A2 Multitrac

A2TF J1/ A2TF J1 Twin/
A2TG J1/ A2TG J1 4WD

Navod k pouzivani

0449 165 161 2009-10-07 Valid for serial no. 940-xxx-xxxx



Vyrobce si vyhrazuje pravo na zménu Udajl bez predchazejicino upozomeéni.



Y
ESAB
AN

DECLARATION OF CONFORMITY

In accordance with
the LV-Directive 2006/95/EC, the Machinery Directive 2006/42/EC, the EMC Directive 2004/108/EC

Type of equipment

Feeder of welding wire in combination with movable Welding Automats and stationary Welding heads, used with control
box PEK

Brand name or trade mark Fabrikatnamn eller varumérke
ESAB

Type designation etc.
A2 Multitrac, A2 Tripletrac, A2 S-series, A6 Mastertrac, A6 Mastertrac Tandem, A6 S- series

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, telephone No, telefax No:

ESAB AB, Welding Equipment

Esabvigen, SE-695 81 LAXA, Sweden

Phone: +46 584 81 000, Fax: +46 584 411 924

The following harmonised standards in force within the EEA have been used in the design:

EN 60974-5, Arc welding equipment — Part 5: Wire feeders
EN 12100-2, Safety of machinery — Part 2: Technical principles
EN 60974-10, Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC) requirements

Additional information: Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s authorised
representative established within the EEA, that the equipment in question complies with the safety requirements
stated above.

Date / Datum Signature/ Underf/kljifg =rE Position / Befattning
Lax4 2009-09-15 vy W 4 Global Director
/% ;é{/— 7772 “/’:( ~ Equipment and Automation
Kent Eimbrodt
Clarification
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1 BEZPECNOST

Uzivatelé svareciho zafizeni ESAB maji kone¢nou odpovédnost za zajisténi, ze kaz-
dy, kdo pracuje na tomto zafizeni nebo v jeho blizkosti, dodrzuje véechna relevantni
bezpelnostni opatfeni. Bezpe&nostni opatfeni musi splfiovat pozadavky, které se
tykaji tohoto druhu svareciho zafizeni. Vedle standardnich bezpe&nostnich opatfeni,
ktera se vztahuji na toto pracovisté, dodrzujte i nasledujici doporuceni.

Veskeré prace musi provadét zaskoleny persondl, ktery je s provozem tohoto svare-
ciho zafizeni dukladné seznamen. Nespravné pouzivani tohoto zafizeni mize vést k
nebezpecnym situacim, které mohou mit za nasledek zranéni obsluhy a poskozeni
zafizeni.
1. Kazdy, kdo pouziva toto svareci zafizeni, musi byt seznamen:

e s jeho obsluhou,

e s umisténim nouzovych vypinacu,

e s jeho funkci,

e s pfislusnymi bezpe&nostnimi opatfenimi,

e se svarenim.
2. Obsluha musi zajistit, aby:

e se pfi spusténi tohoto zafizeni v jeho pracovnim prostoru nenachazela

Zzadna neopravnéna
autorizovand osoba,

e pfizapaleném oblouku nebyl nikdo bez pfisluéné ochrany.

e v pracovnim prostoru/pracovnim rozsahu nejsou zadné pfedméty.
3. Pracovisté musi byt:

e vhodné pro dany ucel,

e bez pravanu.
4. Pomucky osobni ochrany:

e vzdy noste doporucené ochranné pomducky, jako jsou ochranné bryle,
nehoflavy odév a ochranné rukavice. Pozor! Pii vyméné dratu nepouZivejte
ochranné rukavice.

e nenoste volné doplriky, jako jsou §aly, naramky, krouzky atp., o které byste
se mohli zachytit nebo si jimi zplsobit popaleniny.

5. Ochrana pred dalSimi riziky

e Prachové Castice urcité velikosti mohou byt pro ¢lovéka skodlivé.
Pro eliminaci tohoto rizika by tudiz mél byt zajistén ventilacni systém a
zafizeni na odsavani.

e Pfivyméné dratové civky postupujte maximalné opatrné, jelikoz konec dratu
by mohl zpUsobit zranéni osob.

SafeArcT CZ
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6. VSeobecna bezpecnostni opatfeni:

ujistéte se, ze zpétny vodi¢ je bezpelné pfipojen,

praci na vysokonapétovém zafizeni smi provadét pouze kvalifikovany
elektrikar,

po ruce musi byt jasné oznacené vhodné hasici zafizeni.
Mazani a Udrzba zafizeni se hesmi provadét za provozu zarizeni.

Davejte pozor na toto:

Spojka setrvacniku pfevodd musi byt v uzamcené poloze.

Pokud obsluha opusti stroj, musi byt zaparkovan pomoci blokd umisténymi
pred koly, aby se nezacal nahodné pohybovat.

Pfed zahajenim praci se ujistéte, ze je svafovaci automat stabilni.

Umisténi svafovaci hlavy a svitku dratu ma vliv na tézisté stroje.
Tézisté, které je pfilis vysoko, znamena4, Ze svarovaci stroj je nestabilni.

Spotieba dratu a tavidla zpasobuje posun rozlozeni hmotnosti pfi svafovani.

A

VYSTRAHA! Riziko rozdrceni!

Pri vyméné dratu, podavacich kladek a civek dratu nepouZivejte ochranné
rukavice.

SafeArcT CZ




VYSTRAHA

SVARENI A REZANi OBLOUKEM MUZE BYT VASEMU ZDRAVIi A ZDRAVI
JINYCH OSOB NEBEZPECNE. PRI SVARENi DODRZUJTE BEZPECNOSTNI
OPATRENI. VYZADEJTE S| BEZPECNOSTNi PREDPISY SVEHO
ZAMESTNAVATELE, KTERE BY MELY VYCHAZET Z UPOZORNENi VYROBCE
NA NEBEZPECI.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM - mGze zpusobit smrt
e Nainstalujte a uzemnéte svareci jednotku v souladu s pfislusnymi pfedpisy.

¢ Nedotykejte se elektrického obvodu ani elektrod pod proudem nechranénou
pokozkou, vihkymi rukavicemi ani vihkym odévem.

e |zolujte se od uzemnéni a od svafeného pfedmétu.
o Ujistéte se, Ze vase pracovni poloha je bezpecna.

KOUR A PLYNY - mohou byt zdravi nebezpeéné
e Drzte svoji hlavu stranou od plynnych zplodin svareni.

e PouZivejte ventilaci, odsavani u oblouku nebo oboji, aby se plynné zplodiny
svareni nedostaly do oblasti vaseho dychani a do celého prostoru.

