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1 SIKKERHED

Det er brugeren af ESAB-svejseudstyr, som har det endelige ansvar for de ansvar
for at de personer, som arbejder med systemet eller i neerheden af det, overholder
alle geeldende sikkerhedsforskrifter. Sikkerhedsforskrifterne skal opfylde de krav, der
stilles til denne type svejseudstyr. Nedenstaende rad bar falges i tillaeg til de normale
regler, der geelder for arbejdspladsen.

Al betjening skal udfgres af uddannet personale, der er omhyggeligt instrueret i svejseud-
styrets funktion. Ved betjeningsfejl kan der opsta farlige situationer, sa svejseren
kommer til skade eller udstyret bliver beskadiget.

1. Alt personale, som arbejder med svejseudstyret, skal veere omhyggeligt instrue-
reti:

e (dets betjening
e placering af ngdstop
e dets funktion
e geeldende sikkerhedsforskrifter
e svejsning
2. Svejseren skal sgrge for:

e at der ikke opholder sig uvedkommende inden for svejseudstyrets
arbejdsomrade, inden det saettes i gang.

e atingen personer star ubeskyttet, nar lysbuen teendes
e at arbejdsomradet er frit for genstande.
3. Arbejdsomradet skal:
e veere passende for opgaven
e veere fri for traek
4. Personligt beskyttelsesudstyr

e Brug altid det foreskrevne personlige beskyttelsesudstyr som f.eks.
beskyttelsesbriller, brandsikkert arbejdstgj og beskyttelseshandsker.
Bemeerk! Benyt ikke beskyttelseshandsker ved udskiftning af trad.

e Veer omhyggelig med aldrig at beere Igstsiddende beklsedning, tarklseder,
armband, ringe el.lign., som kan haenge i eller forarsage brandskader.

5. Beskyttelse mod andre risici.

e Stgv med bestemte partikelstarrelser kan veere skadeligt for mennesker.
Sgrg derfor for ventilationssystem og udsugning, som eliminerer disse risici.

» Ved udskiftning af wiretromler skal du veere meget forsigtig, da tradender
kan medfgre personskade.
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6. Qvrigt

Kontroller, at returlederen er korrekt tilsluttet.

Indgreb i elektriske komponenter ma kun foretages af autoriseret
personale.

Ngdvendigt udstyr til ildslukning skal veere lettilgaengeligt og tydeligt
markeret.

Smagring og vedligeholdelse af svejseudstyret ma ikke udfares under drift.

Vaer opmaerksom pa falgende:

At frikoblingen til gearet er i last stilling.

Hvis operatgren forlader svejseautomaten, skal den parkeres med klodser
foran hjulene, saledes at der ikke er nogen risiko for, at maskinen kommer i
ufrivillig bevaegelse.

Far svejsning, kontrollerer man, at svejseautomaten ikke er ustabil.

At svejsehovedets og tradspolens placering pavirker svejseautomatens
tyngdepunkt.
For hgjt tyngdepunkt giver en ustabil svejseautomat.

At forbrug af trdd og svejsepulver resulterer i forskydning af vaegtfordelingen
under svejsning.

A ADVARSEL, KLEMRISIKO!
Benyt ikke beskyttelseshandsker ved udskiftning af trad, fremfaringsruller og
tradspole.
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ADVARSEL

SVEJSNING OG SK/ERING KAN VZARE FARLIGT FOR BADE UD@VER OG OM-
GIVELSER. DERFOR SKAL DER VISES FORSIGTIGHED VED SVEJSNING OG
SKZRING. FGLG TIL ENHVER TID VERKSTEDETS OG ARBEJDSGIVERENS
ANVISNINGER SOM BL A ER BASERET PA F@LGENDE INFORMATIONER

ELEKTRISK ST@D - Kan veere draebende.

e Svejseudstyret skal installeres og jordforbindes ifalge de til enhver tid geeldende
forskrifter i "Steerkstramsreglementet” og "Feellesregulativet”.

* Ror aldrig ved spaendingsfarende dele eller elektroder med bare haender eller
ifart vade eller fugtige handsker.

e Sgrg selv for under arbejdet at veere isoleret fra jorden og/eller arbejdsemnet,
f eks ved brug af fodtgj med gummisal.

» Sarg for at sta stat og sikkert.

RAG OG GAS - Kan veere sundhedsfarligt.
* Hold ansigtet veek fra svejserggen.
e Brug ventilation og udsugning af svejsergg.

SVEJSE-/SKARELYS - Kan gdelaegge gjnene og give forbreendinger

* Beskyt gjnene og kroppen. Brug svejsehjelm med foreskrevet filtertsethed og
beskyttende beklaedning.

e Skeerm af mod dem, der arbejder rundt omkring, med skaerme eller forhaeng.

