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Denna bruksanvisning med reservdelslista
kan pa begéran ocksa erhallas i fransk-
spansk version efter rekvisition fran ESABs
huvudkontor, dotterbolag eller utlandsre-
presentanter.

This manual with parts list is also available
in a French-Spanish edition, which can be
ordered from the ESAB Group headquar-
ters, subsidiaries or representatives
abroad.

Diese Betriebsanweisung mit Ersatzteilver-
zeichnis kann auf Wunsch in franzid-
sich/spanischer Sprache von ESAB:s
Hauptverwaitung, Tochtergesellschaften
oder Auslandsvertretungen erhalten wer-
den.

Il existe aussi une édition franco-espagnole
de ce manuel d'instruction avec la liste de
piéces détachées correspondante. On peut
T'obtenir au Siége Social, dans les filiales et
auprés des représentants ESAB a l'étrang-
er.

Esta instruccién con lista de piezas de re-
cambio puede obtenerse en versidon espa-
nola y francesa, debiendo en tal caso soli-
citarse a la casa central de ESAB, su em-
presa filial o representante local.

Ratt till &ndring av specifikationen férbehalles,

ESAB reserves the right to alter specifications
without notice,

Anderungen vorbehalten.




Bruksanvisning

Presentation

MEC 30 och MEC 44 ar tva elektrod-
matarenheter for MIG/MAG-svetsning
och ingar som komponenter | A10-sys-
temet. Ett elmotordrivet matarverk
skjuter fram elektroden genom svets-
slangen till pistolen — s k. electric push.
Motorerna ar elektroniskt styrda.

MEC 30 kan férses med en elektrod-
bobin med 30 cm yiterdiameter och
MEC 44 med 44 cm ytterdiameter.
Matarverken tiliverkas i tva varianter. |
grundutférande och OPTIMATIC.
Grundutférandet ar utfort for endast
strangsvetsning.

OPTIMATIC har strang-, punkt~ och
intervallsvetsning. | detta utforande
finns det mojlighet att manuellt stalla in
elier programmera elektrodmatnings-
hastigheten. | det sistnamnda fallet ger
optimatorn matarmotorn ratt varvtal i
forhallande till vald bagspénning, elek-
trod och skyddsgas.

Mojlighet till elektrisk arretering av
pistolavtryckarens funktion finns i
bada varianterna for MEC 30 och

MEC 44. For att underlatta byte av
grova elektroder har MEC 44 reversibla
motorer. Elektroden kan alltsad matas
bakat ur svetsslangen.

MEC 44 har krypstart vilket ger en
mjukare tandning vid svetsning med
grova elektroder.

Tili matarenheterna i optimaticutféran-
de kan olika fiarrmandverdon anslutas.

PHB 1: Med planetvéaxel for noggrann
installning av matningshastig-

heten.

PHB 2: Ett robust don med tva poten-
tiometrar fér grov-och finin-
stéllning av matningshastig-
heten.

PAA 6: Universaldon ar den mest

anvandbara fiarrmanéveren-
heten. Det ansluts till bade
stromkallan (LAH 500) och
matarenheten. Bade strom
och spanning kan fjarrkontrol-
leras. Strém och spanning
kan langpulsas, var for sig
eller synkront. Dessutom ar
det mojligt att forinstalla tva
olika svetsdata och skifta
mellan dessa med hjalp av en
vippstromstéllare. Detta ar en
férdel t.ex. nér forst en bot-
tenstrang skall svetsas och
darefter en fyllnadsstrang.

Matarenheterna kan monteras pa tre
olika satt. Med avliastningsdon, vrid-
stycke eiler pa en vagn. Med aviast-
ningsdon eller vridstycke placeras
matarenheten pa en isolerad tapp pa
svetslikriktarens ovansida. Om matar-
enheten ar placerad pa vridstycke eller
vagn kan den dessutom hangas upp

ovanfor arbetsplatsen i ett upphang-
ningsdon.

MEC-matarverken ar delade i tva sek-
tioner. Den ena sektionen innehaller
den elektriska utrustningen som ar
tackt av en fastskruvad lucka. Den
andra sektionen innehaller matarverk,
skyddsgasventil och ansiutningsblock
fér svetsslangen. Ovanfér anslutnings-
blocket finns stromstéllaren for elek-
trisk arretering. | MEC 44 finns dessut-
om de bada stromstdllarna fér back-
ning och krypstart. Denna sektion
skyddas av en lashar lucka. Elektroden
skyddas mot damm och oavsiktlig
berdring av ett polyesterband.

Teknisk beskrivning

Matarverk MEC 30

Matarverket ar elmotordrivet. Motorn &r
sammanbyggd med en snackvaxel pa
vars utgaende axel en matarrulle &r
monterad. Matarrullen ar forsedd med
kuggar som driver en tryckrulle. Hari-
genom blir bada rullarna drivande.
Trycket pa elektroden erhalles av en
bladfjader som ar sammanbyggd med
tryckrullen och utformad som en ma-
nbverspak.

For att underlatta elektrodbyte och
rengdring runt utloppsmunstycket kan
mandverspaken och tryckrullen [att
svangas undan. Nar rullen svangts
tillbaka forblir installt tryck pa elektro-
den oférandrat. Trycket pa elektroden
kan justeras med en ratt pa matarver-
ket. Matarrullen och tryckrullen har tre
olika spar som tacker befintliga elek-
troddimensioner. Rullarna behéver
alltsa inte bytas vid 6vergang fran en
elektroddimension till en annan. De
behdver endast flyttas i sidled. Detta
utféres genom forskiutning av matar-
rullen pa drivaxeln. Tryckrulien staller
automatiskt in sig i ratt lage i forhal-
lande till matarrullen. Instalining av
matarrullen i ratt lage i férhallande till
elektroddimensionen sker med hjalp av
placerande brickor mellan skruv och
matarrulle.

Matarverk MEC 44

Matarverket | MEC 44 liknar mycket
matarverket i MEC 30 s& nér som pa
att MEC 44 har fyrhijulsdrift. Drivanord-
ningen bestar av tva seriekopplade
motorer som driver var sin matarruile
och tryckrulle. Drivkraften fordelas
jamnt mellan de bada rullparen.
Slirning berocende pa diameterskilinad
pa rullarna utjamnas i motorerna.
Tryckrullarna &r lagrade i en boggi som
sitter pa en axel. Axeln &r sa placerad
att tryckkraften blir lika stor pa bada
matarrullsparen. Boggin kan |att tas
bort sedan bladfjadrarna fallts 4t sidan.
For att stodja elektroden mellan de bada
rullparen finns ett mellanmunstycke .

Matarverken i MEC 30 och MEC 44 ar
isolerade fran matarverksholjet.

Reglerutrustning

Elektronikens komponenter ar samlade
pa ett kretskort som finns i en variant
fér grundutférandet och en fér OPTI-
MATIC. Kortet halls pa plats av tva
hallare cch skruvar. Ledningarna ar
anslutna med flatstiftshylsor och ett
mangpoligt kontaktdon.

MEC 30 och MEC 44 kan monteras pa
tre olika satt. Antingen med vridstycke,
avlastningsdon eller pa en vagn, och kan
dessutom forses med ett upphang-
ningsdon.

Vridstycke

Baktill p4 matarenhetens holje monteras
vridstycket. Det ar fOrsett med en
isolerad tapp som monteras i halet pa
svetslikrikiarens ovansida. Anordningen
medger att matarenheten kan svangas
runt och ge svetsaren god rorlighet i sitt
arbete.

Pa vridstyckets ovansida &r bobinnavet
placerat. Det skruvas fast i tvd olika hal
avpassade for 30 och 44 cm elektrodbo-
biner.

Avlastningsdon med mast
Avlastningsdonet lyfter svetsslangen
fran golvet och gér pistol och slang sa
gott som "viktldsa” for svetsaren.
Slangen skyddas ocksa mot skador
som latt kan uppkomma om den ligger
pa verkstadsgolvet. Svetsslangen
ligger i en mast som kan dras ned {ill
horisontallage och ater lyftas sa gott
som vertikalt. Tack vare att svets-
slangen ligger utstrackt i masten un-
derlattas tradmatningen och darmed
minskas slitage av elektrodledaren. .

Vagn

Matarenheten kan forses med ett bak-
stycke forsett med en axel och ett
plasthjul i vardera anden. Anordningen
tianstgdr som en vagn for matarenhe-
ten som da kan stallas upp helt skild
fran stromkallan. Detta medger en
extra stor rirlighet och aktionsradie
vid svetsning i tranga utrymmen och
dar golvytan ar begransad. Vagnen ar
dessutom forsedd med tva isclerade
fétter under matarenhetens frontplat.

Upphingningsdon

Fér att yiterligare underlatta for svet-
saren kan matarenheten forses med
ett upphangningsdon och hangas upp
ovanfér arbetsplatsen. Upph&ngnings-
donet monteras pa vridstycket eller
vagnen vid bobinnavet. Det har ett
stort ovalt hat for t.ex. en lyftkrok eller
annan upphangningsanordning.




Drivenhet M 3
Permanentmagnetiserad likstrémsmo-
tor sammanbyggd med en snackvixel.
| MEC 30 finns det en motor, i MEC 44
finns det tva.

Motorspénning: MEG 30, 24 v

MEC 44,12V
Bobinnav
Navhal @ 51,5 mm
Navlangd 100 mm

Matningshastighet
1,5 — 18 m/min, kontinuerligt installbar.

Punktsvetsning
Effekiiv svetstid: 0,2 - 2 sek, kontinu-
erligt installbar.,

Intervallsvetsning ‘
0,2 - 2 sek, kontinuerligt

Svetstid:
instalibar.
Paustid: 0,35 sek, fast installd.

Installation

Anslutning

Spanning: 42V, 50 — 60 Hz
Svetsstrom: Svetsledarens kabelsko
monteras pa anslutningsblocket med
en M10-skruv.

Mandveranslutning: Ledning, typ RDO
3 x 1,5 mm2 (4x1,5 mmz for MEC
30/44 Optimatic) L = 2 m, med 8-po-
ligt stiftuttag som anslutes fill svetslik-
riktaren.

Fjarrkontroll: P2 OPTIMATICs front
finns ett 3-poligt uttag for fidrreglerings-
don.

Genomidring for en ledning som kopp-
las till en plint som finns baktill pa
héljet. Féljande funktioner kan anslu-
tas till plinten:

Svetsning Start och stopp

Elektred Frammatning utan svets-
strom
Gas For- och efterstromning

Gasanslutning: Slangnippel & 6 mm.

