ISTRUZIONI PER L'USO
INSTRUCTION MANUAL
BETRIEBSANWEISUNG
MANUEL D’INSTRUCTIONS
INSTRUCCIONES DE USO
MANUAL DE INSTRUCOES

ZZceleo

GEBRUIKSAANWIJZING
BRUKSANVISNING
BRUGERVEJLEDNING
BRUKSANVISNING
KAYTTOOHJEET

OAHTIEZ XPHZHX

282-352-503 GSM



ZZseleo

C€

Cod. 91.08.0571
Data 21/06/07

Rev. E

1 V1710 2 3
ENGLISH ..\ ttttitittt ittt ettt e e e eeaeeeeeeaaeeeseeenaseeeeenusseeeannseeeenannseeeannns 15
DEUTSCH vt tttttitttee et eeee e e e e eaeeeeeeenaeeeseeensseeesenssseeenonseeeenannseeennnns 27
FRANGAIS ..ttt tttttteeteeettee e e e eaneeeeeeanaaeeseeansseeeeenssseeeanuseeeeaannsseeannns 39
L 71N 0 51
PORTUGUES ..ttt t ettt ettt ettt e eeieeeseeaaaeeeeannaseeeaenseeeenannsseennnns 63
NEDERLANDS .. ettt teeeteeeeeeanaeeeeeaneseeseennsseeeeanusseeeaenseeeeennnseeennnns 75
SVENSKA . . ettt teeetee e eeeeeeeeeeanaaeeeeeanaeeseeennseeeeeasseeeeannseeeanannneennn 87
DANSK & .ttt et e ettt et e e e et e e e e e e e et e e e e et et e, 99
N0 T A 111
] 10 1 | A 123
AN A e e 135

Targa dati, Nominal data, Leistungschilder, Plaque donées, Placa de caracteristicas, Placa de dados, Technische
gegevens, Markplat, Dataskilt, Identifikasjonsplate, Arvokilpi, MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKON ................ 147

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,
Innebdrden av uppgifterna pA GENERATORNS markpldt, Betydning af dataskiltet for Strgmkilden, Betydning av
informasjonsteksten pa Generatorns skilt, Generaattorin arvokilven tiedot,

INHOCIA TIVAKISAG X0p AKTNPIOTIKAOV THG TENNHTPIAL  « ¢ o ¢ o ot ot v e oo eeoeeosssosssossossosssssssssscsnssnnss 148

Significato targa dati del WE, Meaning of WF rating plate, Bedeutung der Angaben auf dem Leistungsschild des WE,
Signification de la plaque des données du groupe WE, Significado de la etiqueta de los datos del WE, Significado da
placa de dados do WEF, Betekenis gegevensplaatje van de WE WF-mirkplaten, Betydning af dataskiltet for WF,
Beskrivelse av WF informasjonsskilt, WF:n kilven sisilté, ZInpacia mvakidag yapakmpionkivrou WF ... . ..., 149

Schema, Diagram, Schaltplan, Schéma, Esquema, Diagrama, Schema, kopplingsschema, Oversigt, Skjema,
Kytkentikaavio, AIATPAMMA | ittt iittn ittt tneensneensrecneencanensnnenns 152-159

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 reservedeler, Varaosaluettelo,
KATAAOTOZ ANTAAAAKTIKEIN o vttt v vv e e v e oeoeoeooasasasasssssssssssssssssssssssssssssssssssss 160-169

Carrello portageneratore GT23 GSM/TLH, Generator trolley GT23 GSM/TLH, Wagen fuer generator GT23 GSM/TLH,
Chariot pour generateur GT23 GSM/TLH, Carro para generador GT23 GSM/TLH, Carro porta-gerador GT23 GSM/ .
TLH, Generatorwagen GT23 GSM/TLH, Generatorvagn GT23 GSM/TLH, Generatorvogn GT23 GSM/TLH, Generator-
holdervogn GT23 GSM/TLH, Generaattorin GT23 GSM/TLH kuljetuskérry, Tpoxiogopéag yewwritpiag GT23GSMITLH , . 170

Motoriduttore 120W 42V 4 rulli con encoder - Reduction gear, 4 rollers, 120W with encoder - Getriebemotor 4 rol-
len 120W 42V und encoder - Motoreducteur 4 roleaux 120W 42V avec encoder - Motorreductor 4 rodillos 120W 42V
CON BNCOAOE . ...ttt iteeienennnnneeeeeeeeeeeeeeeeeseseseseesesssesssasasanananas 172-173

Legenda simboli, Key to Sumbols, Legende der Symbole, Legende des Symboles, Legenda dos simbolos, Legenda dos
simbolos, Legenda van de symbolen, Teckenforklaring, Symbolforklaring, Symbolbeskrivelse, Merkkien selitykset,
Ynépvnpq cupﬁé)\mv ........................................................................ 174




ZZceleo

ITALIANO
MANUALE USO E MANUTENZIONE

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

E cura dell'utilizzatore 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 & di vitale importanza e pertanto necessario affinché 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 GSM

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

e che sono state applicate le norme: EN 60974-1
EN 60974-3
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) Rappresentante legale

SIMBOLOGIA

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

w Comportamenti che potrebbero causare lesioni non gravi o danni alle cose.
~
(t Le note precedute da questo simbolo sono di carattere tecnico e facilitano le operazioni.
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1.0 AVVERTENZE

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

Non apportate modifiche e non eseguite manutenzioni non
descritte. Per ogni dubbio o problema circa I'utilizzo della mac-
china, anche se qui non descritto, consultare personale qualifi-
cato.

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 apparec-
chiature elettroniche vitali (pace-maker) devono consultare il
medico prima di awvicinarsi alle operazioni di saldatura ad arco
o di taglio al plasma. In caso di evento dannoso, in assenza di
quanto 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.

Se il 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.
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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 infiammabili o combustibili.

- 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, I'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 & 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 e 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 piti un fastidio.

- Prima di installare questo apparecchio, I'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 pili corti possibile e devono essere
posizionati vicini e scorrere su o vicino il livello del suolo.
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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.

MESSA A TERRA DEL PEZZO IN LAVORAZIONE

Dove il pezzo in lavorazione non é 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) puo
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 l'accesso a parti pericolose con un
dito e contro corpi solidi estranei di diametro maggiore/ ugua-
lea12,5 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.

2.0 PRESENTAZIONE DELLA SALDATRICE

| GENESIS GSM sono dei generatori sinergici multifunzione in
grado di eseguire in modo eccellente i procedimenti di saldatura:
“MMA;

- TIG;

- MIG/MAG.

Sul generatore sono previsti:

- presa torcia TIG ( )

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

- pannello frontale,

- pannello posteriore.

| Genesis GSM (TLH) possono essere forniti con gruppo di raf-
freddamento WU21 per il raffreddamento a liquido della torcia
TIG e MIG.

2.1 Pannello comandi frontale
2.1.1 Pannello comandi frontale FP142 (Fig. 1)
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* L1 : Spia presenza tensione led verde.
Si illumina con linterruttore di accensione sul pannello
posteriore (Fig. 4) "I1" in posizione "I'. E'indice di impianto
acceso e in tensione.

* L2: Spia dispositivo di protezione led giallo.
Indica l'avvenuto intervento dei dispositivi di protezione quali
protezione termica, sovratensione e sottotensione di rete...
Con "L2" acceso il generatore rimane collegato alla rete ma
non fornisce potenza in uscita. Sul comando RC08, RC10/14
o sul PC compaiono informazioni sul tipo di protezione inter-
venuta.
"L2" rimane accesa fino a che I'anomalia non viene rimossa o
in caso di sovratemperatura fino a quando le temperature
interne non sono rientrate nella normalita, in tal caso & neces-
sario lasciare acceso il generatore per sfruttare il ventilatore in
funzione.

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

* J1 : Connettore seriale.
Per l'aggiornamento del SW dei comandi a distanza sinergici.

* J2 : Connettore dispositivi di controllo.
Per l'allacciamento di RC08-RC10/14-SW.

* J3 : Connettore militare a 7 poli.
Per l'allacciamento dei comandi a distanza RC16 e RC12.

2.1.2 Pannello comandi frontale FP140 (Fig. 2)
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L'utilizzo del pannello frontale FP140 rende il generatore
ideale per saldatura MMA e TIG.

Per la descrizione del particolari: L1, L3, J3; vedere 2.1.1
(Pannello comandi frontale FP142).




* 12: Spia dispositivo di protezione led giallo.
Indica I'avvenuto l'intervento del dispositivo di protezione ter-
mica o della protezione per tensione di alimentazione non
corretta. Con "L2" acceso lampeggia un codice di allarme su
"D1". Il generatore rimane collegato alla rete ma non fornisce
potenza in uscita.
Codici allarme:
15 - Sovratensione.
16 - Sottotensione.
11 - Mancanza di liquido refrigerante.
12 - Sovratemperatura modulo di potenza.
22 - Configurazione della scheda 15.14.149 errata o comuni-
cazione non stabile.
10 - Mancanza fasi
1 : Tasto selezione procedimento di saldatura.
Permette la selezione del procedimento di saldatura.
L'accensione del led a lato del simbolo conferma la selezione.
Procedimenti:
- elettrodo ( (= );
- TIG MODALITA 2 TEMPI ((&8);
- TIG MODALITA 4 TEMPI ((G¥3);
- TIG BILEVEL ( GD») o
* 2 : Tasto sistema di regolazione corrente.

Seleziona il sistema di regolazione della corrente di saldatura:

- da pannello frontale "in interno" (1D

@

- da comando a distanza "in esterno"

In questo caso agendo su “E1” & possibile impostare il valo-

re massimo di corrente selezionabile tramite il comando a

distanza.
3 : Tasto selezione LIFT/HF.
Permette la scelta del tipo di innesco per la saldatura TIG DC:
- TIG partenza LIFT-ARC ((&3);
- TIG partenza ad ALTA FREQUENZA (&).
L'accensione del led a fianco del simbolo conferma la sele-
zione.
* 4 : Tasto selezione tipo di corrente per saldatura TIG.

- Corrente COSTANTE con o senza RAMPE

- Corrente PULSATA con o senza RAMPE

- Corrente MEDIA FREQUENZA con o senza RAMPE

L'accensione del led a lato del simbolo conferma la selezione.

La funzione MEDIA FREQUENZA non & abilitata in AC.
* 5 : Potenziometro.
Seleziona il tempo di POST-CAS e varia da 0 a 25 secondi.
Display D1.
Visualizza la corrente di saldatura o il valore del parametro di
saldatura scelto con "S5" sul grafico "G1". E' utilizzato per for-
nire messaggi di allarme ed errore e per impostare i parame-
tri di setup.
S$5: Tasto SET-UP/parametri.
Permette l'accesso al SET-UP e ai valori dei parametri di sal-
datura.
Premuto all' accensione, mentre appare su "D1" la versione
del software, permette l'accesso ai parametri di set-up.
Se & premuto dopo la fine della procedura di accensione
della saldatrice, seleziona in sequenza i parametri di saldatu-
ra presentati sul grafico "G1" con valore mostrato da "D1" e
variabile con "E1".
Tu Tempo di salita
I Corrente di saldatura

*

*

*

*

Ib Corrente di base in saldatura pulsata e media fre-
quenza

Tp  Tempo di picco in saldatura pulsata e media fre-
quenza

Tb  Tempo di base in saldatura pulsata e media frequenza
Td  Tempo di discesa

If Corrente finale

12 Seconda corrente di saldatura in BILEVEL
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Quando si & in funzionamento MEDIA FRE-QUENZA

(t i led Tp e Tb si accendono contemporaneamente e
sul display “D1” appare il valore della frequenza
delle pulsazioni.

* Parametri di set-up
Premendo "S5", dopo |'accensione, mentre appare su "D1" la
versione del software si accede al ment di set-up (confermato
da uno “0” centrale sul disply “D1”). Con “E1” si varia la linea
di set-up, con “S5” si conferma la linea desiderata, con “E1”
se ne varia il valore, con “S5” si conferma il valore, e cosi via.
0 Uscita dal setup
1 Impostazione della percentuale di
di saldatura (2-+-200% predef. 50)
Tempo di Pre-Cas (0+25s, predef. O s)
Percentuale di Arc-Force (MMA, 0-+100% predef. 30%)
Percentuale di Hot-Start (MMA, 0--100% predef. 80%)
Non usato
Valore min. della corrente con il comando a distanza
(6-+max,predef. 6)
7 Valore max. della corrente con il comando a distanza
(6+max, predef. max)
8 Non usato
Reset di tutti i parametri
10 Selezione comando a distanza 0= RC12
(predefinito 1)
11 Selezione tra bilevel 2T e bilevel 4T 0= B. 2T
(predefinito 1)
14 Modalita di impostazione della Ibase del TIG pulsato
(0=in Ampere, 1=% sulla | di picco)

iniziale sulla "I"

Uk~ WN

1=RC16

1=B. 4T

Se si impostano le linee “9” e si preme “S5” si por-
(t tano tutti i parametri di set-up ai valori impostati da
fabbrica.

Per uscire da set-up e salvare i valori impostati tor-
(t nare alla linea “0” e premere “S5”.

Funzionamento:

La macchina memorizza l'ultimo stato di saldatura e
(t lo ripresenta alla riaccensione.

* Posizionare l'interruttore di accensione (I1) su “lI”; 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.

* Passati tre secondi tutti i led del pannello si accendono (per
controllo) e sul display appare la taglia della macchina (352)
con un intervallo di 650 millisecondi.

* Si spengono i led del pannello e da questo momento, per una
durata di tre secondi, & possibile:

- entrare nella modalita SETUP premendo il tasto

SETUP/parametri.

- oppure procedere nella saldatura (o nella variazione

parametri).

* Se scelta, I'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 (0--14) (vedi
tasto SETUP/parametri); fermarsi sul parametro interessato 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 potenziometro (E1).
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* Nel caso sia necessario modificare i valori dei parametri di

saldatura del grafico (7):

- Lasciar trascorrere i tre secondi dallo spegnimento dei led
pannello, nel grafico rimarra acceso il led " 11 " (corrente di
saldatura).

- Premere il tasto SETUP/parametri (6); ad ogni pressione si
illumina (in sequenza oraria) uno dei led del grafico (7) e sul
display (D1) appare il valore del relativo parametro; fermar-
si sul parametro interessato.

E1 : Encoder di impostazione corrente di saldatura, para-

metri di saldatura e valori di set-up.

Permette di cambiare il valore visualizzato in "D1" del para-

metro selezionato con "6" sul grafico "7" (anche durante la sal-

datura).

Permette di impostare la linea di set-up desiderata e di variar-

ne il valore.

Permette di regolare con continuita la corrente di saldatura sia

in TIG che in MMA. (Tale corrente resta invariata durante la

saldatura quando le condizioni di alimenzione e di saldatura
variano dentro i range dichiarati nelle caratteristiche tecniche).

In MMA la presenza di HOT-START ed ARC-FORCE fa si che

la corrente media in uscita possa essere pil elevata di quella

impostata.

*

2.1.3 Pannello comandi frontale FP143 (Fig. 3)

L1 12 13 n
|| | |
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Fig.3

| generatori GENESIS GSM possono essere dotati di "interfaccia
robot" che consente l'allacciamento a robot di saldatura.
Quest'ultimo & dotato di un connettore militare a 19 poli (J4)
che presenta i segnali di interfacciamento, mantenendo inalte-
rata la funzionalita.

Non & possibile, invece, utilizzare i comuni comandi a distanza
per MMA e TIG. Affinché sia garantito il funzionamento del
generatore € indispensabile la presenza del comando RC08 o
RC10/14.

Per la descrizione dei particolari L1, L2, L3, J1, J2; vedere
2.1.1 (Pannello comandi frontale FP142).

J4 : Connettore militare 19 poli "interfaccia robot".
Per l'allacciamento a robot di saldatura.

2.2 Pannello comandi posteriore (Fig. 4)

* 11 : Interruttore di accensione.
“O”" spento; “I” 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.

* 1 : Attacco gas, vedere 4.2 COLLEGAMENTO ATTREZZA-
TURE.

FP139

Fig.4

2.2.1 Alimentatore di filo WF104 (Fig. 5)

L'alimentatore di filo WF104
costituisce la parte mobile di un
impianto completo di saldatura
MIG/MAG per Genesis GSM.
Va collegato al generatore trami-
te un fascio cavi fornibile in lun-
ghezze diverse.

L'unita si presenta estremamen-
te compatta con lo scomparto
per la bobina del filo protetto.

[l motoriduttore & da 120 W e il
filo viene trainato da 4 rulli.

[l 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 generatore. A richiesta, il WF104 pud
essere fornito del connettore e della scheda elettronica per uti-
lizzo di torce PUSH-PULL. Sempre a richiesta pud essere forni-
to di kit accessori (rulli e bussola guida filo in teflon) per la sal-
datura con filo d'alluminio e con fili animati.

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

Fig. 5

2.2.2 Comando a distanza a potenziometro RC16 per
saldatura MMA e TIG (Fig. 6)
Installabile su generatore provvisto
di pannello frontale FP142 o
FP140.

Questo dispositivo permette di
variare a distanza la quantita di
corrente necessaria, senza inter-
rompere il processo di saldatura o
abbandonare la zona di lavoro.
Sono disponibili cavi di collegamento di 5, 10 e 20m.

Fig. 6
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2.2.3 Comando a distanza a pedale RC12 per salda- Dimensioni e massa

tura MMA e TIG (Fig. 7) Carrello Dimensioni in mm Massa
Installabile su generatore provvisto tipo A B C D Kg
di pannello frontale FP140 o FP142. Gr23 | 930 | 1000 | 610 [ 1400 [ 29

Una volta commutato il generatore

sulla. modalita "CONTROLLO

ESTERNO' la corrente di uscita Impianto| Carrello | Gene-  WU21 | WF104 Tot.
viene variata da un valore minimo G 282 29 ra;zre (I)nl:(gmdo 19 gg
ad uno massimo (impostabili da G' 350 29 34 16 19 98
SETUP con FP140 e su controllo a - G' =03 29 42 16 19 106
distanza con FP142) variando l'an- Fig. 7 .

golo tra il piano d'appoggio del
piede e la base del pedale.
Sul comando a pedale & presente anche il pulsante torcia.

Nella versione TLH, D=A e dal peso totale va tolto il peso del
WEF104 che non é presente.

2.2.4 Comando a distanza RC07 per saldatura
MIG/MAG (Fig. 8)

Installabile su alimentatore di filo
WF104.

Permette la regolazione a distanza,
della velocita di uscita del filo e
della lunghezza dell'arco di salda-
tura agendo su due manopole. La
superiore varia la velocita filo dal
valore minimo “1” al valore massi-
mo “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 sul comando a distanza
scelto (RC08, RC10/14 o video personal computer).