PAPRSKY ELEKTRICKEHO OBLOUKU - mohou zplisobit poranéni oéi a

popaleni pokozky

e Chrante svUj zrak a télo. Pouzivejte spravné ochranné Stity a ochranné bryle a
noste ochranny odév.

e Chrante osoby v okoli ochrannymi Stity nebo vhodnymi zavésy.

NEBEZPECi POZARU
e Jiskry (sprsky zhaveho kovu) mohou zpuasobit pozZar. Zajistéte, aby v blizkosti
nebyly Zadné hoflavé materidly.

HLUK - nadmérny hluk mize poskodit sluch
e Chrante si usi. Noste tlumi€e nebo jinou ochranu sluchu.
e Varujte osoby v okoli pfed timto nebezpecim.

VADNA FUNKCE
e v pfipadé vadné funkce si pfivolejte na pomoc odbornika.

PRED INSTALACI A POUZIVANIM SI TENTO NAVODK
OBSLUZE PROSTUDUJTE A UJISTETE SE, ZE MU ROZUMITE.

CHRANTE SEBE | OSTATNI!

SafeArcT CZ
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2 UvoD

2.1 VsSeobecné informace

Svarovaci automaty A2TF J1/ A2TF J1 Twin jsou uréeny pro obloukové svafovani
tupych a koutovych svart pod tavidlem (SAW).

Svafovaci automaty A2TG J1/ A2TG J1 4WD jsou uréeny ke svafovani MIG/MAG
tupych a koutovych svaru.

Veskera dalsi pouziti jsou zakazana.

Maji se pouzivat spole¢né s fidici jednotkou, PEK a zdroji svafovaciho proudu
spole¢nosti ESAB LAF nebo TAF.

2.2 Svarovaci metoda

2.2.1 Obloukové svarovani pod tavidlem (SAW)

Pfi obloukovém svarovani pod tavidlem se vzdy pouziva svafovaci automat
A2TF J1/ A2TF J1 Twin.

e Svafovani pod tavidlem pro malé zatizeni.

Svarfovani pod tavidlem, pro malé zatiZzeni, s konektorem R 20 mm umozZfuje
zatizeni az 800 A (100 %).
Tato verze je vybavena podavacimi kladkami pro svafovani jednoduchého nebo
dvojitého dratu (dvojity oblouk). Pro drat s tavidlovym jadrem je k dispozici specialni
ryhovana kladka, ktera zaru€uje podavani rovného dratu bez rizika, Ze se z divodu
vysokeho tlaku pfi podavani zdeformuje.

2.2.2 Svarovani MIG/MAG

Pro svafovani MIG/MAG pouzijte bud' svafovaci automat A2TG J1, nebo A2TG J1
4WD (A2TG J1 4WD se sklada ze skiiné podavace dratu s pohonem ¢ty kol).

Pfi svafovani MIG/MAG je housenka chranéna ochrannym plynem.

Svarovaci hlava je chlazena vodou. Chladici voda je pfivadéna hadicemi z pfipojek,
které jsou urCeny pro tento ucel.

2.3 Definice

Svarovani SAW Svarova housenka je pfi svafovani chranéna povlakem tavidla.

SAW, pro malé zatizeni  Tato verze umoziuje zatizeni az 800 A (100 %) a svafovani s tenkym
dratem.

Vysoky vykon SAW Tato verze umoznuje zatizeni az 1500 A (100 %) a svafovani se silnym
dratem.

Svarovani dvojitym Svarovani se dvéma draty v jedné svafovaci hlavé.

obloukem

2.4 Horizontalni svarovani

Svarovaci automaty jsou uréeny k horizontalnimu svarovani.

Nesmi se pouzivat ke svafovani na naklonénych rovinach.

hhatdtja
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2.5 Technické udaje

Napajeci napéti
Pripustné zatizeni pfi 100 %:
Rozméry dratu:

pevny jednoduchy drat

duty drat

pevny dvojity drat
Rychlost podavani dratu, max.
Brzdny moment brzdného kotouce
Rychlost posunu
Polomér otaceni pro obvodové svarovani, min
Prameér trubky pro vnitfni svar, min
Max. hmotnost dratu

Objem nadrze tavidla
(nesmi byt naplnéna predehiatym tavidlem)

Hmotnost (kromé dratu a tavidla)
Trida kryti:
Klasifikace EMC

A2TF J1/ A2TG J1
A2TF J1 Twin (SAW) | (MIG/MAG)
42V AC 42V AC
800 A 600 A
1.6-4.0 mm 0.8-2.5 mm
1.6-4.0 mm 1.2-3.2 mm
2x1.2-2.0 mm --

9 m/min 16 m/min
1.5 Nm 1.5 Nm
0.1-2.0 m/min 0.1-2.0 m/min
1500 mm 1500 mm
1100 mm 1100 mm
30 kg 30 kg

6 --

47 kg 47 kg

IP10 IP10

Class A Class A

A2TG J1 4WD (MIG/MAG)

Typ plynu: Mix/Ar CO,
Napajeci napéti 42V AC 42V AC
Pripustné zatizeni pfi 100 %: 600 A 650 A
Rozméry dratu:
Nelegovanéa ocel/Nizkolegovana ocel 1.0-1.6 mm 1.0-1.6 mm
Nerezavejici ocel 1.0-1.6 mm
Drét s tavidlovym jadrem 1.0-2.4 mm 1.0-2.4 mm
Hlinik 1.0 - 2.0 mm
Rychlost podavani dratu, max. 25 m/min 25 m/min
Brzdny moment brzdného kotouce 1.5 Nm 1.5 Nm
Rychlost posunu 0.1-2.0 m/min 0.1-2.0 m/min
rI:\c;rl‘omér otaceni pro obvodové svarovani, 1500 mm 1500 mm
Prameér trubky pro vnitfni svar, min 1100 mm 1100 mm
Nastavovaci rozmezi, kontaktni zarizeni: +45° +45°
Max. hmotnost dratu 30 kg 30 kg
Hmotnost (bez dratu) 47 kg 47 kg
Trida kryti: IP10 IP10
Klasifikace EMC Class A Class A
-9-
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2.6  Hlavni dily A2TF J1/ A2TF J1 Twin (SAW)

1. Vozik 5. Kontakini trubice 8. Podavac tavidla

2. Unasec 6. Motor podavani dratu 9.  Trubice pro tavidlo
3. Jednotka podavani dratu 7. Voditko dratu 10. Vodici ¢ep

4. Souprava sani, manualni

Viz strana 11, kde najdete popis hlavnich ¢asti.