BRANDFARE

» Gnister kan forarsage brand. Sgrg derfor for, at der ikke er anteendelige
genstande i naerheden af svejsepladsen.

ST@J - Kraftig stgj kan skade hgrelsen
e Beskyt dine grer. Brug hgreveern eller anden beskyttelse af hgrelsen.
e Advar folk i neerheden om risikoen.

VED FUNKTIONSFEJL
e Tag kontakt med en fagmand.

LAS BRUGSANVISNINGEN OMHYGGELIGT IGENNEM
INDEN INSTALLATION OG IBRUGTAGNING

TZANK PA AT BESKYTTE DEM SELV OG ANDRE

SafeArcT DK




2 INTRODUKTION

2.1 Generelt

Svejseautomaten A2TF J1/ A2TF J1 Twin er beregnet til MIG/MAG og UP-svejsning
af stump- og kantsgmme.

Svejseautomaten A2TG J1/ A2TG J1 4WD er beregnet til MIG/MAG og
UP-svejsning af stump- og kantsgmme.

Al anden anvendelse er forbudt.

Svejseautomaterne er beregnet til brug sammen med mangvreboks
PEK og ESAB's svejsestramkilder LAF eller TAF.

2.2 Svejsemetode

2.2.1 Pulversvejsning (UP)
Til UP-svejsning anvendes altid svejseautomat A2TF J1/ A2TF J1 Twin.

e UP Light duty

UP light duty med en kontaktenhed & 20 mm, der tillader en belastning indtil
800 A (100%).

Denne udfgrelse kan forsynes med fremfaringsruller for enkel- eller dobbelttradsvej-
sning (twinarc). For rgrtrad findes specielle riflede fremfaringsruller, som garanterer
en sikker fremfaring af traden, uden at den deformeres p.g.a hgje fremfgringstryk.

2.2.2 MIG/MAG-svejsning

Til MIG/MAG-svejsning anvendes svejseautomat A2TG J1 eller A2TG J1 4WD, som
bestar af et firehjulstrukket tradfremfarervaerk.

Ved MIG/MAG-svejsning beskyttes svejsestrengen med beskyttelsesgas.

Svejsehovedet er vandkglet, og kalevandet forbindes via slanger til de hertil
beregnede tilslutninger.

2.3 Definitioner

UP-svejsning Ved svejsning beskyttes svejsestrengen med en pulverdaekning.

UP Light duty Denne udfgrelse tillader en lavere belastning af strammen, og
tyndere trdd anvendes ved svejsning.

MIG/MAG-svejsning Ved svejsning beskyttes svejsestrengen med beskyttelsesgas.

Twinarc-svejsning Svejsning med tva tradar i det samme svejsehoved.

2.4  Svejsning pa horisontalt plan

De automatiske svejsemaskiner er konstrueret til horisontal svejsning.

A2TF J1/ A2 TF J1 Twin, A2TG J1/ A2TG J1 4WD ma ikke anvendes ved
svejsning pa et haeldende plan.
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2.5 Tekniske data

A2TF J1/
A2TF J1 Twin (UP)

A2TG J1 (MIG/MAG)

Tilslutningsspaending
Tilladt belastning ved 100 % intermittens
Elektrodedimensioner:

massiv enkelt trad

rertrad

massiv dobbelt trad
Elektrodefremfgringshastighed, max
Bremsenavets bremsemoment
Kgrehastighed

Drejeradius ved rundsvejsning, min

Elektrodeveegt, max.

Pulverbeholderens volumen
(Ma ikke fyldes med forvarmet pulver)

Veegt (ekskl. elektrode og pulver)
Kapslingsklasse

EMC klassificering

Rgrdiameter ved indvendig stgdsvejsning, min

42V AC
800 A

1,6-4,0 mm
1,6-4,0 mm
2x1,2-2,0 mm
9 m/min
1,5Nm
0,1-2,0 m/min
1500 mm
1100 mm

30 kg

6l

47 kg
IP10

Klasse A

42V AC
600 A

0,8-2,5 mm
1,2-3,2 mm
16 m/min
1,5Nm
0,1-2,0 m/min
1500 mm
1100 mm

30 kg

47 kg
IP10

Klasse A

A2TG J1 4 WD (MIG/MAG)

Type af Gas: Mix/Ar CO,
Tilslutningsspaending 42V AC 42V AC
Tiladt belastning ved 100 % intermittens 600 A 650 A
Elektrodedimensioner:

