Aristo" 1000
AC/DC SAW

[

ARISTO 1000
AGIDG SAW

Manual de instructiuni

0462 985 001 RO 20120605 Valid for serial no. 145-xxx-xxxX, 221 -XXX-XXXX



Y ]
ESAB
AR

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 SIGURANTA

Utilizatorii echipamentului ESAB au intreaga responsabilitate in privinta asigurarii persoanelor care lucreaza sau se afla in apro-
pierea echipamentului, in conformitate cu toate normele relevante de tehnica a securitatii. Masurile de protectie trebuie sa in-
deplineasca cerintele care se aplica acestui tip de echipament. Suplimentar fatéa de 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 exploatarea echipamentului. Exploa-

tarea incorecta a echipamentului poate sa conduca la situatii periculoase care pot determina prejudicii operatorului si deteriorari
echipamentului.

1. Personalul care utilizeaza echipamentul de sudura trebuie sa fie familiarizat cu:
e exploatarea acestuia

amplasamentul dispozitivelor de oprire in caz de urgenta

functia acestuia

masurile de protectie relevante

sudarea si taierea

2. Operatorul trebuie sa se asigure ca:

* nicio persoana neautorizata nu stationeaza in zona de lucru a echipamentului cand acesta se porneste.
¢ nimeni nu este neprotejat la aprinderea arcului

3. Referitor la spatiul de lucru:
¢ sa fie adecvat scopului
e nu trebuie sa existe curenti de aer

4. Echipament de siguranta personal

¢ Purtati intotdeauna echipamentul individual de protectie recomandat, precum ochelari de protectie, imbracaminte nein-
flamabila, manusi de protectie.
* Nu purtati obiecte precum esarfe, bratari, inele etc., care pot sa se agate sau sa cauzeze arsuri.

5. Masuri generale de protectie
* Asigurati-va ca este conectat sigur cablul de retur.
e Lucrarile la echipamentul de Tnalta tensiune trebuie efectuate numai de catre un electrician calificat.
e Echipamentul corespunzator de stingere a incendiilor trebuie sa fie marcat ih mod vizibil si sa fie la indemana.

A AVERTISMENT!

Nu utilizati sursa de alimentare pentru dezghetarea tevilor
inghetate.
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A\ AVERTISMENT! A\

Sudura si taierea cu arc electric va pot rani pe dvs. si pe allii. in timpul sudarii si tierii luati masuri de
precautie. Solicitati angajatorului sa aplice metodele de protectie a muncii, care trebuie bazate pe
datele furnizate de producator privind pericolele.

SOC ELECTRIC — Poate ucide

. Instalati si impamantati unitatea in conformitate cu standardele in vigoare.

. Nu atingeti componentele electrice active sau electrozii cu pielea, cu manusi ude sau cu imbracaminte
uda.

. Izolati-va fatd de pdmant si fata de piesa de prelucrat.

. Asigurati-va ca pozitia de lucru este sigura.

FUM SI GAZE — Pot prezenta pericol pentru sanatate

. Tineti capul in afara zonei cu fum.

. Utilizati ventilatia, aspiratia la arc sau ambele, pentru a indeparta fumul si gazele de zona de respiratie
si de zona generala de lucru.

RAZE DE ARC ELECTRIC — Pot afecta ochii si pot arde pielea.

. Protejati-va ochii si corpul. Utilizati paravanul de sudura si geamul de filtrare corecte si purtati imbra-
caminte
de protectie.

. Protejati-i pe cei din jur cu ecrane sau cortine corespunzatoare.

PERICOL DE INCENDIU
. Scanteile (stropii) pot cauza incendii. De aceea, asigurati-va ca nu existd materiale inflamabile in apro-
piere.

ZGOMOT — Zgomotul excesiv poate afecta auzul

. Protejati-va urechile. Utilizati casti sau alta protectie pentru auz.

. Avertizati-i pe cei din jur in privinta acestui risc.

FUNCTIONARE DEFECTUOASA — Apelati la asistenta unui expert in eventualitatea functiondrii de-
fectuoase.

| Cititi si intelegeti manualul de instructiuni inainte de instalare sau de exploatare.

PROTEJA'!'I-VA PE DVS. $I PE CEILALTI!

A ATENTIE!

Cititi si intelegeti manualul de instructiuni inainte de
instalare sau de exploatare.

A ATENTIE!

Acest produs este destinat exclusiv taierii cu plasma.

A ATENTIE!

Echipamentele din Clasa A nu sunt destinate pentru utilizare in
amplasamentele rezidentiale unde energia electricé este furnizata de
sistemul public de alimentare de joasa tensiune. Datorita perturbatiilor
de conductivitate si de radiatie, pot exista dificultati in asigurarea
compatibilitétii electromagnetice a echipamentelor de clasa A in aceste
locatii.
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ESAB va poate furniza toate materialele de protectie si accesoriile pentru
sudura.

