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MANUALE USO E MANUTENZIONE

Questo manuale & parte integrante della unita o macchina e deve accompagnarla in ogni suo spostamento o rivendita.

E cura dellutilizzatore mantenerlo integro ed in buone condizioni. La SELCO s.r.l. si riserva il diritto di apportare modifiche in qual-
siasi momento e senza alcun preawviso.

| diritti di traduzione, di riproduzione e di adattamento, totale o parziale e con qualsiasi mezzo (compresi le copie fotostatiche, i
film ed i microfilm) sono riservati e vietati senza |'autorizzazione scritta della SELCO s.r.l.

Quanto esposto e di vitale importanza e pertanto necessario affinche le garanzie possano operare. Nel caso I'operatore non
si attenesse a quanto descritto, il costruttore declina ogni responsabilita.

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA’ CE

La ditta
SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

dichiara che l'apparecchio tipo GENESIS 282-352-503 PME

& conforme alle direttive EU: 2006/95/EEC
2004/108/EEC
92/31/EEC
93/68/EEC

e che sono state applicate le norme: EN 60974-1
EN 60974-5
EN 60974-10

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla SELCO s.r.l. faranno decadere la validita di questa dichiarazione.

Onara di Tombolo (PADOVA)

Lino Frasson

SIMBOLOGIA

Pericoli imminenti che causano gravi lesioni e comportamenti rischiosi che potrebbero causare gravi lesioni.

U Comportamenti che potrebbero causare lesioni non gravi o danni alle cose.

e

(2

Le note precedute da questo simbolo sono di carattere tecnico e facilitano le operazioni.
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1 AVVERTENZE

Prima di iniziare qualsiasi operazione siate sicuri di
A aver ben letto e compreso questo manuale.

Non apportate modifiche e non eseguite manutenzioni

non descritte. Per ogni dubbio o problema circa I'utiliz-
zo della macchina, anche se qui non descritto, consultare persona-
le qualificato.
Il produttore non si fa carico di danni a persone o cose, occor-
si per incuria nella lettura o nella messa in pratica di quanto
scritto in questo manuale.

1.1 Protezione personale e di terzi

Il processo di saldatura (taglio) & fonte nociva di radiazioni,
rumore, calore ed esalazioni gassose. | portatori di apparecchia-
ture elettroniche vitali (pace-maker) devono consultare il medi-
co prima di avvicinarsi alle operazioni di saldatura ad arco o di
taglio al plasma. In caso di evento dannoso, in assenza di quan-
to sopra, il costruttore non rispondera dei danni patiti.

1.1.1 Protezione personale

- Non utilizzare lenti a contatto!!!

- Provvedere ad un’attrezzatura di pronto soccorso.

- Non sottovalutare scottature o ferite.

- Indossare indumenti di protezione per proteggere la pelle dai
raggi dell’arco e dalle scintille o dal metallo incandescente, ed
un casco oppure un berretto da saldatore.

- Utilizzare maschere con protezioni laterali per il viso e filtro di
protezione idoneo (almeno NR10 o maggiore) per gli occhi.

- Utilizzare cuffie antirumore se il processo di saldatura (taglio)

diviene fonte di rumorosita pericolosa.

Indossare sempre occhiali di sicurezza con schermi laterali

specialmente nell’'operazione manuale o meccanica di rimo-

zione delle scorie di saldatura (taglio).

- Interrompere immediatamente le operazioni di saldatura
(taglio) se si avverte la sensazione di scossa elettrica.

- Non toccare contemporaneamente due torce o due pinze
portaelettrodo.

1.1.2 Protezione di terzi

- Sistemare una parete divisoria ignifuga per proteggere la zona
di saldatura (taglio) da raggi, scintille e scorie incandescenti.

- Avvertire le eventuali terze persone di non fissare con lo
sguardo la saldatura (taglio) e di proteggersi dai raggi dell’ar-
co o del metallo incandescente.

- Seiil livello di rumorosita supera i limiti di legge, delimitare la
zona di lavoro ed accertarsi che le persone che vi accedono
siano protette con cuffie o auricolari.

1.2 Protezione da fumi e gas

Fumi, gas e polveri prodotti dal processo di saldatura (taglio)

possono risultare dannosi alla salute.

- Non usare ossigeno per la ventilazione.

- Prevedere una ventilazione adeguata, naturale o forzata, nella
zona di lavoro.

- Nel caso di saldature (tagli) in ambienti angusti & consigliata la
sorveglianza dell’operatore da parte di un collega situato
esternamente.

- Posizionare le bombole di gas in spazi aperti o con un buon
ricircolo d’aria.

- Non eseguire operazioni di saldatura (taglio) nei pressi di luo-
ghi di sgrassaggio o verniciatura.

1.3 Prevenzione incendio/scoppio

Il processo di saldatura (taglio) pud essere causa di incendio e/o

scoppio.

- Sgomberare dalla zona di lavoro e circostante i materiali o gli
oggetti inflammabili o combustibili.

ZZceleo

- Predisporre nelle vicinanze della zona di lavoro un’ attrezza-
tura o un dispositivo antincendio.

- Non eseguire operazioni di saldatura o taglio su recipienti o
tubi chiusi.

- Nel caso si siano aperti, svuotati e puliti accuratamente i reci-
pienti o tubi in questione, l'operazione di saldatura (taglio)
dovra essere fatta comunque con molta cautela.

- Non saldare (tagliare) in atmosfera contenente polveri, gas o
vapori esplosivi.

- Non eseguire saldature (tagli) sopra o in prossimita di reci-
pienti in pressione.

- Non utilizzare tale apparecchiatura per scongelare tubi.

1.4 Compatibilita elettromagnetica (EMC)

Questo apparecchio e costruito in conformita alle indicazioni

contenute nella norma armonizzata EN60974-10 a cui si riman-

da I'utilizzatore di questa apparecchiatura.

- Installare ed utilizzare I'impianto seguendo le indicazioni di
questo manuale.

- Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo profes-
sionale in un ambiente industriale. Si deve considerare che vi
possono essere potenziali difficolta nell’assicurare la compati-
bilita elettromagnetica in un ambiente diverso da quello indu-
striale.

1.4.1 Installazione, uso e valutazione dell’area

- Lutilizzatore deve essere un esperto del settore ed in quanto
tale & responsabile dell’installazione e dell’'uso dell’apparec-
chio secondo le indicazioni del costruttore. Qualora vengano
rilevati dei disturbi elettromagnetici, spetta all’utilizzatore del-
I'apparecchio risolvere la situazione avvalendosi dell’assisten-
za tecnica del costruttore.

- In tutti i casi i disturbi elettromagnetici devono essere ridotti
fino al punto in cui non costituiscono pit un fastidio.

- Prima di installare questo apparecchio, |'utilizzatore deve
valutare i potenziali problemi elettromagnetici che si potreb-
bero verificare nell’area circostante e in particolare la salute
delle persone circostanti, per esempio: utilizzatori di pace-
maker e di apparecchi acustici.

1.4.2 Metodi di riduzione delle emissioni

ALIMENTAZIONE DI RETE

- Limpianto deve essere collegato all’alimentazione di rete
secondo le istruzioni del costruttore.

In caso di interferenza potrebbe essere necessario prendere

ulteriori precauzioni quali il filtraggio dell’alimentazione di rete.

Si deve inoltre considerare la possibilita di schermare il cavo

d’alimentazione.

CAVI DI SALDATURA E TAGLIO
| cavi devono essere tenuti piu corti possibile e devono essere
posizionati vicini e scorrere su o vicino il livello del suolo.

COLLEGAMENTO EQUIPOTENZIALE

Il collegamento a massa di tutti i componenti metallici nell” im-
pianto di saldatura (taglio) e nelle sue vicinanze deve essere
preso in considerazione.

Tuttavia, i componenti metallici collegati al pezzo in lavorazio-
ne andranno ad aumentare il rischio per I'operatore di subire
uno choc toccando questi componenti metallici e I'elettrodo
contemporaneamente.

L'operatore deve percid essere isolato da tutti questi com-
ponenti metallici collegati a massa.

Rispettare le normative nazionali riguardanti il collegamento
equipotenziale.
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MESSA A TERRA DEL PEZZO IN LAVORAZIONE

Dove il pezzo in lavorazione non & collegato a terra, per motivi
di sicurezza elettrica o a causa della dimensione e posizione, un
collegamento a massa tra il pezzo e la terra potrebbe ridurre le
emissioni.

Bisogna prestare attenzione affinché la messa a terra del pezzo
in lavorazione non aumenti il rischio di infortunio degli utilizza-
tori o danneggi altri apparecchi elettrici.

Rispettare le normative nazionali riguardanti la messa a terra.

SCHERMATURA

La schermatura selettiva di altri cavi e apparecchi presenti nell’
area circostante puo alleviare i problemi di interferenza.

La schermatura dell’'intero impianto di saldatura (taglio) pud
essere presa in considerazione per applicazioni speciali.

1.5 Posizionamento dell'impianto

Osservare le seguenti norme:

- Facile accesso ai comandi ed ai collegamenti.

- Non posizionare |'attrezzatura in ambienti angusti.

- Non posizionare mai I'impianto su di un piano con
inclinazione maggiore di 10° dal piano orizzontale.

1.6 Grado di protezione IP

Grado di protezione dell’involucro in conformita alla EN 60529:

1P23S

- Involucro protetto contro llaccesso a parti pericolose con un dito e
contro corpi solidi estranei di diametro maggiore/ uguale a 12,5 mm.

- Involucro protetto contro pioggia a 60° sulla verticale.

- Involucro protetto dagli effetti dannosi dovuti all'ingresso d’acqua,
quando le parti mobili dell’apparecchiatura non sono in moto.

2 PRESENTAZIONE DELLA SALDATRICE

I GENESIS PME sono dei generatori sinergici multifunzione in
grado di eseguire in modo eccellente i procedimenti di saldatura:
- MMA;

- MIG/MAG;

- TIG LIFT.

Sul generatore sono previsti:

- presa positivo (+) e presa negativo (-),

- pannello frontale,

- pannello posteriore.

| Genesis PME possono essere forniti con gruppo di raffredda-
mento WU21 per il raffreddamento a liquido della torcia TIG e
MIG.

2.1 Pannello comandi frontale FP181

FP181

111213

2 3 4 1
Fig.1

* L1 : Spia presenza tensione led verde.

Si illumina con linterruttore di accensione sul pannello posteriore

(Fig. 2) "I1" in posizione "I'. E'indice di impianto acceso e in ten-

sione.

L2: Spia dispositivo di protezione led giallo.

Indica I'avvenuto l'intervento del dispositivo di protezione termica

o della protezione per tensione di alimentazione non corretta.

Con "L2" acceso lampeggia un codice di allarme su "D1". Il genera-

tore rimane collegato alla rete ma non fornisce potenza in uscita.

Tipo di allarme:

00 Errore di comunicazione

10 Mancanza fasi

11 Mancanza liquido refrigerante

12 Surriscaldamento modulo potenza

14 Allarme generale

15 Sovratensione

16 Sottotensione

17 Allarme modulo potenza

18 Tensione alimentazione del motore sul WF104 non corretta

19 Corrente media troppo elevata.Si sta saldando con una

corrente media superiore a quella nominale della macchina.

20 Errore memoria dati.

22 Configurazione errata.

* L3 : Spia uscita tensione (lavoro) led rosso.
Indica la presenza di tensione in uscita.

* 1 : Tasto selezione 2/4 tempi/crater filler.
Seleziona la modalita di sblocco della potenza: MIG/MAG 2
tempi ((31)), MIG/MAG 4 tempi ( (38), MIG/MAG crater
filler (. (F:).
L'accensione del led a fianco del simbolo conferma la selezione.

* Crater filler.
In questa modalita di funzionamento il saldatore puo gestire tre
diversi livelli sinergici di saldatura (corrispondenti a tre diversi valo-
ri di velocita filo) agendo sul pulsante torcia: alla prima pressione
si ha un primo valore (incremento iniziale) impostabile da set up
in percentuale sul valore di saldatura; al primo rilascio si ha il valo-
re di normale saldatura; alla seconda pressione si ha un terzo valo-
re (crater filler) impostabile da set up in percentuale sul valore di
saldatura; al secondo rilascio si termina il processo di saldatura.

* 2 : Tasto selezione saldatura.
Seleziona il funzionamento ad elettrodo ( (¥=),TIG DC con
partenza LIFT senza pulsante torcia( Gg&), MIG/MAG manua-
le ( @gD), MIG/MAG sinergico ( @P)
L'accensione del led conferma la selezione.

* 3 : Tasto selezione lettura parametri.
Premendo questo tasto sono visualizzabili sul display (D1) il
valore reale della corrente di saldatura (), il valore reale
della tensione di saldatura (&) ).

*




* 4 : Tasto selezione parametro principale.

- velocita filo
- corrente
- spessore

* 5 : Potenziometio.
Permette la regolazione dell’Arc-Force in MMA e della ten-
sione di saldatura in MIG/MAG (se si lavora in modalita
manuale la tensione & variata in valore assoluto, se si lavora in
modalita sinergica si esegue una correzione sulla curva siner-
gica utilizzata da -9.8Volt (-) a +10Volt (+) con valore consi-
gliato in (0)).

* Display D1.
Visualizza cifre, dati.

* E1: Encoder
Utilizzato in abbinamento con il tasto SETUP/parametri (6)
permette la modifica dei parametri di saldatura selezionati sul
grafico (7) e visualizzati sul display (D1).

* 6: Tasto SETUP/parametri.
Permette l'accesso al SETUP e ai valori dei parametri di saldatura.
Premuto entro 3 secondi dallo spegnimento dei led (vedi
"Funzionamento") o mantenedo premuto il tasto (6) per alcu-
ni secondi permette l'accesso ai parametri:
0 Uscita setup
3 Hotstart in MMA
4 Arcforce in MMA
9 Reset di tutti i parametri
14 Postgas in MIG (0-10s default 25)
15 % di incremento iniziale in modalita crater filler
16 % di crater filler sulla velocita filo impostata
17 Attivazione (1) hotstart MIG con acciaio inox
18  Tempo di burnback
19 % di sotfstart

21  Correzione o impostazione | minima in MIG short

22 Selettore tra rif. esterni da FP (1) e WF (0, default).
Nel primo caso, € a cura del cliente realizzare il cablaggio

23 Tempo disaldatura in MIG. Se messo a O (che & default)
la macchina fa i 2 tempi regolarmente

24  Abilitazione scriccatura in sostituzione del TIG

25  Controllo WU: default a 0 (WU spento in TIG e tempo-
rizzato in MIG); impostazione a 1 (WU temporizzato
in TIG e sempre acceso in MIG)

40  Mostra la versione software della 149
(Logica della macchina)

41  Mostra la versione software della 147 (carrello WF104)

Induttanza in MIG.

Sul display appare un valore da 12(minima induttanza,
arco pili reattivo) a 100 (massima induttanza, arco pitt morbi-
do).

(&%  Correzione alla frequenza in MIG pulsata.

Permette la selezione con E1 del programma di salda-
tura desiderato.

Short-Spray Pulsato
@ Filo 3 Filo
Materiale |Gas 08 1.0 1.2 16[08 1.0 1.2 1.6
Fe 100%CO2 S.01(S.02{S.03{S.04| / / / /
Fe 80%Ar-20%C02|S.05|5.06 S.07|S.08 | P05 [ P06 | PO7 | P08
Ss 98%Ar-2%C0O2 |S.09(S.10(S.11|S.12|P09 [P10|P11| P12
Al T00%Ar / |S.14(S.15|S.16| / |P14|P15|P16
AlSi T00%Ar S$.171S.18(S.19|S.20| P17 |P18 | P19 | P20
AlMg T00%Ar S$.211S5.22|S5.23|S.24 | P21 |P22| P23 | P24
CuAl T00%Ar S$.25|5.26|5.27|S5.28 | P25 | P26 | P27 | P28
CuSi 100%Ar / |S.30| / / / |P30| / /
MCWFe |80%Ar-20%CO2| / / |S.35(S.36| / / |P35|P36
BFCWFe [80%Ar-20%CO2| / / 1S.39(S.40| / / | P39|P40
RFCWFe [80%Ar-20%CO2| / / |S.43|S.44| / / |P43|P44
FCWSs  [80%Ar-20%CO2| / / |S.47|S.48| / / | P47 |P48
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Se il programma non é disponibile il codice di programma
non viene mostrato su DT.

Il grafico (8) su pannello frontale riporta in maniera sintetica
questa tabella.

Note:

Fe acciaio al carbonio

Ss acciaio inossidabile

Al Alluminio puro

AlSi Alluminio al silicio (5%)
AlMg Alluminio al magnesio (5%)
CuAl Rame alluminio (8%)

CuSi Rame silicio (3%)

MCWFe Filo animato metallico
BFCWFe Filo animato basico
RFCWFe Filo animato rutilico
FCWSs Filo animato per acciaio inossidabile

] Corrente di saldatura in MMA.

o, I HotStart:

Percentuale di incremento sulla corrente di saldatura all’inne-
sco dell’arco. Facilita la partenza.

L'accensione del led a fianco del simbolo conferma la sele-
zione.

Funzionamento:

(2

* Posizionare l'interruttore di accensione (I1) su “I”; accensione
della spia presenza tensione (L1) (led verde) conferma lo stato
di impianto in tensione.

* 1l display (D1) visualizza la versione del software di gestione
pannello comandi (per es. 3.9) per tre secondi ed in seguito
la corrente nominale del generatore; in questo momento &

La macchina memorizza l'ultimo stato di saldatura
e lo ripresenta alla riaccensione.

possibile:

- entrare nella modalita SETUP premendo il tasto SETUP/
parametri (6);

- oppure procedere nella saldatura (o nella variazione
parametri).

* Se scelta, l'entrata nella modalita SETUP & confermata da uno

"0" centrale sul display (D1).

- Ruotare I'encoder (E1), sul display (D1) compaiono (in
sequenza) i numeri corrispondenti ai parametri (vedi
tasto SETUP/parametri); fermarsi sul parametro interes-
sato e premere il tasto SETUP/parametri (6).

Con il parametro (9) del SETUP si cancellano tutte le
modifiche eseguite nel SETUP e si ritorna ai valori
standard impostati da SELCO.

- Il numero sul display (D1) viene sostituito dal valore
del parametro che & modificabile tramite il potenzio-
metro (ET).

* Nel caso sia necessario modificare i valori dei parametri di sal-

datura del grafico (7):

- Lasciar trascorrere tre secondi dallo spegnimento dei led
pannello.

- Selezionare tramite (2) il procedimento di saldatura desiderato.

- Selezionato il procedimento (MIG P)

- Selezionare con (4) TIPO PARAMETRO principale desiderato.

- Selezionare con (6) modalita impostazione programma (P)

- Impostare ruotando E1 il programma desiderato, scelto
sulla tabella riportata sul pannello frontale.

- Se selezionato il procedimento MMA o TIG, agire su F1
per variare il valore della corrente di saldatura.

(‘ La macchina & sempre pronta a saldare e lo stato &
definito dall'insieme del led accesi sul pannello.




ZZseleo

2.2 Pannello comandi posteriore

* 11 : Interruttore di accensione.
“O” spento; “lI” acceso.

* J6 : Connettore alimentatore di filo WF104.
Dotato di contatti per fibre ottiche, per l'allacciamento del
fascio cavi di comando per l'alimentatore di filo WF104.

J6 11
[ ] L
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2.2.1 Alimentatore di filo WF104
L'alimentatore di filo WF104
costituisce la parte mobile di
un impianto completo di sal-
datura MIG/MAG per Genesis
GSM. Va collegato al genera-
tore tramite un fascio cavi for-
nibile in lunghezze diverse.
L'unita si presenta estrema-
mente compatta con lo scom-
parto per la bobina del filo
protetto.

Il motoriduttore & da 120 W e
il filo viene trainato da 4 rulli.
Il microprocessore controlla la
velocita del filo utilizzando il
segnale di un encoder posto sul motore; gestisce inoltre tutte le
informazioni che provengono, tramite il fascio cavi, dal genera-
tore. A richiesta, il WF104 puo essere fornito del connettore e
della scheda elettronica per utilizzo di torce PUSH-PULL.
Sempre a richiesta puo essere fornito di kit accessori (rulli e bus-
sola guida filo in teflon) per la saldatura con filo d'alluminio e
con fili animati.

L'alloggiamento sopra il generatore & assicurato dall'apposito
supporto che consente la rotazione di 360°.

Fig. 3

2.2.2 Comando a distanza
MIG/MAG

Installabile su alimentatore di filo
WF104.

Permette la regolazione a distanza,
della velocita di uscita del filo e
della lunghezza dell'arco di saldatu-
ra agendo su due manopole. La
superiore varia la velocita filo/spes-
sore/corrente dal valore minimo “1”
al valore massimo “10”.

L'altra ha una scala 5-0-5:

- “0” corrisponde alla lunghezza d'arco suggerita;
- “5” sulla sinistra ad arco molto corto;

- “5” sulla destra ad arco molto lungo.

Il valore reale impostato € visualizzato su D1.

RC07 per saldatura

Fig. 4

- l’attivazione della modalita comando remoto ¢
automatica collegando il comando stesso (PLUG
and PLAY).

- Per disattivare il comando a distanza ruotare
entrambi i potenziometri completamente in senso
antiorario o rimuovere il comando stesso.

(2

2.3 Caratteristiche tecniche

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
PME PME PME
Tensione di
alimentazione
(50/60Hz) 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15%
Potenza massima
assorbita 10.1kW 13.7kW 22.9kW
Corrente massima
assorbita 21A 27.5A 42.9A
Fusibili ritardati
500V 20A 30A 40A
Rendimento 0.87 0.87 0.87
Fattore di potenza 0.69 0.72 0.77
Corrente di
saldatura
MMATIGMIG40°C|  (x= 60%) 280A (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MMATIGMIG25°C | (x=100%) 280A | (x=100%) 350A | (x=100%) 500A
Gamma di
regolazione
DC MMA 6A20V-280A/31.2V | 6A/20V-350A/34V | 6A/20V-5004/40V
DC TIG 6A/TOV-280A/21.2V | 6A/10V-3504/24V | 6A/10V-500A/30V
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V-3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V
Tensione a vuoto 81V 81V 79V
Grado di
protezione 1P23S 1P23S 1P23S
Classe di
isolamento H H H
Norme di costru- EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
zione EN60974-5 EN60974-5 EN60974-5
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Dati a 40°C di temperatura ambiente
Dimensioni e massa
Carrello Dimensioni in mm Massa
tipo A B C Kg
GT23 930 1000 610 1400 29




3 TRASPORTO - SCARICO

g Non sottovalutare il peso dellimpianto.

(t Non far transitare o sostare il carico sospeso sopra

a persone 0O cose.

Non lasciare cadere o appoggiare con forza l'im-
pianto o la singola unita.

i Una volta tolto I'imballo, il generatore & fornito di
b una cinghia allungabile che ne permette la movi-
4 mentazione sia a mano che a spalla.

4 INSTALLAZIONE

Scegliere 'ambiente adeguato seguendo le indica-
A zioni delle sezioni “1.0 AVVERTENZE”.

Non posizionare mai il generatore e l'impianto su di

| un piano con inclinazione maggiore di 10° dal

% piano orizzontale. Proteggere limpianto contro la
&  pioggia battente e contro il sole.

Non utilizzare il generatore per scongelare tubi.

4.1 Allacciamento elettrico alla rete

L'impianto e dotato di un unico allacciamento elettrico con cavo
di 5m posto nella parte posteriore del generatore.

Tabella dimensionamento dei cavi e dei fusibili in ingresso al
generatore:

Generatore G. 282 PME | G. 352 PME | G. 503 PME

Tensione nominale 400 V3~

Range di tensione 340V =460V (400V +15% -15%)

Fusibili ritardati 20A 30A 40A

Cavo alimentaziond  4x6mm?2 4x6mm?2 4x6mm?2
ATTENZIONE

A A

* L'impianto elettrico deve essere realizzato da personale
tecnico in possesso di requisiti tecnico-professionali spe-
cifici e in conformita alle leggi dello stato in cui si effettua
l'installazione.

Il cavo rete della saldatrice & fornito di un filo giallo/verde,
che deve essere collegato SEMPRE al conduttore di prote-
zione a terra. Questo filo giallo/verde non deve MAI es-
sere usato insieme ad altro filo per prelievi di tensione.
Controllare l'esistenza della "messa a terra" nell'impianto
utilizzato ed il buono stato della presa di corrente.
Montare solo spine omologate secondo le normative di
sicurezza.

*

*

*

& o
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4.2 Collegamento attrezzature

Scollegare la spina di alimentazione generatore
A dalla presa di rete prima di procedere nei collega-

menti.
Attenersi alle norme di sicurezza riportate nella
sezione “1.0 AVWERTENZE".

i Collegare accuratamente le attrezzature per evita-
re perdite di potenza.

1

5 ASSEMBLAGGIO IMPIANTO

5.0.1 Montaggio carrello mobile

Per il montaggio del carrello portageneratore GT23, vedi TAV.
RICAMBI.

5.1 Collegamento unita
5.1.1 Collegamento per saldatura MMA

Leggere attentamente 4.2.

* Collegare il connettore
della pinza di massa alla
presa negativa (-) del
generatore.

* Collegare il connettore
della pinza portaelettro-
do alla presa positiva (+)
del generatore.

Fig. 5

Il collegamento sopradescritto da come risultato
ll  una saldatura con polarita inversa. Per ottenere
w una saldatura con polarita diretta, invertire il col-
legamento.

E—1

5.1.2 Collegamento per saldatura TIG
Leggere attentamente 4.2

1) Collegare il connettore
(Fig. 6) della pinza di
massa alla presa positiva
(+) del generatore.

2) Collegare lattacco della
torcia TIG alla presa
negativa (-) del genera-
tore.

3) Collegare l'attacco gas al
riduttore di pressione.

Fig. 6
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6 PROBLEMI-CAUSE

6.3 Possibili inconvenienti elettrici

6.1 Possibili difetti di

saldatura in MMA e TIG

Problema

Causa

Ossidazioni

1) Gas insufficiente.
2) Mancata protezione a rovescio.

Inclusioni di tungsteno

Elettrodo troppo piccolo.
Difetto operativo (contatto della
punta con il pezzo).

)
1) Affilatura scorretta dell'elettrodo.
2)
3)

Porosita

Sporcizia sui lembi.
Sporcizia sul materiale d'apporto.
Velocita di avanzamento elevata.

Cricche a caldo

Materiale d'apporto inadeguato.
Apporto termico elevato.

1)
2)
3)
4) Intensita di corrente troppo bassa
1)
2)
3) Materiali sporchi.

6.2 Possibili difetti di

saldatura in MIG e MAG

Difetto Causa
Mancata accensione della macchina. |1) Verificare la presenza di tensio-
ne sulla rete di alimentazione.
Il generatore non fornisce i corret- [1) Controllare lo stato della mac-
ti parametri di saldatura. china e i parametri di saldatura
sul dispositivo di controllo.
2) Pulsante torcia difettoso.
3) Collegamento di massa scorretto.
Mancato avanzamento del filo in |1) Verificare il corretto collega-
saldatura MIG. mento del fascio cavi (solo di
potenza).
Annullamento della potenza in [1) Surriscaldamenti del generatore.
uscita indicato: dall'accensione |2) Tensione in ingresso fuori dai
della spia dispositivi di protezione limiti.
L2 (D) (led giallo) sul pannello [3) Eccessiva corrente richiesta in
frontale e dalla comparsa di un uscita.
messaggio di errore . 4) Problemi di comunicazione

software tra le parti costituenti
limpianto.

Difetto

Causa

Porosita

1) Umidita del gas.
2) Sporcizia, ruggine.
Arco di saldatura troppo lungo.

Cricche a caldo

Giunti molto vincolati.

Saldatura con apporto termico
molto elevato.

4) Materiale d'apporto impuro.

5) Materiale base con tenori di carbo-
nio, zolfo e altre impurezze elevate

)
3)
1) Pezzi sporchi.
2)
3)

Scarsa penetrazione

Corrente troppo bassa.
Alimentazione filo incostante.
Lembi troppo discostati.

Sporgenza eccessiva.

Scarsa fusione

Movimenti bruschi della torcia.
Induttanza non ottimizzata in
Short-Spray Arc.

Tensione troppo bassa.
Resistenza di ossido.

1)
2)
3)
4) Smusso troppo piccolo.
5)
1)
2)

Incisioni laterali

Velocita di saldatura eccessiva.
Tensione di saldatura troppo alta.

Rotture

Cattiva qualita dei pezzi da saldare

Spruzzi eccessivi

Tensione troppo alta.
Induttanza non ottimizzata in
Short-Spray Arc.

3) Cappuccio sporco.

4) Torcia troppo inclinata.

3)
4)
1)
2)
1) Tipo di filo inappropriato.
2)
1)
2)

Difetti di profilo

1) Sporgenza eccessiva del filo (sulla
torcia).

2) Corrente troppo bassa.

10

Per ogni dubbio e/o problema non esitare a consultare il piu vicino

centro di assistenza tecnica .

7 MANUTENZIONE ORDINARIA

NECESSARIA

Evitare che si accumuli polvere metallica in prossimita e sulle

alette di areazione.

Togliere l'alimentazione all'impianto prima di
A ogni intervento!

Controlli periodici al generatore:

E—1

bida.

I+ Effettuare la pulizia interna utilizzando aria com-
pressa a bassa pressione e pennelli a setola mor-

* Controllare le connessioni elettriche e tutti i

cavi
di collegamento.

Per la manutenzione o la sostituzione dei compo-
nenti delle torce TIG, della pinza portaelettrodo

Per la manutenzione e l'uso dei riduttori di pres-
sione consultare i manuali specifici.

e/o dei cavi massa:

* Togliere l'alimentazione allimpianto prima di ogni inter-

vento.

* Controllare la temperatura dei componenti ed accertarsi

che non siano surriscaldati.

* Utilizzare sempre guanti a normativa.
* Utilizzare chiavi ed attrezzi adeguati.

Nota: In mancanza di detta manutenzione, decadranno tutte
le garanzie e comunque il costruttore viene sollevato da

qualsiasi responsabilita.




8 PRECAUZIONI GENERALI WF104

Le unita mobili sono alimentate esclusivamente a bassa tensio-
ne 42 Vac, secondo rigide norme internazionali.
E' comunque consigliabile l'osservanza delle norme elementari
di protezione esposte dettagliatamente nel manuale operativo
del generatore.
Prima di effettuare qualsiasi lavorazione, sostituzione
o riparazione di parti € necessario accertarsi che il
generatore sia sconnesso dalla linea di alimentazione.
8.1 Pannelli comandi frontale

FP138
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Fig. 7
*T1:
Permette lo spurgo del circuito gas dall’aria continua nei
tubi.
*T2:

Permette I'avanzamento manuale del filo (utile per far
passare il filo lungo la guaina della torcia durante le
manovre di preparazione).

@6 @86

— A6

©

Fig. 8

* Attacco per lI'acqua A5: va collegato il tubo di mandata della
torcia MIG (generalmente blu), se questa & raffreddata ad
acqua.

* Attacco per l'acqua A6: va collegato il tubo di ritorno della
torcia MIG (generalmente rosso), se questa ¢ raffreddata ad
acqua.

* Connettore J2: esso € presente sul carrello solamente come
optional (vedi kit accessori). Ad esso va collecato il connetto-
re dell'eventuale torcia Push-Pull; questa torcia & dotata di
motorino per il tiraggio ed il mantenimento in tensione del
filo, ed e utile soprattutto nella saldatura dell'alluminio.

* J1: connettore comando a distanza.

ZZ seles

8.2 Pannello comandi posteriore

® ®
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* Presa D2: a questa presa va collegato il cavo di potenza del
fascio cavi proveniente dal generatore.

* Connettore J3: a questo connettore va collegato il connetto-
re a 5+2 poli del fascio cavi proveniente dal generatore.

* Attacco per l'acqua A3: va collegato il tubo di mandata del
fascio cavi (blu).

* Attacco per l'acqua A4: va collegato il tubo di ritorno del
fascio cavi (rosso).

* AT: Attacco gas.

8.3 Caratteristiche tecniche

WF104

Diametro fili trattabili 0.8-1.0/1.2-1.6
0.8-1.0/1.2-1.6 alluminio

1.0-1.2-1.4-1.6 animato

Velocita avanzamento filo 1-22 m/min.
Potenza motoriduttore 120W
Pulsante avanzamento filo si
Pulsante spurgo gas si
Comando a distanza optional
Presa per torcia Push-Pull optional
Rullini in acciaio si
Rullini in teflon si
Grado di protezione 1P23S
Classe di isolamento H
Peso 18 Kg.
Dimensioni (Ixpxh) 435x220x600 mm

Dati a 40°C di temperatura ambiente

11
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9 INSTALLAZIONE

10 POSSIBILI INCONVENIENTI

Fig. 10 Particolari del carrello mobile

a) Allacciare il fascio cavi alla presa D2 /3 (fig. 9) e i tubi del
liquido di raffreddamento se questo viene utilizzato alle
prese A3 / A4.

b) Allacciare il tubo gas sull'attacco posteriore (fig. 9) da 1/4 di
pollice.

c) Aprire il cofano mobile del carrello, facendo pressione sulle
due chiusure a slitta, liberando lo scomparto da eventuali
elementi accessori in dotazione.

d) Controllare che la gola del rullino coincida con il diametro
del filo che si desidera utilizzare.

e) Svitare la ghiera (G1 fig. 10) dall'aspo porta rocchetto e inse-
rire il rocchetto.

Fare entrare in sede anche il perno metallico dell'aspo, rimet-
tere la ghiera (G1) in posizione e registrare la vite di frizione
(G2 fig. 10)

f) Sbloccare il supporto traino del motoriduttore (M1 fig. 10)

infilando il capo del filo nella boccola guidafilo e, facendolo

passare sul rullino, nell'attacco torcia.

Bloccare in posizione il supporto traino (M1) controllando

che il filo sia entrato nella gola dei rullini.

Inserire la torcia, completa di guaina, nell'attacco centraliz-

zato (C1 fig. 10) avvitandone completamente la ghiera. Se la

torcia e raffreddata ad acqua, allacciare i tubi di mandata e

ritorno sui raccordi (A5-A6 fig. 8).

Nel caso siano collegati i tubi del liquido di raffreddamento del

fascio cavi e la torcia non é raffreddata a liquido.

Soltanto dopo aver verificato il corretto serraggio di connet-

tori e attacchi rapidi accendere il generatore.

®
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Gli inconvenienti che si verificano in saldatura possono avere
origine elettrica, meccanica o possono essere dovuti ad un
impiego scorretto dell'apparecchiatura.

Gli inconvenienti relativi alla saldatura sono descritti sul manua-
le operativo del generatore.

DIFETTO CAUSA

a) fusibile di linea bruciato;

b) fusibile sul generatore
bruciato;

¢) interruttore torcia difettoso;

d) fascio cavi difettoso,

e) rulli consumati;

f) beccuccio torcia fuso (filo
incollato);

g) intervento allarme sul gene-
ratore;

h) soft start abilitato e valore
impostato al minimo

I filo non avanza

a) morsetto di massa non a
contatto col pezzo da salda-
re;

b) errata selezione ed imposta-
zione parametri saldatura;

c) cavo positivo (fascio cavi)
scollegato.

d) inconvenienti al generatore
(rivolgersi all” assistenza
SELCO).

Il filo avanza ma non
scocca |'arco

11 KIT ACCESSORI

COMPOSIZIONE CODICE
Kit accessori per trainafilo 4 rulli 73.10.002
Rullo tendifilo inferiore 120W 1.6-AN

Spray antiadesivo non siliconico 500 gr.

Kit accessori alluminio per trainafilo 4 rulli 73.10.029

Rullo in teflon 120W 1.2-1.6
Bussola guidafilo teflon 120W
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ENGLISH

USE AND MAINTENANCE MANUAL

This manual is an integral part of the unit or machine and must accompany it when it changes location or is resold.

The user must assume responsibility for maintaining this manual intact and legible at all times.

SELCO s.r.l. reserves the right to modify this manual at any time without notice.

All rights of translation and total or partial reproduction by any means whatsoever (including photocopy, film, and microfilm) are reser-
ved and reproduction is prohibited without the express written consent of SELCO s.r.l.

CONFORMITY CERTIFICATE CE

Company
SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

hereby declares that the apparatus type GENESIS 282-352-503 PME

to which this declaration pertains conforme to the EU: 2006/95/EEC
2004/108/EEC
92/31/EEC
93/68/EEC

and that the regulations have been duly applied : EN 60974-1

EN 60974-5
EN 60974-10

Any operation or modification that has not been previously authorized by SELCO s.r.l. shall invalidate this certificate.

Onara di Tombolo (PADOVA) %s legal representative

Lino Frasson

SYMBOLS

A Imminent danger of serious bodily harm and dangerous behaviours that may lead to serious bodily harm.

w Important advice to be followed in order to avoid minor injuries or damage to property.

—

(t The notes preceded by this symbol are mainly technical and facilitate operations.
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1 WARNING

Prior to performing any operation on the machine,

A make sure that you have thoroughly read and under-
stood the contents of this manual. Do not perform
modifications or maintenance operations which are

not prescribed.

For any doubt or problem regarding the use of the machine,

even if not described herein, consult qualified personnel.

The productor cannot be held responsible for damage to per-

sons or property caused by the operator's failure to read or
apply the contents of this manual.

1.1 Operator and other persons' protection

The welding (cutting) process is a noxious source of radiations,
noise, heat and gas emissions. Persons fitted with pacemakers
must consult their doctor before undertaking arc welding or
plasma cut operations. If the above prescription is not observed,
the manufacturer accepts no liability for any damages sustained
in the event of an accident.

1.1.1 Personal protection

- Do not wear contact lenses!!!

- Keep a first aid kit ready for use.

- Do not underestimate any burning or injury.

- Wear protective clothing to protect your skin from the arc rays,
sparks or incandescent metal, and a helmet or a welding cap.

- Wear masks with side face guards and suitable protection fil-
ter (at least NR10 or above) for the eyes.

- Use headphones if dangerous noise levels are reached during

the welding (cutting).

Always wear safety goggles with side guards, especially during

the manual or mechanical removal of welding (cutting) slags.

- If you feel an electric shock, interrupt the welding (cutting)
operations immediately.

- Do not touch two torches or two electrode holders at the
same time.

1.1.2 Other persons' protection

- Position a fire-retardant partition to protect the surroun-
ding area from rays, sparks and incandescent slags.

- Advise any person in the vicinity not to stare at the arc or at
the incandescent metal and to get an adequate protection.

- If the noise level exceeds the limits prescribed by the law,
delimit the work area and make sure that anyone getting
near it is protected with headphones or earphones.

1.2 Protection against fumes and gases

Fumes, gases and powders produced during the welding (cut-

tlng) process can be noxious for your health.
Do not use oxygen for the ventition.

- Provide for proper ventilation, either natural or forced, in the
work area.

- In case of welding (cutting) in extremely small places the work of
the operator carrying out the weld should be supervised by a col-
league standing outside.

- Position gas cylinders outdoors or in places with good ventilation.

- Do not perform welding (cutting) operations near degreasing or
painting stations.

1.3 Fire/explosion prevention

The welding (cutting) process may cause fires and/or explosions.

- Clear the work area and the surrounding area from any infiam-
mable or combustible materials or objects.

- Position a fire-fighting device or material near the work area.

- Do not perform welding or cutting operations on closed
containers or pipes.

- If said containers or pipes have been opened, emptied and
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carefully cleaned, the welding (cutting) operation must in any
case be performed with great care.

- Do not weld (cut) in places where explosive powders, gases
or vapours are present.

- Do not perform welding (cutting) operations on or near con-
tainers under pressure.

- Don't use this machine to defrost pipes.

1.4 Electromagnetic compatibility (EMC)

This device is built in compliance with the indications contained

in the harmonized standard EN60974-10, to which the opera-

tor must refer for the use of this apparatus.

- Install and use the apparatus keeping to the instructions given
in this manual.

- This device must be used for professional applications only, in
industrial environments It is important to remember that it
may be difficult to ensure the electromagnetic compatibility
in other environments.

1.4.1 Installation, use and area examination
- The user must be an expert in the sector and as such is
responsible for installation and use of the equipment accor-
ding to the manufacturer's instructions.
If any electromagnetic disturbance is noticed, the user must
soave the problem, if necessary with the manufacturer's tech-
nical assistance.
- In any case electromagnetic disturbances must be reduced
until they are not a nuisance any longer.
Before installing this apparatus, the user must evaluate the
potential electromagnetic problems that may arise in the
surrounding area, considering in particular the health con-
ditions of the persons in the vicinity, for example of per-
sons fitted with pacemakers or hearing aids.

1.4.2 Emission reduction methods

MAINS POWER SUPPLY

- The unit must be connected to the supply mains according
to the manufacturer's instructions.

In case of interference, it may be necessary to take further pre-

cautions like the filtering of the mains power supply.

It is also necessary to consider the possibility to shield the power

supply cable.

WELDING AND CUTTING CABLES
The cables must be kept as short as possible, positioned near
one another and laid at or approximately at ground level.

EQUIPOTENTIAL CONNECTION

The earth connection of all the metal component in the welding
(cutting) installation and near it must be taken in consideration.
However, the metal component connected to the work-piece
will increase the risk of electric shock for the operator, if he
touches said metal component and the electrode at the same
time.

Therefore, the operator must be insulated from all the earthed
metal component.

The equipotential connection must be made according to the
national regulations.

EARTHING THE WORKPIECE

When the workpiece is not earthed for electrical safety reasons
or due to its size and position, the earthing of the workpiece
may reduce the emissione. It is important to remember that the
earthing of the workpiece should neither increase the risk of
accidents for the operators, nor damage other electric equip-
ment.

The earthing must be made according to the national regula-
tions.
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SHIELDING

The selective shielding of other cables and equipment present
in the surrounding area may reduce the problems due to inter-
ference. The shielding of the entire welding (cutting) installation
can be taken in consideration for special applications.

1.5 Positioning of the system

Keep to the following rules:

- Easy access to the equipment controls and connections
must be provided.

- Do not position the equipment in reduced spaces.

- Do not place the system on surfaces with inclination
exceeding 10° with respect to the horizontal plane.

1.6 IP Protection rating

Casing protection rating in compliance with EN 60529:

1P23S

- Casing protected against access to dangerous parts with fin-
gers and against solid foreign bodies with diameter greater
than/equal to 12.5 mm

- Casing protected against rain failing at 60°on the vertical line.

- Casing protected against harmful effects of water seeping in
when the moving parts of the equipment are not operating.

2 MACHINE DESCRIPTION

The GENESIS PME are multifunction synergic generators that can
perform the following types of welding with excellent results:

- MMA;

- MIG/MAG;

- TIG LIFT.

The generator is equipped with:

- positive (+) and negative (-) socket;

- front panel,

- rear panel.

The Genesis PME can be supplied with WU21 cooling unit for
liquid cooling of the TIG and MIG torch.
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2.1 Front control panel FP181
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Fig. 1

* L1 : Power on: green led.
Comes on when the ignition switch on the rear panel (Fig. 2) "I1"
is in position "I'. Indicates that the system is on and powered.

* 12: Protection device: yellow led.
Indicates cut-in of the thermal protection device or protection
due to incorrect power supply voltage. With “L2” on, an
alarm code blinks on “D1”. The power source remains con-
nected to the mains but does not deliver power at the output.
00  Communication error
10 No phases
11 No coolant
12 Power module overheating
14 General alarm
15  Overvoltage
16  Undervoltage
17 Power module alarm
18  WF104 motor supply voltage not correct
19 Mean current too high. You are welding with a

mean current higher than the machine rated current.

20  Data memory error
22 Incorrect configuration

* L3 : Voltage output warning light (work) red led.
Indicates the presence of output voltage.

* 1 : 2/4 stage/crater filler selection push button.
Selects the power release mode:MIG/MAG 2-stage ( an),
MIG/MAG 4-stage ( §3)), MIG/IMAG crater filler (D).
The coming on of the led beside the symbol confirms the selection.

* Crater filler .
In this operating mode the welder can manage three different
synergic welding levels (corresponding to three different wire
speed values) by pressing the torch button: the first time it is
pressed, we have an initial value (initial increment) that can
be set from set-up as a percentage of the welding value; the
first time it is released we have the normal welding value; the
second time it is pressed we have a third value (crater filler)
that can be set from set-up as a percentage of the welding
value; the second time it is released the welding process is
terminated.

* 2 : Welding selection button.
Selects the following operating modes: electrode (7= ), TIG
DC with LIFT start without torch button ( @ ), manual
MIG/MAG (@@ ), synergic MIGIMAG ( @),
The coming on of the led confirms the selection.

* 3 : Parameter reading selection key.
When this key is pressed, the actual value of the welding cur-
rent (F4) and the actual value of the welding voltage (%))
are shown on the display (D1).




* 4 : Main parameter selection key.

- wire speed

- current

- thickness

* 5 : Potentiometer.
Permits adjustment of the Arc-Force in MMA and welding vol-
tage in MIG/MAG (if you are working in manual mode, the
absolute value of the voltage is varied; in synergic mode, a
correction is made on the synergic curve used from -9.8 Volts
(-) to +10Volts (+) with recommended value (0)).
* Display D1.
Displays figures, data.
* E1 : Encoder
Used in combination with the SETUP/parameters key (6), it
permits modification of the welding parameters selected in
the graph (7) and shown on the display (D1).
* 6 : SETUP/parameter push button.
Ensures access to the SETUP and to the welding parameter
values. If pressed within 3 seconds from the going out of the leds
(see "Operation"), ensures access to the following parameters:
0 Setup output
3 Hot-start in MMA
4 Arc-force in MMA
9 Reset of all parameters
14 Postgas in MIG (0-10s default 25)
15 Initial increase in crater filler mode
16  Crater filler % on set wire speed
17 MIG hotstart activation (1) with stainless steel
18  Burnback time
19  Softstart %
20
21 Minimum current correction or setting in MIG short
22 Int./ext. power source control selection from power
source (1) or from wire feed trolley (0). Default: 0.
In the first case, the customer is responsible for
providing the wiring.
23 MIG welding time. If set to 0 (default) the machine runs
the 2 stages regularly.
24 Deseaming enable replacing TIG.
25 WU control: default at 0 (WU off in TIG and timed in MIG);
setting at 1 (WU timed in TIG and always on in MIC)
40  Shows the software version of the 149 (machine logic)
41 Shows the software version of the 147 (trolley WF104)
Inductance in MIG.
A value from 12 (minimum inductance, arc more reac-
tive) to 100 (maximum inductance, arc softer) appears on the
display.

(F Frequency correction in pulsed MIG.

Permits selection of the required welding program via E1.

Short-Spray Pulsed

@ Wire @ Wire
Material [Gas 08 1.0 12 16]08 1.0 1.2 1.6
Fe 100%CO2 S.01]S.02(s.03(s.04| / | / | / | /
Fe 80%Ar-20%C0O2|5.05|5.06 [S.07|S.08| P05 | PO6 | PO7 | PO8
Ss 98%A-2%CO2 |S.09(S.10(S.11|S.12|P09 [P10|P11| P12
Al 100%Ar / |S.14]S.15|S.16| / |P14|P15|P16
AlSi 100%Ar $.17|5.18(S5.19(S.20| P17 |P18| P19 | P20
AlMg 100%Ar $.21(S.22(5.23(S.24| P21 | P22 | P23 | P24
CuAl 100%Ar $.25|5.26(5.27(5.28| P25 | P26 | P27 | P28
CuSi 100%Ar /1830 / | /| / |P30| / | /
MCWFe |80%Ar-20%CO2| / | / |S.35|S.36| / | / |P35|P36
BFCWFe [80%A-20%CO2| / | / |[S.39|S.40| / | / |P39|P40
RFCWFe [80%A-20%CO2| / | / |[S.43|S.44| / | / |P43|P44
FCWSs  [80%A-20%CO2| / | / |[S.47|S.48| / | / |P47|P48
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If the program is not available, the program code is not shown
on D1.

The graph (8) on the front panel summarises this table.
Notes:

Fe carbon steel

Ss stainless steel

Al Pure aluminium

AlSi silicon aluminium (5%)
AlMg magnesium aluminium (5%)
CuAl Aluminium copper (8%)
CuSi Silicon copper (3%)
MCWFe Metallic cored filler wire
BFCWFe Basic cored filler wire
RFCWFe Rutilic cored filler wire
FCWSs  Cored filler wire for stainless steel

1 Welding current in MMA.

%I Hot-Start:
Increment percentage on welding current at striking of
the arc. Facilitates starting.

The coming on of the led beside the symbol confirms the
selection.

Operation:
-

* Position the start switch (I1) on " I "; the coming on of the vol-
tage warning light (L1) (green led) confirms that the plant is
under voltage.

* The display (D1) shows the control panel management soft-
ware version (e.g. 3.9) for three seconds and then the rated
current of the power source; at this moment it is possible :

- enter the SETUP mode by pressing the SETUP/para-meter
push button (6);

- or go on with the welding (or with the parameter modifica-
tion).

* If selected, the SETUP mode is confirmed by a central "0" on
the display (D1).

- Rotate the encoder (E1), the display (D1) shows the num-
bers corresponding to the parameters in sequence, (see
SETUP/parameter push button); stop at the desired parame-
ter and push the SETUP/parameter push button (6).

With parameter (9) of SETUP all the modifications made in
the SETUP mode are cancelled and the standard values set
by SELCO are restored.

- The number on the display (D1) is replaced by the value of
the parameter that can be modified through the potentio-
meter (ET).

* If it is necessary to modify the values of the welding parame-
ters of the diagram (7), proceed as follows:

- Wait three seconds after the leds on the panel have gone
out.

- Select the required welding procedure via (2).

- Procedure selected (MIG P).

- Select main PARAMETER TYPE required via (4).

- Select program (P) setting mode via (6).

- Rotate E1 to select the required program, chosen from the table
given on the front panel.

- If you have selected the MMA or TIG procedure, adjust F1 to

vary the welding current value.

The machine stores the last welding step and pre-
sents it again when restarted.

The machine is always ready to weld and its state
is defined by all the leds that are on the panel.

-

17




..
& ®
ZZ zeleo
2.2 Rear control panel
* 11: Start switch

It is provided with two positions: “O” off; “I” on.
* J6 : Wire feeder WF104 connector.

Provided with contacts for fibre optics, for the connection of

the control cable bundle for the wire feeder WF104.

J6 I

FP139

Fig.

2.2.1 Wire feeder WF104
The wire feeder WF104 is the
MIG/MAG welding plant for the
Genesis GSM. The WF104 must
be connected to the generator
by means of a cable bundle
available in different lengths.
The unit is extremely compact,
with the wire spoof compart-
ment completely protected.
The unit is provided with a
120W gearmotor and the wire
is fed by 4 rollers.

The microprocessor controls
the wire speed through the

2

movable part of a complete

signal of an encoder positioned
on the motor; it also controls all

the information coming from the generator through the cable
bundle. Upon request the WF104 can be equipped with the
connector and electric p.c. board for the use of PUSH-PULL

torches.

Upon request it can also be provided with a kit of accessories
(rollers and wire-guide bushing in teflon) for welding with alu-

Fig. 3

minium wires and wires with core.

Positioning on the generator is ensured by the apposite support

that guarantees 360° rotation.

2.2.2 Remote control RC07

for MIG/MAG welding

It can be installed on the wire feeder WF104.

It is provided with two knobs that
make it possible to remotely adjust
the wire speed and the welding arc
length. The upper knob varies the
wire speed/thickness/current from a

minimum of "1" to a maximum
II'I OII.
The other knob scale is 5-0-5:

-

- Activation of the remote control mode is automa-
tic by connecting the control itself (PLUG and PLAY).

- To de-activate the remote control, turn both poten-
tiometers fully anti-clockwise or remove the control.

2.3 Technical specifications

GENESIS 282
PME

GENESIS 352
PME

GENESIS 503
PME

Power supply

welding current (x=100%) 220A

MMATIGMIG 25°C

welding current

(x=100%) 280A

(x=100%) 270A

(x=100%) 350A

voltage

(50/60Hz) 3x400V +15% 3x400V +15% 3x400V +15%
Max. absorbed

power 10.TkW 13.7kW 22.9kwW
Max. absorbed

current 21A 27.5A 42.9A
Delayed fuses

500V 20A 30A 40A
Efficiency 0.87 0.87 0.87
Power factor 0.69 0.72 0.77
MMATIGMIG40°C|  (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A

(x=100%) 400A

(x=100%) 500A

Adjustment range

DC MMA 6A20V-280A/31.2V | 6A20V-3504/34V | 6A/20V-500A/40V
DC TIG 6A/TOV-280A/21.2V | 6A/TOV-3504/24V | 6A/10V-500A/30V
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V-3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V
No-load voltage 81V 81V 79V
Protection degree 1P23S 1P23S 1P23S
Insulation class H H H
Construction EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
standards EN60974-5 EN60974-5 EN60974-5
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Data at 40°C ambient temperature
Dimensions and mass
Trolley Dimensions in mm Mass
type A B C D Kg
GT23 930 1000 610 1400 29

of

Fig. 4

- "0" corresponds to the recommen-

ded arc length;
- "5" on the left corresponds to a

very short arc;

- "5" on the right corresponds to a very long arc.

The actual value set is shown on
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3 TRANSPORT - UNLOADING

: Never underestimate the weight of the equipment,

(see technical specifications).
-

-

@

4 INSTALLATION

Choose an adequate installation area by following
A the criteria provided in Section "1.0 WARNING”.
Do not position the power source and the equip-
ment on surfaces with inclination exceeding 10°

with respect to the horizontal plane.
Protect the installation from heavy rain and sun.

Never make the cargo pass or leave it suspended
over people or things.

Neither let the equipment or the single unit fall,
nor put it down with force.

Once it has been removed from the packing, the
power source is supplied with an extendible belt
which can be used to move it in the hand or on the
shoulder.

%

=1

A

4.1 Electrical connection to mains

The system is provided with one single electrical connection
with 5 m cable at the rear of the power source.

Power source input cable and fuse sizing table:

Do not use the power source to thaw pipes.

Power source  |G. 282 PME | G. 352 PME | G. 503 PME
Rated voltage 400 V3~

Voltage range 340V +460V (400V +15% -15%)
Delayed fuses 20A 30A 40A
Power supply cablg ~ 4x6mm?2 4x6mm?2 4x6mm?2

WARNING

A A

* The electrical system must be made by skilled technicians
with the specific professional and technical qualifications
and in compliance with the regulations in force in the
country where the equipment is installed.

* The welding power source supply cable is provided with a
yellow/green wire that must ALWAYS be earthed. This yel-
low/green wire must NEVER be used with other voltage
conductors.

* Verity the existence of the earthing in the used plant and
the good condition of the socket/s

* Install only plugs that are homologated according to

the safety regulations.

ZZ seles

4.2 Connecting the equipment components

A

A
%

=1

5 ASSEMBLING THE EQUIPMENT

Disconnect the generator plug from the mains
socket before making the connections.

Keep to the safety regulations contalned in section
"1.0 WARNING”.

Connect the componente carefully, in order to
avoid power losses.

5.0.1 Assembling the movable trolley
For the assembly of the generator trolley GT23, see SPARE
PARTS TABLES.

5.1 Connecting the unit
5.1.1 Connection for MMA welding

Carefully read 4.2.

* Connect the earth clamp
to the negative socket (-)
of the generator.
Connect the electrode
holder to the positive
socket (+) of the genera-
tor.

*

Fig. 5

i The connection described above ensures welding
with reverse polarity. To weld with straight polarity,
reverse the connection.

5.1.2 Connection for TIG welding
Carefully read 4.2.

1) Connect the earth clamp
(Fig. 6) to the positive
socket (+) of the genera-
tor.

2) Connect the TIG torch
coupling to the negative
socket (-) of the genera-
tor.

3) Connect the gas fitting to
the pressure reducer.
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6 PROBLEMS - CAUSES

6.1 Possible faults in the MMA and TIG welding

6.3 Possible electrical failures

Fault

Cause

Fault

Cause

Machine does not start.

1) Make sure that there is voltage
in the supply mains.

Oxidations

1) Insufficient gas.
2) No protection on the reverse.

Tungsten inclusions

Electrode too small.
Operating failure (contact of the
tip with the workpiece).

)
1) Incorrect electrode sharpening.
2)
3)

Generator does not give correct
welding parameters.

1) Check the state of the machine
and the welding parameters on
the control device.

High heat supply.
Dirty materials.

Porosity 1) Dirt on the edges.
2) Dirt on the filler material.
3) High advancement speed.
4) Current intensity too low.
Hot cracks 1) Unsuitable filler material.
2)
3)

6.2 Possible faults in the MIG and MAG welding

Fault Cause
Porosity 1) Wet gas.
2) Dirt, rust.
Welding are too long.
Hot cracks

Joints very close.

Welding with very high heat
supply.

4) Impure filler material.

5) Base material with high content of
carbon, sulphur and other impurities.

)
3)
1) Dirty pieces.
2)
3)

Insufficient penetration

Current too low.
Inconstant wire feeding.
Edges too apart from each other.

Excessive protrusion.

Insufficient melting

Abrupt movements of the torch.
Non-optimized inductance in
Short-Spray Arc.

Voltage too low.

Oxide resistance.

1)
2)
3)
4) Bevel too small.
5)
1)
2)

Lateral indentations

Excessive welding speed.

Breakages

Unsuitable wire.
Bad quality of the workpieces.

Excessive splashes

) Voltage too high.
) Non-optimized inductance in
Short-Spray Arc.
3) Dirty cap.
4) Torch too inclined.

3)
4)
1)
2) Welding voltage too high.
1)
2)
7
2

Profile defects

1) Excessive wire protrusion (on the
torch).
2) Current too low.
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(@) (yellow led) on the front
panels and by an error message.

2) Faulty torch push button.

3) Incorrect earth connection.
Wire does not advance in MIG |1) Make sure that the cable bun-
welding. dle is correctly connected

(power only).

Cancellation of the output power |1) Generator overheating.
indicated by the coming on of the |2) Input voltage beyond limits.
safety device warning light L2 3) Excessive output current requi-

red.

4) Software communication pro-
blems among the equipment
components.

If you have any doubts or problems, do not hesitate to con-
sult your nearest technical service centre.

7 NECESSARY ORDINARY MAINTENANCE

Avoid accumulation of metal dust near and on the ventilation

fins.

g Disconnect the system before all operations!

Periodical checks on the power source:
flf * Clean the inside using compressed air at low
w pressure and soft bristle brushes.
= * Check the electrical connections and all connec-

tion cables.

For maintenance and use of the pressure redu-
cers, consult the specific manuals.

For maintenance and replacement of the compo-
A nents of the TIG torches, electrode gun and/or

ground cables:

* Disconnect the system before all operations.

* Check the temperature of the components and ensure
that they are not overheated.

* Always use gloves in compliance with regulations.

* Use suitable spanners and tools.

NOTE: Failure to perform said maintenance will invalidate all
warranties and exempt the manufacturer from all liability.




8 WF104 GENERAL PRECAUTIONS

The mobile units are powered exclusively at low voltage 42 Vac,
in compliance with strict international regulations.

You are nevertheless advised to observe the elementary precau-
tions illustrated in detail in the power source operating manual.

Before carrying out any work, replacement or
A repair of parts, ensure that the power source is

disconnected from the power supply line.

8.1 Front control panels

T‘Z T‘1
wr 104
. selee .
Fig. 7

*T1:
Permits bleeding of the air in the gas circuit pipes.

*T2:
Permits manual wire feed (useful for passing the wire
along the torch sheath during preparation operations).

@6 @6

€9

© @—F~

Fig. 8

* A5 water fitting: it must be connected to the MIG torch
delivery pipe (generally blue), if the latter is water-cooled.

* A6 water fitting: it must be connected to the MIG torch
return pipe (generally red), if the latter is water-cooled.

* Connector )2: present on the trolley only as an optional (see
accessory kit). Any Push-Pull torch connector must be con-
nected to it; this torch is provided with wire tensioning motor,
and is particularly useful for welding aluminium.

* J1: remote control connector.

8.2 Rear control panel

ZZ seles
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Fig. 9

*

the power source must be connected to this socket.

*

Socket D2: the power cable of the cable bundle coming from

Conector J3: the 5+2-pole connector of the cable bundle com-

ing from the power source must be connected to this connector.

*

nected (blue).

*

nected (red).
* A1: Gas fitting.

8.3 Technical specifications

A3 water fitting: the pipe bundle delivery pipe must be con-

A4 water fitting: the pipe bundle return pipe must be con-

WF104

Diameter of wire workable

0.8-1.0/1.2-1.6
0.8-1.0/1.2-1.6 aluminium
1.0-1.2-1.4-1.6 cored

Speed of wire feed 1-22 m/min.
Power of geared motor 120W
Wire feed button yes
Gas discharge button yes
Remote control optional
Connector for Push-Pull torch optional
Steel rollers yes
Teflon rollers yes
Protection rating 1P23S
Insulation class H
Weight 18 Kg.

Dimensions (HxWxD)

435x220x600 mm

Data at 40°C ambient temperature
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9 INSTALLATION

10 POSSIBLE PROBLEMS

Fig. 10 Details of the mobile trolley

a) Connect the cable bundle to the socket D2 /J3 (fig. 9) and
the pipes of the cooling liquid, if used, to the sockets A3 / A4.

b) Connect the gas pipe to the 4" rear fitting (fig. 9).

c) Open the trolley mobile bonnet, exerting pressure on the
two slide fastenings, and remove any accessory elements
provided in the compartment.

d) Check that the roller groove coincides with the diameter of
the wire you wish to use.

e) Unscrew the ring nut (G1 fig. 10) from the coil reel and insert
the coil.

Fit the reel metal pin into its housing, replace the ring nut
(G1) and adjust the friction screw (G2 fig. 10).

f) Release the feed support of the gearmotor (M1 fig. 10), slid-

ing the end of the wire into the wire guide bush and, passing

it over the roller, into the torch fitting.

Lock the feed support (M1) in position, checking that the

wire has entered the roller groove.

Insert the torch, complete with sheath, into the central fitting

(C1 fig. 10), fully tightening the ring nut. If the torch is water-

cooled, connect the delivery and return pipes to the cou-

plings (A5-A6 fig. 10).

If the pipe bundle cooling liquid pipes are connected and the

torch is not liquid-cooled.

Switch the power source on only after checking correct tight-

ening of connectors and quick-fit couplings.

«x
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The problems that arise in welding can have electrical or
mechanical origins or can be due to an incorrect use of
the apparatus. The problems relating to welding are
described in the operator's manual the generator.

FAULTS CAUSA

The wire does not feed a) line fuse blown,
b) fuse on generator blown,
) torch switch faulty,
) cable bundle defective,
) rollers worn,
f) torch nozzle melted (wire
stuck),
g) generator alarm triggered,
h) soft start on and value set to
minimum.

C
d
e

a) earth return clamp is not
making contact with the
piece to be welded,

b) incorrect selection and set
up of welding para-meters,

c) positive cable (cable undle)
disconnected,

d) fault in generator (contact
the SELCO Service Dept ).

The wire feeds but the arc
does not strike

11 ACCESSORY KIT

COMPOSITION CODE
Accessory kit for wire-feeding trolley, 4 rollers ~ 73.10.002
Wire-tightner roller, lower, 120W, 1.6-AN

Spray, non-stick, non-silicone, 500g

Accessory kit, aluminium, for wire-fedding

trolley, 4 rollers 73.10.029

Teflon roller, 120W, 1.2-1.6
Teflon wire guide, bush, 120W




ZZceleo

DEUTSCH

GEBRAUCHS-UND WARTUNGSANLEITUNG

Dieses Anleitungsheft ist ein integrierender Bestandteil der Einheit bzw. der Maschine und mufs daher bei einer Verlagerung oder
beim Wiederverkauf derselben immer mitgeliefert werden.

Der Benutzer wird daftir sorgen, das Anleitungsheft intakt und in gutem Zustand aufzubewahren.

Die Firma SELCO s.r.l. behilt sich das Recht vor, jederzeit und ohne Vorankiindigung Anderungen vorzunehmen.
Vorbehalten und ohne schriftliche Genehmigung seitens der Firma SELCO s.r.l. verboten sind Ubersetzungs-, Nachdruck- und
Bearbeitungsrechte, ob ganzheitlich oder auszugsweise und mit welchen Mitteln (einschliefSlich Fotokopien, Filme und Mikrofilme)
sie auch durchgefthrt werden.