Ulegeret / Lavtlegeret 1.0-1.6 mm 1.0-1.6 mm

Rustfrit stal 1.0-1.6 mm

Rortrad 1.0-2.4 mm 1.0-2.4 mm

Aluminium 1.0-2.0mm
Elektrodefremforingshastighed, max 25 m/min 25 m/min
Indstillingsomrade for kontaktenhed + 45° + 45°
Bremsenavets bremsemoment 1,5 Nm 1,5 Nm
Kgrehastighed 0,1-2,0 m/min 0,1-2,0 m/min
Drejeradius ved rundsvejsning, min 1500 mm 1500 mm
Rgrdiameter ved indvendig stgdsvejsning, min 1100 mm 1100 mm
Elektrodevaegt, max. 30 kg 30 kg
Veegt, ekskl. elektrode: 47 kg 47 kg
Kapslingsklasse IP10 IP10
EMC klassificering Klasse A Klasse A
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2.6 Hoveddele A2TF J1/ A2TF J1 Twin (UP)

1. Vogn 5. Kontaktrgr 9. Pulverrgr
2. Beerer 6. Tradfremfarermotor 10. Sigtepind
3. Tradfremfarervaerk 7. Tradstyr

4. Sleedepakke, manuel 8. Pulverbeholder

2.7 Hoveddele A2TG J1/ A2TG J1 4WD (MIG/MAG)

i pEo

/2

==

) )
/I

12

1. Vogn 4. Sleedepakke, manuel 7. Tradstyr
2. Beerer 5. Kontaktenhed
3. Tradfremfgrervaerk 6. Tradfremfgrermotor

For beskrivelse af hoveddelene, se side 11.

-10 -
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2.8 Beskrivelse af hoveddele

2.8.1 Vogn

Vognen er firehjulstrukken.
Den kan lases fast via lasestangen (1).

2.8.2 Beerer

Pa beereren monteres blandt andet
mangvreenhed, tradfremfarerveerk og
pulverbeholder.

2.8.3 Tradfremfarervaerk/ Tradefremfgrervaerk med firehjulsdrift

Tradfremfagrerveerket anvendes til at fremfgre svejsetraden via kontaktrar og
kontaktenhed til svejsefugen.

2.8.4 Manuel sleedepakke

Svejsehovedets hhv. horisontale og vertikale placering indstilles med
lineeersleederne.
Vinkelbevaegelsen kan frit indstilles med rundsleeden.

2.8.5 Kontaktrgr / Kontaktenhed
Giver kontakt med svejsetraden for stramoverfgring ved svejsning.

2.8.6 Tradfremfgrermotor
Tradfremfgrermotoren driver tradfremfarervaerket.

2.8.7 Sigtepind
Sigtepinden anvendes til at sigte svejsehovedet ind i fugen.

2.8.8 Pulverbeholder Pulverrgr

Svejsepulveret heaeldes i pulverbeholderen og styres derefter til arbejdsstykket via
pulverrgret.

Pulverstrgmmen reguleres med ventilen pa pulverbeholderen.

Se “Pafyldning af svejsepulver” pa side 22.

2.8.9 Retteveerk til tynd trad
Tyndtradsretteveerket anvendes til at rette traden ved anvendelse af tynd trad.

-11 -
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3 INSTALLATION

3.1 Generelt

Installationen skal udfgres af en faguddannet person.

ADVARSEL

*@’ Roterende dele frembyder risiko for klemning.
o Udvis starste forsigtighed.

3.2  Montering

3.2.1 Tradspole (Tiloehgr)
Tradspolen (1) monteres pa bremsenavet (2).

A ADVARSEL

For at forhindre at tradspolen glider af bremsenavet:

« Stil bremsenavet i last stilling ved hjeelp af det rade agixg \@
drejegreb, i henhold til instruktionen som sidder ved
bremsenavet.

3.3 Justering af bremsenavet

Navet er justeret ved levering. Hvis efterjustering bliver
ngdvendig, falges nedenstaende anvisninger. Justér
bremsenavet, sa traden er lidt slap, nar
fremfgringen standser.

e Justering af bremsemomentet:

» Drej det rgde handtag til last
position.

e Fgar en skruetraekker ind i navets fjedre.

Hvis fjedrene drejes med uret, reduceres bremsemomentet.
Hvis fjedrene drejes mod uret, gges bremsemomentet.
OBS! Drej fijedrene lige meget.

-12 -
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3.4  Tilslutninger

3.4.1 Generelt

e PEK skal tilsluttes af faguddannet person. Se brugsvejledning 0460 948 xxX,
0460 949 xxx, 0459 839 036.

e For tilslutning af svejsestramkilde LAF eller TAF, se separat brugsanvisning.

3.4.2 Svejseautomat A2TF J1/ A2TF J1 Twin (Pulverlysbuesvejsning, UP)

1. Forbind styreledningen (7) mellem svejsestramkilden (8) og styreboksen
PEK (2).

2. Forbind returkablet (11) mellem svejsestramkilden (8) og arbejdsstykket (9).
3. Forbind svejsekablet (10) mellem svejsestramkilden (8) og svejseautomat (1).
4. Forbind maleledningen (12) mellem svejsestramkilden (8) og arbejdsstykket (9).