2.7 Hlavni dily A2TG J1/ A2TG J1 4WD (MIG/MAG)

1. Vozik 4. Souprava sani, manualni 6. Motor podavani dratu

2. Unasec 5. Konektor 7. Voditko dratu

3. Jednotka podavani dratu

Viz strana 11, kde najdete popis hlavnich ¢asti.

-10 -
hhatdija
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2.8 Popis hlavnich ¢asti

2.8.1 Vozik

Vozik ma pohon ¢ty kol.
Lze ho zajistit pomoci uzamykaci paky (7).

2.8.2 Unasec
K una$eci je mimo jiné pfipojena Fidici jednotka, jednotka podavani dratu a podavacé
tavidla.

2.8.3 Jednotka Podavani Dratu / Jednotka podavani dratu se ctyrkolovym
pohonem

Jednotka se pouziva pro vedeni a podavani svafovaciho dratu doli do kontaktni
trubice/konektoru.

2.8.4 Rucni sané

Horizontalni a vertikalni poloha svafovaci hlavy se upravuje pomoci linearnich sani.
Otacivy pohyb Ize volné upravit pomoci rota¢nich sani.

2.8.5 Kontaktni trubice / Konektor
Pfenasi pfi svafovani svarovaci proud do dratu.

2.8.6 Motor podavani dratu
Motor se pouziva pro podavani svarovaciho dratu.

2.8.7 Vodici ¢ep
Vodici ¢ep usnadouje polohovani svafovaci hlavy ve svaru.

2.8.8 Podavac tavidla / Trubice pro tavidlo

Tavidlo se plni do podavace tavidla a potom se trubici pro tavidlo a tavidlovou
tryskou prendsi do svafovaného kusu.

Mnozstvi podavaného tavidla se Fidi pomoci tavidlového ventilu pfipevnéného k
podavacdi tavidla.

Viz Doplnovani tavidla na strané 22.

2.8.9 Rovnackou jemného dratu
Jednotka se pouziva pro rovnani jemného dratu.

-11 -
hhatdija
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3 INSTALACE

3.1 VsSeobecné informace

Instalaci musi provést odbornik.

UPOZORNENI

@ c e — . . \ .
*@ﬁ Rotacni ¢asti mohou zpusobit zranéni, bud'te opatrni.

3.2 Montaz

3.2.1 Dratova civka (prislusenstvi)

Dratova civka (1) je pfipevnéna na brzdném kotouci (2).

A UPOZORNENI

Aby se zabranilo spadnuti civky z kotouce:
e Uzamknéte civku na kotouci otocenim ¢erveného knofliku, ﬁgiz@ @
jak je uvedeno na vystrazné nalepce vedle kotouce. \

3.3 Sefizeni brzdového kotouce

Brzdovy kotou€ je pfi dodani sefizen. Pokud je nutné jeho
prenastaveni, postupujte podle pokynu dole. Sefidte

lehce uvolnény.

* Sefizeni brzdného momentu:

e Otocte Cervenou rukojet do
zablokované polohy.

e Vsurte do pruzin v kotouc¢i Sroubovak.

Pro snizeni brzdného momentu otocte pruzinami po sméru hodinovych rucicek.
Pro zvySeni brzdného momentu otocte pruzinami proti sméru hodinovych
rucicek.

Poznamka. Otoc¢te obéma pruzinami stejné.

-12-
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3.4  Pripojeni

3.4.1 Vseobecné informace

e PEK musi zapojit kvalifikovana osoba. Viz ndvod k obsluze
0460 948 xxx, 0460 949 xxx, 0459 839 036.

e Pfipojeni zdroje svarovaciho proudu LAF/ TAF, viz zvlastni navod k obsluze.

3.4.2 Svarovaci automat A2TF J1/ A2TF J1 Twin
(Obloukové svarovani pod tavidlem, SAW)

PFipojte fidici kabel (7) mezi zdroj proudu (8) a fidici jednotku PEK (2).
PFipojte zpétny kabel (77) mezi zdroj proudu (8) a svafovany kus (9).
PFipojte svarovaci kabel (70) mezi zdroj proudu (8) a svarovaci automat (7).

> w N

PFipojte méfici kabel (12) mezi zdroj proudu (8) a svafovany kus (9).

I

O O
— +
O O
A
i
11 12

-13-
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3.4.3 Svarovaci automat A2TG J1 (Obloukové svarovani, MIG/MAG)
PFipojte fidici kabel (7) mezi zdroj proudu (8) a fidici jednotku PEK (2).
PFipojte zpétny kabel (77) mezi zdroj proudu (8) a svafovany kus (9).
PFipojte svarovaci kabel (70) mezi zdroj proudu (8) a svarovaci automat (7).

B> wn

Pfipojte plynovou hadici (5) mezi redukéni ventil (6) a plynovy ventil na svafovaci
hlavé (13).

5. P¥ipojte hadice pro chladici vodu (3) mezi jednotku chlazeni (4) a svafovaci
hlavu (7).

6. Pripojte méfici kabel (712) mezi zdroj proudu (8) a svarfovany kus (9).

1
Y
y
1 l Y
in out
= OO
I ;}?E:} Goas (-) 6
===
A
I
9 10 11 12
-14 -
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3.4.4 Svarovaci automat A2TG J1 4WD (Obloukové svarovani, MIG/MAG)
PFipojte fidici kabel (7) mezi zdroj proudu (8) a fidici jednotku PEK (2).
PFipojte zpétny kabel (77) mezi zdroj proudu (8) a svafovany kus (9).
PFipojte svarovaci kabel (70) mezi zdroj proudu (8) a svarovaci automat (7).

B> wn

Pfipojte plynovou hadici (5) mezi redukéni ventil (6) a plynovy ventil na svafovaci
hlavé (13).

5. P¥ipojte hadice pro chladici vodu (3) mezi jednotku chlazeni (4) a svafovaci
hlavu (7).

6. Pripojte méfici kabel (712) mezi zdroj proudu (8) a svarfovany kus (9).

13 3 4 5 ? I 8
= Y
1
] v
0l | Y
1 /
! F_l_n out
= ole
' ViterZ) o O
Lolers.
A
A
11 12
-15 -
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4 CINNOST

4.1 VsSeobecné informace

Pozor:

Precetli jste si bezpecnostni informace a
rozumite jim ?