Svetspistol: Gemensam anslutning i
anslutningsblocket for svetsstrém,
mandéverstrom, skyddsgas och elek-
trod.

Elektroder
MEC 30 MEC 44
© mm & mm
Stal 06-18 08-24
Aluminium Kval 1813 | Kval 1813
el hardare el hardare
1,0-16 1,0-24
Rostfritt 06-1,2 08-16
Rérelektrodl 1,6 1,6-32

Matarrullar

Rullarna &r forsedda med kuggar far
tva- (MEC 30) och fyrhjulsdrift
(MEC 44).

Varje matarrulle har tre spar.
Spér 1 for elektroder @ 0,6 - 1,2
mm
Spar 2 for elektroder & 1,6 ~ 2,0
mm
Spar 3 for elektroder & 2,4 — 3,2
mm

Munstycken
Munstycken finns for féljande elektrod-
dimensioner:
inloppsmunstycke
1d06-18mm
20 2,0- 32 mm (MEC 44)
Mellanmunstycke
19 0,8~ 1,6 mm (MEC 44)
20 2,0- 3,2 mm (MEC 44)
Utloppsmunstycke
1906-08mm
2008-1.6mm
39 2,0-32mm (MEC 44)

Krets- och férbindningsschema
Matarenheten bestar av foljande hu-
vudkomponenter. Beteckningarna mot-
svarar kretsschemats.

MEC 30, grundutférande
M2 Vridmotstand (placerat pa front-
panelen}. For installning av én-
skad elektrodmatningshastighet.
Gradering 1 - 18 m/min.
Elektrodmatarmotor.
En permanentmagnetiserad lik-
strdmsmotor med vixel.
M4 Magnetventil.
2-vags direktverkande magnet-
ventil f&r skyddsgasen. Ar sténgd
vid stromlés spole.
Kretskort.
Innehaller tids- och blockerings-
funktioner, tyristorregulator for
ankarspanning till matarmotor
med bromstyristor.
M 11 Strémstallare (placerad upptill
bakom frentplaten).
Paverkar pistolavtryckarens funktion.
Tva lagen. Normal funktion (tradmat-
ningen borjar nar pistolavtryckaren
trycks in och avslutas nar den slapps).
Lasningsfunktion (tradmatningen bérjar
nér pistolavtryckaren trycks in. Av-
tryckaren skall darefter slappas.
Svetsprocessen fortsatter dock tills
avtryckaren anyo trycks in). Elektrisk
arretering.
M7 Apparatplint for anslutning av
fiarrkontroll av:
Svetsning — start och stopp

M3

M8

Elektrod - frammatning utan
svetsstrom
Gas - fér- och

efterstromning
Anm. Anslutningar enl. schema
pé sid 12 och 13.

MEC 44 grundutférande (se MEC 30
ovan, men féljande punkter tillkommer
eller avviker).

M1 Stromstéllare (vid M 11).-
Fér val av matningshastighet vid
svetsstart. Tva lagen. Krypstart
eller normal start. | l1dge krypstart
matas elektroden med lag hastig-
het tills ljusbagen tants och
svetsstrom flyter, darefter tkas
hastigheten automatiskt till in-
stallt varde.

M3 Elektrodmatarmotorer.
Tva permanentmagnetiserade
likstromsmotorer med vaxel.

M 10 Stromrela.
Andrar matningshastigheten fran
krypstart till med M 2 installg
matningshastighet nér ljusbagen
tants.

M 15 Rela.
Skiftar matningsspanningens
polaritet till matarmotorerna vid
reverserad rotationgriktning.

Néar svetsforloppet avbryts forblir mag-
netventilen M 4 och huvudkontaktorn i
strémkallan tillslagna under den tid det
tar fér matarmotorns ankare att stop-
pa. Detta tdrhindrar elektroderna att
branna fast i arbetsstycket.

MEC 30/44 OPTIMATIC

Foliande komponenter tillkommer:

M6 Stromstillare pa frontpanelen.
For val mellan stréng-, punkt-
och intervallsvetsning.

M 10 Stromrela. .

Styr tidméatningen vid punkt-
svetsning.

M 16 Stromstéllare pa frontpanelen.
Férval av antingen manuell install-
ning av matningshastigheten eller
med hjdlp av optimatorn. Mat-
ningshastighet anpassad fill
elekirodkvalitet, dimension och
skyddsgastyp.

M 17 Stromstallare pa frontpanelen.
Fér val av fjarrmandvrering.

M 18 Vridmotstand pa frontpanelen. -
Fér instéllning av dnskad punkt-
och intervallsvetstid. (0,2 - 2,0
sek}.

M 20 Vridmotstand pa frontpanelen.
For finjustering av matningshas-
tigheten nér optimatorn anvan-
des. (— 0 +).

M 21 Hylsuttag pa frontpanelen.

For anslutning av fjarrinstall-
ningsdon,

M 22 Omkopplare pa frontpanelen.
For instélining av elektroddimen-
sion och materialkvalitet nar
optimatorn anvandes.




Instructions

Introduction
Wire feed units MEC 30 and MEC 44
are components of the A10 system
intended for MIG/MAG welding.
An electric-motor powered feed unit

~ pushes the wire through the welding
hose to the gun — the electric push
method. The motors are electronically
controlled.
MEC 30 carries a wire reel with an
outer diameter of 30 cm and MEC 44
a wire reel with an outer diameter of
44 ¢m.
Both units are available in a basic and
an OPTIMATIC version.
The basic version is intended for bead
welding only.
The OPTIMATIC, on the other hand, is
intended for bead, spot and interval
welding. On the OPTIMATIC, wire feed
speed can be set either manually or it
can be programmed, whereby feed
speed is automatically adjusted to
selected arc voltage, wire and shield-
ing gas parameters.
Both versions of the MEC 30 and MEC
44 offer automatic, electric locking
action of the welding gun trigger.
To facilitate replacement of heavy-
gauge wires, the MEC 44 is provided
with reversible motors. l.e. feedback of

welding wire through the welding hose.

MEC 44 also features creep start,
which provides softer striking of the
arc when using heavy-gauge wires.
Various remote control units can also
be connected to the OPTIMATIC wire
feed unit:

PHB 1 With planetary gear for accu-
rate setting of feed speed.

A study and reliable unit with
two variable potentiometers
for fine and coarse setting of
feed speed.

A universal unit as well as the
most versatile of the remote
control units. It is connected
to the power source (LAH
500) and the feed unit. PAA 6
enables remote control of
both current and voltage. In
addition, individual or syn-
chronous pulsing of current
and voltage is also possible.
Furthermore, the PAA 6
makes it possible to pre-set
two different welding data
and alternate between these
by means of a toggle switch.
A definitive advantage, for
example, when making a root
run followed by a subsequent
pass.

PHB 2

PAA 6

The feed units can be instalied in three
different ways. With a counterbalance
unit, a positioner or on a carriage. In
combination with a counterbalance
unit or a positioner, the feed unit is
mounted on an insulated pin on top of
the welding rectifier. When mounted on
a positioner or a carriage, it ¢can be
suspended above the work station.
The MEC units are divided into two
sections. One section, which is pro-
tected by a screwed on casing, in-
cludes the electronic equipment. The
other section houses the feed unit, the
shielding gas valve and the connection
block for the welding hose. The switch
for the automatic locking action is
located above the connection block. In
addition, the corresponding MEC 44
section also includes the two switches
for reversing and creep start. This
section is protected by a lockable
cover. A polyethylene strip protects
the welding wire against dust and
inadvertent contact.

Technical description

MEC 30 wire feed unit

The feed unit is powered by an electric
motor with integral worm gear, the
output shaft of which carries a feed
rolier. The toothed feed roller drives a
pressure roiler. As a result, both rollers
are driving. Wire pressure is provided
by a spring leaf, which in combination
with the pressure roller acis as a con-
trol lever. To facilitate replacement of
wire and cleaning of the nozzle area,
the control lever and the pressure
roller can be swung out. When the
roller is moved back into position,
pre-set pressure is automatically appli-
ed. Wire pressure can be adjusted by
means of a control knob on the feed
unit. The feed roller and the pressure
roller are provided with three different
grooves, which fit existing wire dimen-
sions. L.e,, when changing from one
wire dimension to another, the roliers
need not be changed. You only need
to move the rollers laterally. This is
carried out by shifting the feed roller
along the drive shaft. The pressure
roller will automatically adjust its posi-
tion relative to the position of the feed
rolier. Correct positioning of the feed
roller relative to the wire dimension is
carried out by means of shims, which
are inserted between the screw and
the feed roller.

MEC 44 wire feed unit

The MEC 44 feed unit is almost identi-
cal to the MEC 30, but the MEC 44
which is larger, has four-wheel drive.
The drive mechanism consists of two
motors connected in series, each of
which powers a feed roller and a pres-
sure roller. The driving force is evenly
distributed between the two pairs of

roliers. Slipping due to roller diameter
difference is counter-balanced by the
motors. The pressure rollers are jour-
nalled in a bogie, which is mounted on
a shaft.

The mounting of this shaft ensures
equal pressure on both pairs of feed
roliers. The bogie can easily be re-
moved by moving the spring leaves
sideways. An intermediate nozzle be-
tween the two pairs of rollers supports
the wire.

The MEC 30 and MEC 44 wire feed
mechanisms are fully insulated from
the casings.

Control equipment

The electric components are mounted
on a circuit board. Two types of
boards are used - one for the stand-
ard version and one for the OPTIMAT-
IC. The printed circuit board is locked
in place by two clamps and screws.
The circuits are connected by means
of flat pin connectors and a multi-pin
socket.

MEC 30 and MEC 44 can be instalied
in three different ways: on a positioner,
a counterbalance unit or a carriage.

Positioner

The positioner is mounted on the back
of the feed unit casing. The positioner
is provided with an insulated pin,
which is inserted into the hole located
on the top of the welding rectifier.
This arrangement provides the feed
unit with rotational movement, thereby
facilitating the operator's work. The
wire reel is located on top of the posi-
tioner, This reel is attached by means
of screws to two different holes. One
hole for & @ 30 cm and one hole for a
& 44 cm wire reel.

Counterbalancing device with mast
The counterbalancing device lifts the
welding hose off the floor. As a result,
the welding gun and welding hose
become almost “weightless™. By lifting
the welding hose off the floor, it will be
protected against damages, which
could otherwise easily occur. The
welding hose lies suspended in a
mast, which can be pulled down in a
horisontal position and then returned
to an almost vertical position. Due to
the fact that the welding hese is sup-
ported by the mast and is straight, the
wire feed action will be smooth and
the wear and tear on the wire guide
will be greatly reduced.

