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DECLARATION OF CONFORMITY
According to
The Low Voltage Directive 2006/95/EC, entering into force 16 January 2007
The EMC Directive 2004/108/EC, entering into force 20 July 2007

Type of equipment
Welding power source

Type designation etc.

Aristo™ 1000 AC/DC from serial number 145 xxx xxxx (2011 w.45)

Aristo™ 1000 AC/DC is designed for submerged arc welding (SAW), used together with Control Box PEK
Brand name or trade mark

ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, telephone No, E-mail:

ESAB AB

Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, E-mail: info@esab.se

Factory operating on behalf of the Manufacturer
Name, address:

ESAB AB, Welding Equipment

SE-695 81 Laxa, Sweden

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:
EN 60974-1, Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources
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.

Gothenburg 2012-01-30

Hakan Flhr
Global Automation Director
MD ESAB AB
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1 SECURITE

Il incombe a I'utilisateur d'un équipement de soudage ESAB de prendre toutes les mesures

nécessaires pour garantir la sécurité du personnel utilisant le systéme de soudage ou se trouvant a
proximité. Les mesures de sécurité doivent répondre aux normes correspondant a ce type d'appareil. Le
contenu de ces recommandations peut étre considéré comme un complément a la réglementation ordi-
naire relative a la sécurité sur le lieu de travail.

L'utilisation de I'appareil doit étre conforme au mode d'emploi et exclusivement réservée a des opérateurs
habilités. Toute utilisation incorrecte risque de créer une situation anormale pouvant soit blesser I'opéra-
teur, soit endommager le matériel.

1. Toute personne utilisant la machine de soudage devra bien connaitre:
e sa mise en service
¢ |'emplacement de l'arrét d'urgence
¢ son fonctionnement
¢ les régles de sécurité en vigueur
¢ le processus de soudage

2. L'opérateur doit s'assurer:
e que personne ne se trouve dans la zone de travail de I'équipement au moment de sa mise en service.
e que personne n'est sans lorsque I'arc est amorcé.

3. Le poste de travail doit étre:
¢ conforme au type de travail
e non soumis a des courants d'air.

4.  Protection personnelle
e Toujours utiliser I'équipement de protection individuelle recommandeé : lunettes, vétements ignifuges,
gants, etc.
e Eviter de porter des vétements trop larges ou par exemple une ceinture, un bracelet, etc. pou-
vant s'accrocher en cours d'opération ou occasionner des brilures.

5. Divers
e S'assurer que les cables sont bien raccordés.
¢ Seul du personnel spécialement qualifié est habilité a intervenir sur le systéme électrique.
e Un équipement de lutte contre l'incendie doit se trouver a proximité et clairement signalé.

A AVERTISSEMENT!

Ne pas utiliser le générateur pour dégeler des canalisations.
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/A AVERTISSEMENT /A

Le soudage et le coupage a I'arc peuvent étre dangereux pour vous comme pour autrui.
Soyez donc trés prudent en utilisant la machine a souder et a découper. Observez les régles
de sécurité de votre employeur, qui doivent étre basées sur les textes d'avertissement du fab-
ricant.
DECHARGE ELECTRIQUE - Danger de mort
Installer et mettre a la terre I'équipement en suivant les normes en vigueur.
. Ne pas toucher les parties conductrices. Ne pas toucher les électrodes avec les mains nues ou
des gants de protection humides.
. S'isoler du sol et de la pieéce a souder.
. S'assurer que la position de travail adoptée est sire.

FUMEES ET GAZ - Peuvent nuire a la santé
. Eloigner le visage des fumées.

. Ventiler et aspirer les fumées pour assurer un environnement de travail sain.

RADIATIONS LUMINEUSES DE L'ARC - Peuvent abimer les yeux et briiler la peau

. Se protéger les yeux et la peau. Utiliser un écran soudeur et porter des gants et des vétements
de protection.

. Protéger les personnes voisines des effets dangereux de I'arc par des rideaux ou des écrans
protecteurs.

RISQUES D'INCENDIE
. Les étincelles (ou "puces” de soudage) peuvent causer un incendie. S'assurer qu'aucun objet
inflammable ne se trouve a proximité du lieu de soudage.

