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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
LAF 1001, from serial number 536-xxx-xxxx (2015 w36)
LAF 1001M, from serial number 536-xxx-xxxx (2015 w36)

Brand name or trade mark
ESAB

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

ESAB AB
Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Géteborg, Sweden
Phone: +46 31 50 90 00, Fax: +46 31 50 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
; Director of Welding Automation

2017-09-05 Peter Kjallstro
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1 BEZPIECZENSTWO

1

BEZPIECZENSTWO

1.1

Znaczenie symboli

Uzyte w dalszej czesci niniejszej instrukcji oznaczajg: Uwaga! Nalezy mie¢ sie na
bacznosci!

® Oznacza bezposrednie zagrozenia, ktore, jesli nie uda sie ich uniknaé,

NIEBEZPIECZENSTWO!

beda skutkowaé odniesieniem bezposrednich, powaznych obrazen ciata
lub $miercia.

OSTRZEZENIE!

Oznacza potencjalne zagrozenia, ktére moga skutkowa¢ odniesieniem
obrazen ciata lub Smiercia.

PRZESTROGA!

Oznacza zagrozenia, ktére moga skutkowac¢ odniesieniem niewielkich
obrazen ciata.

OSTRZEZENIE!
Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem A |L.'JJ
instrukcje obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP

(0]

1.2

raz karty charakterystyki (SDS).

Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownicy urzadzen firmy ESAB ponoszg odpowiedzialnos¢ za stosowanie odpowiednich
Srodkéw ostroznosci przez osoby uzywajace lub znajdujgce sie w poblizu tych urzadzen.
Srodki ostroznos$ci muszg spetniaé wymagania stawiane tego rodzaju urzgdzeniom
spawalniczym. Poza standardowymi przepisami dotyczgcymi miejsca pracy nalezy

przestrz

egac nastepujgcych zaleceh.

Wszelkie prace powinny by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy
zasady dziatania urzadzenia. Nieprawidtowa obstuga urzgdzenia moze prowadzi¢ do sytuaciji

niebezp

iecznych, a w rezultacie do obrazeh operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa urzadzenia, powinien znac:

O

O O O O

zasady jego obstugi

lokalizacje wytacznikow awaryjnych

jego dziatanie

odpowiednie srodki ostroznosci

zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzgdzenia

2.  Operator powinien dopilnowag, aby:

O

w momencie uruchamiania urzgdzenia w jego poblizu nie byto Zadnych oséb
nieupowaznionych

o w chwili zajarzania tuku lub rozpoczecia prac przy uzyciu urzgdzenia wszystkie

3. Mi

osoby byty odpowiednio zabezpieczone
ejsce pracy powinno by¢:

o odpowiednie do okreslonego celu
o wolne od przeciggéw

0449 503 101 -4 - © ESAB AB 2017



1 BEZPIECZENSTWO

4. Sprzet ochrony osobistej:
o Nalezy zawsze stosowac zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary
ochronne, odziez ognioodporna, rekawice ochronne
o Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych elementéw odziezy, takich jak szaliki,
bransolety, pierscionki itp., ktére mogtyby o co$ zahaczy¢ lub spowodowac
poparzenie
5. Ogodlne srodki ostroznosci:
o Upewni¢ sig, ze przewdd masowy jest podtgczony prawidtowo
o Prace na urzadzeniach wysokiego napiecia mogg by¢ wykonywane
wytacznie przez wykwalifikowanego elektryka
o Odpowiedni sprzet gasniczy musi by¢ wyraznie oznaczony i znajdowac¢ sie w
poblizu.
o W trakcie pracy urzgdzenia nie wolno przeprowadzac jego smarowania ani
konserwaciji

OSTRZEZENIE!

Spawanie i ciecie tukowe moze stwarza¢ zagrozenie dla operatora i innych osob.
Podczas spawania lub ciecia nalezy stosowa¢ odpowiednie srodki ostroznosci.

3 o PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

* Przeprowadzi¢ montaz i uziemienie urzgdzenia spawalniczego zgodnie z
instrukcjg obstugi.
* Nie dotyka¢ elementéw pod napieciem ani elektrod odstonietg skérg, w
mokrych rekawicach lub w mokrej odziezy.
* QOdizolowa¢ sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.
* Upewnic sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla

‘ zdrowia
:Tﬁ * Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed
— rozpoczeciem spawania zasiegngc¢ opinii lekarza. Pole
elektromagnetyczne moze zaktécaé prace niektérych rozrusznikow.
* Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne
skutki zdrowotne, ktore sg nieznane.
» Spawacze powinni stosowac sie do nastepujgcych procedur, aby
ograniczy¢ skutki narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:
o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata.
Jesli to mozliwe, zabezpieczyc¢ je tasma klejgca. Nie stawac miedzy
uchwytem przewodem spawalniczym a roboczym. W zadnym
wypadku nie owija¢ przewodu spawalniczego ani roboczego wokét
ciata. Ustawi¢ zrédto zasilania i przewody jak najdalej od ciata.
o Przewdd roboczy podtgczac do przedmiotu obrabianego mozliwie
najblizej obszaru spawania.

