Caddy®

TA33, TA34

Bruksanvisning
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1 INLEDNING

1 INLEDNING
1.1 Oversikt

I denna handbok beskrivs manéverpanelerna TA33 och TA34 och hur de anvands.

For allmanna anvisningar om svetsning och handhavandet av svetsstromkallor, se
svetsstromkallans handbok.

Nar natspanning ansluts, kor enheten ett sjalvdiagnosprogram for
AR indikeringslampor och teckenfénster. Programversionsnummer visas, i det
. har exemplet 0.18.

o

oBS!

Mandverpanelens funktion kan variera beroende pa vilken produkt den ar
installerad pa.

1.2 Manoverpanel TA33

6
® vro Caddy™ s

Vred for installning av vald parameter: stréom (A), tid (s) eller godstjocklek (i millimeter,
1. mm eller tum, inch)

2. Teckenfonster

i

3. Knapp for val av svetsmetod: TIG wmm eller MMA ===

a

4.  Knapp for val av bagtandningsmetod: HF-tédndning L eller LiftArc ™

5. Knapp for val av avtryckarfunktion: 2-takt ¢ T eller 4-takt I I

6. Indikeringslampa for aktiv VRD-funktion (reducerad tomgangsspanning)
OBS!
Denna funktion ar tillanglig endast om stromkallan har funktionen.
7. Indikeringslampor for i teckenfénstret visad parameter: strém (A), tid (s) eller
godstjocklek (mm/inch)
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1 INLEDNING

8. Knapp for val av parameter att stalla in:

godstjocklek * , hedrampningstid (slope down) \ cller gasefterstromning
!I

OBS!

Denna knapp anvands aven for dolda funktioner, se avsnittet Dolda
TIG-funktioner.

Det varde for svetsstrommen som visas i teckenfonstret ar strommens aritmetiska
medelvarde, d.v.s. likriktat medelvarde.

1.3 Manoverpanel TA34

1. Vred for installning av strém (A) eller tid (s)
2.  Teckenfoénster

3. Knapp for val av svetsmetod: TIG mmmmm eller MMA ===
4, Knapp for val av TIG/IMMA-svetsning med likstrom m

eller TIG-svetsning med pulserande strom Il

1

5.  Knapp for val av bagtandningsmetod: HF-tandning L eller LiftArc™ s
6. Knapp for val av avtryckarfunktion: 2-takt ¢ T eller 4-takt I I

Knapp for val av instéllning fran panel ® , svetsparameterandring med brannarens

7. avtryckare m
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1 INLEDNING

eller fran fjarrdon

8.  Indikeringslampa for aktiv VRD-funktion (reducerad tomgangsspanning)

OBS!
Denna funktion ar tillanglig endast om stromkallan har funktionen.

9. Indikeringslampor for i teckenfonstret visad parameter: strém (A), spanning (V) tid (s)
10. Knapp for visningsval av svetsstrom (A) eller bagspanning (V) under svetsning.
11.  Knappar for val av instéllningsparameter, se avsnittet Symboler och funktioner.

Denna knapp anvands aven for dolda funktioner, se avsnitten Dolda TIG-funktioner
respektive Dolda MMA-funktioner.

12. Knappar for installningar i svetsdataminnet, se avsnittet Svetsdataminne.

De varden for bagspanning och svetsstrom som visas i teckenfonstret ar aritmetiska
medelvarden, d.v.s. likriktade medelvarden.
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2 TIG-SVETSNING

