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DEKLARACJA ZGODNOSCI
Firma ESAB AB, Welding Equipment, SE-69581 Laxaa, Szwecja, gwarantuje pod rygorem
odpowiedzialnosci, ze zrddta pradu spawania LAF 1250M od numeru seryjnego 712 (2007 t.12) zostaly
skonstruowane i przebadane wedlug norm EN 60974-1 oraz EN 60974-10, zgodnie z warunkami dyrektyw
(2006/95/EC) oraz (2004/108/EC).

Laxa 2007-03-30

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation
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1 ZASADY BEZPIECZENSTWA

Uzytkownicy sprzetu spawalniczego firmy ESAB sa odpowiedzialni za przestrzeganie odpowiednich
przepisdw bezpieczenstwa przez osoby pracujace z lub przy tym sprzecie. Zasady bezpieczenstwa musza
by¢ zgodne z wymaganiami stawianymi tego rodzaju sprzetowi. Poza standardowymi przepisami
dotyczacymi miejsca pracy nalezy przestrzega¢ przedstawionych zalecen.

Wszelkie prace musza by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajagcy zasady dziatania
sprzetu spawalniczego. Niewlasciwe dziatanie sprzetu moze prowadzi¢ do sytuacji niebezpiecznych, a w
rezultacie do obrazen operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa sprzetu spawalniczego, musi zna¢ sie na:
¢ jego obstudze
* lokalizacji przyciskéw awaryjnego zatrzymania
¢ jego dziataniu
» odpowiednich $rodkéw ostroznosci
e spawaniu

2. Operator musi upewnic sie, ze:
e W momencie uruchomienia sprzetu w miejscu pracy nie znajduje sie zadna nieupowazniona
osoba
¢ w chwili zajarzenia tuku wszystkie osoby sg odpowiednio zabezpieczone

3. Miejsce pracy musi by¢:
¢ odpowiednie do tego celu
» wolne od przeciggéw

4. Sprzet ochrony osobistej
» Nalezy zawsze uzywac zalecanego sprzetu ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne, odziez
ognioodporna, rekawice ochronne.
* Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych przedmiotdw, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki, itp.,
ktére moglyby sie o co$ zahaczy¢ lub spowodowaé poparzenie.

5. Ogdlne srodki ostroznosci
» Upewni¢ sie czy kabel zwrotny zostat bezpiecznie podtaczony.
* Praca na sprzecie 0 wysokim napieciu powinna by¢ wykonywana wylacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.
» QOdpowieni sprzet gasniczy powinien by¢ wyraznie oznaczony i znajdowaé sie w poblizu.
» Smarowania i konserwacji sprzetu nie wolno przeprowadza¢ podczas jego pracy.
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A\ OSTRZEZENIE A\

SPAWANIE | CIECIE LUKOWE MOZE ZAGRAZAC BEZPIECZENSTWU OPERATORA | POZOSTALYCH
0sOB PRZEBYWAJACYCH W POBLIZ U. DLATEGO PODCZAS SPAWANIA NALEZY ZACHOWAC
SZCZEGOLNE SRODKI OSTROZNOSCI PRZED PRZYSTAPIENIEM DO SPAWANIA ZAPOZNAJ SIE Z
PRZEPISAMI BEZPIECZENSTWA | HIGIENY PRACY OBOWIAZUJACYMI NA TWOIM STANOWISKU
PRACY.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE - moze byé przyczyna smierci.

. Urzadzenie spawalnicze nalezy zainstalowac i uzierni¢ zgodnie z obowigzujgcymi normami.

. Unikaj kontaktu czesci znajdujacych sie pod napieciem lub elektrod z golg skdra, mokrymi rekawicami lub
mokrg odzieza.

. Qdizoluj sie od ziemi i przedmiotu obrabianego.

. Upewnij sie czy Twoje stanowisko pracy jest bezpieczne.

WYZIEWY | GAZY - moga by¢ szkodliwe dla zdrowia.

. Trzymaj glowe z dala od wyziewow.

. W celu unikniecia wdychania wyziewdw i gazow nalezy korzysta¢ z wentylacji wyciggow.

LUK ELEKTRYCZNY - moze spowodowa¢é uszkodzenie oczu i poparzenie skory.

