ratten p front-
paneten. Skalan &r graderad i sekunder.
Det 4r endast svetstiden som éndras med
ratten. Paustiden &r fast instélld

3 Vrid den kombinerade omkopplaren
{1—4 eller 1—7) tills ott bra svetsresultat
erhélles. Riktvdrden for instéilning av
svetsdata framgar av tabellen pa sid 16

4 Om behov foreligger kan en finjustering av
svetsresuitatet gbras med ratten mérkt
5N

Intervallsvetsning dr mycket iédmpad for
arbete i tunt material dér risken f6r genom-
brénning ar stor och i fogar dér spalter
forekommer.

Lér av bilderna

Bildserien av olika strdngsvetsar illustrerar
svelsresuliatet beroende pa de vanligaste
felinstéllningarna. Med hijélp av biiderna
kan svetsaren sjélv "stilla diagnos™.
Samtliga strangar i bildserien dr utfarda i

1 mm svartplat och horisontalsvetsade med
9 0,8 mm efekirod. Se sid 18.

Instruction book

Presentation

The A10-125 K/ 160 K are semi-

automatics of compact design for MIG/MAG
welding. The compact design was attained
by enclosing the welding rectifier and

the wire feed unit within the same c¢asing.
The equipment comprises the welding gun
PEB 150/200.

Both A10-125 K/160 K are of single

conirel type, which means that only one
contirof knob is used for setting both the
voltage and the current. Should the need
arise far any fine adjustment of welding data,
this is can be made by means of a special
potentiometer. The A10-125 K/160K are
both available in two different versions. One
type is for bead welding only, the other for
bead, spot and interval welding. They are
designed for running off 220/380 V mains
supplies; the A10-160K is also available in a
multi voltage version and can be used with
wire ranging from ¢ 0.6 to 0.8 mm. The capa-
city of the A10-160 K also enables © 1.0 mm
wire to be used. In standard form, these
machines are equipped with two solid rubber
wheels and two swiveiling castors, as well
as a strong lifting eyelet. The rear of the
casing has a platiorm for the gas bottle.
The casing is divided into two vertical
sections, one for the output unit, the
other for the feed unit. The output unitis self-
cooling and comprises a main transformer,
a rectitier, inductor, switch gear, contactor,
control transformer and a plinth for valtage
changes and mains connection. The feed
unit consists of a feed mechanism and an
anchoring plate for the welding hose, the
hub for the coil holder, the glectronic
control equipment and a warning lamp.

The semi-automatics intended for spot and
interval welding afso have a program
selection switch, a potentiometer for time
setting and a current relay.

Tha sides of the casing are quickly removed
for maintenance and inspection.

Technical description

Main transformer K1

The fransformer is of three-phase type and
it has a muiti-tap primary winding. The coils
can withstand an operating temperature of
356°F {180°C), temperature c¢lass H. On the
A10-125 K, the arc voltage can be set to four
positions, on the A10-160 K, seven positions
are possible. This setting is done by means
of the switch K4, which connects the
various tapping points on the primary
winding of the transformer.

Rectifier bridge K2

The rectifier section consists of a three-
phase connected bridge with paraliel
connected silicon diodes. The diodes, which
are of press-in type, are mounted in
aluminium heat-sinks. To protect the diodes
from damage caused by high frequency
systems stlc, a filtoer and a K27 capacitor are
wired in parallel across the reciifier bridge.
In addition, each diode has a fuse which
disconnects the faulty diode in case of short
circuiting, thereby protecting the rest of
the rectifier bridge.

Inductor K12

The inductor and its parallel resistance K15
are connected in series in the welding
current circuit, The exceptionally good
welding properties of these semi-automatics
are largely the result of this inductor. The
short circuit current is restricted, which
results in “softer welding™ and a minimum
of spatter. The windings of the inductor
conform with the same temperature class as
those of the main transformer.

Feed unit

The feed unit is powered by an slectric
motor complete with gear. The wire is fed
torward by means of a driving feed wheael
and an idling pressure roller. The pressure
on the wire is provided by a lever

operated mechanism of spring leaf type.
The pressure roller is easily swung up, there-
by simplifying the replacement of the wire
and the cleaning of the machine around the
outlet nozzle. The feed unit is integrally
built with the anchoring plate for the welding
hose. The outlet nozzle in the anchoring
plate is intended for ¢ 0.6 to 0.8 mm steel
wires. The A10-160 K, however, can be
fitted with a larger outiet nozzle for the use
of 0 1.0 mm wires. The feed unit is tully
insulated from the casing.

Control equipment M8

To simplify servicing of the electronic control
equipment, all its components are grouped
on a printed circuit card of plug-in type.
Two circuit cards are available, one for
bead welding, the other for bead, spot and
interval welding.

Welding gun

Welding gun PSB 150/200 with welding hose
L=118.2in. (3 m} is included in the complete
equipment. See separate instruction book for
this welding gun.
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Function

The armature of the feed motor is fad
electronically from the arc voltage. [n this
manner, a relationship iIs achieved between
the arc voltage setting and the feed speed,
meaning that feed speed is proportional to
the welding current for a specitic wire
diameter. The setting of the arc voltage and
the welding current is carried out by one and,
the same control knob. If necessary, the
welding current can also be finely adjusted
by means of a special potentiometer.

Bead welding

When the trigger of the welding gun is
pressed, solenoid valve M4 permits the flow
of shielding gas to commence, contactor K8
is energized and switches in the output unit,
The wire and feed motor are also
energized. When the wire comes into
contact with the workpiece, the arc is struck.
Releasing the gun trigger brakes the feed
motor. The shielding gas and ar¢ voltage
remain on for the instant required for the
feed motor to stop. This prevents the

wire from burning fast to the workpiece
whaen welding is interrupied.

Spot welding

The trigger of the gun is pressed and the
welding process commences as during
bead welding. When the welding current
begins to flow, a current relay M10 is
activated. This relay remains active until
the bead welding time set on potentiometer
M5 has been reached. Until the arc has had
time to stabilize, short interruptions of the
welding current can occur. Howaver,
because the electronics of the machine
sense only the effective welding time, steady
and evenwelding resulis are obtained. When
the set time has elapsed, the welding
procedure is interrupted as during bead
welding. The trigger of the gun must be
released each {ime a spot weld has been
«completed and a new spot weld is to be
commenced.

Interval welding

When the trigger of the gun is pressed, the
procedure is largely the same as that
applied for spot welding. However, the
difference is that the “'spotting” is repetitive
with short pauses. The duration of these
pauses is static, but the welding tims can be
varied betwesn 0.1 and 1.5 seconds.

Technical data

Mains connections A10-125 K,
3-phase, 50 Hz
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220 5.7 10 4x15
380 3. 10 4x1.5

Mains connections A10-125 K3-phase, 60Hz
220 | 57 | 10 | 4x15

Mains connectlions A16-180K 3-phase, 50 Hz

220 10 16 slow 4x2.5
380 58 10 4%1.5
415 53 10 4x1.5
500 4.4 10 4x156

Mains connectlons A10-160 K 3-phase, 60Hz

220 10 16slow | 4x2.5
440 5.3 10 4x1.5
550 4.4 10 4x1.5
Permitted loading as per VDE 0542,
A10-125K
Duty cycle (%) 100 | 80 80 40
Current {A) 80 § 90 100 | 125
Voltage {V} 18 | 18.5 19 18
Permitted loading as per VDE 0542,
A10-160K _
Duty cycle (%) 100 80 60 40
Curront {A) 126 | 140 | 160 | 200
Voltage (V) 20 21 22 21

Practical range of welding, A10-125K

Shielding Stesl Welding
gas wires o range
CO: 0.6 mm 35— 85A
0.8 mm 60— 140 A
80 % Ar + 0.6 mm 30— 85A
+ 209% CO2 0.8 mm 35—-140 A

Duty cycle “x", high currents
40% at 125 A
30%at 140 A

Practlcal range of welding, A10-160K

Shislding Steel Woelding
gas wires ¢ range
GOz 0.6 mm B-100A
0.8 mm 60— 180 A
1.0 mm 70—225 A
80 % Ar + 8.6 mm 35—100A
+ 20 % CO: 0.8 mm 35— 180 A
1.0 mm 80—250 A

Duty cycle "x”, high currents.
40% at 200 A
30%at225 A

Efflclency and power factor
A10-125 K

at 100 A/19Y  A=:0.95 and n=0.75
A10-1680 K

at 160 A/22V  1=0.94 and 7=0.77

Feed speed
A10-125K,109in.— 394 in./min {3—10m/min)
A10-160K,1091n.—473in./min{3—12m/min}

Spot welding
|A10-125 Kimo-mox

Ptate thickness,
steei, max 1.0 mm 1.5 mm
Effective welding time [0.1—1.5s]0.1-15s

Interval welding
Effective welding time: 0.1—15s
Pause, stalic: 0.35s

Coil holder
Outer diameter 12 in. (300 mm)
Type of reel 25

Open circuit voltage
A10-125K Max 24 V
A10-180 K Max 28V

Temperature class
H 356°F (180°C}

Protection form
IP 22 AN

Usage class

Dimensions and weight

Width 15 in. (390 mm}

Depth 32in. (800 mm)

Height 30 in. (750 mm)

Weight A10-125K—176 Ibs (80 kg),
stationary version: 159 Ibs (72 kqg)
A10-160K— 198 Ibs (90 kg},
stationary version: 181 Ibs (82 kq)



Operation

Instalation

The equipment should be placed in the
proximity of the workpiece and must not be
covered in any manner which wilt prevent
cooling.

Electrica! connections

The recommended fuses and cable areas
conform with the Swedish regulations
concerning rubber and plastic insufated
cables. When the equipment is used in
other countries, data changes may be
necassary where the requirements of the
relevant regulations differ.

Make sure that plinth K30 of the main trans-
former and K¢ of the control transformer are
connected for the correct voltage and

that the correct fuses are used. See the
voltage setection diagram and connecting
instructions on the inside of the casing

and on pages 17 and 19 of this instruction
book. Connect the equipment to the mains
supply and the grounding return to the
workpiece.

Connection of shielding gas

1 Make sure that the gas is of the correct
type.

2 Remove the protective cap from the gas
bottle and the cap nuts. Open the valve
for a second or two so that any dirt in the
neck of the bottle is blown out.

3 Connect the reducer vaive. Make sure that
the gasket in the nut of the reducer valve is
in good condition and correctly located.
Tighten the nut. Connect the gas hose to
the reducer valve.

4 Open the valve of the bottle a second or
two so that any dirt in the reducer vaive
connection or in the hose is blown out.
Connect the gas hose to the equipment.

5 Adjust the flow of gas by means of the
knob on the reducer valve.

NOTE! The setting of the reducer vaive need
not be attered when the equipment is
switched off, it is sufficient to close the valve
of the gas boitle.

Connection of welding hose

Open the cover over the feaed unit.

Stacken the locking screw in the anchoring
plate. Fit the welding hose and make sure
that it has fully bottomed. Tighten the
locking screw.