KONFORMITATSERKLARUNG CE

Die Firma
SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

erklart, daf8 das Gerdt Typ GENESIS 282-352-503 PME

den folgenden Richtlinien entspricht EU: 2006/95/EEC
2004/108/EEC
92/31/EEC
93/68/EEC

und daf folgende die Normen angewendet wurden: EN 60974-1
EN 60974-5
EN 60974-10

Jede von der Firma SELCO s.r.l. nicht genehmigte Anderung hebt die Giiltigkeit dieser Erklarung auf.
Onara di Tombolo (PADOVA) von Selco

Lino Frasson

SYMBOLE

A

b Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder Sachschaden verursachen kénnten.

e

( 2

Drohende Gefahren, die schwere Verletzungen verursachen, und gefihrliche Verhaltensweisen, die schwere
Verletzungen verursachen kénnten.

Die mit diesem Symbol gekennzeichneten An-merkungen sind technischer Art und erleichtern die Arbeitsschritte.
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1 WARNUNG

Vor Arbeitsbeginn sollten Sie das Anleitungsheft sorg-
faltig durchlesen und sich vergewissern, ob Sie alles
richtig verstanden haben. Nehmen Sie keine Ande-
rungen vor und fithren keine hier nicht beschriebe-
nen Instandhaltungsarbeiten durch. In Zweifelsfallen oder wenn
bei der Anwendung der Maschine Probleme auftreten sollten,
die hier nicht beschrieben sind, wenden Sie sich an das
Fachpersonal.
Die Firma der Hersteller haftet nicht fiir Personen- oder
Sachschaden, die auf unaufmerksames Lesen bzw. auf
Nachlassigkeit bei der Durchfiihrung der in diesem Anleitungsheft
beschriebenen Anweisungen zuriickzufiihren sind.

1.1 Personlicher Schutz und Schutz Dritter

Das Schweissverfahren (Schneidverfahren) ist eine schadliche
Quelle von Strahlungen, Larm, Wéarme und gasférmigen
Ausdiinstungen.  Die Trager lebenswichtiger elektronischer
Apparaturen (Pacemaker) mussen die Genehmigung des Arztes
einholen, bevor sie sich Verfahren wie Bogenschweissen oder
Plasmaschneiden nahern. Der Hersteller wird im Schadensfalle
bei Nichteinhaltung des Obigen keine Haftung tibernehmen.

1.1.1 Personlicher Schutz

- Keine Kontaktlinsen verwenden!!!

- Einen Verbandkasten griffbereit halten.

- Verbrennungen oder Verletzungen nicht unterschétzen.

- Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor Bogenstrahlen
und Funken bzw. vor gliihend heissem Metall zu schiitzen,
und einen Schutzhelm oder eine Schweisserschutzhaube ver-
wenden

- Schutzschilder mit seitlichem Schutz fiir das Gesicht und
geeignetem Schutzfilter (mindestens NR10 oder mehr) fir die
Augen verwenden.

- Ohrenschiitzer verwenden, wenn das Schweissverfahren
(Schneidverfahren) zu einer gefahrlichen Larmquelle wird.

- Bei der manuellen oder mechanischen Beseitigung der
Schweissschlacken (Schneideschlacken) immer Schutzbrillen
mit Seitenschutz ~ aufsetzen.

- Die Schweissoperationen (Schneidoperationen) sofort abbre-
chen, wenn das  Cefiihl eines elektrischen Schlags wahrge-
nommen wird.

- Achtung: zwei Schweissbrenner oder zwei Schweisszangen
nicht gleichzeitig beriihren.

1.1.2 Schutz Dritter

- Eine feuerhemmende Trennwand aufstellen, um den
Schweissbereich (Schneidenbereich) vor Strahlen, Funken
und glithenden  Schlacken zu schiitzen.

- Die ggf. anwesenden dritten Personen darauf hinweisen, die
Bogenstrahlen bzw. das glithende Metall nicht zu fixieren und
sich davor zu schiitzen.

- Wenn der Gerduschpegel die gesetzlich festgelegten Grenzen
tiberschreitet, den Arbeitsbereich abgrenzen und priifen, ob
die Personen, die diesen Bereich betreten, Hauben oder
Ohrenschiitzer tragen.

1.2 Rauch- und Gasschutz

Rauch, Gas und Staub, die durch das Schweissverfahren

(Schneidverfahren) entstehen, koénnen gesundheitsschédlich

sein.

- Wichtiger Hinweis: keinen Sauerstoff fiir die Liiftung verwenden.

- Im Arbeitsbereich eine angemessene natirliche Liftung bzw.
Zwangsbeltftung vorsehen.

- Wenn Schweissungen (Schneiden) in engen Raumen durch-
gefiihrt werden, sollte der Schweisser von einem ausserhalb
dieses Raums stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.

- Die Gasflaschen im Freien oder in gut beliifteten Rdumen auf-
stellen.

- Keine Schweissoperationen (Schneidoperationen) in der
Néhe von Entfettungs und Lackierungsstellen durchfihren.

ZZceleo

1.3 Brand-/Explosionsverhiitung

Das Schweissverfahren (Schneidverfahren)

und/oder Explosion verursachen.

- Die entziindbaren bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstande
aus dem Arbeitsbereich sowie aus dem umliegentile den
Bereich entfernen.

- In der Nahe des Arbeitsbereichs eine Feuerldschvorrichtung
aufstellen.

- Keine Schweissoder Schneidoperationen an geschlossenen
Behdltern oder Rohren durchfiihren.

- Auch nachdem die genannten Behdlter oder Rohre geoffnet,
entleert und sorgfaltig gereinigt wurden, ist die
Scheissoperation (Schneidoperation) mit grosster Sorgfalt
durchzufihren.

- Nicht in Rdumen schweissen (Schneiden) , die explosive
Staubteile, Gase oder Dampfe enthalten.

- Keine Schweissungen (Schneiden) tiber oder in der Nédhe von
Druckbehéltern ausfiihren.

- Bedienen sie nicht solches Gerat, um die Rohre zu entfrosten.

1.4 Elektromagnetische Vertriglichkeit (EMC)
Dieses Gerdt ist gemdss den in der abgestimmten Norm
EN60974-10 enthaltenen Anweisungen gebaut. Der Benutzer
dieses Gerdts wird auf die genannte Norm verwiesen.

- Bei der Installation und beim Gebrauch der Anlage die in die-
sem Heft enthaltenen Anleitungen beachten.

- Dieses Gerdt ist nur fiir Gewerbezwecke in einer industriellen
Umgebung anzuwenden. Man sollte beriicksichtigen, dass es
bei der Sicherstellung der elektro-magnetischen Vertraglichkeit
in einem sich von der industriellen Umgebung unterscheiden-
den Bereich potentielle Schwierigkeiten geben kann.

kann Brand

1.4.1 Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs

- Der Benutzer muss erfahren auf dem Cebiet sein und ist als
solcher fir die Installation und den Gebrauch des Cerits
gemdss der Herstelleranweisungen verantwortlich.

Wenn elektromagnetische Storungen festgestellt werden,
muss der Benutzer des Gerdts dafiir sorgen, das Problem
zusammen mit dem Kundendienst des Herstellers zu 16sen.

- In allen Fallen missen die elektromagnetischen Stérungen
soweit reduziert werden, bis sie keine Belastigung mehr dar-
stellen.

- Bevor das GCerit installiert wird, muss der Benutzer die po-
tentiellen elektromagnetischen Probleme, die sich im um-
liegenden Bereich ergeben kénnen, und insbesondere die
Gesundheit der sich in diesem Bereich aufhaltenden perso-
nen - Trager von Pacemakers und Horgeraten-priifen.

1.4.2 Systeme zur Reduzierung der Emissionen

NETZVERSORGUNG

- Das Gerit ist gemdss den Anweisungen des Herstellers an
die Netzversorgung anzuschliessen.

Im Falle einer Interferenz konnten weitere Vorsichtsmassnahmen

- beispielsweise Filtrierung der Netzversorgung - notwendig sein.

Desweiteren muss das Versorgungskabel ggf. abgeschirmt wer-

den.

SCHWEISS- UND SCHNEIDKABEL
Die kabel missen so kurz wie méglich sein, nebeneinander lie-
gen und am bzw. in der Nahe des Bodens verlanfen.

AQUIPOTENTIALANSCHLUSS

Der Erdanschluss aller Metallteile in der Schweissanlage
(Schnitt) und in der Nahe derselben muss bericksichtigt wer-
den. Die mit dem zu bearbeitenden Stiick verbundenen
Metallteile stellen jedoch fiir den Benutzer eine grossere Gefahr
dar, denn er konnte einen Schock erleiden, wenn er die
Metallteile und die Elektrode gleichzeitig beriihrt.

Der Benutzer muss daher vor diesen geerdeten Metallteilen
geschiitzt sein. Die Vorschriften bertiglich dquipotentialan-
schluss beachten.
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ERDUNG DES ZU BEARBEITENDEN STUCKS

Wenn das zu bearbeitende Stiick aus Griinden der elektrischen
Sicherheit oder aufgrund seiner Grésse und Stellung nicht geer-
det ist, konnte ein Erdanschluss zwischen Stiick und Erde die
Emissionen reduzieren.

ABSCHIRMUNG

Durch die selektive Abschirmung anderer im umliegenden
Bereich vorhandenen Kabel und Cerdte konnen die Inter-
ferenzprobleme reduziert werden. Die Abschirmung der gesam-
ten Schweissanlage (Schneidanlage) kann im Falle von
Spezialanwendungen beriicksichtigt werden.

1.5 Aufstellen der Anlage

Folgende Vorschriften beachten:

- Leicht zugdngliche Schaltungen und Anschliisse.

- Das Gerdt nicht in engen Raumen aufstellen.

- Die Anlage nie auf einer Fliche mit einer Neigung tber 10°
anbringen.

1.6 Schutzart IP

Schutzart des Gehduses in Konformitdt mit EN 60529:

1P23S

- Gehduse mit Schutz vor Zutritt zu gefahrlichen Teilen mit
einem Finger und vor Fremdkorpern mit einem Durchmesser
von/tiber 12,5 mm.

- Gehduse gegen Regen bei einer Neigung von 60° gegeniber
der Vertikalen geschiitzt.

- Vor schadlichen Wirkungen aufgrund des Eindringens von
Wasser geschiitztes Gehduse, wenn die beweglichen Teile der
Apparatur nicht in Bewegung sind.

2 PRASENTIERUNG DER SCHWEIRMASCHINE

Die Maschinen GENESIS PME sind synergetische multifunktio-
nale Generatoren, welche folgende Schweifverfahren hervorra-
gend ausfiihren:

- MMA;

- MIG/MAG;

- WIG LIFT.

Am Generator sind vorgesehen:

- Plus- (+) und MinusanschluB (-),

- vorderes Schaltfeld,

- hinteres Schaltfeld.

Die Genesis PME konnen mit Kihlaggregat WU21 fir die
Fliissigkeitskiihlung des WIG und MIG-Brenners ausgestattet werden.

2.1 Vorderes Schaltfeld FP181

L1213

2 3 4 1

Abb. 1
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* L1 : griine LED Spannung vorhanden.
Leuchtet auf, wenn sich der Ziindschalter "I1" am hinteren Paneel
(Abb. 2) in Stellung "I' befindet. Bedeutet, dass die Anlage einge-
schaltet und unter Spannung ist.

* 12: gelbe LED Schutzvorrichtung.
Gibt das erfolgte Ansprechen der Wérmeschutzvorrichtung oder des
Schutzes vor nicht korrekter Versorgungsspannung an.
Wenn "[2" aufleuchtet, blinkt auch ein Alarmcode an "D1". Der
Generator bleibt am Netz angeschlossen, liefert aber keine
Ausgangsleistung.
Alarmcodes :
00 Kommunikationsfehler
10  Phasenausfall
11 Keine Kiihifliissigkeit
12 Uberhitzung des Leistungsmoduls
14 Genereller alarm
15  Uberspannung
16 Unterspannung
17 Alarm des Leistungsmoduls
18  Versorgungsspannung des Motors an WF104 nicht

korrekt
19 Zu hoher Durchschnittsstrom. Man schweil’t mit
einem Durchschnittsstrom, der hoher als der
Nennstrom der Maschine ist.

20 Datenspeicherfehler.
22 Falsche Konfiguration.

* L3: Kontrolleuchte Spannungsabgang (Betrieb) rote LED.
Zeigt an, daf Spannung am Ausgang vorhanden ist.

* 1 : Wahltaste 2/4 Takte/Crater-Filler.
Wahlt die Freigabe der Leistung: MIG/MAG 2 Takte ( ab ),
MIG/MAG 4 Takte ((B%) ), MIGIMAG Crater-Filler ( ).
Das Aufleuchten der LED neben dem Symbol besttigt die Wahl.

* Crater filler.
In dieser Betriebsart kann die Schweifimaschine auf drei verschiede-
nen, synergischen Schweifsstufen betrieben werden (die drei unter-
schiedlichen Drahtgeschwindigkeitswerten entsprechen): beim
ersten Druck auf die Brennertaste hat man einen Anfangswert
(anfangliches Inkrement), der (ber Set-up als Prozentsatz des
Schweifwertes eingestellt werden kann; beim ersten Loslassen hat
man den normalen Schweilwert; beim zweiten Druck erhilt man
einen dritten Wert (Crater-filler), der tiber Set-up als Prozentsatz des
Schweifswertes eingestellt werden kann; beim zweiten Loslassen
wird das Schweilverfahren beendet.

* 2 : Taste zur Auswahl der Schweiflung.
Wihlt die Betriebsweise Elektrode ((¥=), WIG DC mit LIFT-
Start ohne Brennertaste (@65), MIG/MAG manuell ( Ga@ ),
MIG/MAG synergisch ().
Das Aufleuchten der LED bestitigt die Wahl.

* 3 : Auswibhltaste zum Lesen der Parameter.
Durch Druck auf diese Taste werden der Istwert des
Schweilstroms (=) und der Istwert der Schweilspannung
(&yy) am Display (D1) angezeigt.

* 4 : Hauptparameter-Auswahltaste.
- Drahtgeschwindigkeit

- Strom
- Dicke

* 5 : Potentiometer. ®
Zur Regulierung der Arc-Force in MMA und der
Schweifspannung in MIG/MAG (wenn in der Modalitét "manuell”
gearbeitet wird, so wird die Spannung in Absolutwert umgewan-
delt, wenn man in Modalitdt "synergisch" arbeitet, so wird eine
Berichtigung an der beniitzten Synergiekurve von -9.8Volt (-) auf
+10Volt (+) mit empfohlenem Wert in (0) ausgeftihrt).

* Display D1.
Zur Sichtbarmachung von Zahlen und Daten.

* E1: Encoder.




In Kombination mit der Taste SETUP/Parameter (6) verwendet,
ermoglicht es die Anderung der Schweilpara-meter, die auf dem
Schema (7) ausgewahlt und am Display (D1) gezeigt sind.
* 6: SETUP-/Parameter-Taste.
Ermoglicht den Zugang zum SETUP und zu den Werten der
SchweifSparameter.
Wird die Taste innerhalb von 3 Sekunden nach Verléschen der
LED gedriickt (s. "Funktionsweise"), ist der Zugang zu den
Parametern moglich:
0 Setup-Ausgang
3 Hot-start in MMA
4 Arc-force in MMA
9 Reset aller Parameter
14 Nachgas in MIG (0-10s, Standard 25)
15  Anfangsinkrement-% im Modus Crater-Filler
16 Crater-Filler-% dauf die eingestellte Drahtgeschwindigkeit
17 Aktivierung (1) von MIG-Hotstart mit Edelstahl
18  Burnback-Zeit
19  Softstart-%
20
21 Korrektur oder I-Minimum-Einstellung in MIG- short
22 Wabhlschalter zwischen externen Ref. durch FP (1) und
WEF (0, Standard).
Im ersten Fall geht die Durchfithrung der Verdrahtung
zu Lasten des Kunden
23 Schweilzeit in MIG. Falls auf O (Standard) gestellt,
arbeitet die Maschine ordnungsgemafd 2-taktig
24 Befdhigung zum Putzen anstelle von WIG
25  WU-Kontrolle WU: Standard ist O (WU ausgeschaltet in
WIG und mit Zeitgebung in MIG); Einstellung auf 1 (WU
mit Zeitgebung in WIG und immer eingeschaltet in MIG)
40  Zeigt die Softwareversion der 149 (Logik der Maschine)
41 Zeigt die Softwareversion der 147 (Wagen WF104)

Induktanz in MIG.

Am Display wird ein Wert von 12(minimale Induktanz, reak-
tiverer Bogen) bis 100 (maximale Induktanz, weicherer
Bogen) gezeigt.

@2 Korrektur zur Frequenz in MIG pulsiert.

P Zur Auswahl mit E1 des gewiinschten Schweiprogramms.

Short-Spray Pulsiert
& Draht & Draht
Material |Gas 08 10 1.2 16[08 1.0 1.2 1.6
Fe 100%CO2 S.01|S.02(S.03(S.04| / / / /
Fe 80%Ar-20%C0O2(S.05|S.06 |S.07 [S.08 | PO5 | P06 | P07 | P08
Ss 98%Ar-2%C0O2 [S.09(S.10(S.11{S.12| P09 |P10 P11 | P12
Al T00%Ar / |S.14|S.15|S.16| / |P14|P15|R16
AlSi T00%Ar S$.171S.18|S.19|S.20| P17 |P18 | P19 | P20
A[Mg T00%Ar S$.211S5.22|S5.23(S.24 | P21 P22 | P23 | P24
CuAl T00%Ar S$.25|5.26|S5.27(S5.28 | P25 |P26 | P27 | P28
CuSi 100%Ar /|S30p /| /| [/ |P30]| / | /
MCWFe |80%Ar-20%CO2( / / 1S.35[S.36| / / |P35|P36
BFCWFe |80%Ar-20%CO2| / / 1S.39(S.40| / / |P39|P40
RFCWFe |80%Ar-20%CO2| / / 1S.43(S.44| / / |P43|P44
FCWSs  |80%Ar-20%CO2| / / |S.47(S.48| / / |P47|P48

Steht das Programm nicht zur Verfiigung, so wird der
Programmcode nicht an D1 gezeigt.

Das Schaubild (8) am Vorderpult zeigt diese Tabelle auf
zusammenfassende Weise.
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Anmerkungen:

Fe unlegierter Stahl

Ss rostfreier Stahl

Al Reines Aluminium

AlSi Siliziumaluminium (5%)

AlMg Magnesiumaluminium (5%)
CuAl Kupfer Aluminium (8%)

CuSi Kupfer Silizium (3%)

MCWFe metallischer Seelenschweilldraht
BFCWFe basischer Seelenschwei3draht
RFCWFe Rutilseelenschwei3draht

FCWSs Seelenschweildraht fiir Edelstahl

I SchweiBstrom in MMA.

%! Hotstart:
Prozentsatz an Schweiflstrominkrement bei Bogenziindung.
Erleichtert den Start.

Durch Aufleuchten der neben dem Symbol vorhandenen
LED wird die Wahl bestétigt.
Funktionsweise:

Die Maschine speichert den zuletzt ausgefiihrten
(t Schweifzustand und ist bei
Wiedereinschaltung darauf eingestellt.

*

Den Zindschalter (11) auf "I" stellen; das Aufleuchten der
Kontrolleuchte Spannung vorhanden (L1)(griine LED) besta-
tigt, daf8 die Anlage unter Spannung steht.

Am Display (D1) werden drei Sekunden lang die Version des

Betriebssoftware im Steuerpult (z.B. 3.9), dann der

Nennstrom des Generators gezeigt; in diesem Augenblick ist

es moglich:

- Uiber die SETUP-/Parameter-Taste (6) hat man Zugang zum
SETUP;

- oder der Schweilvorgang (oder die Parameterdanderung)
kann weitergefiihrt werden.

Der Zugang zum SETUP wird durch eine zentrale "0" auf dem

Display (D1) angezeigt.

- Das encoder (E1) drehen, auf dem Display (D1) erscheinen
(der Reihenfolge nach) die den Parametern entsprechenden
Nummern , (siche SETUP-/Parameter-Taste); den gewtinsch-
ten Parameter wahlen und die SETUP-/Parameter-Taste (6)
driicken. Mit dem Parameter (9) werden alle im SETUP
ausgefiihrten Anderungen geléscht und die von der Firma
SELCO eingestellten Standardwerte gelten erneut.

- Die auf dem Display (D1) erscheinende Nummer wird
durch den Parameterwert ersetzt; der Parameterwert kann
anhand des Potentiometers (E1) verandert werden.

* Wenn die in der graphischen Darstellung (7) aufgefiihrten
Schweillparameterwerte verandert werden miissen:

Drei Sekunden nach Verléschen der Schaltfeld-LED abwar-

ten.

Mit (2) das gewtinschte SchweilSverfahren auswdahlen.

Das Verfahren ausgewahlt (MIG P)

Mit (4) den gewiinschten HAUPTPARAMETERTYP auswahlen.

Mit (6) den Modus Programmeinstellung (P) auswahlen

Durch Drehen von E1 das gewiinschte Programm, in der

Tabelle auf dem vorderen Schaltfeld angegeben, einstellen.

Falls das MMA oder WIG Verfahren gewahlt ist, F1 betitigen,

um den Schweillstromwert zu dndern.

*

*

Die Maschine steht immer fiir das Schweillen
(‘ bereit, der Zustand wird durch die auf dem
Schaltfeld aufleuchtenden LED bestimmt.
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2.2 Hinteres Paneel
* 11: Ziindschalter.
“O" aus; “1” an.

* J6: Verbinder fiir Drahtspeiser WF104.

Fir den Anschlu8 des Schaltkabelbtindels fiir den Drahtspeiser

WF104, mit Kontakten fir Op

tikfasern versehen.

J6 I

|
N\

FP139

Abb. 2

2.2.1 Drahtspeiser WF104

Der Drahtspeiser WF104 ist
der bewegliche Teil einer kom-
pletten MIG/MAG
Schweilanlage fir Genesis
GSM.

Er wird Gber ein in verschiede-
nen  Langen lieferbares
Kabelbtindel mit dem
Generator verbunden. Die
Einheit ist sehr kompakt und
enthdlt  das  geschitzte
Drahtspulenfach. Der
Getriebemotor hat 120 W, der

Draht wird von 4 Rollen gezo-
gen. Der Mikroprozessor

Abb. 3

steuert die Drahtgeschwindigkeit und verwendet dabei das

Signal eines am Motor montierte

n Encoders und kontrolliert alle

Informationen, die tiber das Kabelbiindel vom Generator kom-
men. Auf Anfrage kann der Drahtspeiser WF104 mit Verbinder

und elektrischer Platine fiir die

Verwendung von PUSH-PULL-

Schweissbrenner geliefert werden. Auf Anfrage kann auch ein

Zubehor-Satz (Rollen und Drahtfiihrungsbuchse aus Teflon ) fiir

die Schweillung mit Alu- und Fulldraht geliefert werden. Der
Drahtspeiser wird auf einer eigensvorgesehenen Auflage, die
eine 360-GradDrehung erméglicht, tiber dem Generator aufge-

stellt.

2.2.2 Fernsteuerung RCO7 fiir MIG/MAG-SchweilRen

Auf einem Drahtspeiser WF104

installierbar.

Mit Hilfe dieser Vorrichtung kon-

nen die Ausgangsgeschwindigk

des Drahts und die Lange des
Schweillbogens anhand von zwei

Drehknopfen eingestellt werden
Die  obere  verdndert

die

eit

Abb. 4

Drahtgeschwindigkeit/Dicke/Strom

vom Mindestwert "1" auf den Hochstwert "10".

Der andere Drehknopf weist eine Skala von 5-0-5 auf:
- "0" entspricht der empfohlenen Bogenlange;

- "5" links entspricht einem sehr
- "5" rechts entspricht einem seh
Der eingestellte Istwert ist an D11
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kurzen Bogen;
r langen Bogen.
angezeigt.

(2

lossen wird (PLUG and PLAY).
- Zur Deaktivierung der Fernsteuerung, beide
Potentiometer ganz gegen den Uhrzeigersinn dre-
hen oder die Steuerung selbst entfernen.

2.3 Technische Merkmale

- Die Aktivierung des Modus Fernsteuerung ist
automatisch, wenn die Steuerung selbst angesch-

Schweilstrom
40°C

MMAWIGMIG -

Schweilstrom
25°C

(x=100%) 220A

(x=100%) 280A

(x=100%) 270A

(x=100%) 350A

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
PME PME PME

Anschlul8-
spannung
(50/60Hz) 3x400V +15% 3x400V +15% 3x400V +15%
Max. Leistung-
saufnahme 10.TkW 13.7kW 22.9kwW
Max.
Stromaufnahme 21A 27.5A 42.9A
Trage Sicherungen
500V 20A 30A 40A
Wirkungsgrad 0.87 0.87 0.87
Leistungsfaktor 0.69 0.72 0.77
MMAWIGMIG - (x=60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A

(x=100%) 400A

(x=100%) 500A

Regelbereich

DC MMA 6A/20V-280A4/31.2V | 6A20V-350A/34V | 6A20V-5004/40V

DC WIG 6A/10V-2804/21.2V | 6A/TOV-350A/24V | 6A/T0V-5004/30V

DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V-3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V

Leerlaufspannung 81V 81V 79V

Schutzklasse 1P23S 1P23S 1P23S

Isolationsklasse H H H

Konstruktion- EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1

svorschriften EN60974-5 EN60974-5 EN60974-5

EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Daten bei 40° Umgebungstemperatur
Abmessungen und Masse
Wagen Abmessungen in mm Masse

typ A B C D Kg
G123 930 1000 610 1400 29




3 TRANSPORT - ABLADEN

A

-
-

Das Gewicht der Anlage nicht unterschitzen,
(siehe Technische Merkmale).

Die angehobene Last nicht iiber Personen oder
Sachen bewegen oder hingen lassen.

Die Anlage oder die einzelne Einheit nicht fallen
lassen oder mit Gewalt auflegen.

Nach der Entfernung der Verpackung ist der
i Generator mit einem dehnbaren Riemen versehen,
w der eine Beforderung sowohl mit der Hand als
—  auch auf der Schulter erméglicht.

4 INSTALLATION

Den fiir die Installation geeigneten Standort wéhlen;
dabei die Anweisungen in Abschnitt "1.0 WAR-
NUNG" beachten.

Den Generator und die Anlage nie auf eine Flache

mit einer Neigung von mehr als 10° gegeniiber der
il horizontalen Ebene aufstellen. Die Anlage vor hef-
b tigem Regen und Sonne schiitzen.

=1

Den Generator nicht zum Entfrosten von Rohren

g verwenden.

4.1 Elektrischer anschluss an das netz

Die Anlage ist mit einem einzigen elektrischen Anschluss im hin-
teren Teil des Generators mit 5 m langem Kabel ausgestattet.
Tabelle zur Bemessung der Kabel und der Sicherungen im
Eingang zum Generator:

Generator G. 282 PME | G. 352 PME | G. 503 PME
Nennspannung 400 V3~
Spannungsbereich 340V =460V (400V +15% -15%)
| \erzogerte Scherungen| — 20A 30A 40A
Versorgungskabel | 4x6mm2 4x6mm?2 4x6mm?2

WARNUNG

A A

* Der elektrische Anschlufl mull gemal den am Installation-
sort geltenden Gesetzen von qualifizierten Technikern, die
eine spezifische Ausbildung nachweisen konnen, ausge-
fiihrt werden.

Das Netzkabel der SchweiBmaschine wird mit einem
gelb/roten Leiter geliefert, der IMMER an den
Erdungsschutzleiter angeschlossen werden muR. Dieser
gelb/rote Leiter darf NIE zusammen mit anderen Leitern
fiir Spannungsentnahmen verwendet werden.

Priifen, ob die verwendete Anlage "geerdet" ist und ob
die Steckdose/n in gutem Zustand sind.

Nur Stecker montieren, die den Unfallverhiitungsvor-
schriften entsprechen.

*

*

*

ZZ seles

4.2 Anschliisse

Vor Ausfiihrung der Anschliisse den Stecker des
Generators von der NetzSteckdose herausziehen.

Die in Abschnitt "1.0 WARNUNG” beschriebenen
Unfallverhiitungsvorschriften beachten.

Die Anschliisse sorgfiltig ausfiihren, um

Leistungsverluste zu vermeiden.

A
A
@

5 ZUSAMMENBAU DER ANLAGE

5.0.1 Fahrbaren Wagen montieren
Fir die Montage des Generatorwagens GT23, sieche ERSATZ-
TEILTAFELN .

5.1 Einheit anchliessen

5.1.1 AnschluB fiir MMA-SchweilRen

Abschnitt 4.2 sorgfiltig
lesen.

* Den  Verbinder der
Erdungszange an die
Steckdose des Minus-
kabels (-) des Generators
anschliefSen.

* Den Verbinder der
Schweilzange an die
Steckdose des  Plus-
kabels (+) des Gene-
rators anschliefen.

Abb. 5

Ergebnis des oben beschriebenen Anschlusses ist
% eine Schweiung mit umgekehrter Polung. Fiir
& eine Schweifung mit direkter Polung, den
AnschluB8 umpolen.

5.1.2 AnschluR fiir WIG-Schweiflen

Abschnitt 4.2 sorgfiltig
lesen.

1) Den Verbinder (Abb. 6)
der Erdungszange an die
Steckdose des Pluskabels
(+) des Generators
anschlielsen.

2) Den Anschlult des WIG-
Schweissbrenners in die
negative Steckdose (-)
des Generators stecken.

3) Den Gasanschluss am
Druckreduzierer anschlielRen.

Abb. 6
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6 STORUNGEN - URSACHEN

6.1 Mogliche fehler bei MMA-und WIG-Schweissung

6.3 Mogliche Elektrische Storungen

Storung

Ursache

Stérung

Ursache

Maschine schaltet sich nicht ein

1) Priifen, ob Spannung im Versor-
gungsnetz vorhanden ist.

Oxydationen

1) Nicht ausreichend Gas.
Kein rickseitiger Schutz.

Wolfram-Einschliisse

Elektrode zu klein.
Operativer Fehler (Kontakt zwi-
schen Spitze und Stiick).

)
2)
1) Elektrode nicht richtig geschliffen.
2)
3)

Generator liefert keine richtigen
Schwei8parameter

1) Den Zustand der Maschine und
die Schweillparameter auf der
Kontrollvorrichtung prifen.

2) Druckknopf der Schweissbren-
ner defekt.

3) Erdungsanschlul nicht richtig.

Porositat

1) Schmutz an den SchweiRkanten.

2) Schmutz im Zusatzwerkstoff.

3) Vorschubsgeschwindigkeit zu
hoch.

Kein Drahtnachschub bei MIG-
Schweillung

1) Priifen, ob der Anschlufd des Ka-
belbtindels (nur Leistung) kor-
rekt ist.

Waérmerisse

4) Stromintensitat zu gpring

1) Zusatzwerkstoff nicht geeignet.
2) Zu hohe Warmezufiihrung.

3) Material verschmutzt.

6.2 Magliche fehler bei MIG-und MAG-Schweissung

Storung Ursache
Porositat 1) Gasfeuchtigkeit.
2) Schmutz, Rost.
Schweillbogen zu lang.
Wadrmerisse

Néihte zu nah aufeinander.
Schweillung mit zu hoher Wérme-
zufithrung.

4) Zusatzwerkstoff unrein.

5) Grundstoff mit hohem Kohlenstoff-
und Schwefelgehalt sowie anderen
Unreinheiten.

)
3)
1) Sticke verschmutzt.
2)
3)

Geringer Einbrand

Strom zu gering.
Drahtversorgung nicht konstant.

Schragkante zu klein.
Vorsprung zu grol.

Geringe Schmelzung

1)
2)
3) Schweilkanten zu weit entfernt.
4)
5)
1) Ruckartige Bewegungen der
Schweissbrenner.
2) Nicht optimierte Induktivitét in
Short-Spray Arc.

Spannung zu niedrig.
Oxydfestigkeit

Seitliche Einbrandriefen

Schweilgeschwindigkeit zu hoch.

Briiche

Draht nicht geeignet.
Schlechte Qualitat der zu
schweillenden Stiicke.

3)
4)
1)
2) Schweillspannung zu hoch.
1)
2)

Zu viele Spritzer

1) Spannung zu hoch.

2) Nicht optimierte Induktivitat in
Short-Spray Arc.

3) Kappe verschmutzt.

4) Schweissbrenner zu sehr geneigt.

Profildefekte

1) Draht ragt zu sehr heraus (tber
Schweissbrenner).

2) Strom zu niedrig.

30

Keine Ausgangsleistung, angezeigt|1) Uberhitzungen im Generator.
durch: Aufleuchten der Kontrol-|2) Eingangsspannung auferhalb
leuchte der Schutzschalter L2
( (&) (gelbe LED) an den vorde-|3) Zu hohe Abgangsspannung.

ren Schalttafeln und durch eine|4) Software-Kommunikationspro-
Fehlermeldung .

der Grenzwerte.

bleme zwischen den Anlagene-
inheiten.

Ohne zu zogern, ist bei jeglichem Zweifel bzw. Problem der
nichstliegende technische Kundendienst zu verstiandigen.

7 NOTWENDIGE GEWOHNLICHE
WARTUNG

Eine Ansammlung von Metallstaub in der Néhe der
Beluftungsrippen und auf diesen ist zu vermeiden.

A
Ibll

A1

A
A

Vor Wartungsarbeiten an der Anlage immer die
Versorgung abschalten!

Periodische Kontrollen am Generatur:

* Die Innenreinigung mit Druckluft mit niedrigem
Druckwert und weichen Pinseln ausfiihren.

* Die elektrischen Verbindungen und alle Verbin-
dungskabel kontrollieren.

Fir die Wartung und den Gebrauch der
Druckreduzierer wird auf die jeweiligen
Anleitungen verwiesen.

Wartung oder Ersatz der Bestandteile der WIG-
Brenner, der Schweilizange und/oder der
Massekabel:

* Vor Wartungsarbeiten an der Anlage immer die

Versorgung abschalten.

* Die Temperatur der Bestandteile kontrollieren und sicher
stellen, dass sie nicht iiberhitzt sind.

* Immer normgerechte Handschuhe verwenden.

* Geeignete Schliissel und Werkzeuge verwenden.

ANMERKUNG: Falls die genannte Wartung fehlt, wird jegli-
che Garantie nichtig und der Hersteller wird von jeglicher
Haftung befreit.




8 ALLGEMEINE VORSICHTS MARNAHMEN
FUR WF104

Die beweglichen Einheiten werden gemal} den strengen inter-
nationalen Normen ausschlieflich mit 42 Vac Niederspannung
gespeist.

Trotzdem sollten die wichtigsten Schutzmalinahmen befolgt
werden, die vereinzelt in der Bedienungsanleitung des
Generators beschrieben sind.

g Vor Arbeiten, vor dem Ersatz oder der Reparatur von

Teilen muss sicher gestellt werden, dass der
Generator von der Versorgungslinie abgeschaltet ist.
8.1 Vordere Schaltfelder

P13

welld

seleo
Abb. 7

*T1:
Fir die Entliftung der Rohre des Caskreislaufs.

*T2:

Fir den manuellen Drahtvorschub (ist niitzlich, um den
Draht wdhrend der Vorbereitungen langs des
Brennermantels zu fihren).

@6 @86

— A6

=)
A57—>

Abb. 8

* Wasseranschluss A5: muss am Auslassschlauch (gew6hnlich
blau) des MIG-Brenners angeschlossen werden, wenn dieser
wassergekiihlt ist.

* Wasseranschluss A6: muss am Ricklaufschlauch (gewohn-
lich rot) des MIG-Brenners angeschlossen werden, wenn die-
ser wassergekhlt ist.

*Verbinder J2: er ist nur als Optional am Wagen vorhanden
(siehe Zubehdrsatz). An ihm muss der Verbinder des even-
tuellen Push-Pull-Brenners angeschlossen werden; dieser
Brenner ist mit einem kleinen Motor ausgestattet, der den
Draht zieht und gespannt hdlt, was insbesondere beim
Schweiflen von Aluminium niitzlich ist.

* J1: Verbinder fiir Fernsteuerungen.

ZZceleo

8.2 Hinteres Paneel

Al

D2 —

w
A @
@
A3
O
Abb. 9
* Steckerbuchse D2: an diese Steckerbuchse muss das
Leistungskabel ~des vom  Generator kommenden

Kabelbtindels angeschlossen werden.
* Steckerbuchse J3: an diesen Verbinder muss der 5+2-polige
Verbinder des vom Cenerator kommenden Kabelbiindels
angeschlossen werden.
Wasseranschluss A3: dort muss der Auslassschlauch (blau)
des Kabelbtindels angeschlossen werden.
Wasseranschluss A4: dort muss der Riicklaufschlauch (rot)
des Kabelbtindels angeschlossen werden.
* A1: Gasanschluss.

*

*

8.3 Technische Merkmale

WF104

Durchmesser der verwendbaren Drahte 0.8-1.0/1.2-1.6
0.8-1.0/1.2-1.6 Aluminium

1.0-1.2-1.4-1.6 Kern

Draht- Vorschubgeschwindigkeit 1-22 m/min.
Leistung Getriebemotor 120W
Druckknopf zum Draht-Vorschub ja
Druckknopf Gas-Auswurf ja
Fernbedienung optional
Steckdose fiir PUSH PULL-Brenner optional
Stahl-Rollen ja
Teflon-Rollen ja
Schutzart 1P23S
Isolationsklasse H
Gewicht 18 Kg.
Abmessungen (Ixdxh) 435x220x600 mm

Daten bei 40°C Umgebungstemperatur
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9 AUFSTELLUNG

10 MOGLICHE STORUNGEN

Abb. 10 Detail des beweglichen Wagens

a) Das Kabelbiindel an der Steckerbuchse D2 /)3 (Abb. 9) und
die Schlauche der Kuhlflussigkeit, falls benutzt, an den
Steckerbuchsen A3 / A4 anschlieBen.

b) Den Gasschlauch mit dem hinteren V4" Anschluss verbinden
(Abb. 9).

c) Die Wagenhaube durch Druck auf die beiden
Gleitverschlisse 6ffnen und eventuell mitgeliefertes Zubehor
aus dem Abteil entfernen.

d) Kontrollieren, ob die Rille in der Rolle mit dem gewiinschten
Drahtdurchmesser tibereinstimmt.

e) Die Nutmutter (G1 Abb. 9) von der Haspel der Drahtspule
abschrauben und die Spule einfiigen.

Auch den Metallzapfen der Haspel in seinen Sitz einfiigen,
die Nutmutter (G1) wieder in ihre Stellung bringen und die
Kupplungsschraube (G2 Abb. 10) regulieren.

f) Das Zuglager des Getriebemotors (M1 Abb. 10) entriegeln
und das Drahtende in die Drahtfiihrungsbuchse stecken und
auf der Rolle bis zum Brenneranschluss fiihren. Das Zuglager
(M1) blockieren und kontrollieren, ob sich der Draht in der
Rille der Rollen befindet.

g) Den Brenner komplett mit Mantel in den Zentralanschluss
(C1 Abb. 10) stecken und die Nutmutter ganz anschrauben.
Falls es sich um einen wassergekiihlten Brenner handelt, die
Auslass- und Riicklaufschlduche mit den Anschlissen (A5-A6
Abb. 8) verbinden.

Falls die Kihlflissigkeitsschlduche des Kabelbtindels ange-
schlossen sind, der Brenner aber nicht wassergekiihlt ist.

Den Generator erst einschalten, nachdem gepriift worden ist,
dass Verbinder und Schnellanschliisse richtig festgezogen sind.

32

Die beim Schweillen auftretenden Stérungen konnen elektri-
scher oder mechanischer Natur oder auf eine unsachgemafe
Anwendung des Gerdts zurlickzufithren sein. Die den
Schweilivorgang betreffenen  Stérungen sind in der
Betriebsanleitung des Generators beschrieben.

FEHLER URSACHE
Der draht wird nicht vorge-  |a) Sicherung der Leitung
schoben durchgebrannt;

b) Sicherung auf dem
Generator durchgebrannt;
Brennerschalter defekt;
Kabelbindel defekt;
Walzen abgentitzt;
Brennerausla8 geschmolzen
(Draht angeklebt);

Eingriff Alarm auf Generator
Soft start aktiviert und
Minimalwert eingestellt.

-

C
d

L e

=

EXo

Der draht wird vorgeschoben, |a
aber der bogen
ztindet nicht

Erdungsklemme nicht in
Kontakt mit dem zu
schweillenden Stiick;
Falsche Wahl und
Einstellung der Schweif3-
parameter;

Positives Kabel (Kabelbiin-
del) nicht angeschlossen;
d) Stérungen am Generator
(an den Kundendienst der
Firma SELCO Wenden).

=z

C

~—

11 KOMPLETTE ZUBEHOR-AUSSTATTUNGEN

ZUSAMMENSTELLUNG CODE
Set Zubehorteile fiir Drahtvorschubeinheit

4 Rollen

Rolle untere Drahtspanneinheit 120W 1.6-AN
abhasives nicht sililkonisches Spray 500gr

73.10.002

Set Zubehorteile aus Aluminium fiir
Drahtvorschubeinheit 4 Rollen

Rolle aus Teflon 120W 1.2-1.6
Drahftihrungsbuchse aus Teflon 120W

73.10.029
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FRANCAIS

MANUEL POUR LUTILISATION ET LA MAINTENANCE

Ce manuel fait partie intégrante de l'unité ou de la machine et doit l'accompagner lors de chacun de ses déplacements ou en cas de
revente.

L'utilisateur a la charge de le maintenir integre et en bon état.

SELCO s.r.l. se réserve le droit d'apporter des modifications a tout moment et sans aucun préavis.

Les droits de traduction, de reproduction et d'adaptation, totale ou partielle et par n'importe quel moyen (y compris les photostats, les
films et les microfilms) sont réservés et interdits sans l'autorisation écrite de SELCO s.r.l.

DECLARATION DE CONFORMITE CE

L'entreprise
SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

déclare que l'appareil type GENESIS 282-352-503 PME

est conforme aux directives EU: 2006/95/EEC
2004/108/EEC
92/31/EEC
93/68/EEC

et que les normes ci-contre ont été appliquées: EN 60974-1
EN 60974-5
EN 60974-10

Toute intervention ou modification non autorisée par SELCO s.r.l. annulera la validité de cette déclaration.

I /%,/\co

Lino Frasson

Onara di Tombolo (PADOVA)

SYMBOLOGIE

A Dangers imminents qui causent de graves lé-sions et comportements risqués qui pourraient causer de graves
lésions.

% Comportements qui pourraient causer des Ié-sions sans gravité ou des dommages aux choses.
—

(‘ Les notes précédées par ce symbole sont de ca-ractére technique et facilitent les opérations.
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1 AVERTISSEMENT

Avant de commencer toute opération, assurez-vous davoir
A bien lu et bien compris ce manuel. Napportez pas de
modifications et n'effectuez pas d'opérations de mainte-
nance si elles ne sont pas indiquées dans ce manuel.
En cas de doute ou de probleme quant a lutilisation de la machine,
méme sil n'est pas décrit ici, consultez du personnel qualifié.
Le producteur n'est pas responsable des dommages causés aux per-
sonnes ou aux choses par une lecture inattentive ou une mise en pra-
tique incorrecte des prescriptions de ce manuel.

1.1 Protection personnelle et des autres personnes
Le procédé de soudage (decoupage) constitue une source nocive de
radiations, de bruit, de chaleur et démanations gazeuses. Les person-
nes qui portent un stimulateur cardiaque (pacemaker) ou un appareil
électronique doivent consulter le médecin avant d'effectuer des opéra-
tions de soudure a l'arc ou de coupe au plasma. En cas de problemes,
le constructeur ne répond pas des dommages si ces conseils n'ont pas
été suivis.

1.1.1 Protection personnelle

- Ne pas utiliser de lentilies de contact!!!

- Avoir a disposition une trousse de secours.

- Ne pas sousestimer les brilures ou les blessures.

- Porter des vétements de protection afin de protéger la peau
con-tre les rayons de l'arc et les étincelles ou contre le métal
incandescent, et un casque ou une casquette de soudeur.

- Utiliser un masque avec des protections latérales pour le  visa-
ge et un filtre de protection adéquat (au moins NR10 ou supé-
rieur) pour les yeux.

- Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage
(decoupage) atteint un niveau de bruit dangereux.

- Toujours porter des lunettes de sécurité avec des coques laté-
rales, particulierement pour enlever, manuellement ou méca-
niquement, les déchets de soudure (decoupage).

- Interrompre immédiatement les opérations de soudage (decou-
page) en cas de sensation de décharge électrique.

- Ne pas toucher en méme temps deux torches ou deux pinces
porte-électrode.

1.1.2 Protection des autres personnes

- Installer une cloison de séparation ignifuge afin de proteger la zone
de soudage (decoupage) des rayons, étincelles et déchets incandes-
cents.

- Rappeler éventuellement aux autres personnes de ne pas fixer les
rayons de larc (decoupage) et de ne sapprocher ni des rayons ni du
métal incandescent.

- Sile niveau de bruit dépasse les limites prescrites par la loi, délimiter
la zone de travail et sassurer que les personnes qui y accedent por-
tent un casque ou des bouchons de protection.

1.2 Protection contre les fumées et les gaz

Les fumées, les gaz et les poussieres produits par le procédé de

soudage (decoupage) peuvent étre nocifs pour la santé.

- Ne pas utiliser d'oxygene pour la ventilation.

- Prévoir une ventilation adéquate, naturelle ou forcée, dans la
zone de travail.

- Si les soudures (decoupure) sont exécutées dans des locaux de
petites dimensions, il est conseillé de faire surveiller l'opérateur
par un collegue situé a l'extérieur.

- Placer les bouteilles de gaz dans des endroits ouverts ou dans
un local bien aéré.

- Ne pas effectuer d'opérations de soudage (decoupure) a proxi-
mité d'ateliers de dégraissage ou de peinture.
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1.3 Prévention contre le risque d'incendia et

d'explosion

Le procédé de soudage (decoupage) peut causer des incendies et/ou

des explosions.

- Débarrasser la zone de travail et ses abords de tous les matériaux et
objets inflammables ou combustibles.

- Installer a proximité de la zone de travail un équipement ou un
dispositif anti-incendie.

- Ne pas effectuer dopérations de soudage ou de découpage sur des
récipients ou des tubes fermés.

- Si ces récipients ou ces tubes ont été ouverts, vidés et soigneusement
nettoyés, lopération de soudage (decoupage) devra dans tous les cas
étre effectuée avec beaucoup de précautions.

- Ne pas souder (decoupure) dans une atmosphere contenant des
poussieres, des gaz ou des vapeurs explosifs.

- Ne pas effectuer de soudures (decoupures) sur ou a proximité de
récipients en pression.

- Ne pas utilizer cet appareil pour décongeler de tubes.

1.4 Compatibilite electromagnetique (EMC)

Cet appareil est construit conformément aux indications contenues

dans la norme harmonisée EN60974-10 a laquelle [utilisateur de cet

appareil peut se référer.

- Installer et utiliser linstallation conformément aux indications de ce
manuel.

- Cet appareil ne doit étre utilisé que dans un but professionnel, dans
un local industriel. 1l faut savoir qu'il peut étre difficile dassurer la
compatibilité électromagnétique dans un local non industriel.

1.4.1 Installation, utilisation et évaluation de la zone

- Lutilisateur, qui doit étre un expert du secteur, est responsable en tant
que tel de linstallation et de ['utilisation de [appareil selon les indica-
tions du constructeur.

Si des perturbations électromagnétiques sont relevées, cest l'utilisa-
teur de l'appareil qui doit se charger de résoudre la situation en
demandant conseil au service aprésvente du constructeur.

- Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre
réduites de maniére a ne plus représenter une géne.

- Avant d'installer cet appareil, [utilisateur devra évaluer les problemes
électromagnétiques potentiels qui pourraient se vérifier aux abords
de la zone de travail et en particulier pour la santé des personnes
situées a proximité (personnes portant un pacemaker ou un appareil
acoustique).

1.4.2 Méthodes de réduction des émissions

ALIMENTATION DE SECTEUR

- Le poste doit étre branchée au secteur conformément aux
instructions du constructeur.

En cas dinterférence, il pourrait étre nécessaire de prendre des pré-

cautions supplémentaires, telles que le filtrage de lalimentation de sec-

teur.

Il faut également envisager la possibilité de blinder le cable d'ali-menta-

tion.

CABLES DE SOUDAGE ET DE DECOUPAGE

Les cables doivent rester les plus courts possible, étre positionnés a pro-

ximité et se dérouler au niveau ou pres du niveau du sol.

BRANCHEMENT EQUIPOTENTIEL

Le branchement a la masse de tous les composants métalliques dans

linstallation de soudage (decoupage) et a proximité doit étre envisagé.

Toutefois les composants métalliques reliés a la piece usinée augmen-

teront le risque pour lopérateur de subir une décharge en touchant en

méme temps ces composants métalliques et [électrode.

L'opérateur doit donc étre isolé de tous ces composants métalliques

reliés a la masse. Respecter les normes nationales concernant la bran-

chement equipotentiel.

MISE A LA TERRE DE LA PIECE USINEE

Quand la piece usinée n'est pas branchée a la terre, pour des motifs de

sécurité électrique ou a cause de la dimension et de la position, un

branchement a la masse entre la piece et la terre pourrait réduire les

émissions.
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Il faut veiller a ce que la mise a la terre de la piece usinée naugmente
pas le risque daccident pour les utilisateurs ou de dommages sur dau-
tres appareils électriques.

Respecter les normes nationales concernant la mise a la terre.

BLINDAGE

Le blindage sélectif d'autres cables et appareils présents a proximité de
la zone peut réduire les problemes dinterférence. Le blindage de toute
linstallation de soudage (decoupage) peut étre envisagé pour des appli-
cations spéciales.

1.5 Positionnement de I'appareil

Observer les normes suivantes:

- Acceés facile aux commandes et aux connexions.

- Ne pas positionner lappareil dans des locaux de petites dimensions.

- Ne jamais placer la machine sur un plan ayant une inclinaison de
plus de 10° par rapport a 'horizontale.

- Brancher linstallation dans un endroit sec, propre et avec une aéra-
tion appropriée.

- Mettre linstallation a l'abri de la pluie battante et ne pas lexposer aux
rayons du soleil.

1.6 Degré de protection IP

Degré de protection du boitier conformément a la norme EN

60529:

1P23S

- Boitier de protection contre l'accés aux parties dangereuses
avec un doigt et contre les corps solides étrangers ayant un
diametre supérieur/ égal a 12.5 mm.

- Carcasse protégée contre la pluie a 60° sur la verticale.

- Boitier protégé contre les effets nuisibles dus & la pénétration
d'eau, quand les parties mobiles de l'appareil ne sont pas
encore en mouvement.

2 PRESENTATION DE LA MACHINE

Les GENESIS PME sont des générateurs synergiques multifonc-
tions qui peuvent exécuter de maniére optimale les procédés de
soudage suivants:

- MMA;

- MIG/MAG;

- TIG LIFT.

On trouve sur le générateur:

- prise positive (+) et prise négative (-)

- tableau a 'avant

- un tableau a larriére.

Les générateurs Genesis PME peuvent étre fournis avec un grou-
pe de refroidissement WU21 pour le refroidissement par du

liquide de la torche TIG et MIG.

2.1 Panneau de commande frontal FP181

FP181

L1213

2 3 4 1

Sch.1
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* L1: Voyant présence tension diode verte.
Il sallume quand linterrupteur d'allumage sur le panneau
arriere (Sch. 2) "I1" est sur "I'. Il indique que l'installation est
allumée et sous tension.
* L2: Voyant dispositif de protection diode jaune.
Il indique que le dispositif de protection thermique est inter-
venu ou que la protection pour la tension d'alimentation n'est
pas correcte.
Un code d'alarme sur l'afficheur "D1" clignote quand "L2" est
allumé. Le générateur reste branché au secteur mais ne four-
nit pas de puissance a la sortie.
Type dalarme:
00  Erreur de communication
10  Absence de phases
11 Absence de liquide réfrigérant
12 Surchauffe module de puissance
14 Alarme generale
15 Surtension
16  Sous-tension
17 Alarme module de puissance
18  Tension d'alimentation du moteur pas correcte sur
WF104
19  Courant moyen trop élevé. On est en train de souder
avec un courant moyen supérieur au courant nominal
de la machine.
20  Erreur mémoire de données.
22 Configuration erronée.
* L3: Voyant de sortie de tension (travail) d.e.l. rouge.
Indique la présence de tension en sortie.
* 1 : Touche de sélection 2/4 temps/crater filler.
Sélectionne le mode de déblocage de la puissance:
MIG/MAG 2 temps ( ), MIG/MAG 4 temps ( (38)),
MIG/MAG crater filler ( ().
Quand la d.e.l. a c6té du symbole s'allumé, la sélection est
confirmée.
* Crater filler.
Le soudeur peut gérer trois niveaux synergiques différents de
soudure avec ce mode de fonctionnement (qui correspon-
dent a trois valeurs différentes de vitesse du fil) en agissant sur
le bouton torche: il obtient une premiere valeur (augmenta-
tion initiale) qui peut étre saisie par set up en pourcentage par
rapport a la valeur de soudure quand il appuie une premiere
fois sur ce bouton et la valeur de soudure normale quand il le
relache; il obtient une troisieme valeur (crater filler) qui peut
étre saisie par set up en pourcentage par rapport a la valeur
de soudure quand il appuie une seconde fois sur ce bouton
tandis que le processus de soudure se termine quand il le
relache a nouveau.
* 2 : Touche sélection soudure.
Sélectionne le fonctionnement électrode ( @), TIG DC avec
démarrage LIFT sans bouton torche (Gg ), MIG/MAG manuel
(@), MIG/MAG synergique (@)
Quand la d.e.l. s'allumé la sélection est confirmée.
* 3 : Touche de sélection lecture des paramétres.
L'afficheur (D1) montre la valeur réelle du courant de soudu-
re (B ) et la valeur réelle de la tension de soudure (Y )
en appuyant sur cette touche.
* 4 : Touche de sélection parametre principal.

- vitesse du fil
- courant
- épaisseur (&)

* 5 : Potentiometre.
Permet le réglage de |'Arc-Force en MMA et de la tension de
soudure en MIG/MAG (si on travaille en mode manuel, la ten-
sion est modifiée en valeur absolue; si on travaille en mode
synergique, corriger la courbe synergique utilisée de -9.8Volt
(-) a +10Volt (+) avec valeur conseillée en (0)).




* Afficheur D1.
Visualise les chiffres et les données.
* E1: Encoder.
Utilisé en méme temps que la touche SETUP/paramétres (6),
il permet de modifier les paramétres de soudure sélectionnés
sur le graphique (7) et visualisés sur l'unité d'affichage (D1).
* 6: Touche SETUP/parametres.
Permet d'accéder au SETUP et aux valeurs des parameétres de
soudage.
Quand les d.e.l. s'éteignent (voir "Fonctionnement"), appuyer
sur cette touche dans les 3 secondes qui suivent, afin de pou-
voir accéder aux parametres suivants:
0 Sortie setup
3 Hot-start en MMA
4 Arc-force en MMA
9 Remise a zéro de tous les parameétres
14 Postgaz en MIG (0-10s, 25 par défaut)
15 % d'augmentation initiale avec le mode crater filler
16 % de crater filler sur la vitesse saisie du fil
17 Activation (1) hotstart MIG avec l'acier inoxydable
18  Temps de burnback
19 % de sotfstart
20
21 Correction ou saisie | minimum en MIG short
22 Sélecteur entre les réf. externes depuis FP (1) et WF (0,
par défaut).
Le cablage est a la charge du client dans le premier cas
23 Temps de soudure en MIG. Sl est réglé sur O (qui est la
valeur par défaut), la machine fait les 2 temps régulierement
24 Activation décriquage a la place du TIG
25  Controle WU: par défaut sur 0 (WU éteint en TIG et
temporisé en MIG) réglé sur 1 (WU temporisé en TIG et
toujours allumé en MIC)
40  Montre la version du logiciel de la 149
(Logique de la machine)
41 Montre la version du logiciel de la 147 (chariot WF104)

Inductance en MIG.
Une valeur de 12 (inductance minimum, arc plus réac-
tif) @ 100 (inductance maximum, arc plus souple) apparait sur
I'écran.

(#l) Correction a la fréquence en MIG pulsée.

Permet de sélectionner le programme de soudure voulu

avec E1.

Short-Spray Pulsé

@ Fil J Fil
Matériau |Gaz 08 10 1.2 16[0.8 1.0 1.2 1.6
Fe 100%CO2 S.01(S.02(s.03(s.04| / | / | / | /
Fe 80%Ar-20%C0O2|5.05[5.06(S.07|S.08 | PO5 | P06 | PO7 | P08
Ss 98%Ar-2%C0O2 |5.09[5.10{S.11|S.12|P09 |P10|P11|P12
Al 100%Ar / |S.14]S.15(S.16| / |P14|P15|P16
AlSi 100%Ar $.17(5.18(5.19(S.20| P17 |P18|P19| P20
AlMg 100%Ar $.21(5.22(S.23(S.24| P21 |P22 | P23 | P24
CuAl 100%Ar $.25(5.26(5.27(S.28| P25 | P26 | P27 | P28
CusSi 100%Ar / |S.30] / / / |P30| / /
MCWFe |80%Ar-20%CO2| / | / |S.35|S.36| / | / |P35|P36
BFCWFe |80%Ar20%CO2| / | / |S.39|S.40| / | / |P39|P40
RFCWFe |80%Ar20%CO2| / | / |S.43|S.44| / | / |P43|P44
FCWSs  |80%Ar20%CO2| / | / |S.47|S.48| / | / |P47|P48

Le code du programme n'est pas affiché sur D1 si le pro-
gramme n'est pas disponible.

Le graphique (8) sur le panneau frontal reporte synthétique-
ment ce tableau.
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Notes:

Fe acier au carbone

Ss acier inoxydable

Al Aluminium pur

AlSi Aluminium au silicium (5%)
AlMg Aluminium au magnésium (5%)
CuAl Cuivre aluminium (8%)

CuSi Cuivre silice (3%)

MCWFe  Fil fourré métallique

BFCWFe  Fil fourré basique

RFCWFe  Fil fourré rutilique

FCWSs Fil fourré pour l'acier inoxydable

] Courant de soudure en MMA.

%l Hot-Start:
Pourcentage d'augmentation sur le courant de soudure a l'al-
lumage de l'arc. Facilite 'amorgage.

Quand la d.e.l. a c6té du symbole s'allumé, la sélection est
confirmée.

Fonctionnement:
-

* Positionner l'interrupteur d'allumage (1) sur "l'; le voyant de
présence de tension (L1) (d.e.l. verte) s'allumé et confirme
ainsi que l'installation est sous tension.

L'écran (D1) affiche la version du logiciel de gestion du pan-

neau des commandes (par ex. 3.9) pendant trois secondes et

ensuite le courant nominal du générateur; on peut alors:

- d'entrer dans la modalité de SETUP en appuyant sur la tou-
che SETUP/parametres (6);

- ou de continuer le soudage (ou la modification des parametres).

Si elle a été choisie, l'entrée dans la modalité SETUP est con-

firmée par un "0" central sur la visu (D1).

- Tourner le encoder (E1), les nombres correspondant aux
parameétres (voir touche SETUP/parameétres) apparaissent en
séquence sur la visu; s'arréter sur le paramétre concerné et
appuyer sur la touche SETUP/parameétres (6). Avec le para-
metre (9) du SETUP, on peut effacer toutes les modifications
effectuées dans le SETUP et revenir aux valeurs standard
définies par SELCO.

- Le nombre sur la visu (D1) est remplacé par la valeur du
parameétre qui peut étre modifié au moyen du potentiome-
tre (E1).

S'il est nécessaire de modifier les valeurs des parametres de

soudage du graphique (7):

Laisser passer trois secondes a partir du moment oti les d.e.l.

du tableau s'éteignent.

Sélectionner le procédé de soudure voulu avec (2).

Le procédé (MIG P) est sélectionné

Sélectionner le TYPE DE PARAMETRE principal voulu avec (4).

Sélectionner le mode de saisie du programme (P) avec (6)

Saisir le programme voulu, a choisir sur le tableau reporté sur le

panneau frontal, en tournant E1.

Si le procédé MMA ou TIG a été sélectionné, agir sur F1 pour

modifier la valeur du courant de soudure.

([

La machine mémorise le dernier état de soudage et
le représente lors du rallumage.

*

*

*

La machine est toujours préte a souder et I'état est
défini par l'ensemble des d.e.l. allumées sur le
tableau.
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2.2 Panneau de commande arriére
* 11: Interrupteur de mise en marche.

“Q” éteint; “1” allumé.

* J6: Connecteur de I'alimentateur de fil WF104.

Equipe de contacts pour fibres optiques, pour le branchement

du faisceau de cables de commande pour |'alimentateur de fil

WF104.

J6 I

FP139

Sch.2

2.2.1 Alimentateur de fil WF104

L'alimentateur de fil WF104 con-
stitue la partie mobile d'une
installation compléte de soudage
MIG/MAG pour Genesis GSM. I
doit étre branché au générateur
au moyend'un faisceau de cables
qui peut étre fourni de différen-
tes longueurs.

L'unité est extrémement com-
pacte, avec le compartiment
pour la bobine du fil protégé.

Le motoréducteur est de 120W
et le fil est entrainé par 4 rou-
leaux. Le microprocesseur con-
trole la vitesse du fil en utilisant le

- L'activation du mode commande a distance est auto-
matique en reliant cette commande (PLUG and PLAY).
- Pour désactiver la commande a distance, tourner
entierement les deux potentiomeétres dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre ou enlever la com-

-

mande.

2.3 Caractéristiques techniques

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
PME PME PME

Tension
d'alimentation
(50/60Hz) 3x400V +£15% | 3x400V =15% | 3x400V +15%
Puissance maxi-
mum absorbée 10.TkW 13.7kW 22.9kwW
Courant maxi-
mum absorbé 21A 27.5A 42.9A
Fusibles retardés
500V 20A 30A 40A
Rendement 0.87 0.87 0.87
Facteur de
puissance 0.69 0.72 0.77
Courant de
soudage
MMATIGMIG40°C|  (x= 60%) 280A (x=60%) 350A | (x= 50%) 500A

(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MMATIGMIG25°C | (x=100%) 280A | (x=100%) 350A | (x=100%) 500A
Gamme de
réglage
DC MMA 6A/20V-2804/31.2V | 6A20V-350A/34V | 6A/20V-5004/40V
DC TIG 6A/T0V-280A/21.2V | 6A/TOV-350424V | 6A/10V-500A/30V
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V-3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V
Tension a vide 81V 81V 79V
Degré de
protection 1P23S 1P23S 1P23S
Classe d'isolation H H H
Normes de EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
construction EN60974-5 EN60974-5 EN60974-5

EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10

Sch. 3

signal d'un encodeur placé sur le moteur; il gére également tou-
tes les informations qui proviennent, a travers le faisceau de
cables, du générateur. Sur demande, le WF104 peut étre équipé
du connecteur et de la platine électrique pour I'emploi de torches
PUSH-PULL. Toujours sur demande, la fourniture peut compren-
dre un lot d'accessoires (rouleaux et douille de guidage du fil de
teflon) pour le soudage avec du fil d'aluminium et avec des fils
armés. L'installation sur le générateur se fait grace au support
prévu a cet effet, qui garantit une rotation de 360°.

2.2.2 Commande a distance RC07 pour le soudage

MIG/MAG

Elle peut étre installée sur l'alimen-
tateur de fil WF104. Elle permet le
réglage, a distance, de la vitesse de
sortie du fil et de la longueur de
l'arc de soudage, en agissant sur
deux boutons. Celle supérieure per-
met de faire passer la vitesse fil/épais-

Sch. 4

seur/courant de la valeur minimum "1"

a la valeur maximum "10".
L'autre a une échelle 5-0-5:

- "0" correspond a la longueur de l'arc suggérée;
- "S" sur la gauche a un arc trés court;

- "S" sur la droite a un arc tres long.

La valeur réelle saisie est affichée sur D1.
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Données avec une température ambiante de 40°

Dimensions et masses

Charlot Dimensions en mm Mase
type A B C D Kg
GT23 930 1000 610 1400 29




3 TRANSPORT - DECHARGEMENT
Ne pas sousestimer le poids de l'installation, (voir
A caractéristiques techniques)

Ne pas faire transiter ou stationner la charge su-
spendue audessus de personnes ou de choses.

-

Ne pas laisser tomber ou poser de maniére brus-
que l'installation ou l'unité.

Enlever l'emballage. Le générateur est équipé

'W" d'une courroie allongeable qui permet de le dépla-
4 cer en bandouliére ou a la main.