. Chron oczy i cialo. Stosuj odpowiednia ostone spawalnicza, ochrone oczu i odziez ochronna.

. Chron osoby przebywajace w poblizu Twojego stanowiska pracy przy pomocy odpowiedrich oslon lub
zasion.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

. Iskry powstajgce podczas spawania moga spowodowaé pozar. Upewnij sie, ze w poblizu Twojego

stanowiska pracy nie ma materialdw fatwopalnych.

HALAS -glosne dzwieki moga uszkodzi¢ stuch.
. Chron stuch. Stosuj zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem.

. Ostrzez o niebezpieczenstwie osoby znajdujace sie w poblizu.
WADLIWE DZIALANIE - W przypadku wadliwego dzialania urzadzenia wezwij eksperttow

| PRZED INSTALACJA | ROZRUCHEM URZADZENIA NALEZY ZAPOZNAC SIE Z NINIEJSZA INSTRUKCJA |
CHRON SIEBIE | INNYCH!

OSTRZEZENIE

Produkt przeznaczony jest do uzytku przemystowego. W warunkach domowych
moze spowodowaé zakidcenia odbioru radiowego. Za przedsiewziecie nalezytych
Srodkdw zapobiegawczych odpowiedzialny jest uzytkownik.

UWAGA!

Przed instalacja i rozruchem urzadzenia nalezy
zapoznacd sie z niniejszg instrukcja.

Nie wyrzuca¢ urzadzen elektrycznych razem ze zwyklymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywa Europejska 2002/96/EC dotyczaca odpaddw elektrycznych i
elektronicznych oraz jej zastosowaniem w Swietle prawa krajowego, wyeksploatowane
urzadzenia elektryczne nalezy gromadzic oddzielnie i oddawac do zaktadu zajmujacego sie
ich utylizacja, zgodnie z zasadami ochrony srodowiska. Wiasciciel sprzetu powinien
uzyska¢ informacje na temat sprawdzonych systemdw gromadzenia takich odpaddw u
naszego lokalnego przedstawiciela.

Przestrzeganie tej Dyrektywy Europejskiej poprawi Srodowisko i ludzkie zdrowie!

SafO -5-



2 WPROWADZENIE

2.1 Informacje ogdine

LAF 1250M to zdalnie sterowane, 3-fazowe, zrddta pradu spawania przeznaczone do
wysokowydajnych proceséw mechanicznych spawania tukowego w ostonie gazéw
ochronnych (MIG/MAG) oraz spawania tukiem krytym pod topnikiem (SAW).

Sa one zawsze uzywane w potaczeniu ze sterownikiem procesow A2-A6 (PEH) firmy
ESAB.

Zespot LAF jest chtodzony wentylatorem i jest monitorowany termicznym wytacznikiem
przecigzeniowym.

Uruchomienie wylacznika termicznego jest sygnalizowane zapaleniem zéttej lampki
wskaznikowej na panelu czotowym. Lampka zostanie zresetowana, gdy temperatura
spadnie do akceptowalnego poziomu.

Zrédta pradu spawania i sterownik sa potaczone poprzez 2-przewodowa szyne danych, co
umozliwia precyzyjng kontrole procesu spawania.

Wszystkie ustawienia parametrow.

Dziatanie zrodta pradu jest w pelnym zakresie sterowane i monitorowane przez ten modut.
Sterownik umozliwia réwniez zadawanie parametrow poczatku i konca spawania. Wstepnie
zadane parametry natezenia pradu spawania mozna monitorowac rowniez w trakcie
spawania.

Bardziej szczegdtowe informacje o ustawieniach i trybach roboczych zrédet pradu
spawania, patrz instrukcja obstugi sterownika proceséw A2-A6 (PEH).
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2.2 Dane techniczne

LAF 1250M

Napiecie:

Dopuszczalne obciazenie przy:
100 % Czas wigczenia:
Zakres nastaw:
MIG/MAG
UP
Napiecie biegu jalowego:
Moc znamionowa bez obciagzenia:
Sprawnosé:
Wskaznik mocy:
Ciezar:
Wymiary D x S x W:
Klasa obudowy:
Klasa zastosowania:

220/230/400/415/500 V, 3~50 Hz
230/400/440/550 V, 3~60 Hz

1250 A/44 V

60 A/ 17V - 1250 A/ 44 V
40 A/ 22V - 1250 A/ 44 V
51V

220 W

0,87

0,92

490 kg

774 x 598 x 1430

IP 23

[S]

Klasa szczelnosci.

