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1 BEZPECNOST

1 BEZPECNOST

1.1 Vysvétleni symboll

V tomto navodu se symboly pouzivaji v nasledujicim vyznamu: Znamena Pozor! Bud'te
pozorni!

® NEBEZPECI!
Oznacuje bezprostiredni nebezpecéi. Pokud se mu nevyhnete, povede
k okamzitému a vaznému zranéni osob nebo smrti.

VYSTRAHA!

Oznacuje potencialni nebezpedci, které muze vést ke zranéni osob nebo
smrti.

Oznacuje nebezpeci, které miaze vést k méné zavaznému zranéni osob.

A\
A UPOZORNENI!
A\

VYSTRAHA!
Pfed pouzivanim si pfectéte navod k obsluze a snazte se A |L.’JJ
mu porozumeét, Fidte se vdemi vystraznymi Stitky,

bezpelnostnimi pfedpisy zaméstnavatele a
bezpeCnostnimi listy latek (MSDS).

1.2 Bezpecnostni opatreni

UzZivatelé zafizeni ESAB nesou kone&nou odpovédnost za to, Ze zajisti, aby kazdy, kdo
pracuje s takovym zafizenim nebo v jeho blizkosti, dodrZzoval vdechna pfislusna
bezpecnostni opatfeni. Bezpe€nostni opatfeni musi vyhovovat pozadavkim vztahujicim se
na tento typ zafizeni. Kromé standardnich nafizeni, ktera plati pro dané pracovisté, je nutno
dodrzovat i nize uvedena doporuceni.

Vedkeré prace musi provadét kvalifikovani pracovnici, ktefi jsou dobfe obeznameni

s obsluhou zafizeni. Nespravna obsluha zafizeni muze vést k nebezpecnym situacim, které
mohou mit za nasledek zranéni obsluhy a poSkozeni zafizeni.

1. Kazdy, kdo pouZiva toto zafizeni, musi byt dobfe obeznamen s:

obsluhou zafizeni;

umisténim nouzovych vypinacu;

fungovanim zafizeni;

prislusnymi bezpe&nostnimi opatfenimi;

svafovanim a fezanim nebo jinym pfislusnym pouzitim vybaveni

o O O O O

2. Obsluha zafizeni musi zajistit, aby:
o pfi spusténi zafizeni nebyla v jeho pracovnim prostoru Zadna neopravnéna osoba
o pfi zapaleni oblouku a zahajeni svafovani byly vSechny osoby chranény
3. Pracovisté musi byt:
o vhodné k danému ucelu;
o bez priivanu.
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1 BEZPECNOST

4. Osobni ochranné prostfedky:

o Vzdy pouZivejte osobni ochranné prostfedky, jako jsou ochranné bryle, odév odolny
proti ohni a ochranné rukavice

o Nenoste volné doplnky ¢i ozdoby, jako jsou Saly, naramky, prsteny atd., které by se
mohly zachytit nebo zpusobit popaleniny
5. Obecna bezpec&nostni opatieni:
o Presvédclte se, zda je zpétny vodi¢ bezpeéné pfipojen
o Praci na vysokonapétovém zafizeni smi provadét pouze kvalifikovany elektrikar
o K dispozici musi byt vhodny a jasné oznac€eny hasici pfistroj
o Mazani a udrzba zafizeni se nesmi provadét za provozu.

VYSTRAHA!
Svarovani a fezani obloukem muze byt nebezpecné pro vas i pro jiné osoby. Pfi
svarovani nebo fezani dodrzujte bezpeénostni opatieni.

= URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM - miize zpUsobit smrt
N [ ]

j\ * Nainstalujte a uzemnéte jednotku v souladu s navodem k obsluze

* Nedotykejte se elektrickych dili pod napétim nebo elektrod nechranénym
povrchem téla, vihkymi rukavicemi €i vihkym odévem

* lzolujte se od zemé a svarfovaného pfedmétu.
+ Dbejte na bezpe€nou pracovni polohu
‘ ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE — mohou byt zdravi nebezpeéna
:qm » Svaredi s kardiostimulatorem se musi pfed svafenim obratit na svého lékare.
ool

Elektricka a magneticka pole mohou ovliviovat funkci nékterych
kardiostimulatoru.

+ Elektrickd a magneticka pole mohou mit jiné neznamé vlivy na zdravi.

» Je tfeba, aby svareci dodrzovali nasledujici opatfeni a minimalizovali vliv
elektromagnetickych poli:

o Vedte elektrodu a pracovni vodi¢e spole€né po stejné strané téla. Pokud
je to mozné, zajistéte je paskou. Nezdrzujte se mezi hofakem a
pracovnimi kabely. Nikdy nenamotavejte hofak nebo pracovni kabel na
télo. Zdrzujte se co nejdale od zdroje pro svarovani a kabel(.

o Pfipojte pracovni kabel k obrobku co nejblize ke svafovanému mistu.
VYPARY A PLYNY — mohou byt zdravi nebezpeéné
* Kryjte si hlavu pfed vypary

» Kodstranéni vypar( a plyn z dosahu vaseho dychani a z celého prostoru
pouzivejte ventilaci, odsavani u oblouku ¢i oboji

OBLOUKOVE ZARENI — mGze poranit oéi a spalit kizi
%Q « Chrarite si o€i a télo. PouZivejte spravny ochranny $§tit, bryle s filtracnimi skly
= a ochranny odév
* Osoby nachazejici se v blizkosti chrarite vhodnymi Stity nebo clonami

HLUK — nadmérny hluk mize poskodit sluch
ul Chrante si usi. Pouzivejte protihlukova sluchatka nebo jinou ochranu sluchu.
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1 BEZPECNOST

POHYBLIVE DiLY — mohou zpUsobit zranéni

* UdrZujte vSechny panely, kryty a dvefe zaviené a zajisténé. Pouze
proSkoleny personal smi v pfipadé potfeby odstrafiovat kryty za ucelem
udrzby a odstrafiovani poruch. Po dokon&eni servisu a pfed zaCatkem
svareni vratte vSechny panely nebo kryty na misto a zaviete vSechny dvefe.