BRUIT - Un niveau élevé de bruit peut réduire les facultés auditives
. Se protéger. Utiliser des protecteurs d'oreilles ou toute autre protection auditive.

. Avertir des risques encourus les personnes se trouvant a proximité.
EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT - Faire appel a un technicien qualifié.

Lire attentivement le mode d'emploi avant d'installer la machine et de I'utiliser. |
PROTEGEZ-VOUS ET PROTEGEZ LES AUTRES !

PRUDENCE!

Lire attentivement le mode d'emploi avant d'installer
la machine et de I'utiliser.

PRUDENCE!

Ce produit est uniquement destiné au soudage a l'arc.

> B P

PRUDENCE!

Les équipements de “Class A” ne sont pas congus pour un usage
résidentiel alimenté par de la basse tension. Dans ce cas, des
problemes de compatibilité électromagnétique des équipements de
“Class A” peuvent se produire en raison de perturbations liées a la
conduction et au rayonnement.

ESAB fournit tous les accessoires et équipements de protection nécessaires
pour le soudage.
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Jetez votre équipement électronique dans les centres de recyclage agréés !
Conformément a la Directive européenne 2002/96/EC relative aux déchets
d’équipements électroniques et électriques et a sa transposition dans la Iégislation

nationale en vigueur, les équipements électriques et/ou électroniques parvenus en fin
de vie doivent étre confiés a un centre de recyclage agréé.

En tant que responsable de I'équipement, il est de votre responsabilité d'obtenir des
informations sur les centres de recyclage agréés.

Pour plus d'informations, contactez votre fournisseur ESAB le plus proche.

2 INTRODUCTION

Aristo 1000 est un générateur de courant destiné aux travaux de soudage a l'arc
sous flux. Il offre une productivité élevée et peut étre utilisé avec le courant continu
(CC) ou le courant alternatif (CA). Les nombreuses options proposées permettent
d'optimiser le processus de soudage.

L'unité de commande PEK est utilisée pour le réglage des parametres du processus
de soudage.

Le générateur fait partie du systéme A2 / A6 d'/ESAB. Ainsi, la plupart des
composants de ce systéme peuvent étre utilisés avec Aristo 1000.

Il s'agit notamment des composants suivants :

e Tracteurs de soudage

e Colonne et potence

e Tétes de soudage

e Equipement de positionnement

« Equipement suiveur de joint

e Systemes de traitement de flux.

Voir les accessoires ESAB en page 27.

3 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Aristo 1000
Tension de secteur 380 -575V, £10%, 3~ 50/60 Hz
Alimentation secteur Sgc min 6,7.X MVA
Courant primaire Imax 86 A
Plage de réglages 14-50V/0-1000 A
Charge maximale admissible
Facteur de marche 100% 1000A/44V
Facteur de puissance au courant maximum 0,93
Rendement au courant maximum 85 %
Tension en circuit ouvert avec VRD Ug max 121V CC
Puissance apparente au courant maximal 58,1 kVA
Puissance active au courant maximal 52,0 kW

-6 -
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Aristo 1000
Puissance a vide 200 W
Température de fonctionnement -10 a +40°C
Température de transport -20 a +55°C
Dimensions L x I x H 865 x 610 x 1320 mm
Poids 330 kg
Classe d'isolation H
Classe de protection IP 23S
Classe d'utilisation @

Facteur de marche

Le facteur d'intermittence est le temps, exprimé en pourcentage d'une période de 10 minutes, pen-
dant lequel il est possible de souder ou de couper a une charge déterminée. Le facteur de marche
est valable a 40°C.

Classe de protection

Le code IP correspond a la classe de protection, c'est-a-dire le niveau d’étanchéité a I'eau ou a

d’autres éléments. Les équipements portant I'indication IP 23S sont congus pour une utilisation en
intérieur et en extérieur, mais ne doivent cependant pas étre utilisés sous de fortes averses.

Classe d'utilisation

Le symbole@ signifie quele générateur est congu est congue pour une utilisation dans des
environnements ou il existe un danger électrique.

Alimentation secteur, Sgc min
Puissance minimale de court-circuit du réseau conformément a IEC 61000-3-12

4 INSTALLATION

L'installation doit étre assurée par un technicien qualifié.

Le calibrage du générateur doit étre confié a des professionnels.

A PRUDENCE!