1

! O O
— +
O O
A
i
11 12
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3.4.3 Svejseautomat A2TG J1 (Gas/ Metal-lysbuesvejsning, MIG/MAG)

1.

Forbind styreledningen (7) mellem svejsestramkilden (8) og styreboksen
PEK (2).

Forbind returkablet (11) mellem svejsestrgmkilden (8) og arbejdsstykket (9).
Forbind svejsekablet (10) mellem svejsestrgmkilden (8) og svejseautomat (1).

Forbind gasslangen (5) mellem reduktionsventilen (6) og svejseautomatens
gasventil (13).

Forbind slangerne til kaglevand (3) mellem kgleaggregatet (4) og
svejseautomat (1).

Forbind maleledningen (12) mellem svejsestrgmkilden (8) og arbejdsstykket (9).

= oo

Vater] Gos O O
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3.4.4 Svejseautomat A2TG J1 4WD (Gas/ Metal-lysbuesvejsning, MIG/MAG)

1.

Forbind styreledningen (7) mellem svejsestramkilden (8) og styreboksen
PEK (2).

Forbind returkablet (11) mellem svejsestrgmkilden (8) og arbejdsstykket (9).
Forbind svejsekablet (10) mellem svejsestrgmkilden (8) og svejseautomat (1).

Forbind gasslangen (5) mellem reduktionsventilen (6) og svejseautomatens
gasventil (13).

Forbind slangerne til kaglevand (3) mellem kgleaggregatet (4) og
svejseautomat (1).

Forbind maleledningen (12) mellem svejsestrgmkilden (8) og arbejdsstykket (9).
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4 DRIFT

4.1 Generelt

ADVARSEL:
Har De leest og forstaet sikkerhedsinformationen?
De ma ikke benytte maskinen uden at have lzeest

instruktionerne!

Generelle sikkerhedsforskrifter for handtering af dette udstyr findes pa
side 5. Laes disse, inden du anvender udstyret.

Returkabel

Far du begynder at svejse, skal du kontrollere, at returkablet er tilsluttet.
Se side 13- 15.

-16 -
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4.2 Iseetning af svejsetrad (A2TF J1/ A2TF J1 Twin, A2TG J1)

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

1. Montér tradrullen ifglge anvisning pa side 12.

Kontroller, at trddrullen (1) og kontaktkeeberne hhv. kontaktdyserne (3) har
korrekt dimension til den valgte traddimension.

3. For A2TF J1 Twin og A2TG J1:
» Isaet svejsetraden i tradlederen (8).
4. Ved svejsning med tynd trad:
» Isaet svejsetraden i tyndtradsrettevaerket (6).

Sgrg for, at retteveerket er korrekt indstillet, saledes at traden kommer lige
ud gennem hhv. kontaktbakkerne og kontaktmundstykket (3).

5. Treek enden af traden gennem Tradfremfarerveerket (2).

e Ved trad med stgrre diameter end 2 mm: ret 0,5 m af traden ud og far den
ned gennem Tradfremfarerveerket med handen.

Placer enden af traden i tradrullens (1) spor.
7. Indstil tradtrykket mod tradrullen med handhjulet (4).
* OBS! Speaend det ikke hardere end ngdvendigt for sikker tradfremfgring.

8. Far trdden 30 mm frem under kontaktkeeberne ved at trykke pa \7 pa
styreboksen PEK.

9. Ret traden ud ved at justere pa handhjulet (5)

* Brug altid styrerar (7) til sikker fremfgring af tynd trad (1,6 - 2,5 mm).

* Ved MIG/MAG-svejsning med traddimension < 1,6 mm bruges en styrespiral, der
seettes i styrergret (7) .

-17 -
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4.3

Isaetning af svejsetrdd (A2TG J1 4WD)
1 12
N j|/ 10
&%d\) PSP¥ - =

Kontrollér at tradrulle (1, 4) og kontaktmundstykket (7) har korrekt dimension til
valgt trdddimension.

oBS!
Fremfarerrullerne er meerkede med respektives spors diameter (D) modsat
rullesiden.

Lasn trykgiver (10) og feeld trykarmene (11) op.
Traek tradens ende frem gennem tradlederniplen (12).

Placér tradenden i fremfgrerrullens (1) spor og far svejsetraden videre gennem
mellemmundstykket (3).

Placér svejsetraden i den anden fremfgrerrulles (4) spor og til den i
udlgbsmundstykket (9).

Feeld trykarmene (11) ned og indstil tradtrykket mod fremfgrerrullerne (1, 4) ved
at skrue pa trykgiveren (10).

