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1 DYREKTYWA

DEKLARACJA ZGODNOCI
Esab AB, Welding Equipment, S-695 81 Laxl, Szwecja, udziela nieograniczonej gwarancji, ze uchwyt
spawalniczy/ zgrzewadlo MXH 300 PP/MXH 400w PP zostaly skonstruowane i przetestowane zgodnie z
norma EN 60974-7 i postanowieniami dyrektywy (2006/95/EEC).

Laxa 2007-03-08

Ny

Kent Eimbrodt
Global Director
Equipment and Automation

2  BEZPIECZENSTWO

A\ OSTRZEZENIE A\

SPAWANIE | CIECIE LUKOWE MOZE ZAGRAZAC BEZPIECZENSTWU OPERATORA | POZOSTALYCH
0sOB PRZEBYWAJACYCH W POBLIZU. 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 $mierci.

. Urzadzenie spawalnicze nalezy zainstalowac zgodnie z obowigzujacymi 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 korzystaé z wentylacji wyciaggow.

LUK ELEKTRYCZNY - moze spowodowaé 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 odpowiednich oston lub
ekranéw.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

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

stanowiska pracy nie ma materiatdw 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 odpowiednio
przeszkolony personel

| PRZED INSTALACJA | ROZRUCHEM URZADZENIA NALEZY ZAPOZNAC SIE Z NINIEJSZA INSTRUKCJA |

CHRON SIEBIE | INNYCH!
A UWAGA!

Przed instalacja i rozruchem urzadzenia nalezy zapoznac sie z
niniejszg instrukcja.
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A Produkt przeznaczony jest wylacznie do spawania lukiem spawalniczym.

3  WSTEP

Zgrzewadlo MXH 300 PP / MXH 400w PP jest wyposazone w przeciwkolanko proste i
jest przeznaczone do recznego spawania MIG/MAG. Zgrzewadlo ma mechanizm
podawania zasilany silnikiem elektrycznym oraz potencjometr do ustawiania predkosci
podawania drutu.

Koncdwka stykowa jest zamocowana na wymiennym zlaczu. Razem z podajnikiem drutu
i/lub zrédlem pradu tworzy ona system przeciwsobny (push-pull).

Podajnik drutu dostarcza sil'e popychowa, a mechanizm podawania uchwytu
spawalniczego sile pociggowa.

Uchwyt spawalniczy mozna wyposazyé w koncdwke wygieta pod katem 45° (wyposazenie
dodatkowe), ktérg mozna obracaé¢ o 360°. Wygieta koncdwka ulatwia spawanie w
zamknietych przestrzeniach.

Uchwyt spawalniczy jest dostepny w dliugosciach 6 i 10 metrow, z oddzielnymi
kanalami na drut, prad silnika, prad spawania i oddzielne weze na gaz oslonowy i wode.

Kazdy typ drutu spawalniczego posiada unikalny prowadnik drutu (patrz wyposazenie
dodatkowe).

System przeciwsobny (push-pull) umozliwia uzyskanie optymalnego podawania, np. w
przypadku drutu aluminiowego lub dlugich wezy do 10 m.

Silnik uchwytu pobiera napiecie z podajnika drutu lub zrédl'a pradu.
Akcesoria firmy ESAB do tego produktu mozna znalez¢ na stronie 14.

3.1  Wyposazenie

Uchwyt spawalniczy MXH 300 PP /MXH 400w PP jest dostarczany z instrukcja obslugi,
prowadnikiem drutu (10 m czerwony teflonowy) i zamontowana rolkg podajgca
przeznaczong do drutu 1,2 mm.

4 TRANSPORT | OPAKOWANIE

Podzespoly sg starannie sprawdzane | pakowanie, jednak w czasie transportu moze
dojs¢ do uszkodzeri.

Procedura kontroli przy odbiorze towaru

* Sprawdzi¢ na kwicie zaladunkowym, czy przesylka jest prawidlowa.