Replacing the cutiet nozzie

The A10-160 K can be used for welding with
up to ¢ 0.1 mm wire if the outlet nozzle

is replaced by a nozzle of a type larger than
the standard type. During annual ¢cleaning
and inspection of the equipment, this nozzle
should be removed and cleaned.

1 Remove the welding hose.

2 Insert the special wrench, which is
included in the tool box, through the hole
for the welding hose and screw it onto the
outlet nozzle.

3 Loossn the locking screw of the nozzle in
the anchoring ptate and remove the
nozzie.

To re-titthe parts, follow areverse procedure.

Make sure that the bevel on the nozzle is
correctly positioned between the feed roflers.

Replacing the wire

The wire guide Is made of plastic and can
be damaged by sharp objects. Therefore, .
before a new wireis inserted into the welding
hose, all burr or sharp edges on the wire
should be filed off.

1 Release the control lever on the faed unit
and swing the thrust roller upwards and
away from the feed whes!l. Roli the remain-
ing length of the wire cut of the welding
hose. Remove the reel.

2 Fit new reel. Straighten out ab. 24 in,
{(5—10 cm) of the wire. File it to remove
burr and sharp edges. Insert the wire into
the outlet nozzle. Make sure that it enters
the groove of the feed roller correctly.

3 Replace the pressure roller and re-tensicn
the control lever. The force of the pressure
rolier on the wire and on the fead wheal
need not be re-adjusted.

Welding

A10-125K/160K are available in two different
versions: one for bead welding only and the
other for bead, spot and interval welding.

Bead welding

Switch MG is turned to the bead welding
position (upwards). The trigger of the
welding gun Is pressed in. The wire feed
mechanism starts up and when the wire
comes into contact with the workpiece, the
arc is struck and welding commences.
Releasing the trigger stops the welding.
See diagram on page 16 showing welding
range for both types of equipment.

The positions on the K4 switch are shown
on the far right of the diagram: *1—4" for
A10-125 K and "1--7" for A10-160 K.

The diagram also shows the characteristics:
arc voltage Uz as a factor of welding current
Iz for these positions.

The setting range of the wire is marked

“—, N, +". The figures shown along the
“N-parameter” are guidance values for
voltage setting. Fine adjustments of feed
speed, upward or downward, are madse
possible by use of potentiometer M2 turned
towards “+" and “— "' respectively.

Set switch K4 to the position indicated by the
diagram. These are arc voltage guidance
values for a specific wire and plate
thickness. NOTE! The diagram is based on
minimum piate thicknesses.

Spot welding

Set switch M6 to the spot welding position
{centre position). The spot welding time is
set by means of potentiometer M5, Spot
welding data can be seen in the diagram on
page 17. The welding gun must be fitted with
a spot welding nozzle. The support legs

of the nozzle ensure that the nozzle is kept
at the exact distance from the workpiece,
Pressing the trigger of the welding gun
starts the welding procedure, which at this
stage is the same as for bead welding.

As soon as the arc has struck, the time relay
commences to count down the spot welding
time, i.e. the effective welding time, which
was set by potentiometer M5, When the set
time has elapsed, the welding process is
interrupted. On completion of each spot
weld, the trigger must be released and then
pressed in order o obtain a new spot weld.
The spot welding time can be varied between
0.1 and 1.5 seconds. Plate thicknesses are:
for A10-125 K: max 1.0 mm. For A10-160 K:
max. 1.5 mm.

Interval welding

Interval welding is particularly suited to

the welding of light gauge materials where
there Is considerable risk of burn-through.
In the pauses belween the welding intervals,
the molten pool has time to cool, which is an
obvious advantage when working on thin
materials. The effective welding time can

be varied between 0.1 and 1.5 seconds.

The pause period between the welding
intervals is static at 0.35 seconds.

Switch M6 is turned to the interval welding
position {downwards). The welding time is
set by means of potentiometer M5 on the
front panel. When the welding gun trigger is
pressed in, the same procedure as during
spot welding commences. However, the
welding pulses are repetitive as fong as the
trigger is held in.

Maintenance and service

At least once a year, the equipment must
be overhauled thoroughly. More oftenif used
in unfavourable or dusty conditions,

1 Using dry compressed air, blow the output
and feed units clean, both externally and
internally.

2 Caretully clean the circuit board of the
feed unit with a soft brush or blow it clean
with compressed air.

3 Check the tightening torgue of all screws
on electrical connections.

4 Spray all contact terminals with contact
tubricant of type CRC2-26 or an equivalent
thereof.

5 Make sure that the solenoid valve for the
shielding gas is clean and functions
correctly. If it requires cleaning, remove it
from the feed unit and dismantle it. Clean
the filter in the connecting nipple.

Welding guide
The following knobs and switches are
mounted on the front pane! of the equipment:

o Combined mains and arc voltage setting
switch. 'O, 14" on A10-125 K and
“Off, 1—7"" on A10-160 K. The switch is
used to connect and disconnect the
machine from the mains, and to alter
the arc voitage and thereby also the
wire feed speed.

o Conirol knob for fine adjustment of
wire feed speed. *—, N, +7. Alters
feed speed £7%" {2 m)/min from regular
position.

Selector for bead, spot or interval welding.

s Control knob for setting of spot and
interval welding time, *0.1—1.58".

Bead welding seiting

Alf that is required to set the machine is to
turn the combined mains and arc voltage
setting switch.

1 Set the knob for fine adjustment of the
feed speed to position “N” {normal} and
the selector switch for mode of welding to
bead welding (upwards).

2 Turn the combined control knob (1—4 or
1—7) to get the best welding results.
The table on page 16 gives the guide
values for the seiting of the welding
controls.



3 If necessary, the welding current can be
finely adjusted by means of the knob
marked “—, N, +". When welding with
a mixed shielding gas, the best result is
most often attained with the fine
adjustment control at position =+ ".

For carbon dioxide turn towards position

s

With the help of the illustrations on page 18,
the welder will soon learn how to adjust the
equipment to achieve the best results.

A careful study of the pictures shows you
how simple it is to diagnose various faulty
settings.

tustrations 1 and 2 show the best way io
hold and move the gun. The gun should be
inctined somewhat, which makes it possible
to see the arc more easily and the pool to be
observed. itis a matter of preference whether
horizontal welding is carried out from left to
right or vice versa, The most natural for a
right-handed person is to weld from left to
right, the nozzle of the gun being inclined
slightly towards the welder. Vertical welding
should be done from above—downwards
{so-called drop vertical) and with the nozzle
inclined as shown in the illustrations.

The mouth of the nozzle should be held
3he—3e" {5— 10 mm) from the workpiece.
Note that the gas nozzle of the gun must
not rest against the workpiece.

Settings for spot welding

When spot welding with ¢ 0.6 and 0.8 mm
wires, the control should be turned to
the maximum settings.

1 Mains and arc voitage selection switch
to be turned to position 4 on the A10-125K
and to position 7 on the A10-160 K.

2 Turn the knob for fine adjustment of
wire speed to its maximum '+ position.
When spot welding with ¢ 1.0 mm wire,
{A10-160 K), the fine adjustment selector
should be at position “N".

3 Select spot welding with switch M6
{center position).

4 Adjust the spot welding time by means of
the controt knob on the front panel.
The scale of this knob is graded in
saconds, Guidance values for fime settings
of spot welding with different wire
diameters and plate thicknesses are
shown on page 17.

5 For spot welding, remove the gas nozzle
from the gun and replace it with the spot
welding nozzle which has two support
legs.

Spot welding is very easy. Hold the gun with
the nozzie at right angles to the workpisce
and press the trigger. {Ilus. 3). The control
system will interrupt the process when the
set welding time has elapsed. To weld anew
spot, the trigger must first be released and
then pressed again.

Settings for interval welding

1 Set the control knob forfine adjustment of
feed spesd 1o position “N" and the
selector for the method of welding to
interval welding {downwards).

2 Adjust the welding time by means of the
control knob on the front panel. The dial is
graded in seconds. This control alters the
welding time onty. The pause period
between welding is static.

3 Turn the combined switch {(1—4 or 17}
until the best resulls are obtained.
The table on page 16 shows the guidance
values for the setting of the welding
controls.

4 If necessary, fine ajdustment can be
made by the knob marked ' —, N, +".

Interval welding is particularly suitable
when working with light gauge materials
where there is considerable risk of burn-
through and also on jobs where there are
gaps in the joint,

Learn from the plcturesl

This picture series shows the resulis of the
more common types of faulty adjustment.
By careful study of the illustrations you can
see your faults. All the runs in the series are
made on 1 mm black plate, horizontally
welded, using ¢ 0.8 mm wire.

See page 18.

Betriebsanweisung

Prasentation

A10-126 K/160 K sind Halbautomaten in
Kompaktausflhrung fir das MIG/MAG-
SchweiBen. Die Kompaktaustilhrung
bedesutet, dall Schweilgleichrichter und
Drahtvorschubeinheit ein gemeinsames
Gehiduse haben. Die Ausriistungen enthaiten
die SchweiBpistote PSB 150/200.

Die Ausriistungen werden nur mit einem
einzigen Drehgriff bedient, d.h, nur ein
Drehgriff ist zur Einstellung von Spannung
und Strom zu bedienen. Wenn eine Feinein-
stellung der Schweiidaten erforderiich ist,
kann diese an einem besonderen Potentio-
meter durchgefihrt werden.

Die Halbautomaten A10-125 K/160 K
kénnen jeweils in zwei Ausfiihrungen
geliefert werden. Die eine Ausflihrung ist nur
zum NahtschweiBen und die andere Aus-
fihrung zum Naht-, Punkt- und intervall-
schweilien vorgesehen, Die Ausriistungen
sind fir 220 V/380 V bemessen und sind
zum SchweiBen mit Draht von 0 0,6

bis 0,8 mm vorgesehen. A10-160 K ist
auferdem in einer Mehrspannungsaus-
fithrung erhéltlich, und mit diesem Halb-
automaten kann auch der Drahtdurchimesser
1,0 mm verwendet werden. SerienmiBig
haben die Ausriistungen zwei Vollgummi-
réder, zwei Gelenkrollen und eine kraftige
Hebebdse. An der Rickseite des Gehduses
befindet sich eine Plattform fiir die Gas-
flasche,

Das Gehduse ist in zwei senkrechte
Sekticnen aufgeteilt, wobel Leistungsein-
heit und Vorschubeinheit voneinander
getrennt sind. Die Leistungseinheit hat
Eigenkiihlung und umfaBt Haupttrans-
formator, Gleichrichter, Induktor, Strom-
schalter, Schaltschiitz, Steuertransformator
und Klemmbrett zur Spannungsumschaltung
und NetzanschiuB. Die Vorschubeinheit
besteht aus dem Vorschubwerk mit An-
schluBplatte fir das Polykabel, Nabe fur die
Drahispule, slektronischer Steuerausriistung
und Kontrolleuchte. Die Ausristungen, die
zum Punkt- und IntervallschweiBen vorge-
sehen sind, haben auBsrdem folgende
eingebaute Teile: Stromschalter zur
Programmwahl, Potentiometer zur Zeitein-
stellung und ein Stromrelais.

