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1 DYREKTYWA

ZAPEWNIENIE ZGODNOSCI Z NORMA
ESAB AB, Welding Equipment, SE-695 81 Laxl, Szwecja, zapewnia z peing odpowiedzialnoscia, ze zrdto
pradu Tig 4300i AC/DC, Tig 4300iw AC/DC poczawszy od numeru seryjnego 710 (2007 w.10) zostaly
skonstruowane i przetestowane zgodnie z normg EN 60974-1 /-2 /-3, EN 60974-10 wedlug warunkéw
ustalonych w dyrektywie (2006/95/EEG), (2004/108/EEG).

Laxa 2007-03-01

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2  BEZPIECZENSTWO

Uzytkownicy sprzetu spawalniczego firmy ESAB sa odpowiedzialni za przestrzeganie odpowiednich
przepisdw bezpieczenstwa przez osoby pracujace z lub przy tym sprzecie. Zasady bezpieczenstwa musza
by¢ zgodne z wymaganiami stawianymi tego rodzaju sprzetowi. Poza standardowymi przepisami
dotyczacymi miejsca pracy nalezy przestrzega¢ przedstawionych zalecen.

Wszelkie prace musza by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajagcy zasady dziatania
sprzetu spawalniczego. Niewlasciwe dziatanie sprzetu moze prowadzi¢ do sytuacji niebezpiecznych, a w
rezultacie do obrazen operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa sprzetu spawalniczego, musi zna¢ sie na:
¢ jego obstudze

lokalizacji przyciskow awaryjnego zatrzymania

jego dziataniu

odpowiednich $rodkdw ostroznosci

spawaniu

2. Operator musi upewnic sie, ze:
e W momencie uruchomienia sprzetu w miejscu pracy nie znajduje sie zadna nieupowazniona
osoba
¢ w chwili zajarzenia tuku wszystkie osoby sg odpowiednio zabezpieczone

3. Miejsce pracy musi by¢:
¢ odpowiednie do tego celu
» wolne od przeciggéw

4.  Sprzet ochrony osobistej
» Nalezy zawsze uzywac zalecanego sprzetu ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne, odziez
ognioodporna, rekawice ochronne.
* Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych przedmiotdw, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki, itp.,
ktére moglyby sie o cos zahaczy¢ lub spowodowaé poparzenie.

5. Ogdlne srodki ostroznosci
» Nalezy upewni¢ sie czy przewdd powrotny zostat prawidlowo podiaczony.
* Praca na sprzecie 0 wysokim napieciu powinna by¢ wykonywana wylacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.
» QOdpowieni sprzet gasniczy powinien by¢ wyraznie oznaczony i znajdowaé sie w poblizu.
» Smarowania i konserwacji sprzetu nie wolno przeprowadza¢ podczas jego pracy.

A Produkt przeznaczony jest wylacznie do spawania lukiem spawalniczym.

bt32d10a -3-



A\ OSTRZEZENIE A\

SPAWANIE | CIECIE LUKOWE MOZE ZAGRAZAC BEZPIECZENSTWU OPERATORA | POZOSTALYCH
0sOB PRZEBYWAJACYCH W POBLIZU. DLATEGO PODCZAS SPAWANIA NALEZY ZACHOWAC
SZCZEGOLNE SRODKI OSTROZNOSCI PRZED PRZYSTAPIENIEM DO SPAWANIA ZAPOZNAJ SIE Z
PRZEPISAMI BEZPIECZENSTWA | HIGIENY PRACY OBOWIAZUJACYMI NA TWOIM STANOWISKU

PRACY.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE - moze byé przyczyna $mierci.

. Urzadzenie spawalnicze nalezy zainstalowac zgodnie z obowigzujacymi normami.

. Unikaj kontaktu czesci znajdujacych sie pod napieciem lub elektrod z golg skdra, mokrymi rekawicami lub
mokrg odzieza.

. Qdizoluj sie od ziemi i przedmiotu obrabianego.