Pfed montazi nebo pfipojenim jednotky vypnéte motor.

Zajistéte, aby se do dosahu pohyblivych ¢asti nedostaly ruce, vlasy, volné

obleceni a nastroje.

NEBEZPECi POZARU

bk Jiskry (prskani) mohou zpusobit pozar. Proto zajistéte, aby v blizkosti nebyly
zadné hoflavé materialy

* Nepouzivat na uzaviené kontejnery.

FUNKCNIi PORUCHA - pfi funkéni poruse pozadejte o odbornou pomoc.

CHRANTE SEBE | JINE!

A
k)9,
%

D)
i

&

n UPOZORNENI!
Tento vyrobek je uréen vyhradné k svafovani obloukem.

ﬁ VYSTRAHA!
Nepouzivejte tento zdroj energie k rozmrazovani zamrzlého potrubi.

A UPOZORNENI!
Zafizeni tfidy A neni ureno k pouzivani v obytnych
oblastech, v nichz je elektrické napajeni zajiStovano
vefejnou, nizkonapétovou rozvodnou siti. Kvili ruSeni
Sifenému vedenim a vyzafovanim se mohou v takovych
oblastech objevit pfipadné obtize se zaru¢enim
elektromagnetické kompatibility u zafizeni tfidy A.

POZOR!
Elektronicka zafizeni likvidujte v recyklaénim
zafrizeni!

V souladu s evropskou smérnici 2012/19/ES o likvidaci
elektrickych a elektronickych zafizeni a jeji implementaci
podle statnich zakonu se musi elektrické zafizeni, které

dosahlo konce Zivotnosti, zlikvidovat v recyklaénim _
zarizeni.

Jako osoba zodpovédna za zafizeni mate povinnost

informovat se o schvalenych sbérnych mistech.

Chcete-li dalsi informace, obratte se na nejblizSiho
prodejce spole¢nosti ESAB.

Spoleénost ESAB vam muize zajistit vSechny nutné svarec¢ské ochranné prostiedky a
pridavna zarizeni.
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2 UvoD

2 uvoD

Rada ESAB EMP jsou viceugelové napajeci zdroje pro svafovani (MIG/MMA/TIG) nové
generace.

Napajeci zdroje EMP 215ic jsou navrZeny tak, aby vyhovovaly potfebam uzZivatele z lehké az
stfedné& narocné vyroby. Jsou odolné, robustni a pfenosné. Poskytuji vynikajici vykon
oblouku v nejriznéjSich svarovacich aplikacich.

Vyrobek je opatfen 11cm (4,3") barevnym displejem TFT s uzivatelskym rozhranim, které
umoziiuje rychle vybrat svafovaci postup a parametry-. Je vhodné jak pro nové zaskolené,

funkci a pfizpUsobit je tak, aby zajiStovaly maximalni flexibilitu.
Spole¢nost ESAB jako jedina poskytuje uzivatelim sMIG vynikajici vlastnosti oblouku typu
.Zkrat®.

Skupina vyrobkti EMP se pfipojuje ke zdrojim napajeni v rozsahu od

120 V do 230 V, 1 ~ 50/60 Hz. Pfikon Ize zajistit z elektrické sité nebo z generatoru. Rada
EMP obsahuje obvod PFC (Power Factor Correction, korekce faktoru napajeni), coz vyrazné
zlepSuje efektivitu pfikonu.

* Vynikajici schopnosti viceucelového svarfovani, MIG/MMA a Lift/TIG

* Automatické rozpoznani pfikonu pomoci funkce PFC (120 V-230 V)

* Velké 11cm (4.3") uzivatelské rozhrani s vysokym rozliSenim

* Odolné provedeni pouzdra a vnitfnich soucasti

+ PFenosné provedeni, které maze zvednout a pfenaset jedna osoba

+ Systém podavace dratu z vysoce kvalitniho litého hliniku zajistuje vynikajici kontrolu
geometrie podavaci kladky, coz zajiStuje hladké a pfesné podavani dratu

» Profesionalni, vysoce kvalitni pfislusenstvi

21 Vybaveni

BaliCek tvofi tyto soucasti:

* Napajeci zdroj ESAB EMP 215ic

+ Pistole ESAB MXL 200 Mig, 3 m

* Kontaktni Spicka M6 pro 0,8mm drat (2 kusy)

* Kontaktni Spicka M6 pro 1,0 mm drat (2 kusy)

* Plynova hadice, 4,5 m (14.8 stopy), rychloupinaci konektor
* Sada svafovaciho kabelu MMA 3 m (10 stop)

» Sada zpétného kabelu MMA 3 m (10 stop)

+ Civka 12,50 0,8 mm x 5 kg

* Podavaci kladky: drat 0,6 / 0,8 mm s jadrem, ocelovy a z nerezové oceli (instalovano na
podavaci dratu) 0,8 / 1,0 mm (0,030"/0,040") s jadrem, ocelovy a z nerezové oceli
(v krabici s pfislusenstvim)

+ Sitovy kabel 3 m, pevna délka, se zastrCkou
* Instala¢ni a bezpe€nostni pfirucka

* Navod k pouziti (USB)

* Pravodce tloustkou materialu
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3 TECHNICKE UDAJE

3 TECHNICKE UDAJE
EMP 215ic

Napéti 230V, 1 ~50/60 Hz 120 V, 1 ~ 50/60 Hz
Primarni proud
Imax. GMAW — MIG Jistic 20 A: 28,6 A

30A Jisti¢ 15A: 20,3 A
Imax. GTAW - TIG 19A Jisti¢ 15 A: 20,8 A
Imax. SMAW — MMA 25 A Jisti¢ 15 A: 20,8 A
leff. GMAW — MIG Jisti¢ 20 A: 13 A

14 A Jistic 15A: 13A
lefr. GTAW —TIG 10 A Jisti¢ 15A: 14,7 A
lefr. SMAW — MMA 13A Jistic 15A: 14,7 A
Pripustna zatéz pri GMAW - MIG
100% pracovni cyklus 110 A/19,5V Jisti¢ 20 A: 90 A/18,5V