Le générateur doit étre installé sous forme de systéme triphasé symétrique afin de
garantir la sécurité de la mise a la terre.

L'installation doit étre fixe.

Remarque!

Alimentation électrique requise

Les équipements a grande puissance, vu l'importance du courant primaire requis, peuvent
influencer la qualité de la grille de puissance. C'est pourquoi, pour certains types d'équipements
(voir les caractéristiques techniques), des restrictions ou exigences relatives a l'impédance
maximale admissible ou a la puissance d'alimentation minimale requise peuvent étre appliquées
au point d'interface avec le réseau public. Dans ce cas, il incombe a l'installateur ou a l'utilisateur
de vérifier auprés du gestionnaire de réseau de distribution si I'équipement peut étre connecté.

Remarque!

Le générateur peut étre raccordé pour obtenir une puissance générateur. Pour plus d'information,
veuillez contacter un agent agréé ESAB.
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4.1 Instructions de levage

il
< 30° > 1500 mm
ms\ 0
\\ =\
<
2
‘@J S
@\D‘E” :

4.2 Emplacement

A AVERTISSEMENT!

o
>10

Ancrer I'équipement, en particulier si le plancher 10°

est irrégulier ou incliné.
Placez le générateur de maniére a ne pas
obstruer les entrées et sorties d'air de
refroidissement. Veillez a laisser un espace ~t
libre d'au moins 250 mm tout autour. [ ] N

' . .. (\Ye)
En cas d'installation du générateur au sol, o
consultez les dimensions du gabarit des
orifices présenté a la page 23. T =T

] ]
0
250 mm 250 mm
-8-
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4.3 Exemple d'équipement de soudage

3
| N
6
4
i
LL
|
5 T
<
1 Téte de soudage 5 Cable de retour 9 Cable de mesure, vitesse
2 Unité de commande 6 Cable de mesure, piecea 10 Céable du moteur
souder
3 Cable de commande 7 Piéce a souder 11 Cable de mesure, tension
de soudage
4 Générateur de courant 8 Céble de soudage
de soudage
-9-
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4.4 Acheminement des cables

1000 mm*

8 5

& '#' >

*”ﬂ\ 0O mm*

AH 0956

*Recommended

3 Cable de com- 5 Cable de retour 6 Cable de mesure, 8 Céable de soudage
mande piéce a souder

Pour plus d'informations sur I'acheminement des céables, voir la page 17 et
suivantes.

-10 -
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4.5 Alimentation secteur

de la page 24.

A AVERTISSEMENT

A la livraison, le générateur est connecté a 400 V. Pour une autre tension de secteur,
procédez a un nouveau branchement sur le bornier selon les instructions de connexion

Serrez les vis A a l'aide d'un couple de serrage de 10 Nm. Vérifiez que la protection

plastique B reste desserrée.

O .
8O vigueur.

= Id
0O /=

Recommandations pour calibres de fusibles

Plaque signalétique avec informations de connexion

1 Vérifiez que la tension de secteur est correcte et que
q! l'installation est protégée par un fusible approprié. L'installation

- doit étre mise a la terre, conformément aux réglementations en

Aristo 1000
50/60 Hz pour le soudage CC

Tension de secteur 380V | 400V | 415V | 440V | 460V | 500V | 550V | 575V
Courant par phase |1 ¢f 86A 82A 79A T4A 71A 66A 59A 57A
Fusible régularisateur 100A 100A 80A 80A 80A 80A 63A 63A

Remarque ! Les calibres de fusibles mentionnés ci-dessus sont conformes aux normes suédoises.

Veiller & respecter les normes locales en vigueur dans votre pays.

bb01df
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5 FONCTIONNEMENT

Les prescriptions générales de sécurité pour l'utilisation de I'équipement
figurent en page 4. En prendre connaissance avant d'utiliser I'équipement.

