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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to
The Low Voltage Directive 2014/35/EU, entering into force 20 April 2016
The EMC Directive 2014/30/EU, entering into force 20 April 2016
The RoHS Directive 2011/65/EU, entering into force 2 January 2013

Type of equipment
Welding power source

Type designation
TAF 1251 from serial number 126 xxx xxxx (2011 w26)

Brand name or trade mark
ESAB

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

ESAB AB

Lindholmsallién 9, Box 8004, SE-402 77 Géteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, Fax: +46 31 650 92 22

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:

EN 60974-1:2012, Arc Welding Equipment — Part 1: Welding Power Sources
EN 60974-10:2014, Arc Welding Equipment — Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC) requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in location 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 Signature Position
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Gothenburg /) ¥ /
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LAV A
2017-03-29 Peter Kjallstiom Director Welding Automation
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1 SIGURANTA

1 SIGURANTA

1.1 Semnificatia simbolurilor

Asa cum se utilizeaza in cadrul acestui manual: Semnifica Atentie! Fiti vigilent!

® PERICOL!
Semnifica pericole imediate care, daca nu sunt evitate, vor cauza vatamare
corporala imediata si grava sau decesul.

ﬁ AVERTIZARE!

Semnifica pericole potentiale care ar putea cauza vatamare corporala sau
decesul.

A ATENTIE!

Semnifica pericole care ar putea cauza vatamare corporala minora.

AVERTIZARE!
Tnainte de utilizare, cititi si intelegeti manualul de utilizare si A |L.'JJ
respectati toate etichetele, practicile de siguranta ale

angajatorului si fisele cu date de securitate (FDS-urile).

1.2 Masuri de siguranta

Utilizatorii echipamentului ESAB au responsabilitatea finald de a se asigura ca persoanele
care lucreaza sau se afla in apropierea echipamentului respecta masurile de siguranta
corespunzatoare. Masurile de protectie trebuie sa indeplineasca cerintele care se aplica
acestui tip de echipament. Pe langa normele standard care se aplica spatiului de lucru,
trebuie respectate urmatoarele recomandari.

Toate lucrarile trebuie sa fie efectuate de catre personal calificat, familiarizat complet cu
operarea echipamentului. Exploatarea incorecta a echipamentului poate sa conduca la
situatii periculoase care pot determina vatamarea corporala a operatorului si deteriorari ale
echipamentului.

1. Personalul care utilizeaza echipamentul de sudura trebuie sa fie familiarizat cu:
exploatarea acestuia
amplasamentul dispozitivelor de oprire in caz de urgenta
functia acestuia
masurile de protectie relevante
sudarea si taierea sau celelalte functii aplicabile ale echipamentului
2. Operatorul trebuie sa se asigure ca:
o nici o persoana neautorizata nu stationeaza in zona de lucru a echipamentului
cand acesta este pornit
o nimeni nu este neprotejat la aprinderea arcului sau cand se incepe lucrul cu
echipamentul
3. Spatiul de lucru trebuie:
o sa fie adecvat scopului
o sa nu aiba curenti de aer

O

O
O
O
O
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1 SIGURANTA

4. Echipament individual de siguranta:
o Purtati intotdeauna echipamentul individual de protectie recomandat, precum
ochelari de protectie, imbracaminte neinflamabila, manusi de protectie
o Nu purtati obiecte precum esarfe, bratari, inele etc., care pot sa se agate sau sa
cauzeze arsuri
5. Masuri generale de protectie:
o Asigurati-va ca este conectat sigur cablul de retur
o Lucrarile la echipamentul de inalta tensiune trebuie efectuate numai de catre
un electrician calificat
o Echipamentul corespunzator de stingere a incendiilor trebuie sa fie marcat in
mod vizibil si sa fie la indeméana
o Lubrifierea si intretinerea echipamentului nu trebuie s& se efectueze in timpul
exploatarii

AVERTIZARE!