2 TIG-SVETSNING

2.1 Installningar

Funktion/parameter Installningsomrade TA TA Varde vid
33 |34 leverans

HF/LiftArc™2) HF eller LiftArc™ X | X LiftArc™

2/4-takt2) 2-takt eller 4-takt X | x 2-takt

Gasforstromningstid!) 0-5s X | x 0,5s

Upprampningstid?) 0-10s X | X 0,0s

Nedrampningstid 0-10s X | X 1,0s

Gasefterstromningstid 0-25s X | X 10,0 s

Strém 4-max.3) X | X 60 A

Aktiv panel TILL eller FRAN - X TILL

Avtryckarstyrd TILL eller FRAN - | x FRAN

svetsparameterandring

Fjarrdon TILL eller FRAN - | x FRAN

Minimistrom?) 0-99 % - X 0%

Pulsstrom 4-max.3) X | X 60 A

Pulstid 0,01-2,5s - | X 10s

Mikropuls?) 0,001-0,250 s

Bakgrundsstrom 4—max.3) - X 20A

Bakgrundstid 0,01-2,5s - | X 10s

Mikropuls™) 0,001-0,250 s

Godstjocklek3) 30 A/mm i steg om 0,1 mm X | -

VRD - |-

Mattenhet 0=tum,1=mm X | - 1

TIG med varmtrad, TILL/FRANT) |0 = FRAN, 1 =TILL - FRAN

TIG med varmtrad, 2-30V X | -

bagspanningsgrans for franslag?)

TIG med varmtrad, automatisk |0 = automatisk start FRAN, X | - FRAN

start!) 1 = automatisk start TILL

1) Detta ar dolda TIG-funktioner, se avsnittet Dolda TIG-funktioner.

2) Dessa funktioner gér inte att &ndra under pagéende svetsning.

3) Installningsomradet &r beroende av vilken strémkalla som anvands.
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2 TIG-SVETSNING

2.2 Symboler och funktioner

@® VRD

Spanningsbegransning (VRD - Voltage Reducing Device)

VRD-funktionen sakerstaller att tomgangsspanningen inte éverstiger 35 V nar
ingen svetsning utfors. Detta visas genom att VRD-lampan lyser.

VRD-funktionen blockeras nar systemet kanner av att svetsningen har pabodrijats.

Om VRD-funktionen ar aktiverad och tomgangsspanningen overskrider gransen
35V, visas ett felmeddelande (16) i displayen. Svetsningen kan inte pabérjas
medan felmeddelandet visas.

Kontakta auktoriserad ESAB-servicetekniker for att fa funktionen aktiverad.

Vs

U1

TIG-svetsning

Vid TIG-svetsning smalts metallen i arbetsstycket med en ljusbage fran en icke
smaltande volframelektrod. Smaltbadet och elektroden skyddas med skyddsgas.

Likstromssvetsning (DC)

Vid hogre strom erhalls ett bredare smaltbad, som ger battre intrangning i
arbetsstycket.

Pulserande strom

Svetsning med pulserande strém anvands for att ge battre kontroll dver
smaltbadet och svetsgodsets stelning. Pulsfrekvensen ska stéllas in sa lagt att
smaltbadet hinner stelna atminstone delvis mellan varje puls. Det kravs fyra
parametrar for att stélla in pulsfunktionen: pulsstrom, pulsvaraktighet,
bakgrundstrém och paustid.

Instéllning av parametrar

No oo dhd-=

4

0460 447 170

Upprampning (slope up)
Svetsstrom

Pulstid

Bakgrundsstrom
Bakgrundstid
Nedrampning (slope down)

Gasefterstromningstid

Uppramptid (slope up)

Upprampningsfunktionen later TIG-ljusbagen tandas vid Iag initialstrom och
rampar sedan sakta upp strommen till installt varde. Detta ger "mjukare”
uppvarmning av elektroden och ger svetsaren tid att fa elektrodlaget korrekt
innan full svetsstrom uppnas.
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2 TIG-SVETSNING

Pulsstrom

Den hogre av de bada strommarna nér pulsstromsfunktionen anvands.

A
Current Background time

Pulse current

Background Pulse time o
current Time

Pulstid
Den tid under vilken den hogre strommen (pulsstrommen) flyter nar pulsstromsfunktionen
anvands.

Bakgrundsstrom
Den lagre av de bada strommarna nar pulsstromsfunktionen anvands.

Bakgrundstid

Den tid under vilken den lagre strommen (bakgrundsstrommen) flyter nar
pulsstrémsfunktionen anvands. Summan av bakgrundstiden och pulstiden ar pulsens
periodtid.

Nedrampning (slope down)

Vid TIG-svetsning anvands nedrampningsfunktionen fér att undvika kratrar och
sprickor vid svetsavslut.

Gasefterstromning

—— Gasefterstromning anger hur lang tid skyddsgasen ska stromma efter att
ljusbagen slackts.

/ 7  HF-tindning
f HF-tandningen tander ljusbagen med hjalp av en hogfrekvent pilotstrém, nar

g elektroden fors i narheten av arbetsstycket.
I
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2 TIG-SVETSNING

t LiftArc™-tandning

LiftArc™ tander ljusbagen nar elektroden stryks mot arbetsstycket och sedan
lyfts upp en liten bit.