3.0 TRASPORTO - SCARICO

2.3 Caratteristiche tecniche

GENESIS 282 | GENESIS 352 | GENESIS 503 Non sottovalutare il peso dellimpianto, (vedi carat-
GSM GSM GSM A teristiche tecniche).
Tensione di
(aslig;ggtHaZZ)ione 1400V £15% | 400V 215% | 3a00v 15% q t Non far transitare o sostare il carico sospeso sopra
Potenza massima a persone o cose.
assorbita 10.1kW 13.7kW 22.9kW
Corrente massima Non lasciare cadere o appoggiare con forza l'im-
assorbita 21A 27.5A 42.9A (t pianto o la singola unita.
Fusibili ritardati
S00v 20A 30A 40A I Una volta tolto l'imballo, il generatore & fornito di una
E:gg;mdﬁrggtenza 8:2; 8:% 8:?; % cing!ﬁa allungabile che ne permette la movimentazio-
Corrente dh W ne sia a mano che a spalla.
saldatura
MMA/TIC (x=60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A 4.0 INSTALLAZIONE
MIG (x=60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A Scegliere I'ambiente adeguato seguendo le indica-
Gamma di A zioni della sezione “1.0 AVWERTENZE”.
regolazione
DC MMA 6A20V-2804/31.2V | 6A20V-350A/34V | 6A/20V-5004/40V
DCTIG 6A/TOV-280A/21.2V | 6A/IOV:3504/24V | 6A/10V-5004/30V . B o .
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15\350431.5V | 15A/15V-5004/39V i Non posizionare mai il generatore e l'impianto su di
Tensione a vuoto 81V 81V 79V b un piano con inclinazione maggiore di 10° dal
Grado di L/ piano orizzontale. Proteggere limpianto contro la
g‘;ﬁ:'giﬂe P235 P235 P235 pioggia battente e contro il sole.
isolamento H H H
Norme di costru- EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
zione EN60974-3 EN60974-3 EN60974-3 A Non utilizzare il generatore per scongelare tubi.
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10

Dati a 40°C di temperatura ambiente
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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:

5.0 ASSEMBLAGGIO IMPIANTO

Generatore G. 282 GSM | G. 352 GSM [ G. 503 GSM
Tensione nominale 400 V3~

Range di tensione 340V =460V (400V +15% -15%)
Fusibili ritardati 20A 30A 40A
Cavo alimentaziond  4x6mm2 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.

* 1l cavo rete della saldatrice e 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 I'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.

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
A sezione “1.0 AVVERTENZE.

Collegare accuratamente le attrezzature per evitare

% perdite di potenza.

E—1
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5.0.1 Montaggio carrello mobile

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

5.0.2 Assemblaggio WU21 e generatore (Fig.9)

* Appoggiare il WU21 sopra il GT23 e fissarlo con le relative 4
viti.

* Togliere il pannello sinistro del generatore

* Togliere il tappo di plastica sul fondo in prossimita del poste-
riore.

* Appoggiare il generatore sopra il gruppo facendo passare il
cablaggio di quest’ultimo attraverso il foro.

* Fissare il generatore al WU21 con le relative 4 viti.

e si utilizza il WF104, effettuare i seguenti collegamenti:

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. 10

i Il collegamento sopradescritto da come risultato una
w saldatura con polarita inversa. Per ottenere una salda-
W tura con polarita diretta, invertire il collegamento.




5.1.2 Collegamento per saldatura TIG

Leggere attentamente 4.2.

1) Collegare il connettore
(Fig. 11) della pinza di
massa alla presa positiva
(+) del generatore.

2) Collegare lattacco della
torcia TIG alla presa tor-
cia (M=) del generatore.

Nel caso si effettuassero
delle saldature TIG con
torcia munita di raffred-
damento a liquido, effet-
tuare i seguenti collega-
menti:

Riferimento Fig. 12
* Effettuare il collega-
mento di Fig. 12.

Riferimento Fig. 13
Collegare i tubi della tor-
cia nella seguente manie-
ra:

mandata torcia, general-
mente blu (acqua fred-
da) all’innesto rapido

raffigurato dal simbolo
(é)

ritorno torcia, general-
mente rosso (acqua
calda) all'innesto rapido
raffigurato dal simbolo

(=)

Se si eseguono saldature
con torcia NON raffred-
data a liquido & consi-
gliato chiudere il circuito
refrigerante ed effettua-
re i collegamenti di Fig.
14:

*

*

3) Collegare l'attacco del
tubo gas (Fig. 15) all'at-
tacco gas (( ) sul pan-
nello posteriore del
generatore.

Fig. 11

ZZ seles

Collegamento per saldatura MIG-MAG

Se si utilizza il WF104, effet-
tuare i seguenti collegamenti:

Riferimento Fig. 14
* Effettuare il collegamento di
Fig. 14.

Riferimento Fig. 16A / 16B
Collegare i tubi dei fascio cavi
come descritto di seguito:

Al WU21 (pannello posteriore)
fig. 16A:

Al WF 104 (pannello posterio-
re) fig. 16B:

Collegare il tubo di mandata Fig. 16A

liquido (contrassegnato con
il colore azzurro) all'attacco
(<ED).

Collegare il tubo di ritorno
liquido (contrassegnato con
il colore rosso) all'attacco

(£,

Collegare il tubo di mandata
liquido (contrassegnato con
il colore blu) all'attacco Fig. 168
().

Collegare il tubo di ritorno

liquido (contrassegnato con il colore rosso) all'attacco (4.

Riferimento Fig. 17
Al WF 104 (pannello anteriore):

Collegare il tubo di mandata
liquido della torcia

Mlé %fMAG all'attacco
( ).

Collegare il tubo di ritorno
liquido della torcia
MIG/MAG all'attacco

( ).

Fig. 17

11
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6.0 PROBLEMI-CAUSE

6.1 Possibili difetti di saldatura in MMA e TIG

6.3 Possibili inconvenienti elettrici

Difetto Causa

Problema

Causa

Mancata accensione della macchina. |1) Verificare la presenza di tensio-
ne sulla rete di alimentazione.

Ossidazioni

1) Gas insufficiente.
Mancata protezione a rovescio.

Inclusioni di tungsteno

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

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

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.

Porosita

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

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).

Cricche a caldo

Materiale d'apporto inadeguato.
Apporto termico elevato.
Materiali sporchi.

1)
2)
3)
4) Intensita di corrente troppo bassal
1
2)
3)

6.2 Possibili difetti di saldatura in MIG e MAG

Difetto
Porosita

Causa

1) Umidita del gas.

2) Sporcizia, ruggine.

Arco di saldatura troppo lungo.

—_

Annullamento della potenza in Inconvenienti del WU21.
uscita indicato: dall'accensione [2) Surriscaldamenti del generatore.
della spia dispositivi di protezione |3) Tensione in ingresso fuori dai
L2 (@) (led giallo) sul pannello limiti.

frontale e dalla comparsa di un |4) Eccessiva corrente richiesta in
messaggio di errore . uscita.

Problemi di comunicazione

software tra le parti costituenti

&

limpianto.

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

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

Difetti di profilo

1) Sporgenza eccessiva del filo (sulla
torcia).

2) Corrente troppo bassa.
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Per ogni dubbio e/o problema non esitare a consultare il piu vicino
centro di assistenza tecnica .

7.0 MANUTENZIONE ORDINARIA
NECESSARIA

Evitare che si accumuli polvere metallica in prossimita e sulle
alette di areazione.

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

I Controlli periodici al generatore:

. Effettuare la pulizia interna utilizzando aria com-

W pressa a bassa pressione e pennelli a setola mor-
bida.

* Controllare le connessioni elettriche e tutti i cavi
di collegamento.

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

Per la manutenzione o la sostituzione dei compo-
nenti delle torce TIG, della pinza portaelettrodo
e/o dei cavi massa:

* Togliere l'alimentazione all'impianto 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.




8.0 MANUTENZIONE

Limpianto deve essere sottoposto ad una manutenzione ordi-
naria secondo le indicazioni del costruttore.

L'eventuale manutenzione deve essere eseguita esclusivamente
da personale qualificato.

Tutti gli sportelli di accesso e servizio e i coperchi devono esse-
re chiusi e ben fissati quando 'apparecchio & in funzione.
Limpianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica.
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:
* Effettuare la pulizia interna utilizzando aria com-
i pressa a bassa pressione e pennelli a setola mor-
w bida.
= * Controllare le connessioni elettriche e tutti i cavi
di collegamento.

Per la manutenzione o la sostituzione dei compo-
A nenti delle torce, della pinza portaelettrodo e/o
del cavo massa:
* Controllare la temperatura dei componenti ed accertarsi
che non siano surriscaldati.
* Utilizzare sempre guanti a normativa.
* Utilizzare chiavi ed attrezzi adeguati.

In mancanza di detta manutenzione, decadranno tutte le

garanzie e comunque il costruttore viene sollevato da qual-
siasi responsabilita.

9.0 PRECAUZIONI GENERALI WF104

Le unita mobili SELCO sono alimentate esclusivamente a bassa
tensione 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
A o riparazione di parti & necessario accertarsi che il

generatore sia sconnesso dalla linea di alimentazione.

9.1 Pannelli comandi frontale

T‘Z Tr
wr 104
seleo
Fig. 18

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

ZZceleo

*T2:

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

@ &

w0 ©

— A6

Fig. 19

* Attacco per l'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 e 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.

9.2 Pannello comandi posteriore

n :)OO'
fr

@

A4 @
@
" O .
Fig. 20

* 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.

13
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9.3 Caratteristiche tecniche

WF104

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

Diametro fili trattabili

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 IP23S
Classe di isolamento H
Peso 18 Kg.

Dimensioni (Ixpxh) 435x220x600 mm

Dati a 40°C di temperatura ambiente

10.0 INSTALLAZIONE

Fig. 21 Particolari del carrello mobile

a) Allacciare il fascio cavi alla presa D2 /)3 (fig. 20) e i tubi del
liquido di raffreddamento se questo viene utilizzato alle
prese A3 / A4.

b) Allacciare il tubo gas sull'attacco posteriore (fig. 20) 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. 21) dall'aspo porta rocchetto e inse-
rire il rocchetto.

14

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. 21)
f) Sbloccare il supporto traino del motoriduttore (M1 fig. 21)
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. 21) avvitandone completamente la ghiera. Se la
torcia e raffreddata ad acqua, allacciare i tubi di mandata e
ritorno sui raccordi (A5-A6 fig. 19).
Nel caso siano collegati i tubi del liquido di raffreddamento del
fascio cavi e la torcia non é raffreddata a liquido (vedi 5.1.2).
Soltanto dopo aver verificato il corretto serraggio di connet-
tori e attacchi rapidi accendere il generatore.

x

11.0 POSSIBILI INCONVENIENTI

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

Il filo non avanza 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

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

b) errata selezione ed imposta-
zione parametri saldatura;

¢) cavo positivo (fascio cavi)
scollegato.

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

Il filo avanza ma non
scocca l'arco

12.0 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
reserved and reproduction is prohibited without the express written consent of SELCO s.r.l.

The directions provided are of vital importance and therefore necessary for operation of the warranties. The manufacturer
accepts no liability in the event of the operator not following these directions.

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 GSM

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

and that the regulations have been duly applied : EN 60974-1
EN 60974-3
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) Selco's legal representative

/e —

SYMBOLS

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

@ Important advice to be followed in order to avoid minor injuries or damage to property.
S~

(t The notes preceded by this symbol are mainly technical and facilitate operations.
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1.0 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-

ting) 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.

ZZ seles

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
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.
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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.

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.

- Position the system in a dry, clean and suitably ventilated
place.
Protect the system against driving rain and the sun.

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.

2.0 MACHINE DESCRIPTION

The GENESIS CSM are multifunction synergic generators that
can perform the following types of welding with excellent results:
- MMA;

- TIG;

- MIG/MAG.

The generator is equipped with:

-TIG (,") torch socket;

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

- front panel,

- rear panel.

The Genesis GSM (TLH) can be supplied with WU21 cooling
unit for liquid cooling of the TIG torch.
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2.1 Front control panel
2.1.1 Front control panel FP142 (Fig. 1)
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Fig.1

* L1 : Power on: green led.
Comes on when the ignition switch on the rear panel (Fig. 4) "I1"
is in position "I'. Indicates that the system is on and powered.

* L2: Safety device warning light yellow led.
Indicates that the safety devices like thermal cutout, mains
overvoltage and undervoltage are in operation.
With “L2“ on, the generator remains connected to the mains
but does not provide power at the output. The control RC08,
RC10/14 or the PC display information on the type of protec-
tion in operation.
“L2” remains on until the fault is eliminated or, in the event
of overtemperature, until the internal temperatures have nor-
malised; in this case it is necessary to leave the generator on
to exploit the ventilator in operation.

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

* J1 : Serial connector.
To be used for the synergic remote control SW updating.

* J2 : Control device connector.
To be used for the RC08-RC10/14-SW connection.

* J3 : 7-pole military standard connector.
For connection of the remote controls RC16 and RC12.

2.1.2 Front control panel FP140 (Fig. 2)
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Fig.2

The use of the front panel FP140 makes the generator suita-
ble for MMA and TIG welding operations.

For the description of the particulars L1, L3, J3, see 2.1.1
(Front control panel FP142).




* L2: 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.
Alarm codes :
15 - Overvoltage.
16 - Undervoltage.
11 - No coolant.
12 - Power module overtemperature.
22 - Wrong configuration of the card 15.14.149 or unstable
communication.
10 - No phases.
* 1 : Welding procedure selection key.
Permits selection of the welding procedure.
Switch-on of the led at the side of the symbol confirms the
selection.
Processes:
- electrode ((4= )
- TIG 2-STEP MODE (&%)
- TIG 4-STEP MODE (@)
-TIGBILEVEL ( GI®) ~—
* 2 : Current regulation system key.
Selects the welding current regulation system:
- from front panel in "internal' mode (D
- from remote control in "external' mode @D
In this case via “E1” it is possible to enter the maximum cur-
rent value that can be selected via the remote control.
3 : LIFT/HF selection push button.
Selects the TIG DC start:
- TIG with LIFT-ARC start (&3 );
- TIG with HIGH FREQUENCY start ( @)
The coming on of the led beside the symbol confirms the
selection.
* 4 : Key for selecting type of TIG welding current.
- CONSTANT current with or without SLOPES.
- PULSED current with or without SLOPES.
- MEDIUM FREQUENCY current with or without SLOPES.
Switch-on of the led at the side of the symbol confirms the
selection.
The MEDIUM FREQUENCY function is not enabled in AC.
* 5 : Potentiometer.
Selects the POST-CAS time and varies from 0 to 25 seconds.
Display D1.
Displays the welding current or value of the welding parame-
ter chosen via “S5” on the graph “G1”. It is used to show
alarm and error messages and to enter the set-up parameters.
S5: SET-UP/parameters key.
Permits access to the SET-UP and welding parameter values.
When pressed at switch-on, it permits access to the set-up
parameters while the software version appears on “D1".
If pressed after the end of the welder switch-on procedure, it
selects in sequence the welding parameters presented in the
graph “G1” with value shown by “D1” and variable with “E1".
Tu Slope-up time
[ Welding current

*

*

*

b Basic current in pulsed and medium frequency
welding

Tp  Peak time in pulsed and medium frequency welding

Tb  Basic time in pulsed and medium frequency welding

Td Slope-down time

If Final current

12 Second welding current in BILEVEL
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When in MEDIUM FREQUENCY operation, the leds
(t Tp and Tb come on simultaneously and the pulse fre-
quency value appears on the display “D1”.

* Set-up parameters.
When “S5” is pressed after switch-on, the set-up menu is
accessed (confirmed by a central "0" on the display “D1")
while the software version appears on “D1”. Via E1 the set-up
line is varied, via “S5” the required line is confirmed, via “E1”
the value is varied, via “S5” the value is confirmed and so on.
0 Exit from setup
1 Setting the initial "I' percentage on the welding "I'
(2+200% predef. 50)
Pre-gas time (0-25s, predef. 0 secs)
Arc-Force percentage (MMA, 0+100% predef. 30%)
Hot-Start percentage (MMA, 0--100% predef. 80%)
Not used
Min. current value with remote control (6-+-max, predef. 6)
Max. current value with remote control (6--max, predef. max)
Not used
9 Reset of all parameters
10 Remote control selection 0= RC12 1=RC16 (predef. 1)
11 2T or 4T bilevel selection 0= B. 2T 1=B. 4T (predef. 1)
14 Pulsed TIG Ibase setting mode (0=in Amps, 1=% on peak I)

O N U WN

If we enter lines "9" and press “S5”, all the set-up
(t parameters will go to the factory-set values.

To quit set-up and save the set values, return to line
(t “0” and press “S5”.

Operation:

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

*

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 (for example 3.9) for three seconds.

After three seconds, all the leds on the panel come on (for a

control) and the machine power (352) appears on the display

with an interval of 650 milliseconds.

The panel leds go out and from this moment, for three

seconds, it is possible to:

- enter the SETUP mode by pressing the SETUP/parameter

push button.
- or go on with the welding (or with the parameter modifi-
cation).

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 (0--14) in sequence,

(see SETUP/parameter push button); stop at the desired

parameter 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, the led "I1" (welding current) will remain on in the dia-
gram.

*

*

*

*

*
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- Press the SETUP/parameter push button (6); every time the
push button is pressed, one of the leds in the diagram (7)
comes on (in clockwise sequence) and the value of the rele-
vant parameter appears on the display (D1) stop at the desi-
red parameter.

E1 : Encoder for entering the welding current, welding

parameters and set-up values.

Allows you to change the value shown in “D1” of the para-

meter selected via “6” in graph “7” (also during welding).

Allows you to enter the required set-up line and vary the

value.

Allows you to continuously adjust the welding current both in

TIG and MMA. (This current remains unchanged during wel-

ding when the power supply and welding conditions vary

within the ranges declared in the technical specifications).

In MMA the presence of HOT-START and ARC-FORCE means

that the mean output current can be higher than the one set.

*

2.1.3 Front control panel FP143 (Fig. 3)
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Fig.3

The GENESIS GSM generators can be provided with a "robot
interface" that makes it possible to connect them to welding
robots.

The "robot interface" is provided with a 19-pin special connec-
tor (J4) that presents the interfacing signals, keeping the functio-
nality unchanged.

It is not possible, instead, to use the common MMA and TIG
remote controls.

The control RC0O8 or RC10/14 is necessary to guarantee the
operation of the generator.

For the description of the particulars L1, L2, L3, J1, J2, see
2.1.1 (Front control panel FP142).

J4 : 19-pin special connector for "robot interface".
For the connection to welding robots.
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2.2 Rear control panel (Fig. 4)

* 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.

* 1: Gas coupling, see 4.2 CONNECTING THE EQUIPMENT
COMPONENTS .
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FP139

Fig.4

2.2.1 Wire feeder WF104 (Fig. 5)
The wire feeder WF104 is the
movable part of a complete
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
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-
minium wires and wires with core.

Positioning on the generator is ensured by the apposite support
that guarantees 360° rotation.

Fig. 5

2.2.2 Potentiometer remote control RC16 for MMA
and TIG welding (Fig. 6)

It can be installed on generators
provided with front panel FP142
or FP140.

This device makes it possible to
remotely vary the necessary quan-
tity of current, with no need to
interrupt the welding process or to
leave the work position.

5, 10 and 20 m connection cables
are available.

Fig. 6




2.2.3 Pedal remote control RC12 for MMA and TIG
welding (Fig. 7)

It can be installed on generators
provided with front panel FP140 or
FP142.

Once the generator has been swit-
ched to the "EXTERNAL CON-
TROL" mode, the output current is
varied from a minimum to a maxi-
mum value (which can be set
through SETUP with FP140 and
through remote control with FP142) by va-rying the
inclination of the foot resting surface with respect to the pedal
base.

The pedal control also features the torch button.

Fig. 7

2.2.4 Remote control RC07 for MIG/MAG welding
(Fig. 8)

It can be installed on the wire fee-
der 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 from the minimum
value "1" to the maximum value
"10"

The other knob scale is 5-0-5:

- "0" corresponds to the recommended 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 displayed on the remote control chosen
(RCO8, RC10/14 or personal computer display).