Predati echipamentul electronic uzat la centrul de reciclare!

in conformitate cu prevederile Directivei Europene 2002/96/EC 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 responsabila pentru echipament, aveti responsabilitatea de a obtine
informatiile despre statiile de colectare autorizate.

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

2 INTRODUCERE

Aristo 1000 este o sursa de alimentare pentru sudura destinata sudurii de nalta
productivitate cu arc scufundat, cu curent continuu (c.c.) sau alternativ (c.a.). Sursa
de alimentare are multe optiuni de setare pentru cei ce doresc sa optimizeze
procesul de sudura.

Sursa de alimentare pentru sudura se utilizeaza impreuna cu unitatea de comanda
PEK, parametrii procesului de sudura fiind reglati prin intermediul acesteia.

Sursa de alimentare face parte din sistemul A2 / A6 de la ESAB, ceea ce inseamna
ca majoritatea componentelor din acest sistem se pot utiliza cu Aristo 1000.

Componente precum:

e Tractoare de sudura

* Coloana si brat

e Capete de sudura

* Echipament de pozitionare

e Echipament de urmarire a imbinarilor

e Sisteme de manevrare a fluxului.

Accesoriile ESAB pentru produs se gasesc la pagina 28.

3 DATE TEHNICE

Aristo 1000
Tensiune retea de alimentare 380 -575V, £10%, 3~ 50/60 Hz
Retea de alimentare Ssc min 6,7 MVA
Curent primar Imax 86 A
Domeniu de reglare 14-50V/0-1000 A
Sarcina admisibila
100% ciclu de functionare 1000 A/ 44V
Factor de putere la curent maxim 0,93
Eficienta la curent maxim 85 %
Tensiune circuit deschis cu VRD Ug max 121V c.c.

-6-
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Aristo 1000
Putere aparenta la curent maxim 58,1 kVA
Putere activa la curent maxim 54,2 kW
Putere de mers in gol 200 W
Temperatura de exploatare de la-10 pana la +40°C
Temperatura de transport de la -20 pana la +55°C
Dimensiuni L x| x h 865 x 610 x 1320 mm
Greutate 330 kg
Clasa de izolatie H
Clasa de protectie carcasa IP 23S
Clasa de aplicatie @

Ciclu de functionare

Ciclul de functionare se refera la timp ca procent dintr-o perioada de zece minute Tn care puteti suda
sau taia la o anumita sarcina, fara suprasolicitare. Ciclul de functionare este valabil pentru o
temperatura de 40°C.

Clasa de protectie a carcasei

Codul IP indica clasa de protectie a carcasei, respectiv gradul de protectie impotriva patrunderii unor
obiecte solide si a apei. Echipamentul marcat IP 23S este proiectat pentru utilizarea in interior i
exterior; totusi, nu trebuie actionat cand cad precipitatii.

Clasa de aplicatie

Simbolul arata ca sursa de alimentare este proiectata pentru utilizarea in zone de
periculozitate ridicata din punct de vedere electric.

Retea de alimentare, Sg¢ min
Puterea minima de scurtcircuit pe retea in conformitate cu IEC 61000-3-12

4 INSTALARE

Instalarea trebuie executata de catre un specialist.

Sursa de alimentare trebuie calibrata de catre un specialist.

A AVERTISMENT

Instalarea trebuie efectuata la un sistem trifazat simetric in ceea ce privegste
impdmantarea de siguranta.
Echipament destinat instalarii fixe.

Nota!

Cerinte pentru reteaua de alimentare

Datorita curentului primar tras de la reteaua de alimentare cu energie, echipamentele de mare
putere pot influenta calitatea energiei retelei. In consecinta, pentru anumite tipuri de echipamente
se pot aplica restrictii sau cerinte de conectare referitoare la impedanta maxima admisibila a retelei
de alimentare sau la capacitatea minima de alimentare necesara la punctul de interfata cu reteaua
publica (consultati datele tehnice). In acest caz, este responsabilitatea instalatorului sau a
utilizatorului echipamentului sa se asigure, consultdndu-se daca este necesar cu operatorul care
distribuie energia, ca echipamentul poate fi conectat.
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Nota!

Sursa de alimentare poate fi conectata pentru alimentare de la generator. Pentru informatii
suplimentare, contactati personalul de service autorizat de ESAB.

4.1  Instructiunide ridicare

< 30° > 1500 mm

,’B

]
|
|

Y
i
AH 0948A
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4.2 Pozitionare

A AVERTISMENT! >10°
Fixati echipamentul — mai ales daca suportul de 10°

baza este neuniform sau inclinat.