. Upewnij sie czy Twoje stanowisko pracy jest bezpieczne.

WYZIEWY | GAZY - moga by¢ szkodliwe dla zdrowia.

. Trzymaj glowe z dala od wyziewow.

. W celu unikniecia wdychania wyziewdw i gazow nalezy korzysta¢ z wentylacji wyciggow.

LUK ELEKTRYCZNY - moze spowodowac uszkodzenie oczu i poparzenie skory.

. Chron oczy i cialo. Stosuj odpowiednia ostone spawalnicza, ochrone oczu i odziez ochronna.

. Chron osoby przebywajace w poblizu Twojego stanowiska pracy przy pomocy odpowiednich oston lub
ekranéw.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

. Iskry powstajgce podczas spawania moga spowodowaé pozar. Upewnij sie, ze w poblizu Twojego

stanowiska pracy nie ma materiatdw fatwopalnych.

HALAS -glosne dzwieki moga uszkodzi¢ stuch.
. Chron stuch. Stosuj zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem.

. Ostrzez o niebezpieczenstwie osoby znajdujace sie w poblizu.

WADLIWE DZIALANIE - W przypadku wadliwego dzialania urzadzenia wezwij odpowiednio
przeszkolony personel

| PRZED INSTALACJA | ROZRUCHEM URZADZENIA NALEZY ZAPOZNAC SIE Z NINIEJSZA INSTRUKCJA |
CHRON SIEBIE | INNYCH!

ESAB moze dostarcza¢ wszelkich niezbednych zabezpieczen i akcesoriow.

A UWAGA!

Przed instalacja i rozruchem urzadzenia nalezy zapoznac sie z
niniejszg instrukcja.

A OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac zrddta pradu do rozmrazania zamarznietych rur.

Nie wyrzuca¢ urzadzen elektrycznych razem ze zwyklymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca odpaddw elektrycznych i
elektronicznych oraz jej zastosowaniem w $wietle prawa krajowego, wyeksploatowane
urzadzenia elektryczne nalezy gromadzic oddzielnie i oddawac do zaktadu zajmujacego sie
ich utylizacja, zgodnie z zasadami ochrony srodowiska. Wiasciciel sprzetu powinien
uzyskac¢ informacje na temat sprawdzonych systemdw gromadzenia takich odpaddéw u
naszego lokalnego przedstawiciela.

Przestrzeganie tej Dyrektywy Europejskiej poprawi sSrodowisko i ludzkie zdrowie!
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3 WPROWADZENIE

Tig 4300i AC/DC to zrédlo pradu spawania TIG, ktére mozna takze stosowac do
spawania MMA. Zrddl'o pradu spawania moze by¢ uzywane z pradem zmiennym (AC) lub
pradem stalym (DC).

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu mozna znalez¢ na stronie 19.

3.1  Wyposazenie

Zrédlo pradu jest dostarczane z kablem zasilajacym z wtyczka o dlugosci 5 m, kablem
powrotnym o dlugosci 5 m, instrukcjami obslugi zrédl'a pradu i panelu sterowania.

3.2 Panel sterowania
e TA24 AC/DC

@go“‘ TAZ ;nam:1

Szczegdlowe opisy panelu sterowania znajduja sie w oddzielnych instrukcjach.

4 DANE TECHNICZNE

Tig 4300i AC/DC

Napiecie sieciowe 400V, +=10%, 3~ 50 Hz
Prad pierwotny

lmaks. TIG 25A

Imaks MMA 32 A

Prad jalowy w trybie oszczedzania energii, 6,5 min. |75 W

po spawaniu

Napiecie/ zakres pradowy

TIG AC*/DC 4-430A
MMA 16 - 430 A
Obciazenie dopuszczalne przy TIG

40% cyklu pracy 430A/ 272V
60% cyklu pracy 400A/ 260V
100% cyklu pracy 315A/226V
Obciazenie dopuszczalne przy MMA