Sudura si taierea cu arc electric va pot rani pe dvs. si pe altii. Luati masuri de
precautie cand sudati sau taiati.

- SOC ELECTRIC - Pericol de moarte
- e

+ Instalati si impamantati unitatea in conformitate cu manualul de utilizare.

* Nu atingeti componentele electrice sub tensiune sau electrozii cu pielea
neprotejata, manusi ude sau imbracaminte uda.

* |zolati-va fata de lucrare si pamant.

» Asigurati-va ca pozitia dvs. de lucru este sigura

CAMPURI ELECTRICE S| MAGNETICE - Pot prezenta pericol pentru

‘ sanatate
qﬁ + Sudorii cu stimulatoare cardiace trebuie sa se consulte cu medicul inainte
— de a efectua operatiuni de sudare. Campurile electromagnetice pot
interfera cu anumite stimulatoare cardiace.
* Expunerea la campurile electromagnetice poate avea si alte efecte
necunoscute asupra sanatatii.
» Sudorii trebuie sa utilizeze urmatoarele proceduri pentru a minimiza
expunerea la campurile electromagnetice:

o Dirijati electrodul si cablurile de lucru Tmpreuna pe aceeasi parte a
corpului dvs. Fixati-le cu banda atunci cand este posibil. Nu stati cu
nicio parte a corpului intre cablurile de lucru si ale arzatorului. Nu
infasurati niciodata cablurile de lucru sau ale arzatorului in jurul
corpului dvs. Mentineti sursa de alimentare si cablurile pentru sudura
cat mai departe posibil de corpul dvs.

o Conectati cablul de sudura la piesa de lucru cat mai aproape posibil
de zona care se sudeaza.

FUM S| GAZE - Pot prezenta pericol pentru sanatate
» Tineti capul in afara zonei cu fum.

» Folositi ventilatia, extractia arcului sau ambele pentru a scoate vaporii si
gazele din zona dumneavoastra de respiratie si spatiul general.

RAZE DE ARC ELECTRIC - Pot afecta ochii si pot arde pielea

%Q * Protejati-va ochii si corpul. Utilizati paravanul de sudura si geamul de
e filtrare corecte si purtati imbracaminte de protectie.
* Protejati-i pe cei din jur cu ecrane sau cortine corespunzatoare.
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1 SIGURANTA

5

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul

Protejati-va urechile. Utilizati casti sau alte dispozitive de protectie pentru auz.

e

PIESE iIN MISCARE - Pot cauza vatamari

* Mentineti toate usile, panourile si capacele inchise si in pozitii sigure.
Permiteti numai persoanelor calificate sa indeparteze capacele pentru
intretinere si depanare, dupa cum este necesar. Montati din nou panourile

= sau capacele si inchideti usile dupa finalizarea operatiunilor de service si
fnainte de pornirea motorului.

*  Opriti motorul ihainte de montarea sau conectarea unitatii.

+ Tineti mainile, parul, hainele largi si uneltele departe de piesele in
miscare.

PERICOL DE INCENDIU

\\e
~—= "« Scanteile (stropii) pot cauza incendii. Asigurati-va ca nu exista materiale
inflamabile in apropiere.
* Nu utilizati pentru containere inchise.

FUNCTIONARE DEFECTUOASA - Apelati la un expert pentru asistenta in caz de
functionare defectuoasa.

PROTEJATI-VA PE DVS. Sl PE CEILALTI!

A
k)9,

7

ATENTIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

AVERTIZARE!
Nu utilizati sursa de alimentare pentru dezghetarea tevilor inghetate.

ATENTIE!

Echipamentele din Clasa A nu sunt destinate pentru
utilizare in amplasamentele rezidentiale unde energia
electrica este furnizata de sistemul public de alimentare de
joasa tensiune. Din cauza perturbatiilor conduse si radiate,
pot exista dificultati in asigurarea compatibilitatii
electromagnetice a echipamentelor din clasa A in aceste
locatii.