Die Seiten des Gehduses haben leicht
abnehmbare Deckei.



Technische Beschreibung

Haupttransformator K1

Der Transformator ist vom Drehstromtyp mit
umschaltbaren Primérwickiungen. Dig
Spulen vertragen eine Arbeitstemperatur von
180°C, was der Temperaturklasse H
antspricht. Beim A10-125 K kann dle
Lichtbegenspannung in vier Stufen und bei
A10-160 K in sieben Stufen eingestelit
werden. Die Einsteliung erfoigt mit dem
Umschalter K4, der verschiedene Drehzahlen
an der Primérwicklung des Transformators
einschaltet,

Glelchrichterbriicke K2

Das Gleichrichterteil besteht aus einer
drehstromgeschalteten Briicke mit paratlel-
geschalteten Silizumdioden. Dle Dioden, in
Einprefausfithrung, sind in Kihlkorpern aus
Aluminium eingebaut. Um die Dioden gegen
Beschédigungen, die bet Stérungen von
Hochfrequenzanlagen usw. entstehen
kdnnen, zu schiitzen, ist ein Filter, sin
Kondensator K27, parallel iber die Gleich-
richterbriicke angebracht worden. Aufler-
dem ist jede Diode mit einer Sicherung
versehen, die die defekte Diode bei Kurz-
schluB ausschaltet und damit die Gleich-
richterbriicke schiizt.

Induktor X12

Der induktor und dessen Paratlelwiderstand
K15 liegen in Reihe geschaltet Im SchweiB-
strombkrels. Der Induktor gibt der Ausristung
optimale Schweilelgenschaften. Der Kurz-
schiuBstrom wird begrenzt, was zu einem
weicheren Schweilen und einem
Minimum an Spritzern fihrt, Die Wicklungen
des Induktors gehdren zur gleichen
Temperaturkiasse wie die des Hauptirans-
formators.

Vorachubwerk

Das Vorschubwerk wird von einem
elektrischen Motor mit Getriebe versehen,
angetrieben. Der Schwelfidraht wird von
sinem Antriebsvorschubrad und einer
Laufdruckrolle angetrieben. Der Druck auf
den SchwelBdraht wird von einer Blattfeder,
die als Bedienungshebel konstruiert ist,
erzielt. Die Druckrolle kann lelcht zur Seite
geschwenkt werden, um Drahtwechsel

und Reinigung der Ausiaidiise zur er-
leichtern. Das Vorschubwerk ist mit der
AnschluBplatte fir das Polykabel zusammen-
gebaut. Die AusiaBdiise in der AnschluB-
platte ist fiir Stahlschweifidraht in einem
Durchmesservon 0,6 bis 0,8 mmvorgesehen.
A10-160 K kann jedoch mit einer gréferen
AuslaBdise zur Verwendung eines 1 mm
SchweiBdrahtes versehen werden. Das Vor-
schubwerk ist vom Gehé#use Isoliert.

Steuerausristung M8

Um die Wartung der elektronischen Steuer-
ausrlstung zu erleichtern, sind die Kompo-
nentendleser Ausrilstung an siner Stechplatte
in Steckerausflirhung zusammengefihrt.

Die Stechplatte ist in zwel Ausfiihrungen
vorhanden. Eine Platte zum Nahtschweilen
und eins Platte zum Naht-, Punkt- und
Intervallschweifen.

Schwelfplstole

SchwelBpistole PSB 150/200 mit SchweiB-
schlauch wird mit den kompletten Aus-
rilstungen gelisfert. Siehe separate Betriebs-
anwsisung fir die SchwelBpistois,
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Funktionsbeschreibung

Der Anker des Vorschubmotors wird von
der Lichtbogenspannung elektronisch
gespeist. Dadurch wird ein Zusammenhang
zwischen der eingestellten Lichtbogen-
spannung und derVorschubgeschwindigkeit
arzielt. Die Vorschubgeschwindigkeit eines
gegebenen Schweldrahtdurchmessers
entspricht dem SchweiBstrom.

Die Einstellung der vorschriftsméBigen
Lichtbogenspannung und des SchweiB-
stromes erfolgt mit nur einem Drehgritf.

Bei Bedarf kann jedoch eine Feineinstellung
des SchweiBstromes mit einem be-
sonderen Potentiometer erfolgen.

Nahtschwelflen

Bei Betétigung des Abzugshebels der
SchweiBpistole dffnet der Magnet das
Ventil M4 fiir das Schutzgas, das Schalt-
schiitz K8 wird aktiviert und schaltet so die
Leistungseinheit ein. Der Schweifdraht
und dsr Vorschubmotor erhalten Spannung.
Wenn der Schwelfidraht mit dem Werk-
stiick in Verbindung kommi, ziindet sich
der Lichtbogen.

Belm Loslassen des Abzugshebels wird der
Vorschubmotor gebremst. Schutzgas und
Lichtbogenspannung verblelben einen
kurzen Augenblick, und zwar solange, dal
der Vorschubmotor aussetzen kann.
Dadurch wird verhindert, daB der Schweif-
draht nach abgeschlossenem SchweiB-
vorgang im Werkstiick festbrennt.

Punktschweilen

Bel Betétigung des Abuzgshebels der
SchwelBpistole startet der SchweiBvorgang,
wie beim NahtschweiBen. Wenn der
SchweiBstrom fangt an zu sirémen, wird ein
Stromrelais M10 aktiviert, und dieses Relais
bleibt aktiviert, bis die am Potentiometer
M5 eingestslite PunktschwelBzeit erreicht
worden ist. Bevor sich der Lichtbogen
stabilisiert hat, kdnnen kurze Unter-
brechungen des SchweiBstromes entstehen.
Um ein gleichm#Biges Schweiflergebnis zu
arzieten, miBt die Elektronik lediglich dle
tatsfichliche Schweilzeit. Wenn die einge-
stellte Zeit verstrichen ist, wird der SchwelB-
vorgang, genau wie belm NahtschweiBen,
unterbrochen. Nach jeder PunktschwelB-
stelle muB der Abzugshebel losgelassen
werden, hevor ein neuer Schweilpunkt
ausgefihrt werden kann.

Intervallschwelfen

Beim betétigten Abzugshebel ist der
Schweilvorgang haupiséchlich der gleiche
wie beim Punkischweifien, jadoch mit dem
Unterschied, daf die ,,Punktion” die ganze
Zelt mit kurzen Pausen wiederholt wird.

Die Pausenzeit ist fest, aber die SchweiBzeit
kann zwischen 0,1 bis 1,5 Sekunden

varilert werden.

Technische Daten
Netzanschiuf, A10-125 K, Drehstrom, 50 Hz
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220 5,7 10 4x1,5
380 3,3 1¢ 4x1,5

Netzanschiu A10-125 K, Drehstrom, 60 Hz
220 | 57 | 10 | 4x15

NetzanschluB A10-160 K, Drehstrom, 50 Hz

220 10 16 trdge | 4x2,5
380 58 10 4x1,6
415 53 10 4x1,5
500 4.4 i0 4x1,5

Netzanschlu A10-160 K, Drehstrom, 60 Hz

220 10 i6trige ] 4%2,5

440 53 10 4x1,5

550 4,4 10 4x1,5
Zuldsslge Belastung It, VDE 0542
A10-125K
ED {%) 00| 80 ] 60 | 40
Strom {A) 80 90 { 100 | 125
Spannung (V) 8 11851 19 18
Zuldasige Belastung It. VDE 0542
A10-160K
ED (%) 100 | 80 60 40
Strom {A) 1256 § 140 { 160 | 200
Spannung (V) 20 21 22 21
Praktische Schweifibereiche A10-125 K
Schuizgas | StahlschweiB- | Schwei-

draht ¢ bereich
CQ: 0.6 mm 35— B85A
0,8 mm 60— 140 A

80 % Ar + 0,6 mm 30— 85A
+ 20 % CO: 0,8 mm 35—140A

ED ,,x* bei hochem Schweiistrom
40% bei 125 A
30% bei 140 A

Praktische Schwellberelche A10-160 K

Schutzgas | Stahischweifi-] Schweil-
draht o bereich
CO2 0,6 mm 35—100 A
0,86 mm 60—~ 180 A
1,0 mm 70—225 A
80 % Ar + 0,6 mm 30—100 A
+ 20% CO2 0,8 mm 35—180 A
1,0 mm 60—250 A

ED ,,x" bel hohem SchweiBstrom
40% bei 200 A
309% bei 225 A



Lelstungsfaktor und Wirkungsgrad
A10-125K

Bei 100 A/19V  A=0,95und »=0,75
A10-160 K

Bei 160 A/22V 1=0,94 und =0,77

Siehe Diagramme {iber Leistungsfaktor und
Wirkungsgrad bei verschiedenen Be-
lastungen.

Vorschuhgeschwindigkeit
A10-126 K 3—10 m/min
A10-160 K 3—12 m/min

Punktschwelien

A10-125 K | A10-180K
Blechstirke,
Stahl, max. 1,0 mm 1,6 mm
Tatséchliche
Schweifizeit 0,1—-15s 0,1—-15s

IntervallschweiBen
Tatséchliche Schweifzeit 0,1—15s

Pauszeit, fast 0,35 sek
Drahtspule

AuBendurchmesser 300 mm
Spulentyp 25

Leerlaufspannung
A10-125 K Max. 24V
A10-160 K Max. 28V

Temperaturklasse
H180°C

Schutzform
IP 22 AN

Anwendungsklasse

Abmessungen und Gewichte

Breite 330 mm
Tiefe 800 mm
Hohe 750 mm

Gewicht A10-125K — 80 kg (Stationére
Ausfiihrung: 72 kg)
A10-160K — 90 kg (Stationére
Ausfiihrung: 82 kq)

Betrieb

Installation

Die Ausristung in der N&he des Werkstiicks
anbringen. Es ist zu vermeiden die Aus-
ristung zuzudecken, so daB die Kiihlung
behindert wird. ’

Elektrische Elnschaltung

Die empfohlenen Sicherungen und Kabel-
querschnitte entsprechen den schwadischen
Vorschriften fiir gummi- und Kunststoff-
isolierte Leiter. Fiir andere Lander kdnnen
Verdnderungen notwendig sein, um die
Sicherheltsvorschriften zu befeigen.

Es Ist zu prifen, ob das Klemmbrett K30
des Haupttransformators und der Steuer-
transformator K9 fiir die richtige Spannung
geschaltet sind, und dai vorschrifisméBige
Sicherungen verwendet werden. Siehe
Schaltplan und Einschaltanweisungen an
der Innenseite des Gehéduses und auf Ssiten
17 und 19.

Die Ausriistung ist an das Netz und das
Massekabel an das Werkstick anzu-
schlieBen.