Carriage

The wire feed unit can be fitted with a
back piece incerporating an axle with
a plastic wheel at each end. The de-
vice serves as a feed unit carriage,
permitting the feed unit to be set up
separate from the power source. As a
result, greatly increased freedom of
movement is gained as well as a much




wider radius of action when welding in
confined spaces and wherever floor
space is limited. In addition, the carrier
can be fitted with two insulated fest,
which are located under the front plate
of the wire feed unit.

Suspension device

To further facilitate the operator's job,
the feed unit can be provided with a
suspension device, thus keeping it
suspended above the work station.
The suspension device is mounted on
the positioner or the carriage next to
the wire reel hub. It is provided with a
large, elongated hole intended for, for
ex. a liting hook or some other type of
lifting device.

Drive unit M 3

Permanently magnetized DC motor
with integral worm gear. The MEC 30
has one drive unit, the MEG 44 has
two.

Motor voltage: MEC 30 - 24 ¥

MEC 44 - 12 vV
Reel hub
Hub bore & 51.5 mm
Hub length 100 mm
Feed speed

1.5 - 18 m/min, infinitely variable.

Spot welding
Effective weld time: 0.2 — 2 seg,
infinitely variable.

Interval welding

Weld time: 0.2 — 2 sec, infinitely
variable.

Off-time: 0.35 sec, fixed

Installation
Connections
Voltage: 42 V, 50-60 Hz

Weiding current: The welding cable
clip is attached to the connecting
block by means of an M10 screw,

Control connections: Cable type RDO
‘3x1.5 mm core (4x1.5 mm?2 for MEC

30/44 Optimatic) L = 2 m with eight-
pin plug for connection to the welding
rectifier.

Remote control: The Optimatic has a
three-pin socket for connection to the
remote control unit. )
Lead-in for cable to be connected to
the block at the rear of the casing the
following functions can be connected
to this block:

Welding:  Start and stop

Wire: Forward feed without
welding current

Gas: Pre- and post-flow of

shielding gas

Gas connection: Hose nipple @ 6 mm.

Welding gun: Multiple connection
block for welding current, contrel cur-
rent, shielding gas and wire feed.

Welding wires

MEC 30 MEC 44
&g mm & mm
Steel 06-186 0.8-24
Aluminium  Type 18.13 | Type 18.13
or harder or harder
1.0-1.6 1.0-24
Stainless 0.6-1.2 0.8-186
steel
Tubular wire 1.6 1.6 -3.2

Feed rollers
The rollers are toothed. They provide
two-wheel drive for the MEC 30, and
four-wheel drive for the MEC 44. Each
feed roller has three grooves:
Groove 1 for wires of @ 06-1.2
mm
Groove 2 for wires of @ 1.6-20
mm
Groove 3 for wires of @ 24 -3.2
mm

Nozzles
Nozzles are available for the following
wire dimensions:
Inlet nozzile
1206-16mm
2 20-3.2 mm (MEC 44)
Intermediary nozzle
1@ 0.8-1.68 mm (MEC 44)
2@ 20-3.2mm (MEC 44)
Qutlet nozzie
1306-08mm
2@08-16mm
3 20-32 mm (MEC 44)

Wiring and connecting diagrams
The feed unit has the following main
components. The designations used
are identical to thoge on the wiring
diagram.

MEC 30, standard version

M 2 Variable resistor (potentiometer
on front panel).
For adjustment of desired wire
feed speed. Grades 1 -18
m/min

M3 Wire feed motor.
Permanent magnet DC motor
incorporating worm gear

M4 Solenoid valve.
Two-way direct action solenoid
valve controlling the shielding
gas.
Closes when the coil is dead.

M 8 Printed circuit board.
Incorperating timing and blocking
functions, thyristor regulator for
armature voltage of feed motor
with braking thyristors.

M 11 Switches (mounted at the top,
behind the front panel).
Control trigger action of the gun.
Two positions. Normal function
(wire feed commences when the
trigger is pulled, terminates when
the trigger is released).
Locking function (wire feed com-
mences when the trigger is
pushed in. The trigger can then
be released and the welding
process countinues until the
trigger is pressed again). Auto-
matic, electric locking action.

M 13 Transformer
Full transformer giving feed volt
age for the printed circuit board
and control circuit.

M 7 -Ancillaries block for connecticn
of remote control of:
Welding — starting and

stopping

- feeding without

welding current

Pre- and post-flow of shielding

gas.

NOTE! Connections must be

made according to the diagram

on page 12 and 13.

Wire

MEC 44, standard version (same as
MEC 30 above, the following items are
additional)

M 1 Switch {beside M 11)
For selection of feed speed
when welding commences. Two
positions. Creep start or normal
start. in the creep start position,
the wire is fed at low speed until
the arc is struck and the welding
current flows smoothly.
Thereafter, the feed speed picks
up automatically to reach pre-set
value.

M3 Wire feed motors.
Two permanently magnetized DC
motors incorporating worm
gears.

M 10 Current relay.
Modulates feed speed from
creep start to the M 2 pre-set
feed speed, when the arc has
struck.

M 15 Relay.
Switches the polarity of the feed
speed to the feed motors when
reverse feed is required.

When the welding process is interrupt-
ed, the solencid valve M 4 and the
main contactor of the power source
remain alive during the time needed for
the armature to come to a standstill.
This prevents electrode stick.




MEC 30/44 OPTIMATIC

M & Switch on front panel.

For selection of bead, spot or
interval welding.

M 10 Current relay.

Spot welding timer.

M 16 Switch on front panel.

For selection of: manual adjust-
ment of feed speed or, by means
of the OPTIMATIC feed speed is
automatically adapted to the
type of wire, dimension and type
of shielding gas used.

M 17 Switch on front panel.

For selection of remote control.

M 19 Variable resistor (potentiometer)
on front panel.

For setting of spot and interval
weld times (0.2 — 2.0 sec).

M 20 Variable resistor on front panel.
For fine adjustment of feed
speed when the OPTIMATIC is
used - O +).

M 21 Cannon socket on front panel.

For connection of remote control.

M 22 Selector switch on front panel.
For adjustment to suit wire di-
mensions and type of material
when the optimator is used.

Betriebsanweisung

Prisentation

Die MEC 30 und MEC 44 sind zweil
Drahtvorschubeinheiten fir das
MIG/MAG-SchweiBen, und sie gehdren
zu den Komponenten des A10-Bau-
kastensystems. Ein mit elektrischem
Motor angetriebenes Vorschubwerk
schiebt den Schweidraht durch das
Polykabel an die Pistole — ein sog.
electric push. Die Motoren sind elek-
tronisch gesteuert.

MEC 30 kann mit einer Drahtspule mit
einem AuBendurchmesser von 30 cm
und MEC 44 mit einer Drahtspule von
44 cm AuBendurchmesser versehen
werden.

Die Vorschubwerke werden in zwei
Varianten hergestellt. In Grundausfiih-
rung und in OPTIMATIC-Ausfihrung.
Die Grundausfilhrung ist nur flr das
Nahtschweilen vorgesehen.

Die OPTIMATIC-Ausflhrung hat Naht-,
Punkt- und IntervallschweiBen. In die-
ser Ausfiihrung besteht die Moglich-
keit, die Drahtvorschubgeschwindigkeit
manuell einzustellen oder zu program-
mieren. Im letztgenannten Fall gibt der
OPTIMATIC dem Veorschubmotor die
vorschriftsmaBige Drehzahl im Verhélt-
nis zur gewéhlten Lichtbogenspan-
nung, Schweilldraht und Schutzgas.
Es besteht die Moglichkeit, die Funk-
tion des Pistolenabzugshebels in
beiden Varianten fir MEC 30 und
MEC 44 elekirisch zu arretieren.

Um das Auswechselin von dickem
SchweiBdraht zu erleichtern, hat das
Vorschubwerk MEC 44 umkehrbare
Motoren. Der Schweildraht kann also
nach hinten aus dem Polykabel her-
ausgefiihrt werden.

Das Vorschubwerk MEC 44 hat
Kriechstart, was ein weicheres Zin-
den beim SchweiBen mit dickem
Schweifidraht erméglicht. An die Draht-
vorschubwerke in der OPTIMATIC-
Ausfihrung kénnen verschiedene
Fernreglervorrichtungen angeschlos-
sen werden.

PHB 1: Mit Planetengetriebe zur ge-
nauen Einstellung der Vor-
schubgeschwindigkeit.

Eine robuste Vorrichtung mit
zwei Potentiometern fiir Grob-
und Feineinstellung der Vor-
schubgeschwindigkeit.

Eine Universalvorrichtung, die
die am meisten verwendbare
Fernreglereinheit darstellt. Sie
kann sowohl an die Strom-
quelle (LAH 500) als auch an
die Vorschubeinheiten an-
geschlossen werden. Sowohl
Strom als auch Spannung
kénnen ferngeregelt werden.
Strom und Spannung kénnen
Langpulsation erhalten, und

PHB 2:

PAA 6:

zwar je fliir sich oder syn-
chron. AuBerdem ist es mog-
lich, zwei verschiedene
SchewiBdaten im voraus
einzustellen, und zwischen
diesen mit Hilfe eines Kipp-
stromschalters zu wechseln.
Es ist ein Vorteil, z.B. wenn
zuerst eine Wurzelnaht und
danach eine Fullnaht ge-
schweilt werden sollen.

Die Drahtvorschubwerke kdnnen auf
dreierlei Weise eingebaut werden. Mit
Entlastungsvorrichtung, Drehstiick
oder an einem Fahrgestell. Mit Entla-
stungsvorrichtung oder Drehstiick wird
das Vorschubwerk an einem isolierten
Zapfen an der Oberseite des SchweiB-
gleichrichters angebracht. Wenn das
Vorschubwerk an einem Drehstiick
oder an einem Wagen angebracht ist,
kann es auBderdem Gber dem Arbeits-
platz in einer Aufhangevorrichtung
angebracht werden.

Die MEC-Vorschubwerke sind in zwel
Sektionen eingeteilt. Die eine Sektion
enthalt die elektrische Ausristung, die
durch einen festgeschraubten Deckel
abgedeckt ist. Die zweite Sektion
enthalt Vorschubwerk, Schutzgasventil
und AnschiuBleiste fiir das Polykabel.
Oberhalb der AnschluBieiste befindet
sich der Stromschalter fir die elek-
trische Arretierung. Im MEC 44 befin-
den sich auBerdem die beiden Strom-
schalter fir Rickwértsfahren und
Kriechstart. Diese Sektion wird von
einem verschlieBbaren Deckel abge-
deckt. Der SchweiBdraht wird durch
ein Polyesterband gegen Staub und
unabsichtliche Berlhrung geschitzt.