0449 510 101 -6 - © ESAB AB 2018



1 SIGURANTA

NOTA!
Predati echipamentul electronic uzat la centrul de
reciclare!

In conformitate cu prevederile Directivei Europene

2012/19/CE privind deseurile de echipamente electrice si

electronice, precum si cu implementarea acesteia conform

legislatiei nationale, echipamentul electric si/sau electronic _
care a atins limita maxima a duratei de viata trebuie sa fie

predat la un centru de reciclare.

Ca persoana responsabilad pentru echipament, aveti
responsabilitatea de a obtine informatiile despre statiile de
colectare autorizate.

Pentru mai multe informatii, contactati cel mai apropiat
distribuitor ESAB.

ESAB ofera spre achizitionare un sortiment de accesorii pentru sudura si echipamente
individuale de protectie. Pentru informatii despre comenzi, contactati distribuitorul
dvs. local ESAB sau vizitati-ne pe site-ul nostru web.

0449 510 101 -7 - © ESAB AB 2018



2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

TAF 1251 este o sursa de alimentare pentru sudura cu c.a., bifazata, cu comanda de la
distanta, proiectata pentru sudura mecanizata de eficienta ridicata cu arc scufundat (SAW).

Sursa de alimentare pentru sudura converteste, printr-un rectificator de punte prin tiristor,
unda sinusoidala a tensiunii secundare intr-o unda patrata cu caracteristici excelente de
aprindere in arc si de sudura.

Sursa de alimentare pentru sudura este racita de ventilator si este protejata de suprasarcina
printr-un releu termic. Re-setarea are loc in mod automat, de indata ce temperatura s-a
redus la un nivel permis.

0449 510 101 -8- © ESAB AB 2018



3 DATE TEHNICE

3 DATE TEHNICE

TAF 1251
Tensiune 346/400/415/500 V, 1~50 Hz
400/440/550 V, 1-60 Hz
Curent primar lhax 249 A
Sarcina admisibila la: 1250 A/ 44V
100 % ciclu de functionare
Domeniu de reglare 400A/28V —-1250A/44V
Tensiune fara sarcina 73V
Putere fara sarcina 240 W
Eficienta 87%
Factor de putere 0,77
Putere aparenta 86,2 kVA
Putere activa 64,9 kW
Greutate 608 kg
Dimensiuni L x | x | 774 x 598 x 1228
Clasa de izolatie (transformator): F
Clasa de protectie carcasa IP 23

Clasa de protectie carcasa

Codul IP indica clasa de protectiie a carcasei, respectiv gradul de protectie impotriva

patrunderii unor obiecte solide sau a apei.

Echipamentul marcat IP23 este proiectat pentru utilizarea n interior si exterior.

0449 510 101
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4 INSTALARE

4 INSTALARE

Instalarea trebuie executata de catre un specialist.

NOTA!

Cerinte pentru reteaua de alimentare

Acest echipament este conform cu IEC 61000-3-12 cu conditia ca puterea de
scurtcircuit sa fie mai mare sau egala cu Sq.,i, la punctul de interfata dintre
racordul utilizatorului si sistemul public. Este responsabilitatea instalatorului sau a
utilizatorului echipamentului sa se asigure ca echipamentul este conectat numai
la o sursa de alimentare cu o putere de scurtcircuit mai mare sau egala cu Sgqpin.
consultandu-se cu operatorul retelei de distributie, daca este necesar Consultati
datele tehnice din capitolul DATE TEHNICE.

4.1 Locatie

AVERTIZARE! (f N\
Asigurati echipamentul — mai ales o
daca terenul este neuniform sau >]0
inclinat.
10°
S 4

* Asezatli sursa de alimentare pentru sudura pe o fundatie orizontala.
+ Asigurati-va ca nu exista nimic care sa impiedice racirea.