OBS! Det er vigtigt, at trykket ikke er for hgijt.

Far traden 30 mm frem under kontaktmundstykket ved at trykke pa " pa
styreboksen PEK.

hhalolda



4.4  Udskiftning af tradrulle (A2TF J1/ A2TF J1 Twin, A2TG J1)

Enkelttrad
* Lgsn handhjulene (3) og (4).
e Lgsn handhjulet (2).

e Udskift tradrullen (2).
Rullerne er maerket med traddimension.

Dobbelttrad (Twin arc)

e Udskift tradrullen (1) med dobbeltspor pa samme made som ved enkelttrad.

 BEMZARK! Udskift ogsa trykrullen (5). Den specielle sfaeriske trykrulle til
dobbelttrad erstatter standard trykrullen til enkelttrad.

e Monter trykrullen med speciel akseltap (best. nr. 046 253 001).

Reartrad til riflede ruller (Tillbehor)

e Udskift tradrullen (1) og trykrullen (5) parvist til de enkelte traddimensioner.
OBS! Der kreeves en speciel akseltap til trykrullen (best. nr. 0212 901 101).

e Spaend trykskruen (4) til med behersket tryk, sa rartraden ikke deformeres.

4.5 Udskiftning af tradrulle (A2TG J1 4WD) 1

e Logsn trykgiver (10).

e Feeld trykarmene (11) op.

e Lgsn fastggrelsesskruerne (2) til
fremfarerrullerne. 4L

e Udskift fremfarerruller (1, 4).
o Justér tradtrykket mod de nye fremfarerruller.

-19-
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4.6  Kontaktudstyr til pulversvejsning.
4.6.1 Til enkelttrad 1,6 - 4,0 mm. Light duty (D20)

Anvend svejseautomat A2TF J1 (UP) hvor fglgende indgar:

e Tradfremfarerveerk (1),
e Kontaktenhed D20 (2)
e Kontaktdyse (3) (M12-gevind).

Spaend kontaktdysen (3) fast med skruenggle
for at skabe god kontakt.

4.6.2 Til dobbelttrad 2 x 1,2 - 2,0 mm, Light Twin (D35)
Anvend svejseautomat A2TF J1 Twin (UP) hvor fglgende indgar:

e Tradfremfarervaerk (1),

e Kontaktenhed Twin D35 (2)
e Kontaktdyse (3) (M6-gevind)
e Retteveerk til tynd trad (5)

e Styrergret (4) og (6).

Spaend kontaktdysen (3) fast med skruenggle
for at skabe god kontakt.

Anvend fglgende tilbehgr:
e Tyndtradsretteveerk (5) som monteres pa
oversiden af klemmen til retterulleveerk (1)

Bemeerk! Nar tyndtradsretteveerk monteres,
skal pladen (7) afmonteres, hvis den findes.
Bemeerk! Beskyttelsespladen (8) skal ikke afmonteres.

Indstilling af traden ved Twinarc-svejsning:

» Indstil tradene i fugen til optimalt svejseresultat ved at dreje kontaktenheden. De
to trade kan drejes, sa de sidder bag hinanden langs fugen eller i valgfri stilling
indtil 90° pa tvaers af fugen, dvs. en trad pa hver side af fugen.

-20 -
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4.7  Kontaktudstyr til MIG/IMAG-svejsning.

4.7.1 Til enkelttrdd 1,6 - 2,5 mm (D35)
Anvend svejseautomat A2TG J1 (MIG/MAG)
hvor fglgende indgar:

e Tradfremfarerveerk (1),

e Kontaktenhed D35 (2)

e Kontaktdyse (3) (M10-ganga).

Speaend kontaktdysen (3) fast med skruenggle
for at skabe god kontakt.

4.7.2 Til enkelttrdd < 1,6 mm (D35)
Anvend svejseautomat A2TG J1 (MIG/MAG)
hvor falgende indgar:

» Tradfremfarerveerk (1),

e Kontaktenhed D35 (2)

e Kontaktdyse (3) (M12-ganga).

e Styrergr (4)

Spaend kontaktdysen (3) fast med skruenggle
for at skabe god kontakt.

Anvend fglgende tilbehgr:

e Tyndtradsretteveerk (5) som monteres pa
oversiden af klemmen til retterulleveerk (1)

e Styrespiral som seettes ind i styrergret (4).

Bemeerk! Nar tyndtradsretteveerk monteres,
skal pladen (9) afmonteres, hvis den findes.
Bemeerk! Beskyttelsespladen (8) skal ikke afmonteres.
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4.7.3 Til enkelttrad 1,0-2,4 mm (tradefremfarervaerk med firehjulsdrift)

Anvend svejseautomat A2TG J1 4WD (MIG/MAG)
hvor fglgende indgar:

e Tradfremfarervaerk (5), T Ofel

S, &) b

» Kontaktenhed D35 (6) og }j RE i
Speaend kontaktenheden (6) fast med 5 -

IN6-skruen (8).
e Kontaktmundstykke (7).