Jisti¢ 15 A: 75 A/17,75V
60% pracovni cyklus 125 A/20,25V Jisti¢ 20 A: 110 A/19,5V
Jisti¢ 15A: 90 A/18,5V

40% pracovni cyklus 150 A/21,5V Jistic 15 A: 100 A/19 V
25% pracovni cyklus 205 A/24,25V -
20% pracovni cyklus - Jisti¢ 20 A: 130 A/20,5V
Rozsah nastaveni (ss) 15A/1475V — 15A 1475V —

230A/255V 130A/20,5V
Pripustna zatéz pri GMAW - TIG
100% pracovni cyklus 110A/14,4V 100 A/14 V
60% pracovni cyklus 125 A/15V 120 A/14,8 V
40% pracovni cyklus - 130 A/15,2V
30% pracovni cyklus 180 A/17,2V -

Rozsah nastaveni (ss)

5A/10,2V-200A/18V

5A/10,2V-150A/16V

Pripustna zatéz pri SMAW - MMA

100% pracovni cyklus 100 A/l24 V 65 A/22,6 V
60% pracovni cyklus 125 A/125V 80 A/23,2V
40% pracovni cyklus - 85A/23,4V
25% pracovni cyklus 180 A/27,2V -

Rozsah nastaveni (ss)

16 A/206 V-180A/272V

16 A/206 V-110A/244V

Napéti naprazdno (OCV)

VRD deaktivovano, jmenovité |68 V /(90 V) 68 V /(90 V)
OCV (posileni OCV)

Uéinnost 86 % 84 %

Ucinik 0,98 0,99

© ESAB AB 2016



4 INSTALACE

EMP 215ic

Rychlost podavani dratu

1,5-12 m/min
(62-475 inch/min)

1,5-12 m/min
(62-475 inch/min)

Prameér dratu

PIny drat z mékké oceli

0,6 mm (0,023”) — 1,0 mm
(0,040”)

0,6 mm (0,023”) — 1,0 mm
(0,040”)

PIny drat z nerezové oceli

0,8 mm (0,030”) — 1,0 mm
(0,040”)

0,9 mm (0,035”) — 1,0 mm
(0,0407)

Drat s trubickou

0,8 mm (0,030”) — 1,1 mm
(0,045")

0,8 mm (0,030”) — 1,1 mm
(0,045”)

Hlinik

0,8 mm (0,030”) — 1,2 mm
(0,045”)

0,8 mm (0,030”) — 1,2 mm
(0,045”)

Velikost civky

@ 100-200 mm (4’-8”)

@ 100-200 mm (4’-8”)

Rozméryd x§ x v

548 mm (23,0”) x 229 mm
(9,0”) x 406 mm (16,0”)

548 mm (23,0”) x 229 mm
(9,0”) x 406 mm (16,0”)

Hmotnost

18,2 kg (40 liber)

18,2 kg (40 liber)

Provozni teplota

-10 az +40 °C (-14 az

-10 az +40 °C (-14 az

+104 °F) +104 °F)
Trida kryti IP23S IP23S
TFida pouziti

Pracovni cyklus

Pracovni cyklus vymezuje procento desetiminutového intervalu, b&hem kterého Ize svaret pfi
ur€itém proudu, aniz dojde k prehrati. Pracovni cyklus plati pro 40 °C / 104 °F.

DalSi informace naleznete v ¢asti ,Pracovni cyklus® v kapitole OBSLUHA.

Trida kryti

Kéd IP urcuje tfidu kryti, tj. stupen ochrany pfed prinikem pevnych pfedméti nebo vody.

Zafizeni s oznaCenim IP 23S je ur€eno k pouziti v krytém prostoru i venku, nemélo by se
v8ak pouzivat béhem srazek.

Trida pouziti
Znacka vyjadfuje, Ze tento napajeci zdroj je uréen k pouziti v mistech se zvySenym
elektrickym nebezpec¢im.

4 INSTALACE

Instalaci musi provadét odbornik.

UPOZORNENI!
Tento vyrobek je ur€en k prdmyslovému pouziti. V. domacim prostfedi maze
zpusobit radiové poruchy. Uzivatel odpovida za pfijeti vhodnych opatfeni.

4.1 Umisténi

Umistéte napajeci zdroj tak, aby nic nepfekazelo jeho vstupnim a vystupnim otvordm pro
chladici vzduch.

6 © ESAB AB 2016



4 INSTALACE

4.2 Pokyny pro zvedani

Napajeci zdroj Ize zvedat za jakoukoli rukojet.

A VYSTRAHA!

Zafizeni zabezpecte — pfedevsim
na nerovném nebo svazitém
povrchu.

A. 100 mm (4”)
B. 100 mm (4”)

7 )
(o]
>10
10°
& 2)
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4 INSTALACE

4.3 Sitové napajeni

POZOR!
Pozadavky na sit'ové napajeni
Toto zafizeni je v souladu s normou IEC 61000-3-12 za pfedpokladu, Ze zkratovy

vykon v misté rozhrani mezi uzivatelskym napajenim a vefejnou soustavou je
veétSi nebo rovny hodnoté Sq. . Instalacni technik nebo uzivatel zafizeni je

odpovédny za to, aby se na zakladé konzultace s provozovatelem rozvodné sité
v pripadé potieby uijistil, Zze zafizeni je pfipojeno pouze k napajeni se zkratovym
vykonem, ktery je vétSi nebo rovny hodnoté Sg,i,- DalSi informace naleznete

v technickych udajich v éasti TECHNICKE UDAJE.

Napajeci napéti by mélo byt 230 V AC £ 10 % nebo 120 V + 10 %. P¥ili§ nizké napajeci

napéti pfi svafovani muze zpusobit nedostatecny svarovaci vykon. Pfili§ vysoké napajeci

napéti pfi svafovani zplasobi pfehfati sou¢asti a moznou poruchu. Informace o typu

dostupnych elektrickych sluzeb, o spravnych pfipojenich a povinnych kontrolach vam

poskytne mistni elektrarenska spolecnost.