5.1 Appareils de commande et connexions

1 Bouton de réglage des paramétres*® 7  Bouton de connexion noir pour cable de
mesure, piéce a souder
Témoin lumineux d'erreur orange 8 Fusible
3  Bouton-poussoir blanc activé 9 Bouton de connexion rouge pour cable de
mesure, téte de soudage
4  Bouton-poussoir noir désactivé 10 /E Raccordement du cable de retour
5 Raccordement de l'unité de 1 Raccordement du cable de courant de
commande PEK E soudage a la téte de soudage

6 Raccordement de l'outil de 12 Raccordement du cable d'alimentation secteur
maintenance

13 Rainure des cables de signal

*) Il y a trois positions pour le bouton :
» Position 1, activation / désactivation de la tension de secteur, par le biais de la télécommande
e Position 2, activé / désactivé et bloqué
» Position 3, activation / désactivation commandées a l'aide des boutons 3 et 4

1

Ly

U*T

NS \//3
‘\\‘é’/4
13\\ 1T
(& DIE'L\\M
12— ‘ @ 9 8 7
A R

1
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5.2 Raccordement des cables de soudage et de retour

Vérifier que l'installation des cébles de soudage et de retour respecte le schéma
ci-apres.

AH 0966

5.3 Symboles

Générateur activé Générateur désactivé

Démarrage commandé a Commande locale
distance depuis le générateur

|-| Indication d'erreur

5.4 Protection anti-surchauffe

Le générateur est pourvu d'une protection anti-surchauffe qui se déclenche quand la
température est trop élevée. Dans ce cas, le courant de soudage est interrompu et
le témoin lumineux jaune s'allume. Un code d'erreur apparait sur l'unité de
commande (PEK).

Lorsque la température a baissé, la protection anti-surchauffe se réinitialise
automatiquement et le processus de soudage peut reprendre.

-13 -
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6 ENTRETIEN

Un entretien régulier garantit la sécurité et la fiabilité du matériel.

Seul du personnel possédant de bonnes connaissances en électricité (autorisé) est
habilité a retirer les plaques de protection pour effectuer les connexions, les
mesures de maintenance et d'entretien et les réparations sur un équipement de
soudage.

A PRUDENCE!

La garantie du fabricant cesse d'étre valable si le matériel a été ouvert par I'utilisateur
pendant la période de garantie pour réparer quelque panne que ce Soit.

6.1  Générateur de courant de soudage

Vérifier réguliérement si le générateur n'est pas encrassé.

La fréquence et la méthode de nettoyage dépendent

e du procédé de soudage
e de la durée de fonctionnement
e de I'endroit

e de I'environnement

Nettoyer régulierement le générateur a I'air sec comprimé, a pression modérée. Voir
page 21. Cette action doit étre réalisée plusfréquemment dans les environnements
sales.

Lorsque les entrées et sorties d'air sont bloquées ou bouchées, I'équipement peut
surchauffer. Pour obtenir la référence du filtre a poussiére, voir la page 26.

-14 -
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Remplacement et nettoyage du filtre a poussiére

1. Dégager le filtre a poussiére comme illustré.

2. Le nettoyer a I'air comprimé (pression réduite).

3. Remettre le filtre en place.

Veiller a placer le filtre le plus fin du c6té de la grille.

- 1
I
s

[/

—

ﬁ:

-

AR
3x \_

AH 0950 A

Remplacement et nettoyage du filtre a air

1. Dégager le filtre a air comme illustré.

2. Le nettoyer a I'eau et au savon.

3. Remettre le filtre en place.

bb01df

1

IJK,

L]

I

01

7

AH 0950A

[\

\ T
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7 DEPANNAGE

Consulter la présente section des vérifications et contrdles avant de faire appel au

service technique agrée.

Type de panne

Action corrective

Pas d'arc.

Vérifier que la tension de secteur est activée.

Vérifier la connexion des cébles de soudage et de retour.
Vérifier le réglage de la valeur de courant.

Vérifier les fusibles de I'alimentation secteur.

Le courant de soudage

s'interrompt pendant le travail.

Vérifier si les fusibles n'ont pas grillé (un message d'erreur
s'affiche).
Vérifier les fusibles de I'alimentation secteur.

Le coupe-circuit thermique se
déclenche fréquemment.

Vérifier que les filtres a poussiére ne sont pas colmatés.

Vérifier que la puissance nominale du générateur n'est pas
dépassée et qu'il n'y a pas de surcharge de l'unité.

Vérifier si le générateur n'est pas encrassé.

Vérifier la température ambiante.

Soudage médiocre.

Vérifier la connexion du cable d'alimentation de soudage et
du cable de retour.

Vérifier le réglage de la valeur de courant.