Instructiuni de ridicare

0449 510 101 -10 - © ESAB AB 2018



4 INSTALARE

4.2

Conexiuni

In momentul livrarii, sursa de alimentare pentru sudura
este conectata pentru 400 V. Pentru alte tensiuni de
alimentare, comutati la tensiunea dorita pe
transformatorul principal si pe transformatorul de control,
conform precizarilor din capitolul ,INSTRUCTIUNI DE
CONECTARE”.

Asigurati-va ca aveti o zona sectionala corecta a cablului
de refea si o siguranta corespunzatoare, conform cu
directivele locale aplicabile (consultati tabelul
,Conectarea la retea” de mai jos in aceasta secfiune).

Conectati cablul de impamantare la surubul marcat @ .

Conectati cablul de retea la bornele de conectare
principale L1 gi L3.

Strangeti suportul pentru cablu (1).

Conectati cablul de control intre sursa de alimentare
pentru sudura si cutia de comanda la conectorul cu 28 de
pini (2) din interiorul sursei de alimentare pentru sudura.
Conectati cablul de masurare cu 1 pin (4) pentru
masurarea tensiunii de arc la cablul de retur/capul de
sudura.

==

1 ]

Conectati un cablu de sudura si de retur adecvat in conectorii (3) marcati cu Tt pe

partea frontala a sursei de alimentare pentru sudura.

Conectarea la retea

TAF 1251 50 Hz 60 Hz
Tensiune (V) 346 400/415 500 400/440 550
Curent de faza l,.¢ (A) (249 212 170 212 170
Suprafati cablu (mm?2) |2x(2x70+35) |2x(2x70+35) |2x95+50 |2x(2x70+35) |2x95+50
Siguranta, lenta (A) 250 200 200 200 200

0449 510 101

NOTA!

Sectiunile pentru cablurile de retea si dimensiunile pentru sigurante prezentate
mai sus sunt in conformitate cu reglementarile din Suedia. Pentru alte regiuni,
cablurile de alimentare trebuie sa fie adecvate aplicatiei si sa indeplineasca

reglementarile locale si nationale.

-1 -
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5 OPERARE

5 OPERARE

Normele generale de siguranta pentru manipularea echipamentului pot fi gasite in

capitolul ,,SIGURAN'[A” din acest manual. Cititi-le in intregime inainte de a incepe sa

utilizati echipamentul!

AVERTIZARE!
Nu utilizati niciodata sursa de energie pentru sudura fara placile laterale.

NOTA!

Sursa de alimentare trebuie setata pe modul analogic pentru a fi posibila
utilizarea unitatii de comanda PEI.

5.1 Comenzi

Panoul frontal contine:

=

Disjunctor de retea pentru comutarea in pozitiile pornit si oprit a tensiunii

retelei si ventilatorului in sursa de alimentare pentru sudura.
» Pozitia ,1” Pornit
» Pozitia ,0” Oprit

* Lampa indicatoare (alba) se aprinde cand comutatorul principal
este pornit.

Lampa indicatoare pentru supraincalzire (galbena)

» Lampa indicatoare se aprinde cand se declanseaza releul termic
din cauza temperaturii excesive din sursa de alimentare pentru
sudura.

» Lampa indicatoare se stinge cand temperatura sursei alimentare
pentru sudura a scazut la un nivel permis.

© |0 =0 =

Butonul de resetare a sigurantei automate FU2 pentru tensiunea de
alimentare de 42 V.

0449 510 101
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6 INTRETINERE

6 INTRETINERE

A ATENTIE!

Toate garantiile asumate de catre furnizor isi pierd valabilitatea in cazul oricarei
incercari din partea clientului de a remedia eventualele defectiuni ale produsului
pe parcursul perioadei de garantie.

6.1 Curatarea
6.1.1 Sursa de alimentare pentru sudura

ﬁ AVERTIZARE!