Napajeci zdroj pro svafovani musi byt:

» Spravné nainstalovany, v pfipadé potfeby kvalifikovanym elektrikafem.

* Spravné uzemnény (elektricky) v souladu s mistnimi pfedpisy.

» Pfipojeny k napajecimu body spravné velikosti a opatfen pojistkou podle nasledujici
tabulky.

POZOR!
PouZivejte napajeci zdroj pro svarovani v souladu s pfislusnymi statnimi
predpisy.

VYPNETE napajeci zdroj pro svafovani; odpojte vstupni napajeni s pouzitim postupt
zajisténi odpojeni / ozna&eni. Postupy zajisténi odpojeni / oznaceni tvofi zajisténi spinace
pro odpojeni linky visacim zamkem v oteviené poloze, odstranéni pojistek z pojistné skfiné
nebo VYPNUTI jistie &i jiného odpojovaciho zafizeni a jeho oznaéeni Servené.

Typovy Stitek s udaji o pfipojeném napajeni

4.3.1 Doporuéena zatizitelnost pojistek a minimalni prarez vodicu

ﬁ VYSTRAHA!
V pfipadé nedodrzeni nasledujicich doporuceni pravodce pro elektroservis je
pravdépodobny uraz elektrickym proudem nebo riziko pozaru. Tato doporuceni
jsou urcena pro vyhrazeny vedlejsi obvod odpovidajici jmenovitému vystupu a
pracovnimu cyklu napajeciho zdroje pro svarovani.

8 © ESAB AB 2016



5 OBSLUHA

120 V-230 V, 1 ~ 50/60 Hz

Napajeci napéti 230 VAC 120 VAC
Vstupni proud pfi maximalnim vystupu 30 ampéra 30 ampéru
Maximalni doporu¢ena jmenovita hodnota pojistky* 30 ampéra 30 ampéru
nebo jistiCe

*Pojistka s ¢asovou prodlevou, klasifikace dle UL tfida
RKS5, viz pfedpis UL 248

Maximalni doporu¢ena jmenovita hodnota pojistky* 50 ampéra 50 ampéru
nebo jistiCe

*Normalni provozni, klasifikace dle UL tfida K5, viz
predpis UL 248

Minimalni doporucena velikost kabelu 4 mm2 (12 AWG) |4 mm?2 (12 AWG)
Maximalni doporucené prodlouzeni kabelu 15 m (50 stop) 8 m (25 stop)
Minimalni doporucena velikost uzemiovaciho vodi¢e | 4 mm2 (12 AWG) |4 mm2 (12 AWG)

Napajeni z elektrickych generatort

Napajeci zdroj Ize napajet z riznych typl generator(. AvSak nékteré generatory nemusi
poskytovat vykon dostateény pro spravnou funkci napdjeciho zdroje pro svafovani.
Doporuduji se generatory s automatickou regulaci napéti (AVR) nebo ekvivalentnim ¢&i
lepSim typem regulace, se jmenovitym vykonem 8 kW.

5 OBSLUHA

Obecné lv)ezpeéngstni pl':edpisy pro manipulaci s vybavenim naleznete v kapitole
»BEZPECNOSTNI OPATRENI“ v této prirucce. Dukladné si ji prectéte, nez zacnete
zarizeni pouzivat!

POZOR!

Pfi pfesunovani zafizeni pouZivejte drzadlo ur¢ené k tomuto ucelu. Nikdy
netahejte za kabely.

ﬁ VYSTRAHA!
Otacejici soucasti mohou zplsobit uraz, davejte pozor.

,@f
P70

VYSTRAHA!

Nebezpedi urazu elektrickym proudem! B&éhem provozu se nedotykejte obrobku
ani svarovaci hlavy!

ﬁ VYSTRAHA!
Zajistéte, aby byly boéni kryty béhem provozu zaviené.

9 © ESAB AB 2016



5 OBSLUHA

VYSTRAHA!
Utazenim pojistné matice civky zabrarite jejimu sklouznuti z naboje.

100 mm (4”) 200 mm (8”)

1] :
2
e

51  Pipojky

Predni a zadni:

1. Knoflik pro nastavovani proudu nebo 7. Kabel pro zménu polarity
rychlosti podavani dratu

2. Displej 8. Kladny vystup [+]

3. Knoflik pro vybér napéti 9. Konektor hofaku Euro

4. Hlavni knoflik pro prochazeni nabidky 10. Sitovy kabel

5. Pf¥ipojeni hofaku / dalkového ovladani 11. Sitovy vypinac (ON/OFF)

6. Zaporny vystup [-] 12. Vstup plynového ventilu
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5 OBSLUHA

Schéma podavace dratu

1. Naboj civky 4. Boc¢ni kryt otvoru

2. Filtr EMC 5. Plynovy ventil

3. Jistic¢ 6. Mechanismus podavace dratu
5.2 Pripojeni svarovacich a zpétnych kabelu

Napdajeci zdroj ma dva vystupy pro pfipojeni svafovaciho a zpétného kabelu (viz obrazek
Pfedni a zadni), zapornou [-] svorku (6) a kladnou [+] svorku (8).

Vystup, k némuz je pfipojen svarovaci kabel v pfipadé svarovani MIG/MMA, je zavisly na
typu elektrody; informace o spravné polarité elektrody najdete na obalu elektrody. Pfipojte
zpétny kabel ke zbyvajici svafovaci svorce na napajecim zdroji. Pfipevnéte k obrobku
kontaktni svorku zpétného kabelu a ujistéte se, Ze ma dobry kontakt.

V pfipadé procesu TIG (vyzaduje volitelné pfisluSenstvi TIG), pfipojte napajeci kabel hofaku
TIG k zaporné svorce [-] (6), viz obrazek predni ¢asti. Pfipojte matici plynového pfivodu k
regulovanému zdroji ochranného plynu. Pfipojte pracovni zpétny vodi¢ ke kladné [+] svorce
(8) viz obrazek Pfedni a zadni ¢ast.