Anschlufl von Schutzgas
1 Priifen, ob vorschriftsmésiges Gas zur
Verfligung steht :

2 Schutzkappe und Schutzmutter der Gas-
flasche abnehmen. Das Ventil der
Gasflasche einen Augenblick 6ffnen
damit evtl. Schmutz im AnschiuB der
Flasche entfernt wird

3 Reduzierventil anschiiellen, Priifen, ob die
Dichtung in der Uberfallmutter des
Reduzierventils einwandfrei und ord-
nungsgeméf angebracht ist. Mutter
anziehen. Gasschiauch an das Reduzier-
ventil anschlieflen.

4 Das Ventil der Gastlasche einen Augen-
blick éffnen, so dafB evtl. Schmutz im
Anschluf3 des Reduzierventils und im
Gasschlauch entfernt wird. Gasschliauch
an die Ausriistung anschliefien

5 Den GasfluB mit dem Drehgritf des
Reduzierventils einstelien

ZUR BEACHTUNG! Die Einsteilung des
Reduzierventils braucht nicht geéndert
werden, wenn das Aggregat abgestelit wird.
Es geniigt, das Ventil der Gastlasche
anzuziehen.

AnschluB von Polykahel

Deckel iber der Vorschubeinheit dtfnen.
Bie Sicherungsschraube in der Anschlui-
platte i6sen. Polykabel anschlieBen und
pritfen, ob das Polykabel bis zum Anschlag
angebracht worden ist. Sicherungsschraube
anziehen.

Auswechseln der AuslaBdise

Falls die AuslaBdlise gegen eine grifiers
Diise ausgewechsslt wird, kann A10-160K
zum SchweiBen mit Schweildraht ¢ 1,0 mm,
eingesetzt werden. Bel der jahrlichen
Reinigung und Oberpriifung der Ausriistung
muB aullerdem die Dise ausgebaut und
gereinigt werden.

I Polykabel $sen

2 Schafthilsenschliissel (im Werkzeug-
kasten vorhanden} durch das Loch filr das
Polykabet fihren und an der AuslaB-
diise festschrauben

3 Die Sicherungsschraube der Diise in der
AnschluBiplatte I6sen und Diise entfernen

In umgekehrter Reihentolge einbauen.
Priifen, ob die Abschrégung der Dilse
zwischen den Vorschubroilen einwandfrei
ltegt.

Auswechseln von Schweifdraht

Der Drahtleiter ist aus Kunststoff

hergestellt und ist daher gegen scharfe
Gegenstédnde empfindlich. Bevor ein neuer
Schweifidraht in das Polykabel hineingefihrt
wird, ist die Schweildrahtspitze zu ent-
graten.

1 Bedienungshebel am Vorschubwerk {&sen
und die Druckrolle vom Vorschubrad
abbiegen. Den restlichen Schwelfidraht
aus dem Polykabel zurfickrollen. Draht-
spule entfernen

2 Dile neue Drahtspule anbringen. Etwa 5—
10 cm vom Schweilldraht ausrichten.
SchweiBdrahtspitze entgraten. Daen
Schweilldraht in die AuslaBdiise hinein-
fiihren. Beachten, daB er in der Nut der
Vorschubrolle einwandfrel zu liegen
kommt.

3 Druckrolle zuriickschwenken und
Bedienungshebel entspannen. Die Kraft
der Druckrolle auf dem SchweiBdraht und
das Vorschubrad bendtigt keine Nach-
stellung.

SchwelBen

A10-125 K/160 K kdnnen in zwei Aus-
fihrungen geliefert werden. Eine Aus-
fahrung ist lediglich zum NahtschweiBen
vorgesehen. Bel der anderen Ausfiihrung
kommaen noch Punkt- und Intervall-
schwelflen hinzu.

NahtschweiBen

Der Umschalter M6 wird in Lage Naht-
schweiBen {nach oben) gefilhri. Der Abzugs-
hebel der Schweilipistole wird betétigt.

Der Drahtvorschub startet, und wenn der
Drahtvorschub mit dermn Werkstiick in
Verbindung kommit, beginnt der SchweiB-
vorgang. Beim Loslassen des Abzugshebels
wird das Schweilen unterbrochen.

Siehe Diagramme Uber SchweiBbereiche
fiir die belden Ausriistungen, Seite 186,
Ganz rechts im Diagramm sind die Lagen
Wwi—4" fir A10-1258 Kund ,,1—7" fir
A10-180 K am Stromschalter K4 angegeben.
Kennlinie im Diagramm: Die Lichtbogen-
spannung Uz ist eine Funktion des SchweiB-
stromes Iz fiir diese Lagen.

Der Einstellbereich fiir den SchweiBdraht
ist mit,,—, N, +" gekennzeichnet. Die Richt-
werte tir die Spannungselnsteilung sind
die Wertle entlang des , N-Parameters®.
Einstellungen der Vorschubgeschwindigkeit
auf schneller oder langsamer, werden mit
dem Potentiometer in den Lagen M2 ,,+"*
bzw. ,,—* vorgenommen,

Den Umschalter K4 in der Lage It. den
Anweisungen im Diagramm fithren. Diese
Einstellung ist ein Richtwert f{ir die Licht-
bogenspannung fiir sinen gegebenan
SchwelBdraht und die betreffende Blech-
starke. ZUR BEACHTUNG! Das Diagramm
gibt die Mindestblechstirke an.

it



PunktschwelBen

Der Umschalter M8 wird in Lage Punkt-
schweiBen (Zwischenlage) gefiihrt,

Die Punktschweifzeit wird mit dem Potentio-
meter M5 eingestellt. Dle Punkischwaeii-
daten gehen aus den Diagrammen auf Seite
17 hervor. Die Schweilipistole wird mit
einer PunktschweiBdlse vaersehen. Die
Stitzbeine der Dise ergeben den exakten
Abstand zwischen Dise und Werkstiick.

Bel Betéitigung des Pistolenabzugshebels
startet der SchweiBvorgang wie unter Naht-
schwelBen. Sobald der Schweilstrom fingt
an zu stromen, beginnt ein Zeitrelais die
PunktschweiBzeit zu zdhlen, d.h. die tatsach-
liche Schweifizeit, die mit dem Potentiometer
M5 eingestellt worden ist, Wenn die einge-
stellte Zeit verstrichen ist, wird der SchweiB-
vorgang unterbrochen, Nach jedem ausge-
fGhrten SchweiBpunkt muB der Abzugshebel
losgelassen und danach wieder betétigt
werden, damit ein neuer Punkt erzeugt
warden kann.

Die PunkischweiB3zeit kann zwischen 0,1
und 1,5 Sekunden variferen. Die Blech-
stédrken betragen fiir A10-125 K max. 1,0 mm
und fir A10-160 K max. 1,5 mm.

IntervallschweiBen

Das IntervallschweiBen eignet sich am
besten zum SchweiBen in diinnem Material,
wo gdie Gefahr des Durchbrennens des
Bieches groB ist. In den Pausen zwischen
dan SchweiBintervallen hat die Schmelze
Zeit abzuk(hien, und das Schweilen istdann
leicht durchzufiihren. Die tatséchliche
SchweiBzeit kann zwischen 0,1 und 1,5 sek
variiert werden. Die Pauszeit zwischen den
SchweiBintervalten ist fest, 0,35 sek.

Der Umschalter M6 wird auf Intervali-
schweiien (nach unten) gefiihrt. Die
Schweifizeit wird mit dem Potenliometer
M5 am Frontblech eingestellt. Bei Betétigung
des Abzughebels spielt sich der gleiche
Vorgang ab, wie beim PunktschweiBen.
aber die SchweiBpulation wird die ganze
Zeit wiederholt, und zwar, solange der
Abzugshebel eingedriickt bleibt.

Pflege und Wartung

Mindestens einmal im Jahr, 6fters, wenn die
Ausriistung unter ungiinstigen und
staubigen Arbeitsverhdltnissen eingesetzt
wird, muB die Ausriistung sorgfélitig gereinigt
werden.

1 Die Leistungseinheit und die Vorschub-
einheit aulen und innen mit trockener
Prefiluft sauberblasen

2 Die Stechplatte in der Vorschubeinheit
vorsichtig entweder sauberblasen oder mit
einem weichen Pinsel sauberbiirsten

3 Die Schrauben siamtlicher elektrischen
Anschlilsse anziehen

4 Samtliche Kontaktanschliisse mit
Kontaktspray bespritzen, z.8. CRC2-26

5 Prifen, ob das Magnetventil fir das
Schutzgas sauber ist und einwandfrei
funktioniert. Falls eine Reinigung
erforderlich ist, muB das Ventil aus derVor-
schubeinheit entfernt und auseinander
genommen werden. Filtar im AnschiuB-
nippel reinigen
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Schweilanleitung

Am Frontblech des Aggregats befinden sich
folgende Brehkndpfe und Stromschalter:
o Kombinferter Netz- und Lichtbogenstrom-
schafter. ,,Off, 1—4" bei A10-125 K und
L OIf, 1—7* bei A10-160 K. Somit wird
das Aggregat ein- und ausgeschaltet,
die Lichtbogenspannung und damit auch
die Dahtvorschubgeschwindigkeit
gedndert.

o Drehknopf zur Feineinstelfung der
Drahtvorschubgeschwindigkeit.
»—, N, + . Hiermit wird dle Vorschubge-
schwindigkeit £ 2 m/min von der Nor-
malstellung geéndert. '

o Umschalter zur Einsteliung von Naht-,
Punkt- und intervalischweilen.

« Drehknopf zur Einstellung der Punkt- und
intervalischweliBzeit, ,,0,1—1,5 s".

Einstellung auf NahtschwelBen

Zur Einstellung des Aggregats braucht nur
der kombinierte Netz- und Lichtbogenstrom-
schalter gedreht werden.

1 Den Drehknopf zur Feineinstelfung der
Vorschubgeschwindigkeit in Lage ,,N*
{normat) und den Umschaiter zur Wahl der
Schweifimethode auf Nahtschweillen
{nach oben) fithren.

2 Den kombinierten Umschaitter (14 oder
1—7) drehen, bis eln einwandfreies
SchweiBergebnis erzielt wird, Die Richt-
werte zur Einstellung der Schweildaten
gehen aus der Tahelle auf Selte 16 hervor.

3 Bei Bedarf kann eine Feineinsteliung des
SchweiBstromes mit dem Drehgriff,
gezeichnet ,,—, N, +* vorgenommen
werden. Beim SchweiBen mit Mischgas
wird oft das beste Ergebnis der Feinein-
steltung erzielt, wenn der Drehgriff auf
o+ steht. FlUr Kohlensdure empfiehlt sich
die Lage ,,—"

Mit Hilfe der Abbildungen auf Seite 18
versteht der Schweifler schnell das Aggregat
s0 einzustellen, dafl das beste SchweiBer-
gebnis erzielt wird. Bei genauer Betrachtung
der Abbitdungen kann man leicht sehen, wie
falsche Einstellungen vermieden werden
kénnen.