40% cyklu pracy 430A/ 372V
60% cyklu pracy 400A/ 360V
100% cyklu pracy 315A/326V
Wspoél'czynnik mocy przy pradzie maksymalnym

TIG 0.89

MMA 0.89
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Tig 4300i AC/DC

Sprawnos¢é przy pradzie maksymalnym

TIG 76 %

MMA 80 %

Napiecie obwodu otwartego

MMA 83V

Zakres temperatury pracy -10do + 40°C

Temperatura transportu -25do +55°C

Ciagl'e cisnienie akustyczne, obwodu otwartego |[<70 db (A)

Wynmiary, dI'.x szer. x wys. 625x394x776

Waga 95 kg

Klasa izolacji transformatora H

Klasa obudowy IP 23

Klasa zastosowania [s]

Chl'odnica

Zdolnos¢ chlodzenia 2.0 kW przy 40°C rdznicy temperatur i przeplywie
1.0 1I/min

Chl'odziwo 50% woda / 50% glikol monoetylenowy

llo$¢ cieczy 551

Maksymalny przeplyw wody 2.0 1/min

*) Prad minimalny podczas spawania przy uzyciu prgdu zmiennego zalezy od stopu, z jakiego wykonano
plyty aluminiowe oraz czystosci ich powierzchni.

Cykl pracy

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 30% oznacza, ze po 3 minutach pracy urzadzenia
jest wymagana 7-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze pracowaé w sposob
ciagly, bez przerw.

Cykl pracy obowigzuje dla temperatury otoczenia 40°C.

Stopien ochrony

IP okresla w jakim stopniu urzadzenie jest odporne na przedostawanie sie do wewnatrz zanieczyszczen
stalych i wodnych. IP23 oznacza, Ze urzadzenie jest przystosowane do pracy w pomieszczeniach
zamknietych i na zewnatrz.

Klasa zastosowania

Klasa zastosowania @ 0znacza, ze urzadzenie jest przystosowane do uzycia w migjscach, gdzie
wystepuje zwiekszone niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym.

S MONTA

Instalacji moze dokonac jedynie osoba posiadajgca uprawnienia.

A UWAGA!

Produkt przeznaczony jest do uzytku przemystowego. W warunkach domowych moze spowodowaé
zakldcenia odbioru radiowego. Za przedsiewziecie nalezytych srodkdw zapobiegawczych odpowiedzialny
jest uzytkownik.

bt32d10a



S.1 Instrukcja podnoszenia

Ze zrédl'em pradu Ze Zrédl'em pradu i wézkiem

ﬁtu /U,\
AG "4

AH 0549

5.2 Montaz

Zrédlo pradu spawania nalezy tak ustawié, aby wiloty i wyloty powietrza chlodzacego nie
byly zablokowane.

5.3 Zasilanie sieciowe

Sprawdzi¢, czy urzadzenie zostal'o podlagczone do zasilania
sieciowego o0 odpowiednim napieciu oraz czy jest
zabezpieczone przez odpowiedni bezpiecznik. Zgodnie z
przepisami, nalezy wykonaé ochronne polaczenie uziemiajace.

Tabliczka znamionowa z danymi dotyczgacymi podlaczenia zasilania.

Zalecane bezpieczniki i rozmiar kabla zasilajacego

Tig 4300i AC/DC TIG MMA
Napiecie sieciowe 400 V 3~ 50 Hz 400 V 3~ 50 Hz
Przekrdj kabla zasilajacego, 4G4 4G4
mm?

Prad fazowy, | skuteczny 16,9 A 21,9A
Bezpiecznik

Przeciwudarowy 16 A 20 A
Typ C miniaturowy bezpiecznik

automatyczny (MCB) 20 A 25A

Uwaga! Przekrdj kabla zasilajacego i moc bezpiecznikow podane powyzej sg zgodne z przepisami
szwedzkimi. Zrddlo pradu spawania nalezy stosowac zgodnie z odpowiednimi przepisami lokalnymi.
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6

OBSLUGA

Ogdine przepisy bezpieczerstwa dotyczace obchodzenia sie z niniejszym
sprzetem znajduja sie na stronie 3. NaleZy zapoznac sie z nimi przed
przystapieniem do jego uZytkowania.

