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AN WARNUNG AN

BEIM UCHTBOGENSCWEIREN UND LICHTBOGENSCHNEIDEN KANN IHNEN UND
ANDEREN SCHADEN ZUGEFUGT WERDEN. DESHALB MUSSEN SIE BEI DIESEN
ARBEITEN BESONDERS VORSICHTIO SEIN, BEFOLGEM SIE DIE
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN {HRES ARBEITGEBERS, DIE SICH AUF DEN
WARNUNGSTEXT DES HERSTELL EHS BEZIEHEN.

ELEKTRISCHER 8CHLAG - Kntwt den Tod

« Dia SchwelBausdistung gemas drtlichen Standards installleran und erden,

». Keine Stmmﬁ]hrendengfeﬂo oder Elektroden mit bloflen Hinden oder mit nasser
Schutzavsrlistung berlihren,

* Pearsonen miissen slch sefbat von Erde und Werketlck Isollersn.

* Der Arbeitsplatz mu slcher seln,

RAUCH UND GAS - Knnen Rwe Qesundheit gefitwden
* Das Angeeicht st vom Schweillmuch woegzudrehen.
* Ventillersn Sle und saugen Sis den Rauch aus dem Arbeltebereich bel.

UV- uid IR - Licht knnen Brandschiiiden an Augen und Haut verursachen
» Augen und Krper schiitzen. Geaigneten Schutzhelm mit Fitereinestz und

Schutzklelder tragen. ‘
* Ubrigas Personal in der Nihe, lst durch Schutzwiinde oder Vorhinge tu schiitzen,

FEUERGEFAHR
s Schweififunken knnen oin Feuer entzlinden. Daher st dafiir 2u sorgen, dad sich am

SchwelBarbeltsplatz kelna brannbaren Gegenstinds befinden.

BEI STORUNGEN
+ Nur Fachleuts mit der Behebung von Sténungen beauftragen.

LEBEN SIE DIE BETRIEBSANWEISUNG VOR DER INSTALLATION UND
INBETRIEBNAHME DURCH.

8CHOTZEN SIE SICH SELBST UND ANDERE

/1\ AVERTISSEMENT /\

LE SOUDAGE ET LA COUPE A L'ARC PEUVENT ETRE DANGEREUX POUR VOUS
COMME POUR AUTRUL. S0YEZ DONG TRES PRUDENT EN UTILISANT LA MACHINE
A BOUDER. OBSERVEZ tES REGLES DE SECURITE DE VOTRE EMPLOYEUR, QUI
DOIVENT ETRE BASEES SUR LES TEXTES D'AVERTISSEMENT DU FABRICANT.

DECHARGE ELECTRIQUE - peut luer

= Installer et metire & la terre I"dquipement de soudage en sulvant les normes en
viguaur,

* Ne pastoucher lee parties conducirices. Ne pas toucher las dlectrodes avec les
mains nues ou des articles protecteurs humkdes.

* [lsolez-vous du ol et de la pléce & travalller,

* Aasurez-vous gue votre position de travalt eat elre.

FUMEES ET OAZ - Peuvert #Hre rudeibles b volte santé

* Elolgner le vieage des fuméos de soudage.

* Ventiletion et rejet & Fextérieur des lumbes de eoudage hore de votre lieu de travail
{ou de celuf d'autrud.

RISCHIES D'INCENDIE
* Des étincetles {ou "puces” de soudage) peuvent causer un Incendle, S'assurer
qu'aucun objet Inflammable ne se trouve & proximité du liev de soudags,

EN CAZ DE MAUVAIS FONCTIONHEMENT
= Fafre appel & un spéclafiate,

LIAE ATTENTIVEMENT LE MODE OPEMPLO! AVANT D'INSTALLER
LA MACHINE ET DE L'UTILISER.

PROTEQEZ-VOUS ET PROTEGEZ LES AUTHES!

/N WARNING /N\

VAN VARNING AN

ARC WELDING AND CUTTING CAN BE INJURIOUS TO YOURSELF AND OTHERS.
TAKE PRECAUTIONS WHEN WELDING. ASK FOR YOUR EMPLOYER'S SAFETY
PRACTICES WHICH SHOULD BE BASED ON MANUFACTURER'S HAZARD DATA.

ELECTRIC SHOCK - Can kill

+ lnetall and earth the welding unlt in accordance with applicable standards.

* Do not touch live electrical parts or electrodes with bare skin, wel gloves or wat
clothing.

¢ Insulate yourself from eath and the workplece,

s Ensure your working stance ls safe,

FUMES AND GASES - Can be dangerous 1o heaith

+ Keep your head out of the fumes,

* Usa ventiiatlon. extraction et the arc, or both, to keap fumes and gases from your
bresthing zone and the general aren.

ARC RAYS ~ Can Injure eyes and bum skin

+ Protect your BKQI rnd body. Usa the correct welding ecreen and Nter lans and wear
rotective clothing,

+ Protect bystanders with sultable screens or curtalns,

FIRE HAZARD
* Sparks (spatter} can causa fire. Make sure therefore that there are no Inflammable
materials nearby,

MALFUNCTION
*  Call for expeort asslatance in the evant of malfunction.

BAGSVETS OCH BKARNING KAN VARA SKADLIG FOR ER SJALY OCH ANDRA. VAN
DARFOR FOASIKTIG NAR NI SVETSAR. FOLJS ER ARBETSGIVARES SAKERHETSFO-
RESKRIFTER SOM SKALL VARA BASERAD PA TILLVERKARENS VARNINGSTEXT,

ELEKTRISK CHOCK -~ Kan ddda

* Inetallara och Jorda avetsutrustningen enligt tildmply standard. |

= Rir ¢f strtmfdrande detar eller elektroder med bara hdnder eller med
vitt skyddsutrustning. :

* lealera Er e]#iv rén jord och arbel cke.

* Ombesdr] att Er arbetsst#lining #r sdker,

RBK OCH GAS - Kan vars fadig i8¢ Er hiifsa

« HAll ansiktet borta frn svetardken,

+ Ventilera och sug ut eveterdik och gas frdn Ef och andras
arbetsomriide.

LJUSSTRALEN - Han skada Sgoner och briionu huden

* Skydda tigonen och kroppen. Anviind Empfig svetshiim med
fitarineate och bir skyddskilider.

¢ Skydda kringstiiende med lmplign skyddsaskBmar eller torhdngen.

BRANDFAHA
« Gnistor 'svdllopi)or') kan orsaka brand. 8e ddrfér tl ait brinnbam
Bremé] Inte finne | svelsplalsens nirhot.

VID FEL
* HKontakta fackman,

READ AND UNDERSTAND THE INSTRUGTION MANUAL
BEFORE INSTALLING OR OPERATING.

LAS OCH FORSTA BRUKSANVISHINGEN FORE
INSTALLATION OCH ANVANDNING,

PROTECT YOURSELF AND OTHE RSt

SKYDDA ER 8JALY OCH ANDRAI

Anderungen vorbehalten

Technical specifications may change without prior notice.

Nous nous reservons le droit de modifier les caractéristiques de ses
matériles sans prévais.

 Ratt till andring av specifikationer forbehalies.




Introduktion Tillaten befastning 4. Svetstrad
: Pistolens tradledare &r titliverkad av plast

Compact Professional 315 och kanslig for vassa loremal.