Tandning med LiftArc™:

1. Elektroden bringas i kontakt med arbetsstycket.
2. Svetspistolens avtryckare trycks in och en lag tandstrom borjar flyta.

3. Svetsaren lyfter elektroden fran arbetsstycket, varvid ljusbagen tands och
svetsstrommen automatiskt okar till installt varde.

2-takt

Vid 2-takt startar eventuell gasférstrémning nar svetspistolens avtryckare trycks
in. Darefter startar tradmatningen och svetsningen boérjar. Nar avtryckaren
slapps avbryts svetsningen helt och eventuell gasefterstrémning startar.

' Gas pre-flow 'Slope | 1 Slope down 'Gas post-flow
' P ! : :
1 2

Vid 2-takt startar eventuell gasférstromning och ténds ljusbagen nar TIG-brannarens
avtryckare trycks in (takt 1 i diagrammet). Strdmmen gar upp till den installda
svetsstrommen, med tillampning av upprampningstid om sadan ar installd och aktiverad. Nar
avtryckaren slapps (takt 2 i diagrammet) gar strommen ner, med tillampning av
nedrampningstid om sadan ar installd och aktiverad, och ljusbagen slacks.
Gasefterstromning sker, om sadan ar aktiverad.
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2 TIG-SVETSNING

4-takt

Vid 4-takt startar gasforstromningen nar svetspistolens avtryckare trycks in och
tradmatningen startar nar avtryckaren slapps. Svetsningen fortsatter tills
avtryckaren ater trycks in, varvid tradmatningen stoppas. Nar avtryckaren slapps
slutar gasefterstromningen.

Slope downi .Gas post-flow

. Gas pre-flow .  :Slope i
: ., .up . :
1 2 3 a4

Vid 4-takt startar eventuell gasforstromning nar avtryckaren trycks in (takt 1 i diagrammet).
Nar gasforstromningstiden 16pt ut gar strommen upp till pilotniva (nagra ampere) och
ljusbagen tands. Nar avtryckaren slapps i detta skede (takt 2 i diagrammet) gar strdmmen
upp till den installda svetsstrommen, med tillampning av upprampningstid om sadan ar
installd och aktiverad. Nar avtryckaren trycks in igen (takt 3 i diagrammet) gar strémmen ner
till den installda pilotnivan, med tillampning av nedrampningstid om sadan ar installd och
aktiverad. Nar avtryckaren slapps i detta skede (takt 4 i diagrammet) slacks ljusbagen och
eventuell gasefterstromning sker.

Godstjocklek

Strommen stalls in automatiskt efter godstjockleken i millimeter eller tum.

For att 6ka eller minska strémmen, hall knappen n intryckt tills ingen av symbolerna for
godstjocklek, nedrampning eller gasefterstrémning ar aktiva, och stall sedan in strommen.
Gasefterstromning

Gasefterstromning anger hur lang tid skyddsgasen ska stromma efter att
ljusbagen slackts.

Aktiv panel

Installningarna gors fran instaliningspanelen.

m Avtryckarstyrd svetsparameterandring
Denna funktion gor det mdjligt att med en dubbeltryckning pa svetsbrannarens

avtryckare vaxla mellan olika svetsparameteruppsattningar i svetsdataminnet.
Galler endast for TIG-svetsning.

/ Fjarrdon
Installningarna gors fran fjarrdonet.

Fjarrdonet maste anslutas till fjarrdonsanslutningen pa strémkallan innan det
aktiveras. Nar fjarrdonet ar aktiverat ar panelen inaktiv.
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2 TIG-SVETSNING

2.3 Dolda TIG-funktioner

Det finns dolda funktioner i mandverpanelen.

For att komma at dessa funktioner, hall knappen n intryckt i 5 sekunder. | teckenfénstret
visas en bokstav och ett varde. Valj 6nskad funktion med hjalp av tryckknapparna. Stall in
den valda funktionens varde med hjalp av installningsvredet.

For att ga ur de dolda funktionerna, hall knappen n intryckt i 5 sekunder.