Fig. 8

2.3 Technical specifications
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Dimensions and mass

Trolley Dimensions in mm Mass
type A B C D Kg
G123 930 1000 610 1400 29
Model | Trolley | Power | WU21 | WF104 Tot.

source | with liquid Kg

G. 282 29 34 16 19 98

G. 352 29 34 16 19 98

G. 503 29 42 16 19 106

In the TLH version, D=A and the weight of the WF104 which
is not present must be subtracted from the total weight.

3.0 TRANSPORT - UNLOADING

Never underestimate the weight of the equipment,

GENESIS 282 | GENESIS 352 | GENESIS 503 (see technical specifications).
GSM GSM GSM

Sglvt\;egreSUPply p t Never make the cargo pass or leave it suspended
(50/60Hz) 3x400V =15% | 3x400V £15% | 3x400V +15% over people or things.
Max. absorbed
power 10.1kW 13.7kW 22.9kW Neither let the equipment or the single unit fall,
Max. absorbed (t nor put it down with force.
current 21A 27.5A 42.9A
Delayed fuses
500V 20A 30A 40A i Once it has been removed from the packing, the
Efficiency 0.87 0.87 0.87 b power source is supplied with an extendible belt
Em’z;;fgor 0.69 0.72 0.77 @& which can be used to move it in the hand or on the
welding current | (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A shoulder.

(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MIG (x= 60%) 280A (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
welding current (x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A 4.0 INSTALI-ATION
Adjustment range
DC MMA 6A20V-280A/31.2V | 6A20V-3504/34V | 6A/20V-500A/40V . . .
DC TIG 6ATOV-280A21.2V | 6AIOV:350A24V | 6A/IOV500A30V ChoosF an ade(!uate'mstall.atlon area by following
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V the criteria provided in Section "1.0 WARNING" .
No-load voltage 81V 81V 79V
Protection degree 1P23S 1P23S 1P23S
?gﬂ[saﬂnng:fss EN60274_1 EN60274_1 EN60T)74-1 i Do not position the power source and the equipment
standards ENG0974-3 ENG0974-3 ENG0974-3 on surface's with inclination exceeding 10° with respect

EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10 W to the horizontal plane.

Data at 40°C ambient temperature

Protect the installation from heavy rain and sun.

A Do not use the power source to thaw pipes.
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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:

Power source  |G. 282 GSM | G. 352 GSM | G. 503 GSM
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

5.0 ASSEMBLING THE EQUIPMENT

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.

4.2 Connecting the equipment components
Disconnect the generator plug from the mains

socket before making the connections.

Keep to the safety regulations contalned in sec-
tion “1.0 WARNING”.

Connect the componente carefully, in order to avoid

% power losses.
S~

22

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

5.0.2 Installing the WU21 and the generator (Fig. 9)

* Rest the WU21 on the GT23 and fix it with the 4 screws.

* Remove the left side panel of the power source.

* Remove the plastic plug on the bottom near the rear cover.

* Rest the power source on the unit, passing the unit wiring
through the hole.

* Fasten the power source to the WU21 with the 4 screws.

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 gene-
rator.

* Connect the electrode
holder to the positive
socket (+) of the gene-
rator.

Fig. 10

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. 11) to the
positive socket (+) of
the generator.

2) Connect the TIG torch
coupling to the torch
socket ( &= ) of the
generator.

For TIG welding opera-
tions in which the torch
is liquid-cooled, carry
out the following connec-
tions:

Ref. Fig. 12
* Make the connection
illustrated in Fig. 12.

Ref. Fig. 13

Connect the torch pipes as
follows:

* torch delivery: generally
blue (cold water) at the
quick-fit coupling indi-
cated by the symbol
(£=D))

torch return: generally
red (hot water) at the
quick-fit coupling indi-
cated by the symbol
(€

*

For TIG welding in the
torch is NOT liquid-
cooled, it is advisable to
close the cooling circuit
and make the connec-
tions illustrated in
Fig.14:

3) Connect the gas pipe
coupling (Fig.15) to the
gas coupling ( ﬁ‘l ) on
the generator rear
panel.

Fig. 12
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Connection for MIG-MAG welding
If the WF104 is used, make
the following connections:

Ref. Fig. 14
* Make the connection illustra-
ted in Fig. 14.

Ref. Fig. 16A / 16B

* Connect the pipes of the
cable and pipe bundle as
described below:

To the WU21 (rear panel) fig.

16A : Fig. 16A

- Connect the liquid delivery
pipe (light _blue) to the
coupling ).

- Connect the liquid return
pipe (red) to the coupling

(D).

To the WF104 (rear panel) fig.

168 :

- Connect the liquid delivery
pipe_(blue) to the coupling
(&),

- Connect the liquid return
pipe (light red) to the Fig. 16B

coupling (£ ).

Ref. Fig. 17

To the WF104 (front panel):

- Connect the liquid delivery
pipe of the MIG/MAG torch
to the coupling ( @ ).

- Connect the liquid return
pipe of the MIG/MAGC torch
to the coupling ('@ ).

Fig. 17
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6.0 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 T) Insufficient gas.

2) No protection on the reverse.

Tungsten inclusions T) Tncorrect electrode sharpening.
2) Electrode too small.
3) Operating failure (contact of the

tip with the workpiece).

Generator does not give correct
welding parameters.

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

Faulty torch push button.
Incorrect earth connection.

S

Porosity Dirt on the edges.
Dirt on the filler material.

High advancement speed.

Wire does not advance in MIG
welding.

—_

Make sure that the cable bun-
dle is correctly connected
(power only).

Unsuitable tiller material.
High heat supply.
Dirty materials.

1)

2)

3)

4) Current intensity too low.
Hot cracks T
2)
3)

6.2 Possible faults in the MIG and MAG welding

Cancellation of the output power
indicated by the coming on of the
safety device warning light L2
(@) (yellow led) on the front
panels and by an error message.

WU21 inconveniences.
Generator overheating.

Input voltage beyond limits.
Excessive output current requi-
red.

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

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)

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

Insufficient penetration

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.

Welding voltage too high.

Unsuitable wire.
Bad quality of the workpieces.

Breakages

Excessive splashes ) Voltage too high.

) Non-optimized inductance in
Short-Spray Arc.

3) Dirty cap.

4) Torch too inclined.

Profile defects T) Excessive wire protrusion (on the
torch).

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

7.0 NECESSARY ORDINARY MAINTENANCE

Avoid accumulation of metal dust near and on the ventilation

fins.

; Disconnect the system before all operations!

Periodical checks on the power source and:
* Clean the inside using compressed air at low

W pressure and soft bristle brushes.
* Check the electrical connections and all connec-

tion cables.

A
A

ground cables:

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

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

* 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 MAINTENANCE

Routine maintenance must be carried out on the system accor-
ding to the manufacturer's directions.

Any maintenance operation must be performed by qualified
personnel only.

When the equipment is working, all the access and operating
doors and covers must be closed and fixed.

No type of modification must be made to the system.

Prevent metal powder from accumulating near the aeration fins
and over them.

; Disconnect the power supply before every operation!

I Carry out the following periodic controls on the
i power source:
& * Clean the power source inside by means of low-
pressure compressed air and soft bristel brushes.
* Check the electric connections and all the connec-
tion cables.

For the maintenance or replacement of torch
A component, electrode holder and/or earth cables:

* Check the temperature of the component and make
sure that they are not overheated.

* Always use gloves in compliance with the safety stan-
dards.

* Use suitable spanners and tools.

Failure to perform said maintenance will invalidate all war-
ranties and exempt the manufacturer from all liability.

9 WF104 GENERAL PRECAUTIONS

The SELCO 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
repair of parts, ensure that the power source is
disconnected from the power supply line.

9.1 Front control panels

P38
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Fig. 18

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

ZZceleo

*T2:
Permits manual wire feed (useful for passing the wire

along the torch sheath during preparation operations).

A5 *.‘> <> . — A6

Fig. 19

*

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 J2: 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.

*

*

9.2 Rear control panel

® ®
n oOo
ap
00
B — ooooo

<
A4 @
©
" O .
Fig. 20

* Socket D2: the power cable of the cable bundle coming from
the power source must be connected to this socket.

* Conector J3: the 54 2-pole connector of the cable bundle com-
ing from the power source must be connected to this connector.

* A3 water fitting: the pipe bundle delivery pipe must be con-
nected (blue).

* A4 water fitting: the pipe bundle return pipe must be con-
nected (red).

* Al: Gas fitting.
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9.3 Technical specifications

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 cored

Diameter of wire workable

f) Release the feed support of the gearmotor (M1 fig. 21), 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.

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

Speed of wire feed 1-22 m/min. (C1 fig. 21), fully tightening the ring nut. If the torch is water-
Power of geared motor 120W cooled, connect the delivery and return pipes to the cou-
Wire feed button yes plings (A5-A6 fig. 19).

Gas discharge button _Yes If the pipe bundle cooling liquid pipes are connected and the
Remote control optional torch is not liquid-cooled, see 5.1.2.

Connector for Push-Pull torch optional Switch the power source on only after checking correct tight-
Steel rollers Yes ening of connectors and quick-fit couplings

Teflon rollers yes ’

Protection ratin IP23S

Insulation classg H 11.0 POSSIBLE PROBLEMS

Weight 18 Kg.

Dimensions (HxXWxD) 435x220x600 mm

Data at 40°C ambient temperature

10.0 INSTALLATION

Fig. 21 Details of the mobile trolley

a) Connect the cable bundle to the socket D2 /3 (fig. 20) 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. 24).

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. 21) 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. 21).
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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

The wire feeds but the arc
does not strike

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 ).

12.0 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

Teflon roller, 120W, 1.2-1.6

Teflon wire guide, bush, 120W

73.10.029
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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 durchgeftihrt werden.

Das Dargestellte ist sehr wichtig und daher notwendig, damit die Garantien operativ sein kénnen. Sollte sich der Operateur
nicht an das Beschriebene halten, lehnt der Hersteller jegliche Haftung ab.

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, da8 das Gerat Typ GENESIS 282-352-503 GSM

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

und dal} folgende die Normen angewendet wurden: EN 60974-1
EN 60974-3
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) Rechtlicher Vertreter von Selco

LINO rrdsson

SYMBOLE

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

% Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder Sachschaden verursachen kénnten.
a—

(t Die mit diesem Symbol gekennzeichneten An-merkungen sind technischer Art und erleichtern die Arbeitsschritte.
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1.0 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
Nachldssigkeit bei der Durchfiihrung der in diesem Anleitungsheft
beschriebenen Anweisungen zurtickzufiihren 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 schutzen,
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 glihenden  Schlacken zu schiitzen.

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

- Wenn der Gerduschpegel die gesetzlich festgelegten Grenzen
Uberschreitet, 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, kénnen gesundheitsschédlich

sein.

- Wichtiger Hinweis: keinen Sauerstoff fur die Liiftung verwenden.

- Im Arbeitsbereich eine angemessene natirliche Liiftung bzw.
Zwangsbeluftung 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 beltifteten Raumen auf-
stellen.

- Keine Schweissoperationen (Schneidoperationen) in der
Nahe von Entfettungs und Lackierungsstellen durchfthren.
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1.3 Brand-/Eprosionsverhiitung

Das Schweissverfahren (Schneidverfahren) kann Brand

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
Behaltern oder Rohren durchfiihren.

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

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

- Keine Schweissungen (Schneiden) Gber oder in der Nahe von
Druckbehiltern ausfiihren.

- Bedienen sie nicht solches Gerit, 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 Gerats 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 berticksichtigen, dass es
bei der Sicherstellung der elektro-magnetischen Vertraglichkeit
in einem sich von der industriellen Umgebung unterscheiden-
den Bereich potentielle Schwierigkeiten geben kann.

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
gemadss der Herstelleranweisungen verantwortlich.

Wenn elektromagnetische Storungen festgestellt werden,
muss der Benutzer des Cerats dafiir sorgen, das Problem
zusammen mit dem Kundendienst des Herstellers zu |6sen.

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

- Bevor das Gerdt 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 Horgeréten-prifen.

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 kdnnten 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 moglich sein, nebeneinander lie-
gen und am bzw. in der Ndhe des Bodens verlanfen.

AQUIPOTENTIALANSCHLUSS

Der Erdanschluss aller Metallteile in der Schweissanlage
(Schnitt) und in der Nahe derselben muss berticksichtigt 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 berlglich 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 Grosse 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 Gerdte konnen die Inter-
ferenzprobleme reduziert werden. Die Abschirmung der gesam-
ten Schweissanlage (Schneidanlage) kann im Falle von
Spezialanwendungen berticksichtigt werden.

1.5 Aufstellen der Anlage

Folgende Vorschriften beachten:

- Leicht zugdngliche Schaltungen und Anschliisse.

- Das Gerét nicht in engen Rdumen aufstellen.

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

- Den Anlage an einem trockenen und sauberen Ort mit geeig-
neter Beliiftung aufstellen.

- Die Anlage vor Regen und Sonne schiitzen.

1.6 Schutzart IP

Schutzart des Gehduses in Konformitat mit EN 60529:

1P23S

- Gehduse mit Schutz vor Zutritt zu geféhrlichen Teilen mit
einem Finger und vor Fremdkoérpern mit einem Durchmesser
von/iiber 12,5 mm.

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

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

2.0 PRASENTIERUNG DER
SCHWEIRMASCHINE

Die Maschinen GENESIS GSM sind synergetische multifunktio-
nale Generatoren, welche folgende Schweilverfahren hervorra-
gend ausfthren:

- MMA;

- WIG;

- MIG/MAG.

Am Generator sind vorgesehen:

- Steckdose fiir WIG-Schweissbrenner ( &=),

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

- vorderes Schaltfeld,

- hinteres Schaltfeld.

Die Genesis GSM (TLH) kénnen mit Kiihlaggregat WU21 fiir die
Flussigkeitskiihlung des WIG-Brenners ausgestattet werden.
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2.1 Vorderes Schaltfeld
2.1.1 Vorderes Schaltfeld FP142 (Abb. 1)
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Abb. 1

* L1 : griine LED Spannung vorhanden.
Leuchtet auf, wenn sich der Zindschalter "IT" am hinteren
Paneel (Abb. 4) in Stellung "I' befindet. Bedeutet, dass die
Anlage eingeschaltet und unter Spannung ist.

* 12: Kontrolleuchte Schutzschalter gelbe LED.
Zeigt die erfolgte Einschaltung der Schutzschalter -
Thermoschutzschalter, Netziiberspannungs- und
Netzunterspannungsschutz - an.
Wenn "L2" eingeschaltet ist, bleibt der Generator am Netz
angeschlossen, liefert jedoch keine Abgangsleistung. Am
RC08, RC10/14 und PC erscheinen Informationen zum ein-
geschalteten Schutzschalter.
"L2" bleibt eingeschaltet, bis die Stérung beseitigt wird oder,
im Falle von Ubertemperatur, bis die Innentem-peraturen
wieder auf die normalen Werte zurlickgegangen sind.; in die-
sem Fall muf der Generator eingeschaltet bleiben, damit der
Lufter in Betrieb bleibt.

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

* J1: Reihenverbinder.
Fur die Anpassung des Softwares der synergetischen
Fernsteuerungen.

* J2: Verbinder fiir Kontrollvorrichtungen.
Fiir den Anschlufl von RC08-RC10/14-SW.

* J3: 7-poliger Verbinder.
Fir den Anschluss der Fernsteuerungen RC16 und RC12.

2.1.2 Vorderes Schaltfeld FP140 (Abb. 2)

Abb. 2

Durch Anwendung des vorderen Schaltfelds FP140 ist der
Generator fir MMA- und WIG-Schweilung geeignet. Die
Beschreibung der Positionen L1, L3, )3 finden Sie in
Abschnitt 2.1.1 (Vorderes Schaltfeld FP142).




* L2: gelbe LED Schutzvorrichtung.

Gibt das erfolgte Ansprechen der Warmeschutzvorrichtung

oder des Schutzes vor nicht korrekter Versorgungsspannung an.

Wenn "L2" aufleuchtet, blinkt auch ein Alarmcode an "D1".

Der Generator bleibt am Netz angeschlossen, liefert aber

keine Ausgangsleistung.

Alarmcodes :

15 - Uberspannung.

16 - Unterspannung.

11 - Keine Kuhlfltssigkeit.

12 - Ubertemperatur am Leistungsmodul.

22 - Konfiguration der Karte 15.14.149 falsch oder unbestdn-

dige Kommunikation.

10 - Phasenausfall

1 : Auswibhltaste des Schweiverfahrens.

Dient zur Auswahl des Schweilverfahrens.

Das Aufleuchten der LED neben dem Symbol bestdtigt die

Auswahl.

Verfahren: o

- ElektrodenschweiRen ( (72); -

- WIG-Schweillen 2-TAKT- VERFAHREN ( ,E);

- WIG-Schweien 4-TAKT-VERFAHREN ( (Ce;

- TIG BILEVEL ( GI®) o

2 : Taste des Stromregelsystems.

Zur Auswahl des SchweifSstrom-Regelsystems:

- von vorderem Schaltfeld "auf intern" [€))

- von der Fernsteuerung "auf extern" @

In diesem Falle kann durch Betétigung von "E1" der maximal

auswdhlbare Stromwert tber die Fernsteuerung eingestellt

werden.

3 : Wibhltaste fiir LIFT/HF

Ermoglicht die Wahl der Ziindungsart fir die WIG-DC-

Schweissung:

- WIG-SchweiRen Start LIFT-ARC ( (&);

- WIG-Schweifen Start mit HOCHFREQUENZ ( &3).

Durch Aufleuchten der neben dem Symbol vorhandenen

LED wird die Wahl bestétigt.

4 : Auswabhltaste des Stromtyps fiir WIG-Schweiung.

- GLEICHBLEIBENDER Strom mit oder ohne RAMPEN

- PULSIERTER STROM mit oder ohne RAMPEN

- MITTELFREQUENZSTROM mit oder ohne RAMPEN

Das Aufleuchten der LED neben dem Symbol bestdtigt die

Auswahl. Die Funktion MITTELFREQUENZ ist in AC nicht aktiviert.

5 : Potentiometer.

Auswahl der POST-GAS-Zeit, Anderung von 0 auf 25

Sekunden.

Display D1.

Zeigt den Schweilstrom oder den Wert des mit "S5" an der

Graphik "G1" gewdhlten Schweilparameters. Wird benutzt,

um Alarm- und Fehlermeldungen zu liefern und um die

Setup-Parameter einzustellen.

$5: Taste SET-UP/Parameter.

Fir den Zugriff zum SET-UP und den SchweifSparameterwerten.

Falls beim Einschalten gedriickt, solange an "D1" die

Softwareversion gezeigt wird, ermoglicht die Taste den Zugriff

zu den Setup-Parametern.

Wenn nach dem Ende des Einschaltverfahrens der

Schweillmaschine gedrickt, dient sie zur sequentiellen

Auswahl der Schweillparameter, die auf der Graphik "G1"

gezeigt sind, deren Wert an "D1" gesehen und mit "E1" variiert

werden kann.

Tu  Anstiegszeit

I Schweilstrom

b Basisstrom fiir pulsiertes und Mittelfrequenzschweiflen

Tp  Spitzenstromzeit bei pulsiertem und
Mittelfrequenzschweifien

Tb  Basisstromzeit bei pulsiertem und
Mittelfrequenzschweifien

*

*

*

*

*

*

*
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Td  Abstiegszeit
If Endstrom
12 Zweiter Schweilsstrom in BILEVEL

Im Modus MITTELFREQUENZ leuchten die LEDs Tp
(t und Tb gleichzeitig auf und am Display "D1"
erscheint der Wert der Pulsfrequenz.