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia
* Trzymaj gtowe z dala od oparow.
+ Stosowa¢ wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa
zabezpieczenia, usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca
pracy.
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1 BEZPIECZENSTWO

PROMIENIOWANIE LUKU - Moze powodowa¢ obrazenia oczu i poparzenia
Q skéry

gyl
N

+ Chroni¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkfa
filtrujgce oraz nosi¢ odziez ochronna.

+ Chron osoby znajdujgce sie w poblizu, stosujgc odpowiednie ekrany lub
zastony.

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

o

Chroni¢ uszy. Stosowac stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata

»  Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie
zamocowane. Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac
ostony w przypadku koniecznosci wykonania konserwaciji i usuniecia

= usterek. Po zakonczeniu serwisowania i przed uruchomieniem silnika
nalezy zamontowac panele lub pokrywy i zamkng¢ drzwi.

» Zatrzymac silnik przed montazem lub podtgczeniem urzgdzenia.

* Nigdy nie zbliza¢ rak, wtoséw, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych
czesci.

—~ ZAGROZENIE POZAREM

—= "« |Iskry (rozpryski) mogg spowodowac pozar. Upewni¢ sie, ze w poblizu nie
ma materiatow tatwopalnych.
* Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.

AJ
k)9,

7

WADLIWE DZIALANIE — w razie nieprawidtowego dziatania poprosi¢ o pomoc
fachowca.

CHRON SIEBIE | INNYCH!

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania tukowego.

OSTRZEZENIE!
Nie uzywaj zrédta prgdu do rozmrazania zamarznietych rur.

PRZESTROGA!

Urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do uzytku w
budynkach, gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z
publicznego niskonapieciowego ukfadu zasilania. Ze
wzgledu na przewodzone i emitowane zakt6cenia, w takich
lokalizacjach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w
zapewnieniu kompatybilno$ci elektromagnetycznej
urzadzen klasy A.
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1 BEZPIECZENSTWO

UWAGA!

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazac¢ do
zaktadu utylizacji odpadoéw!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2012/19/WE w sprawie

zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE)

oraz jej zastosowaniem w $wietle prawa krajowego,

wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne i/lub _
elektroniczne nalezy przekazywac do zaktadu utylizaciji

odpadow.

Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, operator ma
obowigzek uzyska¢ informacje o odpowiednich punktach
zbidrki odpadow.

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.
ESAB oferuje asortyment akcesoriow spawalniczych i sprzet ochrony osobistej. Aby

uzyskac¢ informacje na temat skltadania zamoéwien, nalezy skontaktowac¢ sie z lokalnym
dealerem ESAB lub odwiedzi¢ nasza strone internetowa.

0449 503 101 -7 - © ESAB AB 2017



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Urzgdzenia LAF 1001/ LAF 1001M to tréjfazowe, zdalnie sterowane zrodta pradu spawania
przeznaczone do wysokowydajnego zmechanizowanego spawania fukowego elektrodg
metalowg w ostonie gazu (MIG/MAG) lub spawania tukiem krytym (SAW).

Spawalnicze zrédta energii sg chtodzone powietrzem i monitorowane przez termiczny,
samoczynny wytgcznik, ktory chroni przed przegrzaniem. Kiedy zadziata termiczny
samoczynny wigcznik, na panelu przednim automatycznie zaswieci sie zoita kontrolka. Gdy
temperatura spadnie ponizej dopuszczalnej wartosci granicznej, nastgpi automatyczne
ponowne uruchomienie.

0449 503 101 -8- © ESAB AB 2017



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE
LAF 1001 LAF 1001M

Napigcie sieciowe 380/400/415/500 V, 3~ 50 Hz  |230/380/400/415/500 V,
440/550 V, 3~ 60 Hz 3~ 50 Hz

230/440/550 V, 3~ 60 Hz

Zmaks. 0,04 Q 0,04 Q

Prad pierwotny Imaks. 84 A Imaks. 138 A
Wartosci dotyczace konwencjonalnego obcigzenia:

100% cyklu pracy 800 A/44 Vv 800 A/44 Vv
60% cyklu pracy 1000 A/44 V 1000 A/44 V
Zakres ustawien SAW 100-1000 A/24-44 100-1000 A/24-44 V
Ssc min 4,8 MVA 4,8 MVA
Napiecie bez obcigzenia |53V 56V
Zasilanie bez obcigzenia [180 W 178 W
Sprawnos¢ przy pradzie

maksymalnym 90% 86%
Wspoétczynnik mocy przy

prgdzie maksymalnym 0,95 0,96

Moc pozorna |, przy 51,6 kVA 52,9 kVA
pradzie maksymalnym

Moc czynna |, przy pradzie 48,9 kW 51,0 kW

maksymalnym

Temperatura pracy

Od -10 do +40 °C (od +14 do
+104 °F)

0d -10 do +40 °C (od +14 do
+104 °F)

Waga

330 kg (727,5 funta)

330 kg (727,5 funta)

Wymiary di. x szer. x wys.

