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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
The RoHS Directive 2011/65/EC, entering onto force 2 January 2013

Type of equipment
Welding power source

Type designation etc.

Buddy™ Arc 180, Stock code 0700300680, from serial number 31312108277
BuddyTM Arc 200, Stock code 0700300887, from serial number 31312108187

Brand name or trade mark
ESAB

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

ESAB AB
Lindholmsallén 9,

Box 8004,
SE-402 77 Géteborg,
Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, Fax: +46 584 411 924

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.

Date 2014-01-17 Signature ) Position
Gothenburg Global Director
Equipment
Stephen Argo
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1 SAKERHET

1 SAKERHET

Det ar anvandaren av ESAB-utrustning som bar yttersta ansvaret for att alla som arbetar
med eller intill utrustningen vidtar alla tillampliga sakerhetsatgarder. Sakerhetsatgarderna
maste uppfylla de krav som galler for denna typ av utrustning. Utdver
standardbestdmmelserna for en svetsplats ska rekommendationerna nedan foljas.

Allt arbete ska utféras av utbildad personal som ar val insatt i utrustningens handhavande.
Felaktig anvandning av utrustningen kan leda till risksituationer som kan resultera i
personskada eller skador pa utrustningen.
1. Var och en som anvander utrustningen maste kanna till:
o dess handhavande
nddstoppens placering
dess funktion
tillampliga sakerhetsatgarder

korrekt férfarande vid svetsning och skarning samt vid anvandning av eventuella
andra funktioner hos utrustningen.

O O O O

2. Operatodren ska se till att:
o inga obehoriga personer befinner sig inom utrustningens arbetsomrade da den startas
o ingen ar oskyddad nar bagen tands.

3. Arbetsplatsen ska:
o vara lamplig for andamalet
o vara fri fran drag.

4. Personlig skyddsutrustning

o Anvand alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning, sa som skyddsglaségon,
flamsakra klader och skyddshandskar.

o Bar inte 16st sittande persedlar, sa som halsdukar, skarp och ringar, eftersom sadana
kan fastna och orsaka brannskador.
5. Allmanna forsiktighetsatgarder
o Se till att aterledarkabeln &r ordentligt ansluten.
o Arbete pa hdgspanningsutrustning far endast utforas av behorig elektriker.

o Lamplig brandslackningsutrustning ska vara tydligt markerad och latt tillganglig nara
arbetsplatsen.

o Smodrjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.

VARNING!
Anvand inte stromkallan for att tina frusna ror.

0463 266 001 -4 - © ESAB AB 2015



1 SAKERHET

VARNING!

Bagsvetsning och bagskarning kan orsaka personskada. Vidta alltid
sakerhetsatgarder vid svetsning och skarning. Ta reda pa vilka sékerhetsrutiner
din arbetsgivare tillampar. Dessa sakerhetsrutiner ska vara baserade pa
tillverkarens riskinformation.

ELEKTRISK STOT — Kan déda

+ Installera och jorda utrustningen enligt tilldmpliga standarder.

* Vidror inte spanningsférande delar eller spanningsférande elektroder med bar
hud eller med vata handskar eller vata klader.

» Isolera dig sjalv fran jord och arbetsstycke.
» Se till att din arbetsstallning ar saker.

ROK OCH GASER - Kan vara halsoskadliga

* Undvik att ha huvudet i svetsroken.

« Sorj for god ventilation, anvand punktutsug vid bagen, eller vidta bada
atgarderna samtidigt for att fora bort gaserna fran din andningszon och fran
arbetsplatsen.

LJUSBAGAR — Kan skada égonen och ge brannskador pa huden

» Skydda 6gonen och kroppen. Anvand alltid korrekt svetsskarm med
skyddsglas av ratt filtreringsgrad och bar alltid skyddsklader.

» Skydda omkringstadende personer med lampliga skarmar eller draperier.
BRANDFARA

» Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Se till att inget brannbart material
finns i narheten av svetsstallet.

BULLER - Kan ge horselskador

» Skydda 6éronen. Anvand horselkapor eller annat lampligt hérselskydd. Skydda
oronen. Anvand horselkapor eller annat Iampligt horselskydd.

* Varna omkringstaende for riskerna.
DRIFTSTORNING - Tillkalla experthjélp i handelse av driftstérning.