* Setup-Parameter.
Durch Druck auf "$5" nach dem Einschalten, solange die
Softwareversion an "D1" erscheint, erhdlt man zum Setup-
Ment Zugriff (durch eine ,0" in der Mitte des Displays "D1"
bestatigt). Mit "E1" variiert man die Setup-Linie, mit "S5"
bestatigt man die gewtinschte Linie, mit "E1" dndert man ihren
Wert, mit "S5" bestatigt man den Wert, usw.
0 Verlassen des Setup
1  Prozentualeinstellung des Anfangs-"l" auf SchweilR-"l"

(2+200%, Voreinst. 50)

2 Vorgaszeit (0-25 Sek., Voreinst. O Sek.)

3 Arc-Force-Prozentsatz (MMA, 0+100%, Voreinst. 30%)

4 Hot-Start-Prozentsatz (MMA, 0+100%, Voreinst. 80%)

5  Nicht verwendet

6  Min. Stromwert mit Fernsteuerung (6-+max., Voreinst. 6)

7 Max. Stromwert mit Fernsteuerung (6-+max., Voreinst. max.)

8 Nicht verwendet

9 Reset aller Parameter

10 Fernsteuerungsanswahl 0= RC12 1=RC16 (Voreinst. 1)

11 Auswahl von 2T oder 4T Bilevel 0= B. 2T 1=B. 4T
(Voreinst. 1)

14 Eingabeweise der Ibase des WIG pulsiert

(0=in Ampere, 1=% am Spitzen-I)

Wenn man die Linien "9" und auf "S5" driickt, so
(t werden alle Setup-Parameter auf die werkseitig ein-
gestellten Werte gebracht.

Um das Setup zu verlassen und die eingestellten
(t Werte zu speichern, auf Linie "0" zuriickkehren und
auf "S5" driicken.

Funktionsweise:

Die Maschine speichert den zuletzt ausgefiihrten
(t Schweillizustand 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.

* Auf dem Display (D1) erscheint die Software-Version des
Schaltfelds (z.B. 3.9) drei Sekunden lang.

* Nach drei Sekunden leuchten alle LED des Schaltfelds (zur
Kontrolle) auf und am Display erscheint die Leistung der
Maschine (352) mit einer Pause von 650 Millisekunden.

* Verloschen alle LED auf dem Schaltfeld und innerhalb von
drei Sekunden bestehen folgende Méglichkeiten:

- Uber die SETUP-/Parameter-Taste (6) hat man Zugang

zum SETUP.

- oder der SchweifSvorgang (oder die Parameteranderung)

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 (0+14), (siehe SETUP-/Parameter-Taste); den
gewiinschten Parameter wahlen und die SETUP-/Parameter-
Taste (6) driicken. Mit dem Parameter (9) werden alle im
SETUP ausgefiihrten Anderungen geldscht und die von der
Firma SELCO eingestellten Standardwerte gelten erneut.
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- Die auf dem Display (D1) erscheinende Nummer wird
durch den Parameterwert ersetzt; der Parameterwert kann
anhand des Potentiometers (E1) verdndert werden.

* Wenn die in der graphischen Darstellung (7) aufgefiihrten

Schweillparameterwerte verandert werden mssen:

- Drei Sekunden nach Verloschen der Schaltfeld-LED abwar-
ten; die LED "I1" (Schweil3strom) bleibt an.

- Die SETUP-/Parameter-Taste (6) driicken; bei jedem Druck
leuchtet (im Uhrzeigersinn) eine LED der graphischen
Darstellung (7) auf und auf dem Display (D1) erscheint der
entsprechende Parameterwert; den gewtinschten Parameter
wahlen.

E1 : Einstell-Encoder von Schweillstrom, Schweillpara-

metern und Setup-Werten.

Zur Anderung des auf "D1" gezeigten Parameterwertes, der

mit "6" an der Graphik "7" ausgewahlt worden ist (auch wah-

rend der Schweillung).

Zur Einstellung der gewiinschten Setup-Linie und zur Ande-

rung ihres Wertes.

Fur die kontinuierliche Regelung des Schweifistroms sowohl

in WIG als auch in MMA (dieser Strom bleibt beim

Schweiflen unverdndert, wenn die Versorgungs- und

Schweillbedingungen im Bereich variieren, der in den techni-

schen Merkmalen angegeben ist).

Bei MMA bewirkt das Vorhandensein von HOT-START und

ARC-FORCE, dass der durchschnittliche Ausgangsstrom hoher

als der eingestellte sein kann.

*

2.1.3 Vorderes Schaltfeld FP143 (Abb. 3)

s

ofofo] [=]|

Ja J2
Abb. 3

Die Generatoren GENESIS GSM kénnen mit einer "Roboter-
Interface" ausgestattet werden, an die ein Schweifsroboter
angeschlossen werden kann.

Dieses Schaltfeld ist mit einem 19-poligen Spezialverbinder (J4)
ausgestattet, der die Interfacesignale aufweist und die
Funktionstlchtigkeit unverdndert beibehalt.

Die Ublichen Fernsteuerungen fir MMA und WIG kénnen
jedoch nicht verwendet werden.

Um den Betrieb des Generators zu gewdhrleisten, ist eine
RCO08- oder eine RC10/14-Steuerung unbedingt notwendig.
Die Beschreibung der Positionen L1, L2, L3, J1, J2 finden Sie
in Abschnitt 4.1.1 (Vorderes Schaltfeld FP142).

J4: 19-poliger Spezialverbinder fiir "Roboter-Interface".
Far den Anschluf8 an Schweifroboter.
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2.2 Hinteres Paneel (Abb. 4)

* 11: Ziindschalter.
“O” aus; “l” an.

* J6: Verbinder fiir Drahtspeiser WF104.
Fir den Anschluf des Schaltkabelbtndels fir den Drahtspeiser
WF104, mit Kontakten fir Optikfasern versehen.

* 1: GasanschluR, s. 4.2 ANSCHLUSSE

1 J6 ]
I ‘\J
© 0 Q
ooooo 1
& D
o (

O

FP139

Abb. 4

2.2.1 Drahtspeiser WF104 (Abb. 5)
Der Drahtspeiser WF104 ist
der bewegliche Teil einer kom-
pletten MIG/MAG
Schweifanlage fiir Genesis
GSM.

Er wird iiber ein in verschiede-
nen Langen lieferbares
Kabelbiindel mit dem
Generator  verbunden. Die
Einheit ist sehr kompakt und
enthdlt das geschiitzte
Drahtspulenfach. Der
Cetriebemotor hat 120 W, der
Draht wird von 4 Rollen gezo- Abb. 5
gen. Der Mikroprozessor

steuert die Drahtgeschwindigkeit und verwendet dabei das
Signal eines am Motor montierten 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 ermdglicht, tiber dem Generator aufgestellt.

2.2.2 Potentiometer-Fernsteuerung RC16 fiir MMA-
und WIG-Schweillen (Abb. 6)
Auf einem mit vorderem Schaltfeld
FP142 oder FP140 versehenen
Generator installierbar.

Mit Hilfe dieser Vorrichtung kann
die notwendige Strommenge aus
der Entfernung variiert werden, Abb. 6
ohne daf der Schweilsvorgang

unterbrochen oder der Arbeits-bereich verlassen werden muR.
5, 10 und 20 m lange AnschlufSkabel sind lieferbar.




2.2.3 Pedal-Fernsteuerung RC12 fiir MMA- und WIG-
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Abmessungen und Masse

Schweiflen (Abb. 7) Wagen Abmessungen in mm Masse
Auf einem mit vorderem Schaltfeld Typ A B C D Kg
FP140 od'er F!3142 versehenen G123 930 1000 610 1400 29
Generator installierbar.

Wenn der Generator auf die

Betriebsweise "EXTERNE STEUE- Anlage | Wagen | Genera | WU2Imt | WF104 | Insg.
RUNG" . t ”t ist k d tor FIUSSngeIt Kg
AL te'”gese s i;’,”d etr G. 282 29 34 16 19 98
pargsrom von een Vi, w7 [eml e I e [
FP140 tGber SETUP und mit FP142 G. 503 29 42 16 19 106

tiber Fernsteuerung einstellbar) eingestellt werden, indem der
Winkel zwischen FuRauflage und Pedalbasis variiert wird.
An der Pedalsteuerung ist auch die Brennertaste vorhanden.

2.2.4 Fernsteuerung RCO7 fiir MIG/MAG-Schweif3en
(Abb. 8)

Auf einem Drahtspeiser WF104
installierbar.

Mit Hilfe dieser Vorrichtung kon-
nen die Ausgangsgeschwindigkeit
des Drahts und die Linge des
Schweiflbogens anhand von zwei
Drehknopfen eingestellt werden.
Der obere Drehknopf verdndert
die Drahtgeschwindigkeit von einem Mindestwert "1" auf einen
Hochstwert "10". Der andere Drehknopf weist eine Skala von 5-
0-5 auf:

- "0" entspricht der empfohlenen Bogenlange;

- '5" links entspricht einem sehr kurzen Bogen;

- '5" rechts entspricht einem sehr langen Bogen.

Der eingestellte Realwert erscheint auf der gewdhlten
Fernsteuerung (RC08, RC10/14 oder Bildschirm des Personal

Abb. 8

Computers).

2.3 Technische Merkmale

Bei der Version TLH, ist D=A und vom Gesamtgewicht muss
das Gewicht des nicht vorhandenen WF104 abgezogen werden.

3.0 TRANSPORT - ABLADEN

A

-
-

i Nach der Entfernung der Verpackung ist der Generator
mit einem dehnbaren Riemen versehen, der eine

W& Beforderung sowohl mit der Hand als auch auf der
Schulter ermoglicht.

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.

4.0 INSTALLATION

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
GSM GSM GSM

Anschlul$-
spannung
(50/60Hz) 3x400V +15% 3x400V +15% 3x400V +15%
Max. Leistung-
saufnahme 10.1kW 13.7kW 22.9kw
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
MMA/WIG-
Schweifstrom (x= 60%) 280A (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A

(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MIG- (x= 60%) 280A (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
Schweil3strom (x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
Regelbereich
DC MMA 6A20V-280A/31.2V | 6A/20V-350A/34V | 6A/20V-500A4/40V
DC TIG 6A/T0V-280A021.2V | 6A/10V-350424V | 6A/10V-500A/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 EN60974-3 EN60974-3 EN60974-3

EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10

Daten bei 40° Umgebungstemperatur

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

A

Den Generator und die Anlage nie auf eine Fliche mit

% einer Nei hr als 10° gegeniiber der hori-
gung von mehr als gegeniiber der hori

W zontalen Ebene aufstellen. Die Anlage vor heftigem

Regen und Sonne schiitzen.

Den Generator nicht zum Entfrosten von Rohren

A verwenden.
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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 GSM | G. 352 GSM [ G. 503 GSM
Nennspannung 400 V3~
Spannungsbereich 340V =460V (400V +15% -15%)
Verzigerte Sicherungen 20A 30A 40A
Versorgungskabel | 4x6mm?2 4x6mm?2 4xbmm?2

WARNUNG

A A

* Der elektrische Anschlufl mul8 gemal den am Installation-
sort geltenden Gesetzen von qualifizierten Technikern, die
eine spezifische Ausbildung nachweisen kénnen, ausge-
fiihrt werden.

* Das Netzkabel der SchweiBmaschine wird mit einem
gelb/roten Leiter geliefert, der IMMER an den
Erdungsschutzleiter angeschlossen werden muf. 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.

4.2 Anschliisse

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

Die in Abschnitt "1.0 WARNUNG" beschriebenen
A Unfallverhiitungsvorschriften beachten.

Die  Anschliisse  sorgfiltig  ausfithren, um

% Leistungsverluste zu vermeiden.
~—~
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5.0 ZUSAMMENBAU DER ANLAGE

5.0.1 Fahrbaren Wagen montieren

Fur die Montage des Generatorwagens GT23, siehe ERSATZ-
TEILTAFELN .

5.0.2 WU21 und Generator zusammenbauen (Abb. 9)

* Den WU21 auf den GT23 legen und ihn mit seinen 4

Schrauben befestigen.

Das linke Seitengehduse des Generators entfernen

Den Plastikstopfen am Boden in der Nédhe des hinteren Teils

entfernen.

* Den Generator Uber dem Aggregat anordnen, dabei die
Verdrahtung des letzteren durch das Loch fiihren.

* Das Generator mit den jeweiligen 4 Schrauben zum Aggregat
befestigen.

*

*

SUERE———————

5.1 EINHEIT ANSCHLIESSEN
5.1.1 AnschluR fiir MMA-Schweillen

Abschnitt 4.2 sorgfiltig
lesen.

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

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

Abb. 10

il Ergebnis des oben beschriebenen Anschlusses ist eine
) Schweilung mit umgekehrter Polung. Fiir eine
W& Schweillung mit direkter Polung, den Anschlufl umpo-
len.




5.1.2 AnschluB fiir WIG-Schweilien

Abschnitt 4.2 sorgfiltig
lesen.

1) Den Verbinder (Abb. 11)
der Erdungszange an die
Steckdose des
Pluskabels (+) des
Generators anschlieffen.

2) Den Anschlul§ der WIG-
Schweissbrenner in die
Steckdose der Schweiss-
brenner (,‘-) des Gene-
rators stecken.

Falls WIG-Schweiflungen
mit einer fliissigkeitsge-
kiihlten Schweissbrenner
ausgefiihrt werden, fol-
gende Anschliisse vor-
nehmen:

Abbildung 12:

* Den AnschlufR wie in
den Abbildung 12 vor-
nehmen.

Abbildung 13:

Die Brennerschliuche wie

folgt anschlieflen:

*Brennerauslass,
gewohnlich blau
(Kaltwasser) am
Schnellanschluss  mit
dem Zeichen (@)

*Brennerricklauf,
gewohnlich rot (Warm-
wasser am Schnellan-
schluss mit dem Zeichen

(£)

Wenn WIG-Schweillun-
gen mit NICHT fliissig
keitsgekiihlter
Schweissbrenner ausge-
fiihrt werden, empfiehlt
es sich, den Kiihlkreislauf
zu schlieBen und die
Anschliisse wie in den
Abbildungen 14:

3) Den  Gasschlauchan-
schlufd (Abb.15) in den
Gasanschlul® ( ) auf
der Generatorrtickseite
stecken.

Abb. 12

& ®
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Anschluf} fiir MIG - MAG-SchweiRen

Falls WF104 verwendet wird,
folgende Anschliisse vorneh-
men:

Abbildung 14:
* Den Anschlull wie in den
Abbildung 14 vornehmen.

Abbildung 16A / 16B:

* Die Schlauche des Kabel-
biindels wie beschrieben
anschliefSen:

An WU21 (Riickseite) Abb. 16A:

- Den Flussigkeitsauslaf-
schlauch (hellblau) mit dem
Anschluf$ ( ) verbinden.

- Den Ricklaufschlauch (rot)
mit dem AnschluB ( =< )
verbinden.

An WF104 (Riickseite) Abb. 16B:
- Den FlissigkeitsauslaB-
schlauch (hellblau) mit dem
AnschluR (<& verbinden.
- Den Riicklaufschlauch (rot)
mit dem Anschlul$ ( -@ )

verbinden.

Abb. 16B

Abbildung 17:

An WF104 (Vorderseite):

- Den Flussigkeitsauslali-
schlauch der MIG/MAG-
Schweissbrenner mit dem
Anschluf8 ( @ ) verbin-
den.

- Den Ricklaufschlauch der
MIG/MAG-Schweissbrenner
mit dem Anschluf
(‘@ ) verbinden.

Abb. 17
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6.0 STORUNGEN - URSACHEN

6.3 Mogliche Elektrische Storungen

6.1 Mogliche fehler bei MMA-und WIG-Schweissung

Storung Ursache

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

Stérung
Maschine schaltet sich nicht ein

Oxydationen 1) Nicht ausreichend Gas.
Kein riickseitiger Schutz.

Wolfram-Einschliisse
Elektrode zu klein.

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

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

1) Den Zustand der Maschine und
die SchweifSparameter auf der
Kontrollvorrichtung priifen.

2) Druckknopf der Schweissbren-
ner defekt.

3) Erdungsanschluf3 nicht richtig.

Generator liefert keine richtigen
Schweillparameter

1) Schmutz an den Schweikanten.
2) Schmutz im Zusatzwerkstoff.

3) Vorschubsgeschwindigkeit zu
hoch.

Stromintensitit zu gering.

Porositat

Kein Drahtnachschub bei MIG-
Schweillung

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

Warmerisse Zusatzwerkstoff nicht geeignet.
Zu hohe Warmezufiihrung.

Material verschmutzt.

4
1
2
3

6.2 Mogliche fehler bei MIG-und MAG-Schweissung

Keine Ausgangsleistung, angezeigt|1) Stérungen in WU21.

durch: Aufleuchten der Kontrol-|2) Uberhitzungen im Generator.
leuchte der Schutzschalter L2 3) Eingangsspannung aufSerhalb

( @ ) (gelbe LED) an den vorde-| der Grenzwerte.

ren Schalttafeln und durch eine|4) Zu hohe Abgangsspannung.
Fehlermeldung . 5) Software-Kommunikationspro-
bleme zwischen den Anlagene-

inheiten.

Storung Ursache
Porositt 1) Gasfeuchtigkeit.
2) Schmutz, Rost.
SchweilRbogen zu lang.
Waérmerisse

Néhte zu nah aufeinander.
Schweillung mit zu hoher Wérme-
zuftihrung.

4) Zusatzwerkstoff unrein.

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

)
3)
1) Stiicke verschmutzt.
2)
3)

Geringer Einbrand Strom zu gering.
Drahtversorgung nicht konstant.
SchweifSkanten zu weit entfernt.
Schréagkante zu klein.

Vorsprung zu groR.

1)
2)
3)
4)
5)
Geringe Schmelzung 1) Ruckartige Bewegungen der
Schweissbrenner.
2) Nicht optimierte Induktivitat in
Short-Spray Arc.
Spannung zu niedrig.
Oxydfestigkeit

Schweifgeschwindigkeit zu hoch.
Schweillspannung zu hoch.

Briiche Draht nicht geeignet.
Schlechte Qualitit der zu

schweilenden Stiicke.

3)
4)
Seitliche Einbrandriefen 1)
2)
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 (Gber

Schweissbrenner).

2) Strom zu niedrig.
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Ohne zu zogern, ist bei jeglichem Zweifel bzw. Problem der
néachstliegende technische Kundendienst zu verstandigen.

7.0 NOTWENDIGE GEWOHNLICHE
WARTUNG

Eine Ansammlung von Metallstaub in der Nahe der

Beltftungsrippen und auf diesen ist zu vermeiden.

Vor Wartungsarbeiten an der Anlage immer die
Versorgung abschalten!

>

Periodische Kontrollen am Generatur:

i . Die Innenreinigung mit Druckluft mit niedrigem
4 Druckwert und weichen Pinseln ausfiihren.
* Die elektrischen Verbindungen und alle Verbin-

dungskabel kontrollieren.

Fir die Wartung und den Gebrauch der
A Druckreduzierer wird auf die jeweiligen

Anleitungen verwiesen.