Mandverpanel TA33

Funktion

A = gasforstromning

b = upprampningstid

C = mattenhet

h = TIG med varmtrad, TILL/FRAN

U = TIG med varmtrad, bagspanningsgrans
for franslag

S = TIG med varmtrad, automatisk start

Mandverpanel TA34
Funktion

A = gasforstromning
b = mikropuls

I = minimistrom

z

Gasforstromning

tands.

_/_ Uppramptid (slope up)

Instéllningsomrade
0-5s

0-99s

0=tum, 1 =mm
0=FRAN, 1 =TILL
2-30V

0 = automatisk start FRAN, 1 = automatisk
start TILL

Instéllningsomrade
0-5s

0=FRAN, 1 =TILL
0-99 %

Gasforstromning anger hur lang tid skyddsgasen ska stromma innan ljusbagen

Upprampningsfunktionen later TIG-ljusbagen tandas vid 1ag initialstrdm och
rampar sedan sakta upp strommen till installt varde. Detta ger "mjukare”
uppvarmning av elektroden och ger svetsaren tid att fa elektrodlaget korrekt

innan full svetsstrom uppnas.

Mattenhet

0 = tum/min, 1 = mm/min, varde vid leverans = 1

0460 447 170
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2 TIG-SVETSNING

TIG med varmtrad

Varmtradsfunktionen utnyttjar stromkallan for att férvarma svetstraden innan den matas till
TIG-smaltbadet. Detta ger bade hogre svetsningshastighet och battre kvalitet hos den
fardiga svetsen an om svetstraden haller rumstemperatur nar den tillférs smaltbadet.

TIG-varmtradsfunktionen aktiveras med parametern h. Nar darefter en avtryckarsignal

genereras eller parametern S (se nedan) satts till 1, startar tradférvarmningen. Detta visas
genom att TIG-indikatorn blinkar.

Om spanningen nar en installd grans, antas ljusbage ha bildats och stromkallan férsoker da
slacka denna ljusbage. Syftet med varmtradsfunktionen ar namligen inte att uppratthalla en
ljusbage. Syftet ar att uppratthalla en konstant strom for att forvarma svetstraden.
Spanningsgransen kan stéllas in med hjalp av parametern U (se ovan).

| system utan avtryckarsignal kan parametern S anvandas for starta tradférvarmningen
automatiskt.
VARNING!

Nar parametern S ar satt till 1 ligger en konstant spanning pa svetsutgangen.
Detta visas genom att VRD-lampan blinkar.

J_Ll—l_ Mikropuls

For att mikropuls ska kunna véljas maste enheten vara i pulsstromslage. Pulstid
och bakgrundstid ar vanligen 0,02—-2,50 sekunder. Med mikropuls kan tider ner
till 0,001 sekund anvandas. Nar mikropulsfunktionen ar aktiv, visas tider kortare
an 0,25 sekund utan decimalseparator i teckenfénstret.

Minimistrom

Denna funktion anvands for installning av minimistrommen for fjarrdonet.

Om maximistrommen ar 100 A och 6nskad minimistrom ar 50 A, stall in den dolda funktionen
minimistrom till 50 %.

Om maximistrommen ar 100 A och 6nskad minimistrom ar 90 A, stall in den dolda funktionen
minimistrom till 90 %.

Denna funktion kan aven anvandas for installning av bakgrundsstréom for pulsad
TIG-svetsning.
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3 MMA-SVETSNING

3 MMA-SVETSNING

3.1 Installningar
Funktion Installningsomrade TA33 TA34 Varde vid
leverans
Strom 16 — max A2) X X 100 A
Varmstart ("hotstart")!) 0-99 X X 0
Bagtryck "Arc Force™) 0-99 X X 5
Droppsvetsning?) 0=FRANeller 1 = TILL X X AV
Svetsregulator 1 =FRAN eller 0 = TILL X X PA
ArcPlus™1)
Aktiv panel AV eller PA X X PA
Fjarrdon AV eller PA AV
Min strom?) 0-99% - X 0%
VRD - -

1)Dessa funktioner ar dolda funktioner; se avsnittet "Dolda MMA-funktioner"

2)Instaliningsomradet &r beroende av vilken strémkalla som anvands.

3.2 Symbol och funktionsforklaringar

Spéanningsbegransning (VRD — Voltage Reducing Device)

@ VRD

VRD-funktionen sakerstaller att tomgangsspanningen inte éverstiger 35 V nar
ingen svetsning utfors. Detta visas genom att VRD-lampan lyser.