Speaend kontaktmundstykket fast, sa god
kontakt opnas.

=

Veelg tradlederindsats i korrekt dimension efter tradtype,
se brugsanvisning til kontaktenhed MTW 600 (0449 006 xxx).

4.8 Pafyldning af svejsepulver (pulversvejsning)

Luk pulverventilen (1) pa pulverbeholderen.

Lasn evt. cyklonen til pulversugeren.
3. Pafyld svejsepulver.
BEMARK! Svejsepulveret skal veere tart.

4. Placer pulverrgret sa der ikke kommer knaek pa
pulverslangen.

5. Juster pulverdysens hgjde over svejsebadet, sa der
fas en passende pulvermeaengde.

Pulverlaget skal veere sa tykt, at der ikke forekommer
gennemslag af lysbuen.
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4.9 Transport af svejseautomaten

» Hijulene kobles fri ved at dreje pa lasestangen (1).

e Kontrollér, at sikkerhedskaeden (2) sidder fast. Dette for at forhindre en ulykke,
hvis f.eks. baereren er darligt last i vognens fodklemme.

4.10 Ombygning af A2TF J1/ A2TF J1 Twin (pulversvejsning) til
MIG/MAG-svejsning.

Monter ombygningsseettet ifalge den medfalgende brugsanvisning.

4.11 Ombygning af A2TF J1 (pulversvejsning) til Twin-arc

Monter ombygningsseettet ifglge den medfaglgende brugsanvisning.
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5 VEDLIGEHOLDELSE
51 Generelt
OBS!

Samtlige garantiforpligtelser fra leverandgren ophgrer, hvis kunden inden for
garantiperoden selv foretager indgreb i maskinen for at afhjeelpe eventuelle fejl.

OBS! Inden der udfgres nogen vedligeholdelse, skal man sgrge for, at
netspeendingen er slaet fra.

For vedligeholdelse af mangvreboks PEK, se brugsanvisning 0460 948 xxx,
0460 949 xxx, 0459 839 036.

5.2

5.3

Dagligt

Hold svejseautomatens bevaegelige dele rene og fri for svejsepulver og stav.
Kontroller, at kontaktdysen og samtlige elledninger er tilsluttet.

Kontroller, at alle skrueforbindelser er spaendt til, og at styring og drivruller ikke
er slidt eller beskadiget.

Kontroller bremsenavets bremsemoment. Det ma ikke veere sa lille, at
elektrodespolen fortsaetter med at rotere ved stop af elektrodefremfaring, og det
ma ikke veere sa stort, at fremfaringsrullerne glider. Vejledende vaerdi for
bremsemoment for 30 kg elektrodespole er 1,5 Nm.

For justering af bremsemomentet se pa side 12.

Regelmaessigt

Kontroller tradboksens elektrodestyring, drivruller og kontaktdyse.

Udskift slidte eller beskadigede komponenter.

Kontroller sleederne, smgr dem hvis de gar stramt.

Smgr kaeden.

Stramning af vognens keaede fra foraksel til bagaksel.

e Demonter vognens hjul og rondeller. Lgsn Y-flangelejernes skruer.

e Stram keeden ved at flytte vognens bagaksel parallelt i forhold til forakslen.
e Monter delene i modsat reekkefglge.

Stramning af vognens kaede fra foraksel til drivmotor med gear.

e Stram keeden ved at flytte drivmotoren med gear.
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6 FEJLFINDING

6.1 Generelt

Udstyr

e Brugsanvisning styreboks PEK, 0460 948 xxx, 0460 949 xxx, 0459 839 036.
Kontroller

e at svejsestrgmkilden er indstillet til rigtig netspaending

e at samtlige 3 faser er spaendingsfgrende (reekkefglge uden betydning)

e at svejsekabler og tilslutninger er ubeskadigede

» at betjeningsgrebene star i gnsket stilling

e at netspeendingen slas fra, inden reparation pabegyndes

6.2  Mulige fejl

1. Symptom Ampere- og voltvaerdier viser store variationer pa displayet.

Arsag 1.1 Kontaktbakker hhv. -mundstykke er slidt eller har forkert
dimension.

Afhjeelpning Skift kontaktbakker hhv. -mundstykke.

Arsag 1.2 Trykket pa fremfaringsrullerne er utilstraekkeligt.

Afhjeelpning @g trykket pa fremfaringsrullerne.

2. Symptom Elektrodefremfgringen er ujeevn.

Arsag 2.1 Trykket pa fremfaringsrullerne er forkert justeret.