4 INSTALLATION

Choisir un emplacement adéquat en suivant les
indications du chapitre "1 AVERTISSEMENT.

Ne jamais positionner le générateur et l'installa-
il tion sur un plan ayant une inclinaison supérieure-
w de 10° au plan horizontal. Protéger l'installation
contre la pluie battante et contre le soleil.

=1

Ne pas utiliser le générateur pour dégeler des
tuyaux.

4.1 Branchement électrique au secteur
L'installation ne dispose que d'un seul branchement électrique
avec un cable de 5 m placé a l'arriere du générateur.

Tableau des dimensions des cables et des fusibles a I'entrée
du générateur:

& R
o seleo
4.2 Raccordement des outillages
Débrancher la fiche d'alimentation du générateur
A de la prise du secteur avant de procéder aux rac-
cordements.

Se conformer aux normes de sécurité reportées
dans le chapitre "1 AVERTISSEMENT“.

i  Raccorder les outillages avec soin afin d'éviter
w toute perte de puissance.
~~

5 ASSEMBLAGE DE L'INSTALLATION

Générateur G. 282 PME | G. 352 PME | G. 503 PME
Tension nominale 400 V3~

Gamme de tension 340V =460V (400V +15% -15%)
Fusibles retardés 20A 30A 40A
Cable dalimentation|  4x6mm?2 4x6mm?2 4x6mm?2

AVERTISSEMENT

A A

* L'installation électrique doit étre réalisée par du personnel
technique ayant une formation technico-professionnelle
spécifique, et conformément aux lois du pays dans lequel
est effectuée cette opération.

Le cable d'alimentation électrique au secteur de la sou-
deuse est muni d'un fil jaune/vert qui doit TOUJOURS
étre branché au conducteur de mise a la terre. Ce fil
jaune/vert ne doit JAMAIS étre utilisé avec un autre fil
pour des prélevements de tension.

S'assurer que la mise a la terre est bien presente dans
linstallation utilisée et contrdler la ou les prises de
courant.

Monter exclusivement des fiches homologuées conformes
aux normes de sécurité.

*

*

*

5.0.1 Montage du chariot mobile
Pour le montage du chariot porte-générateur GT23, voir le cha-
pitre VUES DES PIECES DETACHEES.

5.1 Branchement de l'unite

5.1.1 Raccordement pour le soudage MMA

Lire attentivement le cha-
pitre 4.2.

* Brancher le connecteur
de la pince de masse a la
prise négative (-) du
générateur.

* Brancher le connecteur
de la pince porte-électro-
de a la prise positive (+)
du générateur.

Sch. 5

Le raccordement décrit ci-dessus donne comme
% résultat un soudage avec polarité inverse . Pour

obtenir un soudage avec polarité directe, intervertir
le branchement.

=1

5.1.2 Raccordement pour le soudage TIG

Lire attentivement le cha-
pitre 4.2.

1) Brancher le connecteur 2
(Sch. 6) de la pince de
masse a la prise positive
(+) du générateur.

2) Brancher le raccord de la
torche TIG a la prise
negative (-) du généra-
teur.

3) Relier le raccord gaz au
réducteur de pression.
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6 DEFAUTS ET CAUSES

6.1 Possibles defauts de soudure en MMA et TIG

6.3 Possibles problemes electriques

Anomalie

Causes

Défauts

Causes

La machine ne sallume pas.

1) Vérifier la présence de tension
de secteur.

Oxydations

1) Gaz insuffisant
Mangque de protection a I'envers

Inclusions de tungsténe

Electrode trop petite
Défaut d'opération (contact de la
pointe avec la piéce)

)
2)
1) Affatage incorrect de I'électrode
2)
3)

Le générateur ne fournit pas les
parameétres de soudage corrects

1) Controler 'état de la machine et
les paramétres de soudage sur le
dispositif de controle.

2) Bouton de la torche défectueux.

3) Branchement de masse incor-
rect.

Porosité

Saleté sur les bords
Saleté sur le matériau d'apport
Vitesse d'avance élevée

En soudage MIG, le fil n'avance

pas.

1) Vérifier le branchement correct
du faisceau de cables (unique-
ment de puissance).

Criques a chaud

Matériau d'apport inadéquat
Apport thermique élevé

1
2)
3)
4) Intensité de courant trop basse
1)
2)
3)

Matériaux sales

6.2 Possibles defauts de soudure en MIG et MAG

Défauts

Causes

Porosité

T) Humidité du gaz.
2) Saleté rouille.
Arc de soudage trop long.

Criques a chaud

trés

autres impu-

Joints tres assujettis.
Soudage avec apport thermique]
élevé.
4) Matériau d'apport impur.
5) Matériau de base avec des teneurg
en carbone, soufre et
retés élevées.

)
3)
T) Pieces sales.
2)
3)

Pénétration insuffisante

Courant trop bas.
Alimentation du fil irréguliere.
Bords trop éloignés.

Saillie excessive.

Fusion insuffisante

Mouvements brusques de la torche.
Inductance non optimisée en Short-
Spray Arc.

Tension trop basse.

Résistance d'oxyde.

1)
2)
3)
4) Chanfrein trop petit.
5)
1)
2)

Entailles latérales

Vitesse de soudage excessive.
Tension de soudage trop élevée.

Ruptures

Mauvaise qualité des pieces a souder,

Jets excessifs

Tension trop élevée.
Inductance non optimisme en
Short-Spray Arc.

Capuchon sale.

Torche trop inclinée.

3)
4)
1)
2)
T) Type de fil inadéquat.
2)
1)
2)

Défauts de profil

3)
4)
1) Sortie excessive du fil (sur la torche)|
2) Courant trop bas.
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Annulation de la puissance en sor-
tie indiquée: par le voyant des dis-
positifs de protection L2 ( (7D )
(d.e.l. jaune) qui sallume sur les
tableaux avant et par laffichage
d'un message d'erreur .

1) Surchauffes du générateur.

2) Tension en entrée hors des limi-
tes.

3) Courant demandé en sortie ex-
cessif.

4) Problémes de communication
du logiciel entre les parties qui
constituent l'installation.

En cas de doute et/ou de probleme, n'hésitez pas a consulter
le dépanneur agréé le plus proche.

7 MAINTENANCE ORDINAIRE NECESSAIRE

Veiller a ce que la poussiere métallique ne saccumule pas a
proximité et sur les ailettes d'aération.

>

Couper le courant de l'installation avant d'effec-
tuer une intervention quelconque!

Controles périodiques du générateur:

% * Bien les nettoyer

E—1

souples.

a l'intérieur avec de l'air com-

primé a basse pression et un pinceau a poils

* Controler les branchements électriques et tous
les cables de branchement.

Consulter les manuels correspondants pour I'en-
tretien et I'emploi des réducteurs de pression.

cer les composants

de la torche TIG, de la pince

g Procéder comme suit pour entretenir ou rempla-

porte-électrode et/ou des cables de masse:

* Couper le courant de l'installation avant d'effectuer une

intervention quelconque.

* Contrdler la température des composants et vérifier s'ils

ne sont pas surchauffés.

* Toujours utiliser des gants conformes aux normes.
* Utiliser des clés et des outils appropriés.

Remarque: Il y a déchéance de la garantie et le constructeur
décline toute responsabilité si cet entretien n'est pas effectué.




8 PRECAUTIONS GENERALES WF104

Les unités mobiles ne sont alimentées qu'en basse tension 42
Vac, conformément aux normes internationales séveres.
Il est néanmoins conseillé d'observer les normes élémentaires de
protection reportées en détail dans le manuel d'utilisation du
générateur.

Toujours controler d'avoir coupé le courant du
A générateur avant d'effectuer un opération ou une

réparation quelconque et de remplacer une piece.

8.1 Panneau de commande frontal

FP138

welld

° L]
seleo
Sch. 7
*T1:
Permet d'évacuer l'air contenu dans les tuyaux du circuit
du gaz.
*T2:

Permet de faire avancer manuellement le fil (cette fonction
est utile pour faire passer le fil le long de la gaine de la tor-
che durant les manceuvres de préparation).

@6 @6

Sch. 8

* Raccord pour I'eau A5: il doit étre relié au tuyau de refoule-
ment de la torche MIG (généralement bleu), si celle-ci est
refroidie a l'eau.

* Raccord pour l'eau A6: il doit étre relié au tuyau de retour de la
torche MIG (généralement rouge), si celle-ci est refroidie a l'eau.

* Connecteur J2: il n'est prévu qu'en option sur le chariot (voir
kit accessoires). Il doit étre branché au connecteur de la tor-
che Push-Pull éventuelle; cette torche est munie d'un petit
moteur pour tirer le fil et le garder tendu, ce qui est utile sur-
tout lorsqu'il faut souder de l'aluminium.

* J1: Connecteur des commandes a distance.

ZZ seles

8.2 Panneau de commande arriére

® ®
A1
55
e
00
B — ooooo

L%
A4 @
&
A3 3 @ .
Sch. 9

* Prise D2: le cable de puissance du faisceau de cables/ tuyaux
provenant du générateur doit étre branché a cette prise.

* Connecteur )3: le connecteur a 5+2 poles du faisceau de
cables/ tuyaux provenant du générateur doit étre branché a
ce connecteur.

* Raccord pour I'eau A3: il doit étre relié au tuyau de refoule-
ment du faisceau de cébles/ tuyaux (bleu).

* Raccord pour I'eau A4: il doit étre relié au tuyau de retour du
faisceau de cables/ tuyaux (rouge).

* A1: Raccord gaz.

8.3 Caractéristiques techniques

WF104

Diamétre fils traitables 0.8-1.0/1.2-1.6
0.8-1.0/1.2-1.6 alluminium

1.0-1.2-1.4-1.6 armé

Vitesse déroulement fil 1-22 m/min
Puissance motoréducteur 120W
Touche de déroulement fil oui
Touche évacuation gaz oul
Commande a distance en option
Prise pour torche Push-Pull en option
Rouleaux en acier Qul
Rouleaux en téflon Qul
Degré de protection [P23S
Classe d'isolation H
Poids 18 Kg
Dimensions (Ixdxh) 435x220x600 mm

Données avec une température ambiante de 40°C
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9 INSTALLATION

10 INCONVENIENTS POSSIBLES

Sch. 10 Détail du chariot mobile

a) Brancher le faisceau de cables/ tuyaux a la prise D2 /)3 (Sch.
9) et relier les tuyaux du liquide de refroidissement (si celui-
ci est utilisé) aux prises A3 / A4.

b) Relier le tuyau du gaz au raccord arriere (Sch. 9) de 1/4 de
pouce.

c) Ouvrir le carter mobile du chariot en faisant pression sur les
deux fermetures a glissiere et enlever les accessoires éven-
tuels fournis de série du compartiment.

d) Controler si la cannelure du rouleau coincide avec le diame-
tre du fil & utiliser.

e) Dévisser la frette (G1 Sch. 10) du dévidoir porte-bobine et
placer la bobine.

Faire également entrer le pivot métallique du dévidoir dans
son logement, remettre la frette (G1) en place et régler la vis
qui bloque la rotation du dévidoir (G2 Sch. 10)

f) Débloquer le support de traction du motoréducteur (M1
Sch. 10) en enfilant l'extrémité du fil dans la douille de gui-
dage et dans le raccord de la torche en la faisant passer sur
le rouleau.

Bloquer le support de traction (M1) dans cette position en
vérifiant si le fil est entré dans la cannelure des rouleaux.

g) Placer la torche munie de la gaine dans le raccord centralisé
(C1 Sch. 10) en en vissant entierement la frette. Si la torche
est refroidie a l'eau, relier les tuyaux de refoulement et de
retour aux raccords (A5-A6 Sch. 8).

Se référer au paragraphe 7.1.3 si les tuyaux du liquide de
refroidissement du faisceau de cables/ tuyaux sont reliés et
que la torche n'est pas refroidie par du liquide.

Nallumer le générateur qu'apres avoir vérifié si les connec-
teurs et les raccords rapides sont bien serrés.
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Les inconvénients pendant la soudure peuvent avoir une origi-
ne électrique, mécanique, ou bien ils peuvent étre provoqués
par une utilisation erronée de l'appareil.

Les inconvénients concernant la soudure sont décrits dans le
manuel de fonctionnement du générateur.

DEFAUT

CAUSE

Le fil ne se deroule pas

a) bralure du fusible de ligne;

b) brilure du fusible sur le
générateur ;

c) défaut de l'interrupteur du
chalumeau ;

d) défaut du faisceau des
cables ;

e) usure des rouleaux ;

f) fusion du bec chalumeau
(fil collé);

g enclenchement alarme sur
générateur;

h) soft start validé et valeur
mise au point au minimum.

Le fil se deroule mais I’arc ne
s'allume pas

a) la borne de masse n'est pas
en contact avec
la piece a souder;

b) sélection et mise au point
des parameétres de
soudure erronées;

) le cable positif (faisceau
cables) n'est pas connecté;

d) inconvénients

11 KIT D'ACCESSOIRES

COMPOSITION

Kit d'accesoires pour tire-fil 4 rouleaux

CODE

73.10.002

Rouleau tendeur de fils inférieur 120VV 1.6 AN
Spray antiadhésif sans silicone 500 g

Kit d'accessoires aluminium
pourtire-fil 4 rouleaux
Rouleau téflon 120W 1.2-1.6
Douille passe-fil téflon 120W

73.10.029
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ESPANOL

MANUAL USO Y MANTENIMIENTO

El presente manual forma parte de la unidad o maquina y tiene que acompanarla cada vez que se desplace o revenda.

El usuario tiene que conservar el manual completo y en buenas condiciones.

SELCO s.r.l. se reserva el derecho de efectuar modificaciones en cualquier momento y sin aviso previo.

Reservados todos los derechos de traduccién, reproduccion y adaptacién total o parcial con cualquier medio (incluidas las copias
fotoestaticas, peliculas y microfilms), sin la autorizacién escrita por parte de SELCO s.r.l.

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

La firma
SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

declara que el aparato tipo GENESIS 282-352-503 PME

es conforme a las directivas EU: 2006/95/EEC
2004/108/EEC
92/31/EEC
93/68/EEC

que se han aplicado las normas: EN 60974-1
EN 60974-5
EN 60974-10

Toda reparacién, o modificacién, no autorizada por SELCO s.r.l. hara decaer la validez de esta declaracion.

Onara di Tombolo (PADOVA) ntante legal de Selco

Lino Frasson

SIMBOLOS

g Peligros inminentes que causan lesiones graves y comportamientos peligrosos que podrian causar lesiones graves.

w Comportamientos que podrian causar lesiones no graves, o danos a las cosas.
~——

(t Las notas antecedidas por este simbolo son de caracter técnico y facilitan las operaciones.
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1 ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquier tipo de operacion, tiene que
A haber comprendido el contenido del presente manual.
No efecttie modificaciones ni mantenimientos no descrip-
tos.
En caso de dudas, o problemas relativos al uso de la maquina, aun-
que si no estan aqui indicados, consulte a un especialista.
El fabrigador no es responsable por dafos a personas o cosas causa-
dos por una lectura, o una puesta en practica negligente de cuanto
escrito en este manual.

1.1 Proteccion personal y de terceros

El proceso de soldadura (corte) es una fuente nociva de radia-
ciones, ruido, calor y exhalaciones gaseosas. Las personas con
aparatos electronicos vitales (marcapasos) deberfan consultar al
médico antes de acercarse al area en donde se estan efectuan-
do soldaduras por arco, o corte por plasma.

1.1.1 Proteccién personal

- iiiNo use lentes de contacto!!!

- Tenga a disposicion un equipo de primeros auxilios.

- No subestime quemaduras o heridas.

- Péngase prendas de proteccién para proteger la piel de los rayos
del arco y de las chispas, o del metal incandescente, y un casco
o un gorro de soldador.

- Use mascaras con protecciones laterales para la cara y filtro de
proteccién adecuado para los ojos (al menos NR10 o mayor).

- Use auriculares si el proceso de soldadura (corte) es muy ruidoso.

- Siempre pongase gafas de seguridad con aletas laterales, espe-
cialmente cuando tenga que quitar manual o mecanicamente las
escorias de soldadura (corte).

- Interrumpa inmediatamente la soldadura (corte) si advierte la
sensacion de descargas eléctricas.

- No tocar simultdneamente dos antorchas, o dos pinzas por-
taelectrodos.

1.1.2 Proteccién de terceros

- Coloque una pared divisoria ignifuga para proteger la zona de
soldadura (corte) de los rayos, chispas y escorias incandescentes.

- Advierta a las demds personas que se protejan de los rayos del
arco, o del metal incandescente y que no los miren.

- Si el nivel de ruido supera los limites indicados por la ley, deli-
mite la zona de trabajo y cerciérese de que las personas que
entren en la misma estén protegidas con auriculares.

1.2 Proteccion contra los humos y gases

Los humos, gases y polvos producidos por la soldadura (corte)

pueden ser perjudiciales para la salud.

- No use oxigeno para la ventilacién.

- Planee una ventilacién adecuada, natural o forzada, en la
zona de trabajo.

- En el caso de soldaduras (cortes) en lugares angostos, se acon-
seja que una persona controle al operador desde afuera.

- Coloque las botellas de gas en espacios abiertos, o con una
buena circulacién de aire.

- No suelde (corte) en lugares en donde se efectiien desengra-
ses o donde se pinte.

1.3 Prevencion contra incendios/explosiones

El proceso de soldadura (corte) puede originar incendios y/o explo-

siones.

- Retire de la zona de trabajo y de aquélla circunstante los mate-
riales, o los objetos inflamables o combustibles.

- Coloque en la cercania de la zona de trabajo un equipo o dis-
positivo antiincendio.

- No suelde ni corte recipientes o tubos cerrados.

ZZceleo

- En el caso de que los tubos o recipientes en cuestion estén
abiertos, vacielos y limpielos cuidadosamente; de todas mane-
ras, la soldadura (corte) se tiene que efectuar consumo cuidado.

- No suelde (corte) en lugares donde haya polvos, gas, o vapores
explosivos.

- No suelde (corte) encima o cerca de recipientes bajo presién.

- No utilizar dicho aparato par descongelar tubos.

1.4 Compatibilidad electromagnética (EMC)

Este equipo esta fabricado de conformidad con las indicaciones

contenidas en la norma armonizada EN60974-10 a la cual tiene

que referirse el usuario del mismo.

- Instale y use el equipo siguiendo las indicaciones del presen-
te manual.

- Este equipo tiene que ser utilizado sélo para fines profesiona-
les en un local industrial. Considérese que pueden existir difi-
cultades potenciales para asegurar la compatibilidad electro-
magnética en un local que no sea industrial.

1.4.1 Instalacion, uso y evaluacién del area

- El usuario debe ser un experto del sector y como tal es re-
sponsable de la instalacién y del uso del aparato segin las
indicaciones del fabricante.

Si se detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario
del equipo tendra que resolver la situacion sirviéndose de la
asistencia técnica del fabricante.

- Las perturbaciones electromagnéticas tienen que ser siempre
reducidas hasta el punto en que no den mas fastidio.

- Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que evaluar los
potenciales problemas electro-magnéticos que podrian pro-
ducirse en la zona circunstante y, en particular, la salud de las
personas expuestas, por ejemplo: personas con pace-maker y
aparatos acusticos.

1.4.2 Métodos de reduccion de las emisiones

ALIMENTACION DE RED

- El equipo tiene que estar conectada a la alimentacion de la
red de acuerdo con las instrucciones del fabricante.

En caso de interferencia, podria ser necesario tomar ulteriores

precauciones como por ejemplo colocarle filtros a la alimenta-

cién de la red.

Ademas, considere la posibilidad de blindar el cable de alimen-

tacion.

CABLES DE SOLDADURA Y CORTE
Los cables tienen que ser lo mds cortos posible, estar colocados
cercanos entre si y pasar por encima, o cerca del nivel del piso.

CONEXION EQUIPOTENCIAL

Tenga en consideracién que todos los componentes metalicos
de la instalacién de soldadura (corte) y aquéllos que se encuen-
tran cerca tienen que estar conectados a tierra.

Sin embargo, el riesgo de descarga eléctrica aumentara si el
operador toca simultdneamente los componentes metalicos
conectados a la pieza en elaboracién y el eléctrodo. Por tal
motivo, el operador tiene que estar aislado de dichos compo-
nentes metélicos conectados a la masa.

Respete las normativas nacionales referidas a la conexién equi-
potencial.

PUESTA A TIERRA DE LA PIEZA EN ELABORACION

Cuando la pieza en elaboracién no estd conectada a tierra por
motivos de seguridad eléctrica, o a causa de la dimensién y
posicién, una conexién a tierra entre la pieza y la tierra podria
reducir las emisiones.

Es necesario tener cuidado en que la puesta a tierra de la pieza
en elaboracién no aumente el riesgo de accidente de los ope-
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radores, o dafe otros aparatos eléctricos.

Respete las normativas nacionales referidas a la puesta a tierra.
BLINDAJE

El blindaje selectivo de otros cables y aparatos presentes en la
zona circunstante pueden reducir los problemas de interferen-
cia. El blindaje de todo el equipo de soldadura (corte) puede
tomarse en consideracion para aplicaciones especiales.

1.5 Colocacion del equipo

Observe las siguientes normas:

- El acceso a los mandos y conexiones tiene que ser facil.

- No coloque el equipo en lugares estrechos.

- No coloque nunca el equipo sobre una superficie con una
inclinacién superior a 10° respecto del plano horizontal.

1.6 Grado de proteccion IP

Grado de proteccién de la envoltura en conformidad con EN

60529:

1P23S

- Envoltura protegida contra el acceso a partes peligrosas con
un dedo y contra cuerpos sélidos extrafos de diametro
mayor/igual a 12.5 mm.

- Envoltura protegida contra la lluvia a 60° sobre la vertical.

- Envoltura protegida contra los efectos daiinos debidos a la
entrada de agua, cuando las partes méviles del aparato no
estdn en movimiento.

2 PRESENTACION DE LA MAQUINA

GENESIS PME son generadores sinérgicos multifuncion capaces
de efectuar perfectamente los siguientes tipos de soldaduras:

- MMA;

- MIG/MAG;

- TIG LIFT.

El generador cuenta con:

- toma positiva (+) y negativa (-),

- tablero delantero,

- tablero de mandos trasero.

Los Genesis PME se pueden equipar con grupo de refrigeracién
WU21 para la refrigeracién con liquido de la antorcha TIG y MIC.

2.1 Cuadro de mandos frontal FP181

L1L2is3

2 3 4 1
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* L1 : indicador luminoso de llegada tension led verde.
Se enciende con el interruptor de encendido en el cuadro tra-
sero (Fig. 2) "I1" en posicion "I". Indica que la instalacion esta
encendida y bajo tension.
* L2: indicador luminoso dispositivo de proteccién led ama-
rillo.
Indica que se activo el dispositivo de proteccion térmica o la
proteccion para tensién de alimentacién incorrecta.
Con "L2" encendido parpadea un cédigo de alarma en "D1".
El generador queda conectado a la red, pero no suministra
potencia en salida.
Tipo de alarma:
00  Error de comunicacién
10 Falta de fases
11 Falta de liquido refrigerante
12 Recalentamiento del médulo de potencia
14 Alarma general
15 Sobretensién
16  Bajo voltaje
17 Alarma médulo de potencia
18 Tension de alimentacién del motor en WF104 incorrec-
ta
19 Corriente media muy alta. Se estd soldando con una
corriente media superior a la nominal de la maquina.
20  Error memoria datos.
22 Configuracién incorrecta.
* L3 : Luz testigo de salida de tension (funcionamiento) led
rojo.
Indica la presencia de la tensién de salida.
* 1 : Tecla de seleccion 2/4 tiempos/crater filler.
Selecciona el modo de desbloqueo de la potencia: MIG/MAG
2 tiempos ( ), MIG/MAG 4 tiempos ( @8 ), MIG/MAG
crater filler ().
El encendido del led al lado del simbolo confirma la seleccién.
Crater filler.
En este modo de funcionamiento el soldador puede controlar
tres niveles sinérgicos distintos de soldadura (que correspon-
den a tres valores diferentes de velocidad del alambre)
mediante el botén antorcha: cuando se oprime por primera
vez se obtiene un primer valor (incremento inicial) que se
configura desde set up en porcentaje sobre el valor de solda-
dura; cuando se suelta por primera vez se obtiene el valor de
una soldadura normal; cuando se oprime por segunda vez se
obtiene un tercer valor (crater filler) que se configura desde
set up en porcentaje sobre el valor de soldadura; cuando se
suelta por segunda vez se termina el proceso de soldadura.
* 2 : Bot6n de selecciéon de la soldadura.
Selecciona el funcionamiento electrodo ( @ ), TIG DC con
arranque LIFT sin botén antorcha (@gf> ), MIG/MAG manual
(@@ ), MIG/MAG sinérgico (@)
El encendido del led confirma la seleccion.
* 3 : Tecla de seleccion lectura parametros.
Presionando esta tecla se visualizan en el display (D1) el valor
real de la corriente de soldadura ( &), el valor real de la
tension de soldadura ( &W).
* 4 : Tecla de seleccion del parametro principal.

- velocidad del alambre
- corriente
- espesor

* 5: Potenciémetro.
Permite la regulacién del Arc-Force en MMA y de la tensién
de soldadura en MIG/MAG (si trabaja en modo manual la ten-
sién se varfa en valor absoluto, si trabaja en modo sinérgico, se
efectGa una correccién en la curva sinérgica utilizada desde -
9.8Volt (-) hasta +10Volt (+) con valor aconsejado de (0)).
Display D1.

Visualiza cifras, datos.

*

*




* E1 : Encoder.

Utilizado junto con el botén SETUP/pardmetros (6) permite
modificar los pardmetros de soldadura seleccionados en el
gréfico (7) y visualizados en el display (D1).

6 : Tecla SETUP/parametros.

Permite acceder al SETUP y a los valores de los para- metros
de soldadura.

Al apretarla, antes de que pasen 3 segundos, desde que se
han apagado los leds (véase "Funcionamiento"), permite acce-
der a los parametros:

0 Salida ajuste

3 Hot-start en MMA

4 Arc-force en MMA

9 Puesta a cero de todos los parametros

14 Posgas en MIG (0-10s predeterminado 25)

15 % de incremento inicial en modo crater filler

16 % de crater filler sobre la velocidad de alambre configurada
17 Activacion (1) hotstart MIG con acero inoxidable

18  Tiempo de burnback

19 % de sotfstart

*

21 Correccién o configuracion | minima en MIG short

22 Selector entre ref. externas de FP (1) y WF (0, prede-
terminado).
En el primer caso, el cliente debe realizar el cableado
por su cuenta

23 Tiempo de soldadura en MIG. Si se coloca en O (que es
el predeterminado) la maquina hace 2 tiempos regularmente

24 Habilitacion desconchadura en sustitucién de TIG

25  Control WU: por defecto en 0 (WU apagado en TIG y
temporizado en MIG); configuracién en 1 (WU tempo-
rizado en TIG y siempre encendido en MIG)

40  Muestra la version software de la 149
(Logica de la maquina)

41 Muestra la version software de la 147 (carro WF104)

Inductancia en MIG.

En el display aparece un valor desde 12 (inductancia minima,
arco mas reactivo) hasta 100 (inductancia maxima, arco mas
m6rbido).

(@) Correccion de la frecuencia en MIG pulsado.
Permite la seleccion con E1 del programa de soldadura

deseado.

Short-Spray Pulsado

@ Alambre @ Alambre
Material |(Gas 08 10 1.2 16108 1.0 1.2 1.6
Fe 100%CO2 S.01|s.02{s.03(so4| / [ / | / | /
Fe 80%Ar-20%C02|5.05(5.06 [S.07[S.08 | PO5 [ P06 | PO7 | PO8
Ss 98%Ar-2%C0O2 [S.09|S.10(S.11|S.12|{P09 |P10|P11|P12
Al 100%Ar / 1S.14|S.15(S.16| / |[P14|{P15|P16
AlSi 100%Ar S.17(S.18|S.19|S.20|P17 |R18 |P19| P20
AlMg 100%Ar S.21(S.22(S.23|S.24| P21 |P22 | P23 | P24
CuAl T00%Ar S.25|S.26(S.27|S.28 | P25 |P26 | P27 | P28
CuSi 100%Ar /|s30( /| /| / |P30| /| /
MCWFe |80%Ar-20%CO2| / / 1S.35|S.36| / / |P35|P36
BFCWFe [80%Ar-20%CO2| / / 15.39(S.40| / / |P39| P40
RFCWFe [80%Ar-20%CO2| / / |S.43|S.44| / / |P43| P44
FCWSs 80%Ar-20%CO2| / / |S.47|5.48| / / |P47|P48

ZZ seles

Si el programa no esta disponible, en D1 no aparece el cédi-
go de programa.

El grafico (8) en el cuadro frontal muestra de manera sintéti-
ca esta tabla.

Nota:

Fe acero al carbono

Ss acero inoxidable

Al Aluminio puro

AlSi Aluminio al silicio (5%)
AlMg Aluminio al magnesio (5%)
CuAl Cobre aluminio (8%)

CuSi Cobre silicio (3%)

MCWFe  Alambre metélico

BFCWFe Alambre bésico

RFCWFe Alambre de rutilo

FCWSs  Alambre para acero inoxidable

I Corriente de soldadura en MMA.

%l Hotstart:
Porcentaje de aumento de la corriente de soldadura en el
cebado del arco. Facilita el cebado.

Cuando se enciende el led que se encuentra al lado del sim-
bolo, significa que la seleccién ha sido confirmada.

Funcionamiento:

La maquina memoriza el iltimo estado de solda-
(‘“ dura y lo representa en el momento del encendi-
do.

Coloque el interruptor de encendido (1) en la posicién "I";

cuando se enciende la luz testigo que indica la presencia de

tension (L1) (led verde), significa que el estado del equipo

bajo tension ha sido confirmado.

El display (D1) muestra la versién de software de gestién del

cuadro de mandos (por €j. 3.9) durante tres segundos y luego

la corriente nominal del generador; en dicho momento es

posible:

- entrar en la modalidad SETUP apretando la tecla
SETUP/parametros (6);

- 0 bien proceder a la soldadura (o modificar los para-
metros).

Si elige entrar en la modalidad SETUP, la misma es confirma-

da con un "0" que apare ce en el centro del visualizador (D1).

- Gire el encoder (E1), en el visualizador (D1) aparecer n en secuen-

cia los ndmeros correspondientes a los parametros (véase tecla

SETUP/parametros); deténgase en el parametro interesado y aprie-

te la tecla SETUP/pardmetros (6). Con el parametro (9) del SETUP

se eliminan todas las modificaciones realizadas en SETUP'y se vuel-

ve a los valores estandares fijados por SELCO.

El ndmero en el visualizador (D1) es sustituido con el valor del

pardmetro que puede modificarse con el potenciémetro (E1).

En el caso de que sea necesario modificar los valores de los

par metros de soldadura del grafico (7):

- Deje que pasen tres segundos desde el momento en que se
apagan los leds del tablero.

- Seleccione con (2) el procedimiento de soldadura deseado.

- Seleccionado el procedimiento (MIG P)

- Seleccione con (4) TIPO PARAMETRO principal deseado.

- Seleccione con (6) modo de configuracién del programa (P)

- Configure, girando ET, el programa deseado, escogiéndolo de
la tabla aplicada en el panel frontal.

- De ser seleccionado el procedimiento MMA o TIG, regule F1
para modificar el valor de la corriente de soldadura.

*

*

*

*

(t La maquina esta siempre lista para soldar y el
estado esta definido por el conjunto de leds que
estan encendidos en el tablero.
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2.2 Cuadro de mandos trasero

* 11: Interruptor de encendido
“O" apagado; “1” encendido.

* J6 : Conector del alimentador de alambre WF104.
Est equipado con contactos para fibras dpticas, para la cone-
xi6n del mazo de cables de mando para el alimentador de
alambre WF104.

Jé6 N

FP139

Fig.2

2.2.1 Alimentador de alambre WF104
El alimentador de alambre
WF104 es la parte mévil de un
equipo completo de soldadura
MIG/MAG para Genesis GSM.
Se conecta al

generador por medio de un
mazo de cables disponibles en
varios largos.

La unidad es muy compacta,
con el compartimiento para la
bobina del alambre protegido.
El motorreductor es de 120 W
y 4 cilindros arrastran el alam-
bre.

El microprocesador controla la
velocidad del alambre utilizando la sefial de un encéder colo-
cado en el motor; ademds, gestiona todas las informaciones que
llegan del generador a través del mazo de cables.

A pedido, WF104 puede equiparse con el conector vy la tarjeta
eléctrica para utilizar antorchas PUSH-PULL.

Siempre a pedido, puede suministrarse un kit de accesorios
(cilindros y casquillo de guia del alambre en teflon) para soldar
con alambre de aluminio y con alambres con almas.

El alimentador de alambre puede colocarse encima del genera-
dor gracias a un soporte especial que permite la rotacion a 360°.

Fig. 3

2.2.2 Control remoto RC07 para soldadura MIG/MAG
Puede instalarse en el alimentador de alambre WF104.
Permite regular a distancia la velo-
cidad de salida del alambre y la
longitud del arco de soldadura por
medio de dos botones. La superior
cambia la velocidad alambre/espe-
sor/corriente desde el valor minimo
"1" al valor méximo "10".

El otro tiene una escala de 5-0-5:

- "0" corresponde a la longitud del
arco sugerido;

- "5" a la izquierda con arco muy corto;
- '5" a la derecha con arco muy largo.

El valor real configurado aparece en D1.

Fig. 4
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and PLAY).
- Para desactivar el mando a distancia gire ambos
potenciémetros completamente hacia la izquierda
o desconecte el mando.

2.3 Caracteristicas técnicas

- El modo de accionamiento remoto se activa auto-
maticamente al conectar el mismo mando (PLUG

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
PME PME PME
Tension de
alimentacion
(50/60Hz) 3x400V =15% 3x400V +=15% 3x400V =15%
Potencia maxima
absorbida 10.1kW 13.7kW 22.9kW
Corriente maxima
absorbida 21A 27.5A 42.9A
Fusibles retarda-
dos 500V 20A 30A 40A
Rendimiento 0.87 0.87 0.87
Factor de
potencia 0.69 0.72 0.77
Corriente de
soldadura
MMATIGMIG40°C|  (x= 60%) 280A (x=60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MMATIGMIG25°C | (x=100%) 280A | (x=100%) 350A | (x=100%) 500A
Gama de antorcha
DC MMA 6A20V-280A/31.2V | 6A20V-3504/34V | 6A/20V-500A/40V
DC TIG 6A/T0V-280A21.2V | 6A/TOV-350424V | 6A/10V-500A/30V
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V-3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V
Tension en vacio 81V 81V 79V
Grado de
proteccién 1P23S 1P23S 1P23S
Clase de
aislamiento H H H
Normas de fabri- EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
cacion EN60974-5 EN60974-5 EN60974-5
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Datos con temperatura ambiente a 40°C
Dimensiones y pesos
Tipo de Dimensiones in mm Peso
carro A B C D Kg
| GT 23 930 1000 610 1400 29




3 TRANSPORTE - DESCARGA

No subestime el peso del equipo, (véanse caracteri-
sticas técnicas).

No haga transitar ni detenga la carga suspendida
arriba de personas o cosas.

-
-

No deje caer ni apoye con fuerza el equipo, o la uni-
dad.

Una vez quitado el embalaje, el generador esta
fli  dotado de una cintura alargable que permite el
b manejo sea a mano que en el hombro.

1

4 INSTALACION

Elija el local adecuado, siguiendo las indicaciones
de la seccion "1.0 ADVERTENCIA".

Nunca coloque el generador y el equipo sobre un
plano que tenga una inclinacién mayor de 10° con

% respecto al plano horizontal. Proteja el equipo de
los aguaceros y del sol.

=1

g No utilice el generador para descongelar tubos.

4.1 Conexion eléctrica a la red

La instalacion estda equipada con una tGnica conexion eléctrica
con cable de 5 m situado en la parte trasera del generador.
Tabla de las medidas de los cables y de los fusibles de entra-
da del generador:

G. 282 PME | G. 352 PME | G. 503 PME
Tensién nominal 400 V3~
Rango de tensién 340V 460V (400V +15% -15%)
|_Fusibles retardados 20A 30A 40A
Cable de alimentacién|  4x6mm2 4x6mm?2 4x6mm?2

Generador

& o
ZZ seleo
4.2 Conexion de los equipamientos

Antes de proceder con las conexiones, desconecte
A el enchufe de alimentacion del generador de la

toma de corriente.
Aténgase a las normas de seguridad indicadas en
la seccion "1.0 ADVERTENCIA".

Il Conecte cuidadosamente los equipamientos para
evitar pérdidas de potencia.

5 ENSAMBLAJE DEL EQUIPO

ADVERTENCIA

A A

* La instalacion eléctrica tiene que ser efectuada por perso-
nal técnico con requisitos técnico profesionales especifi-
cos y de conformidad con las leyes del pais en el cual se
efectia la instalacién.

El cable de red de la soldadora tiene un hilo
amarillo/verde que SIEMPRE tiene que estar conectado al
conductor de proteccién de tierra. NUNCA use el hilo
amarillo/verde junto con otro hilo para tomar la corriente.
Controle que en la instalacién se encuentre la "puesta a
tierra" y que las tomas de corriente estén en buenas con-
diciones.

Instale sélo enchufes homologados de acuerdo con las
normativas de seguridad.

*

*

*

5.0.1 Montaje del carro mévil
Para montar el carro portagenerador GT23, véase TABLAS DES
REPUESTOS.

5.1 Conexion de la unidad
5.1.1 Conexién para la soldadura MMA

Lea atentamente el punto
4.2,

* Conecte el conector de la
pinza de masa a la toma
negativa (-) del genera-
dor.

* Conecte el conector de la
pinza portaelectrodo a la
toma positiva (+) del
generador.

Fig. 5

La conexion arriba descripta da como resultado
il una soldadura con polaridad inversa. Para obte-
h ner una soldadura con polaridad directa, invierta
la conexién.

-

5.1.2 Conexion para la soldadura TIG

Lea atentamente el punto "
4.2,

1) Conecte el conector
(Fig.6) de la pinza de
masa a la toma positiva
(+) del generador.

2) Conecte la unién de la
antorcha TIG a la toma
negativa (-) del generador.

3) Conectar la unién de gas
al reductor de presién.
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6 PROBLEMAS - CAUSAS

6.1 Posibles defectos de soldadura en MMA y TIG

Defecto

Causa

Oxidaciones

1) Gas insuficiente.
2) Falta de proteccién en el reverso
de la soldadura.

Inclusiones de volframio

1) El electrodo estd afilado incorrecH
tamente.

2) El electrodo es demasiado pequerio

3) Defecto operativo (contacto de Id
punta con la pieza).

Porosidades

1) Suciedad en los bordes.

2) Suciedad en el material de apor-
tacion.
Velocidad de avance elevada.

Crietas en caliente

Material de aportacién inadecuado.
Cordén térmico de soldadura ele-
vado.

3) Materiales sucios.

3)
4) Intensidad de corriente muy baja.
1)
2)

6.2 Posibles defectos de soldadura en MIG y MAG

6.3 Posibles incovenientes eléctricos

Defecto Causa

La maquina no se enciende 1) Controle que haya tensién en la
red de alimentacién.

El generador no suministra los |1) Controle el estado de la maqui-

parametros de soldadura correctos. nay los pardmetros de soldadu-
ra en el dispositivo de control.

2) El pulsador de la antorcha esta

averiado.
3) La conexion de la masa es

incorrecta.
El alambre no avanza durante la |1) Controle que el mazo de cables
soldadura MIG. estd conectado correctamente

(s6lo de potencia).

Anulacién de la potencia de salida, |1) El generador se sobrecalenté.
indicada porque se enciende la luz |2) La tensién de entrada est fuera
testigo de los dispositivos de pro- | de los limites.

teccion L2 () (led amarillo) en |3) La corriente de salida requerida
los tableros delanteros y porque | es excesiva.

aparece un mensaje de error . 4) Hay problemas de comunica-
cién software entre las piezas
que forman el equipo.

Defecto

Causa

Porosidad

1) Humedad del gas.
2) Suciedad, éxido.
Arco de soldadura muy largo.

Crietas en caliente

Bordes muy vinculantes.
Soldaduras con cordén térmico
muy elevado.

4) Material de aportacién impuro.

5) Material base con elevado contenido
de carbono, azufre y demds impurezas.

)
3)
1) Piezas sucias.
2)
3)

Poca penetracién

1) Corriente muy baja.

2) Alimentacién del alambre incon-
stante.
Bordes demasiado separados.
Chaflan muy pequefo.

Poca fusion

Movimiento bruscos de la antorcha.
Inductancia no ideal en
Short-Spray Arc.

Tensién muy baja.

Resistencia de éxido.

3)
4)
5) Protuberancia excesiva.
1)
2)

Cortes laterales

Velocidad de soldadura excesiva.

Roturas

Tipo de alambre inadecuado.
Mala calidad de las piezas a soldar.

Salpicaduras excesivas

Tensién muy alta.
Inductancia no ideal en
Short-Spray Arc.

3) Capuchén sucio.

4) Antorcha muy inclinada.

3)
4)
1)
2) Tension de soldadura muy alta.
1)
2)
1)
2)

Defectos de perfil

1) El alambre sobresale demasiado
(en la antorcha).
2) Corriente muy baja.
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Para cualquier duda y/o problema limar el centro de asisten-
cia tecnica nas cercano.

7 MANTENIMIENTO ORDINARIO
NECESARIO

Evite que se acumule polvo metdlico cerca y sobre las aletas de
ventilacion.

iCorte la alimentacién a la instalacion antes de
A cualquier trabajo!

Controles periédicos al generador y al WU21:
* Limpie el interior utilizando aire comprimido a
baja presion y pinceles de cerdas suaves.
lw” * Controle las conexiones eléctricas y todos los
L 4 cables de conexion.
Para el mantenimiento y el uso de los reductores
de presién, consulte los manuales especificos.

componentes de las antorchas TIG, de la pinza
portaelectrodo o de los cables de masa:

g Para el mantenimiento o la sustitucion de los

* Corte la alimentacién de la instalacion antes de cualquier
trabajo.

* Controle la temperatura de los componentes y asegiirese
de que no estén muy calientes.

* Siempre utilice guantes segin las normas.

* Utilice llaves y herramientas adecuadas.

NOTA: La carencia de este mantenimiento, provocara la
caducidad de todas las garantias y el fabricante se conside-
rara exento de toda responsabilidad.




8 PRECAUCIONES GENERALES WF104

Las unidades méviles SELCO estan alimentadas exclusivamente
con baja tensiéon 42 Vac, segln rigidas normas internacionales.
En todo caso, es aconsejable la observancia de las normas ele-
mentales de proteccién expuestas detalladamente en el manual
operativo del generador.

Antes de efectuar cualquier elaboracion, sustitu-
cién o reparacién de partes, es necesario cercio-
rarse que el generador esté desconectado de la
linea de alimentaci6n.

8.1 Paneles de mandos delanteros

@6 @8

138

wrlld

seles
Fig. 7
*T1:

Permite la purga del circuito de gas del aire continuo en
los tubos.

*T2:

Permite el avance manual del alambre ((til para hacerlo
pasar a lo largo de la vaina de la antorcha durante las
maniobras de preparacién).

& 6
A57—> ‘> — A6

Fig. 8

* Conexion para el agua A5: se debe conectar el tubo de
impulsion de la antorcha MIG (por lo general, azul), si ésta es
enfriada por agua.

* Conexion para el agua A6: se debe conectar el tubo de
retorno de la antorcha MIG (por lo general, rojo), si ésta es
enfriada por agua.

* Conector J2: el mismo esta presente en la carretilla solamen-
te como optional (ver el kit de accesorios). Al mismo se debe
conectar el conector de la antorcha eventual Push-Pull; esta
antorcha cuenta con ciclomotor para el tiro y el manteni-
miento bajo tension del alambre, es (til sobretodo en la sol-
dadura del aluminio.

* J1: Conector de los controles remotos.

ZZ seles

8.2 Paneles de mando posteriores

® ®
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Fig. 9

* Toma D2: a esta toma debe ser conectado el cable de poten-
cia del haz de cables procedente del generador.

* Conector J3: a este conector se debe conectar el conector de
5+2 polos del haz de cables procedente del generador.

* Conexion para el agua A3: se debe conectar el tubo de
impulsién del haz de cables (azul).

* Conexion para el agua A4: se debe conectar el tubo de
retorno del haz de cables (rojo).

* A1: Conexion de gas.

8.3 Caracteristicas técnicas

WF104

Didametro alambres tratables 0.8-1.0/1.2-1.6
0.8-1.0/1.2-1.6 aluminio

1.0-1.2-1.4-1.6 animados

Velocidad avance alambre 1-22 m/min.
Potencia motorreductor 120W
Pulsador avance alambre si
Pulsador purga gas si
Control remoto optional
Enchufe para portaelectrodo PUSH-PULL optional
Rodillos de acero si
Rodillos de teflon sf
Grado de proteccion IP23S
Clase de aislamiento H
Peso 18 Kg.
Dimensiones (axpxh) 435x220x600 mm

Dan a 40°C de temperatura ambiente

51




ZZseleo

9 INSTALACION

10 DEFECTOS POSIBLES

Fig. 10 Detalles del carro movil

a) Conectar el haz de cables a la toma D2 /)3 (fig. 9) y los tubos
del liquido de enfriamiento si se utilizan a las tomas A3 / A4.

b) Conectar el tubo del gas a la conexién posterior (fig. 9) de 1/4
de pulgada.

c) Abrir la tapa movil de la carretilla, haciendo presién sobre los
dos cierres de corredera, liberando el compartimento de
eventuales elementos accesorios en dotacion.

d) Controlar que la garganta del carrete coincida con el diame-
tro del alambre que se desea utilizar;

e) Destornillar la abrazadera (G1 fig. 10) de la devanadera por-
tacarrete e insertar el carrete.

Hacer también entrar en el alojamiento el perno metalico de
la devanadera, reponer la abrazadera (G1 fig. 18) en posi-
cién y calibrar el tornillo de friccién (G2 fig. 10)

f) Desbloquear el soporte remolque del motorreductor (M1 fig.
18) introduciendo la punta del alambre en la la arandela gufa
del alambre y, haciéndolo pasar sobre el carrete, en la cone-
xién de la antorcha.

Bloquear en posicién el soporte remolque (M1) controlando
que el alambre haya entrado en la garganta de los carretes.

g) Insertar la antorcha, con la vaina, en la conexién centralizada
(C1 fig. 10) atornillando completamente la abrazadera de la
misma. Si la antorcha es enfriada con agua, conectar los
tubos de impulsién y retorno en las uniones (A5-A6 fig. 8).
En el caso en que estén conectados los tubos del liquido de
enfriamiento del haz arrancas y la antorcha no sea enfriada
con liquido.

Encender el generador sélo después de haber verificado el
correcto apretamiento de los conectores y conexiones rapidas.
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Los defectos durante la soldadura pueden tener una origen
eléctrica, mecdnica o quiz s son causados por una utilizacién
erronea del aparato. El manual de funcionamiento del genera-
dor describe los defectos de soldadura.

DEFECTO CAUSA
El hilo no avanza a) el fusible de linea se ha
fundido;

b) el fusible sobre el genera-
dor se ha fundido;

c) defecto del interruptor del
soplete;

d) defecto del conjunto de
cables;

e) desgaste de los rodillos;

f) el mechero del soplete se
ha fundido (hilo pegado);

g conexion de la alarma
sobre el generador;

h) soft star autorizado y valor
programado a lo minimo.

a) el borne de masa no estd
en contacto con la pieza de
soldar;

b) solucién y programacion
de los parametros de solda-
dura erréneas;

c) cable positivo (conjunto de
cables) desconectado;

d) defectos del generador
(ponerse en contacto con el
servicio de posventa de la
SELCO).

El hilo avanza pero el arco no
se enciende

11 KIT ACCESORIOS

COMPOSICION CODIGO
Conjunto de accesorios para traccion

hilo de 4 rodillos 73.10.002
Rodillo tensor de hilo inferior 120W 1.6-AN

Spray antiadherente sin silicon 500 g

Conjunto de accesorios aluminio

para traccién hilo 4 rodillos 73.10.029

Rodillo teflon 120W 1.2-1.6
Forro guiahilo teflon 120W
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PORTUGUES

MANUAL DE UTILIZACAO E MANUTENCAO

O presente manual faz parte integrante da unidade ou da maquina e deve acompanhala sempre que a mesma for deslocada ou
revendida.

O operador é responsavel pela manutengao deste manual, que deve permanecer sempre intacto e legivel.

A SELCO s.r.l tem o direito de modificar o contetido deste manual em qualquer altura, sem aviso prévio.

Sao reservados todos os direitos de tradugao, reprodugao e adaptagao parcial ou total, seja por que meio for (incluindo fotocépia,
filme e microfilme) e é proibida a reprodugao sem autorizagao prévia, por escrito, da SELCO s.r.l.

DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE

A empresa
SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

declara que o aparelho tipo GENESIS 282-352-503 PME

& conforme as directivas EU: 2006/95/EEC
2004/108/EEC
92/31/EEC
93/68/EEC

e que foram aplicadas as normas: EN 60974-1
EN 60974-5
EN 60974-10

Cada intervengao ou modificagdo nao autorizada pela SELCO s.r.l. anulara a validez desta declaragdo.

Onara di Tombolo (PADOVA) ntante Legal da Selco

Lino Frasson

SIMBOLOS

A Perigo iminente de les6es corporais graves e de comportamentos perigosos que podem provocar lesdes corporais gra-
ves.

b Informagao importante a seguir de modo a evitar lesées menos graves ou danos em bens.

~—~

(t Todas as notas precedidas deste simbolo sao sobretudo de caracter técnico e facilitam as operagoes.
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1 ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de operagdo na maquina, é
necessario ler cuidadosamente e compreender o contetido
deste manual. Nao efectuar modificagbes ou operagdes de
manutengao que ndo estejam previstas.

Em caso de alguma ddvida ou problema relacionados com a
utilizacdo da maquina, que nao estejam referidos neste manual,
consultar um técnico qualificado.

Do fabricante nao se responsabiliza por danos causados em
pessoas ou bens resultantes de leitura ou aplicacao deficientes
do contetido deste manual.

1.1 Proteccao do operador e de terceiras pessoas
O processo de soldadura (corte) é uma fonte nociva de
radiagbes, ruido, calor e exalagdo de gases. Os portadores de
aparelhos electrénicos vitais (marca-passo) devem consultar o
médico antes de aproximar-se das operagoes de soldadura por
arco ou de corte de plasma.

Caso ocorra um acidente, nao respeitando-se o acima referido,

o construtor ndo se responsabiliza pelos danos sofridos.

1.1.1 Proteccao pessoal

- Nao utilizar lentes de contacto!!!

- Manter perto de si um estojo de primeiros socorros, pronto a
utilizar.

- Nao subestimar qualquer queimadura ou ferida.

- Proteger a pele dos raios do arco, das faiscas ou do metal
incandescente, usando vestudrio de proteccdo e um capacete
ou um capacete de soldador.

- Usar maéscaras com protectores laterais da face e filtros de
proteccao adequados para os olhos (pelo menos NR10 ou
superior).

- Usar auriculares se, durante o processo de soldadura (corte),
forem atingidos niveis de ruido perigosos.

- Usar sempre 6culos de seguranga, com protecgdes laterais,
especialmente durante a remogdo manual ou mecanica das
escérias da soldadura (corte).

- Se sentir um choque eléctrico, interrompa de imediato as
operagoes de soldadura (corte).

- Nao tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois porta-
eléctrodos.

1.1.2 Proteccao de terceiros

- Colocar uma parede diviséria retardadora de fogo para
proteger a drea de soldadura (corte) de raios, faiscas e escérias
incandescentes.

- Avisar todas as pessoas que estejam por perto para nao
olharem o arco ou o metal incandescente e para usarem
proteccdo adequada.

- Se o nivel de ruido exceder os limites previstos pela lei,
delimitar a area de trabalho e certificarse de que todas as
pessoas que se aproximam da zona estio protegidas com
auriculares.

1.2 Proteccao contra fumos e gases

Os fumos, gases e poés produzidos durante o processo de soldadura

(corte) podem ser nocivos para a sua salde.

- Nao utilizar oxigénio para a ventilagao.

- Providenciar uma ventilagao correcta na zona de trabalho, quer
natural quer artificial.

- No caso da operagao de soldadura (corte) se efectuar numa area
extremamente pequena, o operador devera ser vigiado por um
colega, que se deve manter no exterior durante todo o processo.

- Colocar as botijas de gas em espagos abertos ou em locais com
boa ventilagdo.

- Nao efectuar operagbes de soldadura (cortes) perto de zonas de
desengorduramento ou de pintura.
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1.3 Prevencao contra incéndios/explosoes

O processo de soldadura (corte) pode provocar incéndios e/ou

explosbes.

- Retirar da area de trabalho e das dreas vizinhas todos os materiais
ou obijectos inflamaveis ou combustivesis.

- Colocar nas proximidades da area de trabalho um equipamento
ou um dispositivo anti-incéndio.

- Nao efectuar operagbes de soldadura ou de corte em
contentores fechados ou tubos.

- Se os ditos contentores ou tubos tiverem sido abertos, esvaziados
e cuidadosamente limpos, a operagao de soldadura (corte) devera
de qualquer modo ser efectuada com o maximo de cuidado.

- Nao efectuar operacoes de soldadura (corte) em locais onde haja
pds, gases ou vapores explosivos,

- Nao efectuar operagbes de soldadura (corte) sobre ou perto de
contentores sob pressao.

- Nao utilizar o aparelho para descongelar tubos.

1.4 Compatibilidade electromagnética (EMC)

Esta unidade foi fabricada em conformidade com as indicacoes

contidas nas normas padrao EN60974-10, as quais o operador

tem que se reportar para a poder utilizar.

- Instalar e utilizar esta unidade de acordo com as indicacoes
deste manual.

- Esta unidade devera ser apenas utilizada com fins
profissionais, numa instalagao industrial. E importante ter em
consideracdo que podera ser dificil assegurar a
compatibilidade electromagnética em locais ndo industriais.

1.4.1 Instalacao, utilizacao e estudo da area

- O utilizador deve ser um experto do sector e como tale é
responsavel pela instalagio e pelo uso do aparelho, segundo as
indicagbes do fabricante. Caso se detectem perturbagdes
electromagnéticas, o operador do equipamento tera que resolver o
problema, se necessario com a assisténcia técnica do fabricante.

- As perturbagbes electromagnéticas tém sempre que ser
reduzidas até deixarem de constituir um problema.

- Antes de instalar este equipamento, o operador devera avaliar os
problemas electromagnéticos potenciais que poderdo ocorrer
nas zonas circundantes e, particularmente, os relativos as
condigdes de salide das pessoas expostas, por exemplo, das
pessoas que possuam "pace-makers' ou aparelhos auditivos.

1.4.2 Métodos de reducao das emissoes

REDE DE AI.IMENTACAO DE ENERGIA

- A instalacdo deve estar ligada a alimentacao de rede de
acordo com as instrucdes do fabricante.

Em caso de interferéncia, podera ser necessdrio tomar precaugdes

adicionais tais como a colocacio de filtros na rede de alimentagao.

E também necessdrio considerar a possibilidade de blindar o

cabo de alimentagao.

CABOS DE SOLDADURA E CORTE
Os cabos deverdao ser mantidos tdo curtos quanto possivel,
colocados juntos entre si e mantidos ao nivel do chao.

CONEXAO EQUIPOTENCIAL

Deve-se ter em consideragdo que todos os componentes
metdlicos da instalagdo de soldadura (corte) e dos que se
encontram nas suas proximidades devem ser ligados a terra.
Contudo, os componentes metalicos ligados a pega de trabalho
aumentam o risco do operador apanhar um choque eléctrico,
caso toque ao mesmo tempo nos referidos componentes
metdlicos e nos eléctrodos.

Assim, o operador deve estar isolado de todos os componentes
metdlicos ligados a terra.

A conexao equipotencial devera ser feita de acordo com as
normas nacionais.
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LIGACAO DA PECA DE TRABALHO A TERRA

Quando a peca de trabalho nao esta ligada a terra, por razoes de
seguranga eléctrica ou devido as suas dimensdes e posigao, uma
ligacdo de terra entre a pega e a terra podera reduzir as emissoes.
E necessario ter em consideracdo que a ligagao de terra da peca de
trabalho ndo aumenta o risco de acidente para o operador nem
danifica outros equipamentos eléctricos.

A ligacao de terra devera ser feita de acordo com as normas
nacionais.

BLINDAGEM

A blindagem selectiva de outros cabos e equipamentos presentes
na zona circundante, pode reduzir os problemas provocados por
interferéncia. A blindagem de toda a instalagao de soldadura (corte)
pode ser considerada em aplicagoes especiais.

1.5 Colocacao da instalacao

Observar as seguintes regras:

- Facil acesso aos comandos do equipamento e as ligagdes do mesmo.

- Nao colocar o equipamento em lugares pequenos.

- Nunca colocar o equipamento num plano com inclinagdo
superior a 10° em relagao ao plano horizontal.

1.6 Grau de proteccao IP

Grau de protecgao do invélucro em conformidade com a EN 60529:

1P23S

- Invélucro protegido contra o acesso a partes perigosas com
um dedo e contra corpos sélidos estranhos com diametro
superior/ igual a 12,5 mm.

- Caixa a prova de chuva que caia a 60° na vertical.

- Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a
entrada de dgua, quando as partes amoviveis da aparelhagem
nao estao em movimento.

2 APRESENTACAO DA MAQUINA

Os GENESIS PME sdo geradores sinérgicos multifuncdo capazes de
executar de modo excelente os seguintes processos de soldadura:
- MMA;

- MIG/MAG;

- TIG LIFT.

No gerador sdo previstos:

- tomada positiva (+) e tomada negativa (-),

- painel de comandos frontal,

- painel de comandos posterior.

Os Genesis PME podem ser fornecidos com um grupo de refrigera-
¢do WU21 para o arrefecimento da tocha TIG e MIG por liquido.

2.1 Painel de comandos frontal FP 181

6
|

1213 2 3 4 1

Fig.1
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* L1: presenca de tensao: led verde.
llumina-se quando o interruptor de acendimento, que se
encontra no painel posterior (Fig. 2) "I1", estd na posicao "I".
Indica que a unidade estd acesa e com energia.
* 12: dispositivo de proteccao: led amarelo
Indica que se activou o dispositivo de protecgao térmica ou o
de protecgdo devido a um incorrecto fornecimento de ener-
gia. Com "L2" aceso, pisca um cédigo de alarme em "D1".
O gerador fica ligado a rede mas nao fornece poténcia em saida.
Tipo de alarme
00  Erro de comunicagdo
10  Falta de fases
11 Falta de liquido refrigerante
12 Sobreaquecimento médulo poténcia
14 Alarme geral
15  Sobretensao
16  Subtensao
17 Alarme médulo poténcia
18  Tensdo de alimentacdo do motor no WF104 incorrecta
19  Corrente média demasiado elevada. Esta-se a soldar
com uma corrente média superior a corrente nominal
da méquina.
20 Erro memoria dados
22 Configuracao errada
* L3 : Dispositivo luminoso saida de tensao (trabalho): led
vermelho.
Indica a presenca de tensao em saida.
1 : Tecla de seleccao 2/4 tempos/crater filler.
Selecciona a modalidade de desbloqueio da poténcia:
MIG/MAG 2 tempos ( (3)), MIG/MAG 4 tempos (3% ),
MIG/MAG crater filler ( ).
O acendimento do led aoTado do simbolo confirma a seleccao.
Crater filler.
Nesta modalidade de funcionamento o soldador pode gerir trés dife-
rentes niveis sinérgicos de soldadura (que correspondem a trés dife-
rentes valores de velocidade do fio) agendo no botao da tocha: a pri-
meira pressao tem-se um primeiro valor (incremento inicial) que
pode ser definido do set up em percentagem do valor de soldadu-
ra; a primeira soltura tem-se o valor de soldadura normal; a segun-
da pressdo tem-se um terceiro valor (crater filler) que pode ser defi-
nido do set up em percentagem do valor de soldadura; a segunda
soltura termina-se o processo de soldadura.
2 : Tecla de seleccao soldadura.
Selecciona o funcionamento com eléctrodo (@),TIG DC
com arranque LIFT sem botao da tocha( ggks ), MIG/MAG
manual (@ ), MIG/MAG sinérgico (@ ).
O acendimento do led confirma a seleccao.
3 : Tecla de seleccao da leitura dos parametros.
Pressionando esta tecla, sao visualizados no visor (D1) o valor
efectivo da corrente de soldadura ( ), o valor efectivo da

tensdo de soldadura ( ).
4 : Tecla de seleccao do parametro principal.

- velocidade do fio
- corrente

- espessura
5 : Potenciémetro. (3&)

Consente de regular o Arc-Force em MMA e a tensao de sol-
dadura em MIG/MAG (se trabalha-se na modalidade manual
a tensdo é modificada em valor absoluto, se trabalha-se na
modalidade sinérgica executa-se uma correccao na curva
sinérgica utilizada de -9.8Volt (-) a +10Volt (+) com valor
aconselhado em (0)).

Visor D1.

Visualiza algarismos, dados.

E1: Encoder

Utilizado associado com a tecla SETUP/parametros (6) con-
sente de modificar os parametros de soldadura seleccionados
no grafico (7) e visualizados no visor (D1).

*

*

*

*

*

*

*

*




* 6: Tecla SETUP/parametros.
Consente de aceder ao SETUP e aos valores dos parametros
de soldadura.
Pressionado dentro de 3 segundos do desligamento dos led
(ver "Funcionamento") ou mantendo pressionada a tecla (6)
por alguns segundos consente de aceder aos parametros:
0 Saida setup
3 Hot-start em MMA
4 Arc-force em MMA
9 Reset de todos os parametros
14 Pos-vazao do gas em MIG (0-10s default 25)
15 % de incremento inicial na modalidade crater filler
16 % de crater filler na velocidade de fio definida
17 Activacao (1) hotstart MIG com ago inox
18  Tempo de burnback
19 % de sotfstart

21  Correccdo ou definicdo I minima em MIG short
22 Selector entre ref. externos de FP (1) e WF (0, default).
No primeiro caso, € o cliente que deve realizar a cablagem
23 Tempo de soldadura em MIG. Se colocado em 0O (que
é default) a maquina executa os 2 tempos regularmente
24 Habilitagdo da limpeza manual de defeitos por chama
em substituigao do TIG
25  Controlo WU: default a = (WU desligado e temporizado
em MIC); definicdo em 1 (WU temporizado e sempre
aceso em MIG)
40  Mostra a versao software da 149 (Légica da maquina)
41 Mostra a versao software da 147 (carro WF104)
Indutancia em MIG.
Sobre o visor aparece um valor de 12 (minima indutan-
cia, arco mais reactivo) a 100 (méxima indutdncia, arco
mais suave).

Correcgdo a frequéncia em MIG pulsada.

g

Consente a selecgao com E1 do programa de soldadura

desejado.

Short-Spray Pulsado

@ Fio 9 Fio
Material [Gas 08 1.0 1.2 16]08 1.0 1.2 1.6
Fe 100%CO2 S.01(S.02(s.03(s.04| / | / | / | /
Fe 80%Ar-20%C0O2|5.05[5.06(S.07|S.08| PO5 | P06 | PO7 | PO8
Ss 98%Ar-2%C0O2 |5.09[S.10{S.11{S.12| P09 |P10|P11|P12
Al 100%Ar / 1S.14|S.15|S.16| / |P14|P15|P16
AlSi 100%Ar $.17|5.18(5.19(S.20| P17 |P18 | P19 | P20
AlMg 100%Ar S.21(5.22(5.23(S.24| P21 | P22 | P23 | P24
CuAl 100%Ar S.25(5.26(5.27(S.28| P25 | P26 | P27 | P28
CusSi 100%Ar / |S.30] / / / |P30| / /
MCWFe |80%Ar-20%CO2( / / |S.35(S.36| / / |P35|P36
BFCWFe |80%Ar20%CO2| / | / |S.39|S.40| / | / |P39|P40
RFCWFe |80%Ar20%CO2| / | / |S.43|S.44| / | / |P43|P44
FCWSs  |80%Ar20%CO2| / | / |S.47|S.48| / | / |P47|P48
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Se o programa nao esté disponivel o cédigo de programa nao
é mostrado no DT1.

O gréfico (8) sobre o painel frontal indica sinteticamente esta
tabela.