5.3 Zmeéna polarity

Napajeci zdroj se dodava s kabelem pro zménu polarity pfipojenym ke kladné svorce. U
nékterych dratd, napf. svafovacich trubiek s vlastni ochranou, se doporucuje svarovat se
zapornou polaritou. Zaporna polarita znamena, Ze drat je pfipojen k zaporné svorce a zpétny
kabel ke kladné svorce. Zkontrolujte doporu€¢enou polaritu pro svafovaci drat, ktery chcete
pouzit.

Polaritu Ize zménit pfesunem kabelu pro zménu polarity tak, aby odpovidala pfisludnému
svafovacimu procesu.

54 Vlozeni a vyména dratu

Zarizeni EMP 215ic pojme velikosti civek 100 mm (4”) a 200 mm (8”). Vhodné rozméry pro
kazdy typ dratu najdete v kapitole TECHNICKE UDAJE.
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5 OBSLUHA

LN =

VYSTRAHA!

Neumistujte ani nedrzte hofak blizko obli¢eje, rukou ani téla, protoze by mohlo
dojit k urazu.

A VYSTRAHA!

Pfi vymeéné civky dratu hrozi riziko rozdrceni nebo skfipnuti! Pfi vkladani
svarovaciho dratu mezi podavaci kladky nepouzivejte ochranné rukavice.

POZOR!

Ujistéte se, ze se pouziva spravny podavac nebo pritlacné kladky. Dalsi
informace naleznete v pfiloze SPOTREBNI DILY.

POZOR!

Nezapomerite pouzit ve svafovacim hofaku spravnou kontaktni Spic¢ku pro
pouzity pramér dratu. Hofak je vybaven kontaktni $pi¢kou pro drat 0,8 mm
(0,030”). Pokud pouzivate jiny pramér, musite vyménit kontaktni Spicku a
podavaci kladku. Vlozka dratu nainstalovana v hofaku se doporucuje pro
svafovani se zeleznymi a nerezovymi draty.

Otevrete bocni kryt.

Uvolnéte rameno pfitlacné kladky stlacenim upinaciho Sroubu smérem k sobé (1).
Zvednéte pruzinu pfitlaéné kladky (2).

Pomoci podavace svarovaciho dratu MIG ze spodni &asti civky protahnéte drat elektrody
vstupnim voditkem (3) mezi vale€ky, vystupnim voditkem a do hofaku MIG.

Znovu zajistéte rameno pritlacné kladky a upinacim Sroubem pro napéti dratu nastavte
tlak, je-li to treba.

S kabelem hofaku MIG pfiméfené narovnanym protahnéte drat hofakem MIG, a to
stisknutim spoustéciho spinace.
Zavrete bocni kryt.
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5 OBSLUHA

Welding with aluminium wire

Chcete-li svafovat hlinik pomoci standardniho dodavaného horfaku MXL 200 MIG,
nahlédnéte do navodu k pouziti hofaku MIG a vyhledejte si pokyny k vyméné standardni,
ocelové trubky pro drat trubkou teflonovou.

Objednejte si nasledujici pfisluSenstvi: Podavaci kladku s drazkou ,U“ 1,0 mm/ 1,2 mm
(0,040/0,045) a teflonovou trubku pro drat (viozka PTFE), 3 metry (0,040/0,045). Objednaci
&islo naleznete v kapitole SPOTREBNI DILY této priru¢ky a v kapitole SPOTREBNI DiLY
navodu k pouziti hofaku MXL 200.

5.5 Nastaveni tlaku podavace dratu

Kus dfeva

A 5mm )</ B 50mm.<

ZaCnéte tim, Ze se pfesvédCite, zda se drat volné pohybuje ve vodici vloZce. Potom
nastavte tlak pfitlacnych kladek zavadéce dratu. Je dulezité, aby tlak nebyl pFilis velky.

Chcete-li zkontrolovat, zda je zavadéci tlak spravné nastaven, muzete vytahnout drat
opfeny o izolovany pfedmét, napf. kus dreva.

KdyZ budete drZet svafovaci hofak pfibl. 6 mm (%2”) od kusu dfeva (obr. A), zavadéci
valeCky by mély klouzat.

KdyZ budete drZet svafovaci hofak pfibl. 50 mm (2”) od kusu dfeva, mél by se drat vysunout
a ohnout (obr. B).

5.6 Vyména podavaci kladky / pritlaéné kladky

Standardné se dodava jedna podavaci kladka s dvojitou drazkou. Vyménte podavaci kladku
tak, aby odpovidala pInicimu kovu.

POZOR!

Davejte pozor, abyste neztratili kli¢ umisténa na hfideli hnaciho motoru. Aby
zarizeni fungovalo spravné, tento kli¢ musi byt zarovnany s podavaci kladkou.
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5 OBSLUHA

Oteviete bocni kryt.

OdSroubujte pfidrzny Sroub podavaci kladky otoenim proti sméru hodinovych rucicek.
Vymérnte podavaci kladku.

ZaSroubujte pfidrzny Sroub podavaci kladky oto¢enim po sméru hodinovych rucicek.
Zavriete boc¢ni kryt.

o bk~ wnN -~

POZOR!
Vizualni razitko na dratu oznacuje pouzivanou drazku pro priimér dratu..

5.7 Ochranny plyn

Volba vhodného ochranného plynu je zavisla na materialu. Mékka ocel se obvykle svafuje se
smésnym plynem (Ar + CO2) nebo se 100% oxidem uhli¢itym (CO,). Nerezovou ocel Ize
svarovat se smésnym plynem (Ar + CO2) nebo se smési Trimix (He + Ar + CO,). Hlinik a
siIikopovy bronz vyuzivaji Cisty argon (Ar). V rezimu sMIG (viz oddil ,Rezim sMIG* v kapitole
OVLADACI PANEL) bude automaticky nastaven optimalni svafovaci oblouk s plynem, ktery
pouzivate.

14 © ESAB AB 2016



5 OBSLUHA

5.8 Pracovni cyklus

Zatizeni EMP 215ic ma vystup svarovaciho proudu 185 A pfi 20% pracovnim cyklu. Pfi
prekro€eni pracovniho cyklu bude napajeci zdroj ochranén samoresetovacim termostatem.