Afhjeelpning Juster trykket pa fremfaringsrullerne.

Arsag 2.2 Forkert dimension pa fremfaringsrullerne.

Afhjeelpning Udskift fremfaringsrullerne.

Arsag 2.3 Sporene i fremfaringsrullerne er slidt.

Afhjeelpning Udskift fremfaringsrullerne.

3. Symptom Svejsekablerne bliver overhedede.

Arsag 3.1 Darlige elektriske forbindelser.

Afhjeelpning Rens og efterspaend alle elektriske forbindelser.

Arsag 3.2 Svejsekablerne har for lille dimension.

Afhjeelpning Brug starre kabeldimensioner eller brug parallelle kabler.

7 RESERVEDELSBESTILLING

Reservedele bestilles gennem den neermeste ESAB-forhandler, se sidste side i den-

ne publikation. Ved bestilling bedes fglgende oplyst: maskintype, serienummer samt
benaevnelser og reservedelsnummer ifalge reservedelsfortegnelsen pa side 29.
Dette letter ekspederingen og sikrer korrekt leverance.

hhalflda
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MALSKITSE

A2TF J1/ A2TF J1 Twin

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

dimdoc

700

654

463

937

589

4. 1
le)
=1
315
404
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A2TG J1/ A2TG J1 4WD

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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RESERVDELSFORTEGNELSE

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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Notes

A2TF J1, SAW

90 mm

PEK

1.6m

L=

Denomination

Ordering no.

0461 233 880 | Automatic welding machine

0449 100 883 | Carriage

0449 154 880 | Carrier

0449 152 880 | Slide travel kit, manual

0449 150 900 | Wire feed unit complete

0460 504 880 | Control box

0449 153 900 | Cable kit

0460 909 881 | Pulse transducer cable

0461 249 881 | Motor cable

0461 239 880 | Arc welding cable

Qty

1
1
1
1
1
1
1
1

1

Item
no.

6:1
6:2

6:3

) | ,,.,WM. H
AY WA

wm.

=
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Irfglm Qty Ordering no. | Denomination Notes
0461 233 881 | Automatic welding machine A2TF J1 Twin, SAW
1 1 0449 100 883 | Carriage
2 1 0449 154 880 | Support
3 1 0449 152 880 | Slide travel kit, manual 90 mm
4 1 0449 150 901 | Wire feed unit complete Twin
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
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Notes

A2TG J1, MIG/ MAG

90 mm

PEK
L

1,6 m

Denomination

Ordering no.

0461 234 880 | Automatic welding machine

0449 100 883 | Carriage

0449 154 880 | Carrier

0449 152 880 | Slide travel kit, manual

0449 150 902 | Wire feed unit complete

0460 504 880 | Control box

0449 153 900 | Cable kit

0460 909 881 | Pulse transducer cable

0461 249 881 | Motor cable

0461 239 880 | Arc welding cable

Qty

1
1
1
1
1
1
1
1
1

Item
no

6:1
6:2
6:3
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Notes

A2TG J1 4 WD, MIG/ MAG

90 mm
4 WD
PEK

L

1,6 m

Denomination

Ordering no.

0461 234 881 | Automatic welding machine

0449 100 883 | Carriage

0449 154 880 | Carrier

0449 152 880 | Slide travel kit, manual

0449 150 903 | Wire feed unit complete

0460 504 880 | Control box

0449 153 900 | Cable kit

0460 909 881 | Pulse transducer cable

0461 249 881 | Motor cable

0461 239 880 | Arc welding cable

Qty

1
1
1
1
1
1
1
1
1

Item
no

6:1
6:2
6:3
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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 0415 857 001 | Rubber wheel
13 4 0211 102 962 | Roll pin
14 1 0461 241 880 | Motor cable L=19m
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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Irfglm 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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Ir:gm 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

- B i 1
| =
| 5 0
T S =)
ol i n
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Item Qty Orderingno. | Denomination Remarks
0413 518 880 | Slide
1 1 0413 519 001 | Slide profile
2 1 0413 524 001 | Bearing bushing
3 1 0413 521 001 | Runner
5 1 0413 522 001 | Lead screw
7 1 0334 537 002 | Crank
9 2 0413 523 001 | Axis
17 4 0190 240 107 | Bearing
= === WIS . 1 N
H—- T —— - | e :
%y///m_r- XXy727777 : AN
\ AN Nl \\\{\ N \‘}\\\\\k
\\ N \\\ I S N \\\ I .