Orificiile de admisie sau de evacuare a aerului blocate vor conduce la
supraincalzire.

» Curatati sursa de alimentare pentru sudura, dupa cum este necesar.
In acest scop, este recomandata utilizarea aerului comprimat uscat.

6.1.2 Contactor

AVERTIZARE!

Nu utilizati niciodata aer comprimat pentru a curata contactorul fara a- demonta
complet mai intai.

NOTA!

Pentru a asigura functionarea fiabila a contactorului, piesele magnetice trebuie sa
fie mentinute curate.

n cazul in care contactorul trebuie curatat, acesta trebuie demontat si toate
piesele trebuie curatate.

Alternativ, contactorul poate fi inlocuit.

0449 510 101 -13 - © ESAB AB 2018



7 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

7 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

n ATENTIE!
Reparatiile si lucrarile electrice trebuie efectuate de un tehnician de service
autorizat de ESAB. Utilizati numai piese de schimb si de uzura originale marca

ESAB.

Unitatea TAF 1251 este proiectata si testata in conformitate cu standardele
internationale si europene EN 60974-1 si EN 60974-10. Unitatea de service care a
efectuat lucrarile de service sau de reparatii are obligatia de a se asigura ca produsul
se conformeaza in continuare cu standardul mentionat.

Piesele de schimb si piesele uzate se pot comanda prin intermediul celui mai apropiat dealer
ESAB; consultati coperta din spate a acestui document. Atunci cand comandati, va rugam sa
specificati tipul de produs, numarul de serie, denumirea si codul piesei de schimb in
conformitate cu lista de piese de schimb. Astfel se simplifica expedierea si se asigura

livrarea corecta.

0449 510 101 -14 - © ESAB AB 2018



DIAGRAMA
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Valid for serial no. 935-xxx-xxxx
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Valid for serial no. 126-xxx-xxxx

Digital input 1-5

1]2]3|4|5]|s
CN20 r—a
M0} OV_A
CN17 'C_Nﬁ___'i'__'
Middle panel  Front panel HL2 @CN‘I7_2 T2 Temp. |
O—Jr 01 (Yellow) CNA7_1Cot- 1 indicationl
Q Q Fal
i i sT1 (>  oN2 [ono 120 |
f | i o——o-CN2_1-(=f1  Thermal|
! CN2_2 -2 — switch |
XT4 3 042 ov I
10 | T s
el Black 036 o TC1 KM2 cns [ons ]
3 FUS .y -1 CNS - |
Brown > C4 ik i L =7 L1JI |
— 163 154 =
Blue I 31T VI 051—0 o—2Cmt-8  power |
M1 037 FU4 — i
19V i Al 4 supply |
1.25AT OV [ H —
FUS 1oy —2Cs T |
0061 19V ey | 4]
— - 13ag 14
QF IR0V o o242 | 9 |
48V [
1 2 - 42V ,-028 chow
038 0— 029 036 K=" :
037 ovIT
—039—0"T" 0% 030 — 0301 | 024
, FU2
‘ 007
CNS 1 :} Sync. 20A, _ Sync.
B CNg_2 —» >
0 O
m m
97 [ 5 048“r§-g+_'|'02 | Gate
- ‘ |—”‘— __pulses
FU1 T — (2X) et | [———— ™
3 16A 049 58 oo oo
] LR == ==
2 s 043-= XT3_5 (42 V AC) 55 35
ol @& o \ ] = < = =
S| 8 8 0418 XT3_8 (0 V AC) pict
™1 T 55
S, kmi  EO1 @ D T
023 o 1
T T —
L3 W OCH R o [T o |-T T-||—|:|—
: P E T o} g RC4 RC1
L2 4 o | Coh 1 L £ 0 N
! L TT | LE Shunt CN1_d4- YW
L1 200 | | 2t | | RS1 CN1_3—p=
! £ = ] i
X1 — 01— [}
|_§_ Nl R2 ||_1
2 | 2AP3 xT2 | E @ RC2 RC3
. & h L
Main transformer )
THY2 THY3
0449 510 101 -17 - © ESAB AB 2018