Notas:

Fe aco de carbono

Ss aco inoxidavel

Al Aluminio puro

AlSi Aluminio de silicio (5%)
AlMg Aluminio de magnésio (5%)
CuAl Cobre aluminio (8%)

CuSi Cobre silicio (3%)

MCWFe  Fio fluxado metdlico
BFCWFe Fio fluxado basico

RFCWFe Fio fluxado rutilico

FCWSs  Fio fluxado para ago inoxidavel

] Corrente de soldadura em MMA.

%l Hot-Start:
Percentagem de incremento sobre a corrente de soldadura ao
estabelecimento do arco. Facilita o arranque.

O acendimento do led ao lado do simbolo confirma a seleccéo.

Funcionamento:

A méquina armazena o (ltimo estado de soldadu-
(t ra, voltando a mostra-lo quando se acende de novo
a maquina.

* Colocar o interruptor de acendimento (I1) em "I'; acendi-
mento do dispositivo luminoso de presenga de tensao (L1)
(led verde), confirma o estado da unidade sob tensao.

* O visor (D1) mostra a versdo do software de gestdao do painel
de comandos (por ex. 3.9) por trés segundos e em seguida a
corrente nominal do gerador; neste momento é possivel:

- entrar na modalidade SETUP pressionando a tecla SETUP/
parametros (6);

- ou entdo continuar com a soldadura (ou com a variacao dos
parametros).

* Se seleccionada, a entrada na modalidade SETUP é confir-
mada por um "0" central no visor (D1).

Girar o encoder (E1), no visor (D1) aparecem (em sequén-

cia) os nimeros correspondentes aos parametros (ver tecla

SETUP/parametros); parar no parametro que interessa e

pressionar a tecla SETUP/parametros (6).

Com o parametro (9) do SETUP cancelam-se todas as modi-

ficagoes executadas no SETUP e volta-se para os valores

standard definidos pela SELCO.
- O ndmero sobre o visor (D1) é substituido pelo valor do
parametro que pode ser modificado com o potenciémetro (ET).

* No caso em que seja necessario modificar os valores dos
parametros de soldadura do gréfico (7):

- deixar passar trés segundos do desligamento dos leds no
painel.

- Seleccionar com auxilio de (2) o procedimento de soldadura
desejado.

- Seleccionado o procedimento (MIG P)

- Seleccionar com (4) TIPO PARAMETRO principal desejado.

- Seleccionar com (6) modalidade definigao programa (P)

- Definir girando E1 o programa desejado, escolhido na
tabela contida no painel frontal.

- Se for seleccionado o procedimento MMA ou TIG, utilizar
F1 para variar o valor da corrente de soldadura.

-

A maquina esta sempre pronta para saldar e o esta-
do é definido pelo conjunto dos leds acesos sobre
o painel.
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2.2 Painel de comandos posterior
* 11 : Interruptor para acender.

"O" apagado; "I' aceso.

* J6 : Conector do alimentador de fio WF104.

Equipado de contactos para fibras 6pticas, para a ligacio do
feixe de cabos de comando para o alimentador de fio

WF104.
J6 1
g
© o0 [}
000 1
FP139

Fig.2

2.2.1 Alimentador de fio WF104

O alimentador de fio WF104
constitui a parte mével de uma
unidade completa de soldadura
MIG/MAG para Genesis GSM.
Deve ser ligado ao gerador atra-
vés de um feixe de cabos que
pode ser fornecido com dife-
rentes comprimentos.

A unidade apresenta-se extre-
mamente compacta com o
compartimento para a bobina
do fio protegido.

O motorredutor é de 120 W e
o fio é guiado por 4 rolos.

O microprocessador controla a

velocidade do fio utilizando o sinal de um encoder colocado

([

PLAY).
- Para desactivar o comando a distincia girar com-
pletamente ambos os potenciémetros no sentido
anti-horario ou remover o préprio comando.

2.3 Caracteristicas técnicas

- A activacao da modalidade comando remoto é
automatica, ligando o préprio comando (PLUG and

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
PME PME PME

Tensao de ali-
mentacao
(50/60Hz) 3x400V +15% 3x400V +15% 3x400V £15%
Poténcia maxima
absorvida 10.1kW 13.7kW 22.9kW
Corrente maxima
absorvida 21A 27.5A 42.9A
Fusiveis atrasados
500V 20A 30A 40A
Rendimento 0.87 0.87 0.87
Factor de poténcia 0.69 0.72 0.77

Corrente de

sobre o motor; além disso, gere todas as informagoes que vém,

através do feixe de cabos, do gerador. A pedido, o WF104 pode
ser equipado de conector e de placa electrénica para a utiliza-
gao de tochas PUSH-PULL. A pedido, também pode ser equi-
pado de kit de acessérios (rolos e casquilho guia fio em teflon)

soldadura
MMATIGMIG40°C|  (x= 60%) 280A (x=60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MMATIGMIG25°C | (x=100%) 280A | (x=100%) 350A | (x=100%) 500A
Intervalo de
regulagao
DC MMA 6A20V-280A/31.2V | 6A20V-3504/34V | 6A/20V-500A/40V
DC TIG 6A/T0V-280A21.2V | 6A/TOV-350424V | 6A/10V-500A/30V
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V-3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V
Tensdao em vazio 81V 81V 79V
Grau de proteccao IP23S 1P23S IP23S
Classe de
isolamento H H H
Normas de EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
construgao EN60974-5 EN60974-5 EN60974-5
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Dados a 40 °C de temperatura ambiente
Fig. 3 . .
Dimensoes e massa
Carro
tipo Dimensoes em mm Massa
A B C D Kg
GT23 930 1000 610 1400 29

para a soldadura com fio de aluminio e com fios fluxados.
O alojamento sobre o gerador é assegurado pelo suporte espe-
cifico que consente a rotagdo de 360°.

2.2.2 Comando a distancia RCO7 para soldadura MIG/MAG

Pode ser instalado no alimentador

de fio WF104.

Consente de regular a distancia, a
velocidade de saida do fio e o com-
primento do arco de soldadura | X
agindo nos dois manipulos. A supe-
rior varia a velocidade do fio/espes-
sura/corrente do valor minimo "1"

ao valor maximo "10".

SN
&

Fig. 4

O outro possui uma escala 5-0-5:

- "0" corresponde ao comprimento do arco sugerido;
- "5" a esquerda, corresponde a arco muito curto;

- "5" a direita, corresponde a arco muito comprido.
O valor efectivo definido é visualizado sobre D1.
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3 TRANSPORTE - DESCARGA

Nunca subestimar o peso do equipamento, (ver
caracteristicas técnicas).

Nunca deslocar, ou deixar, a carga suspensa sobre
pessoas ou bens.

-
-

Nao deixar cair o equipamento ou a unidade, nem
os pousar com forca no chao.

m Uma vez retirado da embalagem, o gerador é for-
w necido com uma cinta extensivel que permite que
4 a sua deslocacao seja feita a mao ou ao ombro.

4 INSTALACAO

Escolher uma zona adequada para a instalacao, de
acordo com os critérios referidos na Seccao "1.0

ATENCAO".

Nao colocar o gerador nem o equipamento em
i superficies com uma inclinacao superior a 10°,
h relativamente ao plano horizontal. Proteger a
¥  instalacao da chuva e do sol.

‘ . Nao utilizar o gerador para descongelar tubos.

4.1 Ligacao eléctrica a rede de alimentacao

A unidade esta equipada de uma Unica ligagdo eléctrica com
cabo de 5 mm, colocada na parte posterior do gerador.
Tabela de dimensionamento dos cabos e dos fusiveis de
entrada no gerador:

Gerador G. 282 PME | G. 352 PME | G. 503 PME
Tensdo nominal 400 V3~

Intervalo de tensaqg 340V +460V (400V +15% -15%)
Fusiveis atrasados 20A 30A 40A
Cabo de alimentagio| 4x6mm?2 4x6mm?2 4x6mm?2

ATTENZIONE

A A

* A instalacao eléctrica tem que ser efectuada por pessoal
técnico especializado, com requisitos técnicos e profissio-
nais especificos, e em conformidade com as leis do pais no
qual se efectua a instalacao.

* O cabo de rede de soldadura fornecido possui um fio ama-

relo/verde que devera ser SEMPRE ligado a massa.

NUNCA utilizar este fio amarelo/verde com outros condu-

tores de corrente.

Certificar-se que o local de instalacao possui ligacao de

terra e que as tomadas de corrente se encontram em per-

feitas condicoes.

Instalar apenas fichas homologadas de acordo com as nor-

mas de seguranca.

*

*

& R
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4.2 Ligacao dos equipamentos
Antes de efectuar as ligacdes, desligar a ficha de
A alimentacao do gerador da tomada de rede.
Seguir escrupulosamente as normas de seguranca
A referidas no ponto "1.0 ATENCAO".

i Ligar cuidadosamente os diversos componentes de
h forma a evitar perdas de poténcia.

5 MONTAGEM DO SISTEMA

5.0.1 Montagem do carro amovivel
Para a montagem do carro porta-gerador GT23, ver TAB. PECAS
SOBRESSALENTES.

5.1 Conexao da unidade

5.1.1 Conexao para
soldadura MMA

Ler com atencao 4.2.

* Ligar o conector da pinga
de terra a tomada negati-
va (-) do gerador.

* Ligar o conector da pinga
porta-eléctrodo a toma-
da positiva (+) do gera-
dor.

Fig. 5

com polaridade inversa. Para obter uma soldadu-

Im A conexao acima descrita, produz uma soldadura
== ra com polaridade directa, inverter a conexao.

5.1.2 Conexao para soldadura TIG

Ler com atencao 4.2.

1) Ligar o conector (Fig. 6)
da pinca de terra a
tomada positiva (+) do
gerador.

2) Ligar a conexao da tocha
TIG a tomada negativa (-
) do gerador.

3) Ligar a conexdo gas ao
redutor de pressao.
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6 PROBLEMAS - CAUSAS

6.1 Possiveis defeitos de soldadura em MMA e TIG

Problema

Causa

Oxidacoes

1) Gas insuficiente.
2) Falta de proteccao no reverso da
maquina.

Inclusdes de tungsténio

1) Eléctrodo incorrectamente afiado.

2) Eléctrodo muito pequeno.

3) Defeito de funcionamento
(contacto da ponta com a pega de
trabalho).

Porosidade

Sujidade nas extremidades.
Sujidade no material de adicao.
Velocidade de avanco elevada.
Intensidade de corrente muito
baixa.

1
2
3

4

Fendas a quente

1) Material de soldadura inadequado
2) Fornecimento de calor elevado.

3) Materiais sujos.

6.2 Possiveis defeitos de soldadura em MIG e MAG

Defeito

Causa

Porosidade

1) Humidade do gas.
2) Sujidade, ferrugem.
Arco de soldadura muito comprido

Rachas a quente

Juntas muito vinculadas.

Soldadura com fornecimento de
calor muito elevado.

4) Material de soldagem impuro.

5) Material base com teores de carbono
enxofre e outras impurezas elevadas.

)
3)
1) Pegas sujas.
2)
3)

Penetragdo insuficiente

Corrente muito baixa.
Alimentagao do fio inconstante.
Bordos muito afastados.

Saliéncia excessiva.

Fusao insuficiente

Movimentos bruscos da tocha.
Indutancia insuficiente em Short-
Spray Arc.

Tensao muito baixa.

Presenca de 6xido.

1)
2)
3)
4) Chanfradura estreita.
5)
1)
2)

Incisoes laterais

Velocidade de soldadura excessiva.
Tensao de soldadura muito alta.

Roturas

Ma qualidade das pecas a saldar.

Salpicos excessivos

Tensao muito alta.

Indutancia insuficiente em Short-
Spray Arc.

3) Capuz sujo.

4) Tocha muito inclinada.

)
)
)
)
) Tipo de fio inadequado.
)
)
)

Defeitos de perfil

1) Saliéncia excessiva do fio (na
tocha).

2) Corrente muito baixa.

60

6.3 Possivéis falhas eléctricas

Problema Causa

A madquina ndo se acende. 1) Verificar a presenga de tensao na
rede de alimentacio.

O gerador nao fornece os correc- |1) Controlar o estado da maquina e

tos pardmetros de soldadura. os parametros de soldadura no
dispositivo de controlo.

2) Botao da tocha defeituoso.

3) Ligacao de terra incorrecta.

Nao avanco do fio em soldadura |1) Verificar a correcta conexao do
MIG. feixe de cabos (s6 de poténcia).

Anulacdo da poténcia em safda |1) Sobreaquecimento do gerador.
indicada: do acendimento do dis- |2) Tensao em entrada fora dos
positivo luminoso dos dispositivos | limites.

de protecgao L2 ( (&) (led ama- |3) Excessiva corrente requerida
relo) no painel de comandos fron- em saida.

tal e do aparecimento de uma (4) Problemas de comunicagao
mensagem de erro . software entre os elementos
que constituem a unidade.

Se tiver quaisquer dividas ou problemas, nao hesite em con-
sultar o centro de assisténcia técnica da mais perto de si.

7 MANUTENCAO ORDINARIA NECESSARIA

Evitar a acumulagao poeira metdlica nas proximidades e sobre
as aletas de ventilacao.

g Desligar a instalacao antes de cada operagao!

Controles periédicos no gerador:
* Limpar o interior utilizando ar comprimido a
i baixa pressao e pincéis com cerda macia.
b * Controlar as conexdes eléctricas e todos os
cabos de ligacao.

=1

Para a manutencao e a utilizacao dos redutores
de pressao, consultar os manuais especificos.

nentes das tochas TIG, da pinca porta-eléctrodo
e/ou dos cabos de terra:

: Para a manutencao ou a substituicao dos compo-

* Desligar a unidade antes de cada operacao.

* Controlar a temperatura dos componentes e acertar-se
que nao estejam superaquecidos.

* Utilizar sempre luvas em conformidade com a normativa.

* Utilizar chaves e ferramentas apropriadas.

NOTA: No caso em que nao se executasse a referida manu-
tencao, todas as garantias serao anuladas e, seja como for,
o construtor isenta-se de toda e qualquer responsabilidade.




8 PRECAUCOES GERAIS WF104

As unidade méveis SELCO, sao alimentadas exclusivamente com
baixa tensao 42 Vac, segundo rigidas normas internacionais.
Contudo, recomendamos de respeitar as normas elementares
de protecgao que estdo expostas detalhadamente no manual de
funcionamento do gerador.

A

8.1 Painéis de comandos frontal
T2 m

Antes de executar qualquer operacao, substituicio
ou reparacdo de pecas, é necessario acertar-se
que o gerador esteja desligado da linha de
alimentacao.

FP138

wreld

seleo

Fig. 7
*T1:
Consente o escoamento do circuito de gis do ar
continuo nos tubos.

*T2:

Consente o avango manual do fio (itil para fazer passar
o fio ao longo da bainha da tocha durante as manobras
de preparagao).

@6 @6
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Fig. 8

* Conexao para a agua A5: deve-se ligar o tubo de
alimentacdo da tocha MIG (geralmente azul escuro), se esta é
refrigerada por agua.

* Conexao para a agua A6: deve-se ligar o tubo de descarga da
tocha MIG (geralmente vermelho), se esta é refrigerada por agua.

* Conector J2: esse é presente no carro, somente como
opcional (ver kit acessérios). A esse deve ser ligado o conector
da eventual tocha Push-Pull; esta tocha, esta equipada de
motor para esticar e manter o fio sob tensdo, e é dtil
sobretudo na soldadura do alumfnio.

* J1: conector comando a distancia.

8.2 Painéis de comandos posterior

Al

3 —

A4

® ®
OOO
&

A3

Fig. 9
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* Tomada D2: a esta tomada, deve-se ligar o cabo de poténcia
do feixe de cabos proveniente do gerador.
* Conector J3: a este conector, deve-se ligar o conector de
5+2 pélos do feixe de cabos proveniente do gerador.
* Conexao para a agua A3: deve-se ligar o tubo de
alimentacao do feixe de cabos (azul escuro).
* Conexao para a agua A4: deve-se ligar o tubo de descarga
do feixe de cabos (vermelho).

* A1:Conexao do gas.

8.3 Caracteristicas técnicas

WF104

Diametro fios trataveis

0.8-1.0/1.2-1.6
0.8-1.0/1.2-1.6 aluminio
1.0-1.2-1.4-1.6 fluxados

Velocidade avanco fio 1-22 m/min.
Poténcia motorredutor 120W
Botdo avanco fio sim
Botdo escoamento gds sim
Comando a distancia opcional
Tomada para tocha Push-Pull opcional
Rolos de aco sim
Rolos em teflon sim
Grau de protecgao IP23S
Classe de isolamento H
Peso 18 Kg.

Dimensoes (Ixdxh)

435%x220x600 mm

Dados a 40°C de temperatura ambiente
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9 INSTALACAO

10 POSSIVEIS PROBLEMAS

Fig. 10 Pormenores do carro amovivel

a) Ligar o feixe de cabos a tomada D2 /3 (fig. 9) e os tubos do
liquido de refrigeragao, se este € utilizado, as tomadas A3 / A4.

b)Ligar o tubo de gas na conexao posterior (fig. 9) de 1/4 de
polegar.

c) Abrir a tampa moével do carro, fazendo pressao sobre as dois
fechos corredigos, libertando o compartimento de eventuais
elementos acessérios fornecidos de série.

d) Controlar que a gola do rolo coincida com o didmetro do fio
que se pretende utilizar.

e) Desparafusar o anel (G1 fig. 10) do carretel porta-bobina e
inserir o carretel.

Fazer entrar no alojamento também o pivd metdlico do
carretel, voltar a colocar o anel (G1) na sua posicao e regular
o parafuso de fricgao (G2 fig. 10)

f) Desbloquear o suporte de arrastamento do motorredutor (M1
fig. 10), introduzindo a extremidade do fio no casquilho guia
fio e, fazendo-o passar sobre rolo, na conexao da tocha.
Bloquear em posicdo o suporte de arrastamento (M1)
controlando que o fio tenha entrado na gola dos rolos.

g) Inserir a tocha, completa de bainha, na conexao centralizada
(C1 fig. 10) aparafusando completamente o anel. Se a tocha
é refrigerada por dgua, ligar os tubos de alimentacdo e
descarga nas conexdes.

Caso estejam ligados os tubos do liquido de refrigeragao do
feixe de cabos e a tocha nao é refrigerada por liquido.

S6 depois de ter verificado o correcto aperto de conectores e
conexdes rapidas acender o gerador.
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Os problemas que se verificam na soldadura podem ser de ori-
gem eléctrica, mecanica ou podem ser devidos a uma utilizacao
incorrecta do equipamento.

Os problemas relativos a soldadura estdo descritos no manual
operativo do gerador.

PROBLEMA CAUSA

a) fusivel de linha queimado;

b) fusivel no gerador queimado;

c) interruptor da tocha defei-
tuoso;

d) feixe de cabos defeituoso,

e) rolos consumidos;

f) bico da tocha fundido (fio
colado);

g) activagao do alarme no
gerador;

h) soft start habilitado e valor
definido ao minimo

O fio ndo avancga

O fio avanga ma nao estabele- |a) borne de terra ndo em con-

ce o0 arco tacto com a peca a soldar;

b) errada seleccio e definicao
dos parametros de soldadura;

) cabo positivo (feixe de
cabos) desligado.

d) problemas no gerador (con-
tactar a assisténcia SELCO).

11 KIT DE ACESSORIOS

COMPOSICAO CcODIGO
Kit acessorios para guia fio 4 rolos 73.10.002
Rolo tensor de fio inferior 120W 1.6-AN
Spray antiadesivo ndo de silicone 500 gr.
Kit acessorios para guia fio 4 rolos 73.10.029

Rolo em teflon 120W 1.2-1.6
Casquilho guia fio teflon 120W
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NEDERLANDS

HANDLEIDING VOOR GEBRUIK EN ONDERHOUD

Dit handboek maakt integraal deel uit van de eenheid of van de machine en dient deze steeds te vergezellen op al haar verplaatsin-
gen of bij herverkoop ervan.

De gebruiker dient er voor te zorgen dat deze volledig en in goede staat blijft.

SELCO s.r.l. eigent zich het recht toe op elk ogenblik wijzigingen aan te brengen en dit zonder voorafgaandelijk enige verwittiging.
De rechten op vertaling, op gehele of gedeeltelijke reproductie en aanpassingen om het even op welke wijze ( inbegrepen fotokopie,
film en microfilm) zijn voorbehouden aan SELCO s.r.l. en verboden zonder schriftelijke toestemming.

GELIJKVORMIGHEIDS VERKLARING CE

De firma
SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

verklaart dat het apparaat type GENESIS 282-352-503 PME

conform is met de normen EU: 2006/95/EEC
2004/108/EEC
92/31/EEC
93/68/EEC

en dat de volgende normen werden toegepast: EN 60974-1
EN 60974-5
EN 60974-10

Elke ingreep of modificatie niet toegelaten door SELCO s.r.l. heeft de ongeldigheid van deze verklaring tot gevolg.

Onara di Tombolo (PADOVA) Wettelijke vertegenwoordiger Selco

Lino Frasson

SYMBOLEN

Ernstig gevaar op zware verwondingen en waarbij onvoorzichtig gedrag zwaar letsel kan veroorzaken.

e

( 2

De opmerkingen die na dit symbool komen zijn van technische aard en ergemakkelijken de bewerkingen.

Belangrijke aanwijzingen die moeten opgevolgd worden om lichte persoonlijke letsels en beschadigingen aan voor-
werpen te vermijden.
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1 WAARSCHUWING

Vooraleer met om het even welke bewerking te
A beginnen dient men deze handleiding grondig
gelezen te hebben en er zeker van te zijn dat men
alles begrepen heeft. Breng geen veranderingen aan
en voer geen onderhoudswerkszaamheden uit die niet vermeld
zijn in deze handleiding.
In geval van twijfel of bij problemen met het gebruik van het
apparaat, zelfs indien deze niet vermeld zijn in deze
handleiding, raadpleeg bevoegd personeel.
De Fabrikant is niet verantwoordelijk voor beschadigingen aan
personen of voorwerpen ten gevolge van een fout van de
operator wegens gebrekkige kennis van deze handleiding en het
niet nauwkeurig opvolgen van de erin vermelde voorschriften.

1.1 Bescherming van operator en andere personen
Het las/snij-proces is een bron van schadelijke stralingen, geluid,
warmte en gasontwikkeling. De personen die vitale elektrische
apparaten (pacemakers) dragen moeten hun arts raadplegen
alvorens in de buurt te komen van booglaswerkzaamheden of
plasmasnijwerkzaamheden.

Als er schade aangericht wordt, zonder hetgeen hierboven
beschreven is in acht genomen te hebben, is de fabrikant niet
aansprakelijk voor de geleden schade.

1.1.1 Persoonlijke bescherming

- Draag geen contactlenzen!!!

- Zorgdat een tas "eerste hulp bij ongevallen" ter beschikking staat.

- Onderschat brandwonden en andere kwetsuren niet.

- Draag veiligheidskledij om de huid te beschermen tegen straling
en vonken afkomstig van de vlamboog en tegen gloeiende
metaaldeeltjes, en een lashelm of een lasscherm.

- Draag een gezichtsmasker met zijdelingse bescherming en
geschikt filter voor de ogen (minstens NR10 of hoger).

- Gebruik oorbeschermers als het geluidsniveau dat door het
lasproces (snijden) wordt veroorzaakt, gevaarlijk wordt.

- Draag een beschermbril met zijbeschermingen, vooral bij het
met de hand of mechanisch verwijderen van het afval van het
lasproces (snijden).

- Houd onmiddellijk op met de lasprocedure (het snijden) als u
meent elektrische schokken te voelen.

- Raak nooit twee toortsen of twee elektrodeklemmen tegelijk aan.

1.1.2 Bescherming van andere personen

- Plaats een vuurvaste scheidingswand om het gebied waar gelast
(gesneden) wordt te beschermen tegen straling, vonken en
gloeiend afval.

- Waarschuw eventuele derde personen niet direct in de las
(snede) te kijken en zich te beschermen tegen de stralen van de
boog of van het gloeiende metaal.

- Als het geluidsniveau de wettelijk toegelaten grenswaarden
overschrijdt dan dient de werkzone afgebakend te worden en moet
elke persoon die in de nabijheid komt een oorbescherming dragen.

1.2 Voorzorgen tegen rook en gassen

De door het lasproces (snijden) veroorzaakte rook, gas en stof

kunnen schadelijk voor de gezondheid zijn.

- Gebruik geen zuurstof voor ventilatie!

- Voorzie een afdoende natuurlijke of geforceerde ventilatie in de
arbeidszone.

- In geval van laswerkzaamheden (snijden) in nauwe ruimtes
wordt er aangeraden de lasser door een collega buiten de ruim-
te onder controle te laten houden.

- Plaats de gasflessen in open of goed geventileerde ruimtes.

- Las (snij) niet in de buurt van plaatsen waar ontvet of geverfd
wordt.
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1.3 Voorzorgen tegen brand en explosie

Het las/snij-proces n kan brand en/of explosie veroorzaken.

- Verwijder alle brandbare voorwerpen en ontvlambare
producten uit de arbeidszone en de omgeving ervan.

- Installeer in de nabijheid van de werkzone een
brandblusapparaat.

- Voer geen las- of snijwerk uit in gesloten containers of buizen.

- Als de desbetreffende reservoirs of leidingen zorgvuldig open,
leeg en schoon gemaakt zijn, moet het lasproces (snijden)
toch zeer voorzichtig worden uitgevoerd.

- Las (snij) niet in een atmosfeer met stof, gas of explosieve
damp.

- La (snij) niet boven of in de buurt van onder druk staande
reservoirs.

- Gebruik deze apparatuur niet om leidingen te ontdooien.

1.4 Elektromagnetische compatibiliteit (EMC)

Het apparaat is gebouwd overeenkomstig de aanwijzingen

vervat in de geharmoniseerde norm EN60974-10 naar dewelke

de operator zich dient te schikken.

- Installeer en gebruik het apparaat volgens de aanduidingen in
deze handleiding.

- Dit apparaat dient enkel gebruikt te worden voor
professionele toepassingen in een industriéle omgeving. Men
dient te begrijpen dat het moeilijk is om elektromagnetische
compatibiliteit te verzekeren in een niet industriéle
omgeving.

1.4.1 Installatie, gebruik en evaluatie van de zone

- De gebruiker moet een expert in deze sector zijn en als zodanig

is hij verantwoordelijk voor de installatie en het gebruik van het
apparaat volgens de aanwijzingen van de fabrikant.
Wanneer elektromagnetische storingen vastgesteld worden is het
de gebruiker die moet zorgen voor de oplossing van het
probleem indien nodig met raadgevingen van de technische
dienst van de constructeur.

- In ieder geval moeten de elektromagnetische storingen zodanig
gereduceerd worden dat ze geen hinder vormen voor de
omgeving.

- Voor de installatie van het apparaat moet de gebruiker de
potentiéle problemen evalueren van gebeurlijke elektro-
magnetische storingen die zouden kunnen optreden in de
omgeving van de arbeidszone en in het bijzonder met betrekking
tot de gezondheid van personen (dragers van een pacemaker of
een hoorapparaat).

1.4.2 Methoden om de straling te beperken

NETAANSLUITING

- De installatie moet volgens de aanwijzingen van de
fabrikant op het net aangesloten worden.

In geval er zich interferenties voordoen kan het nodig zijn

bijkomende maatregelen te nemen zoals het filteren van de

netvoeding.

Men moet er rekening mee houden dat het wel eens nodig zou

kunnen zijn om de netverbindingskabel af te schermen.

KABELS VOOR LASSEN EN SNIJDEN
De kabels moeten zo kort mogelijk zijn, zo dicht mogelijk bij
elkander blijven en op de vloer liggen of zo dicht mogelijk erbij.

EQUIPOTENTIAAL VERBINDING

Men moet een massaverbinding van alle metalen onderdelen van
de las/snij-installatie en van de omgeving in overweging nemen.
Nochtans vormen de metalen onderdelen in verbinding met het
werkstuk een verhoogd risico voor de operator op een
elektrische schok wanneer hij gelijktijdig deze metalen
onderdelen en de elektrode aanraakt.
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De operator moet dus geisoleerd zijn van al deze componenten
die aan de massa verbonden zijn. Houdt u de nationale
voorschriften inzake equipotentiaal verbindingen.

HET WERKSTUK MET DE AARDE VERBINDEN

Wanneer het werkstuk niet met de aarde verbonden is om
reden van elektrische veiligheid of wegens de afmetingen en de
positie kan het met de aarde verbinden van het werkstuk de
straling verminderen. Wel moet men er op letten dat door het
werkstuk te aarden dit geen aanleiding mag geven tot verhoogd
risico op ongevallen voor de operator nog tot beschadiging van
andere elektrische apparaten. Respecteer de nationale
voorschriften inzake het met de aarde verbinden.

AFSCHERMING

Het selectief afschermen van andere kabels en apparaten in het
eromheen liggende gebied kan de interferentieproblemen doen
afnemen.

Voor speciale toepassingen kan de afscherming van de hele
las(snij)installatie in overweging genomen worden.

1.5 Plaatsen van de installatie

Hoe hierbij rekening met volgende richtlijnen:

- Zorg voor een gemakkelijke toegang tot de regelingen en de
aansluitingen.

- Het apparaat niet opstellen in te kleine lokalen.

- Plaats de installatie nooit op een vlak dat meer dan 10°
geheld is ten opzichte van het horizontale vlak.

1.6 Beveiligingsgraad IP

Beveiligingsgraad van het omhulsel in overeenstemming met EN

60529:

1P23S

- Ombhulsel beveiligd tegen de toegang tot gevaarlijke onderde-
len van vingers en vreemde voorwerpen met een diameter
groter dan of gelijk aan 12,5 mm.

- Kast beschermt tegen regen die invalt onder een hoek van 60°
t.o.v. een vertikale.

- Omhulsel beschermd tegen de schadelijke gevolgen van het
binnendringen van water, wanneer de beweegbare delen van
het apparaat niet in beweging zijn.

2 PRESENTATIE VAN HET LASAPPARAAT

De GENESIS PME zijn multifunctionele synergetische generato-
ren die in staat zijn op uitstekende wijze de volgende lasproce-
dure's uit te voeren:

- MMA;

- MIG/MAG;

- TIG LIFT.

De generator is voorzien van:

- positief (+) en negatief (-) contactpunt,

- voorpaneel,

- achterpaneel.

De Genesis PME kunnen met koelsysteem WU21 geleverd wor-
den voor de afkoeling d.m.v. vloeistof van de TIG en MIG toorts.
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2.1 Bedieningspaneel voorkant FP181

LiL2i3

2 3 4 1
Fig.1

* L1: Verklikkerlamp voor de netspanning: groene led.
Gaat aan als de startschakelaar op het achterpaneel (Fig. 2)
"I1" in de stand "I" staat. Deze lamp geeft aan dat de installa-
tie is ingeschakeld en onder spanning staat.

* 12: Verklikkerlamp beveiligingsinrichting: gele led.
Geeft aan dat de thermische beveiligingsinrichting of de beveiliging
voor onjuiste toevoerspanning heeft ingegrepen. Als "L2" brandt
knippert er een alarmcode op "D1". De generator blijft met het net
verbonden maar levert geen stroom in de uitgang.
Type alarm:
00 Communicatiefout
10 Geen fases
11 Geen koelvloeistof
12 Oververhitting vermogenmodule
14 Algemeen alarm
15  Overspanning
16  Onderspanning
17 Alarm vermogenmodule
18  Voedingsspanning van de motor op WF104 niet correct
19 Gemiddelde stroom te hoog. Er wordt gelast met een

gemiddelde stroom die hoger is dan de nominale
stroom van de machine.

20  Geheugenfout
22 Onjuiste configuratie

* L3 : Controlelampje spanning op de uitgang (werk): rode led.
Geeft aan dat er spanning op de uitgang staat.

* 1 : Keuzetoets 2/4 tijden/crater filler.
Selecteert de modaliteit van deblokkering van het vermogen:
MIG/MAG 2 tijden ( @) ) MIG/MAG 4 tijden ( ) )
MIG/MAG crater filler ((Fx) ).
De led naast het symbool gaat branden ter bevestiging van de keuze.

* Crater filler.
In deze modaliteit kan de lasser drie verschillende synergeti-
sche lasniveaus besturen (overeenkomend met drie verschillen-
de waarden van de draadsnelheid) met behulp van de toortsk-
nop: bij de eerste druk op de knop wordt er een eerste waar-
de verkregen (aanvankelijke toename) die vanuit de set up
ingesteld kan worden in percentage van de laswaarde; als u de
knop voor het eerst loslaat wordt de normale laswaarde ver-
kregen; bij de tweede druk op de knop wordt er een derde
waarde verkregen (crater filler) die vanuit de set up ingesteld
kan worden in percentage van de laswaarde; als de knop voor
de tweede keer losgelaten wordt, eindigt de lasprocedure.

* 2 : Keuzetoets lasprocedure.
Selecteert de elektrodewerking ( @),TIG DC met LIFT start
zonder toortsknop (@& ), MIG/MAG handmatig ( @&@),
MIG/MAG synergetisch ( (®gF).
De led gaan branden ter bevestiging van de keuze.




* 3 : Toets voor het aflezen van de parameters.
Door deze toets in te drukken worden op het display (D1) de
werkelijke waarde van de lasstroom (@&)) en de werkelijke
waarde van de lasspanning ( ) weergegeven.

* 4 : Toets voor de keuze van de hoofdparameter.

- draadsnelheid
- stroom
- dikte
* 5 : Potentiometer.
Voor de afstelling van de Arc-Force in MMA en van de las-
spanning in MIG/MAG (als er in de handmatige modaliteit
gewerkt wordt, varieert de absolute waarde van de spanning,
als er in de synergetische modaliteit gewerkt wordt, wordt er
een correctie uitgevoerd op de synergetische kromme gebruikt
van -9.8Volt (-) tot +10Volt (+) met aangeraden waarde in (0)).
* Display D1.
Weergave van cijfers, gegevens.
* E1: Codeerorgaan
Gebruikt in combinatie met de toets SETUP/parameters (6)
worden hiermee de in de grafiek (7) geselecteerde en op het
display (D1) weergeven lasparameters gewijzigd.
6: Toets SETUP/parameters.
Voor de toegang tot de SETUP en tot de waarden van de
lasparameters.
Als deze toets binnen 3 seconden nadat de led dooft inge-
drukt wordt (zie "Werking") of door de toets (6) enige secon-
den lang ingedrukt te houden verkrijgt u toegang tot de vol-
gende parameters:

*

0 Setup afsluiten

3 Hot-start in MMA

4 Arc-force in MMA

9 Reset van alle parameters

14 Gasnastroomtijd in MIG (0-10s default 25)

15 % aanvankelijke toename in de modaliteit crater filler
16 % crater filler van de ingestelde draadsnelheid

17 Activering (1) hotstart MIG met roestvast staal

18 Burnback tijd

19 % softstart

20

21 Correctie of instelling minimum stroom in MIG short

22 Keuzeschakelaar tussen externe ref. van FP (1) en WF
(0, default).
In het eerste geval moet de klant voor de bedrading
zorgen

23 Lastijd in MIG. Indien op 0 gezet (default) doet de
machine de 2 tijden gewoon

24 Activering arc-air procedure ter vervanging van TIG

25 Controle WU: default op 0 (WU uit in TIG en tijdge-
stuurd in MIQ); instelling op 1 (WU tijdgestuurd in TIG
en altijd aan in MIG)

40  Toont de software versie van de 149 (Logica van de
machine)

41 Toont de software versie van de 147 (karretje WF104)

Inductantie in MIG.

Op het display verschijnt een waarde van 12 (minimale
inductantie, meer reactie vertonende boog) tot 100 (maxima-
le inductantie, zachtere boog).

) Correctie van de frequentie in pulserend MIG.

Voor de keuze met E1 van het gewenste lasprogramma.
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Short-Spray Pulserend
& draad & draad
Materiaal |Gas 08 10 12 16|08 1.0 1.2 1.6
Fe 100%CO2 S.01(S.02(S.03(S.04| / / / /
Fe 80%Ar-20%C02|5.05(5.06 [S.07[S.08 | PO5 [ P06 | PO7 | PO8
Ss 98%Ar-2%C0O2 (S.09(S.10(S.11|S.12|P09 |P10|P11|P12
Al 100%Ar / |S.14(S.15|S.16| / |P14|R15|P16
AlSi 100%Ar S.17(S.18{S.19|S.20|P17 [P18 | P19 | P20
AlMg 100%Ar S.21(S.22(S.23|S.24| P21 |P22 | P23 | P24

CuAl 100%Ar S$.25|5.26(S5.27(S5.28 | P25 |P26 | P27 | P28
CuSi 100%Ar / |S.30] / / / |P30| / /
MCWEFe |80%Ar-20%CO2| / / |S.35[S.36| / / |P35|P36
BFCWFe |80%Ar-20%CO2| / / 1S.39(S.40| / / |P39|P40
RFCWFe |80%Ar-20%CO2| / / |S.43(S.44| / / | P43 |P44
FCWSs  |80%Ar-20%CO2| / / |S.47(S.48| / / |P47|P48

Als het programma niet beschikbaar is dan wordt de pro-
grammacode niet op D1 getoond.
In de grafiek (8) op het voorpaneel wordt deze tabel beknopt

weergegeven.

Aantekeningen:

Fe koolstofstaal

Ss roestvast staal

Al Zuivere aluminium

AlSi Siliciumaluminium (5%)
AlMg Magnesiumaluminium (5%)
CuAl Aluminiumkoper (8%)

CuSi Siliciumkoper (3%)
MCWFe  Metalen gevulde lasdraad
BFCWFe Basische gevulde lasdraad
RFCWFe Gevulde rutiellasdraad
FCWSs  Gevulde lasdraad voor roestvast staal
| Lasstroom in MMA.

ol Hot-Start:
Percentage toename ten opzichte van de lasstroom bij
de ontsteking van de boog. Vergemakkelijkt de start.
De led naast het symbool gaat branden ter bevestiging van de keuze.

Werking:

(

* Zet de aan-schakelaar (1) op "l"; het controlelampje voor de
aanwezigheid van de spanning (L1) (groene led) gaat branden
ter bevestiging dat de installatie onder stroom staat.

* Op het display (D1) wordt de software versie voor het beheer van het
bedieningspaneel (bijv. 3.9) gedurende drie seconden weergegeven
en vervolgens de nominale stroom van de generator; dan is het vol-
gende mogelijk:

-de SETUP modealiteit betreden door de toets SETUP/ parameters (6)
in te drukken;
- of overgaan tot het lassen (of tot het wijzigen van de parameters).

* Als u gekozen heeft de SETUP modaliteit te betreden, dan

wordt dat bevestigd door een "0" midden op het display (D1).

- Draai het codeerorgaan (E1), op het display (D1) verschijnen

(in volgorde) de nummers overeenkomstig de parameters (zie

toets SETUP/parameters); stop op de gewenste parameter en

druk op de toets SETUP/parameters (6).

Met de parameter (9) van de SETUP worden alle in de SETUP

aangebrachte wijzigingen gewist en keert u terug naar de

door SELCO ingestelde standaard waarden.

- Het nummer op het display (D1) wordt vervangen door de

waarde van de parameter die u door middel van de poten-

tiometer (E1) kunt wijzigen.

Als het nodig mocht zijn de waarden van de lasparameters

van de grafiek (7) te wijzigen:

- Drie seconden laten verlopen nadat de ledden op het

paneel gedoofd zijn.

De machine slaat de laatste lasstaat op in het
geheugen en begint hier weer mee wanneer hij
weer aangezet wordt.

*
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- Door middel van (2) de gewenste lasprocedure selecteren.
- Na de procedure (MIG P) geselecteerd te hebben

- Met (4) het TYPE gewenste HOOFDPARAMETER selecteren.
- Met (6) de modaliteit voor de instelling van het programma
(P) selecteren

- Door aan E1 te draaien het gewenste programma instellen,
gekozen in de tabel op het voorpaneel.

- Indien u de MMA of TIG procedure gekozen heeft, gebruik
dan F1 om de waarde van de lasstroom te wijzigen.

-

2.2 Bedieningspaneel achterkant

* 11 : Aan/uit schakelaar.
'O" uit; "I" aan.

* J6 : Stekker draadtoevoereenheid WF104.
Voorzien van contacten voor optische vezels, voor de aans-
luiting van de kabelbundel voor de draadtoevoereenheid
WEF104.

De machine is altijd gereed om te kunnen lassen en
haar staat wordt bepaald door de combinatie bran-
dende ledden op het paneel.

J6 I

O

FP139

Fig.2
2.2.1 Draadtoevoereenheid WF104
De draadtoevoereenheid WF104 is

De andere knop heeft een schaalverde-

ling van 5-0-5:

-"0" komt overeen met de aanbevolen

lengte van de lasboog;

-"5" links voor een erg korte lasboog;
-"5" rechts voor een erg lange lasboog.

De werkelijk ingestelde waarde wordt
weergegeven op D1.

Fig. 4

- De modaliteit voor de afstandsbediening wordt automatisch geac-
tiveerd als het bedieningselement aangesloten wordt (PLUG and

PLAY)

- Om de afstandsbediening te deactiveren moet u beide potentio-
meters helemaal tegen de richting van de klok in draaien of het
bedieningselement verwijderen.

2.3 Technische kenmerken

GENESIS 282
PME

GENESIS 352
PME

GENESIS 503
PME

Netspanning
(50/60Hz)

3x400V £15%

3x400V £15%

3x400V £15%

Maximum opge-

het beweegbare deel van een com-
plete MIGMAG lasinstallatie voor
Genesis GSM.  Deze inrichting
moet met de generator verbonden
worden door middel van een
kabelbundel die in verschillende
lengtes leverbaar is.

De eenheid is uiterst compact en
heeft een beschermde ruimte voor
de draadspoel.

De motorreductor is van 120 W en
de draad wordt door 4 rollen

nomen vermogen 10.1kW 13.7kW 22.9kW

Maximum opge-

nomen stroom 21A 27.5A 42.9A

Zekeringen met

vertraagde wer-

king 500V 20A 30A 40A

Rendement 0.87 0.87 0.87

Vermogen factor 0.69 0.72 0.77

Lasstroom

MMATIGMIG40°C|  (x= 60%) 280A (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A

MMATIGMIG25C | (x=100%) 280A | (x=100%) 350A | (x=100%) 500A

Regelbereik

DC MMA 6A/20V-2804/31.2V | 6A20V-350A/34V | 6A/20V-5004/40V

DCTIG 6A/10V-2804/21.2V | 6A/TOV-3504/24V | 6A/T0V-5004/30V

DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V-350431.5V | 15A/15V-5004/39V

Nullastspanning 81V 81V 79V

Beveiligingsgraad 1P23S 1P23S 1P23S

Isolatieklasse H H H

Constructienormen EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1

EN60974-5 EN60974-5 EN60974-5
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10

Gegevens bij een omgevingstemperatuur van 40°C

Afmetingen en massa

Type Afmetingen in mm Massa
wagen A B C D Kg
G123 930 1000 610 1400 29

getrokken.

De microprocessor controleert
de snelheid van de draad met behulp van het signaal van een
codeerorgaan op de motor; Deze beheert bovendien alle infor-
matie die, door middel van kabelbundels, van de generator
afkomstig is. Op aanvraag kan de WF104 voorzien zijn van de
stekker en de elektronische printplaat voor het gebruik van
PUSH-PULL toortsen. Op aanvraag kan hij ook met een kit met
accessoires geleverd worden (teflon draadgeleidebus en rollen)
voor het lassen met aluminium draad of met gevulde draad.
De behuizing boven de generator is verzekerd door een spe-
ciaal support waardoor een draaiing van 360° mogelijk is.

Fig. 3

2.2.2 Afstandsbediening RC07 voor MIG/MAG lassen
Kan geinstalleerd worden op draadtoevoereenheden WF104.
Hiermee kan de uitgangssnelheid van de draad en de lengte van de
lasboog geregeld worden door middel van twee knoppen. De boven-
ste varieert de draadsnelheid/dikte/ stroom van de minimumwaarde "1"
tot de maximumwaarde "10".
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3 VERVOER - AFLADEN
Het gewicht van het apparaat niet onderschatten,
(zie technische kenmerken).

De last nooit laten bewegen of laten hangen
boven personen of voorwerpen.

(2
(3

Het apparaat nooit laten vallen of bruusk neerzet-
ten.

jli  De verpakking verwijderen. De generator is voor-
U zien van een instelbare draagriem zodat hij aan de
== schouder of in de hand kan gedragen worden.

4 INSTALLATIE

Kies een geschikte plaats waarbij men rekening
A houdt met de richtlijnen vermeld in hoofdstuk
"1 WAARSCHUWING".

Plaats het apparaat nooit op een vlak met een helling
o die groter is dan 10° t.o.v. een horizontale. Bescherm
de installatie tegen slagregen en tegen de zon.

Gebruik de generator niet om leidingen te ont-
dooien.

4.1 Elektrische netaansluiting

De installatie is voorzien van één netverbinding met een kabel
van 5 m. in de achterkant van de generator.

Tabel met de karakteristieken van de kabels en van de zeke-
ringen aan de ingang van de generator:

Generator G. 282 PME | G. 352 PME | G. 503 PME
Nominale spanning 400 V3~
Spanningsbereik 340V +460V (400V +15% -15%)
Vertraagde zekeringer] ~ 20A 30A 40A
Voedingskabel 4x6mm?2 4x6mm?2 4x6mm?2

A WAARSCHUWING

A

* De elektrische installatie dient uitgevoerd te worden door
technisch personeel dat een specifieke opleiding hiervoor
heeft gekregen en volgens de voorschriften die gelden in
het land waar de installatie gebeurt.

* De voedingskabel naar het net heeft een geel/groene geleit

der die ALTIJD met de aardgeleider moet verbonden wor-

den. Deze geel/groene geleider mag NOOIT met andere

spanningsvoerende geleiders verbonden worden.

Controleer of er een degelijke aarding van de installatie is

uitgevoerd en of de stopcontacten in goede staat zijn.

* Monteer uitsluitend gehomologeerde stekkers die beant-
woorden aan de veiligheidsnormen.

*

& o
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4.2 Verbinden van toebehoren

Schakel de stroomtoevoerstekker van de genera-
tor los van het stroomnet alvorens de aansluitin-

gen te maken.
Houdt u aan de voorschriften voor veiligheid ver-
meld in hoofdstuk "1 WAARSCHUWING".

|w|| Verbindt de toebehoren (gereedschappen) zorg-

vuldig dit om verliezen aan energie te vermijden.

5 MONTAGE VAN DE INSTALLATIE

5.0.1 Montage beweegbare wagen
Voor de montage van de generatorwagen GT23, zie SCHEMA
RESERVEONDERDELEN.

5.1 Aansluiting van de eenheid
5.1.1 Aansluiting voor MMA lassen

Lees aandachtig 4.2 door.

* Verbind de connector
van de massaklem met
de negatieve klem (-) van
de generator.

* Verbind de connector
van de elektrodenklem
met de positieve klem
(+) van de generator.

Fig. 5

De hierboven beschreven verbinding geeft als
% resultaat het lassen met omgekeerde polariteit.
&  Voor het lassen met directe polariteit, de verbin-
ding omdraaien.

5.1.2 Verbinding voor TIG lassen

Lees aandachtig 6.2 door.

1) Verbind de stekker (Fig.
12) van de massaklem
met het positieve con-
tactpunt (+) van de
generator.

Verbind de aansluiting
van de TIG toorts met
het negatieve contact-
punt (-) van de generator.
Verbind de gasaanslui-
ting met het reduceerventiel.

»

&£
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6 STORINGEN EN OORZAKEN 6.3 Mogelijke elektrische storingen
. .. Defect Oorzaak
6.1 M0gE|ljke defecten blj MMA en TIG lassen De machine gaat niet aan. 1) Controleer of de stroom van het

elektriciteitsnet niet is uitgevallen.
De generator levert geen correcte |1) Controleer de staat van de

Probleem Oorzaak lasparameters. machine en de lasparameters
Oxidaties 1) Onvoldoende gas. op de controle-inrichting.
2) Geen bescherming aan de 2) Toortsknop defect.
— tegfen'ziide:' : 3) Onjuiste massa-aansluiting.
Wolfraaminsluitingen 1) On;w%te slijping van de elektrode. Draad vordert niet bij MIG lassen. [1) Controleer de aansluiting van
2) Te kleine elektrode. de kabelbundel (alleen de ver-

3) Operationeel defect (contact

mogenkabels).
tussen de punt en het werkstuk).

Annulering van het vermogen op 1) Oververhitting van de generator.

Poreusheid 1) VU?' op de randen. i de uitgang: door het branden van |2) Binnenkomende spanning bui-
2) Vuil op het toevoegmat.erlaal. het controlelampje van de beveili- | ten de limieten.
431; ?eoizg’zggii:sg;:iibe'd' Igingsinrichtingen L2 (@) (gele |3) Te hoge stroom op de uitgang
- . ed) op het voorpaneel en door | gevraagd.
Barsten 1) Ongeschikt togvoegmaterlaal. het verschijnen van een foutmel- [4) Communicatieproblemen van
2) Hoge‘warmte-mbreng. ding. de software tussen de delen
3) Onzuivere materialen. waaruit de installatie bestaat.

6.2 Mogelijke defecten bij MIG en MAG lassen

In geval van twijfel of bij problemen, aarzel niet de dichtst

Defect Oorzaak bijzijnde technische dienst te raadplegen.
Poreusheid 1) Vochtig gas.

2) Vuil, roest.

Te lange lasboog. 7 NOODZAKELIJK GEWOON ONDERHOUD

)
)
) Vuile werkstukken.
)
)

Barsten
Erg gebonden lasnaden.
Lassen met erg hoge
wamte-inbreng.

4) Onzuiver toevoegmateriaa[.

5) Basismateriaal met hoog koolstof- Onderbreek de stroomtoevoer naar de installatie
en zwavelgehalte en andere voor wat dan ook aan het apparaat te doen!
onzuiverheden.

3
1
2 .. . Lo
3 Vermijd opeenhoping van metaaldeeltjes in de buurt van en op
de koelgleuven.

Geringe penetratie 1) Te lage Stroom'd J Periodieke controles aan de generator en aan de:
i; ;Iaitdce(r)]ntseta\?;fvarr?aelizi\r/(:jr. * Reinig het toestel binnenin met perslucht onder
4) Te Kleine afronding ’ i lage druk en penselen met zachte haren.
5) Te groot uitstekend deel. v Cont.role.:er de elektrische aansluitingen en alle
Geringe smelting 1) Plotselinge bewegingen van de verbindingskabels.

toorts.

2) Niet geoptimaliseerde inductantie Voor het onderhoud en het gebruik van de redu-
in Short-Spray Arc. A ceerventielen de bijbehorende handleidingen
3) Te lage spanning. raadplegen.
4) Weerstand van oxide.
Laterale insnijdingen ;; E Eggg {22222:&3% Voor het onderhoud of vervangen van onderdelen
Breuken 1) Ongeschikt type draad. A van de TIG toortsen, van de elektrodenhouder
2) Slechte kwaliteit van de te lassen en/of aardingskabels:
werkstukken. * Eerst de stroomtoevoer naar de installatie onderbreken.
Te veel spatten 1) Te hoge spanning. * De temperatuur van de onderdelen controleren en u
2) Niet geoptimaliseerde inductantie ervan verzekeren dat ze niet oververhit zijn.
in Short-Spray Arc. * Altijd handschoenen dragen die aan de veiligheid-
3) Vuile dop. svoorschriften voldoen.
4) Te hellende toorts. * Geschikte sleutel dsch bruik
Profieldefecten 1) Draad steekt te veel uit (op de eschikte sleutels en gereedschap gebrurken.
2) ;Z(iggsg stroom. OPMERKING: Bij gebrek aan dit onderhoud, vervalt de

garantie en wordt in ieder geval de fabrikant van alle aan-
sprakelijkheid ontheven.
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8 ALGEMENE VOORZORGSMAATREGELEN
WF104

De verrijdbare apparaten worden uitsluitend met laagspanning
42 Vac gevoed, volgens de strenge internationale normen. Er
wordt evenwel aangeraden de basisvoorschriften in acht te
nemen die gedetailleerd in de gebruiksaanwijzing van de
generator vermeld zijn.

Verzeker u ervan, alvorens enige bewerking,
vervanging of reparatie aan onderdelen uit te
voeren, of de generator los is geschakeld van de
voedingslijn.

8.1 Bedieningspaneel voorkant

FP138

®

@ ©

welld

seleo

Fig.7

*T1:
Voor de ontluchting van het gascircuit.

*T2:

Voor de handmatige voortgang van de lasdraad (nuttig
om de draad langs de mantel van de toorts te laten
lopen tijdens de voorbereiding).

@6 @86

— A6

Fig. 8

* Wateraansluiting A5: verbinding van de uitlaatleiding van de
MIG toorts (gewoonlijk blauw) als deze watergekoeld is.

* Wateraansluiting A6: verbinding van de retourleiding van de
MIG toorts (gewoonlijk rood), als deze watergekoeld is.

* Connector J2: op het karretje aanwezig als optional (zie kit
met de accessoires). Hiermee wordt eventueel de connector
van de Push-Pull toorts verbonden; deze toorts is voorzien
van een motor voor het aantrekken en strak houden van de
draad en is vooral nuttig bij het lassen van aluminium.

* J1: stekker afstandsbediening.

ZZceleo

8.2 Bedieningspaneel achterkant

a :)Oo.

@

A4 @
@
" O .

Fig. 9

*

Contactpunt D2: met dit contactpunt moet de
vermogenkabel verbonden worden van de bundel kabels
afkomstig van de generator.

Contactpunt J3: met deze connector moet de 5+2-polige
stekker van de kabelbundel afkomstig van de generator
verbonden worden.

Wateraansluiting A3: verbinding van de uitlaatleiding van de
kabelbundel (blauw).

Wateraansluiting A4: verbinding voor de retourleiding van
de kabelbundel (rood).

* A1: Gasaansluiting.

*

*

*

8.3 Technische kenmerken

WF104

Diameter bruikbaar draad 0.8-1.0/1.2-1.6
0.8-1.0/1.2-1.6 aluminium
1.0-1.2-1.4-1.6 gevuld

Draadtoevoersnelheid 1-22 m/min.
Vermogen motorreductor 120W
Draadtoevoerknop ja
Gasontluchtingsknop ja
Afstandsbediening optioneel
Contactpunt voor Push-Pull toortsl optioneel
Stalen rollen ja
Teflon rollen ja
Beveiligingsgraad 1P23S
Isolatieklasse H
Gewicht 18 Kg.
Afmetingen (Ixdxh) 435x220x600 mm

Gegevens bij een omgevingstemperatuur van 40°C
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9 INSTALLATIE

10 MOGELIJKE ONGEMAKKEN

Fig. 10 Details van het verrijdbare karretje

a) Sluit de kabelbundel aan op het contactpunt D2 /)3 (fig. 9)
en de leidingen van de koelvloeistof, als er koelvloeistof
gebruikt wordt, op de aansluitingen A3 / A4.

b) Sluit de gasslang aan op de aansluiting van _
achterkant (fig. 9).

c)Open de kap van het karretje door op de twee
schuifsluitingen te drukken en verwijder de eventuele
bijgeleverde accessoires eruit.

d) Controleer of de gleuf van de rol overeenkomt met de
diameter van de draad die u wenst te gebruiken.

e) Draai de ring (G1 fig. 10) van de spoelhaspel en plaats de
spoel. Laat ook de metalen pen van de haspel op zijn plaats
komen, plaats de ring (G1) weer en stel de frictieschroef (G2
fig. 10) af;

f) Deblokkeer het treksupport van de motorreductor (M1 fig.
18), steek het uiteinde van de draad door de draadgeleidebus
en laat hem over de rol lopen, in de toortsbevestiging.
Blokkeer het treksupport in zijn positie (M1) en controleer of
de draad in de gleuf van de rollen gekomen is.

g) Plaats de toorts, compleet met mantel, in de gecentraliseerde
aansluiting (C1 fig. 10) en draai de ring ervan volledig aan. Als
de toorts watergekoeld is, sluit dan de uitlaat- en
retourleidingen aan op de verbindingen (A5-A6 fig. 8).

Als de koelvloeistofleidingen van de kabelbundel verbonden
zijn en de toorts niet watergekoeld is.

Zet de generator pas aan nadat u gecontroleerd heeft of de
connectoren en de snelkoppelingen goed verbonden zijn.

inch op de
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De ongemakken die zich tijdens het lassen voor kunnen doen
kunnen van elektrische of mechanische aard zijn of kunnen
veroorzaakt zijn door een onjuist gebruik van het apparaat.

De storingen met betrekking tot het lassen zijn in de operatio-
nele handleiding van de generator beschreven.

DEFECT OORZAAK

De draad vordert niet a) lijnzekering doorgebrand;

b) zekering op de generator
doorgebrand;

¢) toortsschakelaar defect;

d) kabelbundel defect,

e) rollen versleten;

f) toortsmondstuk gesmolten
(draad vastgeplakt);

g) ingreep alarm op de gene-
rator;

h) soft start geactiveerd en
waarde op zijn minimum
ingesteld

De draad vordert maar de
boog ontsteekt niet

a) massaklem niet in aanraking
met het te lassen werkstuk;

b) verkeerde keuze en instel-
ling van de lasparameters;

) positieve kabel (kabelbun-
del) losgeschakeld.

d) storingen aan de generator
(wend u tot de SELCO ser-
vice).

11 KIT MET DE ACCESSOIRES

SAMENSTELLING CODE
Kit met de accessoires voor
draadtoevoereenheid 4 rollen
Onderste draadspanrol 120W 1.6-AN
Lasspray zonder silicone 500 gr.

73.10.002

Kit met de accessoires aluminium voor
draadtoevoereenheid 4 rollen

Teflon rol 120W 1.2-1.6

Teflon draadgeleidebus 120W

73.10.029
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SVENSKA

ANVISNINGAR FOR DRIFT OCH UNDERHALL

Denna instruktionsbok &r en integrerad del av enheten eller maskinen och ska medfélja den nar den forflyttas eller saljs.
Anvéndaren ansvarar for att den halls fullstandig och i gott skick. SELCO s.r.l. forbehaller sig ratten att modifiera produkten nar som
helst utan féregdende meddelande.

SELCO s.r.l. forbehaller sig réttigheterna till och forbjuder 6versattning, reproduktion och anpassning, helt eller delvis, oavsett metod
(inklusive fotostatkopior, film och mikrofilm) utan skriftligt tillstdnd.

FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Foretaget
SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

forsakrar att apparaten GENESIS 282-352-503 PME

overensstammer med direktiven EU: 2006/95/EEC
2004/108/EEC
92/31/EEC
93/68/EEC

och att féljande bestimmelser har tillimpats: EN 60974-1
EN 60974-5
EN 60974-10

Ingrepp eller modifieringar utan tillstind av SELCO s.r.l. medfor att denna forsdkran inte langre &r giltig.

Onara di Tombolo (PADOVA)

Lino Frasson

SYMBOLER

A Overhingande fara som orsakar allvarlig skada och riskbeteende som kan orsaka allvarlig skada.

w Beteende som kan orsaka littare personskador eller sakskador.

e

(t Tekniska anmarkningar som underlittar arbetet.
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Las den har instruktionsboken ordentligt och se till att
du har forstatt anvisningarna innan du borjar arbeta

1 VARNING
med maskinen.

Modifiera inte maskinen och utfor inget underhall som

inte anges hadr. Kontakta utbildad personal eller tillverkaren, som
alltid star till forfogande med hjalp, vid eventuella tveksamheter
eller problem nér det géller anvandningen av maskinen.
Tillverkaren padtar sig inget ansvar for person- eller sakskador som
uppkommer till foljd av att denna instruktionsbok inte har lasts
uppmadrksamt eller att instruktionerna i den inte har fljts.

1.1 Personligt skydd och skydd for tredje man

Svetsning/skarning ger upphov till skadlig strdlning, buller,
varme- och gasutveckling.  Bdrare av livsuppehdllande
elektronisk apparatur (pace-maker) mdste konsultera ldkare
innan de ndrmar sig platser dar bagsvetsning eller
plasmaskarning utfors. Tillverkaren ansvarar inte for skador som
uppstar till foljd av att ovanstdende anvisning inte har f6ljts.

1.1.1 Personlig skyddsutrustning

- Anvand inte kontaktlinser!!!

- Ha forsta hjalpen-utrustning tillganglig.

- Banalisera inte brannskador eller sar.

- Anvand skyddsklader samt svetshjalm for att skydda huden mot
strdlning, gnistor och mot het metall.

- Anvand masker med sidoskydd for ansiktet och lampligt
skyddsfilter (minst NR10) for 6gonen.

- Anvand horselskydd om svetsningen/skarningen ger upphov
till skadligt buller.

- Anvand alltid skyddsglaségon med sidoskydd, sarskilt vid
manuell eller mekanisk slaggborttagning.

- Avbryt omedelbart svetsningen/skdrningen om du far en
elektrisk stot.

- Vidror inte tvd brannare eller tva elektrodhallare samtidigt.

1.1.2 Skydd for tredje man

- Sétt upp en brandhdrdig skiljevagg for att skydda svets-
/skdromrddet fran strdlar, gnistor och het slagg.

- Varna eventuella utomstdende for att de inte ska stirra pa svets-
/skarstallet och uppmana dem att skydda sig emot stralning och
het metall.

- Avgransa arbetsomrddet om bullernivan 6verskrider lagens

granser och tillse att de personer som kommer in i omrddet har
horselskydd.

1.2 Skydd mot rok och gas

Rok, gas och damm som uppstdr under svetsningen/skdrningen

kan vara skadligt for halsan.

- Anvénd inte syre for ventilationen.

- Tillse att arbetsomradet har en tillrdckligt god naturlig eller
forcerad ventilation.

- Vid svetsning/skdrning i trdnga utrymmen rekommenderar vi att
operatoren Gvervakas av en kollega som befinner sig utanfor
utrymmet i fraga.

- Placera gasbehdllarna i 6ppna utrymmen eller i utrymmen med
god luftcirkulation.

- Svetsa/Skdr inte i ndrheten av platser dar avfettning eller lackering
pagdr.

1.3 Skydd mot briander/explosioner

Svetsningen/skdrningen kan ge upphov till brander och/eller

explosioner.

- Avldgsna eldfarligt och brannbart material och féremadl fran
arbetsomrddet och dess omgivningar.

- Anordna  med  brandslackningsutrustning
brandskyddsystem i ndrheten av arbetsomradet.

- Svetsa eller skar inte i stingda behallare eller ror.

eller ett
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- Aven om behéllarna eller tuberna i fraga har éppnats, témts och
rengjorts noggrant ska svetsningen/skdrningen utféras mycket
forsiktigt.

- Svetsa/Skdr inte i atmosfir som innehdller damm, gas eller
explosiva dngor.

- Svetsa/Skar inte pa eller i ndrheten av tryckutsatta behdllare.

- Anvdnd inte maskinen till att avfrosta ror.

1.4 Elektromagnatisk kompatibilitet (EMC)
Denna apparat ar konstruerad i Overensstimmelse med
anvisningarna i den harmoniserade standarden EN60974-10,
vilken anvdndaren hanvisas till.
- Installera och anvéand anlaggningen enligt anvisningarna i
denna instruktionsbok.
- Denna apparat far endast anvdndas for professionellt bruk i
industrimiljo.
Tank pa att det kan vara svart att sdkerstdlla elektromagnetisk
kompatibilitet i andra miljéer an industrimiljcer.

1.4.1 Installation, drift och omgivningsbedémning

- Anvandaren ska vara expert pd omrddet och & som sddan
ansvarig for att apparaten installeras och anvinds enligt
tillverkarens anvisningar.

Vid eventuella elektromagnetiska storningar ska anvandaren
[6sa problemet med hjalp av tillverkarens tekniska service.

- De elektromagnetiska storningarna maste alltid minskas sd
mycket att de inte medf6r besvdr.

- Innan han installerar apparaten ska anvindaren bedéma vilka
eventuella elektromagnetiska problem som kan uppstd i det
omgivande omrddet och sarskilt halsotillstindet hos personalen
i omradet, till exempel de som anvdnder pace-makers eller
horapparater.

1.4.2 Metoder for att minska emissionerna

STROMFORSORJNING

- Svetsaggregatet ska anslutas till elndtet enligt tillverkarens
instruktioner.

Vid  storningar  kan  man behéva vidta

forsiktighetsatgarder, sdsom filtrering av nétstrommen.

Man  bor ocksd Overvdaga mojligheten  att

stromforsorjningskabeln.