Priklad: Pokud napajeci zdroj pracuje pfi 20% pracovnim cyklu, zajisti jmenovity proud po
dobu maximalné 2 minut v kazdém 10minutovém intervalu. Ve zbyvajicim ¢ase 8 minut se
musi napajeci zdroj nechat vychladnout.

1 20% 11 1
! @ i i
2 minuty 8 minut

Lze vybrat jinou kombinaci pracovniho cyklu a svafovaciho proudu. Pomoci nasledujicich
grafa urcite spravny pracovni cyklus pro spravny svarovaci proud.

Pracovni cyklus na120 V AC
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6 OVLADACI PANEL

Pracovni cyklus na 230 V AC
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5.9 Ochrana proti prehrati

Napdéjeci zdroj pro svafovani ochranu proti prehfati, ktery se aktivuje
v pfipadé, Ze se pfili§ zvySi vnitini teplota. Pokud k tomu dojde, bude
svareci proud pferusen a na displeji se rozsviti kontrolka prehfati. Kdyz
teplota klesne do rozsahu bé&zné provozni teploty, ochrana proti pfehfati se
automaticky resetuje.

6 OVLADACI PANEL

Obecné bezpeénostni predpisy pro manipulaci s vybavenim naleznete v kapitole
~BEZPECNOSTNIi OPATRENI“ v této pfiruéce. Obecné informace o provozu naleznete
v kapitole ,,OBSLUHA“ této priru¢ky. Dukladné si obé kapitoly prectéte, nez zacnete
zarizeni pouzivat!

Po dokonéeni vykonu se na ovladacim panelu zobrazi dokon€ena hlavni nabidky.
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6 OVLADACI PANEL

6.1 Zpusob prochazeni

1. Vybér proudu / rychlosti podavani
dratu

2. Vybér napéti
3. Prochazeni nabidky. Oto¢enim a
stisknutim vyberete moznost nabidky.

EMP 215ic

6.2 Hlavni menu
EMP 215ic

Rezim sMIG

Manualni rezim MIG

Rezim dratu s trubic¢kou

Rezim MMA

Rezim Lift-TIG

Nastaveni

Informace z uzivatelské pfirucky
Dialogové okno

©O N RN

6.3 Rezim sMIG

Domovska obrazovka
Informace

Pamét

Vybér pistole MIG/Civky
Rychlost podavani dratu
Tloustka materialu
Dialogové okno

N Ok~

6.4 Manualni rezim MIG

Domovska obrazovka
Informace

Pamét

Vybér pistole MIG/Civky
Rychlost podavani dratu
Napéti

Dialogové okno

N OO~
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6 OVLADACI PANEL

6.5 Rezim dratu s trubickou

Domovska obrazovka
Informace

Pamét

Rychlost podavani dratu
Napéti

Dialogové okno

o0 kwbd ==

FLUX CORED
Set WFS - M/MIN

6.6 Rezim MMA

Domovska obrazovka

Informace

Pamét

Proud

Napéti (napéti naprazdno (OCV) nebo
oblouk)

6. Dialogové okno

ok wbdh ==

ReZim resetovani

Palce / metrické jednotky
Zakladni/Pokrocily

Jazyk

Informace

Domovska obrazovka

SETTINGS Dialogove okno

Home

N Ok~

6.8 Informace z uzivatelské prirucky

Informace o udrzbé
Nahradni dily
Informace o obsluze
Domovska obrazovka
Dialogové okno

ok wbd-=

USER MANUAL
Home >y
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6 OVLADACI PANEL

6.9

Ikona referenc¢niho privodce

Domovska stranka

Vybér zapnuti/vypnuti ¢asu
svarovani elektrodami

@ Informace
ON ¢t * Eovani i
c\ Pistole MIG n o ﬁ Cas svafovani elektrodami
olee na serizeni
Parametry ﬁ S trubickou
® Parametry f Manualni MIG
o/o Procento ?:I MMA
Proud plynu po zhasnuti
Doba, po kterou stale sMIG L%
ﬁtz proudi ochranny plyn po . Smart MIG
zastaveni svafovaciho
oblouku
Proud plynu pred
zapalenim Doba, po kterou
t1ﬁ proudi ochranny plyn pied t & TIG

zahajenim svafovaciho
oblouku

n

Sekundy

SAVE

Ukladani svarovacich
programU pro specifickou
aplikaci v rezimu Pamét

2

Nastaveni v nabidce
uzivatelskeé prirucky

CANCEL

Zrusit

<

Civkova pistole
(neni na vSech trzich)

7

Dalkové
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6 OVLADACI PANEL

f@} Nastaveni :% Nozni ovladani
Doba zpétného horeni
Uprava doby, po kterou
‘ f 2T, Spusténi O ( zlistava zapnuté napéti po
zapnuto/vypnuto .‘f'. zastaveni podavani dratu, aby

drat nezamrzl ve svarovaci
kaluzi.

(R

4T, Pridrzeni / uzamknuti
spoustéce

Uzivatelska priru¢ka na
hlavni nabidce

Ampéry

Tloust'’ka desky v rezimu
sMIG

Sila oblouku Pfi tyCovém
svarovani jde o zvySeni
ampérl, pokud se zkrati
délka oblouku, aby se
snizilo nebo uplné
odstranilo zamrznuti
svarovaci elektrody ve
svarovaci kaluzi.

Upravit ty¢ Zména profilu
housenkového svaru

z plochého na konvexni nebo
z plochého na konkavni

Snizovani Snizovani
aktualniho proudu béhem
¢asového intervalu na konci
svarovaciho cyklu

Pokrocila nastaveni

Horky start ZvysSeni
ampérl pfi zasahu
elektrody, aby se zabranilo
ulpivani

.