6.1
1

2

7

8

Przyl'acze i elementy nastawcze

Przyl'acze wody chlodzacej z uchwytu
elektrody - CZERWONE

Polaczenie z ELP* dla wody chlodzacej do
uchwytu - NIEBIESKIE

Wlew wody chl'odzace;
Przyl'acze kabla powrotnego (+)

Zl'acze zdalnego sterowania
Przyl'acze kabla spawania (-) lub uchwytu
Przylacze dla sygnalu startowego z uchwytu

elektrody
Zl'acze gazu uchwytu TIG

9

10

11
12

13

14

15

*ELP = pompa typu Logic firmy ESAB, patrz punkt 6.6.

Wylacznik zasilania sieciowego, 0 / 1 /
START

Bial'a kontrolka zasilanie wlaczone (ON)

Pomaraniczowa kontrolka przegrzanie.

Panel sterowania
(patrz odpowiednia instrukcja)

Przyl'acze wody chlodzacej. Nie wystepuje
w tym modelu.

Przyl'acze wody chlodzacej. Nie wystepuje
w tym modelu.

Zl'acze przewodu gazowego.

AH 0539 b
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6.2 Objasnienie symboli

: MMA é TIG A= Zacisk powrotny

6.3 WTI3aczanie zrédla pradu

WIaczy¢ zasilanie sieciowe, ustawiajac przelacznik (9) w pozycji ISTART”. Po zwolnieniu
przelacznika powrdci on do pozycji 01"

Jesli podczas spawania nastapi przerwa w dostawie zasilania sieciowego, po czym zostanie
ono przywrdcone, zrodlo pradu pozostanie wylgczone spod napiecia az do ponownego
uruchomienia poprzez reczne ustawienie przelgcznika w pozycji ISTART".

Wylaczy¢ urzadzenie, ustawiajac przelacznik w pozycji 0"

Czy to w wyniku przerwy w dostawie zasilania, czy tez z powodu normalnego wylaczenia
zasilania, dane dotyczace spawania zostang zapamietane i bedg dostepne przy nastepnym
uruchomieniu urzgdzenia.

6.4 Sterowanie wentylatorem

Wentylatory zrédl'a pradu pracuja dodatkowo 6,5 minuty po zatrzymaniu spawania, a
urzadzenie przelacza sie w tryb oszczedzania energii. Uruchamiajg sie przy ponownym
rozpoczeciu spawania.

Wentylatory pracujg z predkoscig ograniczong w przypadku pradu spawania o natezeniu nie
przekraczajacym 144 A oraz z pelng predkoscig w przypadku pradu 0 wyzszym natezeniu.

6.5 Zabezpieczenie przed przegrzaniem

Zrédlo pradu wyposazone jest w dwa termiczne, samoczynne wyl'aczniki przeciazeniowe,
ktore zadzialaja, jesli temperatura wewnetrzna bedzie zbyt wysoka, przerywajac prad
spawania, wlgczajac pomaranczowa kontrolke z przodu urzadzenia i wyswietlajac kod
usterki na panelu. Kiedy temperatura spadnie, nastapi automatyczny reset wylacznikdw.

6.6 Chlodnica

Blokada wodna

Chlodnica jest wyposazona w system detekcji ELP (ESAB Logic Pump), ktdry sprawdza,
czy przewody doprowadzajgce wode sg podlaczone.

Podczas podliaczania uchwytu TIG chlodzonego woda, wylacznik Zrédla pradu musi
znajdowac sie w pozycji “0” (wylaczony = Off).