VRD-funktionen blockeras nar systemet kanner av att svetsningen har pabdrjats.

Om VRD-funktionen &r aktiverad och tomgangsspanningen dverskrider gransen
35V, visas ett felmeddelande (16) i displayen. Svetsningen kan inte pabdrjas
medan felmeddelandet visas.

Kontakta auktoriserad ESAB-servicetekniker for att fa funktionen aktiverad.

MMA-svetsning
Manuell bagsvetsning, MMA-svetsning, ar svetsning med belagda elektroder.
NN Nar ljusbagen tands smalter elektroden och belaggningen bildar skyddande

slagg.

Fjarrdon

- Aktiv panel
Installningarna gors fran installningspanelen.

Instaliningarna gors fran fjarrdonet.

Fjarrdonet maste anslutas till fjarrdonsanslutningen pa stromkallan innan det

aktiveras. Nar fjarrdonet ar aktiverat ar panelen inaktiv.
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-13 -

© ESAB AB 2013



3 MMA-SVETSNING

3.3 Dolda MMA-funktioner

Det finns dolda funktioner i installningspanelen.

For att komma at funktionerna, tryck in n i 5 sekunder. Displayen visar da en bokstav
och ett varde. Valj funktion genom att trycka pa hégerpilen. Ratten anvands for att andra

vardet pa vald funktion.

For att lBmna dolda funktioner, tryck in n i 5 sekunder.

Kontrollpanel TA33
Funktion

C = Bagtryck ("Arc Force")
d = droppsvetsning

F = svetsregulatortyp ArcPlus™

H = Varmstart ("hotstart")
Kontrollpanel TA34

Funktion
C = Bagtryck ("Arc Force")
d = droppsvetsning

F = svetsregulatortyp ArcPlus™

H = Varmstart ("hotstart")
I = min strom

Installningar

0-99%

0=FRAN, 1 =TILL

0 = ArcPlus™, 1 = ArcPlus™II
0-99%

Installningar

0-99%

0=FRAN, 1 =TILL

0 = ArcPlus™, 1 = ArcPlus™II
0-99%

0-99%

Bagtryck (Arc Force)

Bagtrycket har betydelse for hur strommen andras vid forandring av baglangden.
Lagre bagtryck ger lugnare ljusbage med mindre stank.

Droppsvetsning

Droppsvetsning kan anvandas vid svetsning med rostfria elektroder. Funktionen innebar att
ljusbagen omvaxlande tands och slacks for att fa battre kontroll dver varmetillforseln.
Elektroden behdver bara lyftas nagot litet for att ljusbagen ska slackas.

Svetsregulator

Svetsregulatorn ar en typ av kontroll som ger en intensivare, mer koncentrerad och lugnare
ljusbage. Den ger snabbare aterhamtning om du skulle réka kortsluta bagen, vilket minskar
risken att elektroden fastnar i arbetsstycket.

* Arc Plus™ (0) rekommenderas for grundlaggande elektrodtyper
*  Arc Plus™ Il (1) rekommenderas for rutila elektrodtyper

Varmstart (Hot Start)

Varmstartsfunktionen Hot Start 6kar svetsstrommen under en fast installd tid i
bdrjan av svetsningen.
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3 MMA-SVETSNING

Min strém
Anvands for att stélla in min. strém for fjarrdonet.

Om maxstrommen ar 100 A och min strommen ska vara 50 A ska den dolda funktionens min
strom stallas in till 50 %.

Om max. strom ar 100 A och min. strom ska vara 90 A, satt min. strom till 90%.
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4 SVETSDATAMINNE

4 SVETSDATAMINNE

Tva olika svetsparameteruppsattningar kan lagras i mandverpanelens svetsdataminne.

Hall knappen - eller n intryckt i 5 sekunder for att lagra installda
svetsparametervarden i minnet. Nar lagringen ar genomférd bdrjar den grona
indikeringslampan blinka.