Predtim nesmite se strojem pracovat !

Obecné bezpecnostni predpisy platné pro manipulaci se zarizenim najdete na
str. 5. Pred pouzivanim zarizeni si je dukladné prectéte!
Zpétny kabel

Pfed zahdajeni svafovani zkontrolujte, zda je pfipojeny zpétny kabel.
Viz strana 13- 15.

-16 -
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4.2 Zavadéni svarovaciho dratu (A2TF J1/ A2TF J1 Twin, A2TG J1)

A2TF J1 (SAW) A2TF J1 Twin (SAW) A2TG J1 (MIG/MAG)

—

Pfimontujte dratovou civku podle pokyna na strané 12.

2. Zkontrolujte, zda maji podavaci kladka (7) a kontaktni Celist nebo kontaktni
8pic¢ka (3) vzhledem ke zvolenému praméru dratu spravny rozmeér.

3. Pro A2TF J1 Twin, A2 TG J1:
e Podavejte drat pres voditko dratu (8).
4. PFi svafovani s jemnym dratem:
e Podavejte drat pfes jednotku podavani jemného dratu (6).

Ujistéte se, Zze rovnacka je spravné sefizena, aby drat vychazel pfimo pres
kontaktni Celisti nebo kontaktni $pi¢ku (3).

5. Pretdhnéte konec dratu pres rovnacku (2).

e U dratu s prumérem vétsim nez 2 mm vyrovnejte 0,5 m dratu a zavedte ho
ruéné pres rovnacku.

6. Vlozte konec dratu do drazky podavaci kladky (7).
7. Nastavte napnuti dratu na podavaci kladce pomoci knofliku (4).
e Poznamka! Nenastavuijte vétsi napnuti, nez je potfebné pro dosazeni
rovnomérného podavani.
8. Podavejte drat dopfedu 30 mm pod kontaktni Spi¢kou stisknutim fidici
jednotky PEK.
9. Namifte drat nastavenim knofliku (5).

e Pro zajisténi rovného podavani jemného dratu (1,6 - 2,5 mm) pouzivejte vzdy
vodici trubici (7).

e Ke svafovani MIG/MAG s dratem o velikosti < 1,6 mm pouZzijte vodici spiralu,
ktera se zasune do vodici trubky (7).

-17 -
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4.3

Nalozeni svarovaciho dratu (A2TG J1 4WD)

1

1 I
L [

I 1

Zkontrolujte, zda maji podavaci kladky (1, 4) a kontaktni tryska (7) spravny
rozmér pro zvolenou velikost dratu.

Poznamka!
Podavaci kladky jsou oznageny svym pfislusSnym pridmérem drazky (D) na
opacné strané kladky.

Odmontujte tlakova zafizeni (10) a postavte tlakova ramena (717).
Protahnéte konec dratu spojnikem pro vedeni dratu (12).

UloZte konec dratu do drazky podavaci kladky (1) a podavejte ho mezilehlou
tryskou (3).

Ulozte konec dratu do drazky druhé podavaci kladky (4) a podavejte ho vystupni
tryskou (9).

Slozte tlakova ramena (117) a pomoci tlakovych zafizeni (70) upravte napnuti
dratu na podavacich kladkach (1, 4).

Poznamka! Neutahujte ho dole pfili$ silné.

Podavejte drat dopfedu 30 mm pod kontaktni Spi¢kou stisknutim \V fidici
jednotky PEK.

-18-
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4.4

Jednoduchy drat

Dvojity drat (dvojity oblouk)

Vyména podavaci kladky (A2TF J1/A2TF J1 Twin, A2TG J1)

Uvolnéte knofliky (3) a (4).
Uvolnéte ruéni kolo (2).

Vyménte vodici kladku (7).
Jsou oznaceny pfislusnymi praméry svych dratu.

Vyménte podavaci kladku (7) s dvojitymi drdzkami stejné jako kladku pro
jednoduchy drat.

POZNAMKA! Je nutné vyménit i tlakovou kladku (5). Specialni zakFivena tlakova
kladka pro dvojity drat nahrazuje standardni tlakovou kladku pro jednoduchy drat.

Smontujte tlakovou kladku se specialnim ¢epovym hfidelem
(obj. €. 0146 253 001).

Drat s tavidlovym jadrem pro ryhované kladky (prislusenstvi)

Vymeénte podavaci kladku (7) a tlakovou kladku (5) jako par pro pramér dratu,
ktery pouzijete.

POZNAMKA! Pro tlakovou kladku je vyZzadovan specialni ¢epovy h¥idel
(obj. €. 0212 901 101).

Mirnym tlakem utahnéte tlakovy Sroub (4), abyste zajistili, Ze se drat s
tavidlovym jadrem nezdeformuje.

Vymeéna vodici kladky(A2TG J1 4WD)

Odmontujte tlakova zafizeni (10).

Postavte tlakova ramena (17). i
Odmontujte montazni $rouby (2) T( } il
i I L
H g

podavacich kladek. i

Vymeéote podavaci kladky (1, 4).

Upravte napnuti dratu na novych podavacich kladkach. 4

-19-
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4.6 Kontaktni zafizeni pro svarovani pod tavidlem

4.6.1 Pro jednoduchy drat1.6 - 4.0 mm. Light duty (D20) 7/

PouZijte svafovaci automat A2TF J1 (SAW), ktery
obsahuje nasledujici dily:

e Jednotka podavani dratu (1)
e Konektor D20 (2)
e Kontaktni Spicka (3) (zavit M12).

Utahnéte kontakini $picku (3) klicem, abyste zajistili, |
I

Ze bude dosazeno dobrého kontaktu. -— 2
|l
O
\
< 3
4.6.2 Pro dvojity drat 2 x 1.2 - 2.0 mm, Light Twin (D35) 5—0
PouZijte svafovaci automat A2TF J1 Twin (SAW), ® 7
ktery obsahuji nasledujici dily: -
« Jednotka podavani dratu (1) 2B fa\
e Konektor Twin D35 (2)
«  Kontaktni Spicka (3) (zavit M6). 4"
e Jednotka podavani jemného dratu (5). 6 @%@
e Vodici trubice (4, 6). 5
Utahnéte kontakini $picku (3) klicem, abyste zajistili, ~
Ze bude dosaZeno dobrého kontaktu. =
< <«— 3

Prislusenstvi:

¢ Rovnacka jemného dratu (5) musi byt
pfipevnéna na vrcholu svorky jednotky podavani dratu (7).