Kod IP oznacza klase szczelnosci, to znaczy okresla, w jakim stopniu urzadzenie jest odporne na
przedostawanie sie do wewnatrz zanieczyszczen stalych i wody. Kod 23 oznacza, ze urzadzenie nadaje
sie do pracy w pomieszczeniu i na wolnym powietrzu.

Klasa uzytkowa

Symbol @

oznacza, ze konstrukcja spawarki pozwala na jej uzytkowanie w pomieszczeniu o

podwyzszonym stopniu zagrozenia elektrycznego.
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3 INSTALACJA

3.1 Informacje ogodine

Instalacji moze dokonac jedynie osoba posiadajgca uprawnienia.

3.2 Rozpakowanie i instalacja

A UWAGA! NIEBEZPIECZENSTWO WYWROCENIA SIE URZADZENIA!
Przymocuj urzadzenie, szczegdlnie gdy podioze jest nierdwne lub pochyle.

e Umiesci¢ zrédlo pradu spawania na poziomej podstawie..
* Upewnic sie, czy nic nie bedzie zakidcato obiegu chtodzenia.

Instrukcja podnoszenia

3.3 Przylacza

e Przy dostawie zrédto pradu spawania jest podtaczone do 400V
W przypadku innego napiecia zasilajgcego nalezy wiaczy¢ @ o 6 o
zadane zasilanie na gldwnym transformatorze oraz oL
transformatorze sterujgcym zgodnie z instrukcjg poditaczenia |
na stronie 15.

* Upewnic sie, czy przewody z gldéwnej sieci zasilajacej maja
odpowiedni przekroj i zabezpieczy¢ je odpowiednimi
bezpiecznikami, zgodnie z majacymi zastosowanie
zarzadzeniami lokalnymi (patrz tabela na stronie 9).

» Podiaczy¢ przewdd masujacy do Sruby oznaczonej @
e Dokreci¢ uchwyt przewodu (7).

e Podlaczy¢ przewdd gtdwnej sieci zasilajacej do zaciskow

gldwnego terminala L1, L2 i L3. 1]

e Podiaczy¢ przewdd sterujgcy miedzy zrédtlem pradu
spawania LAF a sterownikiem do 28-biegunowego ztacza (2)
wewnatrz zrddta pradu spawania.

e Poditaczy¢ styk 1 gniazda przewodu pomiarowego (4).

* Podiaczy¢ odpowiedni przewdd spawalniczy i powrotny do stykéw (3) oznaczonych
+ | - z przodu zrddta pradu spawania.
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Zlacza gldwnej sieci zasilajacej

LAF 1250M 50 Hz 60 Hz
Napiecie, V: 230 400/415 |500 230 400/ 440 |[550
Natezenie pradu, A

100% 171 99 80 171 99 80
Przekréj przewodu, mm?2 |3x70+ 35 |3x35+25 |3x25+ 16 |[3x70+35 |3 x35+25 |3x25+ 16
Bezpiecznik, topikowy, A | 160 100 80 160 100 80

3.4 Plytka drukowana

Przelaczniki DIP

Plytka drukowana (AP 1) posiada dwa przetgczniki DIP (SW1 i SW2), ktére przy dostawie sa

wstepnie ustawione. Tych ustawien nie nalezy zmieniac.

Przy odbiorze czesci zamiennych, przed zamontowaniem ptytki drukowanej do zrodta pradu
spawania nalezy sprawdzi¢ ustawienie przetacznikdw DIP (i w razie potrzeby ustawic).

* Przelacznik DIP SW1

Ustawienie przefacznika DIP 1

(SW1) jest niezbedne do dziatania komunikacji

ze sterownikiem proceséw A2-A6 (PEH).