Compact Professional 315 cch 400 ar enkla

och robusta industrihalvautomater, speciellt Intermittens % 100 60 35 Innan Du for in traden i svetsstangen bor
lampliga for medeltung industri. Strom A 200 | 250 | 315 Du déartér fila bort grader och vassa kanter
Utrustningarna ar i kompaktutfdrande; dvs Spanning V 24 27 30 pé trdden.
strémkaila och matarenhet &r inbyggda i ge- Trycket pa traden ar justerat pa fabriken.
© mensamt holie. : Compact Professional 400 Skulle justering vara nodvandig, stall in
Stromkallan ar d9ck skild fran matarenheten \ntermittens % 100 &0 35 tradtrycket med hialp av skruven pa tryck-
med en mellanvagg. Suam A 250 | 315 | 400 armen sa att triden |6per jamnt och tillater
Slromkalian ar av konstantspanningstyp och Spénning V a7 30 | 34 en fitt bromsning utan att matarrullen slirar.
fiakikyld. Den har hela 40 spanningssteg, vilket Trycke! far inle vara s hart att det skadar
ger majlighet il en mycket noggrann spén- triden, som i sin tur d4 kan skada tradieda-
ningsinstaiining. Traddimensioner ren.
Matarenhetens konstruktion ar val provad i Stal 0,6-1,2 mm
andra ESAB-produkler. Aluminium  1,0-1,2 mm (hard kval)
Utrustningarna kan anslutas till alla normait Rostfritt 0,6-1.2 mm Svetsning
idrekommande natspanningar. Rértrad 1.0-1.2 mm
. a. Gor forst en grovinstéllning av spanningen
Kylaggregat . Bobin med omkopplaren graderad OFF-4.,
Till Compact Professional 400 kan ESABs Typ 25, ytterdiameter 300 mm b. Fininstall spdnningen med omkopplaren
“kylaggregat OCD 1 anstutas nar vattenkyld graderad 1-0. .
“pistol dnskas. Compact Professional 315 400 ¢. Stall in strommen (trddmatningshastighe-
Best. nr: Tomgangsspanning ter} med polentiometern graderz_xd 1-10.
Kylaggregat OCD 1 156 B20-880 | Max Uo 43V 45V d. Aterledaren skall vara ansluten till nagot av
induktoruttagen mérkta "A" och "B". Uttag
Anpassningssats Mandverspanning 42V AC |42V AC "A™ anvandes vanligen vid svetsning i tun-
ESABs Push-Pull pistoler ASE (PKE 200 eller | Effektfaktor nare material {under 3 mm) med CO, som
PKE 400V} kan ansiutas till Compact Profes- Vid 315 A30 V A=097 skyddsgas.
sional. Da erfodras en anpassningssats Vid 400 A/34 V A=0.97 I dvriga fall erhalles vanligen bista resulta-
Best. nr: 365 943-B80 Verkns: tet med uttag "B".
Denna innehdlier fullstiindiga monteringsanvis- Vgrkmngsgrad e. Nar Du trycker in pistolavtryckaren startar
ningar. !d 315A30V n1=0,76 svetsférioppet och nér Du slapper avirycka-
Kopplingssats 6r anslutning av OCD 1 och Vid 400 A/34 V n=0.76 ren avbryts det. Skyddsgas och svetsspan-
vattenkyld svetspistol. Temperaturklass H 180°C | H 180°C ":("%2999' kl"'a" erl:cf)rl rc":gc:jnbl;ck If“' att
Best. nr: 365 943-8681 skydda smdltan och forhindra fastbranning
Skyddsform P22 AF | 1P 22 AF av elektroden i arbetsstycket.
Tekniska data Ateriédarkabel : . .
Compact Professional 315 och 400 uppfylier Compact Professional 315 Skdétsel av utrustningen
normerna enligt: SEN 8301, ISO R700, g:)-r,r? ?;ﬁ;;d;im' :ig 0743‘882' L=50m Fér atl tradmatningen skall fungera stérnings-
VDE 0542, NFA 85-013. Al g5p P 3 ona1 56 743-881. L=5.0 tritt skall Du regelbundet blasa rent matarver-
. . + orcer no. eel. L=o.0m ket ach pistolens tradledare med tryckiufi.
Natanslutning Compact Professional 315 Dimensioner och viki Lampligt inle.:rvall ar :.rid v.arje bobinbyte.
3-fas 50 Hz se sid. 23. Hela.utrustnl?gen bor blasas ren med tryckluft
Spanning (V) | 220 | 380 | 415 | 500 en gang om aret.
Max kont. .
trom (A} 187 | 109 | 99 | 83 | Installation

Bakring trog (A) 25 16 16 10

Kabel area (mm?)| 4 15 |15 | 15 Placera utrustningen i narheten av dremalet

som skall svetsas.

3-fas 60 Hz Sg till att den inte dvertackes sa att kylningen
— hindras.

Spénning (V) 220 | 440 | 550 OBS! Placera &j strémkilan 53 att kylluften

Ma_x kont. frén fiakten sidr gasskyddet tor ljusbagen.

strom (A) 187 | 93 | 8.1 ) .

Sakring g (A) 26 16 10 1. Elektrisk ansiutning ) . .

Kabel area (mm2)| 4 15 15 a. Kontrollera att maskinen dr kopplad for

den natspanning till vilkken den skall
anstutas och att rétla sékringar anvan-

Natanslutning Compact Professional 400 des.

'3-fas 50 Hz Se krets och kopplingsschema sid, 11,
[ b. Anshut utrustningen 4ill natet och aterle-

Spanning (V) 220 | 380 | 415 | 500 daren till arbetsstycket.

Ma.." kont. Var noga med att kontakten mellan

SI_'_O"_’ (A) . 238 1138 1126 | 105 aterledare och arbetsstycke ar mycket

Sakring trog (A) 35 20 20 20 god.

Kabel area (mm2)| 10 4 4 4

2. Anslutning av skyddsgas

3-fas 60 Hz Anvind kolsyra eller en blandning av argon
och kolsyra for stal.

Ren argon {6r aluminium.

Spanning (V) 220 | 440 | 550

Max kont. . e .
Strom (A) 238 | 110 | 95 gc;o rgisggnstal anvandes argon med ca.
S&kring trbg (A) 35 20 20 '
Kabet area (mm2)| 10 4 2.5 3. Anslutning av pistol

Lossa en insexskruv pa stromkopplingen i
Rekommenderade sikringar och kabelareor det svarta anslutningsblocket.
motsvarar de svenska foreskrifterna fér gum- For in pistolstangens bakénde och drag &
mi- och plastisolerade fedare. ) skruven igen. . :

2



Storningar som orsakar oregelbunden eller ingen ljusbage

Fel Eventuella orsaker

Traden fors inle fram trots att matarrullen 1 Tryckeutien ar inte spand

roterar 2 Smuts i tradledaren och/elier kontakd-
munstycket

Cjamn trddmatning 1 Kontakimunstycket defekt

2 Smuts i sparet pd matarrulien
3 Sparet i matarrullen ar defekt

pury

Dailig kontald mellan Aterledarkabein och
arbetsstycket

Ljusbagen tander inte

ey

Ljusbagen ar lang och orolig Fér hiig spanning

—_

Néastan ingen ljusbage For lag spéanning

Swvetsfel Utseende

‘Porer

=y

Felaktig gasmangd

2 Daligt gasskydd p g a sprut i gas-
munstycket

Dragig arbetsplats

For stort avstand och/eller felaktigt
riktad svetspistol

W

AT

& Fuktigt, oljigt, rostigt arbetsstycke
Dalig upptylining 1 For stor svetshastighet
A NSNS | 2 For lag strdm i forhéllande ]
) : sveishastigheten

. e, SN . .
Bindningsfel i S ] 1 Ojamn pistolfdring
0 R 2 For lag spanning
- Sprut ‘T AT | Fér hdg spanning
2 Ddligt rengjort gasmunstycke
Ojamn fog Fér langt utdragen elektrodanda

R =

For hdg strom i térhallande till spanning
3 For lag svetshastighet

A ONNERE | 1 For l4g strém i farhdllande till spanning

Dalig intréngning S,

0BS! Stomingar i de elekiriska delarna, sdsom kontrollkretsar, relier, omkopplare, transformato-
-ref osv bor atgardas av en kumnig servicetekniker.



introduction

Compact Professional 315 and 400—uncompli-
cated and durable semi-automatics, ideal for
use within medium-heavy industry, As their
name implies, the machines are extremely
compact in design, the power source and feed
unit being built into the same casing.

The power source is, however, separated from
the feed unit by a dividing wall.

The power source is of constant potential type
and fan-cooled. it has not less than 40 vollage
steps which enables very accurate voltage
setting.

The feed unit is tried and tested and has
proved its worth in other ESAB products, The
Compact Professional 315 and 400 are compa-
tible with alf normal mains voltages.

Cooling unit
ESAB's cooling unit QCD1 can be connected
to Compact Professional 400 when the water-
ooled gun is wanted.
Order No.:

Cooling unit GCD1

Adapter set

ESAB's “"Push-Pull” Welding guns of the ASE
nodel {PKE 200 or PKE 400 V) can be
connected to the Compact Professional. How-
ever, this calls for an adapter set, ordering no.
365 943-880. Complete assembly instructions
are included. .

Connection set for connection of the OCD1
and water-cocled welding gun, ordering no.
365 943-881.

Technical data

Compact Professional 315 and 400 satisfy the
following norms: SEN 8301, 1SO R700,
VDE 0542, NFA 85-013.