Den som ska installera och anvdnda utrustningen maste ha last och till
fullo forstatt handboken.

SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!

ﬁ OBSERVERA!

Den som ska installera och anvanda utrustningen maste
ha last och till fullo forstatt handboken.

ﬁ OBSERVERA!

Utrustning klass A &r inte avsedd for anvandning i
bostadsomraden dar elférsorjningen sker via det publika
lagspanningsdistributionsnatet. Pa grund av saval
ledningsburna som utstralade stérningar kan det i
sadana omraden vara problematiskt att uppna
elektromagnetisk kompatibilitet fér utrustning klass A.

0463 266 001 -5.- © ESAB AB 2015



1 SAKERHET

OBSERVERA!
Denna produkt ar avsedd endast for bagsvetsning.

ESAB kan leverera alla nédvandiga skydd och tillbehor for svetsning.

SKROTNING OCH AVFALLSHANTERING

OBS!

Kasserad elektronisk utrustning ska lamnas till
atervinning.

Enligt direktiv 2012/19/EG om avfallshantering av
elektrisk och elektronisk utrustning och dess
genomférande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk
och elektronisk utrustning som natt slutet av sin
livslangd samlas in separat och |[dmnas till
atervinningsanlaggning.

Det avilar den som ager och/eller ansvarar for
utrustningen att hélla sig informerad om vilka
atervinningsanlaggningar som ar godkanda.

For mer information, kontakta narmaste
ESAB-aterforsaljare.

Svetsutrustningen ar huvudsakligen tillverkad av stal, plast och ickejarnmetaller, och ska
avfallshanteras enligt lokala miljobestammelser.

Kylmedel

0463 266 001

ska avfallshanteras i enlighet med gallande regler.

© ESAB AB 2015



2 INLEDNING

2 INLEDNING

Arc 180 och Arc 200 ar svetsstromkallor avsedda for svetsning med belagda elektroder
(MMA-svetsning) och TIG-svetsning.

ESAB:s tillbehor till produkten aterfinns i kapitlet "TILLBEHOR" i denna handbok.

21 Utrustning

Stromkallan levereras med:

« 3 meter svetskabel med elektrodhallare
« 3 meter aterledarkabel med kontaktklamma
* Bruksanvisning

0463 266 001 -7 - © ESAB AB 2015



3 TEKNISKA DATA

3 TEKNISKA DATA

Arc 180 Arc 200
Natspanning 230 V 1~ 10 %, 50/60 Hz 230V 1~ 10 %, 50/60 Hz
Primarstrom | .. 36 A 40,7 A

Instéllningsomrade MMA

5 A/20,0 V till 180 A/27,2 V

5 A/20,2 V till 210 A/28,4 V

Installningsomrade TIG

5 A/10 V till 180 A/17,2V

5 A/10,2 V till 210 A/18,4 V

Tillaten belastning vid MMA

intermittensfaktor 30 % 180A/27,2V

intermittensfaktor 35 % 200A/28,0V
intermittensfaktor 60 % 125A/252V 135A/254V
intermittensfaktor 100 % 100A/240V 120 A/24,8V
Tillaten belastning vid TIG

intermittensfaktor 35 % 180A/17,2V 200A/18,0V
intermittensfaktor 60 % 130 A/15,2V 135A/154V
intermittensfaktor 100 % 100A/14,0V 120A/ 14,8V
Effektfaktor vid maxstrom 0,72 0,71
Verkningsgrad vid maxstrom |>80 % >80 %
Tomgangsspéanning Uy max |59,8 V 66,3V
Arbetstemperatur -10 till +40°C -10 till + 40°C
Transporttemperatur -20 till + +55°C -20 till + +55°C
Ljudtryck vid tomgang <70dB (A) <70dB (A)
Mattl xb x h 310 x 140 x 230 mm 360 x 140 x 230 mm
Vikt 6,6 kg 7,5kg
Inkapslingsklass IP 23S IP 23S
Anvindningsklass

Intermittensfaktor

Intermittensfaktorn anger den andel, vanligen i procent, av en tiominutersperiod, under vilken
man kan svetsa med en viss belastning. Intermittensfaktorn galler vid 40 °C.

Inkapslingsklass

IP-koden anger kapslingsklass, d.v.s. graden av skydd mot intrangning av fasta féremal eller

vatten.