646 x 552 x 1090 mm
(25,4 x 21,7 x 42,9 cala)

646 x 552 x 1090 mm
(25,4 x 21,7 x 42,9 cala)

Klasa izolacji

H

H

transformatora
Stopien ochrony IP23 P23
Klasa zastosowania

Stopien ochrony

Kod IP okresla stopieh ochrony zapewnianej przez obudowe przed wnikaniem ciat statych
lub szkodliwymi skutkami wnikania wody.

Urzadzenie oznaczone kodem IP23 jest przeznaczone do uzytku w pomieszczeniach i na

zewnatrz.

Klasa zastosowania

Symbol informuje, ze zrodto pradu jest przeznaczone do uzytku w miejscach o
zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym.

0449 503 101
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4 MONTAZ

4 MONTAZ

Montaz powinien zosta¢ wykonany przez fachowca.

UWAGA!
Wymagania dotyczgce zasilania sieciowego

To urzadzenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, jesli moc zwarciowa jest
wigksza lub rowna Sq.,i, W punkcie potgczenia zasilania uzytkownika i sieci
publicznej. Instalator lub uzytkownik urzgdzenia powinien dopilnowaé, aby
urzgdzenie zostato podigczone tylko do zasilania 0 mocy zwarciowej wiekszej lub
rownej Sq., kontaktujgc sie w razie potrzeby z operatorem sieci rozdzielcze;.

Parametry techniczne zostaly podane w rozdziale DANE TECHNICZNE.

4.1 Lokalizacja
OSTRZEZENIE! (1 N
Urzadzenie nalezy zamocowac — o
szczegolnie, jesli podtoze jest >]0
nieréwne lub pochyte.
10’
7
» Umiesci¢ zrédta pradu spawania na rownej powierzchni.
* Upewnic sie, ze nic nie blokuje chtodzenia.
Instrukcja podnoszenia
0449 503 101 -10 - © ESAB AB 2017



4 MONTAZ

4.2 Przylacza

« Zrédto pradu spawania zostato fabrycznie podtgczone
dla 400 V.

* W przypadku innego napiecia zasilania:

Zdjac¢ lewa ptyte boczna.

Wykona¢ przetgczanie na transformatorze gtownym i
regulacyjnym zgodnie z instrukcjg podtgczania w czesci
»Instrukcja podtgczania”.

+ Wybraé przewdd sieciowy o odpowiednim przekroju i
potaczy¢ go z odpowiednim bezpiecznikiem zgodnie z
lokalnymi przepisami (patrz ponizsza tabela ,Podtaczenie
zasilania”).

» Zdja¢ plyty przednie (x 2).

° 1/ E

Podtgczy¢ kabel uziemiajgcy do sruby oznaczonej @ .
» Dokreci¢ zacisk kabla (1).

* Podtgczyé kable zasilajgce do gtéwnych zaciskow potgczen L1, L2 L3 (5).

+ Podtaczy¢ kabel sterowania do ztgcza 28-stykowego (2) miedzy skrzynka
sterowniczg a zrédtem prgdu spawania w jego wnetrzu.

* Podtgczyé 1-stykowy kabel pomiarowy (4) w celu zmierzenia napigcia fuku do
przewodu masowego/gtowicy spawalnicze;.

+ Podtaczy¢ wiasciwy przewdd spawalniczy i przewdd masowy do zigczy (3)
oznaczonych + i - na przednim panelu Zzrodta pradu spawania.

* Dopasowac ptyty boczne/przednie.

Podtaczenie zasilania

LAF 1001 50 Hz 60 Hz
Napiecie (V) 380 |400 (415 500 440 550
Prad fazowy ly¢ (A) 67 64 64 52 64 52
Przekréj przewodu sieciowego (mm?2) 4x16|/4%x16|4x16 |4 %x16|4 x 16 |4 x 16
Bezpiecznik, zwloczny (A) 80 63 63 63 63 63
Wyltacznik nadpradowy (A) 80 80 80 63 80 63
LAF 1001M 50 Hz 60 Hz
Napigcie (V) 230 |380 |400 415 500 |230 (440 |550
Prad fazowy l4¢ (A) 108 67 64 64 51 108 |64 51
Przekroj przewodu 4x504x164x16/4%x16|/4%x16|4 %504 %16 |4 x 16
sieciowego (mm?)