Mains connections
Compact Professional 315

J-phase 50 Hz

Voltage (V) 220 | 380 | 415 | 500
ax cont.
current (A} 187 | 109 | 9.8 8.3

Fuse, slow (A} 25 16 16 10
Cable area (mm?)| 4 1.5 1.5 1.5

3-phase 60 Hz

Joltage (V) 220 | 440 | 550
“Max cont.
current {A) 18.7 | 9.3 | 81

Fuse, sliow {A) 25 16 10
Cable area {(mm?)| " 4 1.5 1.5

Mains connections
Compact Professional 400

3-phase 50 Hz

Voitage (V) 220 | 380 | 415 | 500
Max coni.

current {A) 238 (138 | 126 | 10.5
Fuse, slow (A) 35 20 20 20
Cable area (mm?}| 10 4 4 4

3-phase 60 Hz

Voltage (V) 220 | 440 | 550
Max cont.
current {A) 238 1118 | 95

Fuse, slow {A) [ 35 20 20
Cable area {(mm2)[ 10 4 2.5

156 §20-880 |
i Type 25, outer diameter 300 mm

The recommended fuses end cable areas are
sufficient to satisfy most norms and recom-
mendations governing rubber and plastic insu-
lated cables.

Permissible load
Compact Professional 315

Duty cycle % 100 60 35
Current A 200 250 | 315
Vollage V - 24 27 30

Compact Professional 400

Duty cycle % 100 60 35
Current A 250 | 315 | 400
Voltage V 27 30 34

Wire dimensions

Steel 0.6-1.2 mm

Aluminium 1.0-1.2 mm {hard grade}
Stainless sleel 0.6—1.2 mm

Hollow wire (Tubrod) 1.0-1.2 mm

Reel

Compact Professional 315 400
Open circuit voltage

Max Uo 43V 45V
Operzting voltage 42V AC {42V AC .
Power factor

At 315 A30 V A=0.97

At 400 AJ34 V A=0.97
Co-efficient of

efficiency

At 315 AJ30 V n=0.76

Al 400 AJ34 V n=0.76
Temperature class H 180°C | H 180°C
Design criteria IP 22 AF | IP 22 AF

Earth return cable

Compact Professional 315

Al 70 mm2, order no 156 743-882, L=50m
Compact Professional 400

Al 95 mme, order no 156 743-881, L=50m

Dimensions and weights
see page 23.

installation

The equipment should be placed in the vicinity
of the workpiece.

Do not cover the machine over since this will
jeopardise cooling.

NOTE! Don't place the power source in such a
way that the cooling air from the fan disturbs
the gas protection for the arc.

t. Electrical connections

a. Check thal the machine is connected for
the available mains voltage and that the
correct fuses have been filted.

See the winng and connecting diagram
on page 11.

b. Plug the machine inlo the mains and
connect the earth return to the
workpiece. '

Make sure that there is very good con-
lact between the earth return cable and
the workpiece.

2. Connection of shielding gas
Use carbon dioxide or a mixture of argon
and carbon dioxide for steel,
Use pure argon for aluminium,
Use argon with about 2% oxygen for
stainiess steel.

3. Connection of torch
Slacken the internal hex-head screw on the
current coupling of the black connecting
block.
Insert the rear end of the polymedium hose
and retighten the locking screw.

4. Welding wire
The torch wire guide is manufactured of
plastics to reduce friction. Care should be
taken to ensure that it is not damaged by
sharp objects.
Before inserting the welding wire into the
hose, file off the tip of the wire to remove
any sharp edges.
The wire feed pressure is adjusted at the
factory,
Should readjustment be necessary, set the
wire pressure by means of the screw on the
pressure arm sufficiently to give smooth and
consistent feed sufficient to permit the wire
to be braked slightly without the feed rolis
slipping.
Excessive pressure may damage the wire
which in turn may damage the wire guide

Welding

a. Do a coarse setling of the voltage first using
the selector marked OFF-4.

b. Then do a fine selting using the selector
marked 1-0.

¢. Adjust the current {wire feed speed} by
means of the potentiometer marked 1—10.

d. The earth return cable should be connected
to one of the inductors’ outlets marked "A”"
and "B".

Outlet "A” is used normally for welding light
gauge materials (less than 3 mm thick) and
using CO, shielding gas.

Otherwise, outlet "B™ is recommended.

e. Pulling the trigger of the torch will start the
welding process; releasing the trigger stops
the welding process. Shielding gas and
welding current continue 1o flow a moment
after the trigger has been released in order
to protect the melt and prevent the rod from
sticking 1o the workpiece.

Maintenance and service

To secure trouble-free wire feed, the feed unit
and the wire conduit of the welding gun should
be blown clean by compressed air at regular
intervals, preferably when changing wire reel.
It is recommended to blow the whole equip-
ment clean once a year.



Trouble causing irreqular or no arc

Trouble Possible cause

Feed roller rotates, but no wire feed 1 Pressure roller not tightened
2 Dirt in wire conduit and/or contact tip

Uneven wire feed 1 Contact tip defective
: 2 Dirt in the feed roller track
3 The feed roller track is defective

Arc doesn't strike 1 Poor contact return cable/workpiece
Arc is long and unstable 1 Voltage too high

Almost no arc | ) 1 Voltage too low

Weld defects Appearance Possible cause

Pores 1 Too much or too iittle gas

2 Insufficient gas shield due to spatter
in gas nozzle

3 Draughty work area

4 Distance between gun and workpiece too
great and/or incorrect handling of gun

5 Workpiece moist, oily or rusty

Insufficient deposition 1 Excessive welding speed
ZZZXRYTRY | 2 Current too low in proportion to welding
speed

Lack of fusion 1 Uneven gun movement

2 Voltage foo fow

Spatter i Voitage too high ;
2 Gas nozzie not properly cleaned
" Uneven weld 1 Excessive wire stick-out

2 Current too high in proportion to voltage
3 Welding speed too low

Insufficient penetration 1 Cusrrent too low in proportion to voltage

NOTE! Defects or trouble in electric components, such as control circuits, switches, transformers,
etc should be taken care of by trained service technicians.




Prasentation

Compact Professional 315 und 400 sind ein-
fache und robuste halbautomatische Schweif}-
maschinen, die besonders flir die mittel-
schwere Industrie geeignet sind. Diese Aus-
ristungen sind in Kompakiausfihrung, d.h.
Stromquelle und Vorschubeinheit sind in einem
gemeinsamen Geh&use unlergebracht.

Die Stromgueile ist durch eine Trennwang von
der Vorschubeinheit getrennt. Die Stromquelle
ist von Konstantspannungstyp und geblidsege-
kihit. Sie hat 40 Spannungsstufen, was eine
sehr sorgfaltige Spannungseinstellung ermig-
licht.

Die Konstruktion der Verschubeinheit hat sich
anderen ESAB-Halbautomaten gut bewéhrt.
Die Ausristungen kénner: an alle normalvor-
kommenden Netzspannungen angeschliossen
werden.

Y ahlaggregat
ZSABs Kohlaggregat OCD1 kann zum Com-
pact Professional 400 angeschicssen werden,
wenn eine wassergekihlte Pistole gewlnscht
ist.
Bestelinummer:
Kithlaggregat OCD1 156 820-880
i
Anpassatz
ESABs ,,Push-Pull'' Pistolen der Baureihe
AQE (PKE 200 oder PKE 400 V) ktnnen an
Compact Prolessional angeschiossen werden.
Dazu ist ein Anpass-satz erforderlich.
Bestelinummer 365 943-880. Dieser enthait
eine vollstindige Montageanieitung.
Kupplungssatz fir Anschlu von OCD1 und
wassergekihlte SchweiBpistole, Bestelinum-
mer 365 943-881.

Technische Daten

Compact Professional 315 und 400 erfUilen die
Normen It.: SEN 8301, 1SO R700, VDE 0542,
NFA 85-013.

NetzanschluB Compact Professional 315
Phasen 50 Hz

Spannung (V) 220 | 380 | 415 | 500
Max Dauer

strom (A) 187 (10,9 | 9,9 83
Sicherungen

~gge (A) 25 16 16 10
<abelguer-

schnitt (mm?) 4 1.5 1.5 15
3-Phasen 60 Hz

‘Spannung (V) 220 | 440 | 550

Max Dauer-

strom {A) 18,7 | 8.3 8.1
Sicherungen

trage (A) - i6 10
Kabelquer-

schnitt (mm?2) 4 1.5 1.5

NetzanschiuB3 Compact Professional 400
3-Phasen 50 Hz

Spannung (V) 220 | 380 | 415 | 500
Max Dauer-

strom (A) 238 {138 | 126 | 10,5
Sicherungen

trage {A) 35 20 20 20

Kabelguer-

schnitt (mmg?) 10 4 4 4

3-Phasen 60 Hz

Spannung (V} 220 | 440 | 550
Max Dauer-

strom (A) 238 | 118 1| 95
Sicherungen

trage (A) 35 20 20
Kabelquer-

schnitt (mm?) 10 4 25

Die empfohienen Sicherungen und Kabelquer-
schnilte entsprechen den schwedischen Vor-
schriften fir gummi- und kunststoffisolierte
Leiter,

Zuladssige Belastung
Compact Professional 315

ED % 100 60 a5
Strom A 200 | 250 | 315
Spannung V 24 27 30
Compaci Protessional 400

ED % 100 60 35
Strom A 250 ! 315 | 400
Spannung V 27 30 34
Drahtdurchmesser

Stahl 06-1.2mm .