Technische Beschreibung
Vorschubwerk MEC 30

Das Vorschubwerk wird mit einem
elekirischen Motor angetrieben. Der
Motor ist mit einem Schneckengetrie-
be zusammengebaut, an dessen Ab-
triebwelle eine Vorschubrolle ange-
bracht ist. Die Vorschubrolle ist mit
Zahnen zum Antrieb einer Druckrolle
versehen. Dadurch dienen beide Rollen
als Antriebsrollen. Der Druck auf den
Schweilldraht wird durch eine Blattfe-
der, die mit der Druckrolie zusam-
mengebaut und als Bedienungshebel
geformt ist, erreicht. Um den SchweiB-
drahtwechsel und die Reinigung um
die AuslaBdiise zu erleichtern, kann
der Bedienungshebel und die Druck-
rolle leicht zur Seite geschwenkt wer-
den. Wenn die Rolle zuriickgeschwenkt
wird, bleibt der eingestellte Druck auf
den SchweiBdraht unverandert. Der
Druck auf den SchweiBdraht kann mit
Hilfe eines Drehgriffs am Vorschub-
werk eingestellt werden. Die Vor-
schubrolle und die Druckrolle haben
drei verschiedene Nuten, die die vor-




handenen SchweiBdrahtabmessungen
decken. Die Rollen brauchen also nicht
beim Ubergang von einer SchweiB-
drahtabmessung zu einer anderen
gewechselt werden. Sie brauchen nur
in Seitwartsrichtung verschoben wer-
den. Dieses wird durch Verschiebung
der Vorschubrolle an der Antriebs-
achse vorgenommen. Die Druckrolle
stellt sich automatisch im Verhiltnis
zur Vorschubrolle vorschriftsmaBig ein.
Die richtige Einstellung der Vorschub-
rolle im Verhaitnis zur Schweidraht-
abmessung erfolgt mit Hilfe von ange-
brachten Scheiben zwischen
Schraube und Vorschubrolle.

Vorschubwerk MEC 44 .

Das Vorschubwerk MEC 44 ist dhn-
lich gebaut wie das Vorschubwerk
MEC 30, jedoch mit dem Unterschied,
daB MEC 44 Vierradantrieb hat. Die
Antriebsvorrichtung besteht aus zwei
in Reihe geschalteten Motoren, die je
eine Vorschubrolle und eine Druckrolle
antreiben. Die Antriebskraft wird zwi-
schen den beiden Rollenpaaren gleich-
maBig verteilt. Ein Durchdrehen, ab-
hangig vom Durchmesserunterschied
der Rollen, wird in den Motoren ausge-
glichen. Die Druckrollen sind in einer
Doppelachse gelagert, die sich an
einer Welle befindet. Die Achse ist so
angebracht, daB die Druckkraft auf
beide Vorschubrollenpaaren gleich
groB wird. Die Doppelachse kann leicht
entfernt werden, nachdem die Blattfe-
dern zur Seite gefihrt sind. Um den
SchweiBdraht zwischen den beiden
Rollenpaaren abzustltzen, gibt es
zwischen diesen eine Zwischendiise.
Die Vorschubwerke MEC 30 und MEC
44 sind vom Vorschubwerkgehiuse
isoliert.

Reglerausriistung

Die Komponenten der Eiekironik sind
an einer Steckplatte gesammelt, die in
einer Variante fur die Grundausfiihrung
und einer fiir die OPTIMATIC-Ausfih-
rung vorhanden sind. Die Steckplatte
wird von zwei Haltern und Schrauben
festgehaltet. Die Leitungen sind mit
Flachstifthilsen und einer mehrpoligen
Kontaktvorrichtung angeschlossen.
Die MEC 30 und MEC 44 kénnen auf
drei verschiedene Arten eingebaut
werden. Entweder mit Drehstiick, Ent-
lastungsvorrichtung oder an einem
Wagen.

Drehstiick

Hinten am Gehause der Vorschubein-
heit wird das Drehstick angebracht.
Es ist mit einem isolierten Zapfen ver-
sehen, der im Loch an der Oberseite
des SchweiBgleichrichters angebracht
wird. Die Vorrichtung ermoglicht ein
Drehen der Vorschubeinheit, und da-
durch hat der Schweil3er gréBere Be-
weglichkeit in seiner Arbeit.

An der Oberseite des Drehstiicks
befindet sich die Drahtspule. Diese
wird in zwei verschiedenen Léchern,
die fiir 30 und 44 cm Drahtspulen
vorgesehen sind, festgeschraubt.

Entlastungsvorrichtung mit Mast

Die Entlastungsvorrichtung hebt das
Polykabel vom FuBboden auf, und
dadurch fiihlen sich Pistole und Kabel
far den SchweiBer so gut wie gewicht-
los an. Das Polykabel wird auch ge-
gen Beschadigungen, die leicht eintref-
fen kénnen, wenn es auf dem Werk-
stattboden liegt, geschitzt. Das Poly-
kabel liegt in einem Mast, der in Hori-
zontallage heruntergezogen und so gut
wie senkrecht wieder angehoben wer-
den kann. Weil das Polykabel im Mast
gestreckt liegt, wird auch der Draht-
vorschub erleichtert, und dadurch
verringert sich auch der VerschieiR
des Elektrodenleiters.

Wagen

Die Vorschubeinheit kann auch mit
einem Rickstiuck mit einer Welle und
einem Kunstoffrad am jeweiligen
Ende versehen werden. Die Vorrich-
tung dient als Wagen fir die Vorschub-
einheit, die dann getrennt von der
Stromquelle aufgestellt werden kann.
Dadurch erhalt man eine besonders
groBe Beweglichkeit, und die Reich-
weite beim SchweiBen auf engem
Raum und wo die Bodenflache be-
grenzt ist, wird gréBer. Der Wagen ist
auBerdem mit zwei isolierten FiBen
versehen, die sich unter dem Front-
blech der Vorschubeinheit befinden.

Aufhéngevorrichtung

Um die Arbeit fiir den SchweiBer wei-
terhin zu erleichtern, kann die Vor-
schubeinheit mit siner Aufhdngevor-
richtung versehen werden, die Uber
dem Arbeitsplatz anzubringen ist. Die
Aughéangevorrichtung wird am Dreh-
stick oder am Wagen an der Draht-
spule angebracht. Sie hat ein lang-
liches Loch fiir z.B. einen Hebehaken
oder eine andere Aufhangevorrichtung.

Antriebseinheit M 3
Gleichstrommotor mit Dauererregung,
mit einem Schneckengetriebe zusam-
mengebaut. MEC 30 hat einen Motor
und Mec 44 zwei.

Motorspannung: MEC 30 - 24 v

MEC 44 - 12V
Drahtspule
Nabenloch @ 51,5 mm
Nabenlange 100 mm

Vorschubgeschwindigkeit
1,5 - 18 m/min, stufenlos einstellbar.

Punktschweillen
Wirksame SchweiBdauer: 0,2 — 2 sek,
stufenlos einstellbar.

IntervallschweiBen .
SchweiBdauer: 0,2 - 2 sek., stufenlos

einstellbar
Pausenzeit: 0,35 sek,, fest einge-
stellt
Installation
Anschluf3

Spannung: 42 V, 50 — 60 Hz
SchweiBstrom: Der Kabelschuh des
SchweiBleiters wird mit Hilfe einer
M19-Schraube dem AnschiuBblock
angeschlossen.

SteueranschluB: Kabel, Typ RDO
3Ix1.5mm® (4 x1,5mn? fir 30/44
OPTIMATIC) L = 2 m, mit 8-poligem
Stecker, der an den SchweiBgleich-
richter angeschlossen wird.

Fernregelung: In der OPTIMATIC-
Ausflihrung gibt es einen dreipoligen
AnschluB fiir die Fernreglervorrichtung.
Eine Durchfiihrung filr eine Leitung, die
an ein Klemmbrett anzuschlieBen ist,
befindet sich hinten am Geh&use.
Folgende Funktionen kénnen an das
Klemmbrett angeschlossen werden:
Schweil3en Start und Stopp
Schweildraht Vorschub ohne
SchweiBstrom

Gas Vor- und Nachstrémung

GasanschluB: Schlauchnippel & 6 mm

SchweiBpistole: Gemeinsamer An-
schluB in der AnschluBleiste far
Schweillstrom, Steuerstrom, Schutz-
gas und Schweildraht.

SchweiBdraht
MEC 30 MEC 44
& mm & mm
Stahl 06-16 08-24
Aluminium | Qual. 18, 13| Qual. 18, 13
1.0-16 1,0-24
Rostfrei 06-1,2 08-186
Rohr-
elektrode 1,6 1,6-32

Vorschubrollen

Die Rollen sind mit Zahnen fir Zwei-
{(MEC 30) und Vierradantrieb (MEC 44)
versehen.

Jede Vorschubrolle hat drei Nuten.
Nut 1 fr SchweiBdraht & 0,6 —
1,2 mm
Nut 2 flr SchweiBdraht & 1,6 -
2,0 mm
Nut 3 flr Schweifdraht @ 2,4 -
3,2 mm

Diisen
Die Diisen sind fur folgende SchweilB-
drahtabmessungen vorhanden
EinlaBdiise

i @086-18mm

2 ©@20-32mm (MEC 44}




Zwischendlise
1 @08- 1,6 mm (MEC 44)
2 @20-32mm (MEC 44}
Auslafidise
1 J06-08mm
2 908-1,6mm
3 @20-32mm (MEC 44)

Kreis- und Verbindungsplan

Die Vorschubeinheit besteht aus fol-
genden Hauptkomponenten. Die Be-
zeichnungen entsprechen den Be-
zeichnungen im Schaltplan.

MEC 30 Grundausfiithrung

M 2 Drehwiderstand (am Frontblech
angebracht)

Zur Einstellung der gewiinschten
Drahtvorschubgeschwindigkeit.
Graduierung 1 - 18 m/min. ~

M 3 Drahtvorschubmotor.
Gleichstrommetor mit Dauererre-
gung und Getriebe.

M 4  Magnetventil
Zweiwege-direktwirkendes Mag-
netventil fiir das Schutzgas. Ist
bei stromloser Spule geschlos-
sen.

M 8 Steckplatte.