Jesli chl'odzony woda uchwyt TIG zostanie podigczony, pompa wodna wlaczy sie
automatycznie po przekreceniu wylacznika gl'déwnego w pozycje OSTART” i/lub w chwiili
rozpoczecia spawania. Po zakohczeniu spawania pompa bedzie pracowaé przez
dodatkowe 6,5 minuty, po czym przelaczy sie w tryb oszczedzania energii.

bt32d10a -9-



Dzial'anie podczas spawania

W celu rozpoczecia spawania, spawacz powinien nacisna¢ spust uchwytu elektrody.
Zrddlo pradu uruchomi uchwyt elektrody, podawanie drutu i pompe wody chlodzace;j.

W celu zatrzymania spawania, spawacz powinien zwolni¢ spust uchwytu elektrody. Prad
spawania zostanie przerwany, lecz pompa wody chl'odzacej bedzie nadal pracowaé przez
6,5 minuty, po czym urzadzenie przelaczy sie w tryb oszczedzania energii.

Zabezpieczenie przepl'ywu wody

Zabezpieczenie przeplywu wody przerywa prad spawania w przypadku braku chl'odziwa i
wyswietla informacje o bledzie na panelu sterowania. Zabezpieczenie przeplywu wody jest
elementem wyposazenia dodatkowego, patrz strona 19.

7 KONSERWACJA

Regularna konserwacja jest wazna celem zapewnienia bezpieczeristwa i
niezawodnosci.

Blaszane plyty zabezpieczajgce moze zdejmowac jedynie osoba posiadajgca
odpowiednie przygotowanie w zakresie elektryki (osoba upowazniona) w celu:
podtaczenia, dokonania przegladu, konserwacji i naprawy urzadzen spawalniczych.

Uwaga!
Jakiekolwiek czynnosci naprawcze podejmowane przez uzytkownika w okresie
gwarancyjnym powoduja catkowitg utrate gwarancyi.

7.1  Czyszczenie filtra powietrza

e Zwolni¢ pokrywe z filtrem
przeciwpylowym (1).

e Odchyli¢ pokrywe (2).
*  Wyjac filtr przeciwpylowy (3).

e Przedmuchaé go do czysta sprezonym
powietrzem przy zmniejszonym cisnieniu.

e Umiesci¢ ponownie filtr z drobng siatka od
strony pokrywy (2).

o Zalozy¢ pokrywe z filtrem.

AH 0541A
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7.2 Uzupelnianie chl'odziwa

Uzupelni¢ chlodziwo do poziomu wiewu.

Zalecamy stosowanie chlodziwa ESAB. Patrz
akcesoria na stronie 19.

A ZACHOWAC MAKSYMALNL OSTRONOC!

Chl'odziwo nalezy traktowac jak odpady chemiczne.

8 USUWANIE USTEREK

Przed odeslaniem urzadzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzic
nastepujgce kontrole | przeglady.

Typ usterki Dzial'anie naprawcze

Brak I'uku. e Sprawdzi¢, czy zasilanie sieciowe zostal'o zalaczone.

e Sprawdzi¢, czy prad spawania i kable powrotne zostaly
odpowiednio podlaczone.

e Sprawdzié, czy ustawiono odpowiednie parametry pradu.
e Sprawdzi¢ metode rozruchu (HF/Liftarc™ )

e Sprawdzi¢ przeplyw chlodziwa (jesli zainstalowano
zabezpieczenie przeplywu wody).

e Sprawdzi¢ poziom chlodziwa.

W trakcie spawania wystapila e Sprawdzi¢, czy zadzialal'y wylaczniki termiczne (sygnalizowane
przerwa w dostawie pradu pomaranczowa kontrolka na przednim panelu i wyswietleniem
spawania. kodu usterki na panelu).

e Sprawdzi¢ przeplyw chlodziwa.
» Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

Wyl'acznik termiczny czesto sie e Sprawdzi¢, czy filtr przeciwpylowy nie jest zatkany.

zalgcza. » Upewnic sie, ze nie zostaly przekroczone dane znamionowe
zrédla pradu (tj. czy urzadzenie nie jest przecigzone).