Aluminium  1,0-1.2 mm {harte Qualitéter)
NifRc-<tahl  0,6-1.2 mm

Rohrdrabt  1,0-1.2 mm

Drahtspuie

Typ 25 AuBendurchmesser 300 mm
Compact Professional 315 400
Leerlaufspannung

Max. Us 43V 45V
Steuerspannung 42V AC |42V AC
Leistungsfaktar

Bei 315 A/30 V A=097

Bei 400 A/34 V A=0.97
Wirkungsgrad

Bei 315 A/30 V 7=0,76

Bei 400 Av34 V n=0,76
Temperaturklasse H 180°C | H 1B0°C
Schutzform IP 22 AF {IP 22 AF
Massekabel

Compact Professional 315
Al 70 mmz, Bestelinr, 156 743-882, L=50 m
Compact Professional 400

Al 95 mm2, Bestellnr. 156 743-881, L=50m

Abmessungen und Gewichte
siehe Seite 23.

Installation

Est ist zu beachten. dafB die KOhiung der
Ausriisiung nicht behindert wird.

1. Elektrischer Anschiu3

a. Priifen, ob die Maschine tir die vor-
schriftsméBige Netzspannung geschakiet
ist und ob die vorgeschriebenen Siche-
rungen verwendet werden.
Siehe Schaltplan Seite 11.

b. Die Ausriistung an das Netz und Masse-
kabel an das Werkstiick anschliefien.
Es ist genau zu beachten, dafl der

Kontakt zwischen Massekabel und Werk-

stick einwandirei ist.

2. AnschluB von Schutzgas
Kohlensaure oder eine Mischung von Argon
und Kohlenséure fir Stahl verwenden.
Reines Argon fiir Aluminium verwenden.
Argon mit ca. 2 % Oxygen fiir rostireien
Stahl verwenden.

3. AnschiluB tiir Schweilpistole
Die Innensechskanischraube an der Strom-
kupplung im schwarzen AnschluBblock 16-
sen.
Das Rickende des Pislolenschlauches hin-
einfithren und die Schraube wieder anzie-
hen.

4. Schweildraht
Der Drahileiter der Pistole ist aus Kunststoff’
hergestellt und darf daher nicht mit scharfen
Gegenstanden in Verbindung kommen, Be-
vor Sie den Draht in das Polykabel hinein-
fhren, muB der Schweiidraht entgratet
werden.
Der Druck auf den Draht ist schon ab Werk
eingestellt. Sollte eine weitere Einstellung
notwendig sein, ist der Drahtdruck mit Hilfe
der Schraube am Druckhebel einzustellen,
so daB der SchweiBdraht gleichmaig 1auit
und ein leichtes Bremsen erlaubt, ohne daf
die Vorschubrolle schieilt.
Der Druck darf nicht so fest sein, daf3 der
Draht beschadigt wird.
Der SchweiBdraht kénnte dann wiederum
den Drahtleiter beschadigen.

SchweiBBen

a. Zuerstist eine Grobeinstellung der Span-
nung mit dem Urnschalter graduiert OFF-4
vorzunehmen.

b. Die Feineinstellung der Spannung erfolgt
dann mit dem Umschalter gradueirt 1-10,
¢. Der Strom (die Drahtvorschiubgeschwindig-
keit) ist mit dem Potentiometer graduerit 1-

10 einzustellen.

d. Der Rickleiter muB an einen der Induktor-
anschiiisse mit den Kennzeichnungen , A"
und ,.B" angeschlossen sein.

Anschluf8 A" ist meistens beim Schweilen
von dinnerem Material {(unter 3 mm} zu
verwenden und dann mit CO, Schutzgas. In
{brigen Fallen wird meistens das beste
Ergebnis durch den AnschluB ,.B" erzielt.

e. Wenn Sie den Drucktaster betétigen, wird
der Schweiflvorgang gestartet, und beim
Loslassen des Abzugshebels wird der Vior-
gang unterbrochen. Schutzgas und
Schweifispannung verbleiben einen Augen-
blick, um die Schmelze zu schiitzen und um
¢in Festbrennen des Schweifidrahtes am
Werkstiick zu verhindern.

Wartung der Ausristung

Um sidrungsireien Drahtvorschub sicherzustel-
len milssen das Drahtvorschubwerk und der
Drahtleiter regelmassig mit trockenem PreBluft
saubergeblast werden, vorziglicherweise beim
Wechseln der Drahtbobine.

Einmal jdhrlich soll die ganze Ausriistung
saubergeblast werden.



Stérungen, die einen unregelmaBigen oder gar keinen
Lichtbogen verursachen

Stdorung

Ewvil. Ursachen

Der Draht wird nich vorgeschoben

Vorschubrolle rotiert

ry

Die Druckrolle nicht genigend
gespannt

2 Drahtigiter und/oder Kontaktdiise
verschmutzt

Ungleichmaiiger Drahtvorschub

-

Kontakidiise defekt
Nut in der Vorschubrolle verschmutzt
Nut in der Vorschubrolle defekt

w N

Lichtbogen ziindet nicht

-

Schiechter Kontakt zwischen Massekabel
und Werkstiick

Lichtbogen lang und unruhig

1 Spannung zu hoch

Lichtbogen sehr schwach

1 Spannung zu niedrig

SchweiBtehler

Aussehen

Evtl. Ursachen

Poren

e T

Y

1 Falsche Gasmenge

2 Gasschulz schiecht, Spritzer in der
(Gasdise

3 Es zieht zu viel am Arbeitsplatz

4 Abstand zu grofs und/oder falsch
gerichiete Schweiipistole

5 Werkstiick feucht, dlig oder verrostet

Schiechte Auffillung

1 Schweilgeschwindigkeit zu grof
2 Strom im Verhalinis zur SchweiB-
geschwindigkeit zu niedrig

~Bindefehler 1 Ungleichméfige Pistolenfihrung
P e SR 2 Spannung zu niedrig
Spritzer i S I Spannung zu hoch

2 Schlecht gereinigle Gasdiise

UngleichmaBige Fuge

1 Drahtende zu weit herausgezogen
2 Strom im Verhaltnis zur Spannung zu hoch
3 SchweiBgeschwindigkeit zu niedrig

Schlechter Einbrand

s T

o

1 Strom im Verhaltnis zur Spannung zu niedrig

-Zur Beachtung! Berichtigungen von Storungen in der elektrischen Ausristung. wie Steuer-
systemn, Umschalter. Transformaioren usw. sollten vom fahrenen Servicetechniker ausgefihrt

werden.



t. Raccorder la machine au réseau et

I Introduction

Triphasé 60 Hz
- raccorder a pince de piéce & la piéce &
Les Compact Professicnal 315 et 400 sont des I:gf‘g:; ) 220 | 440 | 550 souder, Voir schémas, page 11.
i - { impl t -
machines semi-automatique simples et robus absorbée (A) 238 | 119 | 95 2. Raccordement gaz de protection

tes, idéales pour les moyennes et grosses
industries. Comme leur nom l'indique, ces
machines sont trés compactes, vous trouverez
dans un méme ensemble, la source et le
dévideir. L'unité puissance est cependant sé-
parée du dévidoir par une cloison.

Le redresseur est du type « & fension constante »
refroidi par un ventilateur silencieux. li ne
posséde pas moins de 40 positions d'arc pour.
un réglage précis.

Le dévidoir a &té testé, essayé et a prouvé son

Pour te fil d'aciert, utiliser du CO, cu un
mélange argon/CQ,.

Pour du fil d"aluminiumn, uliliser de I'argon
pur,

Pour I'acier inoxydable de I'argon mélangé
a 2% d'oxygéne.