* Przelacznik DIP SW2

Ustawienie przetgcznika DIP 2 (SW2) jest

niezbedne do informowania sterownika
proceséw A2-A6 (PEH) o mocy znamionowej
podigczonego zrddta pradu.

Ustawianie przetacznika DIP SW1

e Ustawic biegun 6 w pozycji "OFF”, a wszystkie
pozostate bieguny w pozycji "ON”.

Ustawianie przetacznika DIP SW2

e Ustawic biegun 2 w pozycji "OFF”, a wszystkie
pozostate bieguny w pozycji "ON”.

uuuuuuu

S | B G O

Zaprogramowane parametry pracy zrodta pradu spawania

Zaprogramowane parametry pracy zrodia
pradu spawania sg przechowywane w pamieci
blyskowej IC 6 Modut jest zamontowany w
uchwycie i jest wymienny.

fiaSi1oa
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4

OBSLUGA

4.1

Informacje ogdine

Ogdine przepisy bezpieczenstwa dotyczace obchodzenia sie z niniejszym
sprzetem znajduja sie na stronie 4. NaleZy zapoznac sie z nimi przed
przystapieniem do jego uZytkowania.

Uwagal! Nie wolno uzywac zrddita zasilania bez bocznych oston.

4.2

Elementy sterowania

Panel czolowy obejmuje:

1.

Glowny przetacznik, odcinajacy doplyw napiecia z gldwnej sieci zasilajacej do zrddia
pradu spawania.

Lampka wskaznikowa (biata), wskazujgca stan aktywnosci gldwnego przetgcznika.

Lampka wskaznikowa (zétta), wskazujaca uruchomienie wylgcznika termicznego z
powodu przegrzania transformatora. Lampka zostanie zresetowana, gdy temperatura
spadnie do akceptowalnego poziomu.

Przycisk, do resetowania automatycznego bezpiecznika FU2 napiecia zasilania 42 V.
1 2 3 4
_ L [o]] |
Tt v
o

0o o

4.3 Uruchomienie

Podigczy¢ przewdd powrotny do spawanego elementu.
Ustawi¢ gtdwny przetgcznik (7) w pozycji “I”.
Zapali sie lampka wskaznikowa (2) i zostanie uruchomiony wentylator.

Do ustawiana parametrow spawania i uruchamiania procesu spawania stuzy sterownik
(patrz instrukcja obstugi sterownika proceséw A2-A6 0443 745 xxx ).
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S KONSERWACJA

5.1 Informacje ogdine

UWAGA!

Jezeli klient w okresie gwarancji sam dokona jakichkolwiek czynnosci naprawczych
przy maszynie, wszelkie zobowigzania gwarancyjne ze strony dostawcy przestaja
obowigzywac.

5.2 Czyszczenie

o  Zrédlo pradu spawania nalezy czysci¢ w zaleznosci od potrzeb.
Zaleca sie stosowac do tego celu suche sprezone powietrze.

AOSTRZEiENIE!

Zablokowanie wlotéw lub wylotéw powietrza moze przyczynic¢ sie do przegrzania.

Uwaga!

W celu zapewnienia bezpiecznego dziatania stycznika nalezy utrzymywaé elementy
magnetyczne w czystosci.

W przypadku koniecznosci czyszczenia stycznika, nalezy go rozmontowac i wyczyscié
wszystkie jego elementy. Alternatywnie mozna stycznik wymienic.

AOSTRZEiENIE!

Nigdynie wolno przystepowac do czyszczenia stycznika sprezonym powietrzem bez
uprzedniego catkowitego rozmontowania stycznika.

6 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

LAF 1250M DC zostal zaprojektowany i przetestowany zgodnie z
miedzynarodowymi, europejskimi standardami IEC/EN 60974-1 i IEC/EN 60974-10.
Do obowiszkow serwisu, ktory przeprowadzal konserwacje lub naprawe, nalezy
upewni¢ sie, ze produkt nadal jest zgodny z wymienionymi standardami.

Czesci zamienne zamawia sie u najblizszego przedstawiciela ESAB patrz ostatnia strona
niniejszej broszury. W zamdwieniu nalezy podac typ maszyny, numer seryjny, nazwy
czesci i ich numery katalogowe wg spisu czesci zamiennych na str. 17.