W razie stwierdzenia uszkodzen

* Sprawdzi¢ opakowanie i podzespoly pod katem uszkodzen (kontrola wzrokowa).
W razie reklamacji

Jesli przesylka i/lub podzespoly ulegly uszkodzeniu w czasie transportu:

* Natychmiast skontaktowac sie z ostatnim przewoznikiem

e Zachowa¢ opakowanie (w celu ewentualnej kontroli przez przewoznika lub dostawce,
lub w celu zwrotu towaru).
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Przechowywa¢ w pomieszczeniu zamknietym

Temperatura otoczenia

- transport i przechowywanie:
Wilgotnos¢ wzgledna powietrza:

'-25°Cdo+355°C

do 90 % w temperaturze 20 °C

S DANE TECHNICZNE

Cisnienie, maks.

Masa
Opakowanie weza 6,0 m
Opakowanie weza 10,0 m
Zespol kabla
Dlugosé
Kabel sterowania

Przyl'acze uchwytu

Stopien ochrony

Stopien ochrony zl'acza
po stronie maszyny (EN 60 529)

przeznaczone do
spawania MIG/MAG

S bar

6.6 kg
9.2 kg

6,0m~/10,0m

Zl'acze 23-biegunowe
Burndy

EURO

IP3X

Uchwyt spawalniczy MXH 300 PP MXH 400w PP
Typ chl'odzenia - 50 9% woda / 50 % glikol
Ciénienie, maks. - 3,5 bar
Cisnienie, min. - 2.0 bar
Temperatura, maks. - 50 °C
Przeplyw, min. - 1,0 1/min.
Obciazenie dopuszczalne
przy 60 % przerywalnosci *)
Dwutlenek wegla CO, 290 A 420 A
Gaz mieszany Ar/CO» 260 A 380 A
Obciazenie dopuszczalne
przy 100 % przerywalnosci *)
Dwutlenek wegla CO, - 400 A
Gaz mieszany Ar/CO» - 350 A
Typ napiecia Napiecie DC Napiecie DC
Zalecany przepl'yw gazu 10 - 20 I/min. 10 - 20 I/min.
Srednica drutu 0,8 -1,2mm 0,8 -1,2mm
Gaz oslonowy Wszystkie typy Wszystkie typy

przeznaczone do
spawania MIG/MAG

S bar

5,6 kg
7.8 kg

6,0m/10,0m

Zl'acze 23-biegunowe
Burndy

EURO

IP3X

Cykl pracy

Cykl pracy bazuje na okresie 10-minutowym. Cykl pracy 30% oznacza, ze po 3 minutach pracy urzadzenia
jest wymagana 7-minutowa przerwa. Cykl pracy 100% oznacza, ze urzadzenie moze pracowaé w sposob

ciagly, bez przerw.

*) W przypadku spawania impulsowego, obcigzenie maksymalne mozna zmniejszy¢ maks. o 30 %.

Stopien ochrony

Kod IP informuje o stopniu ochrony, tj. stopniu zabezpieczenia przed penetracja przez ciala stale @ 2,5 mm i

wieksze. Omitting second characteristic numeral.
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6 INSTALACJA

Instalacji moze dokonac jedynie osoba posiadajgca uprawnienia.

A UWAGA!

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

6.1 Przylacza

* Podlaczy¢ uchwyt spawalniczy do zl'gcza EURO podajnika drutu.

» Podlaczy¢ czerwony waz doprowadzajacy wode do 0znaczonego na czerwono
szybkozl'acza, a niebieski waz doprowadzajacy wode do oznaczonego na niebiesko
szybkozlgcza w podajniku drutu/zrédle pradu.

Nasmarowaé o-ring na zl'aczce gazu w zl'aczu srodkowym, aby odpowiednio go
dopasowac i zapobiec jakimkolwiek wyciekom gazu.

* Podlaczy¢ zlacze sterowania uchwytu spawalniczego do zlacza 23-biegunowego
Burndy w podajniku drutu/zrédle pradu.