Fusibles lents (A)| 35 20 20
Section du
cébles (rmme) 10 4 125

Les dimensions de fusibles et de sections de
cables indiquées, sont suffisantes pour
satisfaire la plupart des normes concernant les

. cbles isolés de cacutchoue et de plastique. 3. Raccordement de la torche de soudage

Engager le connecteur de polygaine bien &
fond dans le boc d'accouplement puis

Capacités o
p resserrer, la vis & 6 pans ¢reux du bloc

endurance et sa fiabilité dans d'autres machi-

Compact Professional 315

Triphase 60 Mz

Tension (V)
Intensité

absorbée (A} 18,7 | 9.3 8.1
Fusibles tents (A)| 25 16 10
Section du

220 | 440 | 550

céble {mm?) 4 1.5 1,5

Raccordement au réseau Compact Profes-

Fusibles lents (A)[ 35 20 20 20
Section du
cabte (mma2) 10 4 4 4

Dimensions et Poids

Voir page 23.

Installation

Placer la machine & proximité du travail a
réaliser. Assurez-vous que rien ne puisse nuire

a sa ventilation.

Nota! Ne pas placer la source dans un endroit

- sional 400 . b S
odl la ventilation pourrait géner le flux du gaz
Triphasé 50 Hz prolecteur de l'are.
Tension (V} 220 | 380 [ 415 | 500 1. Raccordement au réseau
Intensité ’ a. Vérifier gue le couplage de la machine
absorbae (A} 23,8 [ 1381126 [ 10,5 carrespond & la tension du réseau el que

le calibre des fusibles est correct.

d'accouplement.

nes. Les Compact Professional 315 et 400 E o .
N . acteur de marche (%); 100 60 35 ,
peuvent étre commutées & toutes les tensions | |00 (A) (%) 200 | 250 | 315 4_ E:el :&:; :id ;eg ;; torche est en matiére
primaires courantes. Tension (V) 24 | 27 % 30 plastique pour réduire les frottements. 1l est
e —
Le groupe de refroidissement ESAB QCD 1 - " conséquence, lextramité du fil doit &t ;
peut étre raccordé a la Compact Professional Facteur de marche (%)} 100 60 35 o ou::a‘.tljsemt‘ant éb‘:wur e Ala li e F; |
400, s'il est nécessaire d'utiliser une torche Intensité (A) 250 1 315 | 400 gour - & 1a ime avan
refroidie pas eau, Tension (V) 27 30 14 d'étre intraduite dans le gmdg-fu]. )
' Groupe de refroidissement QCD 1: réf La pression des galets est préréglée en
156 820-880 S . ions des il usine. On peut éventuellement la modifier
: 2::‘_";9“9'0"5 esti 50 6212 mm en agissant sur la vis située sur le levier de
181 0= 1, H o §
Camposant d'adaptation pour ASE Aluminiur Fequlirement o que vous pouves e I
Les pistolets « poussé-tiré » ASE qualités dures. 1,0-1,2 mm g g P :
aille = freiner un peu sans gue les galets patinent.
ESAB - PKE 200 ou PKE 400 V peuvent se Acier inoxydable  0,6-1,2 mm La pression des galets le sur fil ne doit pas
monter sur la Compact Professional, en utili- Fits fourrés 1,0~1,2 mm 2P e £ P o
\ > T étre trop forte : le fil serait endemmagé et
sant un composant d'adaptation, référence détruirait rapidernent le quide-fi
365 943-880. 1l est livré avec une notice Bobine de fil : guide-tt
d'instructions. Type 25 diamétre extérieur 300 mm.
Une jeu de raccords, pour OCD 1 et torche
refroidie par eau, existe sous la référence Compact Protessional 315 400 .Soudage
365 543-881. Tension & vide a. Ftég[en: la tensipn de soudage par l'inter-
médiaire du sélecteur, OFF-4,
Uo rmax. a3 v 45V - . "
) . b. Régler le sélecteur 1.10. {réglage fin).
Tension de commande (42 V C.A 142V C.A. | c. Régler la vitesse du fil 2 l'aide du poten-
Facteur de puissance tiométre 1.10. . ,
. - 4315 A30 Y A=0.97 d. Le cable de piéce doit &lre raccordé aux
Caractéristiques techniques 4400 A34 V A=097 Eorges «A ;0B - |
: a borne « A » est ulilisée pour le soudage
Les Compact Professional 315 et 400 sont Rendement des idles ¢'épaisseur maxi?'num & mm a\?ec
conformes aux normes SEN 8301, ISO R700, a31s A0 v n=0,76 CO;. Pour toutes autres opérations utiliser
VDE 0542 et NFA 85,013, & 400 A/34 V n=0.76 la borne « B,
Classe de température | H 180°C | H.180°C ¢. Presser la gachette de la torche et le
Raccordement au réseau Compact Profes- : processus de soudage cornmencera.
sional 315 Classe de protection | IP 22 AF | IP 22 AF Relacher la pression sur la gachette de la
Triphasé 50 Hz I | tgrche it le pro:essus te soudage s'ar-

- - e de soudage rétera. Le gaz de protection et le courant de
Tension (V) 220 | 380 | 415 | 500 - | compacy Professional 315 soudage continuerort a affluer un moment
[n;enst;téée @ 187 | 100 | 99 | 83 Al 70 mm2, réf. 156 743-882 aprés avoir relacheé ta pression sur la
absorl 3 i : i

¢ ' ) » ' géchette afin de protéger le bain de
ggsgt?;isc;ﬁms {a) 2§ 6 | 16 | 10 Cable de soudage soudage et d'éviter le collage du fil sur la
- Compact Professional 400 i&ce a souder.
_cable mm? AT NS 1S A Qspmm?. rél. 156 743-881 i

Entretien

Le devidoir et fe guide-fil doivent étre nettoyés
de temps en temps en y insufflant de I'air
comprimé, de préférence au moment de
changer fa bobine de fit.

il est recommendé de nettoyer I'appareil une
fois par an, en soufitant de I'air comprimé sec
SOUS pression modérée, intérieurement et ex-
térieurement.



Pannes entrainant un arc irrégulier ou méme pas d’arc du tout.

Pannes

Causes pbssib!es

Les galets d'alimentation
tournent, mais le fil
n'avance pas

1 Pression insuffisanie des galets de pression
2 Le guide-fil ou 'embout contact sont sales

Avance irréguliere du fil

1 Embout contact défectueux

2 Le guide-fil des galets d'alimentation est sale

3 Le guide-fil des galets d'alimentation est
défectueux.

L'arc ne s’amorce pas

1 Mauvais contact de la pince de piéce et de la
piéce a souder.

Arc long et instable

1 Tension d'arc trop élevée

Arg trés faible

1 Tension d'arc trop faible

Défauts de soudage | Aspect du cordan

Causes possibles

Porosités.

7 ) AN

1 Trop ou pas assez de gaz de protection.

2 Protection gazeuse insuffisante par suite
d'accumulation de projections dans ia buse &
gaz .

3 Travait dans une zone ventée (courants d'air}

4 Latorche est tenue trop loin de la pigce &
souder et/ou mal tenue

5 Soudage sur une pigce humide, grasse ou
rouillée

Deépdt de métal
insuffisant

1 Vitesse d'avance en soudage trop rapide
2 Courant de soudage trop faible pour fa
vitesse d’avance

Fusion insuffisante

1 Avance irréguliére de la torche
2 Tension d'arc insufiisante

Projections i R

1 Tension d'arc trop élevée

| 2 Buse & gaz encrassée

Soudure irréguliére

1 Le fil dépasse trop de Fembout contact la
torche étant trop loin de la piéce a souder

2 Courant de soudage trop élevé en fonction
de ia tension utilisée

3 Vitesse d'avance en soudage !rop faible

Pénétration insuffisante

1 Courant de socudage trop faible par rapport a
la tension de soudage

Nota! En cas de pannes ou défauls des composants électriques, circuit de comimande,
interrupteurs, transformateurs, etc., le dépannage ne devra étre entrepris que par un technicien

d'entretien qualifié.
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Change-over connection block
Umschaltungsklemmieiste
Plague & bornes

(couplage au réseau)

Resistor {Control)
Widerstand {Steuver)
Résistance Cee

Krets- och forbindningsschema

Circuit and connection diagram

Kreis- und Verbindungspian

Schérma électrigque :

220 V/38B0 V, 3-fas 50 Hz-220 V, 3-fas 60 Hz

415/500 V, 3-fas 50 Hz—440/550 V, 3-fas 60 Hz

Compact Professional 315-400

K1 Huvudtransformator K 31 Termostat M 122 Motstand (Styr) SQ 50 W
Main transformer Thermostat Resistor {Control)
Haupttransformator Thermostat Widerstand {Steuer)
Transformateur Therrmostat Résistance Co¢

K 2.1 Huvuddicd (+) SSIE 1120 K 32 Stromstéllare {grov) M12,3 Motstand (Styr} 5050 W
Main diode (+) Selection switch (coarse setting) Resistor (Control)
Hauptdiode {+) Stromschaiter {Grobeinstetiung) Widerstand (Steuer)
Diode {+) SSIE 1120 Sélecteur de réglage grossier Résistance Coe