Pie Abbildungen 1 und 2 zeigen die beste
Pistolenfiihrung. DaB die Pistole etwas
schrig gehditen wird, héngt u.a. davon ab,
daf} der Lichtbogen dann sichtbar wird, und
daB das Abschmelzen leicht kontrolliert
werden kann. Es ist eine Geschmacksache,
ob man von links nach rechis oder
umgekehrt horizontat schweiBen will.

Am natiirlichsten fdllt es vielleicht einem
Rechtshander von links nach rechts zu

.| schweiflen und die Pistolenmiindung etwas

schrdg gegen sich zu richten. Ein senk-
rechtes Schweien erfolgt in Richtung von
oben nach unten (sog. Fallnaht), und mit der
Diise so schrdg, wie aus den Abbiidungen
hervorgeht. Die Pistolenmiindung muB
5-—10 mm vom Werkstiick gehalten werden.
Es ist zu beachten, daB die Gasdlise der
Pistole nichtgegen das Wekstlick ruhen darf.

Elnstellung zum Punktschwellen

Beim Punkischweliflen mit Schwei3draht-
durchmesser 0,6 bis 0,8 mm miissen dis
maximalen Werte des Aggregats eingestellt
sein,

1 Der Netz- und Lichtbogenstromschalter
ist in Lage 4 bei A10-125 K und 7 bei
A10-160 K einzustelien

2 Der Drehknopf zur Feineinsteliung des
Drahtvorschubs ist auf max. in Lage
»+ " zu fihren. Beim Punktschweifien
mit SchweiBdraht o 1,0 mm {A10-160 K},
soli die Feineinsteliung in Lage ,,N"
stehen

3 Den Umschaiter zur Wahl der SchweiB-
methode in Lage PunktschweiBen
(Zwischeniage) fiihren

4 Dis PunktschwaeiBzeit mit dem Drehknopf
am Frontblech einstellen. Die Skala ist
in Sekunden gradulert. Die Richtwerte zur
Einstellung der PunktschwsiBzeit mit
verschiedenen Drahtdurchmessern und
Blechstirken gehen aus der Seite 17
hervor

5 Die Gasdiise der Schwelllpistole gegen
eine Dise mit zwei Stitzbeinen, die zum
PunktschweiBen vorgesehen ist, aus-
wechseln

PunktschweiBen ist sehr leicht. Die Pistole
ist mit der Dilse winkslrecht gegen das
Woerkstiick zu halten und der Abzugshebel zu
betétigen {Abb. 3). Die Automatik schiieBt
den SchweiBvorgang, wenn die eingestelite
SchweiBzeit erreicht worden ist. Um einen
neuen Punkt schweifen zu kdnnen, muf}
2zuerst der Abzugshebel losgelassen und
danach wieder betétigt werden.

Einstellung far das IntervallschweilBen

1 Den Drehknopf fiir die Feineinstellung der
Vorschubgeschwindigkeit in Lage ,,N*
und den Umschalter zur Wahl der
SchweiBmethode in Lage ,,Intervaii-
schweifien {nach unten) flhren

2 Die Schweilzeit mit dem Drehknopf am
Frontblech einstelten. Die Skala ist in
Sekunden graduiert. Die SchweiBzeit wird
lediglich mit dem Drehknopf reguliert.
Die Pauszeit ist fest eingestellt

3 Der kombinierte Umschalter (1—4 oder
1—7) muB gedreht werden, bis ein ein-
wandfreles SchweiBergebnis erzielt wird.
Die Richtwerte zur Einstellung der
SchweiBdaten gehen aus der Tabelle auf
Seite 16 hervor

4 Wenn eine Feineinstellung des Schweif}-
ergebnisses erforderlich ist, kann der
Drehgriff, gezeichnet ,,—, N, 4+, betitigt
werden

Das IntervallschweiBen eignet sich sehr gut
{ir Arbeiten in dilnnem Material, wo die
Gefahr des Druchbrennens grofl istund in
Fugen, wo Spalten vorkommen.

Aus den Abblidungen lernen

Bildserien von verschiedenen Schweif-
nihten zeigen Schweifergebnisse, die durch
die gewdhnlichsten falschen Einsteliungen
erzielt worden sind. Mit Hilfe der Bilder
kann der Schweiler selbst ,,Diagnose
stellen'’. Simtliche Néhte in der Biidserie
sind in 1 mm Schwarzblech ausgefiihrt und
mit einem Schweiidraht, ¢ 0,8 mm,
horizontal geschweiBt. Siehe Seite 18.



Felsokningsanvisning A10-125 K/160 K

Ej godtagbart svetsresultai

Fel

Trolig orsak

Atgird

Svetsar “kallt”

Fel svetsdata
Diodfel i sveislikriktaren
Bristfalliga anslutningar

Fei skyddsgas

Oka spénningen. Sank elektrodmatningshastigheten
Byt felaktig diod
Kontrollera ansiutningarna

Byt skyddsgas

Sprut férekommer

Fel svetsdata
Fel skyddsgas

Datigt gasskydd

Sank spanningen. Oka elekiradmatningen
Byt skyddsgas

Se "porer i svetsen”

Porer i svetsen

Avbrott i gastillforseln

Luftdrag vid arbetsplatsen
Sprut och smuts har fastnat i gasmunstycket

Gaslackage

Kontrollera magnetventit, reducerventil och
kretskort

Avsk#@rma
Rengdr gasmunstycket

Kontroltera O-ringarna i ansiutningsplattan

Qjamnt svetsférlopp

Utrustningen fungerar ej

Utrustning helt "déd"

Elektrodiedaren sliten

Elektroden kidrvar i matarenhetens
utioppsmunstycke

Elektrodbobinen gar trégt

Pistolen dverbelastad

Primarsakring trasig

Fel i pistolens mandverstrdmkrets. {Fungerar
utrustningen om svetsslangen lossas, kontakt-
tiadern och svetskabetanslutningen pa anslut-
ningspiattan férbindes?}

Fel i svetslikriktarens mandverstromkrets.
{Kontaktorn i svetslikriktaren skall sla tili om
1—3 pa plint M7 | matarenheten forbinds)

Rengdr elier byt elektrodledaren

Rengdr sller byt utloppsmunstycket

Justera bromsnavet och kontroliera att elektrodens
lindningar ej ar korsade pd bobinen

Sank belastningen. Byt kontaktmunstycket

Understk primérséikringarna. Byt trasig sdkring

Justera kontaktfjadern i anslutningsplattan.
Roparera pistolens mandverstrdmkrets

Kontrollera mandversékringen pé kretskortet.
Kontroltera anslutningarna

Ljusbégen tdnder ej men elektrod-
matningen fungerar normalt

Dalig kontakt aterledare— arbetsstycke

Rengbr svetskldmmans och arbetsstyckets
anldggningsytor innan kKldmman ansluts

Elektrodmatningen fungerar oj

Elektrodmatarmotorn eller dess matning defekt

Elektroden har fastnat i elektrodledaren

Elektroden har fastnat i kontaktmunstycket

Kontrollera och ev byt motorn. Kontrollera
sékringarna pé kretskortet. Byt kretskortet

Rengdr ellar byt elektrodledaren

Rengdr efler byt kontakimunstycket
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Trouble shooting A10-125 K/160 K

Paor welding results

Fault Probable cause Remedy

Welding *‘cold" Fauity welding data Increase voltage. Reduce wire feed speed
Faulty diodes in the welding rectiier Replace faulty diodes
Fauity connections Check connections
Faulty shielding gas Replace shielding gas

Spatter Faulty welding data Reduce voltage. Increase wire feed speed

Fauity shielding gas

Insufficient gas shielding

Change shielding gas

See "Pores in the weld”

Pores in the weld

Interruption in gas flow

Draughty working conditions
Spatter and dirt clog up gas nozzle

Gas leaks

Check solenoid valve, reducer valve and circuit
board

Screen off
Clean gas nozzle

Check QO-rings in connecting plate

Uneven welding

Equipment not working

Equipment entirely “dead”

Worn wire guide
Wire seizes in outlef nozzle of feed unit

Wire reel runs stiffly

Gun overicaded

Primary fuse blown

Fault in controf circult of gun. {Check if equip-

ment works when welding hose is disconnected
and contact spring and welding cable connection

on connecting plate are bridged)

Fault in welding rectifier control cirguit
(contactor in welding rectifier should trip it
terminals 1—3 on plinth M7 of the feed unit
are bridged}

Clean or replace the wire guide
Clean or replace outlet nozzle

Adjust brake hub and check that the ¢oils of
the wire are not tangled

Reduce toad. Replace contact nozzle

Check primary fuses, Replace blown fuses

Adjust contact spring in connecting plate.
Repalr control circuit of gun

Check control fuses of circuit board.
Check connections

Arc does not strike but wire
feed unit functions normally

Poor contact between ground return and
work piece

Clean welding clamp and workpiece mating
surfaces before replacing clamp

Wire feed not working
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Wire feed motor or feed mechanism faulty

Wire is stuck in electrode guide

Wire is stuck in contact nozzle

Check and replace motor if necessary. Check fuses

on circuit board. Replace circuit board.
Clean of repface wire guide

Clean or replace contact nozzle



Storungssuche A10-125 K/160 K

Schlechte SchwelRergebnlsse

Stiorung Md&gliche Ursache

MaBnahme

Schweibit | kalt" Falsche Schweifidaten

Diodenfehler im SchweiBgleichrichter
Mangethafte Anschlitsse

Falsches Schutzgas

Spannung steigern.
Drahtvorschubgeschwindigkeit reduzieren

. Defekte Diode auswechseln

Anschlisse kontrollieren

Schuizgas wechseln

Spritzer entstehen Falsche Schweilidaten
Falsches Schutzgas

Schlechter Gasschutz

Spannung reduzieren. Drahtvorschub steigern
Schutzgas wechseln

Siehe ,,Poren in der Schweifinaht™

Poren in der Schweiinaht Unterbrechungen in der Gaszufuhr

Luftzug am Arbeitsplatz

Spritzer und Schmutz haben sich in der
Gasdiise festgesetzt

Magnetventil, Reduzierventil und Stechplatte
kontrollieren

Abschirmen

QGasdiise reinigen

Gasleckage O-Dichtungsringe in der Anschluiplatte
kontrollieren
Schweifivorgang nicht Drahtleiter verschiissen Drahtleiter reinigen oder auswechseln

gleichmiBig

Schweildraht klemmt in der AuslaBdiise
der Vorschubeinheit

Drahtspule 1uft schwer

Pistole tiberlastet

Die Ausriistung funktioniert nicht

Die Ausriistung ist villig ,,tot" Primérsicherung durchgebrannt

Stérungen im Steuerstromkreis der Pistole
(Priifen, ob die Ausriistung funktioniert, wenn

das Polykabel geldst ist und die Kontaktfeder sowle
der PolykabelanschluB an der Anschlufiplatte
verbunden werden)

Storung tm Steuerstromkreis des Schweif-
gleichrichters. (Das Schaltschittz im SchweiB-
gleichrichter soll sich einschalten, wenn 1—3
am Klemmbrett M7 in der Varschubeinheit
verbunden werden}