Niektdre podajniki drutu /zrdédla pradu (np. AristoFeed lub ESABMig C420) wymagaja
zainstalowania zestawu przylaczy (patrz odpowiednia instrukcja obslugi i wyposazenie
dodatkowe na stronie 14.)

Prad spawania jest calkowicie uzalezniony i regulowany przez predkos¢ podawania drutu.
Potencjometr do regulacji predkosci podawania drutu jest zamontowany na uchwycie
spawalniczym. Aby zmieni¢ predkos¢ podawania drutu nalezy przekreci¢ potencjometr w
kierunku zgodnym z ruchem wskazdwek zegara, co zwiekszy predkos$¢ podawania.

Wystepuja trzy wersje rolek podajgcych uchwytu spawalniczego dla drutu o nastepujgcych
$rednicach: 0,8, 1,00 1,2 mm.

Wybierajac koncdwke stykowa, nalezy zapoznaé sie z oddzielna tabelg na stronie 14.

7 DZIALANIE

Ogdine przepisy bezpieczenstwa dotyczace obchodzenia sie z niniejszym
sprzetem znajduja sie na stronie 3. NaleZy zapoznac sie z nimi przed
przystapieniem do jego uZytkowania.

A Wyl'aczy¢ zrédi'o pradu!
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7.1
7.1.1

"~ o a0

7.1.2

bg170

Montaz i/lub wymiana prowadnika
Prowadnik PTFE

Przed zastosowaniem uchwytu spawalniczego 6 m, najpierw nalezy odcigé 4
metry prowadnika (1). Uzywajac uchwytu spawalniczego 10 m nalezy
wykorzystaé caly prowadnik.

Spilowaé prowadnik pod katem okol'o 40°, aby ulatwié¢

. 1
wprowadzanie. 40 /B<
Odkrecié nakretke blokujaca (2) prowadnik.
i

Sprawdzi¢, czy waz spawalniczy jest rozciggniety.
Przy wymianie nalezy wyciagna¢ prowadnik z wiotu.

Nastepnie przepchnaé go do oporu przez waz.
Sprawdzi¢, czy prowadnik wida¢ w otworze kontrolnym.

Odcigé prowadnik (1) nozem.

Zalozy¢ O-ring (3) na opaske zaciskowa (
i nakreci¢ jg na prowadnik

Starannie wepchna¢ prowadnik i dokrecié

nakretke blokujacag za pomoca klucza nastawnego.

Prowadnik spiralny

Postepowaé wedlug instrukcjiod 7.1.1 a - e.

40° 1
Aby ul'atwi¢ montaz prowadnika w uchwycie /B<
spawalniczym nalezy spilowac koniec spirali
pod katem okol'o 40°.

Usunaé wszelkie zadziory od wewnatrz i od zewnatrz prowadnika.

Nastepnie przepchnaé go do oporu przez waz.
Dokrecié mocno nakretke blokujgca (2) na kocu uchwytu weza spawalniczego.



7.2

7.3

7.4

Wybraé rolke podajaca odpowiednig do
wymiaru drutu. Nalezy pamietac, ze kazda
rolka prowadzaca jest przeznaczona do
drutu o okreslonej srednicy, a w urzadzeniu
zostala zamontowana fabrycznie rolka podajaca
do drutu o $rednicy 1,2 mm.

a.

Wymiana zl'acza koncowki -

Odkreci¢ zl'acze koncdwki za pomoca odpowiedniego narzedzia.
Zabezpieczy¢ wygieta koricowke przed obracaniem sie za pomoca zwyklych
szczypiec.

Zamontowaé wykonujac procedure w odwrotnej kolejnosci.

Wymiana koAcowki stykowe;j

Zabezpieczy¢ zlacze koncowki przed
obracaniem sie za pomocg klucza nastawnego.