Sl'aba wydajnos¢ spawania. e Sprawdzi¢, czy prad spawania i kable powrotne zostaly
odpowiednio podlaczone.

e Sprawdzié, czy ustawiono odpowiednie parametry pradu.

e Sprawdzi¢, czy uzywana jest odpowiednia elektroda / drut.
» Sprawdzi¢, czy uzywany jest odpowiedni gaz spawalniczy.
e Sprawdzi¢ przeplyw gazu.

» Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

bt32d10a -1 -



9 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

Naprawy i prace zwigzane z z obwodomi elektrycznymi powinny byé przeprowadzane
przez upowaznionego serwisanta ESAB.
Nalezy stosowadé tylko oryginalne czesci zamienne i zuzywajace sie ESAB.

Tig 4300i AC/DC sa skonstruowane i przetestowane zgodnie z miedzynarodowsy i
europejska norma IEC/EN 60974-1, 60974-2, 60974-3 i EN 60974-10. Obowiazkiem
jednostki serwisowej dokonujacej serwisu lub naprawy, aby upewni¢ sie, ze
produkt w dalszym ciggu odpowiada wymienionym normom.

Czesci zamienne mozna zamawiac u najblizszego przedstawiciela handlowego firmy ESAB
(patrz ostatnia strona tej publikacji).
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Tig 4300i Ac/DC

Numer zamoéwieniowy

Ordering no.

Denomination

Type

0460 100 880
0459 839 008
0459 839 003
0459 944 xxx

Welding power source
Spare parts list
Spare parts list

Instruction manual

Origo™ Tig 4300iw, AC/DC, TA24 AC/DC

Tig 4300i AC/DC

Control panel, Origo™ TA24 AC/DC

Control panel, Origo™ TA24 AC/DC

Instruction manuals and the spare parts list are available on the Internet at www.esab.com

bt320
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Tig 4300i Ac/DC

Spis czesci zapasowych

Item | Ordering no. Denomination
1 0458 398 001 | Filter
2 0458 383 001 | Front grill

ba37s
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Tig 4300i Ac/DC

Wyposazenie

Trolley ......... .. 0458 530 881

Remote control unit AT1 CAN ........... 0459 491 883
MMA and TIG: current

Remote control unit AT1ICFCAN ........ 0459 491 884
MMA and TIG: rough and fine setting of

current.

T1 Foot CAN - Foot Control unit ........ 0460 315 890

Including 5 m cable

Remote cable CAN 4 pole - 12 pole

L3 T 0459 544 880
0 M ettt e 0459 554 881
153001 TP 0459 554 882
oL 1 0459 554 883
0.25 M o 0459 554 884
Return cable 5m70mm2 ............... 0700 006 895
bt32aiia -19 - R0460 157 /E070309/P24




Tig 4300i Ac/DC

TIG torch TXH 400w

incl. 4 mcableassembly ................. 0460 014 840
incl. 8 m cableassembly ................. 0460 014 880
TIG torch TXH 400w HD

incl. 4 mcableassembly ................. 0460 014 841
incl. 8 mcableassembly ................. 0460 014 881
TIG torch TXH 400wr HD

incl. 4 mcableassembly ................. 0461 014 841
incl. 8 m cableassembly ................. 0461 014 881
Remote adapter kit for TXH 400wr HD, incl.

holder .. ... ... .. o i 0459 491 912*
*Recommended remote interconnection cable

0459 554 884

Water flow guard 0.7 I/min ............... 0456 855 880

Coolant (Ready mixed) 50% water and 50%
mono-ethylene glycol (101) ............... 0194 230 002

bt32a11a -20 - R0460 157 /E070309/P24
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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 2 745 11 00
Fax: +32 2 745 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 Kit

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.
Utrecht

Tel: +31 30 2485 377
Fax: +31 30 2485 260

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 3312 10 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 2525
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 5308 9922
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
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 3 5296 7371
Fax: +81 3 5296 8080

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
Selangor

Tel: +60 3 8027 9869
Fax: +60 3 8027 4754

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 2393 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

061127