Wartung oder Ersatz der Bestandteile der WIG-
A Brenner, der Schweilzange und/oder der
Massekabel:
* Vor Wartungsarbeiten an der Anlage immer die
Versorgung abschalten.
* Die Temperatur der Bestandteile kontrollieren und sicher
stellen, dass sie nicht Giberhitzt 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 WARTUNG

Die Anlage muss einer gewohnlichen Wartung nach den
Herstelleranweisungen unterzogen werden.

Die ggf. notwendige Wartung ist ausschliesslich von qualifiziertem
Personal auszufiihren.

Alle Zugangs- und Wartungsttren sowie die Abdeckungen miissen
geschlossen und gut befestigt sein, wenn das Cerdt in Betrieb ist.
Die Anlage darf keinen Anderungen unterzogen werden.
Vermeiden, dass Metallstaub in die Néhe oder auf die Kiihlrippen
kommt.

Vor jedem Wartungseingriff die Stromzufithrung
A von der Anlage trennen.

Den Generator regelmdssig priifen:
% * Den Generator innen mit Druckluft mit niederem
L4 Druck und mit weichen Pinseln reinigen.
* Elektrische Verbindungen und Anschlusskabel
priifen.

Fir die Instandhaltung oder Ersetzung der
Schweissbrennersbestandteile, der Schweisszange
und/oder der Erdungskabel:

* Die Temperatur der Teile kontrollieren und priifen, ob sie
nicht iiberhitzt sind.

* Immer Schutzhandschuhe anziehen.

* Geeignete Schliissel und Vorrichtungen verwenden.

Falls die genannte Wartung fehlt, wird jegliche Garantie nich-
tig und der Hersteller wird von jeglicher Haftung befreit.

9.0 ALLGEMEINE VORSICHTS MARNAHMEN
FUR WF104

Die beweglichen SELCO Einheiten werden gemal8 den strengen
internationalen  Normen ausschlieflich mit 42 Vac
Niederspannung gespeist.
Trotzdem sollten die wichtigsten SchutzmaBnahmen befolgt
werden, die vereinzelt in der Bedienungsanleitung des
Generators beschrieben sind.
Vor Arbeiten, vor dem Ersatz oder der Reparatur von
A Teilen muss sicher gestellt werden, dass der
Generator von der Versorgungslinie abgeschaltet ist.

9.1 Vordere Schaltfelder

138
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Abb. 18

*T1:
Fur die Entltftung der Rohre des Gaskreislaufs.
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*T2:

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

@ &

AE*.‘> <> . — A6

Abb. 19

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

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

*Verbinder J2: er ist nur als Optional am Wagen vorhanden
(sieche Zubehorsatz). 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
Schweilen von Aluminium ntzlich ist.

* J1: Verbinder fiir Fernsteuerungen.

9.2 Hinteres Paneel

n :)OO'
fr

@
s ——=)
@

A .@.
Abb. 20

* 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 Generator kommenden Kabelbilindels
angeschlossen werden.

* Wasseranschluss A3: dort muss der Auslassschlauch (blau)
des Kabelbtindels angeschlossen werden.

* Wasseranschluss A4: dort muss der Ricklaufschlauch (rot)
des Kabelbtindels angeschlossen werden.

* A1: Gasanschluss.
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9.3 Technische Merkmale

WF104

Durchmesser der verwendbaren Drihte 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 fur PUSH PULL-Brenner optional
Stahl-Rollen ja
Teflon-Rollen ja
Schutzart IP23S
Isolationsklasse H
Gewicht 18 Kg.

435x220x600 mm

Abmessungen (Ixdxh)

Daten bei 40°C Umgebungstemperatur

10.0 AUFSTELLUNG

Abb. 21 Detail des beweglichen Wagens

a) Das Kabelbiindel an der Steckerbuchse D2 /)3 (Abb. 20) und
die Schldauche der Kihlflissigkeit, falls benutzt, an den
Steckerbuchsen A3 / A4 anschlieBen.

b) Den Gasschlauch mit dem hinteren V4" Anschluss verbinden
(Abb. 20).

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

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

e) Die Nutmutter (G1 Abb. 21) von der Haspel der Drahtspule
abschrauben und die Spule einfiigen.
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Auch den Metallzapfen der Haspel in seinen Sitz einfiigen,
die Nutmutter (G1) wieder in ihre Stellung bringen und die
Kupplungsschraube (G2 Abb. 21) regulieren.

f) Das Zuglager des Getriebemotors (M1 Abb. 21) 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. 21) stecken und die Nutmutter ganz anschrauben.
Falls es sich um einen wassergekiihlten Brenner handelt, die
Auslass- und Ricklaufschlduche mit den Anschliissen (A5-A6
Abb. 19) verbinden.

Siehe 5.1.2, falls die Kuhlflussigkeitsschlauche des
Kabelbiindels angeschlossen sind, der Brenner aber nicht
wassergekdihlt ist.

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

11.0 MOGLICHE STORUNGEN

Die beim Schweillen auftretenden Stérungen konnen elektri-
scher oder mechanischer Natur oder auf eine unsachgemafe
Anwendung des Gerdts zurlickzufiihren sein. Die den
Schweillvorgang 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;

d) Kabelbiindel defekt;

e) Walzen abgeniitzt;

f) Brennerauslal geschmolzen
(Draht angeklebt);

g Eingriff Alarm auf Generator

h) Soft start aktiviert und
Minimalwert eingestellt.

Der draht wird vorgeschoben, [a) Erdungsklemme nicht in
aber der bogen Kontakt mit dem zu
ziindet nicht schweillenden Stiick;

b) Falsche Wahl und
Einstellung der Schweif3-
parameter;

) Positives Kabel (Kabelbiin-
del) nicht angeschlossen;

d) Stérungen am Generator
(an den Kundendienst der

Firma SELCO Wenden).

12.0 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 '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 GSM

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

et que les normes ci-contre ont été appliquées: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-5
EN 60974-10

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

Onara di Tombolo (PADOVA) Représentant légal Selco

SYMBOLOGIE

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

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

S~

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

Avant de commencer toute opération, assurez-vous d'a-
A voir bien lu et bien compris ce manuel. Napportez pas
de modifications et n'effectuez pas d'opérations de main-
tenance si elles ne sont pas indiquées dans ce manuel.
En cas de doute ou de probleme quant a l'utilisation de la machi-
ne, méme s'il n'est pas décrit ici, consultez du personnel qualifié.
Le producteur n'est pas responsable des dommages causés aux
personnes ou aux choses par une lecture inattentive ou une mise
en pratique 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 d'émanations gazeuses. Les
personnes qui portent un stimulateur cardiaque (pacemaker) ou
un appareil électronique doivent consulter le médecin avant d'ef-
fectuer des opérations de soudure a l'arc ou de coupe au plasma.
En cas de problémes, le constructeur ne répond pas des domma-
ges 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 bralures ou les blessures.

- Porter des vétements de protection afin de protéger la peau
con-tre les rayons de larc 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
(decoupage) 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 incandescents.

- 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, déli-
miter la zone de travail et s'assurer que les personnes qui y
accedent portent 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 collégue 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 maté-
riaux et objets inflammables ou combustibles.

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

- Ne pas effectuer d'opérations de soudage ou de découpage
sur des récipients ou des tubes fermés.

- Si ces récipients ou ces tubes ont été ouverts, vidés et soi-
gneusement nettoyés, l'opération de soudage (decoupage)
devra dans tous les cas étre effectuée avec beaucoup de pré-
cautions.

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

- Ne pas effectuer de soudures (decoupures) sur ou a proximi-
té 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 conte-

nues dans la norme harmonisée EN60974-10 a laquelle I'utilisa-

teur de cet appareil peut se référer.

- Installer et utiliser l'installation conformément aux indications
de ce manuel.

- Cet appareil ne doit étre utilisé que dans un but profession-
nel, dans un local industriel. Il faut savoir qu'il peut étre dif-
ficile d'assurer la compatibilité électromagnétique dans un
local non industriel.

1.4.1 Installation, utilisation et évaluation de la zone

- L'utilisateur, qui doit étre un expert du secteur, est responsable
en tant que tel de linstallation et de ['utilisation de l'appareil
selon les indications du constructeur.

Si des perturbations électromagnétiques sont relevées, cest ['uti-
lisateur 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, l'utilisateur devra évaluer les pro-
blemes 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 pace-
maker 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 d'interférence, il pourrait étre nécessaire de prendre des

précautions supplémentaires, telles que le filtrage de l'alimenta-

tion de secteur.

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

mentation.

CABLES DE SOUDAGE ET DE DECOUPAGE

Les cables doivent rester les plus courts possible, étre position-
nés a proximité 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
augmenteront le risque pour l'opérateur de subir une décharge
en touchant en méme temps ces composants métalliques et I'é-
lectrode.
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L'opérateur doit donc étre isolé de tous ces composants métal-
liques reliés a la masse. Respecter les normes nationales con-
cernant la branchement equipotentiel.

MISE A LA TERRE DE LA PIECE USINEE

Quand la piéce 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.

Il faut veiller a ce que la mise a la terre de la piece usinée n'aug-
mente pas le risque d'accident pour les utilisateurs ou de dom-
mages sur d'autres appareils électriques.

Respecter les normes nationales concernant la mise a la terre.

BLINDAGE

Le blindage sélectif d'autres cables et appareils présents a proxi-
mité de la zone peut réduire les problemes d'interférence. Le
blindage de toute l'installation de soudage (decoupage) peut étre
envisagé pour des applications spéciales.

1.5 Positionnement de I'appareil

Observer les normes suivantes:

- Acces facile aux commandes et aux connexions.

- Ne pas positionner l'appareil dans des locaux de petites
dimensions.

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

- Brancher l'installation dans un endroit sec, propre et avec une
aération appropriée.

- Mettre l'installation a I'abri de la pluie battante et ne pas l'ex-
poser 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'acces 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 a la pénétration
d'eau, quand les parties mobiles de l'appareil ne sont pas
encore en mouvement.

2.0 PRESENTATION DE LA MACHINE

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

- MMA;

- TIG;

- MIG/MAG.

On trouve sur le générateur:

- prise torche TIG (y")

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

- tableau a l'avant

- un tableau a larriére.

Les générateurs Genesis GSM (TLH) peuvent étre fournis avec
un groupe de refroidissement WU21 pour le refroidissement
par du liquide de la torche TIC.
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2.1 Panneau de commande frontal
2.1.1 Panneau de commande frontal FP142 (Sch. 1)
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Sch.1

* L1: Voyant présence tension diode verte.

Il s'allume quand linterrupteur d'allumage sur le panneau
arriere (Sch. 4) "I1" est sur "I'. Il indique que l'installation est
allumée et sous tension.

* L2: Voyant des dispositifs de protection d.e.l. jaune.
Signale l'intervention de dispositifs de protection tels que
relais thermique, surtension et soustension de secteur.

Avec "L2" allumé, le générateur reste branché au secteur mais
ne fournit pas de puissance en sortie. Sur la commande
RCO08, RC10/14 ou sur le micro-ordinateur, des informations
sur le type de protection activée apparaissent.

"L2" reste allumée jusqu'a ce que l'anomalie ait été éliminée ou,
en cas de surchauffe, jusqu'a ce que les températures internes
aient repris une valeur normale; dans ce cas, il faut laisser le
générateur allumé pour laisser le ventilateur en marche.

* L3: Voyant de sortie de tension (travail) d.e.l. rouge.
Indique la présence de tension en sortie.

* J1: Connecteur sériel.

Pour la mise a jour du SW des commandes a distance syner-
giques.

* J2: Connecteur des dispositifs de contrdle.

Pour le branchement de RC08-RC10/14-SW.

* J3: Connecteur a 7 broches.

Pour le branchement des commandes a distance RC16 et
RC12.

2.1.2 Panneau de commande frontal FP140 (Sch. 2)

o
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Sch.2

L'utilisation du tableau avant FP140 rend le générateur idéal
pour le soudage MMA et TIG.

Pour la description des composants: L1, L3, J3, voir le point
2.1.1 (Tableau des commandes avant FP142).
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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.

Codes alarme:

15 - Surtension.

16 - Sous-tension.

11 - Manque de liquide réfrigérant.

12 - Température excessive du module de puissance.

22 - Configuration de la carte 15.14.149 incorrecte ou com-
munication non stable.

10 - Absence de phases.

1 : Touche de sélection du procédé de soudure.

Elle permet de sélectionner le procédé de soudure.

La diode qui s'allume a c6té du symbole confirme la sélection.
Procédés:

- électrode ( (73);

- TIG MODALITE 2 TEMPS ( (&3,

- TIG MODALITE 4 TEMPS ( (Cé;

- TIG BILEVEL ( @) T

2 : Touche systeme de réglage du courant.

Pour sélectionner le systeme de réglage du courant de soudure:
- avec le panneau frontal "a l'intérieur"

- avec la commande  distance "a l'extérieur’ @

Il est alors possible de saisir la valeur maximum de courant
pouvant étre sélectionnée a l'aide de la commande a distan-
ce en agissant sur "E1".

3 : Touche de sélection LIFT/HF.

Permet le choix du type d’amorgage pour la soudure en TIG DC:
- TIG départ LIFT-ARC ( (&3);

- TIG départ & HAUTE FREQUENCE ( @&).

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

4 : Touche de sélection du type de courant pour la soudure TIG.
- Courant CONSTANT avec ou sans RAMPES

- Courant PULSE avec ou sans RAMPES

- Courant en FREQUENCE MOYENNE avec ou sans RAMPES
La diode qui s'allume a coté du symbole confirme la sélection.
La fonction FREQUENCE MOYENNE n'est pas activée en AC.
5 : Potentiometre.

Sélectionne le temps de POST-GAZ et varie de 0 a 25 secondes.
Afficheur D1.

Il affiche le courant de soudure ou la valeur du parametre de
soudure choisi avec "$5" sur le graphique "G1". Il sert a four-
nir des messages d'alarme et d'erreur ou a saisir les parame-
tres de réglage.

S5: Touche SET-UP/ Parametres.

Elle permet d'accéder aux réglages et aux valeurs des para-
metres de soudure.

Il suffit d'appuyer sur cette touche a l'allumage, quand la ver-
sion du logiciel apparait sur l'afficheur "D1", pour accéder aux
parameétres de réglage.

En appuyant sur cette touche apres la fin de la procédure d'al-
lumage de la soudeuse, l'opérateur peut sélectionner l'un
apres l'autre les parametres de soudure présentés sur le gra-
phique "G1" avec la valeur affichée par "D1" et pouvant étre
modifiée avec "E1".

Tu Temps de montée

I Courant de soudure

Ib Courant de base en soudure pulsée et fréquence
moyenne

Tp  Temps de pointe en soudure pulsée et fréquence
moyenne

Tb  Temps de base en soudure pulsée et fréquence
moyenne

ZZceleo

Td  Temps de descente
If Courant final
12 Second courant de soudure en BILEVEL

(2

Les diodes Tp et Tb s'allument en méme temps et la
valeur de la fréquence des pulsations apparait sur
l'afficheur "D1" quand la soudeuse fonctionne en
FREQUENCE MOYENNE.

* Parameétres de réglage
Il suffit d'appuyer sur "S5" apres l'allumage, quand la version
du logiciel apparait sur lafficheur "D1", pour accéder au
menu réglage (confirmé par un "0" au centre de lafficheur
"D1"). "E1" permet de modifier la ligne de réglage et "S5" de
confirmer la ligne voulue. "E1" permet d'en modifier la valeur
et "S5" de confirmer cette valeur et ainsi de suite.
0 Sortie du Setup
1 Introduction du pourcentage de 'l' initial sur 'I' de soudage
(2+200% préét. 50)
Temps de Pré-gaz (0-25s, préét. 0 s)
Pourcentage d'Arc-Force (MMA, 0+100% préét. 30%)
Pourcentage de Hot-Start (MMA, 0+100% préét. 80%)
Non utilisé
Valeur minimum du courant avec la commande a distance
(6-+-max, préét. 6)
7 Valeur maximum du courant avec la commande a distance
(6-+-max, préét. max)
8 Non utilisé
9 Restauration de tous les parametres
10 Sélection commande a distance 0= RC12 1=RC16
(préét. 1)
11 Sélection bilevel 2T ou 4T 0= B. 2T 1=B. 4T (préét. 1)
14 Mode de saisie de la Ibase du TIG pulsé
(0=en Ampere, 1=% sur la | de pointe)

-

Uk WN

Il suffit de saisir les lignes "9" et d'appuyer sur "S5"
pour mettre tous les parameétres de réglage sur les
valeurs saisies en usine.

Retourner a la ligne "0" et appuyer sur "S5" pour
quitter le menu réglage et mémoriser les valeurs
saisies.

-

Fonctionnement:
(t La machine mémorise le dernier état de soudage et

le représente lors du rallumage.

Positionner l'interrupteur d'allumage (I1) sur "l'; le voyant de

présence de tension (L1) (d.e.l. verte) sallumé et confirme

ainsi que l'installation est sous tension.

La visu (D1) visualise la version du logiciel de gestion du

tableau des commandes (par ex.3.9) pendant 3 secondes.

Quand les 3 secondes se sont écoulées, toutes les d.e.l. du

tableau s'allumént (pour controle) et la puissance de la machi-

ne (352) apparait sur l'unité d'affichage avec un intervalle de

650 millisecondes.

Les d.e.l. du tableau s'éteignent, a partir de ce moment et

pendant trois secondes, il est possible:

- d'entrer dans la modalité de SETUP en appuyant sur la

touche SETUP/parameétres.

- 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
parametres (0+14) (voir touche SETUP/parametres) appa-
raissent en séquence sur la visu; s'arréter sur le paramétre
concerné et appuyer sur la touche SETUP/parame-tres (6).

*

*

*

*

*
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Avec le parametre (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
parametre qui peut étre modifié au moyen du potentiome-
tre (ET).

* 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; dans le graphique la d.e.l. "I1"
(courant de soudage) restera allumée.

- Appuyer sur la touche SETUP/parametres (6); a chaque
pression, une des d.el. du graphique (7) sallumé (en
séquence, de gauche a droite) et la visu (D1) affiche la
valeur du parametre correspondant; s'arréter sur le parame-
tre concerné.

* E1: Encodeur de saisie du courant de soudure, des para-
metres de soudure et des valeurs de réglage.

Il permet de modifier la valeur du paramétre sélectionné avec

"6" sur le graphique "7" (méme durant la soudure) et qui est

affichée sur "D1". Il permet également de saisir la ligne de

réglage voulue et d'en modifier la valeur.

Il permet de régler avec continuité le courant de soudure

aussi bien en TIG qu'en MMA. (Ce courant ne change pas

durant la soudure quand les conditions d'alimentation et de
soudure ne dépassent pas les limites reportées dans les carac-
téristiques techniques).

En MMA, le courant moyen a la sortie peut étre plus élevé

que celui saisi a cause de la présence de HOT-START et

d'’ARC-FORCE.

2.1.3 Panneau de commande frontal FP143 (Sch. 3)
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Les générateurs GENESIS GSM peuvent étre équipés d"interfa-
ce robot", qui permet le branchement a un robot de soudage.
Ce dernier est équipé d'un connecteur spécial a 19 poles (J4)
qui présente les signaux d'interface sans interférer sur le fonc-
tionnement.

En revanche il n'est pas possible d'utiliser les commandes a di-
stance normales pour MMA et TIC.

Pour garantir le fonctionnement du générateur, la présence de
la commande RCO8 ou RC10/14 est indispensable.

Pour la description des composants L1, L2, L3, J1, ]2, voir le
point 2.1.1 (Tableau des commandes avant FP142).