Zakladni nastaveni

Indukéni odpor Doplnéni
indukéniho odporu do
vlastnosti oblouku kvuli

M stabilizaci oblouku a Diagnostika
snizeni prskani pfi procesu
zkratu

-’ Pameét’, schopna ukladat

{ M ’ svafovaci programy pro SI=[RPINNE:) | Vybér jazyka

specifické aplikace

Volba tycové elektrody

Mérna jednotka
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7 UDRZBA

v

Zvysovani, ZvySovani
aktualniho proudu béhem
Casového intervalu na
zacatku svarovaciho cyklu

L

Profil housenkového svaru,
konkavni

\'J

Volty

h

Profil housenkového svaru,
konvexni

.%}

Rychlost podavani dratu

.8 mm
(.030”)

%,

Prameér dratu

7

UDRZBA

POZOR!
Pravidelna udrzba je dullezita pro bezpecny a spolehlivy provoz.

n UPOZORNENI!
Kryty vyrobku sméji odstrafiovat a servis, udrzbu a opravy svafovaciho vybaveni
provadét pouze osoby s odpovidajicimi elektrotechnickymi znalostmi (opravnéni
pracovnici).

n UPOZORNENI!

Na vyrobek se vztahuje zaruka vyrobce. Jakykoli pokus o opravy
v neautorizovanych servisnich stfediscich povede ke zneplatnéni zaruky.

ﬁ VYSTRAHA!
Pfed provadénim udrzby odpojte napajeni. PFi provadéni praci si udrzujte
kontrolu a méjte pfehled o odpojenych napdjecich konektorech. Pfed¢asné

opétovné pfipojeni napajeni zjistéte a zabrarnte mu.

POZOR!
V narocnych prasnych podminkach provadéjte udrzbu Castéji.

Pfed kazdym pouzitim — ujistéte se, Ze:

* Télo a kabel hofaku ani vodiCe nejsou poskozeny.
« Kontaktni Spicka na hofadku neni poskozena.

+ Tryska na hofaku je Cistéa a neobsahuje zadné necistoty.

71

Pravidelna udrzba

Plan udrzby za normalnich podminek.

21
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7 UDRZBA

Interval Oblast vyZadujici udrzbu
Kazdé 3 mésice %

Vycistéte nebo Vydcistéte svareci Zkontroluj;te nebo vyménte

vyménte necitelné svorky. svafovaci kabely.
Stitky.

Kazdé 6 mésice )

Vycistéte vnitfni

vybaveni.

7.2 Udrzba napajeciho zdroje a podavaée dratu

Provedte Cisténi napajeciho zdroje pokazdé, kdyz vymeénite civku s dratem @ 100 mm (4”)
nebo @ 200 mm (8”).
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7 UDRZBA

Postup ¢isténi napajeciho zdroje a podavace dratu

7.3

POZOR!
Pii ¢isténi méjte vzdy nasazeny ochranné rukavice a bryle.

Odpojte napajeci zdroj od pfivodni napajeci zasuvky.

Otevrete viko a uvolnéte napéti z pfitlaéné kladky otacenim napinaciho Sroubu (1) proti
sméru hodinovych ruciCek a poté zatahnéte smérem k sobé.

Vyjméte drat a civku.

vyjméte hofak a pouZzijte nizkotlaké vzduchové vedeni: dbejte, aby se pouZitelny drat
neodvinul, vycCistéte vnitfek napajeciho zdroje a vstup a vystup vzduchu napajeciho
zdroje.

Zkontrolujte, zda nejsou vnitfni podavac dratu (4), vnéjsi vystup dratu (2) nebo pfitlaéna
kladka (3) opotfebeny a nepotrebuji vymeénit. Objednaci Cisla dil naleznete v pfiloze
SPOTREBNI DILY.

Podavaci kladku vyjméte a oCistéte ji mékkym kartacem. Pfitlacnou kladku pfipojenou
k mechanismu podavace dratu oCistéte mékkym kartacem.

Udrzba horaku a viozky

Postup cisténi horaku a vlozky

1.
2.

Odpoijte napajeci zdroj od pfivodni napajeci zasuvky.

Oteviete viko a uvolnéte napéti z pfitlacné kladky otaCenim napinaciho Sroubu (1) proti
sméru hodinovych rucicek a poté zatahnéte smérem k sobé.

Vyjméte drat a civku.

Vyjméte hofak z napajeciho zdroje.

Vyjméte vlozku z hofaku a prohlédnéte ji. Vlozku vycCistéte profouknutim stlaenym

vzduchem (max. 5 bar() prostfednictvim konce vlozky namontovaného nejblize
k napajecimu zdroji.

Znovu nainstalujte viozku.
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8 RESEN|i PROBLEMU

8 RESENiI PROBLEMU

Nez si vyzadate pomoc autorizovaného servisniho technika, provedte tyto kontroly.

Druh zavady

Napravné opatieni

Poréznost ve svarfovacim
kovu

Zkontrolujte, zda neni lahev s plynem prazdna.
Zkontrolujte, zda neni zavfeny regulator plynu.

Zkontrolujte, zda vstupni plynova hadice neunika nebo neni
zablokovana.

Zkontrolujte, zda je pfipojeny spravny plyn a zda se pouziva
spravny prutok plynu.

Udrzujte minimalni vzdalenost mezi tryskou hofaku MIG a
obrobkem.

Pred svarfovanim se ujistéte, zda je obrobek Cisty.

Problémy pfi podavani
dratu

Spravné velikosti a typy
naleznete v pfiloze
SPOTREBNI DILY.

Ujistéte se, Ze je spravné nastaveni brzda civky s dratem.

Ujistéte se, Ze je podavaci kladka spravné velka a neni
opotfebovana.

Ujistéte se, Ze na podavaci kladce je nastaven spravny tlak.
Ujistéte se, Ze je zvolen spravny smér pohybu podle typu
dratu (do svarovaci kaluze u hliniku, pry¢€ ze svarovaci
kaluze u oceli).

Ujistéte se, Ze se pouziva kontaktni Spicka a ze neni
opotiebovana.
Ujistéte se, Ze velikost a typ vloZzky odpovida dratu.

Ujistéte se, Ze vlozka neni ohnuta, aby nezpusobovala tfeni
mezi vlozkou a dratem.