K 2.2 Huvuddiod (-) SSIE 1220 K 38  Signallampa 42-48 V M 13,1 Styrtransistor 2N 5886
Main diode (-~} Pitot lamp Control transistor
Hauptdiode (-} Kontrolleuchte Steuertransistor
Diode (-} SSIE 1220 Lampe témoin Transistor Cde

K 4 Strémstéltare ({fin) K 47  Kondensator M13,2 Styrtransistor 2N 5886
Selector switch (fine setting) Capacitor Control transistor
Stromschalter {Feineinsteliung) Kondensator Steuertransistor

. Sélecteur de réglage fin Condensateur Transistor Co

K 8 Kontaktor K 45,1 Plint (mandver) M 13,3 Styrtransistor 2N 5886 -
Contactor Connection block Control transistor
Kontaktor Klemmieiste Steuertransistor
Contacteur Bloc de connexion {circuit Co) Transistor Coe

K$g Man.-transformator K 45,2 Plint {motor) M 14  Bromstransistor MJ 3771
Auxil, transformer Connection block (engine) Brake transistor
Steuertrafo Klemmleiste (Motor) Bremstransistor
Transformateur auxiliaire Bloc de connexion (moteur) Transistor (Frein)

K11 Natanslutningsplint K50 Uttag220V ~ M 14,1 Bromstransistor MJ 3771
Mains connection block Terminal 220 V ~ Brake transistor
NetzanschluBklemmieiste Klermmleiste 220 V ~ Bremstransistor
Blot de connexion réseau Bloc de connexion 220 V ~ Transistor (Frein)

K 12  Induktor K56  Motstand 5,6 K M15  Diod SSIE 1120
Inductor Resistor Digde
induktor Widerstand Diode
Inductance Résistance Diode

K13  Svetsstrdmuttag M2 Vridmotstand 1 KQ 2 W
Welding current terminal Rheostat
SchweiBstromanschiufl Drehwiderstand
Borne de courant de soudage Rhéostat

K15  Motstand M3 Tradmatarmotor
Resistor Wire iced motor
Widerstand Drahtvorschubmaotor

‘ Resistance Moteur d'alimentation

'Y 21,1 Sakring 4 A M4 Magnetventil
Fuse 4 A Solengid valve
Sicherung 4 A Magnetventil
Fusible 4A Electrovanne

K 27,1 HKondensator TuF MB Kretskort
Capacitor Printed circuit
Kondensator Steckkarte
Condensaleur Circuit imprimeé

K 27.2 Kondensalor 01, p F 250 V PNE M 11 Motstand (Broms) 1 {2 50 W
Capacitor Resistor {Brake)

Kondensator Widerstand {Brems)
Condensdteur Reésistance (Frein)

K28 Fak! M 11,1 Motstand (Broms) 1 {1 SOW

Fan Resistor (Brake)
Ventilator Widerstand (Brems}
Ventilateur Résistance {Frein)

K30  Omkopplingsplint M 12,1 Motstand (Styr} 5 () 50 W



Compact Protessional 315
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. i A: Fig. Nr.. Fig. no.. Fig. Nr,, Repére
Reserv_‘dEISforteCRn’ng‘ 8: Schemasymbol, Diagram symbol, Planzeichen, Symbole du schema
Parts list C: Beskr, Description, Bezeichnung, Désignation

- - - D: Anmirkning, Remarks, Bemerk, Remarques
ErsamellverzeIChnls E: Antal. Quantity. Anzahl. Quantité
F

: Best.ar, Pant no.. Teil Mr., Rélérence

Liste des piéces détachees
: ' 1 1,2,3

12

22,21

C

3]

C.P. 315

C.P. 400

3 K32

7 |K38

Compact Professional

Vred
Knob
Drehgrift
Bouten

Tackbricka
Washer
Scheibe
Rondelle

Stromstallare
On/ott switch
Stromschaller
Interrupteur

Strémstallare
Switch
Stromschalter
Sélecteur fin

Hatt
Knob
Drehgriff
Bouton

Potentiometer
Potentiomeler

.Potentiometer

Potentiométre

. Signallampa

Pilot tamp
Meidelampe
Lampe témoin

220-380-415-500 V, 50 Hz
220-440--530, 60 Hz

Oti-4

366 444-880

320 781-001

320 750-001

320 751-001

191 510-106

193 047-209

192 576-004

318 113-003 -

366 444-881

318 113-003

320 781-001

320 750-001

320 751-001

191 510-106

193 047-208

192 576-004



C.P.315

C.P. 400

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

K13

Lyftjarn
Crowbar
Hebeisen

(Eillet de levage

Handiag
Handle
Griff
Poignée

Skena
Bar
Schiene
Enjoliveur

Lock
Cover
Deckel
Couvercle

Sidoplat

Side panel
Seitenblech
Panneau gauche

Sidolucka
Side cover
Seitendecke!
Panneau droit

Lucka
Cover
Deckel
Couvercle

Frontplat

Front panel
Frontbiech
Panneau avant

Lankhijul
Swivel castor
Lenkrolle
Roue avant

Genomfbringsbussning -
Grommet
Durchfirungsbuchse
Interrupteur

Maskinkontakt
Cable connector
Kabelanschlu3
Connecteur de cable

Kabelkoppling
Cable connection
Kabetkupplung
Coennecteur mate

Gasflaskhylla

Gas cylinder platform
Gasflaschenplattiorm

Plate-torme pour bouteille de gaz

Gummihjul
Rubber wheels
Gummirader
Roue caoulchouc

Axel
Axie
Achse
Axe

Lasbricka

Lock washer
Sicherungsscheibe
Rondelle de fermeture

Kopplingssats
Connection set
Kupplungssatz

Jeu de raccords

321 351-001

156 388-001

156 389-001

321 347-001

321 .13-001

321 346-880

321 348-880

I

366 357-001

158 932-007

192 041-137

160 362-881

160 360-882

366 405-001

2292 064-01

319 362-001

192 B59-126

365 943-881

321 351-001

156 388-001

156 388-001

321 347-001

321 413-001

321 346-881

321 348-880

366 358-001

159 932-007

192 041-137

160 362-861

160 360-882

366 405-001

2292 064-01

319 362-001

192 859-126

365 943-881

13



1
|
20,21 |

22,23
26

C.P 315

C.P 400

4,1

4.2

14

K 28

K50

K 451

K31

K22

K22

Flaktfaste

Fan bracket
Ventilatorblock
Support de ventilateur

Flakt

Fan
Ventilator
Ventilateur

Flaktplat

Fan plate

Ventilator blech
Plaque de ventilateur

Plint

Connection block
Klermmbrett

Bloc de connexion

Piint

Connection block
Klemmbrett

Bloc de connexicn

Bakre plat

Rear panel
Hinteres Blech
Panneau arriére

Thermostat
Termostat

Thermostat
Thermostat

Diodbrygga (-
Diode bridge {-)
Diodenbriicke {-)
Pont de diodes {-}

Diod, svart {-}
Diode, black {~)
Diode, schwarz (-}

Diode noire {-)

Svarta cioder
Black diodes
Schwarze Dioden
Diode noire

8
24

321 333-001

317 008-001

321 344-001

193 045-001

366 434-001

319 445-001

321 371-880

157 701-005

321 333-001

365 065-001

321 344-001

193 045-001

193 045-001

366 434-001

319 445-001

321 371-882

157 701-005



C

D

C.P. 315

C.P. 400

10

LX]

12

13

14

15

20

21

22

23

24

25

26

K21

K21

K 30

K15

Diodbrygga (+)
Diode bridge (+}
Diodenbricke (+)
Font de diodes (+)

Diode, rod {+)
Diode, red {+)
Diode, rot (+)
Diode rouge(+)

Skyddsplat
Cover plate
Schutzbilech
Couvercle

Plint

Connection block
Klemmbrett

Bloc de connexion

Spole

Coil

Spule
Ensoulement

Motstand
Resistor
Widerstand
Résistance

Induktor
Inductor
Drossel
Inductance

Induktorfaste
Inductor holder
Drossethalter
Suppoit d'inductance

Bottenplat
Bottom piate
Bodenblech

Panneau inférieur

Isolerrér
msulating tube
Isolierrohr
Tube isolant

Bussning
Bushing
Schraubung
Douille isoiante

Bussning
Bushing

.| Schraubung

‘Douille isolante

Isolerrér
Insulating tube
Isoherrohr
Tube isolant

Skena

Bar

Schiene

Barrette de connexion

Skena

Bar

Schiene

Barrette de connexion

1 Kylpla

Cooling plate
Kahiblech

Radiateur de diodes

Roda dioder
Red dipdes
Rote Dioden
Diode rouge

Yiter
External
Aussen

| Externe

Inner

Internal

innen
interne

18

321 371-881

157 701-006

321 359-001

162 781-011

321 409-880

321 377-001

321 376-880

321 354-001

321 349-001

162 414-002

163 139-001

158 619-001

2684 008-22

32t 366-001

321 363-001

319 413-001

321 371-883

157 701-006

321 359-001

162 781-011

321 410-880

321 377-001

321 376-880

321 354-001

321 349-001

162 414-002

163 139-001

158 619-001

2684 008-22

321 366-001

321 363-001

319 413-001



25
26 27 28
29
30

o m N o;