Enthalt Zeit- und Blockierungs-
funktionen, Thyristorregler fur
Ankerspannung an den Vor-
schubmotor mit Bremsthyristor.

M 11 Stromschalter (befindet sich
ohen hinter dem Frontblech).

BeeinfluBt die Funktion des Pistolen-
abzugshebels. Zwei Lagen. Normale
Funktion {der Drahtvorschub beginnt
bei Betatigung des Pistolenabzugshe-
bels und hort auf, wenn der Hebel
losgelassen wird).

Sicherungsfunktion (Der Drahtvor-
schub beginnt, wenn der Pistolenab-
zugshebel betétigt wird).
Sicherungsfunktion (Der Drahtvor-
schub beginnt, wenn der Pistolenab-
zugshebel betéatigt wird. Der Abzugs-
hebel muB danach losgelassen wer-
den. Der SchweiBvorgang setzt jedoch
fort, bis der Abzugshebel wieder beta-
tigt wird. Elekirische Arretierung.

M 13 Transformator.
Volltransformator mit Steuer-
spannung fur Steckplatte und
Steuerkreis.

M 7 Geréteklemmbrett zum AnschluB
der Fernregelung von:
SchweiBen  Start und Stopp
Schweifldraht Vorschub ohne

SchweiBstrom

Vor- und Nach-

strdmung

Anm.: Anschlisse t. Plan auf

Seite 12 und 13.

Gas

MEC 44 Grundausfihrung (siehe

nebenstehende MEC 30. Folgende

Punkte kommen hinzu oder weichen

ab)

M 1  Stromschalter {am M 11).
Zur Wabhl der Vorschubge-
schwindigkeit beim Schweif-
start. Zwei Lagen. Kriechstart
oder normaler Start. In Lage
Kriechstart wird der Schweil3-
draht mit niedriger Geschwindig-
keit zugeflhrt, bis der Lichtbo-
gen brennt und SchweiBstrom
lieBt. Danach steigt die Ge-
schwindigkeit automatisch auf
den eingestellten Wert.

M 3 Drahtvorschubmotoren.
Zwei Gleichstrommotoren mit
Dauererregung und Getriebe.

M 10 Stromrelais.
Andert die Vorschubgeschwin-
digkeit von Kriechstart auf mit
M 2 eingestellte Vorschubge-
schwindigkeit, wenn der Lichibo-
gen brennt.

M 15 Relais.
Wechselt die Polaritat der Vor-
schubspannung an die Vor-
schubmotoren bei umgekehrter
Drehrichtung.

Bei Unterbrechung des Schweilivor-
ganges bleibt das Magnetventil M 4
und das Hauptschitz in der Strom-
quelle sclange eingeschaltet, bis der
Anker des Vorschubmotors den Vor-
gang gestoppt hat. Dadurch wird ver-
hindert, daB der SchweiBdraht am
Werkstiick festbrennt.

MEC 30/44 OPTIMATIC-Ausfiihrung

Folgende Komponenten kommen hinzu

M 6 Stromschalter am Frontblech.
Zur Wahl zwischen Naht-, Punkt-
und IntervalischweiBen.

M 10 Stromrelais.

Steuert das Zeitmessen beim
Punktschweil3en.

M 16 Stromschalter am Frontblech.
Zur Wahi von manueller Einstel-
lung der Vorschubgeschwindig-
keit oder auch die Vorschubge-
schwindigkeit der Schweilldraht-
qualitat, der Drahtabmessung
und dem Schutzgastyp mit Hilfe
des OPTIMATICS anzupassen.

M 17 Stromschalter am Frontblech
Zur Wahl der Fernregelung.

M 19 Drehwiderstand am Frontblech.
Zur Einstellung der gewunschten
Punkt- und Intervallschweil3-
dauer (0,2 - 2,0 Sekunden)

M 20 Drehwiderstand am Frontblech.
Zur Feineinstellung der Vor-
schubgeschwindigkeit, wenn
OPTIMATIC benutzt wird
(-0+).

M 21 HilsenanschluB am Frontblech
Zum Anschluf} der Fernreglervor-
richtung

M 22 Umschalter am Frontblech.
Zur Einstellung Schweildrahi-
abmessungen und Materialquali-
taten, wenn OPTIMATIC be-
nutzt wird.
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Circuit diagram
Schaltplan

A10-MEC 30 Grundutforande

A10-MEC 30 Basic design
A10-MEC 30 Grundausfithrung
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Kretsschema
Circuit diagram
Schaltplan

A10-MEC Grundutférande

A10-MEC 44 Basic design
A10-MEC 44 Grundausfiihrung
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Kretsschema F&r fiéirkontroll vid automataniiiggningar se inkopplingsanvisning sid12
it - For remote control of automatic welding equipment, see connection instructions pagei 2
Circuit dlagram Zur Fernsteuerung automatischer SchweiBausristungen, siehe Verbindungsanweisungen

Schaltplan Seite 12

Ledningsmérkning: 1,0 mm2 RX 07, 08, 010, 012, 016, 068, 070, 072, 073
A10-MEC 44 OPTIMATIC Conductor markings: 1,0 mm2z RK 01-06, 09, 011, 013-015, 074
Leiterbezeichnungen: 0,75 mm? RK 020-022, 024-067, 069, 071
0,75 mmRX 023
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Fjarrkontroll vid automatisering
Remote control of automatic equipment
Fernsteuerung automatischer Ausriistungen

MEC 30/44 OPTIMATIC

Vid fidrrkontroll av gasfylining, tradmatning och svetsstart borttages 6verkopplipgarna 7-8 qch'B—Q pa plint M7. .
When using remote control of gas inlet, wire feed and welding start, remove bridge connections 7-8 and 8-9 on connection
block M7.

Bei Fernsteuerung von Gasfiillung, Drahtvorschub und Schweistart, die Briickenschaltungen 7-8 und 8-8 an der
K!emmleiste M7 entfernen.

Gasfylining
Gas inlet
Gasflillung
Svetsstart
Weld start
SchweiBstart

Figrrkontroll
Remote control
Fernsteusrung

Tradmatning utan svetsning
Wire feed without welding
Drahtvorschub ohne Schweilen
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Fjarrkontroll vid automatisering
Remote control of automatic equipment
Fernsteuerung automatischer Ausriistungen

MEC 30/44 Grundutforande
MEC 30/44 Basic design
MEC 30/44 Grundausfiihrung

Vid fjarrkontroll av gasfylining, tradmatning och svetsstart borttages éverkopplingama 7-8 och 8-9 pa plint M7.
With remate control of gas filling, wire feed and welding start remove bridge connections 7-8 and 8-9 on connection
block M7.

Bei Fernsteuerung von Gasfiillung, Drahtvorschub und SchweiBstart, die Briickenschaltungen 7-8 und 8-9 an der
Klemmleiste M7 entfernen. L

Vid fiarrkontroll av tradmatningshastighet borttages éverkopplingarna 2-3 och 4-5 pa plint M7. )

With remote control of wire feed speed remove bridge connections 2-3 and 4-5 on connection block M7. )

Bei Fernsteuerung der Drahtvorschubgeschwindigkeit, die Briickenschaltungen 2-3 und 4-5 an der Klemmieiste M7
entfernen.

Remote control

Fernsteuerung

Drahtvorschubbewegung
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Reservdelsférteckning

Spare parts list

Ersatzteilverzeichnis

2
1
3
POS MEC 30| Art.nr. Beskrivning Description Bezeichnung Anm.
Remarks
Bemerkungen
1 1 156 758-001 | Frontplat ............ Frontplate .......... Frontblech ..........]|
2 1 191 870-212 | Vridmotstand ........ Rheostat ............ Drehwiderstand ...... (M2}
1 1891510106 | Ratt ................. Knob...............| Drehknopf ..........|
3 1 166 765-880 | Manotverkabel ........ Control cable .......| Steuerkabel .........
5385 005-08 | Stickpropp .......... Cannonplug ........]| Stecker .............

14




11
5
4
3
2
1
12
Pos MEC 30 Art.nr. Beskrivning Description Bezeichnung Anm.
OPTIMATIC Remarks
Bemerkungen
1 1 5385010-02 | Hylsuttag ............ Receptacle .......... Hilsenanschlul3 ...... (M21)
2 1 147 866-001 Stromstallare ........ Switch .............. Stromschalter ....... (M17)
3 1 156 757-001 | Frontplat ............ Front plate .......... Frontblech ...........
4 1 156 797-880 | Omkopplare ......... Switch .............. Umschalter .......... (M22)
1 191510-104 | Ratt ................. Knob................ Drehknopf ...........
5 2 147 866-002 | Omkopplare ......... Switch .............. Umschalier .......... (M186)
B 1 156645-001 | Holje ................ Casing .............. Gehause ............ '
7 1 191 870-228 | Vridmotstand ........ Rheostat ............ Drehwiderstand ...... (M19)
8 2 191 870-212 | Vridmotstand ........ Rheostat ............ Drehwiderstand ...... {M20)
g 3 191510106 | Ratt ................. Knob ....oooovvein... Drehknopf ...........
10 1 192 371-009 | Firmaskylt .......... | Logotype ...........| Firmenschild .........
11 1 156633-002 | Skydd ............... Protection ..........| Schutz ..............
12 1 166 765-881 Mandverkabel ........ Control cable ....... | Steuerkabel..........
1 5385005-08 | Stickpropp .......... Cannonplug ......... Stecker .............
13 1 192 875-046 | Lasskruv ...........| Locking screw. ....... Sicherungsschraube .
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2
Pos. ' MEC 30 | Art.nr, Beskrivning Description Bezeichnung Anm.
Remarks
I Bemerkungen
1 { 16 192238-366 | Skruv .............. Screw.............. \ Schraube ............ ‘
2 1 156 639-001 Lucka .............. Lid ................. Deckel ..............
Pos. MEC 30 |Artnr. Beskrivning Description Bezeichnung Anm,
Remarks
Bemerkungen
1 156 708-880 | Matarverk, kompl. ....| Feed unit, compl. . .... Vorschubeinheit, kompl
1 1 156 637-001 Lucka ............... Lid .................. Deckel ..............
2 1 192 783 202 Bricka ............... Washer ............. Scheibe .............
3 1 332676-001 | Skylt ................ Sign ... Schild ...............
4 1 156 773-001 | Skylt ................ Sign ... Schild ...............
5 2 0408 594-07 | Genomforingsbussn. .| Grommet ............ Durchfihrungsbuchse
7 1 191 954-101 | Gummislang ......... Hose ................ Gummischlauch . ... .. =250
2 0408 536-01 | Panduitklamma ...... Panduit strap ........ Panduitklemme ......
8 4 153 043-002 | Isolerbricka .......... Ins.washer .......... Isolierscheibe ........
9 1 192 783-214 | Lasfjaderbricka ...... Locking spring washer | Sicherungsfederscheibe
10 1 147 866-001 | Stromstallare . ..., ... Switch .............. Stromschalter .......
11 1 156 636-001 Gangjarn ............ Hinge ............... Scharnier ...........
12 1 156 630-001 | Klamstycke .......... Clamp ............... Klemmstick .........