SVETS- OCH SKARLEDNINGARNA
Ledningarna ska hdllas sa korta som mojligt och ska placeras
ndra varandra och [6pa pa eller i narheten av golvnivan.

ytterligare

skiarma

EKVIPOTENTIALFORBINDNING

Man bor Overvdga att jorda alla metalldelar i svets-
/skaranlaggningen och i dess ndrhet.

De metalldelar som &r forbundna med det arbetsstycke som
bearbetas 6kar dock risken for att operatéren far en stét nar han
vidror dessa metalldelar samtidigt med elektroden.

Operatoren mdste darfor isoleras frdn alla dessa jordade
metalldelar.

Folj nationella bestimmelser om ekvipotentialférbindning.

JORDNING AV ARBETSSTYCKET

Om arbetsstycket av elsakerhetsskél eller beroende pd dess
storlek eller placering inte &r jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycket och jorden minska emissionerna.

Man maste se till att jordningen av arbetsstycket inte 6kar risken
att anvandarna skadas eller skadar andra elektriska apparater.
Folj nationella bestimmelser om jordning.

SKARMNING

Selektiv skdarmning av andra kablar och apparater i
omgivningarna kan minska stérningsproblemen. For speciella
applikationer kan man o6vervdga att skdarma hela svets-
/skdranlaggningen.
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1.5 Aggregatet placering

Tillampa foljande kriterier:

- Kommandon och kopplingar ska vara l4ttillgangliga.

- Placera inte utrustningen i trdnga utrymmen.

- Placera inte aggregatet pd ett plan som lutar mer dn 10° i
relation till horisontalplanet.

1.6 IP-skyddsgrad

Holjets skyddsgrad i enlighet med EN 60529:

1P23S

- Holjet forhindrar att man kommer at farliga delar med fin-
grarna och skyddar mot fasta frimmande foremal med en dia-
meter pd 12,5 mm eller mer.

- Holjet skyddar mot regn i 60° vinkel mot vertikalled.

- Holjet ar skyddat mot skador till foljd av intrangande vatten
nar utrustningens rorliga delar inte ar i rorelse.

2 BESKRIVNING AV SVETSAGGREGATET

Generatorerna GENESIS PME é&r synergiska flerfunktionsgenera-
torer som ger utmarkta resultat vid féljande typer av svetsning:
- MMA-svetsning

- MIG/MAG-svetsning

- TIG-LIFT-svetsning.

Generatorn ar forsedd med:

- en positiv utgdng (+) och en negativ (-)

- framre kontrollpanel

- bakre kontrollpanel

Genesis PME kan kompletteras med en WU21-kylenhet for vat-
skekylning av TIG/MIG-brannaren.

2.1 Framre kontrollpanel FP181

(O I

®
@ - D1
®
@ L E1
@
.
&D
&

L1213

2 3 4 1
Fig.1

* L1: Gron kontrollampa fér nédtspanning.
Tands nar strombrytaren "I1" pd den bakre panelen (Fig. 2)
sétts i position "I'. Anger att aggregatet dr pdslaget och under
spanning.

* 12: Gul kontrollampa f6r skyddsanordningarna.
Anger att varmeskyddet eller skyddet mot felaktig matarspanning
har slagit till.
Nér "L2" &r tand blinkar en larmkod pd "D1". Generatorn &r fort-
farande ansluten till elndtet men producerar ingen uteffekt.

Typ av larm:
00 Kommunikationsfel
10  Fasfel

11 Kylvdtska saknas

12 Overhettning i huvudenheten
14 Generellt larm

15 Overspénning

16  Underspanning

17 Larm i huvudenheten
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18  Fel matarspanning till WF104-motorn
19 For hog medelspanning. Svetsningen genomférs med en
medelspanning som dverstiger maskinens nominella spanning.

20  Minnesfel
22 Felaktig konfiguration

* L3: Rod kontrollampa for spanning (drift).
Visar att driftsspanningen ar pdslagen.

* 1: Tangent for val av 2/4 faser/kraterfyllning.

Anvands for att vélja hur effekten ska frigoras: MIG/MAG 2

faser ( @ MIG/MAG 4 faser ( @ ), MIG/MAG kra-
terfyllning ( (B,
Kontrollampan bredvid respektive symbol tands som bekrf-
telse pd valt alternativ.

* Kraterfyllning.
Vid detta driftssatt kan du hantera tre olika synergiska svet-
sningsnivder (som motsvarar tre olika tradhastigheter) med hjalp
av brannarknappen: forsta gdngen du trycker stéller du in den
forsta hastigheten (inledande 6kning) vilken du kan forinstalla i
set-up som en procentuell andel av svetsningshastigheten, for-
sta gdngen du slapper upp knappen stéller du in hastigheten for
normal svetsning, andra gangen du trycker stéller du in en tred-
je hastighet (for kraterfyllning) vilken du kan forstélla i set-up
som en procentuell andel av svetsningshastigheten och andra
gdngen du sldpper upp knappen avslutas svetsningen.

* 2: Knapp for val av svetsningsmetod.
For att vdlja elektrodsvetsning ( ), TIG DC-svetsning med
LIFT-start utan brénnarknapp ( @& ), manuell MIG-/MAG-
svetsning ( ) eller synergisk MIG-/MAG-svetsning (B ).
Kontrollampan tdnds som bekraftelse pa valt alternativ.

* 3: Knapp for parameteravlasning.

Om du trycker pa denna tangent visas svetsstrommens (B

och arbetsspanningens W) reella virden pé displayen (D1).

4: Tangent for val av huvudparameter.

- tradhastighet
- spanning
- tjocklek €
5: Potentiometer.
For instdllning av Arc Force vid MMA-svetsning och arbets-
spanning vid MIG-/MAG-svetsning (vid manuell drift andras
spanningens absoluta vérde, vid synergisk drift gors en korri-
gering av den anvdnda synergikurvan fran -9,8 Volt (-) till +10
Volt (+) med rekommenderad vdrde (0)).
Display D1.
Visar siffror och data.
* E1: Dataomvandlare
Anvands tillsammans med tangenten SET-UP/parametrar (6)
for att dndra de svetsningsparametrar som har valts i grafiken
(7) och visas pd displayen (D1).
6: Knapp SET-UP/parametrar.
Ger tillgang till SET-UP och svetsningsparametrarna.
Om du trycker pa denna knapp inom 3 sekunder efter det att
kontrollampan har slocknat (se "Funktionssatt") eller haller tangen-
ten (6) intryckt i ndgra sekunder kommer du till parametrarna:
0  Stdng set-up
3 Hot-Start vid MMA-svetsning
4 Arc-Force vid MMA-svetsning
9  Aterstdllning av alla parametrar
14 Postgas vid MIG-svetsning (0-10 sek., standard 25)
15 % inledande 6kning vid kraterfyllning
16 % kraterfyllning av instélld tradhastighet
17 Aktivering (1) av Hot Start MIG for rostfritt stdl
18 Burnbacktid
19 % Soft Start
20
21 Korrigering och instéllning av lagsta svetsstrom vid MIG Short
22 Vadljare for intern FP (1) eller extern WF (0, standard)
styrning av generatorn
I det forsta fallet dligger det kunden att gora ledning-
sdragningen

*

*

*

*




23 Svetsningstid vid MIG-svetsning Om den ar instélld pa 0
(vilket &r standard) utfér maskinen svetsning med 2 faser

24 Aktivering av mejsling som ersattning for TIG-svetsning

25  WU-kontroll: standard = 0 (WU avstangd vid TIG-svetsning
och tidsinstalld vid MIG-svetsning) instdlld pa 1 (WU tidsin-
stalld vid TIG-svetsning och alltid inkopplad vid MIG-svet-
sning)

40  Visar programvaruversion for 149 (maskinlogiken)

41 Visar programvaruversion for 147 (WF104-vagnen)

Induktans vid MIG-svetsning.
Pa displayen visas ett varde mellan 12 (minimiinduktans, mer
reaktiv bdge) och 100 (maximiinduktans, mjukare bage).

(M2 Frekvenskorrigering vid pulsad MIG-svetsning.

Anvénds for att vélja 6nskat svetsningsprogram med E1.

Short-Spray Pulsad

trad @ trad &
Material |Gas 08 10 12 1608 1.0 1.2 1.6
Fe 100%CO2 s.01[s.02[s.03[s.o4] / |/ | /7 | /
Fe 80%Ar-20%C0O2|S.05[5.06(S.07(S.08 | PO5 | P06 | PO7 | P08
Ss 98%Ar-2%C0O2 |5.09[5.10{S.11|S.12|P09 |P10|P11| P12
Al 100%Ar / |S.14]S.15|S.16| / |P14|P15|P16
AlSi 100%Ar $.17(5.18(S5.19(S.20| P17 |P18|P19| P20
AlMg 100%Ar S.21(5.22(5.23(S.24| P21 |P22 | P23 | P24
CuAl 100%Ar S.25(S.26(S.27|S.28| P25 | P26 | P27 | P28
CuSi 100%Ar /|s30( / | /| / |RP30| / | /
MCWFe |80%Ar-20%CO2| / | / |S.35(S.36| / | / |P35|P36
BFCWFe |80%Ar20%CO2| / | / |S.39|S.40| / | / |P39|P40
RFCWFe |80%Ar20%CO2| / | / |S.43|S.44| / | / |P43|P44
FCWSs  |80%Ar-20%CO2| / / |S.47|S.48| / / |P47|P48

Om programmet inte &r tillgédngligt visas inte programkoden
pa D1.

| grafiken (8) pd den framre kontrollpanelen dterges denna
tabell i kortform.

Fe kolstal

Ss rostfritt stal

Al ren aluminium

AlSi aluminium/kisellegering (5%)

AlMg aluminium/magnesiumlegering (5%)
CuAl koppar-aluminium (8%)

CusSi koppar-kisel (3%)

MCWFe  rortrdd av metall
BFCWFe basisk rortrdd
RFCWFe rortrdd med rutil
FCWSs rortrad for rostfritt stal

1 Svetsstrom vid MMA-svetsning.

%[ Hot Start:
Procentuell 6kning av svetsstrommen nar bagen tands.
Underlattar starten.

Kontrollampan bredvid respektive symbol tands som bekréf-
telse pa valt alternativ.

ZZ seles

Funktionssatt:

(t Maskinen lagrar de senaste svetsningsinstallnin-
garna och visar dem nér den slas pa.
* Sétt huvudstrombrytaren (1) pa "l'. Den grona kontrollampan
for spanning (L1) tdnds som bekréftelse pd att aggregatet
befinner sig under spanning.
Pa displayen (D1) visas programvaruversionen for program-
met som styr kontrollpanelerna (t. ex. 3.9) i tre sekunder och
sedan generatorns markstrom. Dd kan du:
-gd in i SET-UP genom att trycka pd knappen SET-UP/para-
metrar (6)
- inleda svetsningen (eller dndra parametrarna).
* Om du gdr in i SET-UP bekrdftas detta genom att "0" visas mitt
i displayen (D1).
- Vrid pa potentiometern (E1): pa displayen (D1) visas para-
metrarnas nummer i tur och ordning (se tangenten SET-
UP/parametrar). Stanna vid 6nskad parameter och tryck pa
tangenten SET-UP/parametrar (6).
Med parametern (9) raderas alla andringar du har gjort i SET-
UP och aggregatet dtergdr till de standardvarden som SELCO
har stéllt in.
- Numret pd displayen (D1) ersétts med vardet pd den para-
meter du kan dndra med potentiometern (E1).
* Om du behéver dndra vdrdena pd svetsningsparametrarna i
grafiken (7):
- Vénta i tre sekunder sedan kontrollampan pa panelen har
slocknat.
-Vilj 6nskad svetsmetod med (2).
- Om du har valt (MIG P)
- Vdlj 6nskad huvudparameter med (4) PARAMETERTYP
- Vdlj instéllningsssatt for program (P) med (6)
- Stdll in 6nskat program genom att vrida pa E1, efter att ha
valt det i tabellen pd den framre kontrollpanelen.
- Om du har valt MMA- eller TIG-svetsning stdller du in
svetsstrommen med F1.

*

Maskinen ar alltid redo for svetsning och dess sta-
(t tus anges av de kontrollampor som lyser pa kon-
trollpanelen.
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2.2 Bakre kontrollpanel

* 11: Huvudstrombrytare.
"O" avstangd, "I' paslagen.

* J6: Kontaktdon for tradmatningsanordning WF104.
Forsett med fiberoptiska kontakter for anslutning av led-
ningsknippet for trddmatningsanordningen WF104.

J6 1
)
© o O
000 :H: 1
FP 139
Fig.2

2.2.1 Trddmatningsanordning WF104
Trddmatningsanordningen
WEF104 &r den rorliga delen i
ett komplett MIG/MAG-svet-
sningssystem for Genesis GSM.
Den ansluts till generatorn via
ett ledningsknippe som kan
levereras i olika langder.
Enheten &r extremt kompakt
och har ett skyddat utrymme
for tradrullen.

Kuggvaxelmotorn ar pd 120 W
och trdden matas fram av 4 valsar.
Styrenheten kontrollerar tra-

- Aktiveringen av drift med fjarrkontroll sker auto-
matiskt nar du ansluter kommandot (PLUG and
PLAY).

- For att stanga av fjarrkontrollen vrider du bada
potentiometrarna motsols sa mycket det gar eller

(

kopplar bort kommandot.

2.3 Tekniska data

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
PME PME PME
Natspdnning
(50/60Hz) 3x400V +15% 3x400V +15% 3x400V +15%
Maximal uppta-
gen spanning 10.1kW 13.7kW 22.9kW
Maximal strom-
forbruknin 21A 27.5A 42.9A
Troga sdkringar
500V 20A 30A 40A
Effektivitet 0.87 0.87 0.87
Effektfaktor 0.69 0.72 0.77
Svetsstrom
MMATIGMIG40°C | (x= 60%) 280A (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MMATIGMIG25°C | (x=100%) 280A | (x=100%) 350A | (x=100%) 500A
Installningsintervall
DC MMA 6A20V-280A/31.2V | 6A20V-350A4/34V | 6A20V-5004/40V
DC TIG 6A/10V-2804/21.2V | 6A/T0V-350A4/24V | 6A/T0V-5004/30V
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V-3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V
Tomgadngsstrom 81V 81V 79V
Skyddsgrad 1P23S 1P23S 1P23S
Isoleringsklass H H H
Konstruktionsbest EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
ammelser EN60974-5 EN60974-5 EN60974-5
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10

Uppgifterna galler vid omgivningstemperatur 40°C

Dimensioner och massa

dens hastighet med hjdlp av
signalen frdn en dataomvandla-
re pd motorn. Den hanterar dessutom all information som kom-
mer frdn generatorn via ledningsknippet. P4 begdran kan
WF104 tillhandahdllas med kontaktdon och kretskort for
anvandning av PUSH-PULL-brdnnare. En tillbehorssats (valsar
och styrhylsa for traden i teflon) for svetsning med aluminium-
trdd och rortrdd kan ocksd levereras pd begdran.

Enheten ar placerad pd en hdllare ovanfor generatorn och kan
roteras i 360°.

Fig. 3

2.2.2 Fjarrkontroll RC07 for MIG/MAG-svetsning
Kan installeras pd trddmatningsa-
nordningen WF104.

For fjarrinstallning av trddmatnings-
hastigheten och svetsbdgens langd
med tva vred. Med det dvre stéller
du in
tradmatningshastigheten/tjockle-
ken/strommen mellan minimivér-
det "1" och maximivardet "10".

Det andra vredet har en skala 5-0-5:
- "0" &r den foreslagna baglangden
- "5" till vanster ger en mycket kort bdge
- "5" till hoger ger en mycket ldng bage
Det reella installda vérdet visas pd D1.

Fig. 4
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Vagntyp Dimensioner i mm Massa
A B C D i Kg
GT23 930 1000 610 1400 29




3 TRANSPORT - AVLASTNING

g Underskatta inte aggregatets vikt, (se tekniska data).

Forflytta eller stoppa inte lasten ovanfér manni-
skor eller foremal.

(3

Ldt inte aggregatet eller en enskild enhet falla eller
(t stillas ned med en kraftig stot.

Nar emballaget ar borttaget kan generatorn baras
i),  antingen i handen eller 6ver axeln med hjilp av en
h forlangningsbar rem.

-~

4 INSTALLATION

Vilj ett lampligt utrymme med hénsyn till anvisnin-
A garna i avsnitten "1.0 VARNING".

Placera aldrig generatorn och aggregatet pa ett plan
fli.  som lutar mer &n 10° i relation till horisontalplanet.
U Skydda aggregatet mot regn och direkt solljus.

-

A

4.1 Anslutning till elndtet

Aggregatet har en enda 5 m ldng stromforsorjningskabel som
utgdr ifrdn generatorns baksida.

Tabell 6ver kabelstorlekar och sakringar vid generatoringangen:

Anvénd inte generatorn for att tina upp ror.

Generator G. 282 PME | G. 352 PME | G. 503 PME
Nominell spanning 400 V3~
Spanningsintervall 340V +460V (400V +15% -15%)
Troga sékringar 20A 30A 40A
Stromforsorningskabel]  4x6mm?2 4x6mm?2 4x6mm?2

VARNING

A A

* Elsystemet ska utformas av teknisk personal som besitter
sarskilda yrkeskunskaper och arbetar i enlighet med lag-
stiftningen i det land dar installationen gors.

* Svetsaggregatets natkabel har en gul-grén ledning som
ALLTID ska anslutas till jordledningen. Denna gul-gréna
ledning far ALDRIG anvindas tillsammans med en annan
ledning for att leda strom.

* Kontrollera att elsystemet dr jordat och att eluttaget ar i
gott skick.

* Montera endast godkianda kontakter i enlighet med séker-
hetshbestimmelserna.

& ®
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4.2 Anslutning av utrustning

Dra ur generatorns stickpropp ur eluttaget innan
A du gor ndgra anslutningar.

Folj sakerhetsforeskrifterna i avsnitt "1.0 VAR-
NING".

i Koppla in utrustningen pa ett korrekt sitt sa att
effektforluster undviks.

5 MONTERING AV ANLAGGNINGEN

5.0.1 Montering av den rorliga vagnen
Se tabellen RESERVDELAR for information om montering av
generatorvagnen GT23.

5.1 Inkoppling av Enheten
5.1.1 Anslutning for MMA-svetsning

Las anvisningarna i punkt
4.2 noggrant.

* Anslut  jordledningens
kontaktdon till genera-
torns negativa uttag (-).

* Anslut elektrodhadllarens
kontaktdon till genera-
torns positiva uttag (+).

Fig. 5

il Ovan beskrivna koppling resulterar i svetsning
b med omvand polaritet. Kasta om kopplingarna for
svetsning med normal polaritet.

=

5.1.2 Anslutning for TIG-svetsning

Las anvisningarna i punkt
4.2 noggrant.

1) Anslut  jordledningens 9
kontaktdon (Fig. 6) till
generatorns positiva
uttag (+).

2) Anslut brannaren foér
TIG-svetsning  till det
negativa uttaget (-) pa
generatorn.

3) Anslut  gasuttaget till
tryckregulatorn.
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6 PROBLEM - ORSAKER

6.3 Tankbara elektriska stérningar

6.1 Tankbara fel vid MMA- och TIG-svetsning

Fel

Orsak

Maskinen startar inte.

1) Kontrollera nétspanningen.

Problem

Orsak

Oxidering

Otillrackligt med gas.
Inget skydd pd baksidan.

Volframinneslutningar

For liten elektrod.
Operativt fel (kontakt mellan
spetsen och arbetsstycket).

1)
2)
1) Felaktig elektrodslipning.
2)
3)

Generatorn ger inte rdtt svetsning-
sparametrar.

1) Kontrollera maskinens status
och svetsningsparametrarna pa
styranordningen.

2) Fel pd brannarknappen.

3) Felaktig jordning.

Ingen trddmatning vid MIG-svet-
sning.

1) Kontrollera att ledningsknippet
Ar ratt anslutet (bara elkablarna).

Porositet

Smuts pa kanterna.
Smuts pd svetsmaterialet.
For hog frammatningshastighet.

Ingen uteffekt, vilket framgar av:
att kontrollampan for skyddsa-
nordningarna L2 (@) tands (gul)
pd den frdmre kontrollpanelen
och att ett felmeddelande visas.

1) Generatorn &r éverhettad.

2) Den ingdende spanningen lig-
ger utanfor granserna.

3) For hog begard utspanning.

4) Kommunikationsproblem mel-
lan anlédggningens delar.

Sprickor Olampligt svetsmaterial.
For hog varmeutveckling.

1
2)
3)
4) For lag stromstyrka.
1
2)
3) Smutsigt material.

6.2 Tankbara fel vid MIG- och MAG-svetsning

Fel Orsak

Porositet 1) Fukt i gasen.
Smuts, rost.
For ldng svetsbdge

Sprickor
Mycket orérliga fogar.

Svetsning med mycket

hog varmeutveckling.

4) Orent svetsmaterial

5) Grundmaterial med hoga halter

2)
3)
1) Smutsiga arbetsstycken.
2)
3)

av kol, svavel eller andra orenheter,

Dalig intrdngning For svag strom.
jdmn trddmatning.

Kanterna for langt ifrdn varandra.

For stor utskjutning.

Haftiga rorelser med brannaren.
Ej optimerad induktans vid
Short-Spray Arc.

For 1ag spanning.
Oxidférekomst.

1)
2)0
3)
4) For liten avrundning.
5)
Dalig sméltning 1)
2)

For hog svetsningshastighet.
For hog arbetsspanning.

Brott Olamplig typ av trad.
Dalig kvalitet hos de arbetsstycken

som ska svetsas.

3)
4)
Sidoskaror 1)
2)
1
2)

Onormalt mycket stank. 1) For hog spanning.

2) Ej optimerad induktans vid
Short-Spray Arc.

3) Smutsig kapsel.

4) Brannaren for lutad.

Profilfel 1) Traden sticker ut fér mycket
(pa brannaren).

2) For svag strom.
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Kontakta narmaste serviceverkstad vid tveksamheter
och/eller problem.

7 ERFORDERLIGT LOPANDE UNDERHALL

Undvik att metallpulver ansamlas i ndrheten av och pd ventila-
tionsslitsarna.

Stang av stromforsorjningen till aggregatet fore
alla ingrepp!

Periodiskt dterkommande kontroller av genera-
torn:
i * Rengor generatorn invindigt med tryckluft med
lagt tryck och pensel med mjuk borst.
== * Kontrollera de elektriska anslutningarna och
alla kabelkopplingar.

Se sarskilda instruktionsbocker for underhdll och
drift av tryckregulatorerna.

Underhdll eller utbyte av komponenter i TIG-
A brannarna, elektrodhdllaren och/eller jordlednin-
gen:

* Sting av stromforsorjningen till aggregatet fore alla
ingrepp.

* Kontrollera komponenternas temperatur och att de inte ar
overhettade.

* Anviand alltid handskar som uppfyller kraven i regler och
bestimmelser.

* Anvand lampliga nycklar och verktyg.

OBS: Om detta underhdll inte utférs upphor alla garantier
att gilla och tillverkaren kan inte utkrivas nigot ansvar for
konsekvenserna.




8 ALLMANNA FORSIKTIGHETSATGARDER
FOR WF104

Flyttbara enheter stromforsorjs uteslutande med 13g spanning,
42 Vac, i enlighet med stranga internationella regler. Vi
rekommenderar dock att man f6ljer de grundldggande
sakerhetsforeskrifter som beskrivs i detalj i instruktionsboken for
generatorn.

A

8.1 Frimre kontrollpanel

Kontrollera att generatorn inte dr under spédnning
innan du utfor nagon som helst bearbetning eller
utbyte eller reparation av delar.

FP138

welld

seleo
Fig. 7
*T1:
For uttdmning av luft ur gasledningarna.
*T2:

For manuell trddmatning (anvands for att placera trdden
@ langs brannarens mantel under férberedelserna).

@& @6

A5——> ‘x I A6

Fig. 8

*

Vattenintag A5: for anslutning av matarslangen till MIG-
brannaren (i allmanhet bld), om brannaren ar vattenkyld.
Vattenintag A6: for anslutning av returslangen till MIG-
brannaren (i allménhet réd), om brannaren &r vattenkyld.
Kontaktdon J2: detta finns endast pa vagnen som tillval (se
tillbehorssats). Det anvédnds for anslutning av en eventuell
Push-Pull-bréannare. En sddan brannare ar férsedd med en
liten motor som drar ut trdden och haller den spand. Den
anvands framfor allt vid svetsning av aluminium.

* J1: kontaktdon for fjarrkontroll.

*

*

ZZ seles

8.2 Bakre kontrollpanel

® ®
n oOo
ap
B — oco)ogo

@

A4 @
@
" O .
Fig. 9

* Uttag D2: till detta uttag ansluts elkabeln i ledningsknippet
som kommer frdn generatorn.

* Kontaktdon )3: till detta kontaktdon ansluts den 5+2-poliga
kontakten i ledningsknippet som kommer frdn generatorn.

* Vattenintag A3: hit ansluts matarslangen i ledningsknippet (bld).

* Vattenintag A4: hit ansluts returslangen i ledningsknippet (r6d).

* A1: Anslutning for gasledning.

8.3 Tekniska data

WF104

Majlig traddiameter 0.8-1.0/1.2-1.6
0.8-1.0/1.2-1.6 aluminium

1.0-1.2-1.4-1.6 rortréd

Trddmatningshastighet 1-22 m/min.
Kuggvixelmotorns effekt 120W
Knapp for trddmatning ja
Knapp for témning av gasledningar ja
Fjarrkontroll tillval
Uttag brannare Push-Pull-brannare tillval
Stdlvalsar ja
Teflonvalsar ja
Skyddsgrad 1P23S
Isoleringsklass H
Vikt 18 Kg.
Matt (Ixbxh) 435%x220x600 mm

Uppgifterna galler vid omgivningstemperatur 40°C

81




ZZseleo

9 INSTALLATION

10 TANKBARA PROBLEM

Fig. 10 Komponenter pd vagnen

a) Anslut ledningsknippet till uttag D2/J3 (fig. 9) och eventuella
kylvétskeslangar till uttag A3/A4.

b) Anslut gasslangen till det bakre uttaget pa 1/4 tum (fig. 9).

o) Oppna vagnens rérliga huv genom att trycka pd de b&da
reglarna och ta bort eventuella medféljande tillbehor fran
utrymmet.

d) Kontrollera att valssparet 6verensstimmer med onskad trad-
diameter.
e) Skruva loss ldsringen (G1 i fig. 10) fran tradrullshdllaren och

for in tradrullen.
For ocksd in hallarens metallstift pa plats, satt tillbaka |dsrin-
gen (G1) och dra &t friktionsskruven (G2 i fig. 10).

f) Lossa stodet for kuggvaxelmotorns trddmatare (M1 i fig. 10)
och for in trddanden i tradférarbussningen via valsen till
brannaruttaget.

Las stodet (M1) i position och kontrollera att trdden ar inférd
i valssparet.

g) For in brannaren med manteln i mittuttaget (C1 i fig. 10) och
dra &t ldsringen helt. Anslut matar- och returslangarna till
kopplingsstyckena (A5-A6 i fig. 8) om brannaren ar vat-
tenkyld.

Om kylvétskeslangarna i ledningsknippet dr anslutna utan att
brannaren ar vatskekyld.

SIa inte pd generatorn innan du har kontrollerat att kontakt-
don och snabbkopplingar ar ordentligt atdragna.

82

De oldgenheter som kan uppstd under svetsningen kan vara av
elektriskt eller mekaniskt slag eller bero pd att utrustningen
anvands fel.

I instruktionsboken till generatorn beskrivs mojliga problem i
samband med svetsning.

FEL ORSAK

Trdden matas inte fram a) linjesdkringen har gatt.

b) generatorns sakring har gatt.

c) fel pd brannarens strémbry-
tare.

d) fel pa ledningsknippet.

e) valsarna slitna.

f) brannarmunstycket har
smadlt (trdden sitter fast).

g) larm i generatorn.

h) Soft start inkopplad och var-
det installt p& minimum.

Traden matas fram men det

bildas ingen bage

a) jordklamman é&r inte i kon-
takt med arbetsstycket.

b) fel val och instdllning av
svetsningsparametrar.

) den positiva ledningen (i
ledningsknippet) ar inte
inkopplad.

d) fel pa generatorn (kontakta
SELCO:s serviceverkstad).

11 TILLBEHORSSATS

INNEHALL ART. NR.
Tillbehorssats for tradmatningsenhet

med 4 valsar 73.10.002
Nedre matarvals 120 W 1.6-AN

Slappspray utan silikon 500 g

Tillbehorssats i aluminium

for trddmatningsenhet med 4 valsar  73.10.029

Teflonvals 120 W 1.2-1.6
Tradhylsa i teflon 120 W
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DANSK

BRUGER- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING

Denne vejledning er en integrerende del af enheden eller maskinen, og skal falge den ved flytning eller videresalg.

Det er brugerens ansvar at holde vejledningen i hel og laesbar tilstand. SELCO s.r.l. forbeholder sig ret til at foretage aendringer nar
som helst uden forudgdende varsel.

Rettighederne til overseettelse, genoptrykning og redigering, enten hel eller delvis, med ethvert middel (inklusiv fotokopier, film og
mikrofilm), tilhgrer SELCO s.r.l. og er forbudt uden skriftlig tilladelse fra dette firma.

EF-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Firmaet
SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

erkleerer at apparatet af typen GENESIS 282-352-503 PME

er i overensstemmelse med falgende direktiver EU: 2006/95/EEC
2004/108/EEC
92/31/EEC
93/68/EEC

og at falgende standarder er bragt i anvendelse: EN 60974-1
EN 60974-5
EN 60974-10

Ethvert indgreb eller aendring, der ikke er autoriseret af SELCO s.r.l. vil medfare at denne erkleering ikke leengere vil veere gyldig.

Onara di Tombolo (PADOVA)

Lino Frasson

SYMBOLER

g Umiddelbar fare der medfgrer alvorlige legemsbeskadigelser, samt farlige handlemader der kan fordrsage alvorli-
ge leesioner.

I"' Handlemader der kan medfgre mindre alvorlige legemsbeskadigelser eller beskadigelse af ting.

A

(t De bemarkninger, der har dette symbol foran, har teknisk karakter og gar indgrebene lettere at udfore.
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1 ADVARSEL

Inden der udferes nogen form for indgreb, skal man
A have laest og forstdet denne vejledning.

Der ma ikke udfgres aendringer pd maskinen eller

vedligeholdelse, der ikke er beskrevet i vejledningen.
| tvivistilfeelde eller ved opstdede problemer omkring brug af
maskinen, ogsa selvom de ikke er beskrevet i vejledningen, skal
man rette henvendelse til kvalificerede teknikere.
Fabrikanten pdtager sig intet ansvar for legemsbeskadigelser eller
beskadigelse af ting, opstdet pa grund af manglende laesning
eller udfarelse af indholdet i denne vejledning.

1.1 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre
Svejse/skaere-processen er kilde til skadelig straling, stgj, varme
og gasudsendelse. Beerere af vitale elektroniske apparater
(pacemaker) bgr konsultere en laege, inden de kommer i
neerheden af lysbuesvejsninger og plasmaskaering. Fabrikanten
pdtager sig intet ansvar for lesioner i tilfeelde af manglende
overholdelse af ovenstdende regler.

1.1.1 Personlig beskyttelse

- Beer aldrig kontaktlinser!!!

- Sorg for at der er farstehjeelpsudstyr til stede.

- Undervurder aldrig forbreendinger og sar.

- Beer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod
lysbuestrdlerne og gnister eller gladende metal, samt en hjelm
eller svejsekasket.

- Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet
beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere) for gjnene.

- Benyt hgrebeskyttelse, hvis svejseprocessen (skeering) kan
opfattes som en skadelig stgjkilde.

- Benyt altid beskyttelsesbriller med sideafskaermning, isaer ved
de manuelle eller mekaniske handlinger omkring eliminering
af svejseaffaldet (skeering).

- Afbryd gjeblikkeligt svejsehandlingerne (skeering), hvis det
foles som om der modtages elektrisk stad.

- Bergr aldrig to svejsebraendere eller to elektrodeholdertaenger
samtidigt.

1.1.2 Beskyttelse af andre

- Anbring en brandsikker skillevaeg, for at beskytte svejseomradet
(skeeringen) imod gladende straler, gnister og affald.

- Oplys eventuelt andre tilstedeveerende om at de ikke bgr holde
blikket direkte pa svejsningen (skeeringen) og om at de skal beskytte
dem imod buens strdler eller gladende metalstykker.

- Hvis stgjniveauet overskrider grenserne fastlagt af
lovgivningen, skal man afgreense arbejdsomradet og sgrge for,
at de personer der har adgang, er beskyttet med hgrevaern.

1.2 Beskyttelse mod rgg og gas

Rog, gas og stev fra svejse/skaere-arbejdet kan medfore

sundhedsfare.

- Anvend aldrig ilt til udluftning.

- Serg for at der findes passende udluftning i arbejdsomrddet, der
enten kan veere naturlig eller forceret.

- Ved svejsning (skeering) i snaevre omgivelser anbefales det, at der
er en kollega til stede udenfor omradet til overvagning af den
medarbejder, der udfgrer selve svejsningen.

- Placer gasflaskerne i dbne omrdder med korrekt luftcirkulation.

- Udfgr aldrig svejsning (skeering) i neerheden af omrader, hvor der
foretages affedtning eller maling.

1.3 Forebyggelse af brand/eksplosion

Svejse/skaere-processen kan veere drsag til brand og/eller

eksplosion.

- Fjern antaendelige eller breendbare materialer eller genstande
fra arbejdsomrddet og den omkringliggende plads.

ZZ seleo
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- Sgrg for at der er brandslukningsudstyr til radighed i
naerheden af arbejdsomrddet.

- Udfer aldrig svejsning eller skeering pd lukkede beholdere
eller rar.

- Huvis sddanne beholdere eller rgr er dbnet, temt og rengjort,
skal svejsningen (skaeringen) alligevel udfgres med stor
papasselighed.

- Udfer aldrig svejse/skeere-arbejde i atmosfaere med stav eller
eksplosionsfarlige gasser eller dampe.

- Udfer aldrig svejsning (skeering) oven over, eller i naerheden af
beholdere under tryk.

- Anvend ikke apparatet til optgning af rer.

1.4 Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Dette apparat er bygget i overensstemmelse med reglerne i den

harmoniserede standard EN60974-10, som brugeren af dette

apparat bgr leese.

- Anlaegget skal installeres og bruges i overensstemmelse med
angivelserne i denne vejledning.

- Dette apparat md udelukkende anvendes til professionelle
formdl i industrielle omgivelser.
Man skal tage hgjde for, at der kan vaere eventuelle
vanskeligheder med at sikre den elektromagnetiske
kompatibilitet i omgivelser, der ikke er industrielle.

—

.4.1 Installering, brug og vurdering af omradet

- Brugeren skal have ekspertise indenfor arbejdsomradet, og
han/hun er i dette henseende ansvarlig for installering og brug
af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens angivelser.
Hvis der opstdr elektromagnetiske forstyrrelser, er det
brugerens opgave at lgse problemet med hjelp fra
fabrikantens tekniske servicetjeneste.

- Hvis der opstar elektromagnetiske forstyrrelser, skal disse reduceres i
en sadan grad, at de ikke leengere har nogen indflydelse.

- Inden dette apparat installeres, skal brugeren vurdere de

eventuelle elektromagnetiske problemer, der kan opsta i det

omkringveerende omrdde, specielt hvad angdr de

tilstedevaerende personers sundhedstilstand, fx: brugere af

pacemakere og hgreapparater.

1.4.2 Metoder til reducering af udsendelser

NETFORSYNING

- Anlegget skal sluttes til ledningsnettet i henhold til
fabrikantens anvisninger.

Ved interferens kan der opstd behov for yderligere

forholdsregler, sdsom filtrering af netforsyningen.

Desuden skal man tage hgjde for muligheden for afskeermning

af forsyningskablet.

SVEJSE- OG SKAREKABLER
Kablerne skal holdes s korte som muligt og de skal placeres neer
gulvplan og fares nzer eller pa gulvplanet.

POTENTIALUDLIGNING

Der skal tages hgjde for stelforbindelse af alle metalkomponenter
pa svejse/skeere-anleegget og i den umiddelbare naerhed.

Dog vil metalkomponenter tilsluttet arbejdsemnet gge risikoen for
elektrisk stad for operatgren, ndr disse metalkomponenter rgres
samtidigt med elektroden.

Derfor skal operatgren veere isoleret fra alle metalkomponenter
med stelforbindelse.
Overhold  den
potentialudligning.

nationale lovgivning  vedrgrende

JORDFORBINDELSE AF ARBEJDSEMNET

Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet, af hensyn til den elektriske
sikkerhed eller p.g.a. dimensionerne og placeringen, kan en
stelforbindelse mellem emnet og jorden reducere udsendelserne.
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Veer opmerksom pd at jordforbindelsen af arbejdsemnet ikke
ma gge risikoen for arbejdsulykker for brugerne, eller beskadige
andre elektriske apparater.

Overhold den nationale lovgivning vedrgrende jordforbindelse.

AFSKARMNING

Afskeermning af udvalgte kabler og apparater i det
omkringveerende omrdde kan lIgse interferensproblemer.
Muligheden for afskeermning af hele svejse/skaere-anlaegget kan
vurderes ved specielle arbejdssituationer.

1.5 Placering af anlaegget

Overhold nedenstdende forholdsregler:

- Der skal veere umiddelbar adgang til betjeningsorganerne og
tilslutningspunkterne.

- Placér aldrig udstyret i snaevre omrader.

- Anbring aldrig anlaegget pd en overflade med en haldning pad
over 10° i forhold til det vandrette plan.

1.6 Beskyttelsesgrad IP

Afskaermningsbeskyttelsesgrad i henhold til EN 60529:

1P23S

- Afskaermningen er beskyttet mod indfering af fingre og faste
fremmedlegemer, med en diameter starre/ lig med 12,5 mm,
og bergring af farlige elementer.

- Maskintildeekningen er beskyttet mod regn ved 602 pd den
lodrette linje.

- Tildeekningen er beskyttet mod skader fordrsaget af vandind-
treengning, ndr apparaturets bevaegelige elementer ikke er i
beveegelse.

2 PRASENTATION AF SVEJSEMASKINEN

De synergiske multifunktions-stramkilder GENESIS PME er i stand
til at udfere folgende svejseprocedurer optimalt:

- MMA;

- MIG/MAG;

- TIG LIFT.

P4 stramkilden findes der folgende:

- positiv stikkontakt (+) og negativ stikkontakt (-),

- panel foran,

- panel bagpa.

Genesis PME maskinerne kan leveres med afkglingsenheden
WU21 til vaeskeafkeling af TIG/MIG-braenderen.

2.1 Betjeningspanel foran FP181

L1213

2 3 4 1

Fig.1
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* L1: Kontrollampe for tilstedevaerelse af spaending, gren lysdiode.
Teendes nar teendingskontakten pa det bagerste panel (Fig. 2)
"IT"er i position "I'. Denne lampe tilkendegiver at anleegget er
teendt og i spaending.

* L2: Kontrollampe for beskyttelsesanordning, gul lysdiode.
Tilkendegiver indgreb af anordningen til termisk beskyttelse,
eller af beskyttelsen mod forkert forsyningsspaending.

Hvis "L2" er teendt, blinker der en alarmkode pd "D1". Strgmkilden

er stadig tilsluttet nettet, men leverer ingen udgangseffekt.

Alarmtype

00 Kommunikationsfejl

10  Manglende faser

11 Manglende kalevaeske

12 Overopvarmning, effektmodul

14 Generel alarm

15  Overspaending

16 Underspaending

17 Alarm, effektmodul

18  Forsyningsspaendingen for motoren pd WF104 er ikke
korrekt

19 Middelstrgm for hgj. Der svejses med en middelstrgm,
der er hgjere end den nominelle strgm for maskinen.

20  Fejl, datahukommelse.

22 Forkert konfiguration.

* L3: Kontrollampe for spendingsudgang (arbejde), rod
lysdiode.

Tilkendegiver tilstedevaerelse af udgangsspaending.

* 1 : Veelgetast 2/4 trin/crater filler.

Vaelger frigivelsesmetoden for effekten: MIG/MAG 2 trin ((34)),
MIG/MAG 4 trin ((#8)), MIGIMAG crater filler ( (J:1).
Teending af lysdioden ved siden af symbolet bekreefter valget.

* Crater filler.

P& denne funktionsmade kan svejsemaskinen styre tre for-
skellige synergiske svejseniveauer (svarende til de tre forskel-
lige verdier for tradhastigheden) ved at indstille pa svejsepi-
stolens knap: ved farste tryk far man en farste veerdi (indle-
dende ggning), der kan indstilles fra setup som procentdel af
svejseveerdien; ved farste slip fir man den normale svejse-
veerdi; ved andet tryk far man en tredje veerdi (crater filler) der
kan indstilles fra setup som procentdel af svejseveerdien; ved
andet slip afsluttes svejseprocessen.

* 2 : Vaelgetast til svejsning.

Veelger funktion med elektrode ( @),TIG DC med LIFT start
uden svejsepistolknap ( ), manuel MIG/MAG ( (P ),
synergisk MIG/MAG ( ).

Teending af lysdioden bekreefter valget.

* 3 : Tast til valg af parameterlaesning.

Ved tryk pd denne tast kan der pa displayet (D1) ses den reel-
le veerdi for svejsestrammen ( &&g)), den reelle vaerdi for svej-
sespaendingen ( &3Y)).

* 4 : Tast til valg af hovedparameter.

- tradhastighed
- stram
- tykkelse

* 5 : Potentiometer.
Giver mulighed for at indstille Arc-Force pd MMA og svejse-
spaendingen pd MIG/MAG (hvis der arbejdes pd manuel funk-
tion, varieres spaendingen med absolut veerdi; hvis der arbej-
des pa synergisk funktion, udfgres der en korrektion pd den
anvendte synergiske kurve pd mellem -9.8 Volt (-) og +10
Volt (+) med anbefalet veerdi pd (0)).

* Display D1.
Viser cifre, data.

* E1 : Encoder
Kan anvendes i kombination med tasten SETUP/parametre
(6), og giver mulighed for eendring af de valgte svejseparame-
tre pa grafen (7) og vist pa displayet (D1).




* 6: Tast

for SETUP/parametre.

Giver adgang til SETUP og veaerdierne for svejseparametrene.
Ved tryk indenfor 3 sekunder fra slukning af lysdioderne (lees
"Funktion") eller hvis tasten (6) holdes trykket i nogle sekun-

der, far

23
24
25

40
41

man adgang til fglgende parametre:

Udgang fra setup

Hot-start pd MMA

Arc-force pd MMA

Reset af alle parametre

Postgas pa MIG (0-10s default 25)

% indledende ggning pa crater filler funktion
% crater filler i forhold til den indstillede tradhastighed
Aktivering (1) hotstart MIG ved rustfrit stal
Tid for burnback

% softstart

Korrektion eller indstilling I minimum pa MIG short
Omskifter mellem eksterne ref. for FP (1) og WF (0,
default).

| farste tilfeelde skal kunden selv udfgre kabelfaringen
Svejsetid pd MIG. Hvis indstillet pd 0 (default) udfarer
maskinen de 2 trin regelmaessigt

Tilslutning af revnefjernelse i stedet for TIG
WU-kontrol: default pa 0 (WU slukket pa TIG og tidsind-
stillet pd MIG); indstilling pa 1 (WU tidsindstillet pa TIG og
altid teendt pa MIG)

Viser softwareversionen for 149 (maskinlogik)

Viser softwareversionen for 147 (tradfremfgringsenhed
WF104)

Induktans pa MIG.

Pa displayet vises en vaerdi pd mellem 12 (minimums-

induktans, lysbue mere reaktiv) og 100 (maksimums-induktans,
bladere lysbue).

)

Frekvenskorrektion pa pulseret MIG.

Giver mulighed for - med ET - at veelge det gnskede
svejseprogram.

Short-Spray Pulseret

@ Trad @ Trad
Materiale|Gas 08 1.0 1.2 16|08 1.0 1.2 1.6
Fe 100%CO2 S.01(S.02(S.03(s.04| / | / | / | /
Fe 80%Ar-20%C0O2(S.05|5.06 [S.07|S.08 | PO5 | P06 | PO7 | P08
Ss 98%Ar-2%C0O2 |S.09(S.10{S.11{S.12|P09 |PT10|P11|P12
Al 100%Ar / 1S.14|S.15(S.16| / |P14|{P15|P16
AlSi 100%Ar S.17(S.18(S.19|S.20| P17 [R18 | P19 | P20
AlMg 100%Ar S.21(S.22(S.23|S.24| P21 |P22| P23 | P24
CuAl 100%Ar S.25[S.26(S.27|S.28| P25 |P26 | P27 | P28
CusSi T100%Ar / 1S.30| / / / |P30| / /
MCWFe |80%Ar-20%CO2| / / |S.35[S.36| / / |P35|P36
BFCWFe |80%Ar-20%CO2( / / |S.39(S.40| / / |RP39| P40
RFCWFe |80%Ar-20%CO2( / / 1S.43|S.44| / / | P43 | P44
FCWSs  |80%Ar-20%CO2|( / / 15.47|S5.48| / / |P47|P48

Hvis programmet ikke er til rddighed, vises programkoden
ikke pd D1.

Crafen

(8) pa frontpanelet viser denne tabel syntetisk.

Bemaerkninger:

Fe kulstal

Ss rustfrit stal

Al Rent aluminium

AlSi Aluminium med silicium (5%)
AlMg Aluminium med magnesium (5%)
CuAl Kobber aluminium (8%)

CusSi Kobber silicium (3%)

MCWFe Metaltrdd med veege
BFCWFe Basisk trdd med vaege
RFCWFe Rutil trdd med veege

FCWSs  Trdd med veege til rustfrit stdl

ZZ seles

] Svejsestram pa MMA.

%l Hot-Start:

Procentdel for ggning i forhold til svejsestrammen ved ten-
ding af lysbuen. Letter starten.

Teending af lysdioden ved siden af symbolet bekreefter valget.

Funktion:
-

* Placér teendingskontakten (I1) pd "I'; teending af kontrollam-
pen for tilstedeverelse af spaending (L1) (gren lysdiode)
bekreefter, at anleegget er i spaending.
Displayet (D1) viser versionen af styre-softwaren for betje-
ningspanelet (fx 3.9) i tre sekunder, og derefter den nominel-
le stram for stramkilden; i det aktuelle gjeblik vil det veere
muligt at:
-gd ind i SET-UP funktionen ved tryk pd tasten SETUP/ para-
metre (6);
- eller fortsaette med svejsningen (eller aendring af parametrene).
Ved valg bekraeftes indgang i SETUP funktionen af et "0" midt
pa displayet (D1).
- Drej encoderen (E1); pa displayet (D1) vises (i sekvens) de
tilhgrende numre for parametrene (se tasten SETUP/parame-
tre); stands pd den @nskede parameter og tryk pd tasten for
SETUP/parametre (6).
Ved hjeelp af parameter (9) i SETUP slettes alle aendringer
udfart i SETUP, og der vendes tilbage til standardveerdierne
indstillet af SELCO.
- Nummeret pd displayet (D1) erstattes af veerdien for den
parameter, der kan andres ved hjeelp af potentiometeret (E1).
* Hvis det er ngdvendigt at eendre svejseparametrenes vaerdier

pa grafen (7):

- Lad tre sekunder forlgbe fra slukning af lysdioderne pd

panelet.

- Veelg ved hjeelp af (2) den @nskede svejsemetode.

- Nar metoden er valgt (MIG P)

- Velg med (4) den gnskede hoved-PARAMETERTYPE.

- Veelg med (6) funktionen til indstilling af programmet (P)

- Indstil ved at dreje ET pd det gnskede program, valgt pa

tabellen pd frontpanelet.

- Hvis der er valgt metoden MMA eller TIG, skal man indstil-

le pd F1 for at @endre veerdien for svejsestrammen.

-

Maskinen gemmer den sidste svejsetilstand, og
genfremstiller den ved ny tanding.

*

*

Maskinen er stadig parat til svejsning, og tilstanden
vises af de forskellige taendte lysdioder pa panelet.
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2.2 Betjeningspanel bagpa

* 11 : Tendingskontakt.
"O" slukket; "I" teendt.

* J6 : Konnektor tradfremfaringsenhed WF104.
Udstyret med kontakter til optiske fibre; til tilslutning af kabel-
bundtet for betjeningen af tradfremfaringsenheden WF104

J6 11
5 '
© o [
000 :H: 1
FP139
Fig.2

2.2.1 Tradfremforingsenhed WF104
Trddfremfgringsenheden
WF104 er den mobile del af
det komplette svejseanlaeg
MIG/ MAG til Genesis GSM.
Enheden skal tilsluttes strgmkil-
den v.h.a. et kabelbundt, der
kan leveres i forskellige leengder.
Enheden er meget kompakt, og
rummet til trddspolen er beskyttet.
Gearmotoren er pd 120 W, og
trdden fgres frem af 4 ruller.
Mikroprocessoren styrer trad-
hastigheden ved hjeelp af signa-
let fra en encoder pd motoren;
desuden styrer den alle oply-
sninger, der kommer fra strgmkilden gennem kabelbundtet. Ved
bestilling kan WF104 leveres med en konnektor og et elektro-
nisk kort til brug af breenderne PUSH-PULL. Ved bestilling kan
der ogsd leveres et seet med ekstraudstyr (ruller med indsats af
teflon til trddfremfgring) til svejsning med aluminiumstrad og
trdde med veege.

Lejet over stramkilden holdes fast af den specielle stotte, der
kan drejes 360°.

Fig. 3

2.2.2 Fjernbetjening RC07 til MIG/MAG-svejsning
Kan installeres pd trddfremfaring-
senheden WF104.

Giver mulighed for fjernindstilling af
tradens udgangshastighed og svej-
selysbuens leengde ved hjeelp af de
to knapper. Den gverste indstiller
trddhastighed/tykkelse/stram  fra
minimumsverdien "1" til maksi-
mumsveerdien "10".

Den anden har en skala pa 5-0-5:
- "0" svarer til den foresldede lysbueleengde;
- "5" til venstre til en meget kort lysbue;

- "5" til hgjre til en meget lang lysbue;

Den reelle indstillede veerdi vises pa D1.

Fig. 4
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- Aktivering af funktionen med fjernbetjening udfg-
res automatisk ved tilslutning af samme (PLUG and
PLAY).

- For at deaktivere fjernbetjeningen skal man dreje
begge potentiometre helt mod uret, eller fjerne

-

selve fjernbetjeningen.

2.3 Tekniske karakteristika

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
PME PME PME
Forsyningsspaending
(50/60Hz) 3x400V +15% 3x400V +15% 3x400V +15%
Max effekt
optaget 10.1kW 13.7kW 22.9kwW
Max strgm
optaget 21A 27.5A 42.9A
Forsinkede
sikringer 500V 20A 30A 40A
Ydeevne 0.87 0.87 0.87
Effektfaktor 0.69 0.72 0.77
Svejsestram
MMATIGMIG40°C|  (x= 60%) 280A (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MMATIGMIG 25°C | (x=100%) 280A | (x=100%) 350A | (x=100%) 500A
Indstillingsomrade
DC MMA 6A20V-280A/31.2V | 6A/20V-350A4/34V | 6A/20V-5004/40V
DC TIG 6A/10V-2804/21.2V | 6A/T0V-350A424V | 6A/T0V-5004/30V
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V:3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V
Spaending uden
belastning 81V 81V 79V
Beskyttelsesgrad 1P23S 1P23S 1P23S
Isoleringsklasse H H H
Bygningsstandarder|  EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-5 EN60974-5 EN60974-5
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Data ved omgivelsestemperatur pd 40°C
Mal og vaegt
Vogntype Mal i mm Vagt
A B C D Kg
GT23 930 1000 610 1400 29




3 TRANSPORT - AFLASNING
Undervurder aldrig anleeggets vaegt, (s de tekni-
ske karakteristika).

Lad aldrig lesset glide hen over - eller haenge stil-
le over - mennesker eller ting.

Lad aldrig anlagget eller de enkelte enheder falde
eller stgtte mod jordoverfladen med stor kraft.

i Nar emballagen er fjernet kan strgmkildens rem,
der kan forlaenges, bruges til transport bide med
handerne og pa skulderen.

4 INSTALLERING

g Velg et egnet arbejdslokale i overensstemmelse med

oplysningerne i afsnittet "1.0 ADVARSEL".

Placér aldrig stramkilden eller anlaegget pa en flade
flj  med haldning pa over 102 forhold til det vandret-
w te plan. Beskyt anlagget mod direkte regn og sol-

= stréler.

' . Benyt aldrig stremkilden til afisning af rar.

4.1 Elektrisk tilslutning til elnettet

Anlaegget er udstyret med en enkelt elektrisk tilslutning med
kabel pd 5m pd bagsiden af strgmkilden.

Tabel over dimensionerne pa kabler og sikringer ved strgm-
kildens indgang:

Stromkilde G. 282 PME | G. 352 PME | G. 503 PME
Nominel speendin 400 V3~
Spendingsomrdde] 340V +460V (400V +15% -15%)
Forsinkede sikringer 20A 30A 40A
Forsyningskabel 4x6mm?2 4x6mm?2 4x6mm?2

ADVARSEL

A A

* Elanleegget skal vaere udfgrt af teknikere, der er opfylder de
specifikke tekniske-professionelle krav, samt i overens-
stemmelse med den nationale lovgivning i det land, hvor
installeringen finder sted.
Svejsemaskinens netkabel er udstyret med en gul/grgn led-
ning, der ALTID skal tilsluttes til den beskyttende jordle-
der. Denne gul/grenne ledning ma ALDRIG anvendes sam-
men med en anden ledning til spaendingsafledning.
* Kontrollér at der findes en "jordforbindelse" pa det
anvendte anlaeg, samt at stikkontakten er i korrekt stand.
* Montér udelukkende typegodkendte stik i overensstem-
melse med sikkerhedsreglerne.

*

& o
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4.2 Tilslutning af udstyr

Traek stromkildens forsyningsstik ud fra net-stik-
kontakten, inden der udfgres tilslutninger.
Overhold sikkerhedsreglerne i afsnittet
"1.0 ADVARSEL".

lw” Tilslut udstyret omhyggeligt for at undga effekttab.

E—1

5 MONTERING ANLAG

5.0.1 Montering af vogn
For montering af generatorvogn GT23, henvises til TAB. RESER-
VEDELE.

5.1 El-forbindelse

5.1.1 Forbindelser for MMA svejsning

Les punkt 4.2. med
omhu.
* Fastgor den negative B TR -

svejsetangens  stik  til
generatorens negative (-)
udtag.

* Fastgar elektrodeholde-
rens stik til generatorens
positive (+) udtag.

Fig. 5

% Oven beskrevne forbindelser vil give en svejsning
' med omvendt polaritet. Hvis man gnsker direkte
polaritet ombyttes forbindelserne.

5.1.2 Forbindelser for TIG svejsning

Laes 4.2. med

omhu.

punkt

1) Tilslut konnektoren (Fig.
6) pd stelklemmen til
den positive stikkontakt
(+) pa strgmkilden.

2) Tilslut stikket pa TIG-
svejsepistolen til den
negative stikkontakt (-)
pa strgmkilden.

3) Forbind gastilslutning-
sdelen til trykreduceringsenheden.
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6 PROBLEMER-ARSAGER

6.3 Mulige elektriske fejl

6.1 Mulige svejsefejl ved MMA og TIG

Fejl

Arsag

Maskinen er ikke taendt.

1) Kontrollér om der er spaending
pa forsyningsnettet.

Problem

Arsag

Oxydering

1) Utilstraeekkelig gas.
2) Manglende beskyttelse pa
undersiden.

Tilfgjelse af tungsten

1) Forkert skeaerpning af elektroden.
2) For lille elektrode.
3) Operativ fejl (spidsen i

kontakt med emnet).

Strgmkilden yder ikke de korrekte
svejseparametre.

1) Kontrollér maskinens tilstand,
samt svejseparametrene pa
kontrolanordningen.

2) Fejlbehaeftet breenderknap.

3) Forkert stelforbindelse.

Manglende fremfgrsel af trdden
ved MIG-svejsning.

1) Kontrollér at kabelbundtet er
korrekt forbundet (kun effekt).

Porgsitet

Snavs pa kanterne.
Snavs pd svejsematerialet.
Hgj fremfaringshastighed.

Revner ved varme

Uegnet svejsemateriale.
Hgj termisk tilforsel.

1)

2)

3)

4) For lav stramintensitet.
1

2)

3) Snavsede materialer.

6.2 Mulige svejsefejl ved MIG og MAG

Annullering af udgangseffekten,
angivet af: teending af kontrollam-
pen for beskyttelsesanordningerne
L2 (& ) (gul lysdiode) pd pane-
let foran, og af fremkomst af en
fejlmeddelelse.

1) Overopvarmning af strgmkilden.

2) Indgangsspeendingen er uden-
for greenserne.

3) Der kraeves for megen strgm i
udgang.

4)Kommunikationsproblemer
mellem softwaren og de dele
anleegget bestdr af.

Ret henvendelse til det naermeste servicecenter ved enhver

tvivl og/eller problem.

tilfarsel.

4) Urent Svejsemateriale.

5) Basismateriale med indhold
af kul, svovl og andre
store urenheder.

Darlig gennemtraengning

For lav strgm.
Ustabil trédfremfgrsel.

For lille afrunding.
For stor udragning.

Darlig smeltning

1)
2)
3) Kanterne er for langt fra hinanden.
4)
5)
1) For bratte bevaegelser med
braenderen.
2) Induktans ikke optimeret ved
Short-Spray Arc.

For lav speending.
Tilstedeveerelse af oxid.

Sideindsnit

For hgj svejsehastighed.

Brud

Uegnet tradtype.

Svejseemnerne er af darlig kvalitet.

For meget sprgjt

Speendingen er for hgj.
Induktans ikke optimeret ved
Short-Spray Arc.

3) Heetten er snavset.

4) Braenderen er heeldet for meget.

3)
4)
1)
2) For hgj svejsespaending.
1)
2)
1)
2)

Profilfejl

1) Traden rager for langt ud (pa
braenderen).
2) For lav stram.
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Fejl Arsag
Porgsitet ) gugtighed i gassen. 7 NODVENDIG REGELMASSIG
navs, rust.
3) Svejselysbue for lang. VEDLIGEHOLDELSE
Revner ved varme 1) Snavsede emner.
2) Samlinger meget blokerede. Undga ophobning af metalstav i neerheden af eller direkte pa
3) Svejsning med hgj termisk udluftningsvingerne.

Afbryd stremforsyningen til anleegget inden enh-
ver form for indgreb!

Regelmaessig kontrol af stremkilden:
I * Renggr stromkilden indvendigt ved hjaelp af
% trykluft med lavt tryk og blgde pensler.
4 * Kontrollér de elektriske tilslutninger og alle for
bindelseskablerne.

Les de specifikke vejledninger for oplysninger om
brug og vedligeholdelse af trykreduceringsenhe-

Ved vedligeholdelse eller udskiftning af kompo-
nenter i TIG-brenderne, i elektrodeholdertangen
og/eller stelkablerne skal nedenstaende fremgang-

A
A

smade overholdes:

* Afbryd stremforsyningen til anleegget inden enhver form

for indgreb.

* Kontrollér temperaturen pa komponenterne og sgrg for, at

de ikke er overopvarmet.

* Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.
* Anvend egnede nggler og vaerktgj.

BEMARK:Ved manglende udfgrelse af vedligeholdelse vil
alle garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle tilfeelde vaere

fritaget for alle former for ansvar.




8 GENERELLE FORHOLDSREGLER WF104

De mobile enheder fra forsynes udelukkende med lav spaending
pd 42 Vac i overensstemmelse med de strengeste internationale
standarder. Det tilrddes alligevel, at de grundleeggende
beskyttelsesregler, beskrevet detaljeret i betjeningsvejledningen
til stramkilden, overholdes.

Inden der udfgres nogen form for forarbejdning,
udskiftning eller reparation af dele, skal man sgrge
for, at stremkilden er afbrudt fra forsyningslinjen.

8.1 Betjeningspaneler foran

FP138

wrlld

° °
seleo
Fig. 7
*T1:
Giver mulighed for at teamme gaskredsen for luften i
rgrene.
*T2:
Giver mulighed for manuel fremfgrsel af traden (nyttigt
for fa at traden til at passere langs breenderens hylster

under forberedelsen).

— A6

Fig. 8

*

Tilslutning til vand A5: skal forbindes til MIG-breenderens
udsendelsesrgr (normalt bld), hvis breenderen er vandafkglet.
Tilslutning til vand A6: skal forbindes til MIG-braenderens
returrgr (normalt radt), hvis braenderen er vandafkalet.
Konnektor J2: findes kun pd vognen som tilvalgsudstyr (se
saettet med ekstraudstyr). Hertil skal konnektoren for den
eventuelle Push-Pull braender tilsluttes; denne braender er
udstyret med en lille motor til fremfarsel og opretholdelse i
spending af trdden, og er specielt nyttig ved svejsning af
aluminium.

* J1: konnektor fjernbetjening.

*

*
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8.2 Betjeningspanel bagpa

® ®
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Fig. 9

* Stikkontakt D2: til denne stikkontakt skal kabelbundtets
effektkabel, der kommer fra strgmkilden, tilsluttes.

* Konnektor J3: til denne konnektor skal kabelbundtets
konnektor med 5+2 poler, der kommer fra strgmkilden,
tilsluttes.

* Tilslutning til vand A3: her skal udsendelsesrgret i
kabelbundtet (bl3) tilsluttes.

* Tilslutning til vand A4: her skal returrgret i kabelbundtet
(rexd) tilsluttes.

* A1: Gastilslutning.

8.3 Tekniske karakteristika

WF104

Diameter pd anvendelige tradde 0.8-1.0/1.2-1.6
0.8-1.0/1.2-1.6 aluminium
1.0-1.2-1.4-1.6 veege

Trddfremfaringshastighed 1-22 m/min.
Gearmotorens effekt 120W
Knap til trddfremfgrsel ja
Knap til gasudluftning ja
Fjernbetjening tilvalgsudstyr
Stikkontakt til Push-Pull breender tilvalgsudstyr
Sma stdlruller ja
Sma teflonruller ja
Beskyttelsesgrad 1P23S
Isoleringsklasse H
Veegt 18 Kg.
Dimensioner (Ixdxh) 435x220x600 mm

Data ved omgivelsestemperatur pa 40°C
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9 INSTALLERING

10 MULIGE FEJL

Fig. 10 Detaljer pd den mobile vogn

a) Tilslut kabelbundtet til stikkontakten D2/)3 (fig. 9) og r@rene
for kelevaesken, hvis dette anleg anvendes, til
stikkontakterne A3/A4.

b) Tilslut gasraret til tilslutningen pa 1/4 tommer bagpa (fig. 9);
c) Abn vognens mobile deekkeplade ved at trykke pa de to
sleedelukninger, og fjern eventuelt ekstraudstyr fra rummet.

d) Kontrollér at den lille rulles fordybning stemmer overens med
diameteren pa den trdd, man gnsker at anvende.

e) Skru ringen (G1 fig. 10) af fra spoleholderhaspen, og indseet
spolen.

Fd ogsd haspens metaldorn til at ga ind in lejet, genindsaet
ringen (G1) og indstil friktionsskruen (G2 fig. 10)

f) Frigiv gearmotorens fremfgringsstatte (M1 fig. 18) og indseet
trddenden i trddlederens bgsning, hvorefter den skal passere
pa den lille rulle og frem til breendertilslutningen.

Blokér fremfgringsstatten (M1) i korrekt position, og
kontrollér at trdden gar ind i de sma rullers fordybning.

g) Indset brenderen sammen med hylsteret i den
centraliserede tilslutning (C1 fig. 10), og stram ringen helt til.
Hvis braenderen er vandafkglet, skal udsendelsesrgret og
returrgret tilsluttes til samlingerne (A5-A6 fig. 8).

Hvis rgrene til kglevaesken i kabelbundtet er tilsluttet, og
breenderen ikke er vaeskeafkglet.

Stramkilden mé farst teendes efter at have kontrolleret, at
konnektorerne og lynkoblingerne er korrekt fastgjort.
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De fejl der eventuelt kan opstd under svejsningen kan have en
elektrisk eller mekanisk drsag, eller de kan veere foranlediget af
forkert brug af apparatet.

Fejl under svejsningen er beskrevet i betjeningsvejledningen til
stromkilden.