Utrustning markt IP 23 ar avsedd fér inom- och utomhusbruk.

Anvandningsklass

Symbolen innebar att strémkallan ar avsedd for anvandning i utrymmen med férhojd

elfara.

0463 266 001
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4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Installationen ska utféras av professionell installator.

4.1 Placering

Placera stromkallan sa att kylluftens in- och utlopp inte hindras. Placera ocksa stromkallan
sa att luftforsorjningen inte tapps till med odnskat material.

4.2 Natanslutning

Kontrollera att stromkallan ansluts till ratt

natspanning och att ratt sakringsstorlek o — T,
anvands. Uttaget ska vara skyddsjordat. T ]e
& con
[ ——
Input:230VAC 50/60Hz ,
| ——
A o 11 —

A. Markskylt med anslutningsdata

421 Rekommenderad sakringsstorlek och minsta kabelarea
Arc 180 Arc 200
Natspanning 230V 1~ +10 %, 50/60 Hz
Natkabelarea mm?2 3G25 3G25
Fasstrom |, (TIG) 12,5 A 16,6 A
Fasstrom ¢ (MMA) 16,0 A 24,1 A
OBS!

Anslut stromkallan enligt gallande lokala foreskrifter.

0463 266 001 -9. © ESAB AB 2015




5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Allmanna sakerhetsregler for handhavandet av utrustningen aterfinns i kapitlet
SAKERHET i denna handbok. Den som ska anvanda utrustningen ska ha last och till
fullo forstatt hela detta kapitel.

5.1 Anslutningar

]
©l U (@)
E i a
f l ]
i I ]
L U ]
[ I ]
i ] ]
3 I3 ]
C d ]
©F F ©
| |
- E— )
1. Instaliningspanel 4. Elkopplare for natspanning 1/0
2. Anslutning (-) for aterledarkabel, 5. Anslutning for natkabel
svetskabel eller TIG-bréannare
3. Anslutning (+) for aterledarkabel eller
svetskabel
5.2 Anslutning av svets- och aterledarkabel

Stromkallan har tva utgangar, en negativ [-] pol (2) och en positiv [+] pol (3), for anslutning av
svets- och aterledarkablar.

For MMA-svetsning beror det pa elektrodtypen vilken utgang svetskabeln ska anslutas till. Se
elektrodférpackningen for information om korrekt elektrodpolaritet.

For TIG-svetsning (tillval) ansluts TIG-brannarens elkabel till den negativa [-] polen (2).
Anslut gasinloppsmuttern till reglerad skyddsgasforsorjning.

Anslut aterledarkabeln till den andra plinten pa stromkallan. Satt fast aterledarkabelns
kontaktklamma stadigt pa arbetsstycket och kontrollera att den har god kontakt.

0463 266 001 -10 - © ESAB AB 2015



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.3

Arc 180

Arc 200

t

5.4

Symboler och instédllningspaneler

oD O}

@

Buddy™Arc 200

Indikeringslampa strom PA, vit, Indikeringslampa dverhettning ,
for tillslagen natspanning gul, fér 6verhettning
Skraptandning, TIG j MMA-svetsning

—

Overhettningsskydd

Stromkallan har tva termovakter som I6ser ut vid for hog temperatur. Nar detta sker bryts
svetsstrommen och en gul indikeringslampa tands pa stromkallans front. Nar temperaturen
sjunker aterstalls termovakten automatiskt.

5.5

OBS!

Om stréomkallan utnyttjas i for hdg grad kan den I
Overhettas. Se tillaten belastning i kapitlet TEKNISKA h 7
DATA i den har bruksanvisningen. - Q -

Om luftinloppet eller -utloppet ar blockerat eller tapps till % \
med odnskat material kan stromkallan éverhettas. Se till
att luftflddet genom strémkallan inte blockeras.

MMA-svetsning

Flytta processvalsomkopplaren till 6nskad svetsningsprocess.

OBS!
Stromkallans utgang ar aktiverad.

0463 266 001 -11 - © ESAB AB 2015



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Kontrollera att vald polaritet for svetskabeln passar fér de aktuella elektroderna. Stall in
onskad svetsstrom.