J14: Connecteur spécial 19 poles "Interface robot"
Pour le branchement a un robot de soudage.
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2.2 Panneau de commande arriére (Sch. 4)

* 11: Interrupteur de mise en marche.
“O" éteint; “1” allumé.

* J6: Connecteur de I'alimentateur de fil WF104.
Equipe de contacts pour fibres optiques, pour le branche-
ment du faisceau de cables de commande pour l'alimentateur
de fil WF104.

* 1 : Raccord gaz, voir le chapitre 4.2 RACCORDEMENT DES
OUTILLAGES.

@ 5% 0 ]
(0]®)

FP139

Sch.4

2.2.1 Alimentateur de fil WF104 (Sch. 5)
L'alimentateur de fil WF104
constitue la partie mobile d'une
installation compléte de souda-
ge MIG/MAG pour Genesis
GSM. Il doit étre branché au
générateur au moyend'un fai-
sceau de cables qui peut étre
fourni  de différentes lon-
gueurs.

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 signal d'un encodeur placé
sur le moteur; il gere également toutes les informations qui pro-
viennent, a travers le faisceau de cables, du générateur. Sur
demande, le WF104 peut étre équipé du connecteur et de la
platine électrique pour l'emploi de torches PUSH-PULL.
Toujours sur demande, la fourniture peut comprendre 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°.

Sch. 5

2.2.2 Commande a distance a potentiometre RC16
pour le soudage MMA et TIG (Sch. 6)

Elle peut étre installée sur un géné-
rateur équipé d'un tableau avant
FP142 ou FP140.

Ce dispositif permet de varier, a
distance, la quantité de courant
nécessaire, sans interrompre le
procédé de soudage ou abandon-
ner la zone de travail.

Des cables de 5, 10 et 20 m de longueur sont disponibles.

Sch. 6
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2.2.3 Commande a distance a pédale RC12 pour le Dimensions et masses

soudage MMA et TIG (Sch. 7)

Chariot Dimensions en mm Mase
Elle peut étre in;tallée Stl;]r un géné- type A B C D Kg
rateur équipé d'un tableau avant
FP140 ou FP142. G123 930 1000 610 1400 29
Une fois que le générateur est com- : 2
muté sur le mode "COMMANDE lns.tal- Chariot | Généra- wu21 - WF104 Tot.
EXTERNE", le courant de sortie peut latjor [l _zer tiis Kg
étre varié d'une valeur minimum a G. 282 29 34 16 L 98
une valeur maximum (réglable a par- Sch.7 g §g§ ;3 i; 12 13 19086
tir du SETUP avec FP140 et avec la .

commande a distance avec FP142), en variant l'angle entre le
plan d'appui du pied et la base de la pédale.
Le bouton torche est disponible sur la commande a pédale.

Dans la version TLH, D=A et il faut déduire le poids du
WEF104 qui n'est pas prévu du poids total.

2.2.4 Commande a distance RC07 pour le soudage
MIG/MAG (Sch. 8)

Elle peut étre installée sur I'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. Le bouton supérieur
varie la vitesse du fil de la valeur mini-
mum "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 trés long.

La valeur réelle sélectionnée est visualisée sur la commande a
distance choisie (RC08, RC10/14 ou écran du micro-ordinateur).

Sch. 8

2.3 Caractéristiques techniques 3.0 TRANSPORT - DECHARGEMENT

Ne pas sousestimer le poids de l'installation, (voir

Données avec une température ambiante de 40°

A

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503 DA .
GSM GSM GSM A caractéristiques technlques)

Tension
dalimentation Ne pas faire transiter ou stationner la charge su-
(50/60Hz) 3x400V *£15% | 3x400V +15% | 3x400V_+15% (t spendue audessus de personnes ou de choses.
Puissance maxi-
mum absorbée 10.1TkW 13.7kW 22.9kw
Courant maxi- Ne pas laisser tomber ou poser de maniére brusque
mum absorbé 21A 27.5A 42.9A (t l'installation ou l'unité.
Fusibles retardés
500V 20A 30A 40A I I ball - équiné d'
Rendement 0.87 0.87 0.87 i En ever l'emballage. Le. générateur est’ équipé d'une
Facteur de courroie allongeable qui permet de le déplacer en ban-
puissance 0.69 0.72 0.77 ¥ douliere ou a la main.
Courant de
soudage
MMA/TIG (x=60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A 4.0 INSTALLATION

(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MIG (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A . . , .

(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A Choisir un emplacement adéquat en suivant les
Gamme de indications du chapitre "1.0 AVERTISSEMENT".
réglage
DC MMA 6A/20V-280A/31.2V | 6A/20V-350A/34V | 6A/20V-500A/40V
DC TIG 6A/T0V-280A/21.2V | 6A/T0V-350A/24V | 6A/10V-500A/30V . . .. L " .
DC MIG 15A/15V.280A/28V | 15A715V:3504/31.5V | 15A/15\-5004/39V i Ne jamais posmon'ner.le .generateflr. et l'installation sur
Tension 2 vide 81V 81V 79V b un plan ayant une inclinaison supérieurede 10° au plan
Degré de W horizontal. Protéger l'installation contre la pluie bat-
protection 1P23S 1P23S 1P23S tante et contre le soleil.
Classe d'isolation H H H
Normes de EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
construction EN60974-3 EN60974-3 EN60974-3 Ne pas utiliser le générateur pour dégeler des

EN600974-10 | EN600974-10 | EN600974-10 tuyaux.
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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:

Générateur G. 282 GSM | G. 352 GSM [G. 503 GSM
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

5.0 ASSEMBLAGE DE L'INSTALLATION

AVERTISSEMENT

* 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 prélévements de tension.

S'assurer que la mise a la terre est bien presente dans

l'installation utilisée et contréler la ou les prises de

courant.

Monter exclusivement des fiches homologuées conformes

aux normes de sécurité.

*

*

4.2 Raccordement des outillages

Débrancher la fiche d'alimentation du générateur
de la prise du secteur avant de procéder aux rac-
cordements.

Se conformer aux normes de sécurité reportées
A dans le chapitre "1.0 AVERTISSEMENT".

i Raccorder les outillages avec soin afin d'éviter toute
perte de puissance.
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5.0.1 Montage du chariot mobile
Pour le montage du chariot porte-générateur GT23, voir le cha-
pitre VUES DES PIECES DETACHEES.

5 0.2 Assemblage du WU21 et du générateur (Sch. 9)
* Poser WU21 sur GT23 et le fixer avec les 4 vis correspon-
dantes.

* Enlever le panneau latéral gauche du générateur

* Enlever le bouchon en plastique au fond, a coté de la paroi
arriere.

* Poser le générateur sur le groupe en faisant passer le cable de
ce dernier par le trou.

* Fixer le génerateur au group de refroidissement avec les 4 vis
correspondantes.

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. 10

m Le raccordement décrit ci-dessus donne comme résul-
tat un soudage avec polarité inverse . Pour obtenir un

W soudage avec polarité directe, intervertir le branche-
ment.




5.1.2 Raccordement pour le soudage TIG

Lire attentivement le cha-
pitre 4.2.

1) Brancher le connecteur
(Sch. 11) de la pince de
masse a la prise positive
(+) du générateur.

2) Brancher le raccord de
la torche TIG a la prise
de la torche ( &= ) du
générateur.

Si l'on effectue des sou-
dures TIG avec une tor-
che équipée de refroidis-
sement par liquide, exé-
cuter les raccordements
suivants:

Référence: Sch. 12
* Effectuer le raccorde-
ment de Fig. 12.

Référence: Sch. 13

Relier les tubes de la torche

de la facon suivante:

* refoulement torche,
généralement bleu (eau
froide) au raccord rapide
représenté par le symbo-
le ( )

* retour torche, générale-
ment rouge (eau chaude)
au raccord rapide repré-
senté par le symbole

(£9)

Si l'on effectue des sou-
dures TIG avec une tor-
che NON refroidie par le
liquide, il est conseillé de
fermer le circuit réfrigé-
rant et d'effectuer les rac-
cordements des Sch. 14.

3) Brancher le raccord du
tuyau de gaz (Sch. 15) au
raccord du gaz
( ) sur le tableau
arriere du générate.
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Raccordement pour le soudage MIG - MAG

Si I'on utilise le WF104 , effec-
tuer les raccordements sui-
vants:

Référence: Sch. 14
* Effectuer le raccordement de
Sch. 14.

Référence: Sch. 16A / 16B
Raccorder les tuyaux du fai-
sceau des cdbles comme cela
est décrit ci-dessous:

Au WU21 (tableau arriére)

Sch. 16A:

- Raccorder le tuyau de refou-
lement du liquide (de
couleur bleue) au raccord
(€)).

- Raccorder le tuyau de retour
du liquide (de couleur
rouge) au raccord ( '@ ).

Au WF104 (tableau arriére)

Sch. 16B:

- Raccorder le tuyau de refou-
lement du liquide (de

Sch. 16A

w
(:

Sch. 16B

couleur bleue) au raccord (@ ).
- Raccorder le tu%au de retour du liquide (de couleur rouge)

au raccord ( ).

Référence: Sch. 17

Au WF104 (tableau arriére):

- Raccorder le tuyau de
refoulement du liquide de
la torche MIG/MAG au rac-
cord (@ ).

- Raccorder le tuyau de
retour du liquide de la tor-
che MIG/MAG au raccord
(£,

Sch. 17
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6.0 DEFAUTS ET CAUSES

6.1 Possibles defauts de soudure en MMA et TIG

Défauts

Causes

Oxydations

1 Gaz insutfisant
2) Manque de protection a l'envers

Ill(,iubi()llb de Lullgbléfle

HrAfftitage mcorrect detéfectrode

2) Electrode trop petite

3) Défaut d'opération (contact de la
pointe avec la piece)

Porosite

1) Salete sur les bords

2) Saleté sur le matériau d'apport
3) Vitesse d'avance élevée

4) Intensité de courant trop basse

Criques a chaud

Hrvatériaud'apport imadéquat
2) Apport thermique élevé
3) Matériaux sales

6.2 Possibles defauts de soudure en MIG et MAG

Défauts

Causes

Porosite

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

Criques a chaud

Joints tres assujettis.

Soudage avec apport thermique treg
élevé.

4) Matériau d'apport impur.

5) Matériau de base avec des teneurs

en carbone, soufre et autres impu-

retés élevées.

)
3)
Ty Pieces safes.
2)
3)

Penetration nsuitfisante

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)
T
2)

Entailles lTatérales

Vitesse de soudage excessive.
Tension de soudage trop élevée.

Ruptures

Mauvaise qualité des pieces a souder,

Jets excessiis

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

3) Capuchon sale.

4) Torche trop inclinée.

3)
4)
T
2)
T) Type de fil inadequat.
2)
T
2)

Défauts de profit

Ty Sortie excessive du fit (sur fa torche)]
2) Courant trop bas.
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6.3 Possibles problemes electriques

Anomalie

Causes

La machine ne s'allume pas.

1) Vérifier la présence de tension
de secteur.

parameétres de soudage corrects

Le générateur ne fournit pas les

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

2) Bouton de la torche défectueux.

3) Branchement de masse incor-
rect.

En soudage MIG, le fil n'avance
pas.

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

Annulation de la puissance en sor-
tie indiquée: par le voyant des dis-
positifs de protection L2 ( @ )

tableaux avant et par laffichage
d'un message d'erreur .

(d.e.l. jaune) qui sallume sur les

1) Problemes provenant du WU21.

2) Surchauffes du générateur.

3) Tension en entrée hors des limi-
tes.

4) Courant demandé en sortie ex-
cessif.

5) 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.

7.0 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-
A tuer une intervention quelconque!

Contrdles périodiques du générateur:

i . Bien les nettoyer a l'intérieur avec de l'air com-
4 primé a basse pression et un pinceau a poils
souples.
* Contrdler les branchements électriques et tous

les cables de branchement.

> >

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

Procéder comme suit pour entretenir ou rempla-
cer les composants de la torche TIG, de la pince
porte-électrode et/ou des cables de masse:

* Couper le courant de linstallation avant d'effectuer une

intervention quelconque.

* Controler 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.




8.0 ENTRETIEN

Effectuer l'entretien courant de l'installation selon les indications
du constructeur.

Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement
étre effectuée par du personnel qualifié.

Toutes les portes d'acces et de service et les couvercles doivent
étre fermés et bien fixes quand l'appareil est en marche.
L'installation ne doit subir aucun type de modification.

Eviter 'accumulation de poussiére métallique a proximité et sur
les ailettes d'aération.

Couper l'alimentation électrique de l'installation
A avant toute intervention!

I Contrdles périodiques sur le générateur:

. Effectuer le nettoyage interne avec de l'air com-

L4 primé a basse pression et des pinceaux souples.

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

Pour la maintenance ou le remplacement des
composants des torches, de la pince porte-élec-
trode et/ou des cables de masse:

* Controler la température des composants et s'assurer
qu'ils ne sont pas trop chauds.

* Toujours porter des gants conformes aux prescriptions des
normes.

* Utiliser des clefs et des outils adéquats.

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

9.0 PRECAUTIONS GENERALES WF104

Les unités mobiles SELCO ne sont alimentées qu'en basse ten-
sion 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 contrdler d'avoir coupé le courant du
A générateur avant d'effectuer un opération ou une

réparation quelconque et de remplacer une piéce.

9.1 Panneau de commande frontal

138

welld

seles

Sch. 18
* .
T:

Permet d'évacuer l'air contenu dans les tuyaux du circuit

du gaz.

ZZceleo

*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).

@ &

— A6

Sch. 19

* 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 I'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 I'aluminium.

* J1: Connecteur des commandes a distance.

9.2 Panneau de commande arriére

® ®
n oOo
ap
00
B — ooooo

<
A4 @
&
A3 3 @ .
Sch. 20

*

Prise D2: le cable de puissance du faisceau de cables/ tuyaux
provenant du générateur doit étre branché a cette prise.
Connecteur J3: le connecteur a 5+2 poéles du faisceau de
cables/ tuyaux provenant du générateur doit étre branché a
ce connecteur.

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

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

* A1: Raccord gaz.

*

*

*
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9.3 Caractéristiques techniques

WF104

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

Diameétre fils traitables

Vitesse déroulement fil 1-22 m/min.
Puissance motoréducteur 120W
Touche de déroulement fil oui
Touche évacuation gaz oui
Commande a distance en option
Prise pour torche Push-Pull en option
Rouleaux en acier oui
Rouleaux en téflon oui
Degré de protection 1P23S
Classe d'isolation H
Poids 18 Kg.

Dimensions (Ixdxh) 435x220x600 mm

Données avec une température ambiante de 40°C

10.0 INSTALLATION

Sch. 21 Détail du chariot mobile

a) Brancher le faisceau de cables/ tuyaux a la prise D2 /J3 (Sch.
20) 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 arriére (Sch. 20) de 1/4 de
pouce.

) 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 a utiliser.

e) Dévisser la frette (G1 Sch. 21) du dévidoir porte-bobine et
placer la bobine.
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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. 21)

f) Débloquer le support de traction du motoréducteur (M1
Sch. 21) 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. 21) en en vissant entiérement la frette. Si la torche
est refroidie a l'eau, relier les tuyaux de refoulement et de
retour aux raccords (A5-A6 Sch. 19).

Se référer au paragraphe 5.1.2 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.

11.0 INCONVENIENTS POSSIBLES

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

12.0 KIT D'ACCESSOIRES

COMPOSITION CODE
Kit d'accesoires pour tire-fil 4 rouleaux 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 73.10.029

Rouleau téflon 120W 1.2-1.6
Douille passe-fil téflon 120W
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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.

Lo expuesto tiene una importancia fundamental y por tanto es necesario para que puedan funcionar las garantias. Si el ope-
rador no se atiende a lo descrito, el constructor declina cualquier tipo de responsabilidad.

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 GSM

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

que se han aplicado las normas: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-5
EN 60974-10

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

Onara di Tombolo (PADOVA) Representante legal de Selco

SIMBOLOS

A Peligros inminentes que causan lesiones graves y comportamientos peligrosos que podrian causar lesiones gra-
ves.

% Comportamientos que podrian causar lesiones no graves, o danos a las cosas.
S~

(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 electrénicos 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.

- Pongase 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 Proteccion 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 Proteccién 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 ventilaciéon 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 circulacion de aire.

- No suelde (corte) en lugares en donde se efectien 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.

ZZ seles

- En el caso de que los tubos o recipientes en cuestién 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 s6lo para fines profesio-
nales en un local industrial. Considérese que pueden existir
dificultades potenciales para asegurar la compatibilidad elec-
tro-magnética en un local que no sea industrial.

1.4.1 Instalacién, 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 situacién 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 acsticos.

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.

Ademads, 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 metélicos
de la instalacion de soldadura (corte) y aquéllos que se encuen-
tran cerca tienen que estar conectados a tierra.

Sin embargo, el riesgo de descarga eléctrica aumentard si el
operador toca simultdneamente los componentes metdlicos
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 esta 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 podrfa
reducir las emisiones.
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Es necesario tener cuidado en que la puesta a tierra de la pieza
en elaboracién no aumente el riesgo de accidente de los ope-
radores, o dafne 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.

- Colocar el equipo en un lugar seco, limpio y con ventilacién
apropiada.

- Proteja la instalacién de la lluvia y del sol.

1.6 Grado de proteccion IP

Grado de proteccion de la envoltura en conformidad con EN

60529:

1P23S

- Envoltura protegida contra el acceso a partes peligrosas con
un dedo y contra cuerpos solidos extrafios de didmetro
mayor/igual a 12.5 mm.

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

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

2.0 PRESENTACION DE LA MAQUINA

GENESIS GSM son generadores sinérgicos multifunciéon capaces
de efectuar perfectamente los siguientes tipos de soldaduras:

- MMA;

- TIG;

- MIG/MAG.

El generador cuenta con:

- toma para antorcha TIG ( &= )

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

- tablero delantero,

- tablero de mandos trasero.

Los Cenesis GSM (TLH) se pueden equipar con grupo de refrigera-
cién WU21 para la refrigeracion con liquido de la antorcha TIC.

54

2.1 Cuadro de mandos frontal
2.1.1 Cuadro de mandos frontal FP142 (Fig. 1)
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Fig.1

* L1 : indicador luminoso de llegada tension led verde.

Se enciende con el interruptor de encendido en el cuadro tra-
sero (Fig. 4) "I1" en posicion "I". Indica que la instalacion esta
encendida y bajo tension.

* 12 : Luz testigo de los dispositivos de proteccion led amarillo.

Indica que estan habilitados los dispositivos de proteccion,
como por ejemplo: proteccién térmica, sobre tensién y bajo
voltaje de red.
Con la luz testigo "L2" encendida el generador permanece
conectado a la red pero no suministra potencia de salida. En
el mando RC08, RC10/14, o en el PC aparecen informacio-
nes sobre el tipo de proteccién que se ha accionado. "L2"
queda encendido hasta que la irregularidad se elimine o, si se
trata de sobretemperatura, hasta que las temperaturas inte-
riores desciendan dentro de los limites normales; en dicho
caso es necesario dejar encendido el generador para aprove-
char el ventilador que est funcionando.

* 13 : Luz testigo de salida de tensi6n (funcionamiento) led rojo.
Indica la presencia de la tensién de salida.

* J1 : Conector serial.

Sirve para actualizar el SW de los controles remotos sinérgicos.

* J2 : Conector de los dispositivos de control.

Sirve para conectar RC08-RC10/14-SW.

* J3 : Conector militar de 7 contactos.

Para la conexién de los mandos a distancia RC16 y RC12.