16
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1 2,19, 21

3 4 520 6
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'ﬂiv sa sn:? 8
Y
14
13 12 11 10
Pos.| MEC 30 | Art.nr. Beskrivning Description Bezeichnung Anm.
Remarks
Bemerkungen
1 1 192 863-045 |Ratt................. .. Knob .................. Drehknopf.._..........
2 1 156 728-002 | Drivenhet .............. Driveunit.............. Antriebseinheit ........ {M3)
3 1 2195 043-09 | Tallriksfjader........... Cub spring............. Federteller.............
4 1 192 845-002 | Tryckfjader............. Spring................. Druckifeder ............
5 1 156 659-880 | Tryckarm, komplett . ... |Pressure arm, compl. .. |Druckarm, kpl..........
6 1 156 710-001 |Justerplat. ............. Adj.plate............... Einstellblech...........
7 1 212101612 |Skruv.................. Screw ................. Schraube.............. M10X60
1 212108908 Skruv.................. Screw ................. Schraube.............. MEx25
1 2151 000-18 |Bricka ................. Washer................ Scheibe ............... D16/8,4X1,5
1 2195 043-03 | Tallriksfjader........... Cupspring............. Federteller............. D12,6/6,2X0,7
1 2126 011-07 |Mutter .. ............... Nut .. ..o Mutter ................. M6
8 1 156 602-001 | Inloppsmunstycke .. ... Inlet nozzle ............ EinlaBdise............. @220
10 1 193 054-002 | Magnetventil........... Solenoid valve......... Magnetventil........... (M4)
11 1 156 647-001 |Bottenplat ............. Base plate............. Bodenblech ...........
12 2 192 238-493 (Skruv.................. Screw ......oiie., Schraube.............. M10X25
13 5 2126 01110 |Mutter ._............... Nut.................... Mutter ................. M10 -
14 1 120 753-107 |Bussning .............. Bushing ............... Buchse................
15 1 156 709-001 {Fastplat................ Mounting plate......... Befestigungsblech.....
16 1 2188 110-02 |Handtag ............... Knob .................. Handgriff ..............
17 1 156 643-001 | Skyddsplat ............ Protection plate........ Schutzbleck ...........
1 192 547-001 | Snabblasmutter........ Quick-action lock nut.. | SchnellverschluBmutter
18 1 156 754-002 |Skylt................... Sign.........ooo Schild .................
19 1 332 351-001 |Kolborste .............. Carbon brush.......... Kohlen barste..........
1 332 351-002 |[Kolborste .............. Carbon brush.......... Kohlen barste..........
20 1 333 159-880 | Tryckarm, komplett .... | Pressure arm, compl... |Druckarm, kpl.......... For rortrad
: For tubular wire
Fur Rohrdraht
21 1 332 351-005 |Ankare................. Rotor .................. Anker.................. 24V
17
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Pos. MEC 30| Art.nr. Beskrivning Description Bezeichnung Anm.
Remarks
Bemerkungen
1 1 341 056-880 | Kretskort ............ Printed circuit .. ...... Steckpiatte .......... (M8)
2 1 192579-204 | Motstand ............ Resistor ............. Widerstand ..........
3 1 192 579-239 | Motstand ............ Resistor ............. Widerstand .......... (M5)
4 1 192 784-011 Stiftpropp ........... Pinplug ............. Stecker ............. (M9)
e 192784-102 | Hylsa .........c...... Cap .....oviia. Hilse ...............
5 2 156 631-001 Hallare .............. Holder .............. Halter ...............
6 16 192 562-006 | Korgmutter .......... Cagenut ............ Korbmutter ..........
7 1 156 632-001 | Kylplat .............. Heatsink ............ Kiihlblech ...........
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5
6
14
Pos. MEC 30 | Art.nr. Beskrivning Description Bezeichnung Anm.
OPTIMATIC Remarks
Bemerkungen
1 1 341 133-880 | Kretskort ............ Printed circuit . ....... Steckplatte .......... (M8)
2 1 192 579-204 | Motstand ............ Resistor ............. Widerstand .......... (M12)
3 1 192 579-205 | Motstand ............ Resistor ............. Widerstand .......... (M24)
4 1 192 579-239 | Motstand ............ Resistor ............. Widerstand .. ........ (M5)
5 1 192 784-011 | Stiftpropp ........... Pinplug ............. Stecker ............. (M2)
9 192784-102 | Hylsa ............... Cap ... Hulse ...............
6 1 192 784-015 | Stiftpropp ........... Pinplug ............. Stecker ............. (M25)
15 192784-102 | Hylsa ............... Cap .....ovvvvveann. Hilse ...............
7 2 156 631-001 Hallare .............. Holder .............. Halter ...............
8 2 0409-369-01 | Klamma ............. Clamp .....ccovenian, Klemme .............
9 1 5231 041-05 | Apparatplint ......... Conn.block ......... Gerateklemmbrett ... .| (M7)
i0 1 146 166-005 | Transistor ........... Transistor ........... Transistor ...........
M 1 192 578-001 Sockel .............. Socket .............. Sockel ..............
12 1 146 166-003 | Isolerbricka .......... Ins. washer .......... Isolierscheibe ........
13 1 319 828-002 | Transformator ....... Transformer ......... Transformator ....... {M13)
14 1 102 903-033 | Elektrolytkondens. .. | Electrolytic capacitor | Elektrolytkondens . ... (M23)
15 1 156 632-001 Kylplat .............. Heat sink ........... Kihiblech ...........

18
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Pos. MEC 44 | Art.nr. Beskrivning Description Bezeichnung Anm,
Remarks
Bemerkungen
1 1 191 870-212 | Vridmotstand ... ... ..| Rheostat ............ Drehwiderstand ...... (M2)
1 191 510-106 | Ratt ................. Knob................ Drehknopf ...........
2 1 156756-001 | Frontplat ............ Frontplate .......... Frontblech ...........
3 1 156 765-880 | Manbtverkabel ........ Controlcable ........ Steuerkabel .........
1 5385 005-08 | Stickpropp .......... Cannonplug ......... Stecker .............

20
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14
13
12
11
10
2]
5
8 7 5]
Pos.| MEC 44 Art.nr. Beskrivning Description Bezeichnung Anm.
OPTIMATIC Remarks
Bemerkungen
1 1 156 644-001 | Holje ................ Casing .....ccvvven.. Gehause ............
2 1 156 636-002 | Gangjam ............ Hinge ............... Scharnier ...........
3 1 192 371-009 | Firmaskylt ........... Logotype ............ Firmenschild .........
4 1 156633-001 | Skydd ............... Protection ........... Schutz ..............
5 1 156 765-881 Manoverkabel . ....... Controlcable ........ Steuerkabel .........
1 5385005-08 | Stickpropp .......... Cannonplug ......... Stecker .............
6 1 192 875-046 | Lasskruv ............ Locking screw ....... Sicherungsschraube .
7 1 5385010-02 | Hylsuttag ............ Receptacle .......... HillsenanschluB .. .... (M21}
8 1 147 866-001 Stromstéilare ........ Switch .............. Stromschalter ....... (M11)
9 1 156 75656-001 | Frontplat ............ Frontplate .......... Frontblech ...........
10 1 156 797-880 | Omkopplare ......... Switch .............. Umschalter .......... (M22)
1 191510-104 | Ratt ................. Knob ..........cveen. Drehknopf ...........
11 1 147 866-002 | Sitromstallare ........ Switch .............. Stromschalter ....... (M6)
12 2 191 870-212 | Vridmotstand ........ Rheostat ............ Drehwiderstand ...... (M2}
2 191510-106 | Ratt ................. Knob .....cooiiinn Drehknopf ...........
13 1 191 870-228 | Vridmotsténd ........ Rheostat ............ Drehwiderstand ...... (M19)
1 191510-106 | Ratt ................. Knob ................ Drehknopf ...........
14 1 147 866-002 | Stromstéllare ........ Switch .............. Stromschalter ....... (M6)

21
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Pos. | MEC 44 | Art.nr. Beskrivning Bezeichnung ! Anm.
Remarks
Bemerkungen
1 ’ 16 192238-366 | Skruv ...............0 Screw .............. Schraube . ........... ‘ M6
1 166640-001 | Lucka ...............0 Ld ................. Deckel ........ e
1
2
3
4
1M
10
9 5 -
o
Pos. MEC 44 | Art.nr. Beskrivning Bezeichnung Anm,
Remarks
Bemerkungen
1 1 192783-202 | Bricka ...............| Washer ............. Scheibe .............
2 1 332676-001 | Skylt ................iSign ................ Schild ...............
3 1 156635-001 | Lucka ...............|Ld.................. Deckel ..............
4 1 166 630-001 | Klamstycke ........../Clamp ............... Klemmstick .........
5 1 186773-001 | Skylt ................|Sig"h ................ Schild ...............
6 2 0408 594-08 | Genomforingsbussn, .| Grommet ............ Durchfithrungsbuchse
7 1 156 646-001 Bodenblech ..........
a8 1 192 783-214 | Lasfjaderbricka Lock spring washer ..| Sicherungsfederscheibe
9 1 156 696-880 | Matarverk ...........i Feedunit ............ Vorschubwerk ......,
10 1 147 866-001 | Stromstéllare ........| Switch .............. Stromschalter ....... (M11)
11 1 147 866-002 | Strémstéllare ........ Switch .............. Stromschalter ....... (MB)