Bezpiecznik, zwloczny (A) 125 |80 63 63 63 125 |63 63
Wyltacznik nadpradowy (A) 125 |80 80 80 63 125 |80 63

UWAGA!

Przekroj przewodow sieciowych i wielkosci bezpiecznikow podane powyzej sg

zgodne z przepisami szwedzkimi. Dla innych regionéw kable zasilajgce muszg
by¢ odpowiednie do zastosowania i zgodne z przepisami lokalnymi i krajowymi.
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5 OPERACJA

5 OPERACJA

Ogodlne wskazoéwki bezpieczeﬁstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajdujg sie w
rozdziale ,,BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczyta¢ przed
rozpoczeciem korzystania z urzadzenia!

OSTRZEZENIE!

Podczas pracy panele boczne powinny by¢ zamkniete.

UWAGA!
Przed uzyciem sterowania PEI nalezy przetgczy¢ zrodto pradu w tryb analogowy.

5.1 Elementy sterowania

Panel przedni zawiera:

=

I

1. Gtéwny wytgcznik nadprgdowy do wigczania/wytgczania napiecia
sieciowego i wentylatora w zrddle pragdu spawania.

» Pozycja ,1” — wt.

* Pozycja ,0” — wyt.

2. + Kontrolka (biata) zadwieci sie, gdy gtéwny przetgcznik zasilania
zostanie wiaczony.

3. Kontrolka przegrzania (zo6tta)

+ Kontrolka zaswieci sig, kiedy termiczny samoczynny wigcznik
zadziata w wyniku przekroczenia temperatury w Zzrodle pradu
spawania.

4. Przycisk resetowania automatycznego bezpiecznika FU2 dla napiecia

zasilania 42 V.

+ Kontrolka zgasnie, gdy temperatura w zrodle prgdu spawania
@ spadnie do dopuszczalnej wartosci graniczne;j.
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6 KONSERWACJA

6 KONSERWACJA

n PRZESTROGA!

Wszelkie zobowigzania gwarancyjne dostawcy przestajg obowigzywac, jesli
klient podejmie jakiekolwiek dziatania w okresie gwarancyjnym w celu naprawy
usterek w produkcie.

6.1 Czyszczenie
6.1.1 Zrédto pradu spawania

OSTRZEZENIE!
Zablokowanie wlotow i wylotéw powietrza spowoduje przegrzanie.

» W razie potrzeby wyczysci¢ zrodto pragdu spawania.
Do tego celu najlepiej uzyé suchego sprezonego powietrza.
6.1.2 Stycznik

OSTRZEZENIE!

Zabrania sie stosowania sprezonego powietrza do czyszczenia stycznika bez
uprzedniego wymontowania go z urzadzenia.

UWAGA!

Utrzymywac w czystosci elementy magnetyczne, aby zapewni¢ niezawodne
dziatanie stycznika.

W przypadku potrzeby wyczyszczenia stycznika koniecznie nalezy go
wymontowac, a czyszczenie przeprowadzi¢ na wszystkich elementach.

Istnieje rowniez mozliwos¢ wymiany stycznika.
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7 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

7 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

n PRZESTROGA!
Prace naprawcze i elektryczne powinny by¢ wykonywane przez technika
autoryzowanego serwisu firmy ESAB. Nalezy stosowa¢ wytgcznie oryginalne

czesci zamienne i eksploatacyjne firmy ESAB.

Urzadzenie LAF 1001 / LAF 1001M zostato zaprojektowane i przetestowane zgodnie z
miedzynarodowymi i europejskimi standardami 60974-1 i 60974-10. Do obowiazkow
serwisu, ktéry przeprowadzat konserwacje lub naprawe, nalezy upewnienie sie, ze

produkt nadal jest zgodny z wymieniong norma.

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna zamawia¢ przez lokalnego dealera firmy
ESAB - patrz ostatnia strona tego dokumentu. Przy sktadaniu zamdwienia nalezy podac¢ typ
produktu, numer seryjny, oznaczenie i numer czesci zamiennej wedtug listy czesci
zamiennych. Utatwi to wysyike i umozliwi prawidtowg dostawe.
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INSTRUKCJA PODEACZANIA

INSTRUKCJA PODLACZANIA

OMKOPPLING FOR OLIKA NATSPANNINGAR.
CONNECTIONS FOR DIFFERENT SUPPLY YOLTAGES.
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INSTRUKCJA PODEACZANIA
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OMKOPPLING FOR OLIKA NATSPANNINGAR.
CONNECTIONS FOR DIFFERENT SUPPLY WOLTAGES.
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NUMERY ZAMOWIENIOWE

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering no. Denomination Type
0460 513 880 |Welding power source LAF 1001

0460 513 881 |Welding power source LAF 1001M

0459 839 057 |Spare parts list LAF 1001 / LAF 1001M

Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com
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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
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