17

f413518s
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Irfg‘m Qty Ordering no. | Denomination Notes
0413 506 880 | Rotary slide
1 1 0413 507 001 | Flange
2 1 0413 508 001 | Tensioning ring
3 1 0413 509 001 | Flange
7 2 0219 504 405 | Bellleville spring T=0.6
8 1 0193 571 105 | Locking piece
10 1 0193 570 123 | Locking lever

f413506s
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Item

no. 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 0215 701 210 | 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 0332948 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

SNITT A-A

SKALA 1:1
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h449150s
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Irfgm 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 0215 701 210 | 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
+—17
22
16
23
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Item

no. 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 0215 701 210 | 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

h449150s
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Ir: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
22 30 35 41 36 25 o
18
- | 5 [ f \} T3
[ \
///r L“\\'\'\J %”) &)
O \ / £3F
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N Q
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Item 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 0215 201 209 | 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 0212 601 110 | Nut M10
N/ g3 - HH 15
& o=l
LS O
-5 W MG
..J
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| & |
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- =\ g = A

7 AN\
3N

*?
@
__JT__rl__

- 45 -

f147639s



Ir:grn 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
6 7
I o= Ty R 15
TS (R i 3/
7 Q O
- | . N2 12
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11
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Item Qty Orderingno. | Denomination Notes

0413 072 881 | Bearing housing with stub shaft
0413 073 002 | Searing housing

0190 726 003 | Ball bearing

0334 575 001 | Stub shaft

0215 701 014 | Betaining ring D17
0334 576 001 | Spacer

a b W N
W P RPN P

N\ 77
N\

—
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Item Qty Orderingno. | Denomination Remarks
0332 994 883 | Flux hopper complete
1 1 0332 837 001 | Hopper for flux
6 1 0153 347 881 | Flux valve
7 1 00203 017 80 | Flux strainer
16 1 0443 383 002 | Flux hose L= 500

1332994s
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Irfgm Qty Ordering no. | Denomination Notes
0153347880 | Flux valve
1 1 0153348001 | Outlet
2 1 0153349001 | Shaft
3 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 0415 032 001 | Guide pipe
9 2 0334 279 001 | Spiral to connector L=366

333852s
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Irfgm 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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I;gm 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

-52 -




Ir:gr'n Qty Ordering no. | Denomination Notes
0145 787 880 | Fine wire straightener for twin wire
1 1 0145 788 001 | Case
2 2 0145 789 001 | Roller
3 2 0145 790 001 | Roller
4 2 0145 791 001 | Searing bushing
5 2 0190 240 103 | Bearing bushing D12/10
6 2 0145 792 001 | Screw
9 2 0145 793 001 | Runner
10 2 0145 796 002 | Screw
11 2 0145 794 001 | Knob
13 1 0145 795 001 | Link
15 1 0151 287 001 | Hose L=600
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Item Qty Orderingno. | Denomination Remarks

0030 465 389 | Connector

2 1 0145 226 001 | Insulating sleeve

3 1 0190 680 313 | O-ring OR 15.3x2.4

4 1 0190 680 303 | O-ring OR 5.3x2.4

5 1 0190 680 405 | O-ring OR 22.2x3

8 1 0334 278 880 | Insert tube

9 1 0334 279 001 | Spiral

22 1 0146 099 001 | Plug

23 1 0145 534 882 | Contact tube

24 1 0145 227 882 | Gas nozzle

25 1 0144 998 882 | Water hose

39 1 0040 979 804 | Extension L =108, D20

f0304653s

9

11
20
26

36
39

40

-54 -

25




Item

no. 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

h456424s
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Item no. | Qty Ordering no. | Denomination Notes
0457 460 881 | Contact device MTW 600, 250 mm
1 1 0457 457 002 | Cooling jacket
2 1 0457 455 002 | Contact tube
3 1 0457 456 001 | Insulation sleeve
4 1 0457 451 001 | Gas nozzle
5 1 0457 452 001 | Spatter protection
6 1 0457 453 001 | Centering sleeve
7 1 0457 617 001 | Allen screw
8 1 0457 459 001 | Insulation sleeve
9 1 0457 458 001 | O-ring
10 1 0457 616 880 | Water hose set
11 1 | 0457625005 | Contact tip @12 (W)
1 | 0457 625007 | Contact tip @15 (W)
1 | 0457 625008 | Contact tip @1.6 (W)
1 | 0457 625009 | Contact tip @1.8 (W)
12 0457 458 002 | O-ring
13 1 0457 454 002 | Wear insert (Steel spiral) L =260, wire @ 1.0-1.6 mm (W)
1 0457 620 002 | Wear insert (Brass tube) L =258, wired 2.0-2.4 mm (W)
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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 2 745 11 00
Fax: +32 2 745 11 28

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

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 9547 77 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 7555 24

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: +49 212 298 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.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

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 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
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

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

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 1 741 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

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 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 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

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

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

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

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

www.esab.com

ESAB *
AN

© ESAB AB

www.esab.com

110426