Auslafidiise reinigen oder auswechseln
Bremsnabe einstellen und prifen, ob sich die
Wieklungen auf der Drahtspule gekreuzt haben

Belastung reduzieren. Kontaktdliise auswechseln

Primérsicherungen kontroltieren.
Defekie Sicherungen auswechssin

Kontaktfeder in der AnschiuBplatte einstellen.
Steuerstromkreis der Pistole reparieren

Steuarsicherung an der Stechplatte kontrollieren.
Anschliisse kontrollieren

Lichtbogen zlindet nicht, aber der  Schlechter Kontakt Masseleiter-

Drahtvorschub funktioniertnormal  Werkstick

Die Anliegeflichen der SchweiBklemme und des
Werkstlicks reinigen, bevor die Klemme
angeschlossen wird

Der Drahtvorschub funktioniert Drahtvorschubmotor oder dessen Vorschub

nicht defekt

Der Schweifidraht ist im Drahtleiter stecken

geblieben

Der Schweidraht ist in der Kontaktdiise stecken

geblieben

Motor kontrollieren und evtl. auswechsein.
Die Sicherungen an der Stechplatie kontrollieren.
Stechplatte auswechseln

Drahtleiter reinigen oder auswechseln

Kontakidiise reinigen oder auswechseln
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Svetsomraden, Enspénningsuiférande A10-125 K
Welding range. Single voltage version A10-125 K
SchweiBbereiche, Einspannungsausflihrung A10-125K

Intermitlensfaktor

Duty cycle
ED 100% ﬂl _3[ Qfsi
Uz %l % | :
v} 00,6 mm Steel wire 00,8 mm
Stalelektrod Stahlschweifdraht Statelektrod
— — N Steel wire
+ Stahischwelidraht
26 +
Lage
 Position
16 % Lage
12 / ] -—-_‘*‘—— 2
—_\‘-——
/’/ |

8

4

0 12({A)

G 20 40 60 80 100 1260 160 160
—r] 0 LS 20| Cie koo mm
27 8lechstarke mm

Svetsomraden. Enspéinningsutférande A10-160 K
Welding range. Single voltage version A10-160 K
Schweinbereiche. Einspannungsausfilhrung A10-160 K

Uz
vl

24

20

16

Intermitlenstakior

Duty cycle
ED 100%| 80% 60% 0%
: T
¢ 0,6 mm 20,8mm
S Slalelektrod Slalelektrod
Steel wire Steel wire
e Slahischweidraht Stahlschweifidrahl Lage
] — N Position
— | — N += - / + Lage
5\@ 7
] o 1,0mm L —N
—_ Sléiereklrod>- &
Steet wire +
— _<S!.ahrschwelrsdrap-5/
é’;‘ o ] Ik
——— | - r—__,__‘~
—
__—————
o | 2
S
44 I
I Al
0 20 40 18] 80 100 120 140 160 180 200
M
e ]
20 2.5 39 Ptattjocklex mm
1.0 1.5 - Plate thickness mm
rm— 0,7 I Blechstirke mm




Svelstid {Effekiliv svetstid exkiusive efterbrinntid)
Welding time (eflective welding time exclusive post burning ime}

SchweiBzell (tatsdchliche Schweillzeit exklusive Nachbrennzeit)

T

[ /

/!

1.2 /
0

3’06
&
<

/

t5 y

0,2

1.2 1.4 } t {mm)

Punkisvetsdata A10-125 K
Punkisvetsning av staiplat med stalelektrod
Etektroddiameter, mm o086 mm | 00,8

Matningsinstillning ldge max + max +
0BS! Endast rikivéirden.

Punktsveistiden minskas vid kraftig genombranning och 6kas vid
svag genombrinning.

Bista resultat med skyddsgas 80 % Ar, 20 % CO..

Spénningsinstélining ldge } 4 4

Spot welding data A10-125 K
Spot welding of sheet steel with steel wires
Wire diameter, mm 0086 008

Voltage selling 4 4
Feed setting - max + max +
NOTE! Guidance values oniyl

In case of heavy burn-through, reduce the spot welding time.
Increase spot welding time for weak burn-through.

Bsst resulls are achieved with shielding gas 80 % Ar, 20 % CO..

Pittjocklek Punktschweiidaten A10-125 K
g'laieh"t'[c:"ess PunkischweiBen von Stahlblech mit StahischweiBdraht
aecnstarke

Brahtdurchmesser, mm | 20,6 ! 00,8

Spannungseinstallung Lage 4 4
Vorschubeinstellung tage max + max +
ZUR BEACHTUNGI! Nur Richtwerte.

Die Punktschweifizeit ist beim kréftigen Burchbrennen zu verringern
und bef schwachem Durchbrennen zu steigern.

Das beste Ergebnis wird mit Schutzgas 80 % Ar, 20 % CO: erhallen.

Svetslid {Efiektiv svetstid exklusive elterbrinntid)

Walding time {affective welding time exclusive post burning tima)

Schweilzeit (tatsdchliche SchweiBzeit exklusive Nachbrennzeit

T

Punktsvetsdata A10-160 K
Punkisvelsning av stdlplat med stélelektrod
Elektroddiameter, mm | 008 |

008 | 10

Spénningsinstalining Lage l 7 l 7 1
Matningsinstadlining Lége max + max -+ N
1.4 OBS! Endast riktvérden.
Punkisvetstiden minskas vid kraftig genombranning och &kas vid
1.2 svag genombrinning.
Bista resultat med skyddsgas 80 % Ar, 20 % CO..
10 — Spot welding data A10-160 K
© Spot welding of sheet sfeel with steel wires
oe o Wire diameter, mm | 008 | 008 | 010
) ° Voitage setting 7 l 7 | 7
R o Feed setting max + max + N
0.5 NOTE! Guidance vatues only!
In case of heavy burn-through, reduce the spot welding time.
0.4 Increase spot welding time for weak burn-through.
Best results are achieved with shielding gas 80 % Ar, 20 % COQ-.
0.2 Plattjocklek Punktschwelfdaten A10-160 K
Plate thickness Punktschweiflen von Stahiblech mit StahischweiBdraht.
0 Blechstarke Drahtdurchmesser, mm ] 906 | 008 | 010
0 0.2 04 G& 08 i 12 14 i {mm) -
, i Spannungseinstellung Lage [ 7 | 7 l 7
* Vorschubeinsteliung  Lage max + max + N

ZUR BEACHTUNG! Nur Richiwerte.

Die Punktschweifizelt ist beim kratigen Durchbrennen zu verringern
und bei schwachem Durchhrennen zu steigern.

Das beste Ergebnis wird mit Schutzgas 80 % Ar, 20 % CO2 erhalten.

Inkopplingsanvisning
Connection diagram
Elnschaltanweisung

t i ] 1t
[ ]z3]s]5]s]7 [8 ]9 Jioln]io]

1 1 ¥
(2[3]«]s]s]7 [a]9 fo]u]i2)

220V,50Hz 1220
220 - 230V,60Hz %

380V,50Hz 1380

380 - 400 v, B60Hz g

0 S Y i i
[H]z2f3]«]s{s]7]8]e]0]n]

1 1 1
hfz]s]«]s]s]7 [&]s ofu]2]

i i i
[T]z]3]«[5]e]7[8]a]w]n]i7]

K30

220V 5
220

K9

OHz
230V,60Hz

20 380V,50Hz
380- 400V, 60Hz

K30 (g e | K30 kg m—
& 415V,50Hz A Y 500V,50Hz sooi
5 £15 - 44OV, 60Hz T 500 -550 V.60Hz g
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4

3

En svets med krafliga genombranningar erhdlles.
Diagnos: F&r hdg bagspinning och svetsstrdm.
Atgérd: Minska pd spénningsomkopplaren.

Genombranning, men a] s& kraftig som p bild 4.
Dlagnos: Bagspanningen och svetsstrdmmen ar
fortfarande for hdg.

Atgéird: Minska ytterligare med spanningsom-
kopplaren.

Bra svetsstring. P4 undersidan finns en viss rage,
pA ovansidan &r strAngen hel och slat, men
kanske en aning 57 hig, Detta spefar Inte nagon
stdree roll ur halifasthetssynpunkt, men kan vara
viktigt nér det gdller utseende eller efterbe-
arbetning.

Dlagnos: Bra striing, eventuellt nagot for hig.
Atgiird: Sank trdidmatningshastigheten nagot med
finjusteringsratten mot ldge " —".

Fullgod svetsstrang. Lagom genombrinning.
ELagom hdjd.

E-N

6

7

This is an extenslve burn-through weld.
Dlagnosls: Arc voltage and welding current too
high.

Fix: Reduce setting of voltage switch.

Burn-through, not as excesslve as in 4,

Dlagnosls: Ar¢ voltage and welding current still too
high.

FiIx: Reduce setting of voltage switch still further.

Good weld. There Is a slight lip on the bottem, on
the top the run is whole and smooth, maybe just

a llttle too high. As far as strength is concernsd,
this makes no differance, but it could be imporant as
far as looks or later machining are concerned.
Diagnosis: Good bead, possibly too high.

Fix: Reduce wire feed speed by turning fine

adjustment control towards position " "',

Good weld. Moderate burn-through. Moderate
height,

4

.:6

7

18

Elne Schweiinaht mit starkem Druchbrennen wird
erreicht,

Diagnose: Lichtbogenspannung und SchweiB-
strom zu hoch.

MaBnahme: Mit dem Spannungsumschalter
zurdckgehen.

5 Druchbrennen, aber nicht so stark wie auf 4.

Dlagnose: Lichtbogenspannung und Schwalf-
strom immer noch zu hoch.

MaBnahme: Etwas mehr mit dem Spannungsum-
schalter zurickgehen.

Gute SchwelBnaht. An der Unterseite ist ein
gewlsses UbarmaB zu sehen, an der Oberseite ist
die Naht ganz und gleichmagig, aber vielleicht ein
wenlg zu hoch. Hinsichtlich der Festigkeit hat das
keine groBie Badeutung, aber kann wichtig sein,
wenn es um das Aussehen oder die Nachbe-
arbeitung geh!.

Dlagnose: Gute Naht, evil. etwas zu hoch.
Ma8nahme: Die Drahtgeschwindigkelt etwas mit
dem Feinginstellknopf gagan Lage ,,—* reduzieren.

Einwandirele SchweiBnaht. Gutes Durchbrennsn.
Richtige Hbhe.

¢



Férbindningsschema A10-125K K M Benimning
Wiring dlagram A10-125K Transformator, ensp.

1.1

1.2 Transformator, flersp.
Schaltplan A10-125K 2 Likriktare
4 Stromstillare
8

Kontaktor

%— \ L v ﬂ e ) N K‘trjz 7?'—5 “} 6 °El jpﬁ\ g Man.-transformator
E{_) —

=

.