FEJL ARSAG

Trdden kgrer ikke frem a) breendt linjesikring;

b) breendt sikring pa stremkil-
den;

c) fejlbeheeftet breenderknap;

d) fejlbehzeftet kabelbundt,

e) slidte ruller;

f) smeltet breendermundstyk-
ke (tilkleebende tréd);

g alarmindgreb pa stramkil-
den;

h) soft start tilsluttet, og veerdi
indstillet pd minimum

a) stelklemmen ikke i kontakt
med svejseemnet;

b) forkert valg og indstilling af
svejseparametrene;

c) positivt kabel (kabelbundt)
afbrudt.

d) fejl i stremkilden (ret hen-
vendelse til SELCO's kunde-
service).

Trdden kgrer frem, men
lysbuen teendes ikke

11 SAT MED EKSTRAUDSTYR

INDHOLD KODE
Seet med ekstraudstyr
til tradfremfering med 4 ruller 73.10.002

Nedre trddstrammerrulle 120W 1.6-AN
Spray til modvirkning af tilkleebning, uden silicone, 500 g.

Seet med aluminiums-ekstraudstyr

til trddfremfaring med 4 ruller
Teflon-rulle 120W 1.2-1.6

Indsats af teflon til trddfremfgring 120W

73.10.029
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NORSK

INSTRUKSJONSHANDBOK FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD

Denne handboken er en grunnleggende del av enheten eller maskinen og ma fglge med hver gang maskinen flyttes eller videreselges.
Det er brukerens ansvar a se til at hdndboken ikke gdelegges eller forsvinner. SELCO s.r.l. forbeholder seg retten til & foreta foran-
dringer ndr som helst og uten forvarsel.

Rettighetene for oversettelser, reproduksjon, tilpasning, hel eller delvis og med ethvert middel (deri innbefattet fotokopier, film og
mikrofilm) er reserverte og forbudt uten skriftlig tillatelse av SELCO s.r.l.

SAMSVARSERKLARING

Produsenten
SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

Erkleerer at den nye maskinen GENESIS 282-352-503 PME

er i samsvar med direktivene EU: 2006/95/EEC
2004/108/EEC
92/31/EEC
93/68/EEC

og at felgende lovforskrifter er benyttet: EN 60974-1
EN 60974-5
EN 60974-10

Ethvert inngrep eller forandring som ikke er autorisert av SELCO s.r.l. gjor at denne erkleeringen ikke lenger vil veere gyldig.
Vi setter CE-merke pd maskinen.

Onara di Tombolo (PADOVA) trerende direktar

Lino Frasson

SYMBOLENES FORKLARING
g Store farer som fordrsaker alvorlige skader pa personer og farlig oppfersel som kan fare til alvorlige skader.

1]
w Oppfersel som kan fore til skader pd personer eller pa gjenstander.
~

(t Merknadene som forutgas av dette symbolet er av teknisk natur og gjar det lettere & utfgre inngrepene.
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1 ADVARSEL

Inden der udferes nogen form for indgreb, skal man
A have laest og forstdet denne vejledning.

Der ma ikke udfgres aendringer pd maskinen eller

vedligeholdelse, der ikke er beskrevet i vejledningen.
| tvivistilfeelde eller ved opstdede problemer omkring brug af
maskinen, ogsa selvom de ikke er beskrevet i vejledningen, skal
man rette henvendelse til kvalificerede teknikere.
Fabrikanten pdtager sig intet ansvar for legemsbeskadigelser eller
beskadigelse af ting, opstdet pa grund af manglende laesning
eller udfgrelse af indholdet i denne vejledning.

1.1 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre
Svejse/skaere-processen er kilde til skadelig straling, stgj, varme
og gasudsendelse. Beerere af vitale elektroniske apparater
(pacemaker) bgr konsultere en laege, inden de kommer i
neerheden af lysbuesvejsninger og plasmaskaering. Fabrikanten
pdtager sig intet ansvar for lesioner i tilfeelde af manglende
overholdelse af ovenstdende regler.

1.1.1 Personlig beskyttelse

- Beer aldrig kontaktlinser!!!

- Sorg for at der er farstehjeelpsudstyr til stede.

- Undervurder aldrig forbreendinger og sar.

- Beer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod lysbuestrdlerne og
gnister eller gladende metal, samt en hjelm eller svejsekasket.

- Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet
beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere) for gjnene.

- Benyt hgrebeskyttelse, hvis svejseprocessen (skeering) kan
opfattes som en skadelig stgjkilde.

- Benyt altid beskyttelsesbriller med sideafskaermning, iseer ved
de manuelle eller mekaniske handlinger omkring eliminering
af svejseaffaldet (skeering).

- Afbryd gjeblikkeligt svejsehandlingerne (skeering), hvis det
foles som om der modtages elektrisk stad.

- Bergr aldrig to svejsebreendere eller to elektrodeholdertaenger
samtidigt.

1.1.2 Beskyttelse af andre

- Anbring en brandsikker skillevaeg, for at beskytte svejseomradet
(skeeringen) imod gladende straler, gnister og affald.

- Oplys eventuelt andre tilstedeveerende om at de ikke bgr holde
blikket direkte pad svejsningen (skeeringen) og om at de skal
beskytte dem imod buens strdler eller gladende metalstykker.

- Hvis stgjniveauet overskrider graenserne fastlagt af
lovgivningen, skal man afgreense arbejdsomradet og sgrge for,
at de personer der har adgang, er beskyttet med hgrevaern.

1.2 Beskyttelse mod rgg og gas

Rog, gas og stgv fra svejse/skaere-arbejdet kan medfore

sundhedsfare.

- Anvend aldrig ilt til udluftning.

- Serg for at der findes passende udluftning i arbejdsomrddet, der
enten kan veere naturlig eller forceret.

- Ved svejsning (skaering) i snaevre omgivelser anbefales det, at der
er en kollega til stede udenfor omradet til overvagning af den
medarbejder, der udferer selve svejsningen.

- Placer gasflaskerne i dbne omrdder med korrekt luftcirkulation.

- Udfer aldrig svejsning (skeering) i naerheden af omrdder, hvor der
foretages affedtning eller maling.

1.3 Forebyggelse af brand/eksplosion

Svejse/skaere-processen kan veere drsag til brand og/eller

eksplosion.

- Fjern antaendelige eller breendbare materialer eller genstande
fra arbejdsomrddet og den omkringliggende plads.

Ved interferens
forholdsregler, sdsom filtrering af netforsyningen.
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- Sgrg for at der er brandslukningsudstyr til radighed i
naerheden af arbejdsomrddet.

- Udfer aldrig svejsning eller skeering pa lukkede beholdere eller rar.

- Huvis sddanne beholdere eller rgr er dbnet, temt og rengjort,
skal svejsningen (skaeringen) alligevel udfgres med stor
papasselighed.

- Udfer aldrig svejse/skeere-arbejde i atmosfeere med stov eller
eksplosionsfarlige gasser eller dampe.

- Udfer aldrig svejsning (skeering) oven over, eller i naerheden af
beholdere under tryk.

- Anvend ikke apparatet til optgning af rer.

1.4 Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Dette apparat er bygget i overensstemmelse med reglerne i den

harmoniserede standard EN60974-10, som brugeren af dette

apparat bgr lese.

- Anlaegget skal installeres og bruges i overensstemmelse med
angivelserne i denne vejledning.

- Dette apparat md udelukkende anvendes til professionelle
formal i industrielle omgivelser.
Man skal tage hgjde for, at der kan vaere eventuelle
vanskeligheder med at sikre den elektromagnetiske
kompatibilitet i omgivelser, der ikke er industrielle.

-

.4.1 Installering, brug og vurdering af omradet

- Brugeren skal have ekspertise indenfor arbejdsomradet, og
han/hun er i dette henseende ansvarlig for installering og brug
af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens angivelser.
Hvis der opstar elektromagnetiske forstyrrelser, er det
brugerens opgave at lgse problemet med hjelp fra
fabrikantens tekniske servicetjeneste.

- Hvis der opstdr elektromagnetiske forstyrrelser, skal disse reduceres
i en sadan grad, at de ikke leengere har nogen indflydelse.

- Inden dette apparat installeres, skal brugeren vurdere de

eventuelle elektromagnetiske problemer, der kan opstd i det

omkringveerende omrdde, specielt hvad angdr de

tilstedevaerende personers sundhedstilstand, fx: brugere af

pacemakere og hgreapparater.

1.4.2 Metoder til reducering af udsendelser

NETFORSYNING

- Anlagget skal sluttes til ledningsnettet i henhold til
fabrikantens anvisninger.

kan der opstd behov for yderligere

Desuden skal man tage hgjde for muligheden for afskeermning
af forsyningskablet.

SVEJSE- OG SKAREKABLER
Kablerne skal holdes s korte som muligt og de skal placeres neer
gulvplan og fares neer eller pa gulvplanet.

POTENTIALUDLIGNING

Der skal tages hgjde for stelforbindelse af alle metalkomponenter
pa svejse/skeere-anleegget og i den umiddelbare neerhed.

Dog vil metalkomponenter tilsluttet arbejdsemnet gge risikoen for
elektrisk stad for operatgren, nar disse metalkomponenter rgres
samtidigt med elektroden.

Derfor skal operatgren veere isoleret fra alle metalkomponenter
med stelforbindelse.
Overhold  den
potentialudligning.

nationale  lovgivning  vedrgrende

JORDFORBINDELSE AF ARBEJDSEMNET

Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet, af hensyn til den
elektriske sikkerhed eller p.g.a. dimensionerne og placeringen,
kan en stelforbindelse mellem emnet og jorden reducere
udsendelserne.
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Veer opmerksom pd at jordforbindelsen af arbejdsemnet ikke
ma gge risikoen for arbejdsulykker for brugerne, eller beskadige
andre elektriske apparater.

Overhold den nationale lovgivning vedrgrende jordforbindelse.

AFSKARMNING

Afskeermning af udvalgte kabler og apparater i det
omkringveerende omrdde kan lIgse interferensproblemer.
Muligheden for afskeermning af hele svejse/skaere-anlaegget kan
vurderes ved specielle arbejdssituationer.

1.5 Placering af anlaegget

Overhold nedenstdende forholdsregler:

- Der skal veere umiddelbar adgang til betjeningsorganerne og
tilslutningspunkterne.

- Placér aldrig udstyret i snaevre omrader.

- Anbring aldrig anlaegget pd en overflade med en haldning pad
over 10° i forhold til det vandrette plan.

1.6 Beskyttelsesgrad IP

Afskaermningsbeskyttelsesgrad i henhold til EN 60529:

1P23S

- Afskeermningen er beskyttet mod indfgring af fingre og faste
fremmedlegemer, med en diameter starre/ lig med 12,5 mm,
og bergring af farlige elementer.

- Maskintildeekningen er beskyttet mod regn ved 602 pd den
lodrette linje.

- Tildeekningen er beskyttet mod skader fordrsaget af vandind-
treengning, ndr apparaturets bevaegelige elementer ikke er i
bevaegelse.

2 PRESENTASJON AV SVEISEMASKINEN

GENESIS PME er synergiske generatorer med flere funksjoner som
pa utmerket mate kan utfere falgende sveiseprosedyrer:

- MMA;

- MIG/MAG;

- TIG LOFT.

Generatorn er utstyrt med:

- positivt uttak (+) og negativt uttak (-),

- frontpanel,

- bakpanel.

Modellene Genesis PME kan bli utstyrt med en kjglegruppe
WC21 for vaeskeavskjgling av TIG/MIG-sveisebrenneren.

2.1 Kontrollpanel foran FP181

11213

2 3 4 1

Fig.1
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* L1: Grenn LED-indikator for d indikere nettspenning.
Denne indikatorn tennes ved & bruke spenningsbryteren pa
panelet bak (Fig. 2) "I1" i posisjon "I". Den indikerer at anleg-
get er pd och forsynt med spenning.

* L2: Gul LED-indikator for beskyttelsesanlegget.

Indikerer at varmebeskyttelsesanlegget eller beskyttelsesan-

legget for gal stramforsyning er blitt aktivert. Da "L2" lyser,

blinker en alarmkod pd "D1" . Generatorn forblir koplet til

nettet, men forsyner ikke systemet med utgangsstrem.

Alarmtyper:

00 Kommunikasjonsfeil

10  Fas mangler

11 Kjgleveeske mangler

12 Overopphetning i effektmodulen

14 Almindelig alarm

15  Overspenning

16 Underspenning

17 Alarm effektmodul

18  Gal forsyningsspenning i motorn i WF104

19 Altfor hgy mellomspenning. Blir sveiset med en strgm
som overstiger maskinens nominalstrgm.

20  Feil for dataminnet

22 Gal konfigurering

* L3 : Spenningsutgangsindikator (arbeid) lyser rad.
Indikere naerveer av utgangsspenning.

* 1 : Tast for valg av 2/4 faser/crater filler.

Velger avblokkeringsmodus for effekten: MIG/MAG 2 faser
(@), MIGIMAG 4 faser ((F8)), MIG/MAG crater filler () ).
Tenningen av ledindikatorn ved symbolet bekrefter valget.

* Crater filler.
| dette funksjonsmoduset, kan sveiseren handtere tre ulike
synergiske sveisenivder (tilsvarende tre ulike hastighetsverdier)
ved & trykke pd sveisebrennerens tast: den farste gangen du
trykker pd tasten far du et fgrste verdi (begynnelsesgkning)
som kan stilles inn av setup i prosent pa sveiseverdiet; den
farste gangen du slipper verdiet, oppndr du et normalt sveise-
verdie; den andre gangen du trykker pa tasten, oppnar du et
tredje verdi (crater filler) som kan stilles in i prosent pd svei-
severdiet, i overensstemmelse med den andre fasen, stopper
sveiseprosedyren.

* 2 : Tast for valg av sveising.

Velger elektrodfunksjonen ( (=), TIG DC med LIFT-start uten
sveisebrennerens tast ( @ ), MIG/MAG manual ( @@ ),
MIG/MAG synergisk ( (@)

LED-indikatorenes aktivering bekrefter valget.

* 3 : Tast for valg av parameterlesing.

Hvis du trykker pd denne tasten, blir det faktiske sveisestrgm-
sverdiet vist pd skjermen (D1) ( &) og det faktiske sveise-
spenningsverdiet ( FY)),

* 4 : Tast for vv hovedparameter.

- hastighet
- stram
- tykkelse (&

* 5 : Potensmaler.
For & regulere Arc-Force i MMA og sveisespenningen i
MIG/MAG (hvis du arbeider i manual modus, blir spenningen
variert med absolutt verdi; hvis du arbeider i synergisk modus,
blir korreksjonen utfgrt pd den synergiske kurven som blir bruk
mellom -9.8Volt (-) og +10Volt (+) med anbefalt verdi i (0)).

* Skjerm D1.
Viser siffer, dato.

* E1: Kodeenhet
Brukt i kombinasjon med tast SETUP/parametrer (6) og gjer at
du kan endre sveiseparametrene som er blitt valgt i grafen (7)
og er vist pd skjermen (D1).

* 6: Tast SETUP/parametrer.
For & fa adgang til SETUP og til sveiseparametrenes verdier.




Hvis du trykker pad tasten innenfor 3 sekunder etter LED-sluk-

kingen (se "Funksjon") og holder tasten (6) nedtrykkt i noen

sekunder, kan du fa adgang til parametrene:

0 Utgang fra innstillingsmodus

3 Hot-start i MMA

4 Arc-force i MMA

9 Reset av alle parametrene

14 Ettergass i MIG (0-10s default 25)

15 % begynnelsesgkning i crater filler-modus

16 % crater filler i innstillt hastighet

17 Aktivering av (1) hotstart MIG med rustfritt stal

18  Burnback-tid

19 % soft start

20

21 Korreksjon og innstilling i MIG short

22 Velger mellom eksterne referanseverdier mellom FP (1)
og WF (0, default).
| det farste fallet, skal kunden utfare kablasjet

23 Sveisetid i MIG. Hvis 0 er innstillt (default), utfgr maskinen
de 2 fasene regelmessig

24 Aktivering av sliping ved utskifte av TIG

25 WU-kontroll: default 0 (WU slokket i TIG og tidsstyrt iMIC);
innstilling pa 1 (WU tidsstyrt i TIG og alltid aktivert i MIC)

40  Indikerer softwareversjonen for 149 (maskinlogik)

41 Viser softwareversjonen for 147 (vogn WF104)

Induktanse i MIG.

Pa skjermen blir et verdi mellom 12 (minimumsinduktanse,
reaktiv bue) og 100 (maksimal induktanse, mykere bue) vist.

g Korreksjon av frekvensen i pulsert MIG.

For valg av gnsket sveiseprogram med E1.

Short-Spray Pulsert

3 Slang O Slang
Material |Gass 08 10 1.2 16(08 1.0 1.2 1.6
Fe 100%CO2 s.ot1|s.02(s.03|s.o4| / | / [ / | /
Fe 80%Ar-20%C02|S.05(S.06 [S.07[S.08 | P05 [ P06 | PO7 | PO8
Ss 98%Ar-2%C0O2 |S.09(S.10(S.11{S.12|P09 [P10 P11 | P12
Al 100%Ar / 1S.14(S.15|S.16| / |P14|P15|R16
AlSi T00%Ar S.17(S.18|S.19|S.20|P17 |[RP18 | P19 | P20
AIMg 100%Ar S.21(S.22|S.23|S.24| P21 |P22 | P23 | P24
CuAl 100%Ar S.25(S.26(S.27|S.28| P25 |P26 | P27 | P28
CuSi 100%Ar / |1S.30| / / / |R30| / /
MCWFe |80%Ar-20%CO2| / / 1S.35(S.36| / / |R35|P36
BFCWFe [80%Ar-20%CO2| / / 1S.39(S.40| / / | R39| P40
RFCWFe [80%Ar-20%CO2| / / |S.43(S.44| / / | P43 | P44
FCWSs  [80%Ar-20%CO2| / / |S.47(S.48| / / | P47 | P48

Den grafiske bilden (8) pa frontpanelet angir falgende.
Bemerk:

Fe kullstal

Ss rustfritt stal

Al Ren aluminium

AlSi Kiselaluminium (5%)
AlMg Magnesiumaluminium (5%)
CuAl Aluminiumkobber (8%)
CusSi Kiselkobber (3%)

MCWFe  Aktiv metallsladd
BFCWFe Basisk aktiv sladd
RFCWFe Rutilisk aktiv sladd
FCWSs  Aktiv sladd for rustfritt stal

r J ®
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| Sveisestrom i MMA.

%l Hot-start:
@kningsprosent av sveisestrgmmen ved aktivering av buen.
Gjor oppstart lettere.

Aktiveringen av led ved symbolet bekrefter valget.

Funksjon:
-

Still strembryteren (11) i posisjon "I'; hvis spenningsindikatorn
lyser (L1) (grenn led-indikator) betyr det at anlegget er forsynt
med strgm.

Skjermen (D1) indikerer softwareversjonen for kontrollpane-
let (f. Eks. 3.9) i tre sekunder og deretter blir den nominelle
stremmen vist for generatorn; i dette modus kan du:

- gd inn i SETUP-modus ved 4 trykke pa tast SETUP /parame-
trer (6);

- fortsette med sveisingen (eller modifiering av parametrene).
Hvis du velger & aktivere SETUP-modus, blir dette indikert av
"0" midt pa skjermen (D1).

- Drei kodeenheten (ET) og nummer som tilsvarer parametre-
ne blir vist pd skjermen (D1) (i orden) (se tast SETUP/parame-
trer); stans pd @nsket parameter og trykk pa tast SETUP/para-
metrer(6).

Bruk SETUP-parametern (9) for & radere alle modifikasjoner som
blitt utfert i SETUP og ga tilbake til SELCOs standardverdier.

- Numret pd skjermen (D1) blir erstatt av parameterverdiet og
kan endres ved hjelp av potensmdler (E1).

* Hvis du md endre sveiseparametrene i grafen (7):

- La tre sekunder gd fra slukkingen av panelets led-indikatorer.
- Velg gnsked sveiseprosedyre ved hjelp av (2).

- Velg prosedyre (MIG P)

- Bruk (4) for a velge hovedsaklig PARAMETERTYPE.

- Bruk (6) for a velge programinnstilling (P)

- Utfer innstillingen av gnsket program ved & dreie E1, pd
tabellen pd frontpanelet.

- Hvis du velger MMA- eller TIG-prosedyre, skal du bruke F1
for & variere sveisestramsverdiet.

-

Maskinen memorerer det siste sveisetilfeldet og
kaller tilbake dens innstillinger da du kopler pa
maskinen.

*

*

*

Maskinen er alltid klar for sveising og tilstandet er
definiert av led-gruppen pa panelet.
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2.2 Kontrollpanelet bak

* 11 : Strgmbryter.
"O" slatt av; "I" aktivert.

* J6 : kontakt for kabelforsyning WF104.
Utstyrt med kontakter for optiske fibrer for kopling av kabel-
gruppen for kabelforsyningsenheten WF104.

J6 11
L_/‘
© 0o o]
000 :H: ]
FP139
Fig.2

2.2.1 Kabelforsyner WF104
Kabelforsyneren WF104 utgjar
den bevegelige delen av et
anlegg for MIG/MAG-sveising
Genesis GSM. Den skal koples
til generatorn ved hjelp av en
kabelgruppe som kan fas i ulike
lengder.

Enheten er meget kompakt
med rom for spolholdere.
Motorredusereren fungerer pd
120 W og kabeln er trekket av
4 ruller.

Mikroprosessorn kontrollerer
kabelhastigheten ved & bruke
signalen fra en enkoder som
befinner seg pa motorn; den handterer ogsa all informasjon som
kommer fra generatorn ved hjelp av kabelgruppen. Hvis du
onsker, kann WF104 bli utstyrt med en kontakt og et elektro-
niskt kort for bruk av sveisebrennere av typen PUSH-PULL. Man
kan ogsd kjgpe et sett med tilbehgr (ruller og bgssning med
kabeltrekker i teflon) for sveising med aluminiumkabel og kabler
med kjerne.

Huset som er ovenfor generatorn er utstyrt med en stgtte som
gjor at den kan roteres i360°.

Fig. 3

2.2.2 Fjernstyringskontroll RC07 for MIG/MAG-svei-
sing

Kan installeres pd kabelforsyneren
WF104.

Medgjor fjernstyrt regulering av
kabelns utgangshastighet og leng-
den pad sveisebuen ved & bruke de
to mangverhdndtakene. Den gvre
varierer hastigheten pd buen/tykkel-
se/stromverdi fra minimumsverdiet
"1" til maksimusverdiet "10".

Den andre har en skale 5-0-5:

- "0" tilsvarer anbefalt lengde pd buen;

- "5" til venstre pd en meget kort bue;

- "5" il hgyre pd en meget lang bue.

Det faktiske innstillte verdiet er vist pd D1.

Fig. 4
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- Aktiveringen av kontrollmodus skjer automatisk
da du kopler kommandon (PLUG and PLAY).

- For a avaktivere fjernstyringskontrollen, skal du
dreie begge potensmalere i retning mot klokken og
fjerne kontrollen.

2.3 Teknisk beskaffenhet

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
PME PME PME
Stramforsynings-
spenning
(50/60Hz) 3x400V +15% 3x400V +15% 3x400V +15%
Maksimal effect
absorbert 10.7kW 13.7kW 22.9kW
Maksimal strem
absorbert 21A 27.5A 42.9A
Trege sikringer
500V 20A 30A 40A
Effekt 0.87 0.87 0.87
Potensfaktor 0.69 0.72 0.77
Sveisestrgm
MMATIGMIGA40°C | (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MMATIGMIG25°C | (x=100%) 280A | (x=100%) 350A | (x=100%) 500A
Reguleringsfelt
DC MMA 6A20V-2804/31.2V | 6A20V-350A/34V | 6A20V-5004/40V
DC TIG 6A/10V-280421.2V | 6A/10V-350A424V | 6A/TOV-500A/30V
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V-3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V
Tomgangsspenning 81V 81V 79V
Beskyttelsesgrad IP23S IP23S IP23S
Isoleringsklasse H H H
Produksjonsnormer|  EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-5 EN60974-5 EN60974-5
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Data ved en romtemperatur pa 40°C
Dimensjoner og masse
Typ av Dimensjoner i m Masse
vogen A B C D Kg
G123 930 1000 610 1400 29




3 TRANSPORT - AVLASTING

Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk beskaf-
A fenhet).
Ikke la lasten beveges eller henges over personer
eller ting.

([

Ikke la anlegget eller hver enkelt del falle eller plas-
(f seres hardhendt.
Nar innpakningen er tatt av har generatoren en rem
I som er regulerbar i lengden som gjor det mulig a
% flytte pa den, bade for hind og ved & bare den pa
skulderen.

E—1

4 INSTALLASJON

Velg et passende miljg i henhold til anvisningene i
punktene "1.0 ADVARSEL".

Plasser aldri generatoren og anlegget pa en flate
som skraner/heller mer enn 10° sett fra horisontal
Ihll flate. Beskytt anlegget mot regn og sol.

=1

A

4.1 Elektrisk tilkobling til elnettet

Anlegget er utstyrt med en eneste elkopling med en kabel som
er 5 meter lang bak pd generatorn.

Tabell for kablenes mal og sikringenes verdier ved genera-
torns inngang:

Bruk ikke generatorn for a tine opp rgr.

G. 232 PME | G. 352 PME IG 503 PME
400 V3~
340V =460V (400V +15% -15%)

Generator

Nominell spenning
Spenningsomfang
I S
Sikringer med
langsom effect
Spenningskabel 4x6mm?2

20A
4x6mm2

30A
4x6mm?2

40A

ADVARSEL

A A

* El-anlegget ma settes opp av teknisk kyndig personale, hvis
tekniske arbeidskunnskaper er spesifikke og i samsvar
med lovgivningen i det landet der installasjonen utfgres.

* Sveisemaskinens streamfgrende kabel er utstyrt med en
gul/grenn ledning, som ALLTID ma tilkobles jordingen.
Denne gul/grenne ledningen ma ALDRI benyttes sammen
med en annen ledning for stremuttak.

* Sjekk at anlegget er jordet og at stikkontakten er i god
stand.

* Bruk bare typegodkjente stgpsler i samsvar med sikkerhet-
sforskriftene.

ZZ seles

4.2 Tilkobling av utstyr

Kople fra generatorns stremkontakt fra nettuttaket
for du starter med koplingene.

punkt "1.0 ADVARSEL".

Koble utstyret ngyaktig til for & unnga tap i spenning.

g Man ma holde seg til sikkerhetsforskriftene i
¢

5 ASSEMBLERING AV ANLEGGET

5.0.1 Montering av den bevegelige vognen

For montering av generatorholdervognen GT23, se TAB. RESER-
VEDELER.

5.1 Kopling av enhetene
5.1.1 Kopling for MMA-sveising

Les kapittel 4.2 ngye

* Kople kontakten pd jor-
deklypen til det negative
uttaket (-) pd generatorn.

* Kople kontakten elek-
trodholderklypen til det
positive uttaket (4+) pa
generatorn.

Fig. 5

i Koplingen som er beskrevet ovenfor gir en sveising
h med omvendt polaritet. For a oppna en sveising med
W' direkte polaritet, skal du vende om koplingen.

5.1.2 Kopling for TIG-sveising

1) Kople kontakten (Fig. 6)
pd jordeledningen til
positivt uttak (+) pd
generatorn.

2) Kople festet pd TIG-svei-
sebrenenren til negativt
uttak (-) pd generatorn.

3) Kople gassfestet il
trykkredusereren.
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6 PROBLEM - ARSAKER

6.3 Mulige elektriske problemer

6.1 Mulige sveisedefekter i MMA og TIG

Defekt Arsak

Maskinen starter ikke 1) Kontroller at der er spenning i
strgmforsyningsnettet.

Generatorn forsyner ikke korrekte |1) Kontroller maskinens tilstand og

sveiseparametrer. sveiseparametrene pd kontrol-
lanlegget.

2) Defekt tast pa sveisebrenneren.

3) Gal jordeledningskopling.

Ingen fremgang av kabeln under |1) Kontroller korrekt kopling av
MIG-sveising. kabelgruppen (bare elektriske
kabler).

Problem Arsak
Oksidering 1) Utilstrekkelig gasskvantitet.

2) Verneutstyr mangler pd baksiden.
Inklusjon av tungsten 1) Gal sliping av elektroden.
i elektroden 2) Altfor liten elektrod.

3) Operasjonsdefekt (kontakt

med delens spiss).

Porgsitet 1) Skitt pd endene.

2) Skitt pd materialet som forsynes.

3) Hoy fremgangshastighet.

4) Altfor lav stremeffekt.
Varmespreker 1) Ulempeligt material blir brukt.

2) Hgy varmetemperatur.
3) Skitne materialer.

Annullering av indikert utgangs- |1) Overopphetning av generatorn.

strom: indikatorn for verneanlegg |2) Inngangsspenning utenfor gren-

L2 ( (&> ) (gul lysindikator) ten- | sene.

nes pd frontpanelet og et feilbesk- |3) Altfor hgyt stramverdi som

jed blir vist. utgangsverdi.

4) Komunikasjonsproblem for soft-
ware mellom delene som utgjer

6.2 Mulige sveisedefekter i MIG- og MAG-sveising anlegget.

Defekt Arsak

Porgsitet 1) Fukt fra gssen. Ikke ngl med & ta kontakt med narmeste tekniske assistan-
2) Skitt, rust. sesenter hvis du skulle vaere i tvil eller det skulle oppsta pro-
3) Altfor lang sveisebue. blemer.

Varmespreker 1) Skitne deler.
2) Meget strammet ledder.
3) Sveising ved meget haye 7 NQDVENDIG ORDINART

temperaturer.

4) Urent material er brukt.

5) Basmaterial med innhold av kull,
svovel eller andre urenheter
i store kvantiteter.

Darlig penetrering

Altfor lavt stremniva.
Uregelmessig kabelforsyning.

Liten avrunding.
Altfor stort fremspring.

Darlig fusjon

1)

2)

3) Deler altfor langt borte fra hverandre.|

4)

5)

1) Plgselige bevegelser av
sveisebrenneren.

2) Ikke optimiserte induktanse
i modus Short-Spray Arc.

3) Altfor lav spenning.

4) Motstand mot oksid.
Sidekutt 1) Altfor hgy sveisehastighet.

2) Altfor hgy sveisespenning.
Brudd 1) Gal kabeltype.

2)

Darlig kvalitet pd delene som
skal sveises.

Altfor mye sprayt

1) Altfor hgy spenning.

2) Induktanse ikke optimert i Short-
Spray Arc.

3) Skitten hette.

4) Altfor stor skraning pa
sveisebrenneren.

Profileringsdefekter

1) Altfor stort fremspring pa kabeln
(pa sveisebrenneren).
2) Altfor lav spenning.
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Unngd at metallstav kommer bort i luftningsbladene.

Fjern stramforsyningen fra anlegget for du utfer
A operasjonene!

Regelmessige kontroller av generatorn:
* Utfer en innvendig rengjering ved & bruke
trykkluft med lavt trykk og pensler med myke

lw” barst.
¥ * Kontroller de elektriske koplingene og alle
koplingskablene.

For vedlikehold og bruk av trykkreduserene, skal
du se de spesielle handbgkene.
; For vedlikehold og utskifting av komponentene pa

TIG-sveisebrennene, av elektrodholdertangen
og/eller jordeledningene:

* Fjern stramforsyningen fra anlegget far du utfgrer operas-
jonene.

* Kontroller komponentenes temperatur og forsikre deg om
at de ikke er overhettet.

* Bruk alltid hansker av den type som er rekommendert.

* Bruk ngkkler og verktgy som er lempelig.

BEMERK: Hvis det ordinere vedlikeholdsarbeidet ikke blir
utfert, blir garantin erklaert ugyldig og tilverkeren fratas alt
ansvar.




8 ALMINDELIGE FORHOLDSREGLER WF104

De bevegelige enhetene skal forsynes kun av 24V vekselstrgm
med lav spenning, enligt de internasjonelle strikte normene.

Vi anbefaler deg og folge elementeere vernenormer som er
beskrevet i generatorns bruksanvisning.

A

For du utfer arbeid, utskifting eller reparasjon av
delene, md du forsikre deg om at generatorn ikke
er koplet til stramnettet.

8.1 Kontrollpanel foran

*

*

@6 @86

FP138

welld

seleo
Fig. 7
*T1:

For & slippe ut luft fra gasskretsen.

*T2:
For manuell mateprosedyr av kabeln (bra for a la kabeln
lope  langs  sveisebrennerens  mantel under
forberedelsene).
[ ] [ ]
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Fig. 8

Feste for vannledning A5: kople vaeskeforsyningsslangen pa
MIG-brenneren  (normalt  bld)  hvis den  har
vannkjglingssystem.

Feste for vannledning A6: kople vaeskereturslangen pa MIG-
brenneren (normalt rgd) hvis den har vannkjglingssystem.
Kontakt J2: den sitter pd vognen som valgfri komponent (se
tilbehgrssettet). Kople kontakten pd sveisebrenneren Push-
Pull til denne kontakten; denne sveisebrenneren er utstyrt
med motor for trekking og spenning av kabeln og er meget
bra for sveising av aluminium.

J1: fjernstyringskontakt.

ZZ seles

8.2 Kontrollpanel bak

Al

D2 —

@

A4 @
@
" O .
Fig. 9

* Kontakt D2: kople kabeln som sitter bland kablene som
kommer fra generatorn til denne kontakten.

* Kontakt J3: kople kontakten med 5+2 poler som sitter bland
kablene som kommer fra generatorn til denne kontakten.

* Feste for vannledning A3: for kopling av vaeskemateslangen
bland kablene (bld).

* Feste for vannledning A4: for kopling av veaeskereturslangen
bland kablene (rod).

* Al: Gassfeste.

8.3 Teknisk beskaffenhet

WF104

0.8-1.0/1.2-1.6
0.8-1.0/1.2-1.6 aluminium
1.0-1.2-1.4-1.6 kjerne

Diameter av kabler som kan behandles

Matehastighet for kabeln 1-22 m/min.
Motorredusererens effekt 120W
Matetast for kabeln ja
Tast for gassrensing ja
Fijernstyringskontroll valgfri
Uttak for sveisebrenner Push-Pull valgfri
Valser av stdl ja
Valser av teflon ja
Beskyttelsesgrad IP23S
Isoleringsklasse H
Vekt 18 Kg.
Mal (Ixdxh) 435%x220x600 mm

Data ved en romtemperatur pad 40°C
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INSTALLASJON

10 MULIGE FEIL

Fig. 10 Beskrivelse av den beveglige vognen

a)

Fest kablene til uttak D2 /)3 (fig. 9) og kjsleveeskeslangene til
uttakene A3 / A4.

Fest gasslangen pa festet bak (fig. 9) 1/4 temm

Apne kipen pd bevegelige vognen og kontroller de to
glidedpningene, ved & frigigre den frd eventuelle tilbehar
som medfglger.

Kontroller at valsenes dpning tilsvarer diametern pd den
kabel du skal bruke.

Skru loss metallringen (G1 fig. 10) fra spolholderen og sett in
spolen.

Sett inn haspens metalltapp og sett tilbake festeringen (G1) i
korrekt posisjon og regulere friksjonsskruen (G2 fig. 10)
Avblokker trekkestgtten pa motorredusereren (M1 fig. 10)
ved d sette inn enden av kabeln i bgssningen og la den
passere pd rullen til brennerens feste.

Blokker trekkestatten i korrekt posisjon (M1) og kontroller at
kabeln er inni rullenes innside.

Sett inn sveisebrenneren, utstyrt med mantel, i det
sentraliserte festet (C1 fig. 10) ved & skrue festeringen helt
fast. Hvis sveisebrenneren har vannkjglingssystem, skal du
kople slangene for ingdende og utgdende vaeske til rgrene
(A5-A6 fig. 8).

Hvis kjolevaeskens slanger er koplet til kablene og
sveisebrenneren ikke har vaeskekjgling .

Kun da du utfgrt en korrekt stramming av kontakter og
hurtigfesten, skal du sette generatorn igang.

102

De feil som oppstdr under sveisingen kan vare av elektrisk eller
mekanisk type og de kan bero pa et galt bruk av apparaten.
Feil som gjelder sveisingen er beskrevet i generatorns bruksanvi-

sning.

DEFEKT

ARSAK

Kabeln gdr ikke frem

a) linjesikringen er gatt;

b) sikringen pd generatorn er
gatt;

c) defekt bryter pa sveisebren-
neren;

d) defekt kabelgruppe,

e) slitasje pd rullene;

f) sveisebrennerens munstykke
er smelt (kabeln er fastnet);

g) aktivering av alarm pd gene-
ratorn;

h) soft start aktivert og mini-
musverdi innstillt

Kabeln kommer frem men
buen blir ikke aktivert

a) jordeledningsfestet er ikke i
kontakt med den del du
skal sveise;

b) galt valg og innstilling av
sveiseparametrene;

) positiv kabel (kabelgruppe)
frakoplet.

d) feil pa generatorn (henvend
deg til SELCOS tekniske
assistansesenter).

11 SETT MED TILBEHOR

INNHOLD

Sett med tilbehar

for kabeltrekker med 4 ruller

KOD

73.10.002

Kabeltrekkerrull som er under 120W 1.6-A
Silkonfri spray som motvirker heftekraften 500 gr.

Sett med tilbehgr i aluminium
for kabeltrekkeren med 4 ruller

Teflonrull 120W 1.2-1.6

73.10.029

Bassning for kabelskinnen i teflon 120W
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SUOMI

KAYTTO- JA HUOLTO-OHJE

Tama ohje on osa laitetta ja sen on seurattava mukana laitetta uudelleen sijoitettaessa tai myytdessa. Kdyttdjan on huolehdittava,
ettd tama kayttdohje sailyy vahingoittumattomana ja on hyvassa kunnossa.

SELCO s.r.l. pidattad oikeuden tehdd muutoksia ohjeeseen ilman eri ilmoitusta.

Tata kayttoohjetta ei saa kddntaa vieraalle kielelle, muuttaa tai kopioida ilman SELCO s.r.l.:n antamaa kirjallista lupaa.

YHDENMUKAISUUSILMOITUS CE

Yritys
SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

ilmoittaa, ettd laite tyyppid GENESIS 282-352-503 PME

n seuraavien direktiivien mukainen EU: 2006/95/EEC
2004/108/EEC
92/31/EEC
93/68/EEC

ja, ettd seuraavia normeja on sovellettu: EN 60974-1
EN 60974-5
EN 60974-10

Jokainen korjaus tai muutos ilman SELCO s.r.l.:n antamaa lupaa tekee tastad ilmoituksesta patemattoman.

Onara di Tombolo (PADOVA) lakimadrdinen edustaja

e —

Lino Frasson

SYMBOLIT

A Vilitén vakava hengenvaara tai vaarallinen toiminta, joka voi aiheuttaa vakavan ruumiinvamman.
lm' Tarked neuvo, jota noudattamalla viltetian vihdiset vammat tai omaisuusvahingot.

~

(t Huomautukset taman symbolin jilkeen ovat padosin teknisia ja helpottavat tyoskentelya.
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1 VAROITUS

Ennen tyoskentelya laitteella, varmista ettd olet

lukenut ja ymmartanyt timén kayttdohjeen sisallon.
Al tee muutoksia tai huoltotoimenpiteiti joita ei ole
kuvattu tdssa ohjeessa.
Jos vahankin epdilet ongelmia laitteen kaytdssd, jopa sellaisia joita
ei ole kuvailtu tassd, kdanny valtuutetun henkildston puoleen.
Valmistajaa ei  voida  pitdad  syyllisena  henkil6-tai
omaisuusvahinkoihin jotka aiheutuvat tdman materiaalin
huolimattomasta lukemisesta tai virheellisesta soveltamisesta.

1.1 Kdyttdjan ja ulkopuolisten henkil6iden
Suogjaaminen

Hitsausprosessin (leikkauksen)muodostaa haitallisen séteily-,
melu-, 1dmpo- ja kaasupurkausten lahteen. Henkildiden, joilla
on syddmentahdistin, taytyy ensin keskustella ladkarin kanssa,
ennen kuin voivat mennd hitsauslaitteen ldheisyyteen
kaarihitsauksen tai plasmaleikkauksen aikana. Mikdli ylldolevaa
ohjetta ei ole noudatettu, ja tastd on seurauksena vahinkoja, ei
valmistaja ole vastuussa.

1.1.1 Henkilékohtainen suojaus

- Al4 kiyta piilolinsseja.

- Pida ensiapupakkaus aina lahettyvilla.

- Al aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantumisten
mahdollisuutta.

- Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi sateilyltd, roiskeilta
tai sulalta metallilta. Kéytd hitsauskypardd tai muuta vastaavaa
padnsuojaa.

- Kayta silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa
(vdhintadn NR10 tai enemman).

- Kéytd kuulonsuojaimia jos hitsaustapahtuma (leikkaus) on
vaarallisen melun lahteena.

- Kaytd aina sivusuojilla varustettuja  suojalaseja, varsinkin
poistettaessa hitsaus(leikkaus)kuonaa mekaanisesti tai kasin.

- Jos tunnet sahkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet (leikkaus)
valittomasti.

- Ala  koske kahta
samanaikaisesti.

poltinta tai hitsauspuikonpidinta

1.1.2 Ulkopuolisten henkiléiden suojaus

- Aseta palonkestava valiseina suojaamaan
hitsaus(leikkaus)aluetta sateiltd, kipindiltd ja hehkuvilta
kuona-aineilta.

- Neuvo muita ldheisyydessd olevia henkiloita valttamaan
katsomasta hitsausta (leikkausta) ja suojautumaan valokaaren
sateiltd tai sulametallilta.

- Jos melutaso ylittdaa lain asettaman vyldrajan, erista
tyoskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat henkilot ovat
varustettu kuulosuojaimilla.

1.2 Suojautuminen hoéyryilta ja kaasuilta

Hitsauksen (leikkauksen) muodostamat savut, kaasut ja polyt

voivat olla terveydelle haitallisia.

- Ala kayta happea ilmanvaihtoon.

- Jarjesta kunnollinen ilmanvaihto, joko luonnollinen tai
koneellinen, tyoskentelytilaan.

- Ahtaissa tiloissa hitsattaessa (leikattaessa) tulisi tyGtoverin
valvoa hitsaustyotéd ulkopuolelta.

- Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on
hyva ilmankierto.

- Al4 hitsaa (leikkaa) tiloissa, joissa kaytetian rasvanpoisto- tai
maaliaineita.

ZZceleo
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1.3 Tulipalon tai rdjahdyksen ehkaisy
Hitsausprosessi (leikkaus) saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tai
rajahdyksen.

- Tyhjennd tyoalue ja ympdristo kaikesta tulenarasta tai
paloherkastd materiaalista ja esineistd.

- Sijoita tulensammutusmateriaali lahelle tyoaluetta.

- Al tee hitsaustoita siiliéssa tai putkessa.

- Vaikka sdiliot tai putket on avattu, tyhjennetty ja puhdistettu,
tulee hitsauksessa (leikkauksessa) aina noudattaa aarimmaista
varovaisuutta.

- Al4 hitsaa (leikkaa) tilassa, jonka ilmapiirissa on pélyja, kaasuja
tai rajahdysalttiita hoyryja.

- Ala hitsaa (leikkaa) paineistettujen siilididen paalla tai
laheisyydessa.

- Laitteistoa ei saa kayttad putkien sulattamiseen.

1.4 Elektromagneettinen yhteensopivuus (EMC)
Taman laitteen rakentamisessa on noudatettu harmonisoituun
standardiin EN60974-10 siséllytettyja ohjeita, joille kayttajan
tulee alistua laitetta kaytettdessa.

- Asenna ja kaytd kojetta noudattaen tdssd kdyttoohjeessa
sanottuja ohjeita.

- Tama laite on suunniteltu vain ammattimaisen kaytt6on
teollisessa ymparistossd. On tarkedd ymmartaa ettd voi olla
vaikeaa varmistaa sahkomagneettinen yhteensopivuus
muussa ympadristossa.

1.4.1 Asennus, kaytto ja alueen tarkistus

- Laitteen kdyttdjan tulee olla alan ammattilainen, joka on
vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kdytostd valmistajan
ohjeita noudattaen. Jos jotain sahkdmagneettista hdiriétd on
havaittavissa niin kdyttdjan on ratkaistava ongelma, jos
tarpeen yhdessa valmistajan tekniselld avulla.

- Kaikissa tapauksissa sdhkomagneettista
vahennettdva kunnes se ei enda ole kiusallista.

- Ennen laitteen asennusta kdyttdjan on arvioitava
sdhkomagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti voivat tulla
esiin ldhiymparistossd, keskittyen erityisesti henkildiden
terveydentilaan, esimerkiksi henkiloiden, joilla on
sydantahdistin tai kuulokoje.

hairiotd  on

1.4.2 Paastojen vihentiminen

SYOTTOVIRTALAHDE

- Laitteisto tulee kytkea verkkovirtaldhteeseen valmistajan
ohjeiden mukaisesti.

Hairiotapauksissa voi olla valttamatontd ottaa kayttoon

pitemmadlle menevid turvatoimia kuten suojaerotusmuuntaja.

On myos harkittava pitaako sahkonsyéttojohdot suojata.

HITSAUS- JA LEIKKAUSKAAPELIT
Kaapelit on pidettivda mahdollisismman lyhyind ja ladhelld
toisiaan, ja niiden tulee olla maassa tai ldhella maatasoa.

MAADOITUS

Hitsaus(leikkaus)laitteiston ja sen Idheisyydessa olevien
metalliosien  maakytkenndssd on otettava huomioon.
Tyostettdavaan kappaleeseen liitetyt metalliset osat lisadvét
sdhkoiskun vaaraa, jos kayttdja koskee hitsauspuikkoon ja
metallisiin osiin samanaikaisesti.

Taman vuoksi kayttdjan on eristdydyttdvd maadoitetuista
metallisista esineista.

Suojamaadoituskytkentd on tehtdva kansallisten madrdysten
mukaisesti.
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TYOSTETTAVAN KAPPALEEN MAADOITTAMINEN
Mikali tyostettavdd kappaletta ei ole maadoitettu siahkdisten
turvatoimien tai kappaleen koon tai sijainnin vuoksi,

tyostettdvan  kappaleen  maadoitus saattaa vdhentaa
sdahkomagneettisia padstoja.

On tdrkedd ymmartdd, ettd maadoitus ei saa lisata
onnettomuusriskid eikd vahingoittaa sahkoisia laiteita.

Maadoitus on tehtédva kansallisten maaraysten mukaisesti.

SUOJAUS

Ympariston muiden kaapeleiden ja laitteistojen valikoiva suo-
jaus voi vdhentdd hairiongelmia.

Koko hitsaus(leikkaus)laitteiston suojaus voidaan ottaa huo-
mioon erikoissovellutuksissa.

1.5 Laitteen asettelu

Noudata seuraavia saantoja:

- Varmista helppo pdasy laitteen sddtoihin ja liitantoihin.

- Al sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan.

- Al4 aseta laitetta vaakasuoralle tasolle tai tasolle, jonka kalte-
vuus on yli 10°.

1.6 IP-luokitus

Kotelointiluokka EN 60529 mukaisesti:

1P23S

- Kotelo on suojattu ldpimitoiltaan 12,5 mm tai suurempien
kiintoaineiden lapitunkeutumiselta, ja vaaralliset osat on
kosketussuojattu sormilta.

- Kotelointi suojaa roiskevedelta joka suuntautuu 60° kulmassa
pystysuunnasta.

- Paallys suojattu vaurioita vastaan, jotka aiheuttaa veden
sisddnpaasy laitteiston liikkuvien osien ollessa liikkeessa.

2 LAITTEEN ESITTELY

GENESIS PME ovat monitoimisia synergisid generaattoreita, jotka
sopivat erinomaisesti seuraaviin hitsausmenetelmiin:

- MMA;

- MIG/MAG;

- TIG LIFT.

Generaattoriin kuuluu:

- positiivinen (+) ja negatiivinen (-) liitin,

- etupaneeli,

- takapaneeli.

Genesis PME voidaan TIG/MIG-polttimen nestejadhdytysta var-
ten varustaa jadhdytysyksikolla WU21.

2.1 Etusaitopaneeli FP18

086

FP181
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®
©
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Kuva 1
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* L1: Jannitetta ilmaiseva vihrea merkkivalo.

*

*

*

*

*

*

*

Syttyy, kun takapaneelissa oleva kdynnistyskytkin (Kuva 2) "I1"

on asennossa "I'. limaisee, ettd laite on kytketty padlle ja on

jannitteen alainen.

L2: Turvalaitteen keltainen merkkivalo.

lImaisee lamposuojan tai syottojdnnitteen yli- ja alijannitesuo-

jan toimintaa. Kun "L2" palaa,"D1" ndytossd vilkkuu halyty-

skoodi. Generaattori pysyy verkkoon kytkettynd, mutta ei

muodosta tehoa ulostulossa.

Halytystyyppi:

00  Yhteysvirhe

10 Faasit puuttuvat

11 Jadhdytysneste puuttuu

12 Tehomoduulin ylikuumeneminen

14 Yleishalytys

15  Ylijannite

16  Alijannite

17 Tehomoduulin halytys

18  Moottorin WF104 syé6ttojannite virheellinen

19 Keskivirta liian korkea. Hitsaus tapahtuu korkeammalla
keskivirralla kuin laitteen nimellisvirta on.

20 Muistitietovirhe

22 Virheellinen laitekokoonpano.

L3 : Jannitteen poiston (tydskentely)punainen merkkivalo.

[Imaisee poistojdnnitetta.

1 : 2/4 vaihetoiminto/crater filler valintanappain.

Tehon kaynnistyksen valinta: MIG/MAG 2 vaihekaytts ((B),

MIG/MAG 4 vaihekayttd ((§%), MIG/MAG crater filler (Cf:).

Tunnuksen viereissa olevan merkkivalon syttyminen vahvistaa valinnan.

Crater filler.

Téssa toimintamuodossa voi hitsaaja kdyttad kolmea synergi-

std hitsaustasoa (jotka vastaavat kolmea eri lankanopeutta)

polttimen liipasimen avulla: ensimmadiselld painalluksella saa-

daan ensimmdinen arvo (kasvunopeus), joka voidaan asettaa

set uplista hitsausarvosta saatuna prosenttina; liipasimen

ensimmaiselld vapautuksella saadaan normaali hitsausarvo;

toisella painalluksella saadaan kolmas arvo (crater filler), joka

voidaan asettaa set up'ista hitsausarvosta saatuna prosenttina;

liipasimen toisella vapautuksella hitsaustoiminto pdattyy.

2 : Hitsausmenetelmén valintanappdin.

Puikkohitsaustoiminnon valintaan ( @),TIG DC LIFT-

sytytyksella ilman polttimen liipasinta ( @ ), MIG/MAG

manuaalitoiminta ( @), MIG/MAG synerginen toiminta ( ®@@)).

Merkkivalon syttyminen vahvistaa valinnan.

3 : Parametrien lukemisen valintanappain.

Kun tatd ndppdintd painetaan, tulee nayttoon (D1) hitsausvir-

ran reaaliarvo ( (848, hitsausjannitteen reaaliarvo ( &W)).

4 : Paaparametrin valintanappain.

- langansy6tén nopeus

- virta

- paksuus

5 : Potentiometri.

Sen avulla voidaan sditad kaariteho puikkohitsauksessa ja hit-

sausjannite MIG/MAG-hitsauksessa (jos kdytetdan manuaali-

toimintoa, jdnnite vaihtelee itseisarvossa, jos kdytetddn syner-

gistd toimintoa, saadaan korjaus synergisessa kdyrdssa -

9.8Voltin (-) ja +10Voltin (+) valilld, suositellussa arvossa (0).

Naytté D1.

Nayttad luvut, tiedot.

E1: Koodittaja.

Kun sita kaytetdaan yhdessa SETUP/parametrit-nappdimen (6)

kanssa, voidaan kaaviossa (7) valittuja ja ndytossa (D1) naky-

vid hitsausparametrejda muuttaa.




* 6: SETUP/parametrit nappain.
Sen avulla paastaan SETUP'iin ja hitsausparametrien arvoihin.
Kun sitd painetaan 3 sekunnin kuluessa merkkivalojen sam-
mumisesta (ks. "Toiminto") tai jos pidetddn ndppdinta (6) muu-
taman sekunnin ajan alaspainettuna, paastaan parametreihin:
0  Poistuminen setup'ista
3 Kuumakaynnistys puikkohitsauksessa
4 Kaariteho puikkohitsauksessa
9  Kaikkien parametrien nollaus
14 Kaasun jalkivirtaus MIG-hitsauksessa (0-10sek, oletusarvo 25)
15 Kasvunopeuden % crater filler toiminnossa
16  Crater filler % asetetussa langansy6ttonopeudessa
17 MIG-hitsauksen kuumakaynnistyksen aktivointi (1)

ruostumattomalle terdkselle

18 Burnback aika
19 Sotfstart %

21 Hitsausvirran minimiarvon korjaus tai asetus MIG short-
hitsauksessa.

22 Generaattorin ulkoisen/sisdisen ohjauksen valinta gene-
raattorista tai langansyottovaunusta (0 = oletusarvo).
Ensimmaisessd tapauksessa, on asiakkaan suoritettava
kaapelien asennus

23 Hitsausaika MIG-hitsauksessa. Jos asetetaan 0:aan
(oletusarvo), kone suorittaa 2 vaihetta siddnnollisesti

24 Kaasuhoylayksen kaynnistys TIG-hitsauksen korvaamisessa

25 WU tarkistus: oletusarvo O:ssa (WU poiskytkettynd TIG-hit-
sauksessa ja ajastettuna MIG-hitsauksessa; asetus 1:ssa (WU
ajastettuna TIG-hitsauksessa ja aina paalla MIG-hitsauksessa)

40 Nayttad 149:n ohjelmistoversion (Koneen logiikka)

41 Nayttdd 147:n ohjelmistoversion (WF104)

Induktanssi MIG-hitsauksessa.
Nayttoon tulee arvo, joka on 12:n (minimi-induktans-
si, reaktiivisempi kaari) ja 100:n (maksimi-induktanssi, peh-
meampi kaari) valilla.

iy Taajuuden korjaus MIG pulssihitsauksessa.

Voidaan valita haluttu hitsausohjelma E1:n avulla.

Short-Spray Pulssihitsaus
Lanka O Lanka O
Materiaali |Kaasu 08 1.0 1.2 16]08 1.0 1.2 1.6
Fe 100%CO2 S.01[s.02(s.03(s.o4| / | / | / | /
Fe 80%Ar-20%C0O2|S5.05 [S.06 [S.07 [S.08 | PO5 | P06 | PO7 | PO8
Ss 98%Ar-2%C0O2 |S.09(S.10(S.11{S.12|[P09 [P10|P11|P12
Al T00%Ar / 1S.14(S.15|S.16| / |P14|P15| P16
AlSi T00%Ar S.17(S.18|S.19|S.20|P17 |P18 | P19 | P20
AlMg T00%Ar S.21(S.22|S.23|S.24| P21 |P22 | P23 | P24
CuAl T100%Ar S.25(S.26(S.27|S.28| P25 |P26 | P27 | P28
CuSi T00%Ar / 1S.30( / / / |R30| / /
MCWEFe  |80%Ar-20%CO2| / / 1S.35[S.36| / / |RP35|P36
BFCWFe [80%Ar-20%CO2| / / 1S.39(S.40| / / | R39|P40
RFCWFe [80%Ar-20%CO2| / / |S.43(S.44| / / | P43 | P44
FCWSs  [80%Ar-20%CO2| / / |S.47(S5.48| / / | P47 | P48

Jos ohjelma ei ole kaytettavissd, ei ohjelman koodi tule (D1)
nayttoon esille.

Etupaneelin kaaviossa(8) tdma taulukko on esitetty suppeasti.
Luettelo:

Fe hiiliteras

Ss ruostumaton teras

Al Puhdas alumiini

AlSi Alumiinisilikaatti (5%)
AlMg Alumiinimagnesium (5%)

CuAl Kuparialumiini (8%)

CusSi Kuparisilikaatti (3%)

MCWFe Metallinen taytelanka

BFCWFe Emdksinen taytelanka

RFCWFe Rutiilitaytelanka

FCWSs  Taytelanka ruostumattomalle terdkselle

P
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| Hitsausvirta MMA-hitsauksessa.

%l Kuumakaynnistys:

Kasvuprosentti hitsausvirrassa valokaaren
Helpottaa aloitusta.

sytytyksessa.

Tunnuksen vieressa olevan merkkivalon syttyminen vahvistaa
valinnan.

Toiminto:

-

* Aseta kdynnistyskytkin (I1) asentoon "I'; jannitettd ilmaisevan
merkkivalon syttyminen (L1) (vihred merkkivalo) vahvistaa
laitteen olevan jénnitteen alaisena.

* Naytossa (D1) ndkyy ohjauspaneelin ohjelmistoversio (esim.

3.9) kolmen sekunnin ajan, ja sen jdlkeen generaattorin

nimellisvirta; talloin on mahdollista:

- padsta SETUP-toimintoon

SETUP/parametrit (6);

- tai aloittaa hitsaus (tai parametrit vaihtoehto).

Jos on valittu SETUP, sen vahvistaa nayton (D1) keskelld oleva "0".

- Kun kadnnetdan koodittajaa (E1), ndyttoon (D1) tulee (jar-

jestyksessd) parametrejd vastaavat numerot (ks. ndppdin

SETUP/parametrit); pysahdy halutun parametrin kohdalle ja

paina nappdintd SETUP/parametrit (6).

SETUP-parametrilld (9) poistetaan kaikki SETUP'issa suoritetut

muutokset, ja palataan SELCOn asettamiin standardiarvoihin.

- Néytossa (D1) olevan numeron tilalle tulee parametrin arvo,

jota voidaan muuttaa potentiometrilld (ET).

Mikéli kaavion (7) hitsausparametrien arvoja taytyy muuttaa:

- Annetaan kulua kolme sekuntia paneelin merkkivalojen

sammumisesta.

- Valitaan (2) haluttu hitsausmenetelma.

- Kun menetelma on valittu (MIG P)

- Valitaan (4) haluttu paaPARAMETRIN TYYPPI.

- Valitaan (6) ohjelman asetusmuoto (P)

- Kaantamalla E1:ta, asetetaan haluttu ohjelma, joka on valit-

tu etupaneelissa olevasta taulukosta.

- Jos on valittu MMA tai TIG, hitsausvirran arvoa vaihdellaan

F1:n avulla.

([

Kone tallentaa muistiin viimeisen hitsausmuodon
ja toistaa sen uudelleenkdynnistettaessa.

painamalla  ndppdintd

*

*

Kone on aina hitsausvalmiina, ja sen tila nakyy
ohjauspaneelissa palavista merkkivaloista.
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2.2 Takaohjauspaneeli

* 11 : Kaynnistyskytkin.
"O" poiskytketty; "I" paallekytketty.

* J6 : WF104 langansyéttolaitteen liitin.
Sisdltdad kytkenndt optisille kuiduille, WF104 langansyo6ttolait-
teen ohjausjohdinsarjan kytkentda varten.

J6 11
] I
1\
© 0 o]
000 H l
FP139
Kuva 2

2.2.1 Langansyo6ttolaite WF104
Langansyottolaite WF104 on
Genesis  GSM:n  tdydellisen
MIG/MAG hitsauslaitteen liik-
kuva osa. Se kytketddn gene-
raattoriin johdinsarjalla, joka
toimitetaan eri pituisina.
Yksikko on erittdin tiivis ja siind
on suojattu lankakelan sailyty-
sosa.

Hammaspydrdmoottori on 120
W ja langansy6ttd 4-pyordinen.
Mikroprosessori ohjaa langan
syotténopeutta  moottorissa
sijaitsevan koodittajan merki-
nannon avulla; lisdksi se ohjaa
kaikki tiedot, jotka tulevat generaattorista johdinsarjan valityk-
sella. Pyynnostd WF104 voidaan varustaa liittimelld ja piirikor-
tilla PUSH-PULL polttimien kdytt6a varten. Lisaksi voidaan
pyynnosta toimittaa valinesarja (tefloniset rullat ja langanohjaus-
holkki) alumiini- ja taytelankahitsaukselle.

Generaattorin yldpuolella sijaitseva koteloa suojaa tuki, joka sal-
lii 360° pyorimisen.

Kuva 3

2.2.2 Kaukosaidin RC07 MIG/MAG-hitsaukselle
Voidaan asentaa langansyoéttolait-
teeseen WF104.

Sen avulla voidaan sdataa etdisyy-
deltd langan ulostulonopeus ja
valokaaren pituus kahden kammen
avulla. Ylempi vaihtelee langans-
yottonopeutta/paksuutta/virtaa
minimiarvosta "1" maksimiin "10".
Toisessa on asteikko 5-0-5:

- "0" vastaa valokaaren pituuden suositusarvoa;
- "5" vasemmalla vastaa hyvin lyhytta valokaarta;
- "5" oikealla vastaa hyvin pitkdd valokaarta.
Asetettu reaaliarvo nakyy D1:ssd.

Kuva 4
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- Kaukosaatimen kayton aktivointi on automaatti-
nen, kun saadin kytketadn paalle (PLUG and PLAY).

- Kaukosaitimen toiminta kytketaan pois paalta
kdantamalla molempia potentiometreja kokonaan

vastapdivaan, tai irrottamalla saadin.

2.3 Tekniset ominaisuudet

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
PME PME PME
Syéttéjannite
(50/60Hz) 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15%
Maksimi
absorptioteho 10.1TkW 13.7kW 22.9kW
Maksimi
absorptiovirta 21A 27.5A 42.9A
Hitaat sulakkeet
500V 20A 30A 40A
Tehokkuus 0.87 0.87 0.87
Tehokerroin 0.69 0.72 0.77
Hitsausvirta
MMATIGMIG40°C|  (x= 60%) 280A (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MMATIGMIG25C | (x=100%) 280A | (x=100%) 350A | (x=100%) 500A
Saatoalue
DC MMA 6A20V-280A/31.2V | 6A/20V-350A/34V | 6A/20V-500A/40V
DC TIG 6A/T0V-280A/21.2V | 6A/10V-350424V | 6A/10V-500A/30V
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V-3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V
Tyhjakdyntijannite 81V 81V 79V
Kotelointiluokka 1P23S 1P23S 1P23S
Eristysluokka H H H
Standardit EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-5 EN60974-5 EN60974-5
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
Arvot mitattu 40°C lampotilassa
Mitat ja massa
Karryn Mitat millimetreissa Massa
tyyppi A B C D Kg
GT23 930 1000 610 1400 29




3 KULJETUS - PURKAMINEN
A Ali koskaan aliarvioi laitteen painoa, (katso tekniset
ominaisuudet).
-
-

'bl' Laite toimitetaan saddettavilla hihnalla jolla laitetta
voidaan kantaa kadessai tai olalla.

Al koskaan kuljeta laitetta tai jata sita roikkumaan
niin, etta sen alla on ihmisia tai esineita.

Ald anna laitteen kaatua alaka pudota voimalla.

=1

4 ASENNUS

Valitse asianmukainen asennuspaikka seuraten
A kohdan "1 VAROITUS" ohjeita.

Ala aseta virtalihdetti ja laitetta alustalle, jonka
h kaltevuus ylittaa 10° vaakasuunnassa.
w Suojaa kone sateelta ja auringolta.

-

g Ala kiyta generaattoria putkien sulattamiseen.

4.1 Sahkéliitannat

Laitteessa on yksi sahkoliitantd, jossa generaattorin takana on 5
m:n kaapeli.

Generaattorin syottokaapeleiden ja sulakkeiden mitoitustau-
lukko:

Generaattori | G. 282 PME | G. 352 PME | G. 503 PME
Nimellisjdnnite 400 V3~

Jannitealue 340V _+460V 400V +15% -15%)
Hitaat sulakkeet 20A 30A 40A
Syottokaapeli 4x6mm?2 4x6mm?2 4x6mm?2

VAROITUS

A A

* Sahkoasennusten pitad olla ammatillisesti patevan sahkoa-
sentajan tekemia ja voimassa olevien maardysten mukaisia.

* Hitsauslaitteen liitantdkaapeli on varustettu kelta/vihrealla
johtimella joka pitaa AINA olla kytkettyna suojamaadoituk-
seen. Tata kelta/vihreda johdinta ei milloinkaan saa kayttaa
yhdessa toisen johtimen kanssa.

* Varmista laitteen maadoitus ja pistokkeiden kunto.

* Kaytd ainoastaan pistokkeita, jotka tayttavat turvallisuu-
smaaraykset.