Pozn. Pfi montazi rovnacky jemného dratu
odmontujte desku (7), pokud je namontovana.
Pozn. Ochrannéa deska (8) se neodstrariuje.

Nastaveni dratda pro svarovani dvojitym obloukem:

e Umistéte draty do spoje, aby bylo ota&enim konektoru dosazeno optimalni
kvality svafovani. Obéma draty Ize otacet, aby byly umistény jeden za druhym
podél spoje nebo aby byly v jakékoli poloze do 90° pfes spoj, tj. jeden drat na
kazdé strané spoje.

-20 -
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4.7 Kontaktni zafizeni pro svarovani MIG/MAG

4.71 Pro jednoduchy drat 1.6 - 2.5 mm (D35)

Pouzijte svafovaci automat A2 TG J1 (MIG/MAG),
ktery obsahuje nasledujici dily:

e Jednotka podavani dratu (1)
e Konektor D35 (2)
e Kontaktni Spicka (3) (zavit M10).

Utahnéte kontakini $picku (3) klicem, abyste zajistili,
ze bude dosazeno dobrého kontaktu.

4.7.2 Pro jednoduchy drat < 1.6 mm (D35)
Pouzijte svafovaci automat A2 TG J1 (MIG/MAG),
ktery obsahuje nasledujici dily:

e Jednotka podavani dratu (1)

e Konektor D35 (2)

e Kontakini Spicka (3) (zavit M12).

e Vodici trubice (4).

Utahnéte kontaktni $pi¢ku (3) klicem, abyste zajistili,
ze bude dosazeno dobrého kontaktu.

Pouzijte nasledujici pislusenstvi: 3

¢ Rovnacka jemného dratu (5) musi byt pfipevnéna na vrcholu svorky jednotky
podavani dratu (7).

e Vodici spirala, ktera se ma vloZit do vodici trubice (4).
Pozn. Pfi montazi rovnacky jemného dratu

odmontujte desku (7), pokud je namontovana.
Pozn. Ochrannéa deska (8) se neodstrariuje.

-21-
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4.7.3 Pro jednoduchy drat 1.0 - 2.4 mm (Jednotka podavani dratu se
¢tyrkolovym pohonem)

Pouzijte svafovaci automat A2TG J1 4WD (MIG/MAG), |
ktery obsahuje nasleduijici dily: |
«  Jednotka podavani drétu (5) =L
«  Konektor D35 (6) it 1Y SOAd
; . ; . | O I |® @
Pomoci Allenova Sroubu (8) utahnéte H 2 ToYer
kontaktni zafizeni (6). '

e Kontaktni tryska (7).

Utahnéte kontaktni trysku, abyste zajistili, ze
bude dosazeno dobrého kontaktu.

Vyberte vodici viozku dratu o rozmeéru, ktery
vyhovuje pouzivanému typu dratu. Viz navod k
obsluze pro kontaktni zafizeni MTW 600 (0449 006 xxx).

4.8 Doplnovani tavidlového prasku (obloukové svarovani pod
tavidlem)

Zavrete tavidlovy ventil (7) na podavaci tavidla.

2. Odestrarite cyklonovy odlu¢ovac prachu na tavidlové
regeneracni jednotce, pokud je pfimontovany.

3. Napilrite tavidlovy prasek.
POZNAMKA! Tavidlovy pragek musi byt suchy.

4. Umistéte trubici pro tavidlo tak, aby se nemohla
vytvofit smycka.

5. Upravte vysku tavidlové trysky nad svarem, aby bylo
podavano spravné mnozstvi tavidla.

Pokryti tavidlem by mélo byt dostate¢né vysoke, aby
jim nepronikal oblouk.

-22.
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4.9 Preprava svarovaciho automatu

e Oto€enim uzamykaci paky uvolnéte kola (7).

e Ujistéte se, Ze je bezpelnostni fetéz (2) nalezité upevnény; to ma predejit vzniku
nehody, pokud unasec¢ neni Fadné uzamd&eny na patni svorce voziku.

Poznamka V pfipadé zvedani svafovaciho automatu je nutné pouzit zvedaci
oko (3).

4.10 Konverze A2TF J1/ A2TF J1 Twin
(obloukové svarovani pod tavidlem) na svarovani MIG/MAG

Podle pokynu pfilozenych ke konverzni sadé provedte montaz.

4.11 Konverze A2TF J1 (obloukové svarovani pod tavidlem) na
dvojity oblouk

Podle pokynu pfilozenych ke konverzni sadé provedte montaz.

-23-
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5 UDRZBA
5.1 Vseobecné informace
Poznamka:

Vsechny zaruéni zavazky dodavatele pfestavaji platit, pokud se zakaznik pokusi o
napravu jakékoli zavady na stroji béhem zaruc¢niho obdobi.

Poznamka! Pred provadénim jakychkoli Udrzbarskych praci se ujistéte, ze je
zafizeni odpojeno od sité.

Pokyny k udrzbé fidici jednotky, PEK, najdete v ndvodu k obsluze
0460 948 xxx, 0460 949 xxx, 0459 839 036.

5.2

5.3

Denné

odstrarite tavidlo a nedistoty z pohyblivych ¢asti svafovaciho stroje.
Zkontrolujte, zda je pfipojena kontaktni Spicka a véechny elektrické kabely.

Zkontrolujte, zda jsou v&echny Sroubové spoje pevné a zda voditka a hnaci
kladky nejsou opotfebované nebo poskozené.

Zkontrolujte brzdny moment brzdného kotou€e. Nemél by byt pfili§ nizky, aby se
svitek dratu pfi zastaveni podavani dratu dale otacel, a nemél by byt ani pfilis
vysoky, aby podavaci kladky neprokluzovaly. Napfiklad pro 30 kg svitek dratu by
mél byt brzdny moment 1,5 Nm.

Pro sefizeni brzdného momentu viz strana 12.

Periodicky

Prohlédnéte ovladani elektrod jednotky podavani elektrod, hnaci kladky a
kontaktni hrot.

Vymeénte opotfebované nebo poskozené dily.

Zkontrolujte sané a v pfipadé, Ze zadrhavaji, je namazte.

Namazte fetéz.

Napnuti retézu mezi predni a zadni napravou voziku.

e Odmontujte kole€ka voziku a predlitky. Odstrarite pfirubu Y se Srouby.