=

0-.._‘..
o e D
~ O, B
~ oy, o
o o i

11 Anslutningsplint
12 Induktor
15 Motstand
27 Kondensator
30 Omkopplingsplint
Poteptiometer, matn.-hast. 100 {1
Elektrodmatarmotor
Magnatvaentit
} Potentiometer, tid 100 k02
“} Stromstillare
1 Kretskort
Kretskort {ér punkt- och intervall-
8.2*)  svetsning

10 Stromrela

13 Transistor (Styr}

14 Transistor {Broms)

16 Motstand 2 O

38 Signallampa

7 Plint

*} Endast f6r maskin med punkt- och intarvall-
svatsning

=
= :
=
=
N
=
S
= o ¢
IELSS
B

— ey

[
1 [ ]
[o)
7 | WL
3
1

SR Al

216

1%5:

1 x4

|
i

sl pRe
%]

2V i

E- -4
Z

fusss 918
4y

K M Designation

1.1 Transformer, single-type
1.2 Transformer, multi-type
2 Rectifier
4
8

Kiz2 en— M0
L — - e <

A

N

Switch

Contactor
Svelspistol, Welding gun, Schweilpisiole 9 Control transformer
Arbatsstycke, Workpiece, Werkstiick 11 Connecting plinth

12 Inductor

* Far maskin utan punkt- och intervalisvetsning anslutes ledning 031 till M8, kontaki nr 12. 15 Resistance

* For machine without spot- and intervai welding, cable 031 to be connected to MB, terminal no 12. 27 Capacitor

* Fdr Maschina ohna Punkt- und Intervatlschweifen wird Kabhel 031 an M8, Kontakt 12 angeschlossen. a0 Bridging plinlh

Potentiometer, teed speed
Wire feed motor
Solenoid valve
) Potentiometer, timer
} Switch
1 Circult board
Férbindningsschema A10-160 K Circuit board for spot and Intervat
Wiring diagram A10-160K 8.2')  welding
Schaltplan A10-160K 10 Current relay

13 Transistor (control)

14 Translistor (brake)

15 Resistance 2 (1

38 Warning lamp

7 Plinth

*} Only for machines with spot and interval welding
facilities.

R R

M6
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3
3

3
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I
1
1
K
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A
]
w
-
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oo [un | o | ne [ |2

Bezeichnung

1.1 Transformator, Einspannung
1.2 Transformator, Mehrspannung
2 Gleichrichter
4
8

Jo

=
ol
|

-
=
=
A
X
ot
x
Iat
=

]
K

Stromschalter

Schaltschitz

Steuvertransformator

1t AnschiuBklemmbrett

Induktor

1, 15 Widerstand

83 27 Kondensator

30 Umschaltklemmbrett
2 Potentiometer, Vorschubge-

schwindlgkeit

Drahtvorschubmotor

Magnetventl

3 Potentiometar, Zeit

) Stromschalter

] Stechplatte

el
J*: W‘ -
bt
i [

017w
a10-—hn
45
3
e
-——‘uno‘+
-
%
s o L
L
£
-
ha

i X T
&
.
Y ¥YY¥
E
%
«»jgé
: it
e
~m

1
]

AFFOAE — — s
P o
['=]

9.

e e e e —

H

|
l
® oo w

L;\uf — . Lnjs o
Kiz | [ L L posr — MO ; E—X
l—-. B - o B Stechpfatte tOr Punkt- und
8.2} IntervallschwelBen
k Lot + 18 Stromrelals
=/ 13 Translstor {Steuer}
Svelsplstol, Welding gun, SchweiBpistole 4 Transistor (Brems)

. - 16 Widerstand 2 0
Arbelsstycke, Workpiece, Werkstick 38 Signalleuchte
* For maskin utan punkt- och intervallsvetsning anslutes ladning 031 tilk M8, kontakt nr 12. . 7 Kiemmbrett
* For machine without spot- and interval welding, cable 031 to be connected 1o M8, terminal no 12. ) Nur fOr Maschinen mit Punkt- und intervail-
* Far Maschine ohne Punkt- und IntervallschwelBen wird Kabel 031 an M8, Kontakl 12 angeschlossen. schwalBen
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Kretsschema. Intervalisvets A10-125/160 K

Circuit diagram. Interval welding A10-125/160K
Stechplatte. Intervallschweilen A10-125/160 K

*UBYeIS ., UBYIBMUDSIYEN'' 05T Ul SN JOIBYISW JOp gnuw Sduw [8F "1S1Z248  uegemuds leABul " abeT Ul

S JBHEUSSWN Wap W e1mos , U3 85 w1 Bnzqeueitisiy wop lw uepses Jep|iquaydeibol|izsg pun usbunuueds ususgeSebue uridieysg wi 81
- Buiplem peog,, UoISod 01 198 84 JSNW LOIMSE-gIN O} 'gdw 102 °, Buipiesm [BAIBL],,

oSO Ui G YONMS PUR ,UQ,, UOIISOT U] I9BINGS unb Bus i BPRIL S46M SUOLE.SNY] 8d0OSOIID50 U3 PUE We BRIk Sl U umoys sobeysa oy

- Buusioasbupiis,, 06g( | SB(IRIS 9N XWO (NS pdw Igy

+ BuUSIoASIBAIY,, BBR] | I WO 1WEs * 1L, 268 | INeIUoR|0351d PaW SB) 18p11GS0ySO11050 420 sebuiuurds eumbue lewayds |

-+

2101514
uno
1s51d

Fan ] FAY]
_ T— _ ﬁ v H RS LY Ldw 18) gdw oA LISSAN
= weq pundsdnzag Jeq
Lz S E} Ldw g1 gdw Bupunseow
L o5y ) - udym Juiod Souaisley
' 3 Ldw e gdwt a2 Buiuipw
piA UNgSUaID|0Y \
N OIW Y¥¥ ,
Wk
EN § mn mm
By R
+ .
m SN G, EIW Lt eben
Ui G JDI0WOSUBI0Y
. SiW gdwi- zdw
w oo 3 3 o JUIWL uopsod !
. 24 N _ 1§ m_ _m . . N o] Ul S JO1S1534 BIGRLEA
o ‘s L o ) Gaw — sdw
- - = = .m. - - - - - WUIAL, 0BR] 1 G 104
AN ¥
. Ty — ) sdw— 0w
LD S o, EEEEES
_ = N ﬁ
i o |
z % i ] o
30U
5 s '
\ﬂ BRI
ofu7 U] S J218LIOUBY0 Y
: . - el g | 3 gow—sdw
® EAN o % J LM, osod
' T UL Gy JCISIS) BIGEMEA |
0% N ) 20w — dw
Q_..\ WM, 198 1 Gy 04
ATEL—t ) gdu - zdu
o ‘80
. 05 “yr ] gdw e
08 (1] W, . N
_ x IS b
B k3 .
1 ] o .b....ll & A wl 1 i.l-omn Tm_. 1
& = Gl
maL L 589 651 SILUIIBLIAADIRIOD 1
. & 50 Y 6 ) 1£8-289 £51 eNEIALIBIS G
e ““ ] ¢eg £51 vopeubisep snitieddy ,
2 i 188289 £51 PsECq
w® i i w w WRD)D PRl Z'9I
iz 6§89 £51 BujuyoenppeIeddy
L88-289 £51 UONSIEN 2N

i

L 9 zL [T R ) G
PR v AW ] z £ Aoty - :
Nim m m m ol :mm ] N m <

LV ]
“I
By

=

=

L 1]
B
ip
=
iz

(T3

b5

a3 e

a3

25

b %lI |g|' |'%

20




Circuit diagram A10-125/160K

Kretsschema A10-125/160 K
Stechplatte A10-125/160K
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Reservdelsforteckning
Parts list _
Ersatzteilverzeichnis
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D
A10-125 K

mMoowE

Fig Nr

A10-180 K

: Schemabet., Wirlng diagram, Krelsschama Nr.
1 Beskr., Designation, Beschreibung

: Best. nr., Part No., Tell Nr.
: Antal, Quahmy, Anzaht

10

11

K2

K2

K27

K56

Ki5

K12

K1t

Kg

K8

K4

K30

Kedja
Chain
Kette

Transformatorspole, enspénning
Transformer coil, single voltage

Trafospule, Einspannung

Transformatorspole, flerspénning
Transformer coil, multi voltage

Trafospule, Mehrspannung

Diodbrygga " —" med svarta dioder
Diode bridge ' —” with black diodes
Dicdenbriicke ,,—* mit schwarzen Dioden

Diod, svart
Diode, black
Diode, schwarz

Diodbrygga "+ med réda dioder
Diode bridge “+" with red diodes
Diodenbriicke ,, +* mit roten Dioden

Diod, rod
Diode, red
Diode, rot

Kondensator
Capacitor
Kondensator

Motstand, 5,6 k(2
Resistor, 5,6 kQ
Widerstand, 5,6 k(2

Motstand
Resistor
Widerstand

Induktor
Inductor
Drosselspule

Anslutningsplint
Connection block
AnschiuBleiste

Mandvertransformator, 42 V
Control transformer, 42V
Steuertransformator, 42 V

Kontaktor
Main contactor
Kontaktor

Stromstéallare
Circuit breaker
Stromschalter

Omkopplingsplint
Connection block
AnschluBlleiste

190 765-106

318 369-880

318 360-881

157 701-001

318 360-882

157 701-002

0460 067-04

191 083-146

318 331-001

318 295-880

5231 041-03

318 285-001

191 008-102

218 371-00t

6231 041-05

190 765-106

318 332-880

318 332-881

318 213-881

157 701-001

318 213-882

157 701-002

0460 067-04

191 093-146

318 331-001

318 295-880

5341 041-03

318 285-001

191 008-102

318 206-00t

5231 041-05

125K: 9
160 K: 15

126K: 9
160 K: 15
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: Fig Nr

: Schemabetl., Wiring diagram, Krelsschema Nr.
: Baskr,, Designation, Beschreibung

: Beost. nr., Part No., Teil Nr.

: Antal, Quantity, Anzahi

OGN B W

ooaaa a9

-~

24

Connection plate
AnschiuBplaite

89 10 11 12 13
D
A B c A10-125 K A10-160K E
1 M2 Potentiometer, 100 191 870-102 191 870-102 1
Rheostat, 100 O
Drehwiderstand, 100 Q)
2 M5 Potentiometer, 100 k(} 191870-123 191 870-123 1
Rheostat, 100 kQ2
Drehwiderstand, 100 k()
3 M3 Elektrodmatarmotor 156 189-001 155 189-0(1 1
Wire feed motor
Drahivorschubmotor
4 M10 Kretskort, stromreld 153 642-880 153 642-880 1
Cirguit card with current relay
Druckschaltungsplatte mit Zungenelement
5 M3 Matarverk, kompl. utan strémrelé 155 233-880 155 233-880 1
Wire feed unit, compl. without reed relay
Varschubwerk, kpl. ohne Zungenelement
5:1 Tryckarm, kompl. 155 396-880 155 396-880 1
Pressure arm, compl.
Druckarm, kpl.
5:2 Rorkoppling 191 764-105 191 764-105 2
Tube coupling
Rohrkupplung
5:2 C-ring 2152 012-12 2152 012-12 2
O-ring
O-Ring
5:3 Ansiuiningsplatta 151 739-001 151 739-001 1



M)
Al10-126K

: Fig Nr

: Schemabet., Wiring diagram, Krelsschema Nr.
. Beskr., Designation, Beschreibung

D: Best, nr, Part No,, Tell Nr.