& ©
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4.2 Varusteiden kytkeminen

Irrota generaattorin pistotulppa verkkoliitinnan

A pistorasiasta ennen liitintdjen suorittamista.
Noudata aina kohdassa "1.0 VAROITUS" olevia
turvamadarayksia.

lh" Kytke varusteet huolellisesti estadksesi tehohaviot.

5 LAITTEISTON ASENNUS

5.0.1 Liikuteltavan kdrryn asennus
Katso VARAOSAT taulukkoa generaattorin GT23 kuljetuskarryn
asennusta varten.

5.1 Yksikon Liitinti
5.1.1 Liitanta puikkohitsausta varten

Lue tarkkaan kohta 4.2.

* Liita ~ maattokaapelin
pihti generaattorin nega-
tiiviseen (-) liittimeen.

* Liitd  elektrodinpidin
generaattorin  positiivi-
seen (+) liittimeen.

Kuva 5

i Vilikuvatulla liitannalld hitsaus tapahtuu vastana-
paisuudella. Kun halutaan hitsata normaalilla
napaisuudella, tehddan liitinnat kaanteisesti.

5.1.2 Liitinta TIG-hitsausta varten

Lue tarkkaan kohta 6.2.

1) Kiinnitd maattopihdin
liitin (Kuva 12) generaat-
torin positiiviseen liitti-
meen (+).

2) Kiinnitd TIG-polttimen
liitin generaattorin nega-
tiiviseen liittimeen (-).

3) Kiinnitd kaasuliitin pai-
neenalentimeen.

Kuva 6
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6 ONGELMAT - SYYT

6.1 Mahdolliset virheet MMA ja TIG hitsauksessa

Vika

Syy

Hapettumat

1) Kaasumaddra riittdmaton.
2) Ei suojausta kaantopuolella.

Volframin inkluusio

Liian pieni elektrodi.
Kayttovirhe (paa koskettaa tyokap-
paletta).

)
1) Elektrodin vaara hionta.
2)
3)

Huokosia

Likaa reunoilla.
Lisdaineessa epapuhtauksia.
Liian suuri etenemisnopeus.

Lampohalkeamia

Epdsopiva isdaine.
Liiallinen lammonkehitys.

1)
2)
3)
4) Virran voimakkuus liian alhainen.
1
2)
3) Likaiset materiaalit.

6.2 Mahdolliset virheet MIG ja MAG hitsauksessa

Vika

Syy

Huokosia

1) Kaasun kosteus.
2) Lika, ruoste.

Valokaari liian pitka.

3
Lampohalkeamia 1
2
3

Hyvin tiukat liitokset.
Liian suuri lammonkehitys
hitsauksessa.

)
)
) Likaiset kappaleet.
)
)

4) Lisdaineessa epdpuhtauksia.
5) Perusaineessa on korkeat

hiili- ja rikkipitoisuudet sekd
paljon muita epdpuhtauksia.

Huono tunkeuma

Liian pieni virta.
Langansy6ttd on epdtasainen.
Reunat liian etalla.

Liiallinen esiintydntyma .

Huono sulautuma

1)
2)
3)
4) Liian pieni railo.
5)
1)
2)

Polttimen kuljetus epédtasainen.
Induktanssi ei optimoitu
Short-Spray valokaaressa.

Tyokappaleiden huono laatu.

Liialliset roiskeet

Liian korkea jannite.

3) Liian matala jannite.

4) Oksidiresistanssi.
Sivuviiltoja 1) Liian suuri hitsausnopeus.

2) Liian korkea hitsausjannite.
Halkeilua 1

2

1

2

)
)
)
)
) Sopimaton lanka.
)
)
)

Induktanssi ei optimoitu
Short-Spray valokaaressa.

3) Kérkikappale likainen.
4) Poltin liikaa kallistunut.

Profilointivirheet

1) Langan liiallinen ulostyéntymi-

nen (polttimessa).

2) Liian pieni virta.
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6.3 Mahdolliset sihkoiset viat

Vika

Syy

Kone ei kdynnisty.

1) Tarkista syottoverkon jannite.

Generaattori ei anna oikeita hit-
sausparametrejd.

1) Tarkista koneen tila seki hitsau-
sparametrit tarkistuslaitteessa.

2) Polttimen liipasin viallinen.

3) Virheellinen maadoitusliitinta.

Lanka ei tule ulos MIG-hitsauksessa.

1) Tarkista johdinsarjan (vain
tehon) oikea kytkenta.

Annetun lahtotehon mitatointi:
Suojalaitteiden L2 merkinanto
syttyy ( (&) (keltainen merkkiva-
lo) etupaneelissa ja nayttoon tulee
virheestd ilmoittava viesti.

1) Generaattorin ylikuumenemiset.

2) Poikkeava tulojannite.

3) Ulostulossa vaaditaan liian kor-
keaa virtaa.

4) Yhteysongelmia laitteen muo-
dostavien osien vdlilla.

Jos sinulla on epaselvyyksia tai ongelmia, dla epirdi ottaa
yhteytta lahimpaan huoltokeskukseen.

7 VALTTAMATON

RUTIINIHUOLTOTOIMENPITEET

Estd metallip6lyn kasaantuminen tuuletusaukkojen ldhelle tai

niiden paalle.

A

Irrota laite sahkoverkosta aina ennen toimenpiteita!

Generaattorin: n maaraaikaiset tarkastukset:

'h"

1

A
A

* Puhdista sisdosat alhaista paineilmapuhallusta
ja pehmeda harjaa kaytttaen.
* Tarkista sahkoliitannat ja kaikki liitantiakaapelit.

Paineenalennusventtiilien huoltoa ja kayttoa var-
ten on luettava niiden kayttooppaat.

TIG-polttimien, elektrodinpitimen ja/tai maadoi-
tuskaapeleiden osien huolto tai vaihto:

* Irrota laite sahkoverkosta aina ennen toimenpi-

teita.

* Tarkista osien lampétila ja varmista, etteivit ne ole ylu-

kuumentuneet.

* Kdyta aina turvallisuusnormien mukaisia suojakasineita.
* Kdyta aina sopivia ruuviavaimia ja tyovilineita.

HUOM.:

Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimas-

saolo lakkaa eika valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.




8 YLEISET VAROTOIMENPITEET WF104

Liikkuvat yksikot toimivat yksinomaan matalalla jénnitteelld 42
Vac, tiukkojen kansainvdlisten normien mukaisesti.
Suosittelemme kdyda lapi generaattorin kasikirjassa annetut
perussuojanormit.

Ennen mitddn toimenpidettd, osan vaihtamista tai
A korjausta on varmistettava, etta generaattori on irti
syottolinjasta.
8.1 Etusddtopaneeli

FP138

welld

° °
seleo
Kuva 7
*T1:
Mahdollistaa  kaasupiirin  tyhjennyksen  putkissa

virtaavasta ilmasta.

*T2:

Mahdollistaa langan eteenpdinmenon manuaalisesti
(hyodyllinen langan saamiseksi kulkemaan pitkin
juottolampun tuppia valmistelutoimenpiteiden aikana).

@6 @6

— A6

Kuva 8

* Vesiliitinta A5: liitetddn  MIG-juottolampun sy6ttoputki
(yleensa sininen), jos tama jadhdytetdan vedelld.

* Vesiliitanta A6: liitetddn MIG-juottolampun paluuputki
(yleensd punainen), jos tdimd jadhdytetddn vedella.

* Liitin J2: tim4 on vaunuissa ainoastaan valinnaisena (katso
lisélaitteet). Tahdn liitetddan mahdollinen vuorovaihe (Push-
Pull) juottolamppu; tdmé juottolamppu on varustettu pienelld
moottorilla langan kiristdmistd ja kireyden ylldpitamistd varten
ja on hyodyllinen erityisesti hitsattaessa alumiinia.

* J1: kaukosaatimen liitin.

ZZceleo

8.2 Takaohjauspaneeli

Al

p2 —4

L%

As @
&
" @ .
Kuva 9

* Pistorasia D2: tdhdn pistorasiaan liitetddn generaattorin
kaapelinipusta jannitekaapeli.

* Liitin J3: tdhan liittimeen liitetddn generaattorin kaapelinipun
542 napainen liitin.

* Vesiliitin A3: liitetddn kaapelinipun sy6ttoputki (sininen).

* Vesiliitin A4: liitetddn kaapelinipun paluuputki (punainen).

* A1: Kaasuliitinta

8.3 Tekniset ominaisuudet

WF104

Kaytettavien lankojen halkaisija 0.8-1.0/1.2-1.6
0.8-1.0/1.2-1.6 alumiini

1.0-1.2-1.4-1.6 liikkuva

Langan etenemisnopeus 1-22 m/min.
Hammaspyoramoottorin jannite 120W
Langan etenemispainike kylla
Kaasun tyhjennyspainike kylla
kaukosaato valinnainen
Juottolampun vuorovaihe painike (Push-Pull) valinnainen
Terasrullat kylla
Teflonrullat kylla
Kotelointiluokka 1P23S
Eristysluokka H
Paino 18 Kg.
Mitat (Ixdxh) 435x220x600 mm

Tiedot voimassa 40°C ympadriston lampotilassa
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9 ASENNUS

10 MAHDOLLISET VIRHEELLISYYDET

Kuva 10 Liikkuvan vaunun erityisseikat

a) Kytke kaapelinippu pistorasiaan D2 / J3 (kuva 9) ja
jaahdytysnesteputket, jos kdytetddn, pistorasioihin A3 / A4.

b) Kytke kaasuputki takaliittimeen (kuva 9), jonka halkaisija on _
tuumaa.

c) Avaa karryn liikkuva kansi painaen kahta liukusuljinta
vapauttaen sdilion mahdollisista lisdosista.

d) Tarkista, etta rullan uurre on sama kuin haluamasi langan
halkaisija;

e) Avaa letkukelalaitteen puolan ruuvi (G1 kuva 10)ja aseta puola.
Aseta paikalleen myoskin letkukelalaitteen metallipuikko,
aseta ruuvi uudelleen paikoilleen ja rekister6i kitkaruuvit (G2
kuva 10).

f) Irrota hammaspyoramoottorin vetolaitteen tuki (M1 kuva 10)
ujuttaen langan péddn kuidunohjaimen ohjausholkkiin ja
ohjaten sen rullaan ja juottolampun liittimeen.

Pysdytd paikoilleen vetolaitteen tuki (M1) tarkastaen, ettd
lanka on mennyt rullien uurteisiin.

g) Aseta juottolamppu, vaippa keskitettyyn liittimeen (C1 kuva
10) kiristéen ruuvin tdysin kiinni. Jos juottolamppu
jadhdytetdadn vedelld, kytke syottoputket ja paluuputket
liittimiin (A5-A6 kuva 8).

Siind tapauksessa, ettd jadhdytysnesteputket on liitetty
kaapelinippuun ja juottolamppua ei jadhdytetd nesteelld.
Ainoastaan sen jdlkeen kun on varmistettu liittimien ja
pikaliittimien oikea lukitus kdynnista generaattori.
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Hitsauksessa ilmenevien virheellisyyksien syyt saattavat olla sah-
koisia tai mekaanisia, tai ne saattavat johtua laitteiston vaardsta
kaytostd.

Hitsausta koskevat virheellisyydet on kuvattu generaattorin kayt-
tooppaassa.

VIKA SYY

Lanka ei tule ulos a) linjan sulake palanut;

b) generaattorin sulake pala-
nut;

c) polttimen liipasin viallinen;

d) johdinsarja viallinen,

e) rullat kuluneet;

f) polttimen suutin sulanut
(lanka tarttunut kiinni);

g) hélytys kdynnistynyt gene-
raattorissa;

h) soft start aktivoitu ja arvo
asetettu minimiin

Lanka tulee ulos, mutta ei
sytytd valokaarta

a) maattopihti ei ole kiinni tyo-
kappaleessa;

b) hitsausparametrien virheelli-
nen valinta ja asetus;

c) positiivinen kaapeli (johdin-
sarja) irronnut.

d) generaattorin virheellisyydet
(kddanny SELCOn huoltopal-
velun puoleen).

11 VALINESARJA

KOOSTUMUS KOODI

Vdlinesarja 4-rullaiselle langansyéttimelle 73.10.002
Alempi langankiristysrulla 120W 1.6-AN
Tarttumisen estdvd sumutin ilman silikonia 500 gr.

Alumiininen vélinesarja 4-rullaiselle
langansyéttimelle

Teflon-rulla 120W 1.2-1.6
Langanohjausholkki teflon 120W

73.10.029
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EAAHNIKA

ErXEIPIAIO XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHZ

To TTapov eyxelpidio aTTOTEAEl AvATTOOTIOCTO TUAWA TNG POVADAG R TOU UNXAVAMATOG Kal TTPETTEl va TO Oouvodelel og KABE
METAKiVNON f HETATTWANCN.

O xpnoTng eival utrelBuvog yia Tn diaTApnon Tou o€ KaAr katdaTtacn. H SELCO s.r.l. diatnpei 1o dikaiwpa va emi@épel aAAayég
ava TTdoa oTIYUA Kal XWwpeig Kapia TTpogidoTroinan.

H petdepaon, avadnuoaicuon Kai TTPOCApUOYH, OAIK) | HEPIKA KAl JE OTTOIOBNTIOTE JEGOV (CUUTTEPIAQUBAVOUEVWY TWV
PWTOAVTIYPAPWY, QIAU Kal PIKPOPIAY) TTpooTaTEUOVTAl OTTO TIVEUMATIKA 1I010KTNOIa Kal atTayopelovTal Xwpig ypaTTTh £yKpion NG
SELCO s.r.l.

Ta avwTépw gival WTIKAG CNUOCING KOl KATA CUVETTEIO AVAYKAiIO YIO TV EQAPHOYH TWV EYYUNOEWV. O KATAOKEUOOTAG
Oev Pépel Kapia euBUvVN Og TTEPITTITWON TTOU O XEIPIOTAG dev eQapuddel TIG 0dnyieg

AHAQZH ZYMMOP®QZHZ CE

H etaipeia
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITAAIA
TnA. +39 049 9413111 - Fax +39 049 94313311 - E-mail: selco@selcoweld.com — www.selcoweld.com

SNAGIVEI OTI N CUCKEUN GENESIS 282-352-503 PME

ouppopgouTal pe TIg odnyieg EU: 2006/95/EEC
2004/108/EEC
92/31/EEC
93/68/EEC

Kal 6Tl EQapUOOTNKAV TO TTPOTUTTA: EN 609741
EN 60974-5
EN 60974-10

KaBe eméupaon n 1potrotroinon mou dev eykpivetral ammd Tnv. SELCO s.r.l. akupwvouv Tnv IoXU TNG TTOPATTAVW ONAWOEWG.
Onara di Tombolo (PADOVA) NOuIpog eKTTPOOWTTOG

ez

Lino Frasson

2YMBOAA

Apegool kivduvol Tou TTpoKaAoUv oofapoug TPOAUUATIOHOUG 1 ETIKIVOUVEG EVEPYEIEG TTOU UTTOPOUV va
TPOoKaAéoouv coBapolg TPAUUATIONOUG.

l"‘ Evépyeieg TTOU uTTOPOUV VA TTPOKAAEGOUV PN oofapoug TpaupaTiopoug 1 BAGREg o€ avTikeipeva.
S
(t O1 onueIwoEelg TTou akoAouBouv autd To oUHBOAO, £XOUV TEXVIKO XapaKTAPO Kal SieukoAUvouv Tig
EVEPYEIEG.
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1 AZQAAEIA

Mpiv  Eexivioere  OTTOIQOATIOTE  €vEPYEIQ,
BePaiwBeite OTI £xeTe OlaBAOEl KAl KATAVORTEI
TO TTAPOV €yXEIPIOIO.

Mnv KAVETE TPOTTOTIOINOEIG KAI PNV EKTEAEITE GUVTNPROEIG
Tou dev Treplypdgovtal. [Na kéBe apgiBoAia A TPORAnua
OXETIKA WE TN XPAON TOU WNXOVAUATOG, AKOPN KI av Jev
TEPIYPAQPETAI, CUUBOUAEUBEITE ECEIBIKEUUEVO TTPOCWTTIKOG.

O KkataokeuaoTAg Oev @épel €ubBlvn yia aTtuxAuata n
BAGBeg Tou o@eilovial oe  TANPPEAR avdyvwon N
£QApUOYI TWV 0dNYIWV TOU TTAPOVTOG EYXEIPIBIOU.

1.1 MpoowTriK TrpooTacia Kal TTPo@UAan
TPITWV

H &iadikacia ouykOAAnong (kormg) atroTeAei emPBAABN
TNy okTivoBoAiwv, BopuBou, BepudTNTAG Kal TTAPAYWYAS
agpiwv. Ta dropya pe  PnuUaTOdOTEG  TIPETTEl VO
oupBouAeuBolv évav 1atpd TTIPIV TTANCIACOUV KOVTA O€
epyaoieg ouykOAANong 1é&ou A KOTTAG TTAGOUATOG.

¢ TepiTTwon ¢nuidg, av dev Tnpnbolv Ta TTaPATTavW, O
KOATAOKEUAOTNG Oev PEPEI euBUVN YIA TIG CNUIEG.

1.1.1 MNpoowWTIKA TTPOOTATIA

- Mn xpnoipoTtrolcite @akoug emaeng!!!

- MpopunBeuteite pe eOTTAICUS TTPWTWYV BonBeiwy.

- Mnv utroTipdTe eykalpaTa ) TPAUPATIOPOUG.

- Xpnolyotroleite  evdupacia  ac@oAsiag  yia  va
TpooTaTeloeTe TOo  Ofpua  amd  TIG  OKTIVEG  TNnG
NAEKTPOOUYKOAANONG Kal aTrd Toug OTTVOARpeG 1 1O
TTUPOAKTWHEVO PETAAAO Kal KPAVOG i KATTEAO CUYKOAANTH.

- Xpnoiyotrolgite PAOKEG PE TTAEUPIKN TTPOCTACIA yIa TO
TPOOWTIO KAl KATAAANAO  TTPOCTATEUTIKO  QIATPO
(TouAdyiotov NR10 ) avwTtepo) yia Ta pdTia.

- Xpnolyotroleite  KaAUppata akorig av n dladikacia
OUYKOAANONG (KOTTAG) atroteAei  TyR  emikivduvou
BopuUpou.

- XpnolyoTtrolgite TTAVTA YUOAId ao@aAgiog PE TTAEUPIKA
KOAUpHATa €I8IKA OTIG XEIPOKIVNTEG 1 UNXAVIKEG EVEPYEIEG
ATTONAKPUVONG TWV  UTTOAEIMPATWY TNG OUYKOAANGNG
(koTTAG).

- AakOWTe apéowg Tn oUuykOAANon (KOTTA) €dv €XeTe TNV
aioBnon nAekTpoTTAngiag.

O xepiotig dOev mpémel va  ayyiel Tautoxpova dUo
TOIUTTIOEG NAEKTPODIWV.

1.1.2 NpooTacia TpitTwv

- TomroBetoTe SlIAXWPIOTIKO TOiXWUA TTUPACPAAEiag yia
va TTpooTaTéwere Tn {wvn OUYKOAANong (KotrAg) atrd
QKTIVEG, OTTIVONPES Kal TTUPOKTWHEVA Bpalouara.

- EidotroijoTe Toug TTaPOVTEG va pn OTPEPOVTal TTPOG TN
OUYKOAANCN (KOTA) Kal va TIPOoTATEUOVTIAl OTTO  TIG
QKTIVEG TOU TOEOU 1] TO TTUPAKTWHEVO PETAAAO.

- Av n otdBun Tou BopuPou utrepPaivel Ta Gpia TTOU Opidel
0 vOuog, TTeplopiaTe TN {wvn epyaaciag Kal BeRaiwBeiTe OTI
ol TTOpOvTIEG TrpocTaTelovTal  pE  €1BIK&  péoa N
WTOOCTTIOEG.

1.2 MNpooTacia ammd Karvoug Kal aépia

Katrvoi, aépia kar okdéveg TTou Trapdyovrtal amd T

dladikaoia oguykOAAnong (KoTrrg) pTTopei va atmodeixBouv

emBAABn yia Thv uyeia.

- Mn XpnolyoTroIgiTe 0§uyOVo yia ToV eCAEPIOUO.

- EykataotAoTe  KaTGAANAO  €€aepiopd,  QUOIKO R
eCavaykaouévo, atn {wvn £pyaciag.

- Zg TIEPITTITWON OUYKOAMACEWV (KOTTWV) O€ XWPOUG
MIKpWV SI00TACEWY, GUVIOTATAI N ETTIBAEWN TOU XEIPIOTN
atrd oUVAdEAPO EKTOG TOU XWPOU AuToU.

- TotroBeteite TIG PIGAEG agpiou a€ avoIKTOUG XWPOUG A a€
XWPOUG PE ETTOPKNA avaKUKAWGN TOU aépa.
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- Mnv kdvere OUYKOAANOEIS (KOTTH) KOVTA O€ XWPOUG
atToAiTTavong f Bagng.

1.3 MpoAnyn TTupkayiwv/eKpAREEWV

H diadikagia ouykOAANONG (KOTMG) MTTOPEi va aTroTEAéTEl QITia

TTUPKAYIAG Ko/ €Kpnéng.

- AtropakpuveTte a1md Tn {wvn €pyaciag Kal Tn yupw TTEPIOXN
Ta eUQAEKTA ) KAUGIKMA UAIKG KOl QVTIKEIPEVA.

- EykatootAoTte Kovtd oOTn Cwvn epyaciag €EOTTAIONSO N
oUOTNUA TTUPATQAAEING.

- Mnv ekTeAeite OUYKOAMAODEIG 1 KOTTEG O€ KAEIOTA doxeia N
OWArVEG.

- Zg TIEPITTTWON Tou avoifeTe, adeidoeTe Kal KaBapioeTe
TIPOOEKTIKG Ta TTpoavopepBivia  doxeia | OwAAveEG, n
OUYKOAANON (KOTTA) TTPETTEl va ekTeAEiTal TTAvTa pE 101aITEPN
TTPOCOXH).

- Mnv KkaveTe OUYKOAANOEIG (KOTTEG) O€ ATUOOQPAIPA PE OKOVN,
EKPNKTIKA aépia f avabBupIdoelg.

- Mnv kdvete ouykoAAAoEIG (KOTTEG) TTAvw A KOVTA ot doxeia
uTTO TTiEDN.

- Mn XpnOIYOTTOIEITE AUTA TN OUCKEUN YIO VO EETTAYWOETE
OWArVEG.

1.4 HAekTpopayvnTikn cupfarornta (EMC)

H ouokeuny kataokeuddetal oUPQWVA JE TIG odnyieg Tou

evappoviopévou  mpoTtuttou  EN60974-10, oT1o  otroio

TTOPATTEPTIETAI O XPrOTNG TNG CUCKEUNG.

- H eykardotaon kai n XpAon TPEmEl va yivovral
oUp@WVA HE TIG 0dNYieg TOU TTAPOVTOG eyXEIpIdiou.

- H ouokeunn Tmpémelr va TmpoopileTtal  pHOvo  yla
€TTayyeAPATIKA XPAON o€ BiounXaviko mepiBdaAAov.
Mpémer va AapBdverar umroéwn OTi gival mlavov va
TMOPOUCIACTOUV SuokKoAieg oTnv  e§ac@dAion TnNg
NAEKTPOHAYVNTIKAG OUMBATOTNTAG €KTOG BlounXavikou
XWwpou.

1.4.1 Eykardortaon, xpnon kai afioAdynon Ttou

Xwpou

- O xpnotng TpETTel va gival EUTTEIPOG OTOV TOPED AUTO Kal
gav €UTTEIpoG eival uTreUBUVOG yiIa TNV €yKaTAoTaon Kal Tn
XPon TNG OUOKEUnGg OUPQwva ME  TIG odnyieg Tou
KOTAOKEUQOTH.

Edv mapatnpnBolv nAekTpopayvnTikEG TTAPEUBOAEG, O
XpPNoTng TpPETel va AUCEl To TPORANUA PE TNV TEXVIKA
UTTOOTHPIEN TOU KOTOOKEUOOTH.

- Ze OAeG TIG TTEPITITWOEIG, Ol NAEKTPOMAYVNTIKEG TTAPEUBOAEG
TPETTEl  va  TreplopifovTal  €wg TO oOnueio Tou  dev
dnuIoupyouv evoxAnan.

- Mpiv TNV eykatdoToon TNG OUOCKEUAG, O XPNOTNG TTPETTEI va
EKTIUNOEI T eVOEXOMEVA NAEKTPOPAYVNTIKA TTPOBAAMATA TTOU
uTTopoUlv va TrapoucdiacTolv aTtn yUpw {wvn Kail 1diaitepa
otV uygia  Twv  TTApOVTWY, Yo  TTAPAdEIlyua  OOwWvV
XPNOIKOTToI0UV BNuaToddTEG KAl aKOUTTIKG BonBruara.

1.4.2 M£€0050I1 PHEIWONG TWV EKTTOUTTWV

TPO®OAOZIA AIKTYOY

- H eykardoraon Twpémer va ouvdebei oto dikTuo
Tpo@odooiag oUhuPwva ME TIG odnyieg TOU
KOTOOKEUOOTN.

>e TEPITITWON TTapEeUBOAWY, UTTOPE va gival avaykaia n Ajyn

TTPOCOETWY PETPWY OTTWG N TOTTOBETNON QiATPWY OTO SiKTUO

TPoYod0oaUiag.

Mpémer  emiong va Aaufdverar umédywn N OKOTMPOTNTA

Bwpdkiong Tou KaAwdiou TPoYodoaiag.

KAAQAIA £YTKOAAHZHZ KAl KOMHZ
Ta KaAwdIa TTPETTEN va £€X0UV 600 TO duVATOV PIKPOTEPO UKOG,
va TOTToBeTOUVTOI KOVTA WETAEU TOUG KAl va METOKIVOUVTAI
Tavw ) KovTd oTnV €m@Aaveia Tou daTrédou.

IZOAYNAMIKH ZYNAEZH

H vyeiwon OAwv Twv peTOAIKWY  €€apTnudtwy NG
eykatdotaong ouykOAAnong (Kotrng) Kai Tng yUpw TTEPIOXNS
TPETTEN va AapBAveTal UTTOWN.
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MapoAa autd, Ta HETOAANIKG EapPTAPATA TTOU €ival UVOEDEPEVA
Je TO UTTO emegepyacia  UANIKO, aufdvouv Tov  Kivduvo
nAekTpoTTANEiaG TOUu XEIPIOTA €dv  ayyiel Tautoxpova Ta
e€apTAPATA QUTA KAl TO NAEKTPODIO.

o 10 OKOTTO QUTO O XEIPIOTHG TTPETTEI VO POVWVETAI ATTO TA
MeTaAAIKG auTd eEapTAMATA TTOU €ival yElwUEVa.

Tnpeite TOug TOTTIKOUG KAVOVIGUOUG yia TnV IGOJUVAUIKA
ouvdeon.

FEIQZH TOY YMNO EMNE=ZEPrrAZIA TEMAXIOY

Omou 10 UTG emeCepyacia TePdyIo Oev €ival yelwpEVO, Yia
AOyoug nAekTpIKAG ao@aAciag 1 eCaitiag Twv dlaoTACEWY Kal
™G 8éong Tou, n oUvdeon yeiwong HETOEU Tepayiou Kai
€0APOUG UTTOPET VA PEIWTEI TIG EKTTOUTTEG.

ATTQITEITOl TTPOCOX WOTE N Yyeiwon Tou UuTid eTegepyaaia
TEPAYioU va pnv aufdvel Tov KivOUVO OTUXAMOTOG Yia TO
XEIPIOTH A va TTPOKOAE BAAREG o€ AANEG NAEKTPIKEG CUOKEUEG.
Tnpeite TOUG TOTTIKOUG KAVOVIOPOUG YEiwang.

OQPAKIZH

H emAekTikA Bwpdkion GAAwv KaAwdiwv Kal OUOKEUWV OTN
yUpw TrepIOXy PTOpei  va  peiwoel  Ta TTpoBARuaTa
TTaPEPPBOAWV.

H Bwpdkion 6Ang Tng eykardotaong OuykOAAnong (KOTrAg)
ptTopEi va AneBei utréwn yia €10IKEG EPAPUOYEG.

1.5 ToroBéTnON TNG EYKATAOTACNG

TnpncTs TIG aKOAOUBEG 0BNyieG:
EUkoAn TTpéoBaon oTa XEIPIOTAPIA KAl OTIG CUVOETEIG.

- Mnv eykaBioTdte TOV €EOTTAIONO O€ XWPOUG  MIKPWY
dla0TdoEWV.

- Tlot€ pnv TOTOBeTEITE TNV €yKATAOTAON TAVW OF HIA
em@Aveia pe KAion peyoAltepn amd 10° wg TPOgG TO
opIZovTIo eTTITTEDO.

1.6 BaOuo6g mpootaciag IP

BaBuég mpootaciag Tou TrEPIBAAUATOG OUPQWVA  PE TO

mpéTUTTo EN 60529:

IP23S

- MepiBAnua TTpooTareupévo ammd Tnv Tpdafacn o€ emKivouva
pépn e €va OAKTUAO Kal atmd &€va OTeEPed owpaTa ME
OldueTpo ion A peyaAdTtepn ammd 12,5 mm.

- [MepipAnua  mpooTateupévo amd  Ppoxy umd  ywvia
60° wg TTPOG TNV KABETO.

- MepiBAnua TpooTaTteupévo ammd ¢nuieg Adyw €100d0ou vepou
éTav Ta KIVOUPEVA PéPN TNG CUOKEUNG €ival akivnTa.

2 TAPOYZIAZH TOY MHXANHMATOZ
2YTKOAAHZHZ

Ta GENESIS PME egival ouvepyIkéG YEVVATPIEG TTOAOTTAWY
AeiIToupylwyv o€ B€an va kavouv e ApioTo TPOTTO
OUYKOAANOEIG:

- MMA,

- MIG/MAG;

- TIG LIFT.

H yevvATpia diabéTer:

- uttodoxn BeTIKOU (+) Kal uTTodoXT apvnTikou (-),

- guTTP6C0OIo TTiVaKA,

- Triow TTivaka.

O1 yevvntpieg Genesis PME diariBevral kal pye povada wugng
WU21 yia Tnv woén Tng Toiumidag TIG/MIG pe uypo.
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123 2 3 4 1
Eik. 1

* L1: Npdoivn evdeikTiKA Auxvia Tpo@odoaiag.

AvdBel pe 1o d1IakoTITn TpoYodoaiag "I1" Tou Tiow TTivaka
(Ek. 2) otn 6¢on "I". YmodnAwvel 611 TO pnxdvnua egivai
AVAPUEVO Kal TPOPODOTEITAI.

* L2: Kitpivn evOEIKTIKN AuXVvia CUGTANATOG TTPOCTACIAG.
YmodnAwvel Tnv emEPBACN TOU OUCTAUATOG BePUIKAG
TpooTaciag i TG TpooTaciag Adyw AavBaopévng 1dong
Tpogodoaciag. Me Tn Auyvia "L2" avauupévn, avaBooBrvel
évag KwdIKOG cuvayeppyou otnv oBovn "D1". H yevviTpia
TTapapével ouvoedepévn 01O BIKTUO aAAG Oev TTOpPEXEl I0XU
atnv £€£odo.

TUTT0G CUVaYEPUOU

00 Z@AAPQ ETTIKOIVWVIOG

10  'EMeyn gdoewv

11 ‘EAAEIYN WUKTIKOU Uuypou

12 YmepBépuavon povadag 1ox00G

14 [evikdg ouvayepuog

15 Yméptaon

16 Ymértaon

17 Zuvayepuog povadag 1IoxU0g

18 Tdon Tpogodociag Tou potép oto  WF104
AavBaopévn

19 Meoaio  pelpa  uttepBoAikd  uywnAd.  Tivetal
OUYKOAANON pe peECaio pelda PeYaAUTEPO OTTO TO
OVOMOOTIKO TOU JNXAVANATOG.

20 Z@PAAUQ PvAUNG OEOOUEVWV

22 Alapdpewaon AavBaopévn

* L3 : KOkkivn &vOeIKTIK) Auxvia Ttdong &§6dou
(AeiToupyiag).
YmodeikvUel Tnv TTapouadia Tdong atnv ££o0do.
* 1 : NAAKTpO emIAoyNg 2/4 xpovwv/crater filler.
EmiAéyer Tov 1pdTI0 amreAeuBépwong g loxvog: MIG/IMAG
2 xpévol (Q_t-) MIG/MAG 4 xpévor (E%), MIGIMAG
crater filler (1:2).
H évauon Tng Auyviag ditrha oTto oUpBoAo eIReRalWIvel TNV
eTmAOYN.
*  Crater filler.
Me Tn Aeiroupyia auTr, TO PNXAvnua GUYKOAANONG WTTOPEI
va dlaxelpiCeTal  Tpia  dlaQOPETIKA CuvePyIKA  eTTiTTeEdA
OUYKOAANONG (Ta OTTOI0 AVTIOTOIXOUV O€ TPEIG DIAPOPETIKEG
TIgEG  TOXUTNTAG  OUpparog) TECoviag  TO  TTAAKTPO
TOIUTTIOAG: PE TNV TTPWTN TTECN EMAEYETQAI N TTPWTN TIUA
(apxikfy auénon) n otroia TTpoypappaTileTal aTo set up o€
TT0000TO TNG TIMAG OUYKOAANONG, eAeuBepuivovtag Tnv
TPWTN @Opd& TO TIAAKTPO ETIAEYETAI N KAVOVIKA TIUNA
OUYKOAANONG, evw e Tn OeUTeEPn TriEon MIO TPITN TIUA
(crater filler) n omoia Tpoypauuarifetal oto set up o€
[Tocootd NG TiWAG OuykdOAAnong kai pe Tn delTEPN
atmeAeuBEépwaon TeppaTifeTal n dladikaoia guykOAANoNG.
2 : NAAKTPO £TMIAOYNAG OUYKOAANONG. .
EmAéyer 0 Aertoupyia pe nAektpddio (“£2),TIG DC pe
évauon LIFT xwpig TTARKTpO TOIUTTidag (‘ﬁ), XEIPOKIvVNTNG
MIG/IMAG (W), ouvepyikiic MIGIMAG
(‘8 ﬁ‘) To avappa NG Auxviag emBeBaiwvel TNV TTIAOY.
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* 3 : MAAKTPO EMIAOYAG EUPAVIONG TTOPAMETPWV. Short-Spray MaAAopevo
Miéfovtag 10 TTARKTPO auTo, epgavifovial oTnv 08ovn (D1) Viee Moo 08 ‘2’120”9 T 5 o8 ‘2’120”9 T
N TPAYHATIKY TIPA TOU peUPATOG GUYKOAANONG Fe 100%C02 So01|s02[s03(s0a| / | /7 | 1 | /
B - - : . Fe 80%Ar-20%CO2 | S.05 | S.06 | S.07 | S.08 | P.05 | P.06 | P.07 | P.08
(+%) a1 n TpayuamkA THA TG TAoNg GuUyKOGAAnong ss 98%Ar2%C0O2 | 5.09 | 5110 | 541 | S112 | P09 | P10 | PA1 | P12
(FW), Al 100%Ar / |814|s15|sS16| / |P.14|P.15|P.16
* . (A P : AISi 100%Ar S17| 818|819 |S20 [ P17 | P18 | P.19 | P.20
4 : MAnkTpo emAoyng kUpIAS TAPAMETPOU. AlMg 100%Ar S21| 522|523 |s24|P21|P22|P23|P24
-TGXUT”TGQ O'Up“q'rog £ J 8uél :]lgngoﬁr S./25 ggg S.l27 S.l28 F’./25 igg F’.l27 F’.l28

] uSi oAr X E
- pelpa MCWFe | 80%Ar-20%CO2 / | |s35|s36]| / / | P35 |P36
. P BFCWFe | 80%Ar-20%CO2 / / |s39|s40]| / / | P39 |P4o
- TTAX0g e RFCWFe | 80%Ar-20%CO2 / | | sa43|s44| 1 /| P43 | P44
* 5:lNoTevoliOpETPO. FCWSs 80%Ar-20%C02 / I |sa4ar|s48]| / / | P47 |P.a48
HETP

Emtpétrel TN puBuion tou Arc-Force ae MMA kai Tng Tdong
ouykOoAAnong oe MIG/MAG (oTtnv epyacia pe XeIpokivnTn
AeiToupyia n Tadon PHETABAAAETOI O QTTOAUTN TIUA, EVW OTAV
epyacia Je auvepyikr AiIToupyia ekTeAEiTal n dI6PBwaoN oTn
OUVEPYIK KOUTTUAN TTou xpnoigoTtroigital améd -9.8Volt (-)

Edv 10 Tpdypappa dev eival diaBéoiuo, 0 KWAIKOG Tou Oev
ep@aviCeTal otnv 066vn D1.
H ypagiki mapdoTacn (8) otov eutrpocBio Tivaka eu@avicel
OUVOTITIKG QUTO ToV TTiVaKa.

£wg +10Volt (+) pye ouviotwpevn TipA (0)). S NUEIDOEIC:

Oeévn D1. . Fe avBpakoyaAuBag

Epgavilel Tipég kai dedopéva. Ss aVOEEIBWTOC XGAUBOC

E1: Encoder. . . Al KaBapd aloupivio

H xpAon Tou o©¢ oOuvdbuoopd ME TO  TTARKTPO AlSi Apyilio-TrupiTio (5%)
SETUP/mTapduetpol (6) e€mTpETIEl TRV TPOTIOTIOINON TWwV AlMg ApyiNio-payviicio (5%)
Trcxpgpéprv ouyKéAAnoqg TTOU sm)\éyqvml aTn ypPoQIKA CuAl XaAkdc-apyiNio (8%)

TapaoTaon (7) kau su(paw'(ovml otnv 086vn (D1). CuSi XaAkSC-TrupiTio (3%)

6: NMANkTpo SETUP/TTapdapeTpol. . MCWFe MeTaANIKS GUpHa e TTUprvVa
Emrpémer Tnv mpdéoBaon oto SETUP kal OTIG TINEG TwvV BFCWFe BaoIké GUPHA HE TIUPAVa
TIOPAPETPWY OUYKOANONG. ) . RFCWFe TITavogeIdioUxo GUPHA PE TTUPHAVO
Otav moTnBei eviog 3 SEUTEPOAETTTWY ATTO TO OBMCINO TWV FCWSs TUPHA E TIUPAVA YIa aVOEEBWTO XGAUBA
Auxviwv (BAétre "Aeitoupyia”) i KpOTWVTAG TTATNUEVO TO

TAAKTPO (6) vyia Aiya OeuTePOAETITA, EMITPETEI TNV 1 PsOpa ouyk6AAnang oe MMA.

TpdoBacn OTIG TTAPANETPOUG:
'E€0d0¢ a1106 TO setup

3 Hotstart ce MMA

4 Arcforce e MMA

9 Reset 6Awv Twv TTapAPETPWY

%1 Hot-Start:

MooooTd auénong wg TTPoG To peUPA TUYKOAANGNG KaTd TNV
évauon Tou T6¢ou. EukoAia évauong.

To avappa NG Auxviag dittAa o1o oUpBoAo emBePaiwvel TNV

14  Postgas oe MIG (0-10s rpokaBopiopévog 25) eTmAoyn.
15 % apyikig augnong oe Aeimroupyia crater filler .
16 % crater filler oTnv TPoypapuaTiouévn TaxuTNTa Acitoupyia:

oUppaTtog . . ;
17 Evepyomoinon (1) hotstart MIG pe avogeidwro (t To pnxdvnpa amopvnpovedel Tnv TeAeuTaia
XGAUBQ KOTAOTOON OUYKOAANONG KOl TNV EMQAViEl

18  Xpdvog burnback
19 % soffstart

21 Ai6pbwon f TTPoypauUaTIoNOG €AAXIOTOU PEUPATOG
oe MIG short

22 EmAoyéag petalu eCwrepikwyv evdeiEewv FP (1) kai
WF (0, TTpokaBopIGuévo).
2TV TIPWTN TIEPITTTWAON, O TEAATNG TIPETTEl VA
eKTEAEDEI TNV KOAWDiwoN

23  Xpoévog ouykoAAnong oe MIG. Mg tnv emAoyn Tou 0
(TTpokaBopIopévo) TO PNYXAVNUO  EKTEAE KOVOVIKA
TOUG 2 XpOVoug

24  Evepyotroinon amopwypdrwaong avti Tou TIG

25 ¢Aeyyxog WU: mpokaBopicpévo oto 0 (WU ofnoté o€
TIG e xpoviaguévo og MIG). puBuion ato 1 (WU
xpoviopévo oe TIG kai Trévta avappévo og MIG)

40 Epegavicel Tnv ékdoon Aoyiopikou Tou 149
(MNoyikr pnxavriparog)

KOTA TO AVOM Q.

TotmoBetrioTe 10 BI0KOTITN Tpoodoaoiag (I1) oto "I". To
dvapypa Tng Auxviag Trapouciag T1dong (L1) (mpdoivn
Auyxvia) emBefaiwvel TNV KATAOTACN TNG €YKATAOTACONG
uTroé TdON.

H 008d6vn (D1) epgaviCer Tnv €kdoon Tou AoyIOUIKOU
diaxeipiong Tou Tivaka Xeipiotnpiwv (1.X. 3.9) yia Tpia
OEUTEPOAETITO KOI OTN OUVEXEID TO OVOUOOTIKO peUpa TG
YEVVATPIAG. Tn aTiyuA auTh, YTTOPEITE va:

€I0éNBeTe oTn Acitoupyia SETUP miéfoviag TO TTAAKTPO
SETUP/ TrapdueTpol (6)

N va apxioete Tn OUuykOAAnon (4 Tnv oAAay Twv
TTAPAPETPWV).

>e TEPITITWan €MAOYAG, N €icodog atn Asitoupyia SETUP
empBeBaiveral amrd éva kevipiko "0" otnv 086vn (D1).
l'upioTe 1o encoder (E1), otnv 086vn (D1) eppavifovral (Ue

41 Epgavilel v  ékdoon AoyiopikoU Tou 147 N o€Ipd) ol apIBuoi TToU AVTIOTOIXOUV OTIG TTAPAUETPOUG
(Tpoxelopopéag WF104) (BAétre TTAAKTpO SETUP/TTOpdueTpol). ETOUATACTE OTNV
emOuunTh  TTOPAPETPO  Kal  TTECTE  TO  TTAAKTPO

W Emaywyn oe MIG. SETUP/mrapauetpol (6).

Me tnv TTapduetpo (9) Tou SETUP diaypdgovtalr OAeg ol
aAlAayég TTou €xouv yivel oto SETUP kai €TTIOTPEQETE OTIG
oTAvVTap TIHEG TTOU £X0ouv puBuioTei atmd Tn SELCO.

- O apiBudg otnv 06évn (D1) avrikaBiotatalr ammé TNV TIUA

NG TIAPOUETPOU ToU pTTopEl  va  oAAGGel pe 1O

TrotevaiopeTpo (E1).

e TEPITITWON TOoU €ival aTmapaitnTn N aAAayr Twv

TTAPAPETPWY OUYKOAANGNG TNG YPAPIKAG TTapdaTtaong (7):

- AgnoTte va mrepdoouv Tpia deuTeEPOAETTTA aTTd TO GRACIUO
TWV AUXVIWV TOU TTivaka.

- EmA&Ere péow Tou (2) Tnv emBupnt Oladikaaia
Ouyk6AAnong.

Z:I'hV 006vn gpgavifetal pia TR ammd 12 (eAGXIOTN €TTAYWYA,
OuvapuIkoTEPO TOEO) €wg 100 (pé€yioTn eTmaywyn, O ATTIO
1680).

@z Aidpbwon oTn cuyveTnTa TTaAAGEVOU MIG.

™ Emtpémer v emAoyny pe 10 E1 Tou emBuuntou
TTPOYPAUUOTOG GUYKOAANONG.
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- EmAéyovtag tn diadikaaia (MIG P)

- EmA&Ete pe 10 (4) TOV  €mMOUPNTO
NMAPAMETPOY.

- EmA&ETe pe 1o (B6) TN AsiToupyia puBpIoNg TTPOYPANMATOG
(P)

- Tupvwvtag 10 E1 pubuiote 10 €mBuunTd TTPdYpapua TTou
ETTIAEYETQI OTOV EUTTPOCOIO TTIVOKA.

- EmAéyovtag Tn diadikacia MMA i TIG, méoTe 10 F1 yia va
METABAAETE TNV TIPA TOU PEUPATOG GUYKOAANONG.

KUpio TYMO

(t To unxdvnupa civalr TAavra ETolo  yid
OUYKOAANONG Kal N KAaTdoTaon opifeTal amd 10
OUVOAO TWV AVAPMEVWY AUXVIWV OTOV TTiVAKO.

2.2 MNiow TmTivakag Xe1pioTnpiwv
* 11 : AlakéTTITNG TPOYOdOUTiag.
"O" oBnoTo, "I" avappévo.

*J6 : ZuvdeTpag Tpo@odoTikou cUpuatog WF104.
Al0BéTel €TTAQEG yIa OTITIKEG iveg, yla Tn olvdeon Tng
TAEEOUBaG KAAWSIWV €eAéyxou yia TO TPOMODOTIKO
oUpuarog WF104.

FP139

Ei. 2
2.2.1 TpowodoTik6é cupparog WF104

To TpOQYOdOTIKO
WF104 aTtroTeAei
TUAMO Miag TTIAfPOUG
eykardoTaong  GUYKOAANGNG
MIG/MAG yia Genesis GSM.
JuvOEeTal OTn YEVVATPIO PHECW
pia TAe§oUdag KaAwdiwv TTou
dlariBevral  0e  BIAPOPETIKA

K.

oUpuaTog
TO KIVNTO

Eik. 3
H povdda eival e€aipeTiké ouptTayig PE TO dIAPEPIOUA Yia
TNV MTTOPTTIVA TOU GUPHPATOG TIPOCTOTEUMEVO.
O nAekTpopeiwTripag eival 1oxuog 120 W kai 10 cUppa
EAKeTaI ATTO 4 pdoula.
O PIKPOETTEEEPYADTAG EAEYXEI TNV TAXUTNTA TOU CUPUOATOG
XPNOIMOTTOIWVTAG TO OAa £vOG encoder TTou BPioKETAI OTO
potép. ETmiong diaxeipideTar OAeg TIG TTANPOQOpPIEG TTOU
TTpoépxovTal, PEOw TnG TTAeEoUdag KaAwdiwv, atmd Tn
yevvntpia. Katdmmv tapayyediag, To WF104 ptropei va
O1a0£TEl CUVOETAPA Kal NAEKTPOVIKI) TTAAKETA yIa Th XPrion
Tolptridwy  PUSH-PULL. TMdvra katétmmv  mrapayyeAiog
utTopei va d1aB€tel KIT ageooudp (pdouha Kal dAKTUAIOG
0o0nyog ouUpuaTtog amd TeEPAGV) yia Tn OUyKOAANon ue
oUpua aAOUIVIOU Kal HE CUPUATA JE TTUPAVA.
H tomro8étnon mavw oTn yevvATpIa gival EEac@aAICUEVN aTTO
TNV €I0IK) BACN TTOU EMITPETTEI TNV TTEQIOTPOPN] KaTd 360°.
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2.2.2 TnAexeipiotipio RCO7 yia ouyk6AAnon MIG/MAG

EykaBioTatal 010 TpO@OSOTIKO TA
oUpuoatoc WF104. -' :
Emrtpémer TR puBuion €€

ATTOOTACEWG, TNG TAXUTNTAG
€€O00OU TOU GUPUATOG KAl TOU
MAKOUG TOU TOE0U
OUYKOAANONG  eTTepfaivovTag
OTOUG OUO JIOKOTITEG.

(0] TAvw SIaKOTITNG aAAGCel ™mv TaxuTnTa
ouppaTog/Trayog/pevpa ammd tnv eAaxiotn TR "1" €wg TN
péyiotn "10". O &ANoG €xel pia KAipaka 5-0-5:

- "0" avTIOTOIXEI OTO TTPOTEIVOUEVO PIKOG TOEOU,

- "5" oTa aploTePd pe TTOAU KovTo TOEO,

- "5" o1a 0€1a e TTOAU pakpu T6E0.

H Tpayuatiky TTPOypauPaTIOPéVN TIUAR €UQavifeTal aTnv
066vn D1.

-

Eik. 4

-H Aszitoupyia TnAexeipiopol gvepyoTrolgital
auTopaTad OUVOEOVTOG TO TNAEXEIPIOTHPIO
(PLUG and PLAY).

-Na va ATTEVEPYOTTOINOETE TO
TNAEXEIPIOTAPIO, YyupioTe Kol Ta  &UO
TTOTEVOIOUETPA TépHA aploTePd ]

ATTOOUVOEDTE TO TNAEXEIPIOTHPIO.

2.3 TeXVIKA XOPAKTNPIOTIKO

G 282 PME

G 352 PME

G 503 PME

Taon
TPpOoYodoaiag
(50/60 Hz)

3x400V +15%

3x400V +15%

3x400V +15%

Méyiotn
ATTOPPOPOUEV
n 10x0¢g

10.1kW

13.7kKW

22.9kwW

Méyiotn
KaTavaAwaon
pPEUPATOG

21A

27.5A

42.9A

KaBuoTepnuéve
S ao@AAEIES
500V

20A

30A

40A

Amédoon

0.87

0.87

0.87

ZUVTEAEOTAG
10x00¢g

0.69

0.72

0.77

Peupa
gUYKOAANONg
MMA/TIG/MIG 40°C

MMA/TIG/MIG 25°C

(x= 60%) 280A
(x=100%) 220A

(x=100%) 280A

(x= 60%) 350A
(x=100%) 270A

(x=100%) 350A

(x= 50%) 500A
(x=100%) 400A

(x=100%) 500A

Medio puBuIoNg

DC MMA GA20V-280A/31.2V | GA0V-350AB4V | GA20V-500A/40V
DC TIG GAMOV-280A212V | 6A10V-350A24V | GAM0V-500A/30V
DC MIG 15A15V-280A28V | 15A15V-350AB15V | 15A/15V-500A39V
Taon XWpig
@opTio 81V 81V 79V
Babuoég
TTPOCTACIag 1P23S 1P23S 1P23S
KAGon
pévwong H H H
MpoTuTTa EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
KOTAOKEURG EN60974-5 EN60974-5 EN60974-5
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10
2To1xeia pe Oepuokpaaia TepIBaAAovTog 40°C
AlaoTtdoeig kai Bapog
Tomog AlaoTdoeig oge mm Bdpog
TPOXIOQ A B C D Kg
opéa
GT23 930 1000 610 1400 29
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A\ THwANTKO 4\

* H nAeKTpPIKN €YKATAOTAON TPETTEI VO EKTEAEITAI ATTO
TEXVIKOUG ME TIG OTOPAITNTEG  TEXVIKEG KOl
ETMAYYEAUATIKEG YVWOEIG Kol OUMQWVO HE TNV
10XU0UCa VOHOBETiO OTOV TOTTO EYKATACTAONG.

* To nAeKTpIKO KAAWSIO TOU MPNXAVAHATOG SI00ETEl
KiTPIVO/TTpACIVO aywyd Trou TIPETTEl VO OUVOEETAI
MANTA pe Tov aywyo yeiwong. O KiTpivog/mrpdoivog
aywyog dev mpémrel MOTE va xpnoipotroigital padi pe
dAAo aywyo yia Tpo@odoagia peUMATOG.

* EAéy&Te TNV UTTapEn yeiwong otn XPnoIMOTTOIoUHEVN

s EYKOTAOTOON KOl TV KAAR KATAOTOON TNG TrPi{ag Tou
peUUATOG.

* XpNOIYOTTOIEITE MOVO EYKEKPIUEVOUG PEULATOAATITEG
Bdoel TWV TPOTUTTWYV ACPAAEiag.

3 META®OPA - EKOOPTQZH

4.2 20vde0on CUOKEUWYV

Mnv UTTOTIMATE TO Bapog  Tng
£YKATAOTOONG, (BAémre TEXVIKA Atroouvdéote TO @IG TpoYodooiag

XOPOAKTNPICTIKA) YEVVATPIONG ATTé TNV TTPia peUMATOG TIPIV
KAVETE TIG OUVOETEIG.

(t Mnv JETOKIVEITE KOl PNV KPOTATE TO
@opTio AVAPTNMEVO mavw atmmo g Tnpeite TOUG KOVOVEG OO@OAEiag Tou

avlpwIToUuG 1 AVTIKEIpEVA. ke@aAaiou “1.0 AZQPAAEIA”.

(t Mnv ae@nvere TNV eykardoraon i TN i ZUVOEETE TIPOOEKTIKA TIG OUOKEUEG YIO VO
povada va TéoEl | va XTUTTAOEl HE ATTOPUYETE ATTWAEIEG 10XUOG.
SUvapun oto damedo. =

I Merd Tnv agaipeon Tng cuokeuagiag, N 5 ZYNAPMOAOIHZH ETKATAZTAZHZ

YEVVATPIO S100£TEl 1NAVTA pUBMICOpEVOU
MAKOUG TTOU ETTITPETTEI TN HETOKIVNON ME
TO X£pI  OTOV WHO.

Q=

5.0.1 ZuvappoAdynon KivnToU Tpoxiopopéa
MNa Tn ouvappoAdynon Tou Tpoxlogopéa TnG YEVVATPIAG
GT23, BAéte MIN. ANTAANAKTIKQN.

5.1 Zuvdeon Tng povadag

4 Er'KATAZTAZH
[}

EmA&€Te TOV KOTAAANAO XWpPO aKoAouBwvTog ) i
A TIg 0Bnyieg TwV KepaAaiwv “1.0 AZOAAEIA”. 5.1.1 Z0vdeon yia ouykoAAnon MMA
| MnV TOTTOBETEITE TIOTE TN YEVVATPIA KOl TNV Al0BAOTE TTPOOEKTIKG TO 4.2.
w EYKOTAOTOON Of em@Aveln  pe  KAion * ZuvdéaoTe TO OUVOETHPA NG
« peyoAUTepn Twv 10° amé TO OpPIfOVTIO Toipmidag  yeiwong oV
grrimredo. apvnrik - umodoxn  (-) g
YEVVATPIOG.
MpooTatéyre TV eykardoTaon amé T * Zuvdéote To ouvdetipa TNg
A Bpox1 ka1 TNV NAIOKI OKTIVOBOAIa. TOINTTdag  nAekTpodiou 0T
Bemiky  umodoxny (+) NG
YEVVATPIOG.

4.1 TUvdeon oTO NAEKTPIKS BiKTUO Ek.5

H eYKaTdcTacn 6I'G9éTEI’ Mia poévo I’])’\EKTpIKI"] ouvdeon Me H Trapamévw ouvBeon Sivel we aTTOTEALOa
Kq)\wélo 5m 070 TTioW HEPOG TG YEVWNTPIAG. (t M1 OUYKOAANON HE avTioTPO@n TTOAIKOTNTA.
Mivakag 3S100Taoc10AOYNOoNG TwV KAAWdiwv Kal Twv Ma va €XeTe WIo GUYKGAANOR ME OpBR

ac@akeiwv 0NV £i0080 TNG YEVVATPIO: TTOAIKOTNTA, AVTICTPEYTE TN OUVEEDN.

G 282 PME G 352 PME G 503 PME , ,
OVOOOTIKA | | 5.1.2 Z0vdeon yia ouyk6AAnon TIG
Tdon 400 V3~
Medio TGoNg 340V +460V (400V +15% -15%) AlaBdoTe TPOOEKTIKA 4.2.
KaBuotepnpéve 1) ZuvdéoTte 10 ouvdetpa (EIk.
QH)‘\“S(?S:‘(%K 20A S0A 40A 6) TNg TOITTdAC yeiwaong aTo
KOAWdIo 4x6mm2 4x6mm2 4x6mm2 BeTIKG TTOAO *) ™me

YEVVATPIOG.

2) XuvdéoTe TO OUVOEOHO TNnG
Toutidag TIG oTov apvnTikd
TTOAO (-) TNG YEVVATPIAG.

3) ZuvdéaTe TO OUVOEGHO agpiou

oT0 puUBUIOTH TTiEONG. EIK. 6
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6 NMPOBAHMATA-AITIEZ

6.1 MOavd sAarTwpara OuykOAAnong oe

6.3 MBavd nAekTpikd TTpoBARpaTA

MpoéBAnua AiTia
ATToTUYiO avauuaTog Tou 1) EAéy&te TNV TTapouacia Tdong
MNXOVANATOG. oT0 dikTUO TPOoYodoaiag.

MMA ka1 TIG
Mpo6BAnua Artia
Oge1dwoelg 1) AVETTapKAG TTaPOXT| agpiou.

2) Atroucia TrpooTaciag
avaoTpoPng TTAEUPAG.

H yevvntpia dev TTaPEXE! TIG
OWOTEG TTAPAPETPOUG
GUYKOAANONG.

1) EA€y&Te TNV KOTAOTACN TOU

MUNXQVANATOG Kal TIG
TTOPAPETPOUG CUYKOAANONG

YTmroAgippaTa BoA@papiou

1) AavBaopévo TpdxIoua
nAekTpodiou.

2) MoAU pIKpd NAeKTPSOBIO.

3) AavBaopévn ouykOAAnon
(eTaQn aixurg pe 10
TEPAXIO).

oTn dIaTagn eAéyxou.
2) EAatTwpaTikd TTAAKTPO
TOIUTTIOOG.
3) AavBaopévn ouvdeon
yeiwong.

Mépol

1) Bpwuid ota dkpa.

2) Bpwpi& oTo UAIKO
OUYKOAANoNG.

3) YwnAn Taxutnta mpéwong.

4) MoAU xaunAn évraon
peUPaTog.

AtToTuyia TTpéwong Tou
oUpuaTog o€ OUYKOAANon MIG.

1) EAéy&Te TN owoTh ouvdeon
NG TTAEEOUBAG KAAWSIWV
(M6vo 10X00G).

Pwypég ev Beppw

1) AkatdAAnAo uAikS
OUYKOAANONG.

2) YwnAR Beppikn TapoxH.

3) Bpwpika UAIKG.

Mndeviopo6g NG 1I0xU0G oTNV
£€000 TTOU €TTICNUAiVETAL: ATTO
TO Gvapua TnG Auxviag

1) YmepBéppavaon Tng

YEVVATPIAG.
2) Taon €10600u €KTOG OpiwV.

Biatagewv TpooTaciag L2 () | 3) YTEpBOAIKS ammaimoupievo

(kiTpivn Auyvia) oTov eutrpoabio
TTivaKa Kal aTTo TNV EUPAvIon
€vOG uNvUPATOG OPAAUATOG.

pevpa oTnv £¢odo.

4) MpoPAAuara emKoIvwviag
AOYIGUIKOU PETAEU TwV
TMNUATWY TTOU atroTeAOUV
TNV EyKATdOoTAON.

6.2 MBava eAarTwpara ouykdAAnong og MIG

kal MAG

Mpo6BAnua

Aitia

Mépol

1) Yypaoia Tou agpiou.

2) Bpwuid, okoupid.

3) Té&o ouykOAAnang
UTTEPRBOAIKG PaKpU.

MNa kdale ap@ifoAia R TPORANMaA, pn SiIoTACETE VA
ouluBouAeuBeite To TTANCIEGTEPO ZEPRIG.

7 TAKTIKH ANAPAITHTH ZYNTHPHZH

Pwypég ev Beppw

1) Bpwuika KopudTia.

2) ¥0vdeopol TTOAU

deoueupévol.

3) ZuykOAANoN PE TTOAU uwnAn
BepuIkn TTapOXA.

4) AkdBapTo UAIKO
OUYKOAANoNG.

5) YAIKO Baong pe upnAo
TT0000T6 GvBpaka, Bgiou kal
GAAa TTPOOUIKTA.

Avetrapkng digioduon

1) MoAU xaunAd pedpa.

2) AoTaBng Tpogodoaia
oUpuaToG.

3) Akpa TTOAU ATTOPAKPUCHEVO.

4) Z1poyyUAepa TTOAU HIKPO.

5) YmrepBoAikr TTpoefoxn.

AveTTapkng TN

1) ATTOTOUEG KIVATEIG TNG
TOIUTTI®OG.

2) Mn B€ATIOTN £TTaywyn o€
Short-Spray Arc.

3) MoAU xaunAn Taon.

4) AvtiogTaon ogeidiou.

MAeupikég xapageig

1) Y1epBoAikn Taxutnta

OUYKOAANONG.

2) Taon ouyk6AAnong
uTTEPRBOAIKE UWNAR.

>maciyata

1) AkatdAAnAog TUTTOG

oUpHATOG.

2) Kakn moiétnrta Twv
KOUMOTIWV TTPOG
OUYKOAANGON.

YmepBoAika TiToIAiopata

1) MoAU uywnAR Tdon.

2) Mn B€ATIOTN eTTAyWYN O€
Short-Spray Arc.

3) KaAuppa Bpwuiko.

4) Tolumida pe yeyaAn kAion.

EAaTTOpOTa TTPO@IA

1) Y1epBoAikn poegoxr Tou
oupuaTtog (oTnV ToIuTTida).
2) MNoAU xaunAo peupua.
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ATTOQUYETE TN OUCCWPEUCTN PETOAAIKAG OKOVNG YUpw atTd
Ta TITEPUYIA agpiopou.
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Alakoyre ™mv TPpOPOdoUia ™mg
EYKATAOTAONG TPIV 16 KABe eméuBaon!

Mep1odikoi éAeyxol OTn YEVVATPIA KAl OTN

Hovada:

* KaBapileTe TO EOWTEPIKO UE TTETMIEOHEVO
aépa o€ XaunARf Tieon Kal HOAAKA TTIVEAQ.

* EAEyXeTE TIG NAEKTPIKEG OUVEETEIG KAl OAa
Ta KaAwdia ouvdeong.

MNa TN XpAon Kol Tn OUVIAPNON TWV
puBpioTwv TriEong, ouuBouleuBeite TA
OXETIKA EyXEIPidIa.

MNa ™n ouvripnon i TNV avTikardoTaon
TWV €§apTNUATWY TWV TOoIuTiIdwyv TIG, Tng
AaRidag nAekTpodiou kal/f Twv KAAWSiwv
yeiwong:

*  AIOKOWYTE TNV TPOPOBOTia TNg €yYKATACTAONG TIPIV
atro KAbe eréupaon.

* EANéygre Tn OBeppokpoaoia Twv €apTNUATWV KOl
BeBaiwBeiTe 6TI Sev £xouv UYPNAR BeploKkpaaia.

*

*

XPNOIMOTTOIEITE TTAVTA EYKEKPIPEVA YAVTIO.
XpnoipoTrolgite KATAAANAa KA&181a Kal epyaAgia.

ZHMEIQZH: Ze¢ mrepimmTwon mou dev yivel n ev Adyw
ouUVvTAPNON, TTAUEl N 10XUG OAWV TWV EYYUNOEWV Kal
TAVTWG O KATAOKEUONOTAG SeV Pépel Kapia eubavn.




8 TENIKEZ NMPO®YAAZEIZ WF104

O1 kivnTég povadeg Tpo@odoToUVTal ATTOKAEICTIKA  UE
XapnAn Téon 42 Vac, oUpgwva Je Toug auoTnpoug diebveig
Kavoviopoug.  Mdviwg ouviotdtal n TpNon  Twv
OTOIXEIWOWYV KAVOVICUWY TIPOCTACIAG TTOU ava@EéPOovTal
AETITOPEPWG OTO €YXEIPIDIO ASITOUPYIAG TNG YEVVATPIOG.
Mpiv  apxiocete omoladATroTe  gpyaocia,
AVTIKOTAOTOON N €MOKEUR €ival amapaitnTo
va Bepaiwbeite 6T n  yevvATpIia  gival

amroouvdedepévn amo ™m YPOMHA
TPpOQYOd0oUiag.
8.1 Eurp600i0g Tivakag XeipioTnpiwv
T2 T
| |
] °
wr 104
[ ] [ ]
seleo
Eik. 7
*T1:
Emitpémrel TNV €aépwaon Tou KUKAWPOTOG OTOUG
OWAAveEG.
*T2:

Emtpémel T xelpokivntn  Tpowbnon  Tou
oUpPUATOG (XPACINO YIa va TTEPATETE TO OUPMPA
KOTA MAKOG TOU WAV TNG TOIUTTIOAS KATA TIG
0103IKOCiEG TTPOETOINATIAG).

@ 6@ &

Eik. 8

* Z0vdeon yia vepd A5: ouvdéeTal 0 OwWAVag KaTaBAIyng
¢ Tomidag MIG (ouvhnBwg pJTTAE), av auth eivai
udPOWYUKTN.