10, 11 14 15 18 19 2021 24
12,13 16 22
34 17 23

A B c D E C.P 315 C.P. 400

1 M4 Magnetventil 1 193 054-002 193 054-002
Solenoid valve : .

Magnetventil
Electrovanne

2 Bromsnav ] 1 146 967-881 146 967-881

Brake hub
Bremsnabe
Moyeu-irgin

;3 Stod ‘ _ 1 318 170-001 318 170-001

Support
Stitze
Porte-bouteille

4 Kedje L=700 mm 1 190 765-106 190 765-106
Chain
Kette
| Chaine

5 Mellanpiat 1 321 343-001 32% 343-001

Middle plate
Mittelblech
Paroi interne

6 Mellanhylla H 321 330-001 321 330-001

Medium plate
Mittelblech
Paroi intermédiaire

7 KN Plint 1 162 772-001 162 772-001
Connection block
Kiemmbrett

Bioc de connexion

16



A B Cc D E C.P.315 C.P. 400

8 |K8 Kontaktor t 193 297-1G3 193 297-103
Contactor
Schaltschitz
Contacteur

9 Klamma 1 191 309-112 191 309-112
Clamp
Klammer
Serre-cable

10 K 21,1 Smélpropp 4 amp. trég 2 - 5672 006-07
' Fuse slow .
Sicherung trdge
Fusibte lert

11 (K 21,3} Passdel 2 5672 004-07
. Adapter

PaBstick
Adaptateur

12 1(K 21,1) Propphuv 2 5672 003-02
Fuse cap
Sicherungskappe
Couvre-fusible

13 |{K 21.1) Sakringssocke! 2 5672 007-80
Fuse-base : :

Sicherungstrager
Porte-fusible

14 |K27.2 Kondensator Q1pF 1 192 883-003 192 883-003
Capacitor

Kondensator
Condensateur - |

i5 |K27a Konder:salor 1ufF 1 ! 0460 067-04 0460 067-04
Capacitor
Kondensator
Condensateur

16 O-ring 1
O-ring
O-Distungsring
O-Ring

2152 012-15 2152 012-15

17 |K 58 Motstand 5.6 KOHM 1 191 093-146 191 093-146
: Resistor

Widerstand

Résistance

18 (K9 Manévertransformator ' 1 321 378-001 321 378-001
: Auxiliary transformer
Steuertransformator
Transformateur auxiliaire

19 |M 131 Styrtransistor 2 N-5886 3 146 166-005 146 166-005
: Control transistor (M13.1 M 13,2 M 13.3}
! Steuertransistor
i Transistor

20 iMi12a Motstand (M122M 123 M12.1) ’ 3 192 579-211 192 579-211
: Resistor

Widerstand
Aésislance

21 iMIs Kiseldioder. roda 3 157 701-006 157 701-006
’ _| Silicon diodes. red '
: Siliziumdioden, rote
i Diode rouge

22 " | Bussning 3 158 619-002 158 619-002
Bushing

! Schraubung

R | Dovuille isolante




?
E
§
E
1
z
:
]
;

C.P.315

C.P. 400

23 -

24

25

26

B74

18

28

29

30

31

3z

a3

34

K 45,2

(M 14)

(M 14)

M8

Bussning
Bushing
Schraubung
Douille isolante

Hylspropp
Sleeve plug
Stiftstecker
Fiche femelle

Plint

Connection block
Klemmbrett

Bloc de connexion

Bromstransistor
Brake transistor

‘| Bremstransistor

Transistor

{solationsbricka
insulation washer
Isolierscheibe
Rondelle isolante

Sockel
Base
Sockel
Socle

Motstand
Resistor )
Widerstand
Résistance

Distans
Distance
Abstand
Eniretoise

Hylspropp
Sleeve plug
Stiftstecker
Fiche femelle

Kretskort
Circuit card
Steckkarte
Circuit imprimeé

Kylplat
Cooling plate
Kihiblech
Radiateur

O-ring

O-ring
O-Dictungsring
O-Ring

12-polig
12-pole
12-paolig
12 plots

2N 3771

9-polig
9-pole
9-polig
9 plots

162 532-001

192 784-013

162 781-001

146 166-004

146 166-003

192 578-001

192 579-206

192 927-102

192 784-011

341 700-880

321 357-001

162 532-001

192 784-013

162 781-601

146 166-004

146 166-003

192 578-001

192 579-206

192 927-102

192 784-011

341 700-880

321 357-001

2152 012-18



31

30

29

28

27

26

C.P.315

C.P. 400

Ratt

Knob
Drehknopf
Bouton molleté

Drivenhet
Drive unit
Antriebseinheit
Moteur

Drivaxel

Drive shaft
Antriebsweile

Abre moteur el pignon

Kolborste
Carbon brush
Kohlenburste
Balai de charbon

Kothorste
Carbon brush
Kohlenblrste
Balai de charbon

Taliriksfjader
Belleville washer
Tellerteder
Ressort Belleville

Tryckljader

Thrusi spring
Druckfeder

Ressort (de pression)

Tryckarm komplett
Thrust arm, compt.
Druckarm kpl.

Bras de pression complet

06-1.2

FE. §5. AL, Tubrod.

192 863-045

156 728-005

332 351-003

332 351-001

332 351-002

2195 043-09

192 845-002

366 970-880

192 863-045

156 728-005

332 351-003

332 351-001

332 351-002

2195 043-09

192 845-002

366 970-880

18



C.P. 315

C.P. 400

11

12

20

13

15

16

Matarverksplat

Drive unit plate )
Antriebseinheitbleck
Support

Tapp
Journal
Zapfen
Axe

Skruv
Screw
Schraube
Vis

Bricka
Washer

‘| Scheibe

Rondelle

Inloppsmunstycke
Inlet nozzle
Eintafidiise
Guide d'entree

Skruv
Screw
Schraube
Vis

Mutter
Nut
Mutter
Ecrou

Isolerbricka
insulating washer
Isolierscheibe
Rondelte isolanie

Mutter
Nut
Mutter
Ecrou

Medbringare

Carrier

Mitnehmer

Rondelle porte-galet

Bricka
Washer
Scheibe
Entretoise

Skruv
Screw
Schraube
Vis

Matarrulte 0.6-1.2 mm trad
Feed roller

Vorschubrolien

Galet d'alimentation

Skruv
Screw
Schraube
Vis

Bricka
Washer
Scheibe
Rondelle .

M10 <60

M5~ 25

. 06-1.2

M6 - 25

Mé

M5 - 16

M5- 16

366 814-001

366 967-001

192 238-333

366 944-001

156 602-001

192 238-372

2195 0643-03

153 043-002

2126 020-10

156 707-002

156 707-001

192 238-329

366 966-880

192 238-329

366 944-001

366 814-001

366 967-001

192 238-333

366 944-001

156 602-001

192 238-372

2195 043-03

1593 043-002

2126 020-10

=

156 707-002

156 707-001

192 238-329

J66 966-880

192 238-329

366 944-001




C.P.315

C.P. 400

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

27

28

29

Skruv
Screw
Schraube
Vis

Lock

Cover

Decket

Plaque de fermeture

O-Ring
O-ring
O-Ring

Joint torique

Kopplingsstycke
Connection piece
Kupplungsstiick
Connecteur de gaz

Kabelfdste

Cable mount
Kahelbetestigung
Connecteur de courant

Skruv
Screw
Schraube
Vis

Tallriksfjader
Belleville washer
Tellerfeder
Aessort Belleville

Bricka
Washer
Scheibe
Rondelle

Kontakibleck
Contact plate
Kontakiblech
Contact

Lastrad

Locking wire
Sicherungsdraht
Verrou bec d'entrée

Utloppsmunstycke
Cutlet nozzle
Auslafidiise
Guide de sortie

Utioppsmunstycke
Qutlet nozzle
AuslaBdise
Guide de sortie

Utloppsmunstycke
Qutlet nozzie
AuslaBdise
Guide de sortie

Skruv
Screw
Schraube
Vis

Skruv
Screw
Schraube
Vis

B4x9,5

M10x20

D22/10,5x2

208-1.2FE, 88

2 0.9-1.2 Tubrod

@ 1.0-1.2 Al

206 FE, S8

M5x25

M5x16

2121 107-06

156 760-001

215201212

156 587-001

156 706-001

192 238-491

2195 043-07

- 2151 000-23

156 701-001

156 703-001

156 705-006

365 696-001

157 222-001

192 238-333

192238329

2121 107-06

156 760-001

2152 012-12

156 597-001

156 706-001%

192 238-491

2195 043-07

2151 000-23

156 701-001

156 703-001

156 705-006

365 696-001

157 222-001

192 238-353

192 238-329

21




c

C.P. 315

C.P. 400

22

30

3

Anslutningsplatta
Connection plate
Anschlufipiatte
Bloc de connection

Handtag
Handle
Handgritf
Poignee

156 596-001

2188 110-02

156 596-001

2188 110-02



Dimensioner och vikt
Dimensions and weights
Abmessungen und Gewichte
Dimensions et poids