* Napnéte fetéz posunutim zadni napravy voziku soubézné s predni
napravou.

e Znovu smontujte v opaéném poradi.
Napnuti retézu od predni napravy voziku k hnacimu motoru a prevodovce.
e Napnuti fetézu posunutim hnaciho motoru a pfevodovky.

-24-
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6 ODSTRANOVANI PORUCH

6.1 VsSeobecné informace

Zarizeni

e Navod k obsluze - fidici jednotka PEK. objednaci Cislo 0460 948 xxx,
0460 949 xxx, 0459 839 036.

Zkontrolujte

e zda je pfivod proudu pfipojeny ke spravnému pfipojeni k siti;
e zda vSechny tfi faze dodavaji spravné napéti (sekvence fazi neni dulezita);

e zda svarovaci kabely a pfipojky nejsou poskozené;

e zda jsou spravné nastavene ovladace;

e zda je pfipojeni k siti odpojeno pied zahajenim opravy.

6.2 MOZNE ZAVADY

1. Pfiznak
Pficina 1.1

Opatreni
Pric¢ina 1.2
Opatreni
2. Priznak
Pric¢ina 2.1
Opatieni
Pric¢ina 2.2
Opatieni
Pric¢ina 2.3
Opatieni
3. Priznak
Pric¢ina 3.1
Opatieni
Pric¢ina 3.2
Opatieni

Proud a napéti vykazuji velké kolisani.

Kontaktni Celisti nebo tryska jsou opotfebované nebo maji Spatnou
velikost.

Vymeénte kontaktni Celisti nebo trysky.

Tlak podavaci kladky je nepfiméreny.

Zvyste tlak na podavacich kladkach.

Podavani dratu je nepravidelné.

Tlak na podavacich kladkach neni nastaven spravné.

Upravte tlak na podavacich kladkach.

Podavaci kladky maji $patnou velikost.

Vyménte podavaci kladky.

Drazky v podavacich kladkach jsou opotfebované.

Vyménte podavaci kladky.

Svarovaci kabely se prehfivaji.

Spatné elektrické pfipojeni.

Vycistéte a utahnéte vdechna elektricka pfipojeni.

Pricny profil svafovacich kabelu je pfilis maly.

lIi’ogélijte kabely s vétSim pficnym profilem nebo pouzijte paralelni
abely.

7 OBJEDNAVANiI NAHRADNICH DiLU

Nahradni dily se objednavaji prostfednictvim nejbliz§iho zastoupeni ESAB, viz
posledni stranu této publikace. Pfi objednavani ndhradnich dild uvadéjte typ a Cislo
stroje, oznaceni a €islo nahradniho dilu, jak jsou uvedeny v seznamu nahradnich
dild na strané 29.

Tim se zjednodusi vyfizeni a zajisti se dodani spravného dilu.

hhatftja
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ROZMEROVY VYKRES

A2TF J1/ A2TF J1 Twin

Recommended adjusting

Measure

Butt joint

Fillet joint

A

165 mm

165 mm

B

668 mMm

668 mMm

C

455 mm

455 mm

dimdoc

700

654

463

937

589

g

315
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A2TG J1/ A2TG J1 4WD

700

654

463

Recommended adjusting
Measure | Butt joint |Fillet joint
A 165 mm | 165 mm
B 668 mm | 668 mm
C 455 mm | 455 mm

dimdoc

937

-27 -
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SEZNAM NAHRADNICH DIiLU

A2TF J1/ A2TF J1 Twin/
A2TG J1/ A2TG J1 4WD

Edition 2009-10-07

Ordering no. Denomination Notes
0461 233 880 | A2 Multitrac SAW A2TF J1 SAW
0461 233 881 | A2 Multitrac SAW Twin A2TF J1 Twin SAW
0461 234 880 | A2 Multitrac MIG/ MAG A2TG J1 MIG/ MAG
0461 234 881 | A2 Multitrac MIG/ MAG A2TG J1 4WD MIG/ MAG
-29.
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A2TF J1 Twin, SAW
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Ir:zn Qty Ordering no. | Denomination Notes
0461 234 880 | Automatic welding machine A2TG J1, MIG/ MAG

1 1 0449 100 883 | Carriage

2 1 0449 154 880 | Carrier

3 1 0449 152 880 | Slide travel kit, manual 90 mm

4 1 0449 150 902 | Wire feed unit complete

5 1 0460 504 880 | Control box PEK

6 1 0449 153 900 | Cable kit L=16m
6:1 1 0460 909 881 | Pulse transducer cable
6:2 1 0461 249 881 | Motor cable
6:3 1 0461 239 880 | Arc welding cable

-32-
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Ir:zn Qty Ordering no. | Denomination Notes
0461 234 881 | Automatic welding machine A2TG J1 4 WD, MIG/ MAG
1 1 0449 100 883 | Carriage
2 1 0449 154 880 | Carrier
3 1 0449 152 880 | Slide travel kit, manual 90 mm
4 1 0449 150 903 | Wire feed unit complete 4 WD
5 1 0460 504 880 | Control box PEK
6 1 0449 153 900 | Cable kit L=1,6m
6:1 1 0460 909 881 | Pulse transducer cable
6:2 1 0461 249 881 | Motor cable
6:3 1 0461 239 880 | Arc welding cable

h461234s
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Item

no. Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449 100 883 | Carriage
1 1 0449 087 001 | Cover
9 3 0333 087 005 | Y-Flange unit
12 4 0415857 001 | Rubber whee
13 4 0211 102 962 | Roll pin
14 1 0461 241 880 | Motor cable L=1.9m
15 1 0461 242 880 | Pulse transducer cable L=2,1m
23 2 0449 205 880 | Guide arm complete
27 1 0413 366 320 | Clamp
29 1 0413 366 105 | Clamp
30 1 0413 366 112 | Clamp
31 1 0449 101 001 | Plate
40 1 0800 185 001 | Bearing bushing
43 1 0449 089 881 | Drive unit
44 1 049 098 001 | Shaft with eccentric
45 1 0449 099 001 | Shaft support
47 1 0449 096 001 | Shaft
50 1 0333 630 001 | Adjustable locking lever
53 1 0449 097 001 | Plate
55 8 0449 206 001 | Clamp
56 4 0191 498 003 | Cover plare
59 2 0333 086 003 | Sprocket for carriage
60 2 0211 102 952 | Roll pin
61 1 0218 201 501 | Chain 3/8” x5.7
62 1 0218 201 601 | Chain lock 3/8” x5.7
71 3 0449 108 001 | Plate
72 9 0219 504 302 | Spring washer
74 1 0413 539 002 | Clamp
75 1 0193 570 131 | Locking lever
84 4 0163 139 002 | Bushing
85 4 0162 414 002 | Insulating pipe
87 1 0413 527 001 | Plate

h449100s
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:f:n Qty Ordering no. | Denomination Notes