Odkrecié koncdwke stykowa za pomoca
odpowiedniego narzedzia. m
Zamontowaé wykonujac

procedure w odwrotnej kolejnosci.

AH 0703

Wymiana rolki podajace]

Zdja¢ oslone (1) uchwytu
spawalniczego, podnoszac ja.
Zabezpieczy¢ rolke podajaca (2)
przed obracaniem sie, uzywajac
preta stalowego o $rednicy

ok. 2 mm (np. malego
Srubokreta lub klucza imbusowego).

AH 0703

Odkrecié srubokretem srube (3) mocujaca rolke podajaca.

Unies¢ rolke podajaca i wiozyé nowa. Upewnié sie, ze sciezki rolki prowadzacej sa
w prawidlowej pozycji i wymieni¢ w odwrotnej kolejnosci.

W razie potrzeby nalezy wyregulowac¢ docisk rolek podajgcych, uzywajac dwoch srub
umieszczonych po obu stronach uchwytu.
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7.5 Wymiana wygietej koncowki
WA 'afNE! Podczas wymiany wygietej koricowki lub zmiany kata 45  nalezy wylgczyc
chloadnice.
Skierowaé wygietg koncdwke uchwytu w dol, aby zapobiec wyciekowi wody.
a. Odkreci¢ nakretke blokujaca na uchwycie spawalniczym i wyciagnaé wygieta
korncowke.
b. Zalozy¢ nowa koncowke i dokreci¢ nakretke blokujaca.

Po wymianie koncowki otworzy¢ przeplyw gazu przez uchwyt spawalniczy na kilka minut,
aby wysuszyé wode nagromadzong w przewodach gazowych.

8 KONSERWACJA

Regularna konserwacja jest wazna celem zapewnienia bezpieczeristwa i
niezawodnosci.

Uwaga!
Jakiekolwiek czynnosci naprawcze podejmowane przez uzytkownika w okresie
gwarancyjnym powoduja catkowitg utrate gwarancyi.

8.1 Codziennie lub w razie potrzeby

— 7/

Koncowki/dysze % ? >n\<
¢

e Zdemontowaé dysze gazowa.

l

I \
e Usuna¢ wszelkie rozpryski z dyszy gazowej, /
korncowki bezposredniej i koncowki stykowej,
aby gaz oslonowy mdgl swobodnie
przeplywaé, eliminujac ryzyko zwarcia.

e Sprawdzié, czy dysza gazowa nie jest uszkodzona. Uszkodzone lub zuzyte
koncowki/ dysze nalezy wymieni¢ na nowe.

*  Wybraé koncowke stykowa odpowiednig do $rednicy drutu.

o Zalozy¢ mocowania.

* Na dyszy gazowej i przednich elementach uchwytu nie powinno byé rozpryskéw
spawalniczych. Dysze gazowa nalezy spryskac¢ z dwoch stron pod katem srodkiem
przeciwrozpryskowym. Aby zapobiec przywieraniu rozpryskow nalezy stosowac srodek
przeciwrozpryskowy firmy ESAB.

Uwaga! Nigdy nie nalezy pryska¢ bezposrednio w dysze. Zbyt wiele sprayu moze
przyciggaé brud.

Koncdwke stykowa nalezy wymienié, kiedy srednica otworu dwukrotnie przekracza srednice
drutu. Upewni¢ sie, ze nowa koncdéwka jest wkrecona w podstawe.
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Czyszczenie prowadnika, wygietej koncowki i rolki podajacej

WA 'afNE! Podczas czyszczenia nalezy wylaczyc chlodnice.

e Odlaczyé zespdl kabla od podajnika drutu i polozy¢ prosto.

e Odkreci¢ nakretke i wyciggnaé prowadnik drutu. Wyjaé i wyczyscic inne czesci
wygietej koncowki.

e Przedmuchaé prowadnik drutu sprezonym powietrzem z obu koncdw, aby usunaé

opilki drutu.

*  Ponownie wsunaé prowadnik w zespdl kabla i nakreci¢ nakretke.