5.5.1 Instéllning av svetsstrom

Svetsstrommen fran stromkallan Arc 180 kan stallas in mellan 5
och 180 A.

Svetsstrommen fran Abc 200 kan stallas in mellan 5 och 200 A.

5.5.2 Tandning

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

Om elektrodspetsen vid tandning pressas mot platbiten smalter den omgaende fast och
fortsatt svetsning blir omgjlig. Elektroden maste darfér tdndas som man tander en téandsticka.
Stryk elektroden snabbt mot arbetsstycket och lyft den darefter sa att du far [amplig
ljusbagslangd (cirka 2 mm). Blir ljusbagen for lang knastrar och delas den for att slutligen helt
slockna. Nar ljusbagen ar tand for du elektroden fran vanster till hdger. Hall elektroden i 60°
vinkel mot arbetsstycket.

5.5.3 Elektrodforing

Vid MMA-svetsning fors elektroden i tre riktningar: upp och ned mot smaltan [1], i sma
rorelser fram och tillbaka som kan behdvas for att ge smaltan ratt bredd [2], [angs med fogen

[3].

Svetsaren for elektroden beroende pa fog, svetslage, elektrodspecifikation, svetsstrom,
skicklighet etc.

N

1. elektrodrérelse upp och ned 4. arbetsstycke

2. elektrodrorelse fram och tillbaka (hoger 5. svetsfog
och vanster)

3. elektrodrorelse langs med svetsfogen 6. elektrod

5.5.4 Fastbranningsvakt

Om elektroden kommer i kontakt med arbetsstycket under svetsning, sa att kortslutning
uppstar, faller svetsstrommen till minimum, vilket gor att elektroden racker langre.

0463 266 001 -12 - © ESAB AB 2015



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.5.5 Fogtyper for MMA

ol CL

Stumfog Hérnfog Overlappande fog T-fog

5.5.6 Elektrodval

Valet av elektroddiameter baseras pa ESAB

arbetsstyckets tjocklek, svetsens position, —
fogens form, svetslagret et cetera. Las VacP ac
rekommendationerna pa ]—OPTBOO
elektrodférpackningen fér mer information. R

» Elektroder ska vara torra och forvaras
torrt for att sékerstalla god svetskvalitet. |
annat fall finns risk for vatesprodhet,
blasor och kallsprickor.

N VERCETEIC _LRAN wammee

* Under svetsningen far bagen inte bli for
lang, eftersom det orsakar instabilitet,
stank, dalig intrangning, underskarning,
blasor etc. Om bagen blir for kort fastnar
elektroden.

5.6 TIG-svetsning

Vid TIG-svetsning smalts arbetsstyckets metall med hjalp av en ljusbage fran en
volframelektrod som inte sjalv smalter. Smaltbadet och elektroden skyddas med skyddsgas.

TIG-svetsning ar speciellt anvandbar dar hoga kvalitetskrav stéalls samt vid
tunnplatssvetsning. Stromkallorna ar val lampade for TIG-svetsning.

For TIG-svetsning ska strémkallorna vara foérsedda med:

« en TIG-bréannare med gasventil (se kapitlet "TILLBEHOR" i den har bruksanvisningen)
* behallare med lamplig svetsgas

» lamplig svetsgasregulator

+ volframelektrod

» lampligt tillsatsmaterial, om s& behdvs.

Flytta processvalsomkopplaren till 6nskad svetsningsprocess.

OBS!
Stromkallans utgang ar aktiverad.

Kontrollera att aterledarkabel och TIG-brannare har ratt polaritet.

Stall in 6nskad svetsstrom.

0463 266 001 -13 - © ESAB AB 2015



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.6.1 Installning av svetsstrom

Svetsstrommen fran stromkéallan Arc 180 kan
stallas in mellan 5 och 180 A. Svetsstrommen
fran Abc 200 kan stéllas in mellan 5 och 200
A.

5.6.2 Tandning med "Live TIG-start"

Vid Live TIG-start tands ljusbagen nar volframelektroden fors i kontakt med arbetsstycket och
sedan lyfts nagot.

5.6.3 Fogtyper for TIG

oF

Stumfog Hoérnfog Overlappande fog T-fog

0463 266 001 -14 - © ESAB AB 2015



6 UNDERHALL

6 UNDERHALL

OBS!
Regelbundet underhall ar viktigt for tillforlitlig och saker drift.