0449 154 880 | Carrier

4 1 0413 671 001 | Chain attachment

5 1 0413 597 001 | Safety chain

11 6 0163 139 002 | Bushing

12 6 0162 414 002 | Insulating tube

14 1 0413 528 001 | Column

15 1 0413 540 001 | Clamp

16 1 0413 530 880 | Arm

17 1 0146 967 880 | Brake hub

18 1 0413 532 001 | Attachment

20 1 0413 317 002 | Handle

22 2 0156 442 002 | Clamp screw R21 M8

24 1 0334 185 886 | Box girder beam complete

26 1 0413 525 001 | Insulating tube

27 1 0413 317 001 | Handle

30 2 0218 301 113 | Lifting eye bolt

31 2 0162 414 004 | Insulating tube

f449154s
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I;zm Qty | Ordering no. | Denomination Notes
0449 152 880 | Slide travel kit Manual
1 2 0413 518 880 | Slide 90 mm
2 1 0413 506 880 | Circular slide
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ltem Qty

Orderingno.

Denomination

Remarks

© N aa w N =
—_ —_

-
J
N

0413 518 880
0413 519 001
0413 524 001
0413 521 001
0413 522 001
0334 537 002
0413 523 001
0190 240 107

Slide

Slide profile
Bearing bushing
Runner

Lead screw
Crank

Axis

Bearing

NN
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s NSNSy Z)

o

[N §

N

L

1
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Item
no.

Qty

Ordering no.

Denomination

Notes

—_

o N W N

-
o

0413 506 880
0413 507 001
0413 508 001
0413 509 001
0219 504 405
0193 571 105
0193 570 123

Rotary slide
Flange
Tensioning ring
Flange
Bellleville spring
Locking piece

Locking lever

f413506s
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Ir:zn Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449 150 900 | Wire feed unit complete (Right) SAW
1 1 0147 639 882 | Wire feed unit
2 1 0413 072 881 | Bearing housing
3 1 0215701 210 | Wedge, flat
4 1 0413 517 001 | Bracket for motor
5 1 0812 312 001 | Motor with pulse transducer
8 1 0218 810 183 | Insulated Hand wheel
12 1 0413 510 001 | Contact tube D20, L =260 mm
13 1 0416 984 880 | Guide pin complete
14 1 0333 094 880 | Clamp for Flux tube
15 1 0332 948 001 | Flux tube
16 1 0332 994 883 | Flux container
17 1 0413 318 001 | Holder
55 1 0449 475 001 | Bar
61 1 0462 132 880 | Protecting cover
62 1 0449 528 001 | Protection plate

h449150s
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Item

no. Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449 150 901 | Wire feed unit complete (Right) UP, Twin
1 1 0147 639 886 | Wire feed unit Twin
2 1 0413 072 881 | Bearing housing
3 1 0215701 210 | Wedge, flat
4 1 0413 517 001 | Bracket for motor
5 1 0812 312 001 | Motor with pulse transducer
8 1 0218 810 183 | Insulated Hand wheel
12 1 0333 852 881 | Contact device Twin, L =275

15 1 0153 299 880 | Flux nozzle

16 1 0332 994 883 | Flux container
17 1 0413 318 001 | Holder

22 0156 800 002 | Wire liner

23 1 0145 787 880 | Fine wire straightener
50 1 0146 967 880 | Brake hub

51 1 0413 532 002 | Attachment

52 2 0154 734 001 | Clamp

55 1 0457 713 001 | Bar

61 1 0462 132 880 | Protection cover
62 1 0449 528 001 | Protection plate

—
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Ir::e:n Qty Ordering no. | Denomination Notes
0449 150 902 | Wire feed unit complete (Right) MIG/ MAG
1 1 0147 639 882 | Wire feed unit
2 1 0413 072 881 | Bearing housing
3 1 0215701 210 | Wedge, flat
4 1 0413 517 001 | Bracket for motor
5 1 0812 312 002 | Motor with pulse transducer
8 1 0218 810 183 | Insulated Hand wheel
11 2 0417 699 001 | Rubber clamp
12 1 0030 465 389 | Contact device
18 1 0461 238 881 | Solenoid valve and cable
20 1 0155 300 001 | Plate
22 1 0156 800 002 | Wire liner
25 1 0333 754 001 | Hose L=2,25m, D 14/6.3
26 6 0193761 002 | Hose clamp
27 2 0147 336 880 | Hose coupling
55 1 0449 475 001 | Bar
61 1 0462 132 880 | Protection cover
62 1 0449 528 001 | Protection plate
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I;gm Qty | Ordering no. | Denomination Notes
0449 150 903 | Wire feed unit complete (Right) 4WD, MIG/ MAG
1 1 0456 424 902 | Wire feed unit
12 1 0457 460 881 | Contact device MTW 600, L=250
18 1 0461 238 881 | Solenoid valve and cable
22 0156 800 002 | Wire liner
25 0333 754 001 | Hose D 14/6.3
27 2 0147 336 880 | Hose coupling
30 1 0449 011 001 | Support
35 1 0449 009 002 | Motorbracket
36 1 0449 009 001 | Motorbracket
43 2 0163 139 002 | Bushing
44 2 0162 414 002 | Insulating tube
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ltem Qty | Orderingno. | Denomination Remarks
0147 639 882 | Straightener (right mounted)
1 1 0156 449 001 | Clamp
6 2 0212 900 001 | Spacer screw
7 4 0215201 209 | O-ring D11.3x2.4
8 2 0218 400 801 | Pressure roller arm
9 1 0218 810 181 | Handwheel
10 1 0218 810 182 | Handwheel
11 3 0332 408 001 | Stub shaft
13 3 0153 148 880 | Roller
14 1 0415 498 001 | Thrust roller carrier
15 2 0212 902 601 | Spacer screw
16 1 0415 499 001 | Thrust roller carrier
23 1 0334 571 880 | Contact clamp
30 1 0212601 110 | Nut M10
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:gfn Qty | Ordering no. | Denomination Notes
0147 639 886 | Straightener (right mounted)
1 1 0156 449 001 | Clamp
5 1 0156 530 001 | Clamp half
6 1 0212 900 001 | Spacer screw
7 2 0215 201 209 | O-ring D11.3x2.4
8 1 0218 400 801 | Pressure roller arm
9 1 0218 810 181 | Handwheel
11 1 0332 408 001 | Stub shaft
12 1 0218 524 580 | Pressure roller Twin
13 1 0153 148 880 | Roller
14 1 0415 498 001 | Thrust roller carrier
15 1 0212 902 601 | Spacer screw
19 2 0219 501 013 | Spring washer D18.1/10.2
28 1 0156 531 001 | Clamp half
30 1 0212 601 110 | Nut M10
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ltem Qty | Orderingno. | Denomination Notes
0413 072 881 | Bearing housing with stub shaft
1 1 0413 073 002 | Searing housing
2 2 0190 726 003 | Ball bearing
3 1 0334 575 001 | Stub shaft
4 1 0215 701 014 | Betaining ring D17
5 3 0334 576 001 | Spacer
/|
1
/|
/
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ltem Qty | Orderingno. | Denomination Remarks
0332 994 883 | Flux hopper complete
1 1 0332 837 001 | Hopper for flux
1 0153 347 881 | Flux valve
7 1 00203 017 80 | Flux strainer
16 1 0443 383 002 | Flux hose L= 500