Vérifier que le matériau de remplissage approprié est utilisé
(fil et poudre).

8 COMMANDE DE PIECES DE RECHANGE

Les interventions électriques et travaux de réparation doivent étre confiés a du

personnel ESAB agréeé.

Utiliser exclusivement des piéces de rechange et pieces d'usure ESAB d'origine.

Aristo 1000 est congue et éprouvée conformément a la norme internationale et europé-
enne IEC-/EN 60974-1 et IEC-/EN 60974-10. Il incombe a I'entreprise chargée de tout
travail de maintenance ou de réparation de s'assurer que le produit demeure conforme
a la norme susmentionnée apreés leur intervention.

Les piéces de rechange peuvent étre commandées auprés de votre vendeur ESAB.

Voir derniére page.

bb01df
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*Recommended

|
6 :
1000 mm*
8
|
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->ll<~—0 mm*

9560 HVY
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1000 mm?

»

*Recommended

|<~ 0 mm*

V960 HY
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Nettoyage

1760 HY

min 0,5m

@ max 6 bar
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Schéma

Primary side Secondary side

Secondary inverter and

Primary , Secondary DC polarity switch
From Power supply 2AP1 inverters Transformers rectifiers
Main ““““““ 7
contactor Ay
2KM1 - _ o ; -y XWN
T R \
—_—— Primary — =
3x 7 rectifier Power
380 - 575 VAC | | block 1 15AP1 15TM1 _ 15APS
N e - m , XSt
~ -+ C
~ =
! .w. T5APT ,T — - | ]
On Off - .
T ﬁ I av 3 £ av
283 282 7 T o
e — -
UOM‘.\PO_U_.MOJ % \J wﬂ ﬂ Power
block 2 15AP2 15TM2 15AP6
Start | | Auxiliary ,
Contactor : : transformer
M—A_.SN Euidbb Mn_uo‘_ L

To Main contactor 2KM1

_:_WV_W ﬂ

Gateway i AR
EAP Power supply Control ’ ” AC control
(option) 2AP1 N 20AP1 Ny 18AP1
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Instructions d'assemblage

Ol L0
L0 o
.N - - -
[ / ! o 0 ‘
. 250 | | 250 o
.<—> %_)
\ o) o )
'o[ T

Te! 10
Al o

N 145 613 100

SN - -
43&‘\/\/ %
613
15
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Instructions de branchement

3~ 380, 400, 415V 3~ 440, 460V

L0 B0 ot

2 3~ 500V

LA K00 g

3~ 550, 575V

L05) 6oty 00g

[
E:
I

75V

440, 460 V
500 V

440, 460 V
500 V

440, 460 V

AH 0954

3~ 400v Factory default 3

For other connections, see the instructions

V?

-24 -
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Aristo 1000 AC/DC SAW

Numeéro de référence

ARISTO 1000
AGIDC SAW

Ordering no. Denomination Type

0462 100 880 | Welding power source Aristo® 1000 AC/DC SAW
0740 800 205 | Service manual Aristo® 1000 AC/DC SAW
0459 839 050 | Spare parts list Aristo® 1000 AC/DC SAW

0740 801 030 | Installation manual For tandem and parallel connection of
Aristo 1000 AC/DC SAW

Technical documentation is available on the Internet at www.esab.com

-25-
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Aristo 1000 AC/DC SAW

Liste de piéces détachées

Qty | Ordering no. Denomination

3 | 0458 398 003 | Filter

1 | 0441828 003 | Airfilter

IJ]’ 1

I

\\

L

bb01s
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Aristo 1000 AC/DC SAW

Accessoires

Control unitPEK ................... 0460 504 880

310 Amyp | [
40 Vol >

Joint tracking unit GMH ............ 0460 503 881

Control unit for motorised slides PAV 0460 502 881

Welding automat A6 Mastertrac ..... 0461 235 880

Welding head A6 SF F1 SAW ........ 0449 270 900
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Aristo 1000 AC/DC SAW

Flux recovery unit .................. 0148 140 880

For more information regarding components for the A2 / A6 system see separate
brochures.
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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: +322 745 11 00
Fax: +32 274511 28

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel/lFax: +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

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: +49 212 298 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 Kft

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 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 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

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 45670 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
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