Pozitionati sursa de alimentare pentru ‘ﬂ

sudura astfel incat orificile de admisie si de

evacuare pentru aerul de racire sa nu fie ~5

obstructionate, pastrand o distanta de cel putin [ ] S

250 mm de jur imprejur. No
o

Cand instalati sursa de alimentare pe

podea, consultati dimensiunile in T ==T
conformitate cu sablonul cu gauri de la pagina 24.

ujll

250 mm 250 mm
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4.3 Exemplu de echipament de sudura

3
| N
6
4
?
LL
|
5 z
<
1 Cap de sudura 5 Cablu de retur 9 Cablu de masurare,
viteza
2 Unitate de comanda 6 Cablu de masurare, 10 Cablu de motor
piesa de prelucrat
3 Cablu de comanda 7 Piesa de prelucrat 11 Cablu de masurare,
tensiune de sudura
4 Sursa de alimentare 8 Cablu de sudura

pentru sudura

-10 -
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44 Traseul de cabluri

1000 mm*

8 5

& '#' >

© )
Te)
2 > < 0 mm*
z *Recommended
3 Cabludecomanda 5 Cablude retur 6 Cablu de masur- 8 Cablu de sudura
are, piesa de
prelucrat

Pentru mai multe informatii despre traseul cablurilor, consultati pagina 18 si
urmatoarele.

-11-
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4.5 Alimentare de la reteaua electrica

A AVERTISMENT

Sursa de alimentare pentru suduré este conectata pentru 400 V in momentul livréarii.
Pentru alte tensiuni de retea, refaceti conexiunile la blocul de borne, conform
instructiunilor de conectare de la pagina 25.

Stréngeti suruburile A utilizadnd un cuplu de 10 Nm. Asigurati-va ca protectia din

plastic B este inca desfacuta.

i

Dimensiuni recomandate pentru sigurante

Asigurati-va ca sursa de alimentare pentru sudura este

conectata la tensiunea corecta de retea si ca este protejata
prin sigurante de dimensiuni corecte. Trebuie efectuata o
conexiune la pamant, in conformitate cu normele aplicabile.

Placuta cu date de conectare la alimentare

Aristo 1000
50/60 Hz la sudura cu c.c.

Tensiune retea de
alimentare

Curent de faza |l

Siguranta impotriva
supratensiunii tranzitorii

380V

86A
100A

400V

82A
100A

415V

79A
80A

440V

74A
80A

460V

71A
80A

500V

66A
80A

550V

59A
63A

575V

57A
63A

Nota! Dimensiunile de sigurante prezentate mai sus sunt in conformitate cu reglementarile din

Suedia. Utilizati sursa de alimentare pentru suduré in conformitate cu reglementérile nationale

relevante.

bb01dro
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5 EXPLOATAREA

Reglementarile generale de securitate pentru manipularea echipamentului se
pot gasi la pagina 4. Cititi-le complet inainte de a incepe utilizarea echi-

pamentului!

5.1  Conexiuni si dispozitive de control

1  Buton rotativ pentru controlul setarilor* 7

Lampa portocalie indicatoare de defecte 8

Buton alb, PORNIRE

4 Buton negru, OPRIRE

5 Conexiune pentru unitatea de

comanda PEK

6 Conexiune pentru instrumentul de

service

*) Exista trei pozitii ale butonului rotativ:
e Pozitia 1, PORNIRE / OPRIRE a tensiunii de retea, controlata de la unitatea de telecomanda
e Pozitia 2, PORNIRE / OPRIRE blocata
» Pozitia 3, PORNIRE / OPRIRE, controlaté utilizand butoanele 3 si 4

1

U*T

13

z——
00O
\

10

11

12

13

[H I — g p—

—
o

N
——

]
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Conexiune neagra pentru cablul de masurare,
piesa de prelucrat

Siguranta

Conexiune rosie pentru cablul de masurare,
cap de sudura

/E—

Conexiune pentru cablul de curent
pentru sudura catre capul de sudura

Conexiune pentru cablul de retur

Conexiune pentru cablul de tensiune de retea

Canal de cablu pentru cabluri de semnal

AH 0949
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5.2 Conectarea cablurilor de sudura si de retur

Asigurati-va ca sunt instalate cablurile de sudura si de retur conform ilustratiei.

AH 0966

5.3 Semnificatiile simbolurilor

Sursa de alimentare Sursa de alimentare

PORNITA OPRITA

Pornire comandata de la Comanda locala de la

distanta sursa de alimentare
I-l Indicatie defect

5.4 Protectia la supraincalzire

Sursa de alimentare pentru sudura are un circuit de protectie la supraincalzire, care
intra Tn functiune daca temperatura devine prea ridicata. Cand survine acest lucru,
curentul de sudura este intrerupt si se aprinde lampa indicatoare galbena. In panoul
cu setari al unitatii de comanda (PEK) apare un cod de defect.