ﬁ OBSERVERA!

Endast auktoriserad personal med erforderlig elteknisk kompetens far aviagsna
skyddsplatarna.

ﬁ OBSERVERA!

Samtliga garantiataganden fran leverantdren upphor att galla om kunden sjalv
under garantitiden goér ingrepp i produkten for att atgarda eventuella fel.

6.1 Stromkalla

Kontrollera regelbundet att stromkallan inte &r nedsmutsad.
Hur ofta och pa vilket satt rengdring ska utféras, beror pa:

* svetsprocess

+ svetsbagtid

» placering

* omgivning

Vanligtvis racker det att blasa ren stromkallan med tryckluft (reducerat tryck) en gang om
aret.

Igensatta ventilationséppningar kan orsaka dverhettning.

6.2 Svetspistol

Slitdelar ska rengo6ras och bytas med jamna mellanrum, for storningsfri svetsning.

0463 266 001 -15 - © ESAB AB 2015



7 FELSOKNING

7 FELSOKNING

Kontrollatgarderna nedan bér vidtas innan auktoriserad servicepersonal tillkallas.

Problem

Atgérd

Svetsstromkallan ger ingen ljusbage.

Kontrollera att elkopplaren fér natspanning ar
tillslagen.

Kontrollera att natspanningen ligger inom de
angivna granserna for svetsstromkallan. Den gula
indikeringslampan tands om natspanningen ar
lagre eller hogre an rekommenderat och
svetsstromkallan har normal temperatur.

Kontrollera om svets- och aterledarkablarna ar
korrekt anslutna.

Kontrollera att ratt stromstyrka ar installd.

Kontrollera om automatsakringen har 16st ut.

Svetsstrommen bryts under
pagaende svetsning.

Kontrollera om termovakterna har 16st ut (gul
indikeringslampa pa svetsstromkallans front).

Kontrollera natsakringarna.

Termovakten loser ut ofta.

Kontrollera om dammfiltret ar igensatt.

Kontrollera att inte svetsstromkallans markdata
Overskrids (6verbelastning av svetsstromkallan).
Se tillaten belastning i kapitlet TEKNISKA DATA i
den har bruksanvisningen.

Se till att stromkallan placeras sa att kylluftens in-
och utlopp inte hindras.

Daligt svetsresultat.

Kontrollera om svets- och aterledarkablarna ar
korrekt anslutna.

Kontrollera att ratt stromstyrka ar installd.

Kontrollera att det inte ar felaktiga elektroder som
anvands.

Kontrollera gasflodet. Nar TIG-brannare ET 17 V
(tillval) anvands i Live Tig Mode.

0463 266 001
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8 RESERVDELSBESTALLNING

8 RESERVDELSBESTALLNING

OBSERVERA!
Allt reparationsarbete, saval mekaniskt som elektriskt, ska utforas av
auktoriserad servicetekniker. Anvand endast originalreservdelar och -slitdelar.

Arc 180 och Arc 200 ar konstruerad och testad i enlighet med de internationella och
europeiska standarderna EN 60974-1 och EN 60974-10. Det avilar den eller de som
utfort service pa eller reparation av apparaten att se till att apparaten fortfarande

uppfyller kraven i ovan namnda standard.
Reservdelar kan bestéllas fran narmaste ESAB-aterforsaljare, se sista sidan i denna

publikation.

0463 266 001 -17 - © ESAB AB 2015
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BESTALLNINGSNUMMER

BESTALLNINGSNUMMER

Ordering no. |Denomination Typ

0700 300 885 |Welding power source Buddy™ Arc 180

0700 300 887 |Welding power source Buddy™ Arc 200

0459 839 066  |Spare parts list Buddy™ Arc 180 and Arc 200

Teknisk dokumentation finns online pa: www.esab.com
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TILLBEHOR

TILLBEHOR

0700 006 901

Return cable with clamp
200A, OKC 50, 3m

0700 006 885

Return cable with clamp
200A, OKC 50, 5m

0700 006 900

Welding cable
200A, OKC 50, 3m

0700 006 884

Welding cable
200A, OKC 50, 5m

0700 300 861

TIG 17 torch
4m

ﬁ@@@@

0463 266 001
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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 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

www.esab.com
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