0o
F oo %o HHTIEITin
Compact 400 Compact 400 N
l Professionsl T Profeasional
@ 930
+
OO ©
e 7 '
o7
» 470 o 585 |
- 730 o 885 E__E

Compact Professional 315 140 kg
Compact Professional 400 155 kg
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Group H.Q. International directory of subsidiary and associated companies.
Agency network, by countries.

Group Headquarters
SWEDEN

Esab AB

Gothenburg

Tel: +46-31-50 90 00
Fax: +46-31-50 82 61

ESAB International AB
Gothenburg

Tel: +46-31-50 80 00
Fax: +46-31-50 83 60

Nordic Countries
Esab Sverige AB
Gothenburg

Tel: +486-31-50 95 00
Fax; +46-31-50 92 22

£SAB Tech AB
Vastra Frélunda

Tel: +46-31-49 09 10
Fax. +46-31-47 18 33

DENMARK

ESAB A/S
Képenhavn-Valby
Tel: +45-36-30 01 11
Fax: +45-36-30 40 03

FINLAND

Esab Oy

Helsinki

Tel: +358-0-547 761
Fax: +358-0-547 17 70

NORWAY

AS Esab

Larvik

Tel: +47-33-12 10 Q0
Fax: +47-33-11 52 03

Europe excl.

Nordic Countries
AUSTRIA

Esab Ges.m.b.H
Vienna-l.iesing

Tel: +43.222-88 25 11
Fax: +43-222-88 25 11 85

BELGIUM

S.A. Esab N.V.
Brussels

Tel: +32-2-242 84 00
Fax; +32-2-242 87 05

FRANCE

Esab France S.A.
Cergy Pontoise Cedex
Tel: +33-1-30 75 55 Q0
Fax: +33-1-30 3213 91

GERMANY

Esab GmbH

Solingen

Tel: +49.212-2¢8 0
Fax: +49-212-298 277

ESAB-Hancack GmbH
Tel: +48-6029-400
Fax: +49-6038-40 31

KEBE-Ersatzteile GmbH
Rosbach

Tel: +49-6007-500

Fax: +48-6007-1216

GREAT BRITAIN
ESAB Automation Lid
Andover

Tel: +44-264-33 22 33
Fax: +44-264-33 20 74

Esab Group (UK) Ltd
Waitham Cross

Tel: +44-992-76 85 15
Fax; +44-992-71 58 03

HUNGARY

ESAB Kit

Budapest

Tei: +36-1-181 39 79
Fax: -+36-1-166 90 84

ITALY

Esab Saldatura s.p.a.
Milan

Tel: +39-2-644 731
Fax: +39-2-643 5728

THE NETHERLANDS
£sab Nederland B.V.
Utrecht

Tel: +31-30-48 59 22
Fax: ++31-30-48 53 40

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon Codex

Tel: +351-1-859 1527
Fax: +351-1-859 1277

SPAIN

Esab bérica S.A.
Alcobendas {Madrid)
Tel: +34-1-661 55 B8O
Fax; +34-1-661 23 13

SWITZERLAND

ESAB AG

Dietikon

Tel: +41-1-741 25 25
Fax: +41-1-740 30 55

North and South America
BRAZIL

ESAB S.A.

Belo Horizente-MG

Tel: +55-31-333 43 33

Fax: +55-31-333 50 00

CANADA

Esab Group Canada
Missisagua, Ontario
Tel: +1-416-670 02 20
Fax: +1-416-670 34 75

USA
Equipment/Automation
US-Florence

Tel: +1-803-669 44 11
Fax: +1-803-664 42 58

Far East
AUSTRALIA

ESAB Australia Pty Ltd
Ermington

Tel +61-2-847 1232
Fax: +61-2-748 1685

INDONESIA

P.T. Karya Yasantara Cakti
Jakarta

Tel: +62-21-489 33 45

Fax: +62-21-48934 73

P.T. Esabindo Pratama

Jakarta
Tel: +62-21-460 01 88
Fax: +62-21-471 11 22

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
Petaling Jaya

Tel: +60-3-756 03 81

Fax: +60-3-756 00 42

SINGAPORE

ESAB Singapore PTE Ltd
Singapore

Tel: -+65-861-43 22

Fax: +65-861-31 95

THAILAND

ESAB (Thailand) Ltd
Bangkok

Tel: +66-2-393 6062
Fax; +66-2-398 3978

UAE. .
ESAB Middie East
Dubai

Tel: +971-4-52 05 00
Fax: +971-4-52 11 65

Associated companies
INDIA

ESAB India Ltd

Thane

Tel: +91-22-76 92 797

Fax: +81-22-76 92 479

NORWAY

TTS International AS
Os

Tel: +47-56-30 08 60
Fax: +47-56-30 14 50

SPAIN
Hissol

Hispano Suecia de Soldatura S.A.

Alcobendas
Tel: +34-1-661 55 80
Fax: +34-1-661 59 99

SWEDEN

Gas Control Equipment AB
§-200 21 Malm&

Tel: +46-40-18 81 00

Fax: +46-40-28 07 91

Representative offices
ALGERIA

ESAB Bureau de Liaison
Alger

Tel: +213-2-666 871

Fax: +213-2-683 290

BULGARIA

ESTESA

Sofia

Tel: +359-2-463 422
Fax: +359-2-463 052

CHINA

ESAB Representative Office
Beijing 100004

Tel: +86-1-501 2113

Fax: +86-1-501 2115

CZECH REPUBLIC

ESAR Representative Office
Tel: +42-2-6436 G806

Fax: +42-2-6436 908

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Kairo

Tel: +20-2-392 40 39
Fax; +20-2-393 32 13

HONGKONG

ESAB Far East
Chai Wan

Tel: +852-889 2182
Fax: +852-889 0747

IRAN

ESAB International AB
Teheran

Tel: +98-21-88 21 325
Fax; +98-21-88 38 240

POLAND

ESAB

Przedstawicielstwo w Polsce
Warszawa

Tel: +48-22-26 53 69

Fax: +48-22-26 43 84

RUSSIA-CIS

ESAB Representative Office
Moscow

Tel: +7-95-246 8906

Telex: 413743 ESAB SU
Fax: +7-502-220 3134

Agents

EUROPE
Cyprus, Greece, Malta, Rumania

AFRICA

Angola, Cameran, Ethiopia,
Gabon, Ghana, Kenya, Israel,
Liberia, Morocco, Mocambique,
Nigeria, Senegal, Tanzania,
Togo, Tunisia, Zambia,
Zimbabwe

ASIA

Bahrain, Hongkeng, Japan,
Jordania, Korea, Kuwait,
Lebanon, New Guinea, Oman,
Pakistan, The Philippines, Quatar,
Saudi Arabia, Sri Lanka, Syria,
Taiwan, Turkey, Vietnam, Yemen

LATIN AMERICA

Argentina, Bolivia, Chile,
Colombia, Costa Rlca, Curacao,
Equador, El Salvador, Guatemala,
Honduras, Jamaica, Paraguay,
Peru, Trinidad, Uruguay,
Venezuela

Y
ESAB
4

Esab AB

Esab Welding Equipment AB
Box 8004 5695 81 LAXA '
$-402 77 GOTEBORG SWEDEN
SWEDEN Phone 46 584 810 00

Phone +46 31 50 90 0
Tgm esabsales

Telex 73108 esab s

Tgm esablax
Telex 73108 esab s

Member of The Esab Group
921021