* ZUvdeon yia vepo A6: cuvdEeTal 0 CWAAVAG ETTIGTPOPNAG
NG ToTidag MIG (ouvABwg kokkivn), av auTr Eeivai
USPOYUKTN.

* TuvdeTApPag J2: auTOG UTTAPXEI OTOV TPOoXIoPopéa Pévo
TTpoalpeTIkG (BAETTE KIT afeooudp). Ze auTOV CUVOEETAl O
ouvoeTAPAG TNG evdexduevng ToluTidag Push-Pull. Auth n
TOIUTTIOO €ival €QOdIOCPEVN WE POTEPAKI yia TO TPARNYua
Kal Tn dI0TAPNON TOU TEVTWHATOG TOU CUPHATOG, Kal gival
XPAOIUN KUpiwg oTn ouykOAANGN Tou aAoUpIViOU.

ZZseleo

8.2 MNiow TTivakag xeipioTnpiwyv

* Ymwodoxn D2: otnv uttodoxn auTr ouvdEeTal TO KAAWDIO
10X00G TNG TTAeE0UdAG KaAwSiwWV TTOU TTPOEPXETAl OTTO TN
YEVVATPIQ.

* ZuvdetApag J3: 010 ouVOETAPO QUTO CUVOEETal O 5+2-
TTOAIKOG OuvlEeTAPAG TNG TTAEEOUdAG KaAwdiwv TTou
TTPOEPXETAI OTTO TN YEVVATPIA.

* Zovdeon yia vepd A3: ouvdEETal 0 CWARVOG KATABAIYNG
NG TTAEEOUBAG KOAWDIWV (UTTAE).

* T0vdeon vyia vepd A4: ouvdéetal 0  CWANRVAG
EMOTPOPNG TNG TTAEE0UBAG KAAWDIWV (KOKKIVN).

* A1: Z0vdeon agpiou.

8.3 TexvIKd XapaKTNPIOTIKA

WF104

0.8-1.0/1.2-1.6
0.8-1.0/1.2-1.6 ahoupivio
1.0-1.2-1.4-1.6 ye Trupnva

AiGueTpog cuppdTwy

TaxutnTa TTPowenonNg GUPUATOS 1-22 m/min.
loxUg nAekTpOUEIWTAPA 120W
KoupTri mpowBnong olpuaTtog vai
KoupTri e€aépwaong vai
TNAEXEIPIOTAPIO TTPOQIPETIKA
Ymodoxn yia Taiumida Push-Pull TTPOQIPETIKA
PdouAa amré atadhi vai
PdouAa até teflon vai
BaBuog mpooTagiog IP23S
KAdon poévwaong H
Bdpog 18 Kg.
AlaoTaoeig (Trxpxu) 435x220x600

mm

>ToIxeia o€ Bepuokpaaia epIBaAAovtog 40°C
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9 ErKATAZTAZH

Eik. 10 AeTrTOPEPEIEG TOU TPOXIOPOPED

)

B)

Y)

%)

aT)

>uvdéate TNV TTAeEoUda KaAwdiwv aTtnv utrodoxn D2 /
J3 (k. 9) kaI TOUG CWANVEG Tou uypoU Wuéng av autd
xpnoigotroigital aTig uttodoxeg A3 / A4.

ZUuvd£OTE TO CWANVA agpiou aTnV TTiow ouvdeon (€IK. 9)
1/4".

AvoifTe TO KIVNTO KOTTAKI TOU TPOXIOPOPEX, £EACKWVTAG
mieaon oTig U0 KIvNTEG OUVOLTEIG, EAeUBEPWIVOVTAG TO
SlauépIopa aTTd TUXOV TTAPEXOPEVA ageaoudp.
BeBaiwBeite 6T 0 AaIpOG TOU PAOUAOU CUUTTITITEI PE TN
didueTpo TOU oUpuaTog TTOU BéAeTe va
XPNOIPOTIOINTETE.

=ePidwaTte 10 dakTUAIO (G1 €iIk. 10) ammd TNV avéun Kai
BAATe TO KaPOUAI. BaATe oTn B€0n TOU Kai TO PETAAAIKO
meipo NG avéung, {avaBaite To dakTuAio (G1) oTn Béon
TOU KaI puBpioTe Tn Bida @pevapioparog (G2 eik. 10)
ZeUTTAOKAPETE  TO  OTAPIyMa  TTpowdnong  Tou
nAektpopeiwTipa (M1 €ik. 10) TTEPVWVTAG TNV GKPN TOU
oUppatog  oto  OakTUAIo  0dnyé  olpuatog  Kal,
TEQPVWVTAG TO TAvw OTOo pdoulo, o©Tn  ouvdeon
TOIUTTIOAG.

MtrAokdpeTe GTn B€0n TOU TO OTAPIYMA TTPOWONONG
(M1) eAéyxovtag OTI TO oUppa €xel €10éABel 0TO AQIuo
TWV pAoUAWV.

Eicdyere tnv Topmida, paldi pe 10 OwAAva, OTnv
KevTpikr) ouvdeon (C1 k. 10) BIdwvovTag EVTEAWG TO
OokTUAI0. Av n TOIuTida eival udpPOYUKTN, CUuVvdEDTE
TOUG OWARVEG KAaTtdBAIYNG Kal €TTIOTPOYPNG OTA PAKOP
(A5-A6 cik. 8).

ZTNV TIEPITITWON aUTH €ival oUVOEDEPEVOI OI CWARVES
uypoU Wuéng Tng mAe€oudag KaAwdiwv Kal n TOIUTTIOa
Oev gival UdPOYUKTN.

Moévo a@oU eAEyEETE TO CWOTO CYIEINO TWV TUVIETAPWY
KaI TWV TOXUOUVOETUWY QVAYTE TN YEVVATPIA.
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10 MIOANA NPOBAHMATA

Ta mpofAApaTa TToU TrapouciddovTal oTn GUYKOAANnGon
MTTOPEl Va NAEKTPIKA, JNXAVOAOYIKG 1 UTTOPE va o@eidovTal
og AavBaouévn Xprion TNG CUCKEUNAG.

Ta TPoBAAUATA OXETIKA WE TN GUYKOAANGN TTEPIYPAPOVTAI
OTO €yXeIPidIo AEIToupyiag TNG YEVVATPIAG.

NMPOBAHMA

AITIA

To oUppa dev TTpowBeiTal

a) ao@AAEIa YPAPPAG
Kapévn,

B) kapévn acpdAcia oTn
YEVVATPIAQ,

y) 81aKOTITNG TOIUTTIOAG
eAATTWHATIKOG,

0) TTAe€ouda KaAwdiwv
eEAATTWHATIKA,

€) paouAa @Bappuéva,

{) akpo@UaolIo TOIUTTIOAG
Aglwpévo (oUpua
KOAANWEVO),

n) eméupacn cuvayepuou
aTn YEVWATPIQ,

0) soft start evepyotroinpévo
Kal TIUA puBUIoUEVN OTO
eAaxI0TO

To oUpua TTpowdeiTal aAAG
10 160 dev avapel

a) aOKPOOEKTNG yeiwang dev
gival o€ €TTA@N YE TO KOUUATI
TTPOG OUYKOAANGN,

B) AavBacouévn etmiAoyr Kai
pUBUION TWV TTOPAUETPWY
OUYKOAANONG,

Y) B¢€TIKS KaAwdio (TTAeEoUda
KOAWBIiwv)

ATTOOUVOEDENUEVO.
0) TTpoBAnuaTa GTN
yevvATpia (atreuBuvBeite oTo
oépPig SELCO).
11 KIT AZEZOYAP
ZYNOEZH KQAIKOY
Kit aecoudp yia TTpowbnon
oUpuaTog hE 4 pGouAa 73.10.002

Kdatw paoulo TevTwuaTog GUPUATOG

120W 1.6-AN

AVTIKOMNTIKG pn alAikovouyo oTrpél 500 gr.

KiT ageooudp aloupiviou yia

TTpowOnaon oupuaTtog pe 4 paouAa

73.10.029

Pd&ouho atrd tepAdv 120W 1.2-1.6
AakTUAIOG 00NY6G OUPUATOG OTTO TEQAGY 120W
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Targa dati, Nominal data, Leistungschilder, Plaque des données, Placa de caracteristicas, Placa de dados,
Technische gegevens, Markpldt, Dataskilt, Identifikasjonsplate, Arvokilpi, MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKON

GENESIS 282 PME
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" SELCO SRL.
;gﬂ/.l“ Veu Pullesdio, 19 - GNARA [PADOVA) - ITALY
Typa GEMESIS 282 PME N
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Non collocare l'apparecchiatura elettrica tra i normali rifiuti!

In osservanza alla Direttiva Europea 2002/96/EC sui Rifiuti di Apparecchiature
Elettriche ed Elettroniche e alla sua implementazione in accordo con le leggi
nazionali, le apparecchiature elettriche che hanno raggiunto la fine del ciclo
di vita devono essere raccolte separatamente e inviate ad un centro di recu-
pero e smaltimento. Il proprietario dellapparecchiatura dovra identificare i
centri di raccolta autorizzati informandosi presso le Amministrazioni Locali.
L'applicazione della Direttiva Europea permettera di migliorare 'ambiente e la
salute umana.

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and
Electronic Equipment and its implementation in accordance with national law,
electrical equipment that has reached the end of its life must be collected
separately and returned to an environmentally compatible recycling facility. As
the owner of the equipment, you should get information on approved collec-
tion systems from our local representative.

By applying this European Directive you will improve the environment and
human health!

Das Elektrogerat nicht zum normalen Mdill geben!

Unter Beachtung der Europdischen Richtlinie 2002/96/EC tiber Elektro- und
Elektronikaltgerate und mit Bezug auf ihre Anwendung in Vereinbarung mit
den nationalen Gesetzen missen Elektrogerdte, die am Ende ihrer
Lebensdauer angelangt sind, gesondert gesammelt und einer Recycling- und
Entsorgungsstelle tibergeben werden. Der Inhaber des Gerats muss sich bei
den Ortlichen Verwaltungen iiber die autorisierten Sammelstellen informieren.
Die Anwendung der Europdischen Richtlinie wird eine Verbesserung der
Umwelt und der Gesundheit der Menschen erméglichen.

GENESIS 352 PME

f’ N
- . SELCOSRL.
%ﬁﬁ Vias Palludic, 19 - ONARA (PADOVA] - ITALY
Trpe GENESIS 352 PME N
LK He= EN&0974-1 EN60974-10
= 6A/20.2V  J50A/14V
[~ e W% T00%
m Ve V) 3508 2708
81 u; 3w 30.2v
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S | == = R 0% T00%
Ua vk 1504 2704
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i il FTT 60% 100%
m Us v Iz 5048 708
51 Uz a1.sv I7.5v
D=s- [ V| b A e A
50/80 Hr A00 27.5 21.3
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Ne pas éliminer les équipements électriques avec les déchets ménagers !

En application de la Directive Européenne 2002/96/EC relative aux déchets
d'équipements Electriques et Electroniques et de son implémentation confor-
mément aux lois nationales, les équipements électriques a éliminer doivent
étre jetés séparément et envoyés a un centre de récupération et d'élimination.
Le propriétaire de l'appareillage devra sinformer sur les centres de collecte
autorisés aupres des Administrations Locales.

L'application de la Directive Européenne permettra de respecter 'environne-
ment et la santé des étres humains.

iNo arroje nunca el equipo eléctrico entre los residuos comunes!
Respetando la Directiva Europea 2002/96/EC sobre los Residuos de Equipos
eléctricos y Electrénicos y a su aplicacién de acuerdo con las leyes naciona-
les, los equipos eléctricos que llegaron al final de su ciclo de vida deben reco-
gerse por separado y enviarse a un centro de recuperacion y eliminacion. El
propietario del equipo debera identificar los centros de recogida autorizados,
informandose en las Administraciones locales.

La aplicacién de la Directiva Europea permitird mejorar el medio ambiente y
la salud humana.
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Significato targa dati del generatore, Meaning of POWER SOURCE data plate, Bedeutung der Angaben auf dem
Leistungsschild des Generators, Signification des données sur la plaque du générateur, Significado da chapa de dados do
gerador, Significado da chapa de dados do gerador, Betekenis gegevensplaatje van de generator, Innebérden av uppgifter-
na pa GENERATORNS markpldt, Betydning af dataskiltet for Stramkilden, Betydning av informasjonsteksten pa Generatorns
skilt, Generaattorin arvokilven tiedot, Inuacia mvakidag xap akmpioTik@v ng FENNHTPIAZ

7o =
1 2
3 4
5 &
1
7 9 ™ T8 17
3] 15A | 16A | 17A
8 10 [ars8 68 [ 78
7 9 I E 3 17
3| 15A 16A 17A
8 10 a7 158 [ 168 [ 178
7 9 Mar s 15 17
13 15A | 16A | 174
8 | 10 N3Tise 168 | 178
18 19 20 21
771 |
N S

DEUTSCH

Marke

Herstellername und -adresse

Gerétemodell

Seriennr.

Symbol des SchweiBmaschinentyps

Bezugnahme auf die Konstruktionsnormen

Symbol des SchweiRprozesses

Symbol fiir die SchweiBmaschinen, die sich zum

Betrieb in Raumen mit groer Stromschlaggefahr

eignen

9 Symbol des SchweiRstroms

10 Zugeteilte Leerlaufspannung

11 Bereich des zugeteilten Hochst- und
Mindestschweilstroms und der entsprechenden
Ladespannung

12 Symbol fiir den intermittierenden Zyklus

13 Symbol des zugeteilten Schweifstroms

14 Symbol der zugeteilten Schweilspannung

15-16-17  Werte des intermittierenden Zyklus

15A-16A-17A Werte des zugeteilten Schweilstroms

15B-16B-17B Werte der tblichen Ladespannung

18 Symbol der Versorgung

19 Zugeteilte Versorgungsspannung

20 Zugeteilter, maximaler Versorgungsstrom

21 Maximaler, wirksamer Versorgungsstrom

22 Schutzart

1P23 C Schutzart des Gehduses in Konformitat mit

EN 60529:

IP2XX : Gehduse mit Schutz vor Zutritt zu gefahrli-

chen Teilen mit einem Finger und vor Fremdkérpern

mit einem Durchmesser von/tiber 12,5 mm.

IPX3X : Gehduse mit Regenschutz auf 60° an der

Vertikalen.

IPXXC : Gehduse mit Schutz vor dem Kontakt durch

eine Probelehre von 2.5 mm @ und 100 mm Lange

bei aktivierten, gefahrlichen Teilen.

N U R WN =
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ITALIANO

Marchio di fabbricazione

Nome ed indirizzo del costruttore

Modello dell’apparecchiatura

N° di serie

Simbolo del tipo di saldatrice

Riferimento alle norme di costruzione

Simbolo del processo di saldatura

Simbolo per le saldatrici idonee a lavorare in un

ambiente a rischio accresciuto di scossa elettrica

9  Simbolo della corrente di saldatura

10 Tensione assegnata a vuoto

11 Gamma della corrente assegnata di saldatura massi-
ma e minima e della corrispondente tensione
convenzionale di carico

12 Simbolo del ciclo di intermittenza

13 Simbolo della corrente assegnata di saldatura

14 Simbolo della tensione assegnata di saldatura

15-16-17  Valori del ciclo di intermittenza

15A-16A-17A Valori della corrente assegnata di saldatura

15B-16B-17B Valori della tensione convenzionale di carico

18 Simbolo per I'alimentazione

19 Tensione assegnata d'alimentazione

20 Massima corrente assegnata d'alimentazione

21 Massima corrente efficace d'alimentazione

22 Grado di protezione

1P23 C Grado di protezione dellinvolucro in confor-

mita alla EN 60529:

IP2XX : Involucro protetto contro l'accesso a parti

pericolose con un dito e contro corpi solidi estranei

di diametro maggiore/uguale a 12.5 mm.

IPX3X : Involucro protetto contro pioggia a 60° sulla

verticale.

IPXXC : Involucro protetto contro il contatto di un

calibro di prova di 2.5 mm di @ lungo 100 mm con

le parti attive pericolose.

[ RN N R U N

FRANCAIS

Marque de fabrique

Nom et adresse du constructeur

Modele de l'appareil

Numéro de série

Symbole du type de soudeuse

Référence aux normes de construction

Symbole du processus de soudure

Symbole pour les soudeuses en mesure de travailler

dans un local ot il y a un gros risque de secousse

électrique

9 Symbole du courant de soudure

10 Tension attribuée a vide

11 Gamme du courant de soudure maximum et mini-
mum attribué et de la tension conventionnelle de
charge correspondante

12 Symbole du cycle d'intermittence

13 Symbole du courant attribué de soudure

14 Symbole de la tension attribuée de soudure

15-16-17  Valeurs du cycle dintermittence

15A-16A-17A Valeurs du courant attribué de soudure

15B-16B-17B Valeurs de la tension conventionnelle de charge

18 Symbole pour 'alimentation

19 Tension attribuée d'alimentation

20 Courant maximum attribué d'alimentation

21 Courant maximum efficace d'alimentation

22 Degré de protection

1P23 C Degré de protection du boitier conformé-

ment a la norme EN 60529:

IP2XX : Boitier de protection contre I'accés aux par-

ties dangereuses avec un doigt et contre les corps

solides étrangers ayant un diametre supérieur/ égal

a12,5 mm

IPX3X : Boitier de protection contre la pluie a 60°

sur la verticale

IPXXC : Boitier de protection contre le contact d'un

calibre d'essai de 2,5 mm de @, longueur 100 mm,

avec les parties actives dangereuses

NG AW N =

ENGLISH

1 Trademark

2 Name and address of manufacturer

3 Machine model

4 Serial no.

5  Welder type symbol

6 Reference to construction standards

7 Welding process symbol

8  Symbol for welders suitable for operation in environ-
ments with increased electrical shock risk

9 Welding current symbol

10 Assigned loadless voltage

11 Range of maximum and minimum assigned welding
current and corresponding conventional load voltage

12 Intermittent cycle symbol

13 Assigned welding current symbol

14 Assigned welding voltage symbol

15-16-17  Intermittent cycle values

15A-16A-17A Assigned welding current values

15B-16B-17B Conventional load voltage values

18 Power supply symbol

19 Assigned power supply voltage

20 Maximum assigned power supply current

21 Maximum effective power supply current

22 Protection rating
1P23 C Casing protection rating in compliance with
EN 60529:
IP2XX: Casing protected against access to dangerous
parts with fingers and against solid foreign bodies
with diameter greater than/equal to 12.5 mm
IPX3X: Casing protected against rain hitting it at 60°
IPXXC: Casing protected against contact with test
piece @ 2.5 mm, length 100 mm with dangerous live
parts.

ESPANOL

Marca de fabricacion

Nombre y direccién del fabricante

Modelo del aparato

N° de serie

Simbolo del tipo de soldadora

Normas de construccion de referencia

Simbolo del proceso de soldadura

Simbolo para las soldadoras adecuadas para trabajar

en un ambiente en donde existan riesgos de descar-

gas eléctricas

9 Simbolo de la corriente de soldadura

10 Tension en vacio asignada

11 Gama de la corriente de soldadura médxima y mini-
ma asignada y de la tensién convencional de carga
correspondiente

12 Simbolo del ciclo de intermitencia

13 Simbolo de la corriente de soldadura asignada

14 Simbolo de la tension de soldadura asignada

15-16-17 Valores del ciclo de intermitencia

15A-16A-17A Valores de la corriente de soldadura asignada

15B-16B-17B Valores de la tension convencional de carga

18  Simbolo para la alimentacién

19 Tension de alimentacion asignada

20 Corriente de alimentacion maxima asignada

21 Corriente de alimentacion maxima eficaz

22 Clase de proteccion

1P23 C Clase de proteccién de la envoltura segtin

EN 60529:

IP2XX : Envoltura protegida contra el acceso a pie-

zas peligrosas con un dedo y contra cuerpos solidos

extranos de didmetro mayor o igual que 12,5 mm.

IPX3X : Envoltura protegida contra lluvia con 60° de

inclinacion.

IPXXC : Envoltura protegida contra el contacto de

un calibre de prueba de 2,5 mm de @y 100 mm

de longitud con las piezas activas peligrosas.

O N U W =
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Significato targa dati del WF, Meaning of WF rating plate, Bedeutung der Angaben auf dem Leistungsschild des WF, Signification de la plaque des
données du groupe WE, Significado de la etiqueta de los datos del WF, Significado da placa de dados do WF, Betekenis gegevensplaatje van de WE, WF-
markpldten, Betydning af dataskiltet for WF, Beskrivelse av WF informasjonsskilt, WF:n kilven sisiltd, snuagia mvakidac xapakrnpiatikiv tou WF

1 2
3 4
5
6 7 | 7A | 7B
8 | 8a | 8B
9 10 n
12
DEUTSCH
1 Marke
2 Herstellername und -adresse
3 Geratemodell
4 Seriennr.
5 Bezugnahme auf die Konstruktionsnormen
6 Symbol fiir die SchweiBmaschinen, die sich zum
Betrieb in Raumen mit groBer Stromschlaggefahr
eignen

7 Symbol fiir den intermittierenden Zyklus
8 Symbol des zugeteilten Schweilstroms
7A-7B  Werte des intermittierenden Zyklus
8A-8B  Werte des zugeteilten Schweifistroms
9 Symbol der Versorgung
10 Zugeteilte Versorgungsspannung
1" Zugeteilter, maximaler Versorgungsstrom

12 Schutzart
IP23C Schutzart des Gehduses in Konformitét mit
EN 60529:
IP2XX: Gehause mit Schutz vor Zutritt zu gefahrli-
chen Teilen mit einem Finger und vor
Fremdkorpern mit einem Durchmesser von/iiber
12,5 mm.
IPX3X: Gehduse mit Regenschutz auf 60° an der
Vertikalen.
IPXXC : Gehduse mit Schutz vor dem Kontakt
durch eine Probelehre von 2.5 mm @ und 100
mm Lange bei aktivierten, geféhrlichen Teilen.

ITALIANO

1 Marchio di fabbricazione

2 Nome ed indirizzo del costruttore

3 Modello dell’apparecchiatura

4 N° di serie

5 Riferimento alle norme di costruzione

6 Simbolo per le saldatrici idonee a lavorare in un
ambiente a rischio accresciuto di scossa elettrica

7 Simbolo del ciclo di intermittenza

8 Simbolo della corrente assegnata di saldatura

7A-7B  Valori del ciclo di intermittenza

8A-8B  Valori della corrente assegnata di saldatura

9 Simbolo per I'alimentazione

10 Tensione assegnata d'alimentazione

1 Massima corrente assegnata d’ alimentazione

12 Grado di protezione

1P23C Grado di protezione dell'involucro in con-
formita alla EN 60529:

1P2XX : Involucro protetto contro I'accesso a parti
pericolose con un dito e contro corpi solidi estra-
nei di diametro maggiore/uguale a 12.5 mm.
IPX3X : Involucro protetto contro pioggia a 60°
sulla verticale.

IPXXC : Involucro protetto contro il contatto di
un calibro di prova di 2.5 mm di @ lungo 100 mm
con le parti attive pericolose.

FRANCAIS

U A WN =

7
8

Marque de fabrique

Nom et adresse du constructeur

Modele de I'appareil

N° de série

Référence aux normes de construction

Symbole pour les soudeuses en mesure de travailler
dans un local ot il y a un gros risque de secousse
électrique

Symbole du cycle dintermittence

Symbole du courant attribué de soudure

7A-7B Valeurs du cycle d'intermittence
8A-8B Valeurs du courant attribué de soudure

Symbole pour I'alimentation

Tension attribuée d’alimentation

Courant maximum attribué d'alimentation

Degré de protection

1P23C Degré de protection du boitier conformément
a la norme EN 60529:

IP2XX: Boitier de protection contre I'acces aux
parties dangereuses avec un doigt et contre les corps
solides étrangers ayant un diamétre supérieur/ égal a
12.5 mm.

IPX3X: Boitier de protection contre la pluie a 60° sur
la verticale.

IPXXC : Boitier de protection contre le contact d'un
calibre d'essai de 2,5 mm de @. longueur 100 mm.
avec les parties actives dangereuses

ENGLISH

DU AW =

7.
8.
7A-7

Trademark

Name and address of manufacturer

Machine model

Serial no.

Reference to construction standards

Symbol for welders suitable for operation in environ-
ments with increased electrical shock risk
Intermittent cycle symbol

Assigned welding current symbol

B Intermittent cycle values

8A-8B Assigned welding current values

9.

10.
11.
12.

Power supply symbol

Assigned power supply voltage

Maximum assigned power supply current
Protection rating

IP23C Casing protection rating in compliance with
EN 60529:

1P2XX Casing protected against access to dangerous
parts with fingers and against solid foreign bodies
with diameter greater than/equal to 12.5 mm
IPX3X Casing protected against rain hitting it at 60°.
IPXXC: Casing protected against contact with test
piece @ 2.5 mm, length 100 mm with dangerous live
parts

ESPANOL

U W =

7
8

Marca de fabricacién

Nombre y direccién del constructor

Modelo del aparato

N° de serie

Referencia a las normas de construccion

Simbolo por las soldadoras idéneas para trabajar en
un entorno con riesgo elevado de descarga eléctrica
Simbolo del ciclo de intermitencia

Simbolo de la corriente asignada de soldadura

7A-7B Valores del ciclo de intermitencia
8A-8B Valores de la corriente asignada de soldadura

Simbolo para la alimentacién

Tension asignada de alimentacion

Méxima corriente asignada de alimentacion
Grado de protecci6n

1P23C S Grado de proteccién de la envoltura en
conformidad con EN 60529:

IP2XX: Envoltura protegida contra el acceso a partos
peligrosos con un dedo y contra cuerpos sélidos
extraios de didmetro mayor/igual a 12.5 mm.
IPX3X: Envoltura protegida contra la lluvia a 0° en
la vertical.

IPXXC : Envoltura protegida contra el contacto de
un calibre de prueba de 2,5 mm de @y 100 mm
de longitud con las piezas activas peligrosas.
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Connettori, Connectors, Verbinderer, Connecteurs, Conectors, Conectores, Connectoren, Kontaktdon,
Konnektorer, Skjgtemunstykken, Liittimet, ZYNAETHPEE
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Connettori, Connectors, Verbinderer, Connecteurs, Conectors, Conectores, Connectoren, Kontaktdon,
Konnektorer, Skjgtemunstykken, Liittimet, ZYNAETHPEZ

GENESIS 503 PME 3x400V

7 01=411

J44-J45

f

1021-J24-025-)33
1
J13-J15
og‘, .
%’ ;
J3B=J39-J40—J41-J42-043

©
T
-9
= 2N
%) //__ - W
- /% M
| -
& I
N
—— —
| n
© -
o~ 1
- o
uwn
-
wn
[t
-
!
»
o™~
-
1
(o)

-~ & (o]
- <
] b
o 1
- o0
- <t

=
N
o
=
|
~
—~——

- [7:3 ~

| - ~t

o = 3

2 l !

(3] [{e]

— <t

- -

129




WF 104

®

@ seleo

Schema, Diagram, Schaltplan, Schéma, Esquema, Diagrama, Schema, kopplingsschema, Oversigt, Skjema,

Kytkentikaavio, AlArPAMMA

..
&
&

o= n ,,
Eiad 6 8 0F
|y |
__:nu i v uC“\—ul T o
e LY@233489 )
N g mm_\m - o ﬂﬂrlu_u IIIIIIIIIIII B
- N—¢ > [vvvier | s A ;
} s i XNy I_ i o
- 2oe¥L'st N 11— ——62 1 —1 AX lar—=st—¢ By
i3 o i >n— A I_ | I=>4—¢ T
31 My 1lw._|m__"|\rﬁ=| L1 g 1 XL jOL=—F
_nw._ ﬂ_,._o_ﬁ ﬁv_|§l, 16 7] A02 I 6=
1331 iz ot g2 _ te[ >l
i€ dj ) %] ~ ] . eNg! £ =9 —
'S T oLr [Nt —! 92 [ |91
L. Le ne ispo—8—
T [ < f 9 ._ ¥ AD _ "_w. Hmi].l\L
N A 1 _ e —
157 Ap2 _ 1 o—a—
N ot o—e2 L= W.\w 8
Ui ANHH—E _ .
T T | g T o
NI | i P — P11
T gr———l o 2 | 8 |=H—02— -
% L AE Ao _ £ [ eezwist | our
|r _ “ZU__m—H“_ ! er
A3 ] B —tn
1 | € =H—¢ =gl i
o _ __m_H, ' Sh——— mmmzu e —
Wt _ L o s —j 1] ] e
AN e 1 #ND! 2
P R N / _ ._. . 1
| ity R ,
Nl El W i = iena i 2 F=>t—1e—]
T TR 5 L _ i 5 =H L e
QL‘H!LJ _ ¥ND Zir TUR .
- Irrara)
PLTITT S L S L.jsreztl |
[ isreey ] UL TS T
H IND i Wl T
| seevist | il €40
133 N9 I o __
............... ] ] “ 1
=l JITTTTITT NI SCF LS I
ér jesL9svERT] _ _ _ _ O
i S ILIHA 20v18 ' civiel | . AS
[ S T ¥3009N3 @ _ _ L. fd wif
[N ] |
i L] :
Py !
I )T
Lo

R,

130



ZZ seles

Connettori, Connectors, Verbinderer, Connecteurs, Conectors, Conectores, Connectoren, Kontaktdon,
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55.03.128 GENESIS 282 PME 3x400V
55.03.135 GENESIS 352 PME 3x400V

Lista ricambi, Spare parts list, Ersatzteilverzeichnis, Liste de pieces détachées, Lista de repuestos, Lista de
pecas de reposicao, Reserveonderdelenlijst, Reservdelslista, Liste med reservedele, Liste over reservede-
ler, Varaosaluettelo, KATAAOros ANTAAAAKTIKQN

<,V
e TR\

o -
By /S
v

AV las YN L B

132




seleco

..
&
&

1205 ¥L
020°95'7L
6T ¥L'SL
(A1 4]
00C'vL'GL
9L1'¥1°GL
6907L'LL
86T ¥L'GlL
850'¥0'61
Sv.0'6y
600°L1°60
181CTSL
¥80°S0'v1
110°L0°60
€006LLL
9T°L1'S0
9TT¥0°50
80T'¥0°S0
110°20'S0
260°C0°'L0
980°£0°€0
¥80°£0°€0
G80°£0°€0
€80°£0°€0
6€0°G1°10
8€0°41°L0
0c0€0CL
Lweylsl
96C¥LGlL
06CvLGL
6vLyLSL
(A4
66C¥LSL
9101yl
1200971

¥L0°09'vL

0L0"LL£0
S¢Cs0'L0
LLT¥0'LO
€00°€L0L
091a0d

(Z6ED) 4amaAUI 1 gD)] SO|NPOY
(787D) 1opaAul 1 gD sojnpoyy
epijes ap on|y eydlie|

[e11as zepayul exalie]

1opaAul JoALIp elalie]

Japanul epudjod ap ealie
ed1ed ap 101s1s9Yy

9)ueU0Sal BDIS0| BYalie].
uoeIUBWIE 3P d|qe)
Opes|qes iy

uojog

18Ld4 [02u0d 9p [duey

opoiq

Jj0ydnuioi)

apouly Jopeide)

18|NDIID JOPRULIOJSURI]

epIjEs ap BUBNPU]

9jueuosal epUEPNPUL 9p Bulqog

epuajod ap Jopewojsuel|
Jouadns a1j0)

JWd 75€ opaainbzi [eiaje| puey
JWd 78T opsainbzi [eiaje| puey
JWd TSE 0YdaIap [e1dle| [BUBy
JWd 78T 0YoaIap [e1dNe| [oUBy
BSe 21131

ouepy

10pESUBPUOD)

13qqnug eiueNpUl Bp BUIGOg
ualopesuapuod ejalie|

oy ejaliep

Josadoidoniw ap eyalie
uonejuawife ealie]
ouepundas durep ejaliep
sopolp ajuang

IWd 76¢ ered

ouewd Josiaaur odnin

IWd 78 ered

ouewd Josiaaur odnin
JopejuaA

Jousod oonsed [aued
Jouayue oonseld [puey
Zwwig6-0, ety ewoy

9¢€0
§€0
7€0
€0
430
L€0
0€0
620
8¢0
L0
970
S0
140
€20
¢0
120
0z0
610
810

910
SL0
710
€10
clo
L0
0L0
600
800
£00
900

500
700
€00
¢00
100

NOIDdI¥DSIA‘SOd

TONVdS3

L20'sSvlL
0C0°SS'YL
Y6CvLGL
9LyLsL
00C¥L'GL
9LL¥LGL
690 7L'LL
86CTLGL
850'v0°6Y
SvL'T0'6y
600°L1'60
181°CCS1L
780'S0'vL
110°L0°60
€006L°LL
9T'LL'SO
9TCv0°50
80C'+0°50
110°20°S0
60°C0°L0
980°£0°€0

¥80°£0°€0

G80°£0°€0

£€80°£0°€0

6€0°GL°L0
8€0'G1'10
0c0€0CL
LrCyLSL
96CvLGL
06CvLGL
orLyLSlL
6CylSL
66C LSl
910yl
L£0°09v1L

v£0°09'v1L

0L0"LL"Z0
S¢CS0'Lo
LLT¥0°LO
€00°€L0L

1d0D

(ZS€D) JovdAUL 19D SBINPOW
(787D) J9vaAUl 19D SOINPOW
3110S dp 2|1 duneld

9JoLI9S BRI dune|d
13UDAUL JOALID DU
J1auaAur aduessind ap auneld
a81eyo-aid ap aduelsIsy
djueuuosal anbigo| ape)
uoneudWIfe,p d|qeD
UOIXUUOD 1y

uoynog

181d4 28e(3a1 ap neauuey
spoig

inaydnusug

9pOUIH N2

anbuio) Jnajewojsuel]
3ILI0s ap aouepPNpuU|
9]UBULOSI DUBNPU]
aouessind ap Inajewojsuel|
anauadns jode)

INd z5€ nod

ayones [esare| neauueq
IWd 787 Jnod

ayones [e1are| neauueq
IWd z5€ nod

9)I0Ip [EJ97E] NEBULEY

IWd 287 Inod

9)10Ip [EJ9TE] NEBULEY
9audiod ainjowiay

9audiog

1N9JeSUIPUO))

19ggnug aouepPnpu|
IN3JBSUBPUOD dUIE|d

an|ly suneld
1nassaoodo.oi ap auie|d
INdJeJUDLIfe QU]
alrepuodas dwep auneld
S9pOIp Juod

INd z5¢ dnod

aurewid unassaaur adnoin
IWd 78z inod

aurewid unassaaur adnoin
N3JR|UBA

1naugisod anbseyd neauuey
1naugjue anbnsed neauueyq
TWWSE-0/ XYy 3slig

9¢€0
S€0
¥€0
€€0
€0
L€0
0€0
620
870
£20
970
S20
¥20
€20
0
120
020
610
810

£10

910
S10
Y10
€10
(41
110
010
600
800
£00
900

500
¥00
€00
<00
100

NOILdI¥DSIA'SOd

SIVONVYA

L20'SS¥lL
0C0'SS'vL
¥6CrLGL
oLvlsL
00TrLaL
9LLY7LGL
69071 LL
86T LGl
850'v0°6Y
SvL 0’6y
600°L1L°60
18LcslL
¥80°S0'Y L
110°L0°60
€00'6L°LL
9T LLS0
9CT¥0°50
807'¥0°50
1102050
60'C0°L0
980°£0°€0
¥80°20°€0
G80°£0°€0
€80°£0°€0
6€0°5L°L0
8€0°SL°L0
0c0€0cL
LreyLSL
96C¥L'GL
06C¥LGL
6vLyLGL
CyLSL
66CYLGL
Loyl
1£0°09°¥1L
L0097 L
0L0°LL"Z0
S¢CS0'L0
LLT¥0°LO
€00°€L0L

10D

(Z5€D) 3npow 1 gD Bunisia
(282D) 3npow 1 gD Bunisia
aune|d a4 Suedsny

dune|d 3SHIUYIS d||daLdS
aune|d JOUAAU| JDALQ

aune|d Jauaau| Sumsia
UDPUIEISIOPAIMSEUNPELIOA
auepyifojzueuosay
joqeyasiads

upRqey

jdouyyaig

L8Ldd piojsdunuaipag

apoig

JENITRN

9pOUlH J0SUDS
J0jewLojsuenSury
zuepinpuisduedsny
9|NMS[9SSOIPZUBLOSDY
J0JeWLIOjSUBASTUNISIDT
agneH a19q0

INd ZSE S

IN 78T U

I TSE BNy [19IUSYSS
IWd 78T YDAl |191Ua}IAS
Jeypud

HUD

10JBSUBPUOY|

19qqnug ajndsjassoiq
auryejdiojesuapuoy|

aunedia

10ssazoidoniyy auneld
aunediasiadg

auneld dwep soepunyag
ypaniquapolq

IWd 7SE JSHdAULIRWIL] WBYUIT
IWd 78T JSHaAULIRWIL] WRYUIT
1038|UBA

[orese|d asaquIH
[pyepinse|duing

ZWWIGE-0/ 9SOPYI3IS 31594

9¢€0
S€0
¥€0
€€0
€0
1€0
0€0
620
870
£20
970
S20
¥70
€20
<0
120
020
610
810

¥00
€00
<00
100
ONNYITYHISI4'SOd

HOS1N3id

L20'SS¥L

0C0'sS'vL

Y6 ¥LGL
a9LrLsL
00C¥L'GL
9L1'¥L'GL
690 7L LL
86T ¥L'GL
850'¥0'61
Sv.T0'6y
600°L1'60
181CTSL
¥80°S0't L
110°10°60
€006L°LL
9T°LL'S0
97T'¥0°50
807'¥0°50
110720°S0
7607010
980°£0°€0

¥80°£0°€0

G80°£0°€0

€80°£0°€0

6€0°G1°10
8¢€0°SL°1L0
0c0€0cL
Lweylsl
96C¥L'GL
06C¥LGL
6vLyL Gl
LSl
66C¥LGL
9101yl
L£0°09¥1L

009t L

0L0°LL°Z0
S¢Cs0'L0
LLT¥0'LO
€00°€L0L

E[e[o0]

(zs€D)

soinpow Jamod | g0 JouaAU|
(t4140)]

sajnpow Jamod | g0 JouaAu|
pieoq Dd Japy ndino
pieoq Dd depalul [eLDS
P1eOq Dd JOALIP ISUAU|
pIe0q Dd JoLAAUI JOMOY
0UE)SISAI Suipeo|-aid
paed 2130 JueUOSDY
3|qed urew Ajddng

1 91q8D

qouy

181d4 [pued jonuo)
sopoiq

ERAN

10SUDS BPOUIH
13WIOJSUEL) [BPIOIO]
uepnpul Indino
101ONPUl JUBUOSIY
1OWLIOJSUE] JOMOY
19n00 Joddn

IWd Z5€ 10}

V2| joued apis

IWd 28T 10}

V| joued apis

IWd Z5€ 10}

1yu aued apig

IWd 287 10}

1yu aued apig

a|puey Suiso)

dlpueH

J10y0ede)

10npul Jaggnug

preoq siojoede-sng
pieoq Jay4

pteoq Jossaooidoniy
paeoq Aiddng

pieoq dwepp Arepuodag
sadwn( spoig

IWd 7€ 10§

JuN JaaAUL AlewiLlg
IWd 787 10

JUN JaUaAUI AlewILy
uey

joued onse|d seay

joued onsejd Juoly
ZWWGH-0/ 108 paxiy

9¢€0
G0
¥€0
€€0
€0
L€0
0€0
6¢0
80
£20
970
G20
¥70
€20
¢0
120
020
610
810

910
SL0
¥10
€10
clo
110
010
600
800
£00
900

S00
700
€00
<00
100

NOILdI¥DSIA’SOd

HSITON3

12065 ¥L
020°95'L
6T ¥LSl
9Lrlsl
00C'vL'GL
9L1'¥1°SL
690 7L'LL
86T ¥L'GlL
850'¥0'61
Sv.t0'6y
600°L1'60
18LCTSL
780°S0'vL
110°10'60
€006LLL
9T°LL'S0
97T'¥0°S0
80T'¥0°S0
110°20'S0
260°C0'L0
980°£0°€0

¥80°£0°€0

G80°£0°€0

€80°£0°€0

6€0°G1°10
8€0°G1L°L0
0c0€0CL
Lweylsl
96C¥LGlL
06CvLGL
6vLylal
A 451
66CYLGL
9101yl
1200971

v£0°09'vL

0L0"LL"£0
S¢Cs0'L0
LLTY0'LO
€00°€L0L

11a0d

(76€D) JovaAul 19D
(z87D) 49maAu1 1 gD
105N, p 01
3[e1Ias BIDDRLIAIUI BPAYDS
19LI2AUI JOALID BPAYDS
191aAul ezudjod epayds
ed11e0a1d | 9ZUBISISAY
ajueuost i30] BPaYdS
SUOIZEJUAWI[E I OABD)
wy 133eiqeD

ejodouepy

L8 Ld4 [pUBWOd Ojj2uue]
ipoig

alonnuAu|

9pOUIH JI0SUIS
9[epI0I0] DI0JRULIO)SEI|
©}19SN,p BZUBRNPU|
9)uBUOSL BZUBTINPU|
ezudjod 1p ai0jewlio)sel|
aiouadns ouejo)

INd 7S¢ 4ad

XS 9[eiale| ojjpuuey

INd 78z 4ad

XS 9[eiale| ojjouuey

INd 7S¢ 4ad

X( 9[elale| ojjouuey
INd 78z 4od

X( 9[elale| ojjouuey
ODIUBW BANSNIYD)
odIUBW

910JBSUBPUOD)

13gqnug ezuepnpu

snq epayds

onyly epayas
a10ssa001do0IW BPaYdS
210JEIUBWI|E BPAYDS
ouepuooas duiep epayog
1poIp € 3juog

INd z5¢ Jod

ouewd Japaaur oddnin
IWd 28 sod

ouewd Japaaur oddnin
210}e[UBA

asouysod odnseyd ojjpuuey
a[eyuouy oonseyd ojjpuuey
buwwgg-0/ essy esaiyg

BpaYdS

9¢€0
G€0
r€0
€€0
430
L€0
0€0
60
8¢0
L0
970
S0
¥20
€20
¢0
120
020
610
810

910
SL0
v10
€10
clo
L0
010
600
800
£00
900

500
700
€00
¢00
100

INOIZI¥DSIA'sOd

ONVITV1I

133




ZZseleo

55.03.150 GENESIS 503 PME 3x400V

Lista ricambi, Spare parts list, Ersatzteilverzeichnis, Liste de pieces détachées, Lista de repuestos, Lista de
pecas de reposicao, Reserveonderdelenlijst, Reservdelslista, Liste med reservedele, Liste over reservede-
ler, Varaosaluettelo, KATAAOrOE ANTAAAAKTIKON

134




seleco

..
&
&

ve0'ssyl
6T ylSlL
9Lyl§L
8L yLSL
L6TyL'SlL
690 7L°LL
L0T¥L'SL
8507061
SvLC0'6Y
600°L1'60
181°CC Sl
9.0'S0'v1L
110°10°60
€006L°LL
¢9C°LL'S0
€1¢¥0°50
S¢C¥0°S0
¢10°0°S0
¢60°C0°L0
880°£0°€0
£80°£0°€0
6€0°SL°LO
8€0'SL°LO
0c0'€0CL
96C¥L'SL
06C¥L'GL
6vL¥LSL
wTrLsL
€CCylsl
10Lvl
6v0°09'v1L
0L0°LL"£0
§CTs0'Lo
LLT¥0°LO
€00°€L0L
091d0d

131AUL | gD| SO[NPOW
epijes op ou|ly ejalie|
|eL1ds zepayun egaliey
13UaAUI JOALID BJalIe]
puajod ap eyalie
8160 op J03s1S0Y
Sueuosas e2150| ejalie]
uoeIUBWIE 3P 3|qe)
Opea|qes Iy

uglog

18Ldd [043U0D 3P [oury
opoiqg

J01dnuRu)

apoutH Jopeyde)
1e|NDIID JOpELLIOjSUBI|
epijes dp eUBPNPU|

IENEN

9JUBUOSaI BIDURONPUL 9P BUIqOY

epuajod ap Jopewnojsuel)
Jouadns 310D

opaainbzi esaye| [pued
0YD3Iap [eIa3e| [dUBy

ese aL1d1)

oSuepy

10pesUaPUO))
URIOPESUSPUOD ejalie].
oy elie|

J0sao0udoniw op eylie)
uoeUAWIfE B}afIR]
ouepundas durep ejaliep
sopolp uang

€06 ouewnd Josiaaur odnin
10PB|UIA

Jousod oonsed |pued
Jou)ue oonseld [auey

elyy ewop

S€0
r€0
€€0
€0
LE0
0€0
620
8¢0
£20
920
S0
¥¢0
€20
<0
120
0¢0
610
810
L10
910
S10
r10
€10
(41
110
010
600
800
£00
900
S00
700
€00
<00
100

NOIDdIIDSIA‘SOd

TONVdSI

0SSyl
Y6 vLGL
9LvLsL
8LCYLGL
L6C¥L'SL
690 7L LL
L0T¥LSL
850'v0°61
SvL 0’6y
600°LL"60
18L°CCSL
9L0°S0'YL
110°L0°60
€006L°LL
¢9T'LL'S0
€1LT¥0°S0
S¢C¥0°S0
¢10°¢0°S0
¢60°C0'L0
880°£0°€0
£80°£0°€0
6€0°SL°L0
8€0°SL'LO
0c0€0CL
96T ¥L'GL
06C¥L'GL
6¥L¥LGL
wTrLsL
€CTyLsL
9101yl
6¥0°09'tL
0L0°LL"Z0
§7TS0'Lo
LLT¥0°LO
€00°€L0L

iaod

13U3AUL |G| SAINPON
110 Op a1l dune|d
9[9LI9s 20BLBUI BuUe|d
1OUBAUL JAP duIe|d
1apaAur aduessind ap auneld
a81eyd-aid ap aouelsisy
ueuuosal anbiSo| ane)
uoneudWIfe,p d|qe)
UOIXUUOD 1Y

uoinog

181d4 98ej3a1 ap neauuey
apoid

inadnusu|

apoulH InajpaleQ

anbuio) unayewojsuel)

31140 9p douePNpU|
9JUBUUOSI DUBIONPU|
douessind ap Inajewriojsuel|
nauadns jode)

ayoned [esa)e| neauueq
9)101p [eJa1e| NEduURY
9audiod ainjowiay

9audiog

1N3JeSUBPUOD)

1N3JeSUaPUOD dure]d

an|y aune|d
1nassadoido.iw ap aunejd
INdJejudLIfe dune|d
allepuodas dwep aune)d
S9pOIp 1U0g

anewnd sajnpuo adnoin
IN9JE|NUIA

nauisod anbnseid neauuey
1naugjue anbnsejd neauuey
st

0SSyl
Y6yl Gl
9LrLsL
8LCYLGL
L6CvL'SL
690 7L LL
L0TvLSL
850'¥0°61
SvLC0'6y
600°LL°60
18LCeSL
9.0°S0'vL
110°10°60
€006L°LL
¢9T°LL'SO
€LT70°S0
SCT¥0'S0
¢107¢0°S0
¢60°¢0'L0
880°£0°€0
£80°£0°€0
6€0°SL°L0
8€0'SL'L0
0c0€0CL
96C¥L'GL
06C¥L'GL
6vL¥LGL
[ 4R
€CTylLst
9101yl
6¥0°09't L
0L0°LL°Z0
GCTS0'Lo
LLT¥0'LO
€00°€L’olL

iaod

1401

aune|d Jay14 Suedsny
aune|d d|[RISHIUYdS d]|oHaS
aune|d JOUAAU JAALI(]
aune|d Jauaau| Sunisio
UDPUEISIOPAIMSSUNPELIOA
auexpSojzueuosay
|ogexastads

WjuRqey

jdouyyaiq

18Ldd plejsdunuaipag
apoig

19)BYOS

9POUIH 10SUDG
J0jewioysuengury
zuepnpuisduedsny
9|NMS[SSOIPZUBLOSDY
J0jewiosuensgunsia
agne a1RqO

S| 13U

D3I [12JUBNAG
Jeypud

HUD

10JSUDPUOY|
aune|diojesuapuoy
aunediayy
Jossazosdonyipy aune|d
aunediasiadg

aune|d dwep saepunyag
paniquapoi

€05 D [npowSunisia JoewWig
101R[UBA

[oresse|d dURUIH
oyepyse|duing
950PY0IS 9594

S€0
¥€0
€€0
€0
L€0
0€0
6¢0
8¢0
£20
9¢0
S0
720
€20
0
120
020
610
810
£10
910
§10
710
€10
41
110
010
600
800
£00
900
S00
¥00
€00
<00
100

ONNAITYHISIA'SOd

HOS1N3d

ye0'sSvL
v6CyLSL
9LyvLst
8LCYLSL
LT vL'SL
690 7L LL
L0TvLSL
850'¥0°61
SvLc0'6y
600°L1°60
18LCesl
9.0'S0'vL
110°10°60
€006LLL
9T°LL'SO
€LTr0'S0
STTY0'S0
¢107¢0's0
¢60°¢0'L0
880°£0°€0
£80°£0°€0
6€0°SL°L0
8€0'SL'L0
0z0°€0CL
96C¥L'SL
06C'1L'GL
6vL¥LSL
6TrLslL
€CTylst
9101yl
6¥0°09't1
0L0"LL"Z0
§TTs0'Lo
LLTY0'LO
€00°€L°0L

300

1401 Japanu|

preoq Hq oy Indino
pleoq Dd 20eHa)uI [BLIDG
pIe0q D JOALIP JHBAU|
pIeoq D JaUaAUIl JoMOg
2oue)sisal Suipeoy-alg
p1eo 2180] Jueuosay
3|qeo urew Ajddng

W} 9|qeD

qouy

181d4 joued jonuo)
s9pold

ERUAN

10SUdS DPOUIH
19WIOJsUel) [BPIOIO]
souepnpul Indino
10DNPUI JUBUOSIY
1DWLIOJSUR.) J9MOY
19n00 saddn

39| [pued 9

1yu joued apig

a|puey SuisoD

dlpueH

10yoede)

preoq siojedes-sng
pieoq 4

paeoq 10ssadoidoniy
paeoq Aiddng

paeoq duwep Arepuodag
sadwin( apoig

€05 HUN JSLBAUI JOMOY
ueq

joued onseid seay
joued onsejd Juou4
195005 pa

S0
7€0
€€0
(430
L€0
0€0
6¢0
8¢0
£20
9¢0
S0
720
€20
¢0
120
020
610
810
£10

S10
710
€10
clo
110

600
800
£00
900
S00
700
€00
¢00
100

NOILdI¥DSIA‘SOd

HSITON3

re0'ssyl
6T vl'SlL
LyLsL
8LCyLGL
L6C¥L'SL
6907L°LL
L0TYL'SL
850'v0°6Y
SvLC0'6Y
600°L1'60
181°CCSL
9.0°S0°7L
110°L0°60
€006L°LL
¢9C'LL'S0
€1¢¥0°50
S¢C¥0°S0
¢10°0°S0
¢60°C0°L0
880°£0°€0
£80°£0°€0
6€0°SL°LO
8€0°GL°LO
0c0'€0CL
96C¥L'GL
06C¥L'GL
6rLyLSL
wTrlLsL
€CTylLsL
910L'vlL
6v0°09'v1L
0L0°LL"Z0
SCTS0'Lo
LLT¥0°LO
€000l

101000

19V9AU 1 g0
©)105n,p 011]1) BPAYIS
5[B119S BIDOBYIIUI BPAYDS
131AAU JALIP BPALDS
1auanur ezuajod epaydg
eonedald 1p azualsisay
a)ueuosL edI80| BPaYdS
3UOIZEJUALWI[E 1P OABD)
Wy 133eiqeD

ejodouepy

18Ld4 Ipueiod ojjauueq
‘pola

SO

3POUIH IOSUAS
3[ePI0I0] DI0JRULIOJSEI|
©)10SN,p BZUBYNPU|
d)UBLIOSL BZUBRNPU|
ezudjod Ip ai0jewlIO)SEI|
atouadns ouejo)

XS 9[eJa1e| Of[duley

X 9[eJa1e] Offduley
ODIUBLW BANSNIYD
ooluBy

210JeSUBPUOD)

snq epayds

onyY epayas
alossadoidoniw epayds
2I0)eJUAWI[E BPAYDS
epuodas dwiep epaiyds
Ipoip & auod

€06 ouewnd sapaaur oddnin
3101e[1UIA

alousod oonseyd ojjpuueq
a[ejuouy oonsed ojjauuey
essi) esald

S€0
r€0
€€0
€0
LE0
0€0
620
8¢0
£20
920
S0
¥20
€20
<0
120
0¢0
610
810
L10
910
S10
r10
€10
(41
110
010
600
800
£00
900
S00
700
€00
<00
100

INOIZI¥OS3IA'SOd

ONVITVLI

135




ZZseleo

71.01.104 WF 104

Lista ricambi, Spare parts list, Ersatzteilverzeichnis, Liste de pieces détachées, Lista de repuestos, Lista de
pecas de reposicao, Reserveonderdelenlijst, Reservdelslista, Liste med reservedele, Liste over reservede-
ler, Varaosaluettelo, KATAAOOE ANTAAAAKTIKQN

[ 021 | [013] [012||003| [o05|

seleo

wrli
f

136




seleco

..
&
&

ceryLsl
€€Lv0°0¢
0¥’ ¥0°60
L0'¥0°0T
900°70°0T
€50°05°61
¥50°05°61
€o0L’Lo6l
€10°10°£0

980°L1°S0
€LLYLSL
LyLyLSL
LE0°GL7L0
9€0°'SL°LO
€00°¢0°0¢
9€0'¥0°0C
rSO'€L0L
0S1°10°0L
100°50°60
¥¢e's0'L0
69¢'¥0°L0
8€L'CCSL
0£0%0°¢0
060°£0°€0
680°£0°€0
051d0d

uopdajoid ealiep

10J0W UQIDIN0IJ

uojog

o191 ap eidesig

ojjiuy

|nze opides ojuaiwejdooy
olos opides ojuaiwredooy
Jopeydepe oinaiuny
10PEDYIPOD UOD

SO[|IPOI  AOZ L 101ONPALIOION
Jel|IXNe JOpBLLIOjsuel|

paai Jopeyded ejalie

1010w eialie|

eSe 1121

o8uepy

91211BIBYO OfjIUY
0ZIPa.110D 31131

zwuw (7 oy ajnyougz

Jeyjiw 10pauo0d esed uodep
©|NAJRAOLO3[]

Jousod oonsed [aued
Jouayue oonseld puey
8€1d4 [o1u0D 9p [oueq
Jouadns 210D

opainbzi eipesSiias uod jauey
oyoauap elyeiduds uod [auey

¥20
€20
<0
120
020

610
810

L10
910
§10
710
€L0
¢l0
LLO
010
600
800
£00
900
500
700
€00
<00
100

NOIDdI¥DSIA‘SOd

TONVdS3

€erylLal
€€1'¥0°0T
0t ¥0'60
L0¥0°0T
900°20°0C
€50°09°61
¥50°05°61
€0L'L0'6lL
€10°10°£0

950°LL"S0
€LLYLSL
LyLrLGL
LE0°SLTLO
9€0°SL°L0
€00°¢0°0C
9€0'v0°0¢
¥S0°€L0L
0SL°L00L
100°50°60
¥¢¢’S0°L0
69¢'10°L0
8EL'TTSL
0£0'%0°¢0
060°£0°€0
680°£0°€0

1d0od

uonpajod ape)

IN2JOW UOID0IJ

uonog

algluIey)

angeg

an|q apides piodoey

a8no. apides pioooey
inajedepe onaiuly
1N9PODUD DGAB XNE3|NOJ §
MOZL INSPNPIIoIOW
QIBI[IXNE INSJRLULIOJSURI|
poal INaJaIRP aME)
mnajow ape)

9audiod ainjowiay

9audiog

aUIqOq-a104

9JUBSSINOD INJoULIDS

Zww 0/ 9x1y 9yl

[eads 1najpsuuod nod uoyonog
auueAOIDY(J

1naugisod anbnsejd neauuey
naugjue anbnsed neauuey
8¢ 1d4 93ejSas op neauueq
nauadns jode)

ayoned aiydesduas neauuey
ay0p arydesduas neauueq

¥70
€20
<0
120
[40]

610
810

£10
910
S10
¥10
€10
(41
110
010
600
800
£00
900
S00
¥00
€00
<00
100

NOILdI¥DSIA'SOd

SIVONVYA

€V YLSL
€€1L'¥0°0T
0" ¥0'60
L0v0°0T
900°20°0C
€50°09°61
¥50°05°61
€01'10'61
€10°10°20

9601160
€LLYLGL
LYLYLGL
LE0°SLTLO
9€0°SL°1L0
€00°¢0°0¢
9€0'v0°0C
S0 €L0L
0s1°L0°0L
100°50°60
¥¢¢S0°L0
69¢¥0°L0
8EL'CTSL
0£0'%0°C0
060°£0°€0
680°£0°€0

1dod

ounedzinys
Sunzinyosiojow
Jdousppnig
[ospapIalUIeYdS

JRNWINN

ne|q gnjyosianauoleg

101 gnjyosianfduofeg
SSN[yosuy oInauIy
12491PO7) pun ud|joY

¥ W MOZ | 10I0WaGaLIan
J0JRULIOJSUBIIS)|IH

paa1 10sUaS peY
aunejdiojop

JeYHUD

i)

198enuajndg
§N|YOSISAUSTIYOS

ZWW 0/ 103 31594

I 0 gNJYaSIoA
|IUSAPIOUd|0S
joyepnsed asauiy
[pyepynse|duing

8€ Ldd pjaysdunuaipag
agney 2190

Syul| [18)USNS YoNIpgal
3)yoai [12JURYBS YONIPgal

19PUIGIOAIE:

¥70
€20
[4d\]
120
020

610
810

£10
910

¥10

ONNFITYHISI4'SOd

HOS1N3id

€EryLSlL
€€1'v0°0¢C
0" ¥0'60
¢L0v0°0¢
900°70°0T
€50°05°61
¥50°05°61
€oL’Lo6l
€10°10°£0

950°L1°50
€LLYLGL
LyLvLGL
LE0°SLTLO
9€0'S1°10
€007¢0°0¢
9€0'¥0°0C
¥S0'€L0L
0§1°10°0L
100°50°60
¥¢¢s0'L0
69¢¥0°L0
8€L'CCSL
0£0%0¢0
060°£0°€0
680°£0°€0

100D

pieoq Dd uoda0ld
uonpjo.d 1010
uonng

adury Suiso)

nu ury

Burdnoo jsey anig
Burdnoo 15y pay
Jaydepe oinaiuy
19podud M

SI9]|0J ¥ ‘MOZ L “IojowLIean)
Jawiojsue) Aleljixny
pJed I0Suds paay
paed 1010

a|puey Suiso)
d|pueH

102 10} |99y

aInsop apl|s

zww oz ‘3nd paxiy
10)08uU0D [e1ads 1o 8nid
QA[BA PIOUB|OS

joued onse|d seay
joued onseid Juoly
8€Ldd [oued jonuo)
19/00 Jaddn

3| [aued udaIds-y|Ig
1yu joued uaaIds-y|I§

¥70
€20
¢0
120
0z0

610
810

£10
910
GL0
¥10
€10
clo
110
0L0
600
800
£00
900
500
700
€00
¢00
100

NOILdI¥DSIA’SOd

HSITON3

€EryLGL
€€1'¥0°0T
0¥’ ¥0°60
L0'¥0°0T
900°70°0T
£50°05°61
¥S0°05°61
€o0L’Lo6l
€10°10°£0

960°L1°S0
€LLYLSL
LyLyLGL
LE0°SL7L0
9€0°'SL°LO
€00°¢0°0C
9€0'¥0°0C
rSO'€L0L
0SL°L0°0L
100°50°60
¥¢e's0'Lo
69¢'¥0°L0
8EL'TTSL
0£0%0°¢0
060°£0°€0
680°£0°€0

11a0d

au01za101d epayds

310)OW 3U0IZ3}0.d
ajues|ng

BINSNIYD 1P BIBIUIDD
eiRIyD

n|q opides olsauuj

0sso1 opides ojsauuj
0IN3IUIW BI0JeNEPY
19POdUd UOD

1IN & MOZ L 210NNPLOIOW
OLIBI|ISNE I0JBULIOJSEI]
paai 210sUds BPAYIS
210j0W BPaYIS

odIueW BINSNIYD)

0DIUBW

039|dwod opayooos epod odsy
eq|s e eInsniyD)

buwiwqy essiy euidg

aueqjiw a1012uu0d Jod odde|
©|OA[eAOIR|]

asousod odnseyd ojjpuueq
a[eyuouy oonseld ojjauuey
8€1d4 IpueLIOD ofjduue
alouadns ouejo)

XS OyejeidLas ouejo)

X( O¥ejeidLIds ouejo))

¥20
€20
<0
120
020

610
810

L10
910
S10
v10
€10
¢l0
110
010
600
800
£00
900
S00
700
€00
<00
100

INOIZIOSIA'SOd

ONVITVlI

137




ZZseleo

71.03.023 Carrello portageneratore GT23 PME, Generator trolley GT23 PME, Wagen fuer generator GT23 PME, Chariot pour
generateur GT23 PME, Carro para generador GT23 PME, Carro portagerador GT23 PME, Generatorwagen GT23

PME, Generatorvagn GT23 PME, Generatorvogn GT23 PME, Generator-holdervogn GT23 PME, Generaattorin GT23
PME kuljetuskarry, Tpoxiopopéag yevvrtpiag GT23 PME
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Motoriduttore 120W 42V 4 rulli con encoder - Reduction gear, 4 rollers, 120W with encoder - Getriebemotor 4 rollen 120W
42V und encoder - Motoreducteur 4 roleaux 120W 42V avec encoder - Motorreductor 4 rodillos 120W 42V con encoder
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ITALIANO ENGLISH DEUTSCH FRANCAIS ESPANOL

Alimentazione Power source Versorgung Alimentation du générateur  Alimentacion

del generatore power supply des Generators del generador
Saldatura Welding Schweillung Soudure Soldadura

Allarme generale

Impostazione di corrente

Misura di corrente

Misura di tensione

Modalita 2 tempi

Modalita 4 tempi

Procedimento MMA

Procedimento TIG
partenza LIFT

Frequenza d’ impulso

Procedimento MIG
modalita crater filler

Procedimento MIG
programma

Procedimento MIG

manuale

Selezione programma
Velocita filo

Induttanza

Impostazione spessore pezzo
Alimentazione gas

Polarita positiva

Polarita negativa

General alarm

Current setting

Current measurement

Voltage measurement

2-stage
4-stage
MMA process

LIFT start
TIG process

Pulse frequence

MIG process

crater-filler mode

Program MIG process

Manual MIG process

Program selection

Wire speed

Inductance

Piece thickness setting

Gas supply

Positive polarity

Negative polarity

Generalalarm

Stromeinstellung

Strommessung

Spannungsmessung

2-taktig

4-taktig

MMA-Verfahren

WIG-Verfahren
LIFT-Start

Pulsfrequenz

MIG-Verfahren
Crater-Filler-Modus

Programmiertes
MIG-Verfahren

Manuelles

MIG-Verfahren
Programmauswahl
Drahtgeschwindigkeit
Induktanz

Eingabe der Werksttckdicke
Gasversorgung

Pluspolung

Minuspolung

Alarme générale

Reglage de courant

Mesure de courant

Mesure de tension

Mode 2 temps

Mode 4 temps

Procédé MMA

Procédé TIG
démarrage LIFT

Fréquence d’impulsion

Procédé MIG
mode Crater-Filler

Procédé MIG
programme

Procédé MIG
manuel

Sélection programme
Vitesse du fil
Inductance

Saisie épaisseur piece
Alimentation gaz

Polarité positive

Polarité négative

Alarma general

Configuracién de corriente

Medida de corriente

Medida de tension

Modo 2 tiempos

Modo 4 tiempos

Procedimiento MMA

Procedimiento TIG
cebado LIFT

Frequencia de impulso

Procedimiento TIG
cebado Crater-Filler

Procedimiento TIG
programa

Procedimiento TIG
manual

Seleccién programa
Velocidad alambre
Inductancia

Configuracion grosor pieza
Alimentacion gas

Polo positivo

Polo negativo
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