Problémy se svafovanim
MIG (GMAW/FCAW)

Ujistéte se, Ze je hofak MIG pfipojeny se spravnou polaritou.
Spravnou polaritu naleznete v udajich od vyrobce elektrody.
Vyménte kontaktni SpiCku, pokud ma uvnitf znamky oblouku,
které zplsobuji nadmérné tazeni dratu.

Ujistéte se, Ze se pouziva spravny ochranny plyn, prutok
plynu, napéti, svafovaci proud, rychlost podavani a uhel
hofaku MIG.

Ujistéte se, Ze ma pracovni drat spravny kontakt

s obrobkem.

Zakladni problémy se
svafovanim MMA (SMAW)

Ujistéte se, Ze pouzivate spravnou polaritu. Drzak elektrody
se obvykle pfipojuje ke kladnému pdlu a pracovni drat

k zapornému polu. V pfipadé pochybnosti nahlédnéte do
datového listu elektrody.

Problémy se svafovanim
TIG (GTAW)

Ujistéte se, Ze je kabel hofaku TIG pfipojen k zaporné
svareci svorce

Ujistéte se, ze se pouziva spravny ochranny plyn, pritok
plynu, napéti, svafovaci proud, rychlost podavan, umisténi
plnici tyCe, primér elektrody a rezim svarovani na
napajecim zdroiji.

Ujistéte se, Ze ma pracovni svorka spravny kontakt

s obrobkem.

Ujistéte se, ze je zapnuty plynovy ventil na hofaku TIG.
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9 OBJEDNAVANIi NAHRADNICH DILU

Druh zavady Napravné opatreni
Bez napajeni / Bez » Zkontrolujte, zda je zapnuty vypinac¢ sitového napajeni.
oblouku « Zkontrolujte, zda displej neukazuje chybu teploty.

» Zkontrolujte, zda nevypadl systémovy jistic.

» Zkontrolujte spravnost pfipojeni vstupniho napajeni,
svarovaciho kabelu a zpétného kabelu.

» Zkontrolujte, zda je nastavena spravna hodnota proudu.
» Zkontrolujte, zda vstupni napajeni pouziva pojistky.

Casto se aktivuje ochrana Ujistéte se, Ze nepfekraCujete doporuceny pracovni cyklus
proti pfehfati. pro svafovaci proud, ktery pouzivate.

Viz oddil ,Pracovni cyklus® v kapitole OBSLUHA.
* Ujistéte se, Ze nejsou ucpané vzduchové vstupy.

9 OBJEDNAVANiI NAHRADNICH DiLU

UPOZORNENI!

Opravy a elektrické prace musi provadét autorizovany servisni technik ESAB.
Pouzivejte pouze originalni nahradni dily ESAB.

Zafizeni EMP 215ic jsou navrzeny a testovany dle mezinarodnich norem IEC-/EN 60974-1,
IEC-/EN 60974-5, IEC-/EN 60974-7, IEC-/EN 60974-10, IEC-/EN 60974-12 a IEC-/EN
60974-13. Autorizované servisni stfedisko, které provadi servis nebo opravu, musi zajistit,
aby vyrobek stale vyhovoval vy$e uvedenym normam.

Seznam nahradnich dilt je obsazen v samostatném dokumentu, ktery Ize stahnout z
Internetu: www.esab.com.
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DIAGRAM

EMP 215ic
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ORDERING NUMBERS

ORDERING NUMBERS

Ordering no.

Denomination

Note

0700 300 985

EMP 215ic

Bobbin @100-200 mm (4-8") CE, euro
connection

0463 412 001

Spare parts list

0459 560 101

Instruction manual for

MXL™ 200
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WEAR PARTS

WEAR PARTS
Item | Ordering no. |Denomination Wire type |Wire dimensions
1 0558 102 460 |Wire outlet guide Fe/SS/Flux 1.0 mm - 1.2 mm (0.040” / 0.045")
steel Cored
0558 102 461 |Wire outlet guide Fe/SS/Flux |0.6 mm - 0.8 mm (0.023” - 0.030”)
steel Cored
2 | 0558 102 328 |Wire inlet guide Fe/SS/Flux|0.6 mm /0.8 mm /0.9 mm/1.2 mm
Cored (0.023”/0.030”/ 0.035” / 0.045”)
3 | 0558 102 457 Key-drive shaft N/A N/A
crescent
4 | 0367 556 001 |Feed roll “V” groove |Fe/SS/Flux|0.6 mm /0.8 mm (0.023” / 0.030”)
Cored
0367 556 002 |Feed roll “V” groove |Fe/SS/Flux|0.8 mm /1.0 mm (0.030” / 0.040”)
Cored
0367 556 003 |Feed roll “V” knurled |[Fe/SS/Flux|1.0 mm /1.2 mm (0.040" / 0.045")
Cored
0367 556 004 |Feed roll "U" groove |Aluminium |1.0 mm /1.2 mm (0.040" / 0.045")
5 10558 102 329 |Locking knob N/A N/A
6 | 0558 102 331 |Pressure arm N/A N/A
complete assembly
7 | 0558 102 330 |Screw N/A N/A
8 | 0558 102 459 |Euro adapter N/A N/A

locating screw
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ACCESSORIES

ACCESSORIES

0700 300 869 |TIG Torch
ET 17V 4 m TIG torch c/w 8 pin plug

0700 200 004 MIG Torch
MXL™ 270 3m (for FCW 1.2 mm) m:vzr\

0459 366 887 |Trolley

W4014450 Foot control
Contactor on/off and current control with 4.6
m (15 ft) cable and 8-pin male plug
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REPLACEMENTS PARTS

REPLACEMENTS PARTS

Item| Ordering no. |Denomination
1 0700 200 002 |MIG Torch MXL™ 200 3m
3 0349 312105 |Gas hose4.5m
4 0700 006 900 |MMA welding cable kit 3m (10ft)
5 0700 006 901 |Return welding cable kit 3m (10ft)
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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 and Cutting
GmbH

Solingen

Tel: +49 212 298 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 Europe GmbH
Neuhof Business Center
Neuhofstr. 4

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