Skierowaé wygietg koncdwke uchwytu w dol, aby zapobiec wyciekowi wody. W
zl'gczu/wygietej koncowcee znajduje sie rurka eksploatacyjna. Nalezy ja regularnie
przedmuchiwac lub wymienié, kiedy glebokie rowki zostang wytarte przez drut.

W razie potrzeby wyczysci¢ mechanizm podawania. Stosowanie sprezonego powietrza

wymaga duzej uwagi, aby zapobiec uszkodzeniu czesci.

Wyjaé rolke podajaca (patrz punkt 7.4) i wyczyscic jej Sciezki szczotka druciana.

9 USUWANIE USTEREK

Nalezy rowniez przeczytac instrukcje obslugi podzespolow spawalniczych, np. zrodla
pradu i podajnika drutu.

Jesli opisane ponizej srodki zaradcze nie pomoga, nalezy skontaktowac sie z lokalnym
sprzedawca lub producentem.

Problem

Przyczyna

Rozwiazanie

Uchwyt spawalniczy
nadmiernie sie nagrzewa

Koncdwka stykowa nie jest
dostatecznie zamocowana.
Przyl'acza elektryczne uchwytu i
obrabianego przedmiotu sa luzne.

e Sprawdzi¢ i dokreci¢.

e Sprawdzi¢ i dokreci¢.

Brak funkcji zal'aczania

Kabel sterowania
przerwany/uszkodzony.

e Sprawdzi¢/naprawic.

Drut stopil sie na
koncowce stykowej po
zatrzymaniu

Nieprawidl'owo ustawiony czas
wygaszania uku.

Zuzyta koncowka stykowa.

e Zmniejszy¢ czas wygaszania
luku.

e Wymienic.

Nierdéwnomierne
podawanie drutu

Zablokowany prowadnik.
Srednica koricowki stykowe;j i
drutu nie pasuja do siebie.
Nieprawidlowe naprezenie
ustawione w podajniku drutu.

e Przedmucha¢ w obu kierunkach.
*  Wymieni¢ koncowke stykowa.

» Poprawié¢ zgodnie z instrukcja
producenta.

Krétki luk miedzy dysza
gazowa i obrabianym
przedmiotem

Mostek rozpryskéw miedzy
koncowka stykowa i dysza
gazowa.

*  Wyczysci¢ i spryska¢ wnetrze
dyszy gazowe;j.

bg17o0
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Problem Przyczyna Rozwiazanie
Zmienny l'uk » Koncowka stykowa jest zuzyta i e Sprawdzi¢/wymieni¢ koncoéwke
nie pasuje do Srednicy drutu. stykowa
e Nieprawidlowy zestaw » Poprawi¢ parametry spawania.
parametrow spawania.
e Zuzyty prowadnik. e Wymieni¢ prowadnik drutu.
Porowate spoiny e Duza ilo$¢ rozpryskéw w dyszy *  Wyczysci¢ dysze gazowa.

gazowej.

Niedostateczna ilos¢ lub brak
gazu oslonowego.

Przeciag zakl'dca gaz oslonowy.

Sprawdzi¢ zawartos¢ butli/wezy
Z gazem i ustawione cisnienie.
Osloni¢ miejsce spawania
odpowiednimi ekranami.

10 DEMONTA’af | UTYLIZACJA

Ukl'ad uchwytu spawalniczego jest gléwnie wykonany ze stali, tworzyw sztucznych i metali
niezelaznych, w zwigzku z czym nalezy go utylizowaé zgodnie z lokalnymi przepisami

dotyczacymi ochrony srodowiska.
Utylizacja chlodziwa réwniez podlega przepisom lokalnym.

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. Wlasciciel sprzetu powinien
uzyskac¢ informacje na temat sprawdzonych systemdw gromadzenia takich odpaddw u

naszego lokalnego przedstawiciela.