N
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Pos.|MEC 44 | Art.nr. Beskrivning Description Bezeichnung Anm.
Remarks
Bemerkungen
1 2 156 728-001 |Drivenhet.............. Driveunit .............. Antriebseinheit ........
2 1 156 698-001 |Justerplédt.............. Adjplate............... Einstellblech...........
3 1 156 602-001 |Inloppsmunstycke ..... Inlet nozzie ............ EinlaBdise............. @20
1 156 602-002 | Inloppsmunstycke . .... Inlet nozzle ............ EinlaBdise............. @ 4,0
5 1 193 054-002 | Magnetventil........... Solenoid valve......... Magnetventil........... {M4)
7 5 2126 011-10 |Mutter ................. Nut.................... Mutter ................. M10
8 4 153 043-002 |Isolerbricka............ Ins.washer............. Isolierscheibe..........
9 2 156 707-002 | Medbringare........... Carrier................. Mitbringer .............
10 1 156 603-001 | Mellanmunstycke ... ... Intermediate nozzie.... | Zwishendise .......... @20
1 156 603-002 | Mellanmunstycke. . .. .. Intermediate nozzle.... | Zwishendise .......... @40
11 1 2157 02708 [ Sparryttare ............ Locking washer........ Sicherungsscheibe. . ..
12 1 192 581-002 | Nitmutter .............. Rivetnut............... Nietmutter............. M5
1 192 238-327 |Skruv.................. Screw ..............LL Schraube.............. M5Xx12
13 1 156 699-001 |Fastbygel .............. Holder................. Befestigungsbigel.....
14 4 192 238-493 |Skruv. ...t Screw ................. Schraube.............. M10x25
2 2151 000-23 |Bricka ................. Washer................ Scheibe ............... D22/10,6%2
15 1 190 753-107 (Bussning .............. Bushing ............... Buchse................
16 1 156 689-880 | Boggie, kompl. ........ Bogie, complete ....... Doppelachse, kpl.. .. ...
17 1 156 704-002 1Axel ................... Pin..................... Achse .................
18 2 2121 089-08 [Skruv.................. SCrew ..o...oviiiiiennn.. Schraube.............. M6x25
2 2151 000-18 |Bricka ................. Washer................ Scheibe ............... D16/8,4X1,5
2 2195 043-03 | Tallriksfjader........... Cup spring............. Federteller............. D12,5/6,2X0,7
2 2126 011-07 |Mutter ................. Nut. ..., Mutter ................. M6
19 1 156 643-001 | Skyddsplat ............ Protection plate........ Schutzblech...........
1 192 547-001 | Snabblasmutter........ Quick-action lock nut.. | Schnellsicherungs-
mutter .................
20 1 156 754-001 |Skylt................... Sign ..o Schild .................
21 1 156 697-001 |Fastplat................ Mounting plate......... Befestigungsblech... ..
22 2 332 351-001 |[Kolborste .............. Carbon brush.......... Kohlen birste..........
2 332 351-002 |Kolborste . ............. Carbon brush.......... Kohlen birste..........
23 1 333 159-881 |Boggie kompl. ......... Bogie complete........ Doppelachse kpl. ...... For rortrad
For tubular wire
_ Fiir Rohrdraht
24 1 332 351004 |Ankare................. Rotor ........c....o.. .. AnKer......coiiviiinnt 12V

23
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Pos MEC 44 | Art.nr. Beskrivning Description Bezeichnung Anm,
Remarks .
Bemerkungen L
1 1 341 058-880 | Kretskort ............ Printed circuit ... ..... Steckplatte .......... (M8}
2 1 192579-204 | Motstand ............ Resistor ............. Widerstand .......... 0,5 Ohm 50
: W (M12)
3 1 156638-001 | Kylplat .............. Heat sink ............ Kihlblech ...........
4 1 192 579-205 | Motstand ........ ... Resistor ............. Widerstand .......... (M24}
5 1 192 579-239 | Motstand ............ Resistor ............. Widerstand .......... 0,3 Chm 50
W (M5)
5] 1 5231 041-04 | Apparatplint ......... Conn.block ......... Gerateklemmbrett ... .| (M26)
7 i 1927168-004 | Diod ................ Dicde ............... Diode ............... (M14)
8 1 192 854-001 Rela ................ Relay ............... Relais ............... {M15)
9 1 192 784-011 | Stiftpropp ........... Pinplug ............. Stecker .............
2] 192784-102 | Hylsa ............... Cap ................. Hilse ................
10 2 156 631-001 | Hallare .............. Holder .............. Halter ...............
24




Pos.| MEC 44 Art.nr. Beskrivning Description Bezeichnung Anm.
OPTI- Remarks
MATIC Bemerkungen

1 341 133-882 |Kretskort .............. Printed circuit. ......... Steckplatte ............ MEC 44 T
1 341 133-880 |Kretskort .............. Printed circuit.......... Steckplatte ............ (M8)
2 1 192 579-204 (Motstand .............. Resistor ............... Widerstand ............ 0,5 Ohm 50
W (M28)
3 2 192 579-205 |Motstand .............. Resistor ............... Wiederstand . .......... 0,75 Chm
50 W (M12)
4 1 156 638-001 |Kylplat................. Heatsink.............. Kuahlblech..............
5 2 192 716-004 |Diod ...ttt Diode........cccoovvnn Diode......ccovvnenn.. (M14)
6 1 192 579-239 |Motstand .............. Resistor ............... Widerstand ............ 0,3 Ohm 50
W (M5)
7 1 5231 041-05 |Apparatplint ........... Connblock ............ Gerateklemmbrett ... .. (M7)
8 1 192854001 |Rela ................... Relay .................. Relais............c..tt. (M15)
9 1 192 784-011 | Stiftpropp. ... ...oov 1 Pinpiug................ Stecker................ {(M9)
9 192 784102 |Hylsa .................. Cap. oo e Hilse.......ooveee oot
10 1 192 784-015 | Stiftpropp. ... .......... Pinplug................ Stecker................ (M25)
15 192784102 |Hylsa.................. Cap......ccoviiiiin.. Hilse..................
11 2 156 631-001 Hallare................. Holder................. Halter..................
12 2 0409 369-01 |Klamma................ Clamp .....covvevevenns Klemme................
13 1 5231 041-05 |Apparatplint ........... Connblock ............ Gerateklemmbrett ... .. (M7)
14 1 1486 166-003 |Isolerbricka............ Ins. washer ............ Isolierscheibe..........
15 1 146 166-005 | Transistor. ............. Transistor.............. Transistor.............. {M18)
16 1 192 578-001 | Sockel................. Base.............count Sockel.........ooin
17 1 319 828-002 [ Transformator. ......... Transformer............ Transformator.......... (M13)
18 1 192 2803-033 | Elektrolytkondens .. ... Electrolytic capacitor .. | Elektrolytkond.......... (M23)
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22

Ry
15 14 13 12
Pos.| MEC | MEC | MEC | MEC | Art.nr. Beskrivning Description Bezeichnung Anm,
30 30 44 44 Remarks
OPT. OPT. Bemerkungen
1 1 1 156 709-001 |Fasiplat. .. ........ Mounting plate. .. | Befestigungsblech
1 1 156 697-001 |Fastplat........... Mounting plate. . . | Befestigungsblech
2 332 814-001 | Matarrulle. . ....... Feed roller....... Vorschubrolle. .. .. 20,6
1 1 2 2 156 792-880 | Matarrulle. ........ Feed rolter.......|Vorschubrolle. . ...
3 1 1 2 2 | 1586 707-002 |Medbringare...... Carrier........... Mitbringer ........
4 2 2 4 4 192 238-331 [Skruv............. Screw ........... Schraube......... M5X20
5 1 1 2 2 192 238-366 |Skruv............. Screw ........... Schraube......... MBEX12
6 1 1 2 2 |2151000-18 |Bricka ............ Washer.......... Scheibe .......... D12/6,4X1,5
7 1 1 1 1 156 705-002 | Utloppsmunstycke | Qutlet nozzle ....| AuslaBdiise .. ... .. @20
1 1 156 705-001 | Utloppsmunstycke | Quilet nozzle ....|AuslaBduse....... 340
1 1 1 1 365 696-001 | Utloppsmunstycke | Outlet nozzle .. .. | AuslaBdise. ...... 1,5 Al
156 705-003 |Utloppsmunstycke | Outlet nozzle ....| AuslaBdise. ... ... 21,2
1 1 157 222-001 | Utloppsmunstycke | Outlet nozzle . ... | AuslaBdise....... @1,0
332 742-001 | Utloppsmunstycke | Qutlet nozzle .. .. | AuslaBdise....... @ 2,0 Al
8 1 1 1 1 156 703-001 |Lastrad ........... Locking wire..... Sicherungsdraht. .
9 1 1 1 1 192 238-491 |Skruv............. Screw ........... Schraube......... M10x20
10 1 1 1 1 2195 043-07 | Tallriksfjader . .. ... Cup spring....... Tellerfeder ........
11 1 1 1 1 156 706-001 | Kabelfaste .. ...... Cable fixture. .. .. Kabelfestigung. . ..
12 1 1 1 156 688-001  Magnetbleck...... Magnetic plate. .. [Magnetblech.. . ... SN
13 1 156 760-001 |Lock.............. Cover............ Deckel............ fs
1 1 1 341 035-880 | Kretskort ......... Printed circuit. ... |Steckplatte . ... ... (M10}
14 1 1 1 1 156 597-001 | Kopplingsstycke .. | Connecting piece | AnschluBstiick. . . .
15 2 2 2 2 |2152012-12|0-ring ............ O-ring ........... O-Dichtungsring. .
16 2 2 1 1 0408 536-01 | Panduitklamma . .. | Panduit strip..... Panduitklemme ...
17 X X X X 191 954-101 |Gummislang ...... Hose............. Gummischlauch .. | L=250 (Mec 30)
L=350 {(Mec 44)
Metervara
i8 1 1 1 1 166 701-001 |Flatstift ........... Plug ............. Flachstecker......
19 4 4 4 4 192 238-339 | Sexkantskruv. .. .. Allen screw ...... Innensechskants-
schraube ......... M5x40
4 4 4 4 | 2195 043-02 | Tallriksfjader... ... Washer.......... Federteller........ D10/5,2x0,5
4 4 4 4 12126 011-06 | Sexkantmutter. ... |Hexagon nut. ... . Sechskantmutter . |M5
20 1 1 1 1 192 238-331 | Sexkantskruy..... Allen screw ...... Innensechskant-
' schraube ....... .. M5x20
1 1 1 1 2152 012-12|0-ring ............ O-ring ........... O-Dichtungsring..
21 1 1 1 1 156 596-001 [ Anslutningsplatta . | Conn. block. ... .. AnschluBplatte. ...
1 1 4 4 156 707-001 | Distansbricka..... Spacer .......... Distanzscheibe . ..
22 1 1 2 2 332 351-003 | Drivaxel........... Drive shaft....... Antriebswelle . . . ..
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Vridstycke Art.nr. Beskrivning Bezeichnung Anm.
Vagn och Remarks
upphidngn.don Bemerkungen
Positioner
Carriage and
Suspension
device
Drehstiick
Wagen und
Aufhénge-
vorrichtung
MEC 30/44
156 681-880| Vridstycke, kompl. Positioner, compl. Drehstick, kpl.
1 1 146 967-881 Bremsnabe .........
2 1 2151000-31| Bricka ..............| Washer ............. Scheibe ............. D30/17x3
3 1 2126 011-13| Mutter ............. I Nut ................. Mutter .............. M16
4 1 156 657-880| Bakstycke .......... ] Back ............. .. Ruckstick ..........
5 1 156654-881| Styrtapp ............ | Pin.................. Fihrungszapfen .....
156 648-880! Vagn, kompl Carriage, compl. ..... Wagen, kpl. .........
6 1 2126 011-13| Mutter ............. ) Nut ................. Mutter .............. M16
1 2151 000-31| Bricka ..............] Washer ............. Scheibe ............. D30/17%3
7 1 146 967-881 Bremsnabe .........
8 2 156687-001 | Hju! ................| Wheel ............... Rad ................
9 2 192 859-112 Lock washer Sicherungsscheibe . .
10 1 156 653-880| Konso!l .............] Carriage ............. Konsole ............
11 2 2189006-80| Fot ................ | Foot ... ... ... . .... FuB ................
2 192855-001|Rem ...............{ Strap ............... Riemen ............. Ej visad
Not shown