2.1.2 Cuadro de mandos frontal FP140 (Fig. 2)

L2 11

13 L3

Fig.2

El empleo del tablero delantero FP140 hace que el generador
sea ideal para las soldaduras MMA y TIG.

Para la descripcion de los detalles L1, L3 y J3, véase el punto
2.1.1 (Tablero de mandos delantero FP142).




* L2: indicador luminoso dispositivo de proteccién led amarillo.
Indica que se activé el dispositivo de proteccion térmica o la
proteccién 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.

Cadigos alarma:

15 - Sobretension.

16 - Bajo voltaje.

11 - Falta de liquido refrigerante.

12 - Sobretemperatura del médulo de potencia.

22 - Configuracion equivocada de la tarjeta 15.14.149,
o comunicacion inestable.

10 - Faltan fases

* 1 : Boton de seleccion del procedimiento de soldadura.
Permite seleccionar el procedimiento de soldadura.

El encendido del led junto al simbolo confirma la seleccién.
Procedimientos:

- electrodo (3 );

- TIG MODALIDAD 2 TIEMPOS ((&%);

- TIG MODALIDAD 4 TIEMPOS (@% );

- TIG BILEVEL ( GI®)

* 2 : Boton sistema de regulacion corriente.

Selecciona el sistema de regulacion de la corriente de soldadura:
- desde cuadro frontal "en interior" (D

- desde mando a distancia "en exterior’ @&

En dicho caso con "E1" es posible configurar el valor maximo
de corriente seleccionable por medio del mando a distancia.

* 3 : Tecla de seleccién LIFT/HF.

Permite la eleccién del tipo de cebador por la soldadura TIG DC:
- TIG arranque LIFT-ARC ((33);

- TIG arranque en ALTA FRECUENCIA (&S ).

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

* 4 : Botén seleccion tipo de corriente para soldadura TIG.

- Corriente CONSTANTE con o sin TIEMPO DE
INCREMENTO/DECREMENTO DE LA CORRIENTE
- Corriente PULSATORIA con o sin TIEMPO DE
INCREMENTO/ DECREMENTO DE LA CORRIENTE
- Corriente MEDIA FRECUENCIA con o sin TIEMPO
DE INCREMENTO/ DECREMENTO DE LA CORRIENTE
El encendido del led junto al simbolo confirma la seleccién.
La funcién MEDIA FRECUENCIA no esta habilitada en AC.

* 5: Potenciémetro.

Selecciona el tiempo de POST GAS y varfa de 0 a 25 segundos.

Display D1.

Visualiza la corriente de soldadura o el valor del parametro de

soldadura seleccionado con "S5" en el gréfico "G1". Se lo uti-

liza para senalar mensajes de alarmay errores y para configu-
rar los pardmetros de set-up.

* S§5: Boton SET-UP/parametros.

Permite el acceso al SET-UP y a los valores de los parametros
de soldadura.

Si se lo oprime en el momento del encendido, mientras apa-
rece en "D1" version del software, permite el acceso a los
parametros de set-up.

Si se lo oprime después del final del procedimiento de encen-
dido de la soldadora, selecciona en secuencia los parametros
de soldadura presentados en el grafico "G1" con valor mostra-
do por "D1"y modificable con "ET1".

*

Tu Tiempo de incremento
I Corriente de soldadura
Ib Corriente de base en soldadura pulsada

y media frecuencia
Tp  Tiempo de pico en soldadura pulsada
y media frecuencia

ZZceleo

Tb  Tiempo de base en soldadura pulsada
y media frecuencia
Td  Tiempo de decremento
If Corriente final
12 Segunda corriente de soldadura en BILEVEL

Cuando esta en funcionamiento MEDIA FRECUEN-

(t CIA, los leds Tp y Thb se encienden contemporanea-
mente y en el display "D1" aparece el valor de la fre-
cuencia de las pulsaciones.

* Parametros de set-up.
Al oprimir "S5" después del encendido, mientras aparece en
"D1" la versién del software se accede al mend de set-up
(confirmado por un "0" central en el display "D1"). Con "E1" se
varfa la linea de set-up, con "S5" se confirma la linea desea-
da, con "E1" se varfa su valor, con "S5" se confirma el valor, y
asi sucesivamente.
0 Salida del setup
1 Fijacion del porcentaje de
(2+-200%, predef. 50).
Tiempo de Pre-gas (0-25 seg, predef. 0 seg).
Porcentaje de Arc-Force (MMA 0-+100%, predef. 30%)
Porcentaje de Hot-Start (MMA 0-+100%, predef. 80%)
No usado
Valor minimo de la corriente con el control remoto
(6--max., predef. 6)
7 Valor maximo de la corriente con el control remoto
(6--méx., predef. max.)
8 No usado
9 Puesta a cero de todos los pardmetros
10 Fijacién mando a distancia 0= RC12
(predef. 1)
11 Fijacién bilevel 2T o 4T 0= B. 2T 1=B. 4T (predef. 1)
14 Modo de configuracién de la Ibase del TIG pulsado
(0=en Amperio, 1=% en la | de pico)

-

inicial en la "l" de soldadura

DUk WN

1=RC16

Si se configuran las lineas "9" y se oprime "S5" se
colocan todos los parametros de set-up en los valo-
res configurados en fabrica.

Para salir del set-up y memorizar los valores confi-
(t gurados, retorne a la linea "0" y oprima "S5".

Funcionamiento:

La maquina memoriza el tltimo estado de soldadu-
(t ray lo representa en el momento del encendido.

*

Coloque el interruptor de encendido (I1) 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 visualizador (D1) visualiza la version del software de gestion

del tablero de mandos (por €j. 3.9) por tres segundos.

Pasados tres segundos todos los leds del tablero se encienden

(para control) y en el display aparece la potencia de la maqui-

na (352) con un intervalo de 650 milisegundos.

* Una vez que se apagan los leds del tablero y desde este

momento, por tres segundos, es posible:

- entrar en la modalidad SETUP apretando la tecla
SETUP/parametros .

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

*
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* 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
secuencia los nlmeros correspondientes a los pardmetros
(0+14), (véase tecla SETUP/pardmetros); deténgase en el
pardametro interesado y apriete la tecla SETUP/parametros
(6). Con el parametro (9) del SETUP se eliminan todas las
modificaciones realizadas en SETUP y se vuelve a los valo-
res estandares fijados por SELCO.

- El ndmero en el visualizador (D1) es sustituido con el valor
del pardametro que puede modificarse con el potenciémetro
(ET).

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; en el grafico quedar encendido
el led "I1" (corriente de soldadura).

- Apriete la tecla SETUP/parametros (6); cada vez que la
apriete se ilumina en secuencia horaria uno de los leds del
grafico (7) y en el visualizador (D1) aparece el valor del
parametro correspondiente; deténgase en el parametro
deseado.

* E1 : Encoder de configuracién corriente de soldadura,
parametros de soldadura y valores de set-up.

Permite cambiar el valor mostrado en "D1" del parametro
seleccionado con "6" en el grafico "7" (también durante la sol-
dadura).

Permite configurar la linea de set-up deseada y variar su valor.
Permite regular con continuidad la corriente de soldadura
tanto en TIG como en MMA. (dicha corriente queda invaria-
da durante la soldadura cuando las condiciones de alimenta-
cién y de soldadura varfan dentro de los rangos declarados en
las caracteristicas técnicas).

En MMA la presencia de HOT-START y ARC-FORCE hace
que la corriente media en salida pueda ser mas alta que
aquella configurada.

*

2.1.3 Cuadro de mandos frontal FP143 (Fig. 3)

s

ofole] [=|

14 2
Fig.3

Los generadores GENESIS GSM pueden estar equipados con una
"interfaz robot" que permite conectar un robot de soldadura.
Este dltimo esta equipado con un conector especial de 19 polos
(J4) que presenta las senales de interfaz, manteniendo la fun-
cionalidad inalterada.

En cambio, no es posible utilizar los controles remotos norma-
les para MMA y TIG.

Para que se garantice el funcionamiento del generador, es indi-
spensable la presencia del mando RC08 o RC10/14.

Para la descripcion de los detalles L1, L2, L3, J1, J2; véase
2.1.1 (Tablero de mandos delantero FP142).
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J4 : Conector especial de 19 polos "interfaz robot".
Sirve para conectar un robot de soldadura.

2.2 Cuadro de mandos trasero (Fig. 4)

* 11: Interruptor de encendido
“O" apagado; “1” encendido.

* J6 : Conector del alimentador de alambre WF104.
Est equipado con contactos para fibras épticas, para la cone-
xi6n del mazo de cables de mando para el alimentador de
alambre WF104.

* Conexién gas, véase 6.2 CONEXION DE LOS EQUIPAMIENTOS.

1 J6 I1
I ‘\J
© 0 Q
ooooo 1
& D
o (

O

FP139

Fig.4

2.2.1 Alimentador de alambre WF104 (Fig. 5)

El alimentador de alambre WF104 es la parte movil de un equi-
po 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 alambre.
El microprocesador controla la
velocidad del alambre utilizan-
do la senal de un encéder colo- Fig. 5
cado en el motor; ademas,

gestiona todas las informaciones que llegan del generador a tra-
vés 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 gufa 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 rotacién a 360°.

2.2.2 Control remoto de potenciometro RC16 para
soldadura MMA y TIG (Fig. 6)

Puede instalarse en generadores equipados con tablero delan-
tero FP142 o FP140.

Este dispositivo permite variar a dis-
tancia la cantidad de corriente que
se necesita, sin interrumpir la solda-
dura, o abandonar la zona de tra-
bajo.

Hay disponibles cables de cone- Fig. 6
xi6n de 5, 10 y 20 metros.




2.2.3 Control remoto de pedal RC12 para soldadura
MMA y TIG (Fig. 7)

Puede instalarse en generadores
equipados con tablero delantero
FP140 o FP142.

Una vez conmutado el generador
en la modalidad "CONTROL EXTE-
RIOR", la corriente de salida se
modifica desde un valor minimo a
uno maximo (puede fijarse desde

SETUP con FP140 y desde el control
remoto con FP142) variando el
angulo entre el plano de apoyo del pie y la base del pedal.

En el pedal de mando también esta el botén de la antorcha.

Fig. 7

2.2.4 Control remoto RC07 para soldadura MIG/MAG

(Fig. 8)

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. El botén
superior varia la velocidad del

alambre desde "1" hasta "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 fijado se visualiza en el control remoto escogido
(RCO8, RC10/14, o en la pantalla del ordenador personal).

2.3 Caracteristicas técnicas

Fig. 8
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Dimensiones y pesos

Tipo de Dimensiones in mm Peso
carro A B C D Kg
GT23 930 1000 610 1400 29
Equipo | Carro | Gene- | WU21 | WF104 Tot.

rador |con liquido Kg

G. 282 29 34 16 19 98

G. 352 29 34 16 19 98

G. 503 29 42 16 19 106

En la version TLH, D=A'y del peso total hay que substraer el
peso del WF104 que no esta montado.

3.0 TRANSPORTE - DESCARGA

g No subestime el peso del equipo, (véanse caracteri-

sticas técnicas).
-

No haga transitar ni detenga la carga suspendida arri-
ba de personas o cosas.

No deje caer ni apoye con fuerza el equipo, o la uni-
@ Gaa.
i Una vez quitado el embalaje, el generador esta dotado

de una cintura alargable que permite el manejo sea a
@& mano que en el hombro.

4.0 INSTALACION

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
GSM GSM GSM
Tensiéon 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
MMA/TIG (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MIG (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
Gama de antorcha
DC MMA 6A/20V-280A4/31.2V | 6A/20V-350A/34V | 6A/20V-500A/40V
DC TIG 6A/TOV-280A/21.2V | 6A/TOV-350A4/24V | 6A/10V-500A/30V
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 154/15V-3504/31.5V | 15A/15V-500A/39V
Tensién 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 EN60974-3 EN60974-3 EN60974-3
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10

Datos con temperatura ambiente a 40°C

Elija el local adecuado, siguiendo las indicaciones
de la seccién "1.0 ADVERTENCIA'".

A

i Nunca coloque el generador y el equipo sobre un
plano que tenga una inclinacién mayor de 10° con

W respecto al plano horizontal. Proteja el equipo de los
aguaceros y del sol.

; No utilice el generador para descongelar tubos.
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4.1 Conexion eléctrica a la red

La instalacion esta equipada con una Gnica conexién 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:

5.0 ENSAMBLAJE DEL EQUIPO

5.0.1 Montaje del carro mévil

Para montar el carro portagenerador GT23, véase TABLAS DES
REPUESTOS.

5.0.2 Ensamblaje WU21 y generador (Fig. 9)

Generador G. 282 GSM | G. 352 GSM |G. 503 GSM
Tensién nominal 400 V3~

Rango de tensién 340V +460V (400V +15% -15%)
Fusibles retardados 20A 30A 40A
Cable de aimentadén| 4x6mm?2 4x6mm?2 4x6mm?2

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
efectda la instalacion.

* 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 sé6lo enchufes homologados de acuerdo con las
normativas de seguridad.

4.2 Conexion de los equipamientos

Antes de proceder con las conexiones, desconec-
te el enchufe de alimentacion del generador de la

toma de corriente.

Aténgase a las normas de seguridad indicadas en
A la seccién "1.0 ADVERTENCIA".

Conecte cuidadosamente los equipamientos para evi-

% tar pérdidas de potencia.
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* Apoye WU21 sobre GT23 y fijelo con los 4 tornillos respectivos.

* Quite el panel lateral izquierdo del generador

* Quite el tapén de plastico situado en el fondo, cerca del
posterior.

* Apoye el generador sobre el grupo pasando los cables de éste
Gltimo por el agujero.

* Fije el generador al grupo WU21 con los 4 tornillos respectivos.

5.1 CONEXION DE LA UNIDAD

5.1.1 Conexion 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. 10

i La conexion arriba descripta da como resultado una
h soldadura con polaridad inversa. Para obtener una sol-
W dadura 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.18) de la pinza de
masa a la toma positiva
(+) del generador.

2)Conecte la unién de la
antorcha TIG a la toma
de la antorcha ( ,‘- ) del
generador.

En el caso de que se efec-
tuasen soldaduras TIG
con antorcha con  refri-
geracion por liquido,
efectiie las siguientes
conexiones:

Referencia Fig. 12
* Efectuar la conexion de
la Fig. 12.

Referencia Fig. 13

Conecte los tubos de la antorcha de la siguiente mane-

ra:

* alimentaciéon antorcha,
generalmente azul (agua
fria) en la unién rapida
marcada con el simbolo
( )

* reg@o antorcha, ge-
neralmente rojo (agua
caliente, ) en la unién
rapida marcada con el

simbolo (.@)

Si efectiia soldaduras TIG
con antorcha NO refrige-
rada por liquido, se acon-
seja cerrar el circuito
refrigerante y efectuar las
conexiones de las Figs.
14:

3)Conecte la unién del
tubo del gas (Fig. 15)ala
unién del gas ( ) en
el tablero trasero del
generador.

Fig. 12
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Conexion para la soldadura MIG - MAG
Si se utiliza WF104 , efectie
las siguientes conexiones:

Referencia Fig. 14
* Efectuar la conexion de la Fig 14.

Referencia Fig. 16A / 16B

* Conecte los tubos del mazo
de cables como descripto a
continuacién:

A WU21 (tablero trasero) fig.

16A:

- Conecte el tubo de alimen-
tacién del liquido (marcado
con azul) a la unién ).

- Conecte el tubo de retorno
(marcado_con rojo) a la
union ).

Fig. 16A

A WF104 (tablero trasero) fig.

16B:

- Conecte el tubo de alimen-
tacién del liquido (marcado
con azul) a la unién ).

- Conecte el tubo de retorno
(marcadg_con rojo) a la Fig. 16B
unioén ( ).

Referencia Fig. 17

A WF104 (tablero delantero):

- Conecte el tubo de alimen-
tacion del liquido de la
antorcha_MIG/MAG a la
union ( ).

- Conecte el tubo de retorno
del liquido de la antorcha
MIG/MAG a la unién

(D).

Fig. 17
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6.0 PROBLEMAS - CAUSAS

6.1 Posibles defectos de soldadura en MMA y TIG

6.3 Posibles incovenientes eléctricos

Defecto Causa

Defecto Causa

La maquina no se enciende 1) Controle que haya tensién en la

red de alimentacién.

Oxidaciones 1) Gas insuficiente.
2) Falta de proteccién en el reverso

de la soldadura.

1) El electrodo estd afilado incorrecH
tamente.

2) El electrodo es demasiado pequerio

3) Defecto operativo (contacto de Id
punta con la pieza).

Inclusiones de volframio

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.

Porosidades 1) Suciedad en los bordes.

2) Suciedad en el material de apor-
tacion.
Velocidad de avance elevada.

El alambre no avanza durante la |1) Controle que el mazo de cables
soldadura MIG. estd conectado correctamente
(s6lo de potencia).

Grietas en caliente Material de aportacién inadecuado.
Cordén térmico de soldadura ele

vado.

3)
4) Intensidad de corriente muy baja.
1)
2)

3) Materiales sucios.

6.2 Posibles defectos de soldadura en MIG y MAG

Anulacién de la potencia de salida, |1) Inconvenientes en WU21.

indicada porque se enciende la luz |2) El generador se sobrecalenté.

testigo de los dispositivos de pro- [3) La tensién de entrada est fuera

teccion L2 (D) (led amarillo) en | de los limites.

los tableros delanteros y porque |4) La corriente de salida requerida

aparece un mensaje de error . es excesiva.

5) 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.

Grietas 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 deméds 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.

Movimiento bruscos de la antorcha,|
Inductancia no ideal en
Short-Spray Arc.

Tensién muy baja.

Resistencia de Oxido.

3)

4)

5) Protuberancia excesiva.
Poca fusién 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) Tensién de soldadura muy alta.
1)
2)
1)
2)

1) El alambre sobresale demasiado
(en la antorcha).
2) Corriente muy baja.

Defectos de perfil
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Para cualquier duda y/o problema limar el centro de asisten-
cia tecnica nds cercano.

7.0 MANTENIMIENTO ORDINARIO
NECESARIO

Evite que se acumule polvo metdlico cerca y sobre las aletas de
ventilacion.

iCorte la alimentacion a la instalaciéon antes de
A cualquier trabajo!

I Controles periddicos al generador:
. Limpie el interior utilizando aire comprimido a
4 baja presion y pinceles de cerdas suaves.

*  Controle las conexiones eléctricas y todos los
cables de conexi6n.

Para el mantenimiento y el uso de los reductores
A de presion, consulte los manuales especificos.

Para el mantenimiento o la sustitucion de los
A componentes de las antorchas TIG, de la pinza
portaelectrodo o de los cables de masa:
* Corte la alimentacion de la instalacién antes de
cualquier trabajo.
* Controle la temperatura de los componentes y asegiirese
de que no estén muy calientes.
* Siempre utilice guantes segiin 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.




8.0 MANTENIMIENTO

Efectie el mantenimiento ordinario del equipo segin las indi-
caciones del fabricante.

El mantenimiento tiene que ser efectuado exclusivamente por
personal cualificado.

Cuando el aparato esté funcionando, todas las puertas de acce-
so y de servicio y las tapas tienen que estar cerradas y fijadas
perfectamente.

El equipo no debe modificarse.

Trate de que no se forme polvo metalico en proximidad y sobre
las aletas de ventilacion.

iAntes de cada operacién, corte la alimentacion al
A e

I Controles periddicos al generador:
% *Limpie el interior con aire comprimido a baja pre-
L/ sion y con pinceles de cerdas suaves.
*Controle las conexiones eléctricas y todos los ca-
bles de conexi6n.