Przestrzeganie tej Dyrektywy Europejskiej poprawi Srodowisko i ludzkie zdrowie!

11

ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

MXH 300 PP / MXH 400w PP s3 skonstruowane i przetestowane zgodnie z
miedzynarodowa i europejska norma IEC/EN 60974-7

Obowigzkiem jednostki serwisowej dokonujacej serwisu lub naprawy, aby upewnié¢
sie, ze produkt w dalszym ciggu odpowiada wymienionym normom.

Czesci zamienne mozna zamawiac u najblizszego przedstawiciela handlowego firmy ESAB
(patrz ostatnia strona tej publikacji).

bg17o0
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MXH™ 300 PP/MXH™ 400w PP

Numer zamoéwieniowy

N*_

Ordering no. Denomination Type Notes
0700 200 015 | Welding gun MXH™ 400w PP Length 6 m
0700 200 016 | Welding gun MXH™ 400w PP Length 10 m
0700 200 017 | Welding gun MXH™ 300 PP Length 6 m
0700 200 018 | Welding gun MXH™ 300 PP Length 10 m
0700 200 019 | Welding gun MXH™ 400w PP 45° Length 10 m
0459 694 990 | Spare part list MXH™ 400w PP

The spare parts list is available on the Internet at www.esab.com

bg17or
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MXH™ 300 PP/MXH™ 400w PP

Czesci eksploatacyjne

Pos Denomination Ordering number Notes

1 | Steel liner 0.8 mm 0700 200 176
Steel liner 1.0/1.2 mm 0700 200 177
PTFE liner 0.8 mm 0700 200 179
PA liner 1.0-1.6 mm 0700 200 181

2 |Feedroll 0.8 mm - Ss, Al, Ms 0700 200 184
Feed roll 1.0 mm - Ss, Al, Ms 0700 200 185
Feed roll 1.2 mm - Ss, Al, Ms 0700 200 186 S
Feed roll 1.6 mm - Al 0700 200 205

3 | Wear insert 0.8 - 1,6 mm Cu tube 0700 200 182 For straight swan neck

Wear insert 0.8 - 1,6 mm Brass spiral 0700 200 183 For 45° swan neck
4 | Tip adaptor M8 short 0366 394 002 S
Tip adaptor M8 long 0458 224 001

5 | Contact tip CuCrZr W0.8 M8 x 37 0468 502 003
Contact tip CuCrZr WO0.9 M8 x 37 0468 502 004
Contact tip CuCrZr W1.0 M8 x 37 0468 502 005
Contact tip CuCrZr W1.2 M8 x 37 0468 502 007 |S
Contact tip CuCrZr W1.6 M8 x 37 0468 502 010 |S

0458 464 882 S
0458 465 882
0458 470 882

0458 471 003
0469 753 880
0469 539 001
0469 757 880

6 |Gas nozzle
Gas nozzle
Gas nozzle

standard @ 12 mm
conical @ 9.5 mm
straight @ 16 mm

Spatter protection
Gas nozzle “slip on”

Spatter protection “slip on”

10 [ Cooling sleeve “slip on”

S = Standard delivery
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MXH™ 300 PP/MXH™ 400w PP
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MXH™ 300 PP/MXH™ 400w PP

Wyposazenie

Connection kit for wire feed unit and power source
Feed 3004/L3004/4804 and Mig C3000i .......... 0459 020 883

Connection and wire feed control kit for wire feed

unit Feed 3004/'—3004/4804 ..................... 0459 681 881
Connection and wire feed control kit for power

source Mig C3000i ............covuueeuuneennn. 0459 681 891
Connection kit for power source Mig C420 PRO ... 0349 308 337
Connection kit for power source Mig C340 PRO ... 0349 308 980
Swan neck 45°, liquid-cooled ................... 0700 200 251
Swan neck 45°, air-cooled ..................... 0700 200 253
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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.
Utrecht

Tel: +31 30 2485 377
Fax: +31 30 2485 260

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
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