For att vaxla mellan parameteruppsattningarna i de olika svetsdataminnena, tryck pa

knappen eller n

Svetsdataminnet har batterireservmatning och bevarar darfér de sparade installningarna
aven nar svetsstromkallan stangs av.
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5 FELKODER

5 FELKODER

5.1 Allmant

Felkoder anvands for att pavisa att fel har uppkommit i utrustningen. Uppkomna fel visas i
teckenfonstret som bokstaven E, féljd av en siffra. Dessutom visas ett enhetsnummer, som
anger i vilken enhet felet uppkommit. Felkod och enhetsnummer visas alternerande.

Om flera fel detekteras, visas endast felkoden for det senast uppkomna felet. For att fa bort
felindikeringen fran teckenfonstret, tryck pa nagon funktionsknapp eller vrid
installningsvredet.

OBS!

Om fjarrdon ar aktiverat, avaktivera det genom att trycka pa knappen for
att fa bort felindikeringen.

5.2 Felkodslista

U 0 = svetsdataenhet U 2 = stromkalla
U 1 = kylenhet U 4 = fjarrdon
5.3 Felkodernas innebord

Nedan forklaras felkoderna for fel anvandaren sjalv kan atgarda. Om andra felkoder visas,
tillkalla servicetekniker.

Felkod Innebord
E6 Overhettning
E7 Det termiska dverlastskyddet har 10st ut.

Pagaende svetsning stoppas och kan inte aterupptas férran
utrustningen har svalnat.

Atgérd: Kontrollera att in- och utloppséppningarna for kylluft inte ar
igensatta av fororeningar eller blockerade. Kontrollera vilken
intermittensfaktor som anvands och att installningarna inte medfor att
utrustningens prestandagranser dverskrids.

E 14 Kommunikationsfel (bussfel)

Allvarlig stérning i CAN-bussen.

Atgérd: Kontrollera att inga defekta enheter &r anslutna till
CAN-bussen. Kontrollera kablarna.

Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.

E 16 Hog tomgangsspanning VRD

Tomgangsspanningen har varit for hog.

Atgérd: Sla fran spanningen fran elnatet for att aterstélla utrustningen.
Tillkalla servicetekniker om felet kvarstar.

0460 447 170 -17 - © ESAB AB 2013



5 FELKODER

Felkod Innebord

E 29 Inget kylvatskeflode
Flodesvakten har l0st ut.

Pagaende svetsning stoppas och kan inte aterupptas.
Atgird: Kontrollera kylvatskekretsen och kylvatskepumpen.

E 41 Kontakten med kylenheten har upphért

Svetsdataenhetens kontakt med kylenheten har upphért. Pagaende
svetsning stoppas.

Atgérd: Kontrollera kablar och anslutningar. Tillkalla servicetekniker om

felet kvarstar.
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6 RESERVDELSBESTALLNING

6 RESERVDELSBESTALLNING

Reservdelar kan bestéllas fran narmaste ESAB-aterforsaljare, se baksidan av detta
dokument. Vid bestallning, uppge produkttyp, serienummer, beteckning och reservdelens
artikelnummer enligt reservdelslistan. Detta underlattar hanteringen av din bestallning och
minskar risken for felleverans.
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Ordering no.

Denomination

0460 250 882
0460 250 886
0460 447 170
0460 447 171
0460 447 172
0460 447 173
0460 447 174
0460 447 175
0460 447 176
0460 447 177
0460 447 178
0460 447 179
0460 447 180
0460 447 181
0460 447 182
0460 447 183
0460 447 184
0460 447 185
0460 447 186
0460 447 187
0460 447 189
0460 447 190
0460 447 191
0460 447 192
0460 447 193

Control Panel Caddy™ TA34
Control Panel Caddy™ TA33

Instruction manual SE
Instruction manual DK
Instruction manual NO
Instruction manual Fl

Instruction manual GB
Instruction manual DE
Instruction manual FR
Instruction manual NL
Instruction manual ES
Instruction manual IT

Instruction manual PT
Instruction manual GR
Instruction manual PL
Instruction manual HU
Instruction manual CZ
Instruction manual SK
Instruction manual RU
Instruction manual US
Instruction manual EE
Instruction manual LV
Instruction manual SlI

Instruction manual LT

Instruction manual CN

Instruction manuals and the spare parts list are available on the Internet at 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.
Brussels

Tel: +32 2 745 11 00
Fax: +32 2 745 11 28

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 GmbH
Solingen

Tel: +49 212298 0
Fax: +49 212 298 218

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.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

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 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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