E: Antal, Quantity, Anzahl

o>

A10-160K E

5:4

B5:4

5:5

5:6

57

10

"

11

12

13

14

15

M7

M15

M13

M16

M14

M13/14

M13/14

M8

M8:1

Ms:2

M8

M4

Utloppsmunstycke, ¢ 0,6 0,8 mm
Outlet nozzle, 9 0.6—0.8 mm
Austrittsdiise, 0 0,6—0,8 mm

Utloppsmunstycke, ¢ 0,8—1,0 mm
Qutlet nozzle, p 0.8—1.0 mm
Austrittsdise, 0 0,6—1,0 mm

Kullager, SKF 6000-2Z
Ball bearing, SKF 6000-2Z
Kugellager, SKF 8000-22

Matarrulle
Feed roller
Vorschubrolia

Infoppsmunstycke
Inlet nozzle
Eintritisdiise

Apparatplint
Connection block
AnschluBleiste

Motstand
Resistor
Widerstand

Styrtransistor
Guide transistor
Steuertransistor

Kiseldiod
Silicon diode
Siliziumdiode

Bromstransistor
Brake transistor
Bremstransistor

Sockel
Socket
Sockel

Isolerbricka
Insulating washer
Isolierscheibe

Keortkontakt
Connection block
AnschluBleiste

Kretskort, stringsvets
Circuit card, bead welding
Stechplatte, Nahtschwelflien

Kreiskort, stréng-, punkt- och intervallsvets
Circuit board, bead-, spot- and interval welding
Stechplatte, Nahi-, Punkt- und Intervallschweifien

Finsgkring, 6,3 A, trég
Fuse, 6.3 A, slow
Sicherung, 6,3 A, tridge

Magnetveniil
Solenold valve
Magnetventil

Slangnippei
Tube nipple
Schlauchnippel

Bromsnav
Brake hub
Bremsnabe

151 598-001

2213 020-65

155 239-001

153 035-001

5231 041-02

192 579-208

146 166-002

191 063-106

146 166-004

192 578-001

-146-166-003

191 914-105

153 682-880

163 682-881

5679 001-15

192 244-101

153 050-880

146 967-881

151 598-001 b

151 598-002 1

2213 020-01 1

155 239-001 1

153 035-001 1

5231 041-02 1

192 579-208 1

146 166-002 i

191 063-105 1

146 166-004 1

192 578-001 2

146 166-003 2

191 914-105 1

153 682-880 1

153 682-881 1

6679 001-15 1

192 244-101 1

153 050-880 1

146 967-881 1
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Fig Nr

: Schemabet., Wiring diagram, Kreisschema Nr.
: Beskr., Designation, Beschrelbung

0: Besl. pr., Part No., Tell Nr.

E: Antal, Quantity, Anzahi

Qow>

B C A10-125 K A10-160 K E

K4 Mandvervred 318 113-004 318 113-001 1
Control knob
Drehknopf

Genomfdringsbussning 0408 594-08 0408 594-06 2
Insulating bushing
KabeldurchtGhrung

Gummihijul 2292 064-01 2292 064-01 2
Rubber whee!
Gummirad

Lankhjul 159 932-001 159 932-001 2
Swivelling caster
Schwenkrad

Svetsklamma §821 038-01 6821 038-01 1
Contact clamp
Werkstickklemme

Aterledare 318 301-884 318 301-884 1
Return cable
Massekabel

M6 Vippstromstatlare 5376 023-05 5376 023-05 1
Toggie switch
Hebelschalter

M2/5 Ratt 191 510-106 191 510-1086 2
Knob
Knopf

Mas Signallampa, 4248V 192 576-004 192 576-004 i
Pilot lamp, 42—48 V
Kontrollampe, 4248V






The ESAB Group of Companies

Group Headquarters

ESAB, Fack, 8-40270 Giiteborg, Sweden, Telephone 22 80 20, Telegrams esabsales, Telex 206 25, 206 92

Aftiliated Companies

Algeria
ESAB S.A. Algérle, Algiers

Australia
ESAB Australla (Pty) Ltd.
Granvlile N.S.V.

Austria
ESAB Ges.m.b.H,, Vlenna

Belgium
ESAB S.A., Diegem
ESAB Technical Centre §.A., Dlegom

Brazil
Eletro Solda Autogéna
Braslleira $.A., Belo Horizonte

Associated Companies

South Africa
ESAB Welding Products (S.A}
{Pty} L.td., Benoni

Sweden
Bavid Sveisare AB, Giteborg

Switzerland
Werner Eichholzer A.G., ZOrich

Licencees

Angola
Sociedad Angolana de Gases
Comptrimidos, Luanda

Canada
Liquid Garbonic Canada Ltd.,,
Montreal and Scarboro, Ont.

Iran
Shahiiar Electrode
Manufactusing Co., Ahwaz

fraq
Hilal Industriat Co., Baghdad

Jamalca
Jamaica Oxygen Acetylene Lid.,
Kingston

Spain
ESAB Ibérica S.A., Madrid

Turkey
Kaynak Teknlgl Sanayil
Ve Ticaret A.S., Istanbui

Yugosiavla
Uljanik, Puia

Denmark
ESAB, A/S, Copenhagen

Fintand
ESAB, OY, Helsinki

France
ESAB S.A., Gennevilllers
ETARC S.A,, Villeurbanne

Great Britain
ESAB Lid., Gillingham

Holland
ESAB b.v., Weesp

Iran ]
ESAB fran Co,, Teheran

Representatives

Barbados
Liquid Carbonic {Barbados) Lid.,
5t. Michasl

Bahratn
United Guif Co. Ltd.
Bahrain State

Bellze
Belize Ind. Gases Lid., Belize City

Bolivia
"S815” Ltda., La Paz

Bulgarla
Murgasch Forelgn Trade Agency,
Sofia

Colombla
AGA-Fano, Fabrica Nacional de
Oxigeno 8.A., Bogotd

Curagao
S.E.L. Maduro & Sons, Inc.
Curagao, N.A.

Cyprus
Chr. Demitriades & Co. Ltd,,
Famagusta

Czechoslovakla
INTERIAL, Foreign Trade
Agency, Bratislava

Dominlcan Republic
Hispano Americana C.A,,
Santo Domingo

Ecuador
Cla AGA del Ecuador S.A., Guayaquil

Ethlopia
A. Meucci, Addis Ababa
Tazzari & Co. S.A,, Asmara

Gabon

Dlesel-Gabon S.A,, Libreviile
Greace

AGAChropi S.AL, Athens
Guatemala

importadora Escandinava
Guatemala Cily

Guyana
Friandship Oxygen Lid., Gaorgétown

ltaly
ESAB s.p.a., Milan

Norway
ESAB, A/S, Larvlk

Portugal

ESAB-Comércio et Indlsiria
de Soldadura, Lda

Lisbon

Republic of Singapore
ESAB-Ekman Welding Pte Ltd.,
Singapore

Sweden

ESAB-HEBE AB, Hallsherg
ESAB-KEBE Nordiska AB, Goteborg
L.ars Erlkssons Mekanlska
Verkstads AB, Uppsala

Honduras
Jorge JJ. Larach & Cla, San
Pedro Sula and Tegucigalpa

Hong Kong
Ekman & Go. Lid., Hong Kong

Hungary
Eurccom, Foreign Trade Agency,
Budapest

India
ASEA Electric Indla Private L1d.,
Bombay

fraq
Harith Ghanima, Baghdad

" Jamalca

Jamaica Oxygen Acetylene Lid.,
Kingston

Japan
Ekman & Co, Lid.
Tokyo

Jordan
Bethishem Trading Agency, Amman

Korea

Rep. of.

EFAX, Ltd. Korea Branch
Seoul

Kuwalit
Alomar Mechanical Engineering Co.,
Kuwait

Lebanon
Ahmed Knio & Fils, Beirut

Luxemburg
ESAB S.A., Dlegem {Belgium}

Muscat |
At Haythem Trading &
Contracting Co., Muscat

New Zealand
Weidwell (NZ) Ltd., Napler

Nligerla
R.T. Briscoe {Nigeria) tAd., Lagos

Paklstan

SAl & Company, Karachi

Panama

Hojalateria Panama S.A., Panama
City

Burseryds Bruk AB, Smalands
Burseryd

Helsingborgs Spikiabriks AB,
Helsingborg

AB Sjbtofta Traddragerl, Tranemo

UsA

ESAB Inc., Hanover, Maryland
ESAB North America, Inc., Hanover,
Maryland

ESAB Manufacturing Incorporated,
Charlottesvllle, Virginla

West Germany

Klellberg-ESAB GmbH, Solingen
ESAB-KEBE GmbH, Karhen
Masing-Klrkhof GmbH, Distzenbach
Autogenwerk-RHONA, Fulda
TEHAC GmbH, Bochum

Paraguay
S.A. Comercial & Industrial,
H. Petersen, Asuncion

Peru
Compahia AGA del Peri: S.A, Lima

The Phillppines
Ekman & Go. Ltd., Makati, Rizal

Poland
Szwedzkie Biuro Techniczne,
Warsaw

Qatar
Jassim Bin Mohd
Al Thani & Sons Est, Doha

Saudi Arabla

Middle East Trading Agency,
Dammam

Tabsh TradIng & Engineering,
Jeddah

Spaln

ESAB Ibérica S.A., Alcobandas
{Madrid)

Syria

Mohamed Charif Farhat, Damascus
Tanzanla

The Old East African Trading
Co. Ltd., Dar-es-Salaam

Tchad

Colas & Cie, Ndjamena
Thailand

Ekman & Co Ltd., Bangkok
Trinldad & Tohago

Liquid Carbonic West Indles Lid.,
Port of Spain

Turkey

INDEM

Ankara and Istanbul

Yemen Y.A.R.

Abdullah Saleh El-Aghil & Sons,
Sanaa

Yugoslavia

Univerzal, Beograd

Zaire

Semakin SCRI, Kinshasa
Zambia

Welding Services Ltd., Kitwe

Int. 610251

Distrikiskontor:
STOCKHOLM
Heliosvdgen t0

104 60 Slockholm
08-44 62 20

GOTEBORG
Herkulesgatan 72

AC
40270 Gdteborg
031-2280 20

MALMO
Sturkdgatan £2

21124 Malmd
040-18 02 40

SUNDSVALL

Ortviksvdgen 14
Box 103

85103 Sundsvall
060-1256 30

Fack 40270 Goteborg Tin031-228020 Tgm esabsales Telex 20625

318 349-002

8972 Skandia-Tryckeriet, Goteborg