DIAGRAMA

OUtpUtS CN10

CN15
|
|1|2 3|4|5 6|| CANH 74 —
crAa-qo CANL 24 (CAN) M2ap2 |
Jsgggg [+12VCAN o XS4 |
—__‘ioSSSSM 0V CAN 3 |
2eEwEE |T7] *CANH
| §: %:@@@ |L_J CN12] CN12 CAN bus ICAN L
| 88200 | CANH 7T{=—4-£=
[ T 7 | +12v CAN
| << qQ | CANL ofem-543 : OV CAN
=2 jr1avean o2 |
| L11JI Processor | OV CAN_Ii: 14— |
L= o T : V24V A
Control board | o I énalogue control | Start
| +24V_A 4f=)-T— | 0-10V Ref.
20AP1  Irglstat 3-=)-K— " OV_A Ref.
[L=4 Ref o )-M— |
C136 : i
——-0v_A | OV A 1)L — | EMStop
— =] ' EMSt
Fo%8ov  [TgT cna| oM I
S S g o '
i—ré‘, | Weld ON f"% gm—f | 42v AC 2
L¥d [ e e 1
| Gate |r=7 Measure r=n RCS !
Ql\_llpt‘ilsaes IL§J'3 3 1usz_"J KMo F bl 42v AC 1
L KM1 :
CN261 T IgCN'IS L)L L o S g LT
A \ FOZB—O‘:\O—OOQ— 2 Yl XT3
3 iy
T 1 0180 e 001 oo1y1]42v AC
g g 4 RC6Lp— 1 2 CNa_t Ho02—242v Ac 2
007 025026 =
= I—mf" Lo | | — 2 EMStop Out
! 8 1 I—o—I-o—L 002 White)] Ly w1 EMStop Out
< = _ ———005— ¢ |
oo S o ag[ Jar oM TCR--0a3—7o] ¢ | EMStopin
Gate Z = o) 0067 006— 6 [~ EMStop In
00 = Ea
pulses 5 | 7|
008—A 8
e TC2<—04173:|
010—10]
011—11 Feed back
012—12] loop
— XS83 Workpiece(-)
i I R4 —
2 ce g 4y Tue
1 ix X larcv®
1 =N N |Shunt(-)
iF’ P :Shunt(#)
| , bwCw lue
a8y W | [Xs4]
| 2AP2 |
T L&t
095—4-075
XS1 .
Welding current
R1 CZI outlets
094—-074
nn =

X82

0449 510 101 -18 -

© ESAB AB 2018



INSTRUCTIUNI DE CONECTARE

INSTRUCTIUNI DE CONECTARE

0449 510 101

OMKOPPLING FOR OLIKA NATSPANNINGAR.
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NUMERE DE CATALOG

NUMERE DE CATALOG

Ordering no. Denomination Notes
0460 517 880 |Welding power source TAF 1251
0459 839 063 |Spare parts list TAF 1251

Manualele de instructiuni si lista de piese de schimb sunt disponibile pe Internet la:

www.esab.com

0449 510 101
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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.
Heist-op-den-Berg
Tel: +32 152579 30
Fax: +32 152579 44

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel: +359 2 974 42 88

Fax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.o.
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

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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 130 75 55 24

GERMANY

ESAB Welding & Cutting GmbH
Langenfeld

Tel: +49 2173 3945-0

Fax: +49 2173 3945-218

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.o0.
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.

San Fernando 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 Europe GmbH
Baar

Tel: +41 1741 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 0220
Fax: +1 905 670 4879

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 4411
Fax: +1 843 664 5748

Asia/Pacific

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

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

Y
ESAB

www.esab.com
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