Protectia la supraincalzire se reseteaza automat si procesul de sudura poate fi
repornit cand temperatura a scazut.

-14 -
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6 INTRETINEREA

intretinerea regulata este importanta pentru o operare sigura si fiabila.

Numai persoanele cu cunostinte corespunzatoare de electricitate (personal
autorizat) pot demonta pléacile de siguranta pentru conectare sau pentru efectuarea
lucrarilor de service, intretinere sau reparatie a echipamentului de sudura.

A ATENTIE!

Toate garantiile asumate de céatre furnizor isi pierd valabilitatea daca clientul incearca sa
repare produsul in timpul perioadei de garantie pentru a remedia orice deficienta.

6.1  Sursa de alimentare pentru sudura

Verificati in mod regulat ca sursa de alimentare pentru sudura sa nu fie infundata cu
murdarie.

Frecventa si tipul metodei de curatare depind de:

e procesul de sudura
e timpul de functionare
e amplasare

e mediul inconjurator
Sursa de alimentare trebuie curatata in mod regulat utilizandu-se aer comprimat

uscat la presiune redusa, consultati pagina 22. Curatarea trebuie efectuata mai
frecvent in medii murdare.

Imbacsirea sau blocarea orificiilor de intrare si de iesire a aerului conduc la
supraincalzire. Codul de comanda pentru filtrul de praf se gaseste pa pagina 27.

-15 -
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inlocuirea si curatarea filtrului de praf

1. Demontati filtrul de praf conform ilustratiei.

2. Suflati cu aer comprimat (la presiune redusa) pentru a curata filtrul.

3. Reinstalati filtrul.

Asigurati-va ca filtrul cu textura cea mai fina este pozitionat pe grila.

inlocuirea si curétarea filtrului de aer

1. Demontati filtrul de aer conform ilustratiei

IJK,

1

—

=

[/

2. Curatati filtrul cu apa si sapun

3. Reinstalati filtrul.

bb01dro
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7 DEPANARE

Inainte de a solicita un specialist de service autorizat, incercati urmétoarele verificari

si inspectii recomandate.

Tip de problema

Masura corectiva

Lipsa arc.

Verificati daca tensiunea de retea este conectata.

Verificati daca sunt conectate corect cablurile de sudura si de
retur.

Verificati daca a fost setata valoarea corecta a curentului.
Verificati sigurantele alimentarii de la retea.

Curentul de sudura este
intrerupt in timpul sudurii.

Verificati daca s-au declangat releele termice (pe panoul
modulului de comanda apare un cod de defect).

Verificati sigurantele alimentarii de la retea.

Releul termic se declanseaza
frecvent.

Verificati filtrul de praf pentru a vedea daca este infundat.

Asigurati-va ca nu depasiti valorile nominale pentru sursa de
alimentare pentru sudura (adica unitatea nu este
suprasolicitata).

Verificati daca sursa de alimentare pentru suduré nu este
infundaté cu murdarie.

Verificati temperatura ambianta.

Performante de sudura slabe.

Verificati daca sunt conectate corect cablurile de alimentare
cu curent pentru sudura si de retur.

Verificati daca a fost setata valoarea corecta a curentului.

Verificati daca este utilizat materialul de umplere corect (fir si
pudra).

8 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

Reparatiile gi lucrarile de electricitate trebuie efectuate de un specialist de service
autorizat de ESAB. Utilizati numai piese de schimb si de uzuréa originale de la ESAB.

Aristo 1000 este proiectat si testat in conformitate cu standardele internationale si
europene IEC-/EN 60974-1 si cu IEC-/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 se pot comanda prin intermediul celui mai apropiat dealer ESAB,;
consultati ultima pagina a acestei publicatii.

bb01dro
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min 0,5m

@ max 6 bar
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Primary side Secondary side
Secondary inverter and
Primary Secondary DC polarity switch
From Power supply 2AP1 inverters Transformers rectifiers
Main ““““““ 7
contactor Ay
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3x 7 rectifier Power
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Gateway
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Instructiuni de asamblare

81 3
.N - - -
[ / ! o 0 ‘
. 250 | | 250 o
.<—> %_)
\ (o) o )
'o[ o

Te) 10
Al o

N 145 613 100

SN - -
43&‘\/\/ %
613
15
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Instructiuni de conectare

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?

-25-
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Aristo 1000 AC/DC SAW

Numar de catalog

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

-26 -
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Aristo 1000 AC/DC SAW

Lista de piese de schimb

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

Accesorii

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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