332994s
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Item

no Qty Ordering no. | Denomination Notes
0153347880 | Flux valve
1 1 0153348001 | Outlet
1 0153349001 | Shaft
1 0211102938 | Roll pin d 3x20

h153347s
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Item

no. Qty Ordering no. | Denomination Notes
0333 852 881 | Connector Twin L=275 A6 UP
2 1 0333 772 001 | Nozzle holder
7 1 0417 959 881 | Contact equipment L=275, Heavy Duty
8 2 | 0415032001 | Guide pipe
9 2 0334 279 001 | Spiral to connector L=366
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Ir:zn Qty Ordering no. | Denomination Notes
0417 959 881 | Contact equipment L=275mm
4 1 0443 372 001 | Screw
5 4 0219 504 307 | Beleville spring T=11
8 1 0443 344 881 | Pipe L=275
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Item

no Qty Ordering no. | Denomination Notes
0153 299 880 | Flux nozzle
1 1 0153 290 002 | Pipe holder
2 1 0153 296 001 | Pipe bend
3 1 0153 425 001 | Wheel

f153299s
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Item
no.

Qty

Ordering no.

Denomination

Notes
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0145 787 880
0145 788 001
0145 789 001
0145 790 001
0145 791 001
0190 240 103
0145 792 001
0145 793 001
0145 796 002
0145 794 001
0145 795 001
0151 287 001

Fine wire straightener for twin wire

Case

Roller

Roller

Searing bushing
Bearing bushing
Screw

Runner

Screw

Knob

Link

Hose

D12/10

L=600
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Item

Qty

Orderingno.

Denomination

Remarks

0030 465 389
0145 226 001
0190 680 313
0190 680 303
0190 680 405
0334 278 880
0334 279 001
0146 099 001
0145 534 882
0145 227 882
0144 998 882
0040 979 804

Connector
Insulating sleeve
O-ring
O-ring
O-ring

Insert tube
Spiral

Plug
Contact tube
Gas nozzle
Water hose

Extension

OR 15.3x2.4
OR 5.3x2.4
OR 22.2x3

L =108, D20

f0304653s
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:f:n Qty Ordering no. | Denomination Notes
0456424902 | Feed unit
1 1 0455046003 | Gear housing
2 2 0368749881 | Pressure device
3 1 0458997001 | Shaft
4 1 0459001880 | Pressure arm
5 2 0458999001 | Shaft
6 1 0458993001 | Spring
8 4 0215702706 | Locking washer
9 2 0458722001 | Shaft
10 1 0380351001 | Wire guide nipple
11 1 0455072001 | Intermediate nozzle D13 (W)
12 1 0469837880 | Outlet nozzle (W)
13 1 0457365001 | Current connection
18 1 0455048001 | Insulating tube
19 1 0455077003 | Drive unit with pulse transducer
21 4 0459441880 | Gear wheel
22 1 0459440001 | Motor gear (W)
28 2 0458721001 | Locking nut M6
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Item no.

Qty

Ordering no.

Denomination

Notes
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0457 460 881
0457 457 002
0457 455 002
0457 456 001
0457 451 001
0457 452 001
0457 453 001
0457 617 001
0457 459 001
0457 458 001
0457 616 880
0457 625 005
0457 625 007
0457 625 008
0457 625 009
0457 458 002
0457 454 002
0457 620 002

Contact device
Cooling jacket
Contact tube
Insulation sleeve
Gas nozzle
Spatter protection
Centering sleeve
Allen screw
Insulation sleeve
O-ring

Water hose set
Contact tip
Contact tip
Contact tip
Contact tip
O-ring

Wear insert (Steel spiral)

Wear insert (Brass tube)

g1.2
J1.5
1.6
1.8

MTW 600, 250 mm

(
(

(
(W)

2 =z=

L =260, wired1.0-1.6 mm
L =258, wired2.0-2.4 mm
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f461238s
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Item |Qty |Orderingno. |Denomination Notes
0461 238 881 | Solenoid valve with cable

2 1 0157 259 001 | Contact

3 0262 612 802 | Cable

7 3 0262 613 329 | Cable

11 1 0193 054 002 | Solenoid valve 42V

12 1 0194 269 002 | Bushing
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Brussels

Tel: +32 2745 11 00
Fax: +322 745 11 28

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212298 0
Fax: +49 212 298 218

GREAT BRITAIN
ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kift

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Mesero (Mi)

Tel: +39 02 97 96 81
Fax: +39 02 97 28 91 81

THE NETHERLANDS

ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55
Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 1210 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.0.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN
ESAB Ibérica S.A.

Alcala de Henares (MADRID)

Tel: +34 91 878 3600
Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 1741 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.

Missisauga, Ontario
Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products

Florence, SC
Tel: +1 843 669 44 11
Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33478 4517
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45 670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Representative offices
BULGARIA

ESAB Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

ROMANIA

ESAB Representative Office
Bucharest

Tel/Fax: +40 1 322 36 74

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 095 543 9281
Fax: +7 095 543 9280

LLC ESAB

St Petersburg

Tel: +7 812 336 7080
Fax: +7 812 336 7060

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com

ESAB AB )
SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000

www.esab.com

081016