Nicht sichtlich
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8
7
6
1
5
4 3 2 10
Pos| Avlastningsdon | Art.nr. Beskrivning Description Bezeichnung Anm.
Counterbalan- Remarks
cing unit Bemerkungen
Entlastungs-
vorrichtung
MEC 30/MEC 40
1 156 683-880 | Avlastningdon, kompl. . |Counterbalaneing unit, |Entlastungsvortichtung,
compl. .............. Jkplhooo o
1 156 682-880 | Avlastningdon, kompl. . |Counterbalancing unit, |Entlastungsvorrichtung,
compl................. kpl.. ... ..l
1 1 1 156 678-001 [Axel ................ Shaft ................. Achse ................
2 1 156 674-880 | Bakstycke ........... Back ................. Rickstick ............
1 156 673-880 | Bakstycke ........... Back ................ Rickstick ............
3 2 2 156 67V6-001 | Fastbygel ........... U-bolt ...............] Befestigungsbiigel
4 4 2126 011-07 [Mutter ..............] Nut ................., Mutter ...............
4 1 1 156664-880 |AM ....coviiinni.. .. Arm .. Armo.
5 1 1 156854-880 | Styrtapp ............. Pin..................] Flihrungszapfen
5] 1 1 156 680-001 | Medbringare ......... Carrier ............... Mitbringer
1 1 192 857-507 | Skruv ............... Screw ...............4 Schraube ............. M10x80
7 1 1 192866-002 |Lager ............... Bearing .............. Lager ................
8 1 1 146 967-881 | Bromsnav ........... Brake hub ...........| Bremsnabe ...........
e 1 1 156668-880 |Fjader ............... Spring ............... Feder ................
10 1 1 166 721-001 | Krok fér svetspistol .. |Hook for welding gun . jHaken fiir SchweiBpis-
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Pos. Mast Art.nr. Beskrivning Description Bezeichnung Anm,
Mast Remarks
Arm Bemerkungen
156 746-880 | Mast, kompl. ......... Mast, compl. ......... Mast, kpl. ...........
1 1 156 661-001 | Undremast .......... Mast, lower .......... Unterer Mast ........
2 1 156 660-001 | Ovremast ........... Mast, upper .......... Oberer Mast .........
3 1 156 686-001 | Fjader ............... Spring.leaf .......... Feder ...............
4 1 156686-002 | Fjader ............... Springleaf .......... Feder ...............
5 1 156686-003 | Fjader ............... Springleaf .......... Feder ...............
6 1 156686-004 | Fjader ............... Springleaf .......... Feder ............._.
7 1 156686-005 | Figder ............... Springleaf .........\ Feder ...............
8 2 2121086-41 | Skruv ... ........... Screw .............. Schraube ............
2 192 847-003 | Svetsmutter ......... Welding nut ......... Schweifimutter ......
a 2 192238-370 | Skruv ............... Screw .............. Schraube............ MEx 20
10 1 1566 658-001 | Klammer ............ Clamp ............... Klammer ............
1 4 192 855-001 | Spannrem ........... Tightening strap ..... Spannriemen ........
Pos.| Verktygslada |Artnr Beskrivning Description Bezeichnung Anm.

‘ Tool box Remarks
Werkzeugkasten Bemerkungen
MEC 30/MEC 44

1 6880 003-02 |Nyckel.............. Wrench............. Schidssel........... N4

1 6880 003-03 |Nyckel.............. Wrench............. Schlissel........... N5

1 6880 003-05|Nyckel.............. Wrench............. Schilussel........... N8

2 2529 004-02 | Slangklamma....... Heseclip........... Schlauchklemme . ..

X 190 315-102 |Gasslang ........... Gas hose ........... Gasschlauch ....... Metervara
Piece goods
Meterware
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The ESAB Group

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

Group Headquarters
Sweden

ESAB AB

GOTEBORG

Tel: 31-50 90 00

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

ESAB International AB

GOTEBORG

Tel: 31-50 90 00

Telex: 20625 ESABSAL S
8206018 ESABINTAB

Nordic Countries

ESAB Svensk Férsiljning AB
GOTEBORG

Tel: 31-50 90 00

Telex: 8206038

Denmark

ESAB, A/S
COPENHAGEN-VALBY
Tel: 1-30 01 11

Telex: 15511 ESABAS DK

Finland

ESAB, OY

HELSINKI .

Tel: 0 55 64 11

Telex: 124523 ESAB SF

Norway

ESAB, A/S

LARVIK

Tel: 34-832 40

Telex: 21457 ESABL N

Western Europe excl.
Nordic countries

Austria

ESAB Ges.m.b.H
VIENNA-Liesing

Tel: 222-88 25 11

Telex: 132013 ESABOK A

Belgium

S.A. ESAB NV

B-1140 BRUSSELS

Tel: 32 2-242 84 00
Telex: 46-21747 ESAB B

France

ESAB S.A.

CERGY PONTQISE CEDEX
Tel: (1) 30731373

Telex: 626581

ETARC S.A.

{"Sarazin Soudure”)
CERGY PONTOISE CEDEX
Tel: (1) 30 73 51565
Telex: 638954 SARAZIN

Federal Republic of Germany
ESAB GmbH

SOLINGEN

Tel: 212-298-1

Telex: 8514863 ESAB D

ESAB GmbH

(Sales: Gas-cutting machines)
KARBEN

Tel: 6039-401

Telex: 415940 KEBE D

Masing-KIRKHOF GmbH
DIETZENBACH
Tel: 6074-4003-0

" Telex: 4191548 EMKA D

KEBE-Ersatzteile GmbH
ROSBACH

Tel: 6007 500

Telex: 415937 KEBE D

Autogenwerk "Rhéna” GmbH
(Sales: Gas welding
equipment)
ULDA

Tel: 661-77081
Telex: 49909 RHOENDA D

Gt. Britain

ESAB Ltd.
GILLINGHAM

Tel: 634-344 55

Telex: 96145 ESABOK G

ESAB-Automation Ltd.
STEVENAGE

Tel: 438-72 88 21
Telex: 826333

Greece

ESAB Hellas S.A.

176 73 ATHENS

Tel: 1-9568660

Telex: 223320 ESAB GR

Holland

ESAB Nederland b.v.
WEESP

Tel: 2940-15021
Telex: 12412 ESAB NL

Raly

ESAB s.p.a.

200 10 MESERO (MI)
Tel: 2-97889140
Telex: 331317 ESAB |

Portugal

ESAB, Lda

LISBON CODEX

Tel: 1-55 8313

Telex: 13014 ESABPRO P

Spain

ESAB Ibérica S.A.
ALCOBENDAS (Madrid)
Tel: 1 652 99 00

Telex: 27454 ESABI E

Switzerland

ESAB AG

CH-8953 DIETIKON

Tel: 01-74125 25

Telex: 825208 ESAB CH

North and South

~America

Brazi!

ESAB S.A.

BELO HORIZONTE-MG
Tel: 31-333 43 33
Telex: 311061 ESAB BR

Mexico

Industrias SIGMA

SA deCV
AZCAPTZALCO

Tel: 5 56 78 500

Telex: 1762025 ISSAME

US.A.

ESAB North America, Inc.
FORT COLLINS

Tel: 303-484-12 44
Telex: 4991462 ESABUI

Canada

ESAB Canada Inc.
MISSISAUGA, Ontario

Tel: 416 677 2762

Telex: 06968056 ESAB MSGA

Rest of the world

UA.E.

ESAB MIDDLE EAST

PO. Box 8964

DUBAI

Tel: 4-42 05 00

Telex: 893-47738 ESABME EM

Australia

ESAB Australia Pty. Ltd.
SILVERWATER

Tel: 2647-1232

Telex: 27573 ESAB AA,

Malaysia

ESAB (M) Sdn. Bhd.
SELANGOR

Tel: 03-534133

Teiex: 36237 ESAB MA

Singapore, Republic of
ESAB Singapore PTE. Lid.
SINGAPORE

Tel: 8614322

Telex: 24764 ESABSG

Associated companies

Sweden
David Svetsare AB
VASTRA FROLUNDA

- Tel: 31-29 9100

Telex: 21715

Gt. Britain

Sarclad International Ltd.
SHEFFIELD

Tel: 742-44 90 71

Telex; 547560 SARINT GS

Iran

WIEM

TEHRAN

Tel: 62 64 22

Telex: 212081 ESAB IR

Agents in the following
countries:

Europe

Bulgaria, Czechoslovakia,
Greece, Hungary, Malta,
Poland, U.S.S.R,, Yugoslavia.

Africa

Angola, Botswana, Egypt,
Ethiopia, ivory Coast, Kenya,
Lesotho, Liberia, Malawi,
Marocco, Mozambigue, Nige-
ria, South Africa, Swaziland,
Tanzania, Zambia, Zimbabwe.
Asia

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

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

ESAB
A

ESAB AB, Box 8004, $-402 77 GOTEBORG, SWEDEN
Phone +46 31 509000 Tgm esabsales Telex 20625, 8206018 Phone +46 584 81000 Telex 73201

154 138-014

ESAB AB, Box 106, S-695 01 LAXA, SWEDEN
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