Ulatwia to dostawe i gwarantuje otrzymanie wiasciwych czesci.

fia3m1ioa -11 -
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Spis czesci

C = Component designation in the circuit diagram

C Denomination Remarks
V2 Silicon diode

C4 Capacitor 400V

FU1 Fuse 16 A, 500 V
FU2 Automatic fuse 20 A

FU4 Fuse 1.25AT

FU5 Fuse 1.25AT

FU6 Fuse 3.15AT

KM1 Contactor 42V, 50 Hz
AP1 Circuit board

M1 Fan

QF Main switch (black)

HL1 Indicating lamp (white)

HL2 Indicating lamp (yellow)

VA Thyristor 1100 A/300 V
TC1 Control transformer 42 V, 900VA
AP2 Circuit board, insulation

AP3 Circuit board, EMC filter

TC2 Transformer

fia3e11b -14 -



Sposdb podiaczania

LAF 1250M
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Spis czesci zapasowych

Edition 2008-07-30

Do b o

4

0]

ESAB LAF 12500 DC i

-

g

0
TR
5 m

Ordering no.

Denomination

Notes

0456 323 881

Welding power source LAF 1250M

Abbreviations used in the spare parts list:

C = Component designation in the circuit diagram

sparefram
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:gtn Qty. | Ordering no. | Denomination Remarks C
0456 323 881 | Welding power source LAF 1250M
1 1 0551 203 081 | Shunt 1500 A RS1
2 0191 085 104 | Capacitor 400V C4
3 1 0490 600 606 | Silicon diode V4
6 1 0320 445 882 | Inductor L1
7 1 0320 444 882 | Inductor coil
8 1 0460 004 880 | Fan complete
8:1 1 0460 294 880 | Fan M1
9 3 0320 924 882 | Thyristor bridge
10 0041 051 606 | Contact protection
11 1 0320 946 001 | Thyristor 1100 A/ 300 V \%!
12 2 0567 200 610 | Fuse 16 A, 500V FU1
13 1 0320 746 002 | Main switch (black) QF
14 1 0192 576 004 | Indicating lamp (white) HLA1
15 1 0192 576 303 | Indicating lamp (yellow) HL2
16 1 0193 586 104 | Automatic fuse 20A FU2
18 2 0156 388 001 | Handle
19 1 0486 368 880 | Circuit board AP1
1 0486 525 880 | Flash memory IC6
20 0805 586 131 | Contactor KM2
21 1 0442 849 881 | Contactor KM1
22 3 0319 828 001 | Transformer TC2
23 0460 092 002 | Contact transformer 42V, 900 VA TC1
0567 900 136 | Fuse 1.25 AT FU4, FU5
0567 900 103 | Fuse 3.15 AT FU6
24 1 0486 224 880 | Circuit board, EMC filter AP3
25 2 0158 115 880 | Cable inlet
26 1 0469 842 880 | Transformer coil
27 1 0469 845 880 | Transformer ™1
28 0490 600 626 | Silicon diode V2
33 1 0487068880 | Circuit board, insulation AP2
0368544006 | Sleeve socket 28-pole, Burndy XS24
34 1 0191093135 | Resistor 680R R4
35 0523300201 | Positive terminal
36 0319445001 | Thermostat
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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

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 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 212298 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 Kit

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Mesero (Mi)

Tel: +39 02 97 96 81
Fax: +39 02 97 28 91 81

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 3312 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.0.
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

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 2525
Fax: +41 1 740 30 55

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 5308 9922
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 3 5296 7371
Fax: +81 3 5296 8080

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
Selangor

Tel: +60 3 8027 9869
Fax: +60 3 8027 4754

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

Representative offices
BULGARIA

ESAB Representative Office
Sofia

Tel/Fax: +359 2 974 42 88

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2393 32 13

ROMANIA

ESAB Representative Office
Bucharest

Tel/Fax: +40 1 322 36 74

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 095 543 9281
Fax: +7 095 543 9280

LLC ESAB

St Petersburg

Tel: +7 812 336 7080
Fax: +7 812 336 7060

Distributors

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

www.esab.com

ESAB AB .
SE-695 81 LAXA
SWEDEN

Phone +46 584 81 000

www.esab.com

070514