Para el mantenimiento o la sustitucion de los
componentes de las antorchas, de la pinza por-
taeléctrodo y/o de las cables de la masa:

* Controle la temperatura de los componentes y com-
pruebe que no estén sobrecalentados.

* Siempre use guantes conformes a las normativas.

* Use llaves y herramientas adecuadas.

La carencia de este mantenimiento, provocara la caducidad
de todas las garantias y el fabricante se considerara exento
de toda responsabilidad.

9.0 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-
A cién o reparacién de partes, es necesario cercio-
rarse que el generador esté desconectado de la
linea de alimentaci6n.

9.1 Paneles de mandos delanteros

138

welld

seles
Fig. 18

*T1:
Permite la purga del circuito de gas del aire continuo en

los tubos.
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*T2:

Permite el avance manual del alambre (itil para hacerlo
pasar a lo largo de la vaina de la antorcha durante las
maniobras de preparacién).

— A6

Fig. 19

* 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 tensién del alambre, es dtil sobretodo en la sol-
dadura del aluminio.

* J1: Conector de los controles remotos.

9.2 Paneles de mando posteriores

n :)OO'
fr

@

A4 @
@
" O .
Fig. 20

* 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.
Conexién para el agua A3: se debe conectar el tubo de
impulsién del haz de cables (azul).

Conexién para el agua A4: se debe conectar el tubo de
retorno del haz de cables (rojo).

* A1: Conexion de gas.

*

*

*
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9.3 Caracteristicas técnicas

WF104

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

Didmetro alambres tratables

Velocidad avance alambre 1-22 m/min.
Potencia motorreductor 120W
Pulsador avance alambre sf
Pulsador purga gas si
Control remoto optional
Enchufe para portaelectrodo PUSH-PULL optional
Rodillos de acero sf
Rodillos de teflon sf
Grado de proteccion 1P23S
Clase de aislamiento H
Peso 18 Kg.

435x220x600 mm

Dimensiones (axpxh)

Dan a 40°C de temperatura ambiente

10.0 INSTALACION

Fig. 21 Detalles del carro mévil

a) Conectar el haz de cables a la toma D2 /)3 (fig. 20) 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. 20) de
1/4 de pulgada.

c) Abrir la tapa mévil 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 didme-
tro del alambre que se desea utilizar;

e) Destornillar la abrazadera (G1 fig. 21) 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. 21) en posi-
cién y calibrar el tornillo de friccién (G2 fig. 19)
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f) Desbloquear el soporte remolque del motorreductor (M1 fig.
21) 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. 21) 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. 19).
En el caso en que estén conectados los tubos del liquido de
enfriamiento del haz arrancas y la antorcha no sea enfriada
con liquido (vea 5.1.2).

Encender el generador sélo después de haber verificado el
correcto apretamiento de los conectores y conexiones rapidas.

11.0 DEFECTOS POSIBLES

Los defectos durante la soldadura pueden tener una origen
eléctrica, mecanica o quiz s son causados por una utilizacién
errénea 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;

) 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

12.0 KIT ACCESORIOS

COMPOSICION CODIGO
Conjunto de accesorios para traccién

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 gufahilo 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.

O exposto é de importancia vital e portanto necessario a fim de que as garantias possam operar. No caso em que o operador
nao respeitasse o prescrito, o construtor declina toda e qualquer responsabilidade.

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 GSM

& conforme as directivas: 2006/95/CEE
2004/108/CEE
92/31/CEE
93/68/CEE

e que foram aplicadas as normas: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-5
EN 60974-10

Cada intervencao ou modificagao nao autorizada pela SELCO s.r.l. anularé a validez desta declaragao.

Onara di Tombolo (PADOVA) Representante Legal da Selco

e —

SIMBOLOS

rais graves.

A Perigo iminente de lesdes corporais graves e de comportamentos perigosos que podem provocar lesdes corpo-

% Informacao importante a seguir de modo a evitar lesbes menos graves ou danos em bens.
S

(t Todas as notas precedidas deste simbolo sao sobretudo de caracter técnico e facilitam as operacoes.
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1.0 ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de operacao na
A maquina, é necessario ler cuidadosamente e
compreender o contelGdo deste manual. Nao
efectuar modificagdes ou operagdes de manutengdo
que ndo estejam previstas.
Em caso de alguma ddvida ou problema relacionados com a
utilizagdo da maquina, que nao estejam referidos neste manual,
consultar um técnico qualificado.
Do fabricante ndo 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
radiagoes, ruido, calor e exalagao de gases. Os portadores de
aparelhos electrénicos vitais (marca-passo) devem consultar o
médico antes de aproximar-se das operacoes 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 fafscas ou do metal
incandescente, usando vestuario de proteccao e um capacete
ou um capacete de soldador.

- Usar mdscaras 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 protecgoes laterais,
especialmente durante a remogdo manual ou mecanica das
escérias da soldadura (corte).

- Se sentir um choque eléctrico, interrompa de imediato as
operagbdes 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
protecgao adequada.

- Se o nivel de ruido exceder os limites previstos pela lei,
delimitar a drea de trabalho e certificarse de que todas as
pessoas que se aproximam da zona estdo protegidas com
auriculares.

1.2 Proteccao contra fumos e gases

Os fumos, gases e pds produzidos durante o processo de

soldadura (corte) podem ser nocivos para a sua sadde.

- Nao utilizar oxigénio para a ventilagao.

- Providenciar uma ventilagdo correcta na zona de trabalho, quer
natural quer artificial.

- No caso da operagao de soldadura (corte) se efectuar numa area
extremamente pequena, o operador deverd ser vigiado por um
colega, que se deve manter no exterior durante todo o processo.

- Colocar as botijas de gds em espagos abertos ou em locais com
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boa ventilagao.

- Nao efectuar operagdes de soldadura (cortes) perto de zonas de
desengorduramento ou de pintura.

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 objectos inflamaveis ou combustivesis.

- Colocar nas proximidades da 4rea 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 operacao de soldadura (corte) devera
de qualquer modo ser efectuada com o maximo de cuidado.

- Nao efectuar operagoes de soldadura (corte) em locais onde haja
pés, gases ou vapores explosivos,

- Nao efectuar operacbes 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
consideragdo 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 instalagdo e pelo uso do aparelho, segundo as
indicagdes do fabricante. Caso se detectem perturbacbes
electromagnéticas, o operador do equipamento terd 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 deverd avaliar os
problemas electromagnéticos potenciais que poderao 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 ALIMENTACAO DE ENERGIA

- A instalacao deve estar ligada a alimentacao de rede de
acordo com as instrugoes do fabricante.

Em caso de interferéncia, podera ser necessario tomar

precaugdes adicionais tais como a colocagao de filtros na rede

de alimentagao.

E também necessdrio considerar a possibilidade de blindar o

cabo de alimentacao.

CABOS DE SOLDADURA E CORTE
Os cabos deverdao ser mantidos tdo curtos quanto possivel,
colocados juntos entre si e mantidos ao nivel do chao.
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CONEXAO EQUIPOTENCIAL

Deve-se ter em consideracio 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 peca de trabalho
aumentam o risco do operador apanhar um choque eléctrico,
caso toque ao mesmo tempo nos referidos componentes
metalicos 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.

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 dimensbes 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.

1.6 Colocacao da instalacao

Observar as seguintes regras:

- Facil acesso aos comandos do equipamento e as ligagoes do
mesmo.

- Nao colocar o equipamento em lugares pequenos.

- Nunca colocar o equipamento num plano com inclinagao
superior a 10° em relagao ao plano horizontal.

- Ligar a instalacado num lugar seco, limpo e com ventilagdo
apropriada.

- Proteger a instalagao da chuva e do sol.

1.5 Grau de proteccao IP

Grau de proteccao 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.

2.0 APRESENTACAO DA MAQUINA

Os GENESIS GSM sdo geradores sinérgicos multifungao capazes de
executar de modo excelente os seguintes processos de soldadura:
- MMA;

- TIG;

- MIG/MAG.

No gerador sdo previstos:

- tomada tocha TIG (,“)

- tomada positiva (+) e tomada negativa (-),

- painel de comandos frontal,

- painel de comandos posterior.

Os Genesis GSM (TLH) podem ser fornecidos com um grupo de
refrigeragdo WU21 para o arrefecimento da tocha TIG por liquido.
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2.1 Painel de comandos frontal
2.1.1 Painel de comandos frontal FP142 (Fig. 1)
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Fig.1

* L1: presenca de tensao: led verde.
llumina-se quando o interruptor de acendimento, que se
encontra no painel posterior (Fig. 4) "I1", estd na posicao "I".
Indica que a unidade esta acesa e com energia.

* L2: Dispositivo de proteccao: led amarelo.
Indica que se activou um dos dispositivos de proteccao tais
como, proteccao térmica, sobretensao e sobtensao de rede.
Com "L2" aceso, o gerador fica ligado a rede mas nao fornece
poténcia em saida. No comando RC08, RC10/14 ou no PC apa-
recem informagoes sobre o tipo de protecgao que se activou.
"L2" fica aceso até quando a anomalia é resolvida ou, em caso
de sobreaquecimento, até quando as temperaturas internas
voltam para os valores normais; nesse caso, € necessario dei-
xar o gerador aceso o gerador, para desfrutar do ventilador
em funcionamento.

* L3 : Dispositivo luminoso saida de tensao (trabalho): led
vermelho.
Indica a presenca de tensao em saida.

* J1 : Conector série.
Para a actualizagdo do SW dos comandos sinérgicos a distancia.

* J2 : Conector dos dispositivos de controlo.
Para a ligacao de RC08-RC10/14-SW.

* J3 : Conector militar de 7 pélos.
Para a ligacdo dos comandos a distancia RC16 e RC12.

2.1.2 Painel de comandos frontal FP140 (Fig. 2)
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Fig.2

A utilizacao do painel de comandos frontal FP140 faz com
que o gerador seja ideal para a soldadura MMA e TIG.

Para a descricao dos pormenores: L1, L3, J3; ver 2.1.1 (Painel
de comandos frontal FP142).




* 12: dispositivo de proteccao: led amarelo
Indica que se activou o dispositivo de protecgao térmica ou o
de protecgao 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.
Cédigos de alarme:
15 - Sobretensao.
16 - Sobtensao.
11 - Falta de liquido refrigerante.
12 - Sobreaquecimento do médulo de poténcia.
22 - Configuragao da placa 15.14.149 errada ou
comunicacao nao estavel.
10 - Falta de fase
1: Tecla de seleccao do processo de soldadura.
Consente de seleccionar o processo de soldadura.
O acendimento do led que se encontra ao lado do simbolo
confirma a seleccao.
Processos:
- eléctrodo (\ﬁ); :
- TIG MODALIDADE 2 TEMPOS (@);
- TIG MODALIDADE 4 TEMPOS ( (&#%);
- TIG BILEVEL ( GIY))
2 : Tecla do sistema de regulacao da corrente.
Selecciona o sistema de regulacao da corrente de soldadura:
- do painel frontal no modo "interno" (D
- do comando 2 distancia no modo "em externo’ @
- Neste caso, utilizando "E1" pode-se definir o valor maximo
de corrente que pode ser seleccionada através do comando a
distancia.
3 : Tecla de seleccao LIFT/HF.
Consente de seleccionar o tipo de ignicdo para a soldadura
TIG DC:
“TIG arranque LIFTARC ( &),
- TIG arranque de ALTA FREQUENCIA (&),
O acendimento do led que se encontra ao lado do simbolo
confirma a selecgao.
* 4:Tecla paraa seleccao do tipo de corrente para soldadura TIG.
- Corrente CONSTANTE com ou sem RAMPAS
- Corrente PULSADA com ou sem RAMPAS
- Corrente de MEDIA FREQUENCIA com ou sem RAMPAS
O acendimento do led que se encontra ao lado do simbolo
confirma a seleccao.
A funcdo MEDIA FREQUENCIA nio esté activada em AC.
* 5 : Potenciémetro.
Selecciona o tempo de POS-VAZAO DO GAS e varia de 0 a
25 segundos.
* Visor D1.
Visualiza a corrente de soldadura ou o valor do pardmetro de
soldadura escolhido com "S5" no grafico "G1". E utilizado para
dar mensagens de alarme e erro e para configurar os para-
metros de set-up.
S$5: Tecla SET-UP/parametros.
Permite o acesso ao SET-UP e aos valores dos parametros de
soldadura.
Se apertada ao acendimento, enquanto no "D1" aparece a ver-
sdo do software, permite o acesso aos parametros de set-up.
Se apertada depois do fim do procedimento de acendimento
da méquina de soldar, selecciona em sequéncia os parame-
tros de soldadura apresentados no grafico "G1" com valor
mostrado por "D1" e variavel com "E1".
Tu Tempo de subida
I Corrente de soldadura
Ib Corrente de base em soldadura pulsada
e média frequéncia
Tp  Tempo de pico em soldadura pulsada
e média frequéncia
Tb  Tempo de base em soldadura pulsada
e média frequéncia

*

*

*

*
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Td  Tempo de descida
If Corrente final
12 Segunda corrente de soldadura em BILEVEL

Quando se esti em funcionamento de MEDIA

(t FREQUENCIA, os leds Tp e Th acendem-se ao
mesmo tempo e sobre o visor "D1" aparece o valor
da frequéncia das pulsagoes.

* Parametros de set-up.
Apertando "S5" depois do acendimento, enquanto no "D1"
aparece a versao do software, tem-se acesso ao menu de set-
up (confirmado por um "0" central no visor "D1"). Com "E1",
modifica-se a linha de set-up, com "S5" confirma-se a linha
desejada, com "E1" modifica-se o relativo valor, com "S5" con-
firma-se o valor, e assim adiante.
0 Saida do setup
1 Definicao da percentagem de "l" inicial na
de soldadura (2+200% predef. 50)
Tempo de Pré-vazao do gas (0+25s, predef. 0 s)
Percentagem de Arc-Force (MMA, 0-+100% predef. 30%)
Percentagem de Hot-Start (MMA, 0+100% predef. 80%)
Nao utilizado
Valor min. da corrente com o comando a distancia
(6--max,predef. 6)
7 Valor max. da corrente com o comando a distancia
(6--max, predef. max)
8 Nao utilizado
9 Reset de todos os parametros
10 Seleccao comando a distancia 0= RC12
(predefinido 1)
11 Seleccao entre bilevel 2T e bilevel 4T 0= B. 2T 1=B. 4T
(predefinido 1)
14 Modalidade de definigdo da | base do TIG pulsado
(0=em Ampere, 1=% na | de pico)

(3

Uk~ WN

1=RC16

Se definem-se as linhas "9" e aperta-se "S5", con-
duzem-se todos os parametros de set-up para os
valores definidos de fabrica.

Para sair do set-up e guardar os valores definidos,
(t voltar para a linha "0" e pressionar "S5".

Funcionamento:

A maquina armazena o (ltimo estado de soldadura,
(t voltando a mostré-lo quando se acende de novo a
maquina.

*

Colocar o interruptor de acendimento (I1) em "l'; o acendi-
mento do dispositivo luminoso de presenca de tensdo (L1)
(led verde), confirma o estado da unidade sob tensao.

O visor (D1) mostra a versao do software de gestao do painel

de comandos (por ex. 3.9) por trés segundos.

Passados trés segundos todos os led do painel acendem-se (para

controlo) e sobre o visor aparece a amperagem da mdquina

(352) com um intervalo de 650 milésimos de segundos.

Apagam-se os leds do painel e a partir deste momento, por

um intervalo de trés segundos, é possivel:

- entrar na modalidade SETUP pressionando a tecla
SETUP/parametros.

- ou entdo continuar com a soldadura (ou com a variagao
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 pardmetros (0=+14)
(ver tecla SETUP/parametros); parar no parametro que inte-
ressa e pressionar a tecla SETUP/parametros (6).

*

*

*

*
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Com o pardmetro (9) do SETUP cancelam-se todas as modi-
ficagoes executadas no SETUP e volta-se para os valores
standard definidos pela SELCO.

- O nGmero sobre o visor (D1) é substituido pelo valor do para-
metro que pode ser modificado com o potenciémetro (ET).
No caso em que seja necessario modificar os valores dos

parametros de soldadura do grafico (7):

- Ap6s o desligamento dos leds no painel, deixar passar trés
segundos, no gréfico ficard aceso o led " 11" (corrente de sol-
dadura).

- Pressionar a tecla SETUP/parametros (6); a cada pressao ilu-
mina-se (em sequéncia hordria) um dos leds do grafico (7) e
no visor (D1) aparece o valor do relativo parametro; parar
no parametro que interessa.

E1: Encoder para a configuracao da corrente de soldadura,
parametros de soldadura e valores de set-up.
Consente de modificar o valor mostrado em "D1" do parame-
tro seleccionado com "6" no grafico "7" (mesmo durante a sol-
dadura). Consente de configurar a linha de set-up desejada e
de modificar o seu valor.
Consente de ajustar continuamente a corrente de soldadura
seja em TIG seja em MMA. (Tal corrente permanece inaltera-
da durante a soldadura quando as condigdes de fornecimen-
to de energia e de soldadura variam dentro dos intervalos
declarados nas caracteristicas técnicas). Em MMA, a presenca
de HOT-START e ARC-FORCE faz com que a corrente de
saida média possa ser mais elevada do que a definida.

*

*

2.1.3 Painel de comandos frontal FP143 (Fig. 3)
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Fig.3

Os geradores GENESIS GSM podem ser equipados de "interfa-
ce robot" que consente a ligacao ao robot de soldadura.

Este Gltimo, estd equipado de um conector militar de 19 pélos
(J4) que apresenta os sinais de ligagdo em interface, mantendo
inalterada a funcionalidade.

Nao é possivel, pelo contrério, utilizar os normais comandos a
distancia, para MMA e TIG. Para que seja garantido o funciona-
mento do gerador é indispensavel a presenca do comando
RCO8 ou RC10/14.

Para a descricao dos pormenores L1, L2, L3, J1, J2; ver 2.1.1
(Painel de comandos frontal FP142).

J4 : Conector militar 19 pdlos "interface robot".
Para a ligagao ao robot de soldadura.
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2.2 Painel de comandos posterior (Fig. 4)

* 11 : Interruptor para acender.
"O" apagado; "I' aceso.

* J6 : Conector do alimentador de fio WF104.
Equipado de contactos para fibras dpticas, para a ligagao do
feixe de cabos de comando para o alimentador de fio
WF104.

* 1: Conexao do gs, ver 4.2 CONEXAO DOS EQUIPAMENTOS.

— g

FP139

Fig.4

2.2.1 Alimentador de fio WF104 (Fig. 5)
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
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-
cao de tochas PUSH-PULL. A pedido, também pode ser equi-
pado de kit de acessorios (rolos e casquilho guia fio em teflon)
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 rotagao de 360°.

2.2.2 Comando a distancia com potenciometro RC16
para soldadura MMA e TIG (Fig. 6)

Pode ser instalado em geradores

equipados de painel de comandos
frontal FP142 ou FP140. <
Este dispositivo, consente de modi- /

ficar a quantidade de corrente
necessdria, a distancia, sem que se \
deva interromper o processo de
soldadura ou abandonar a zona de
trabalho.

Estdo disponiveis cabos de conexao de 5, 10 e 20m.

Fig. 6




2.2.3 Comando a distancia com pedal RC12 para sol-

dadura MMA e TIG (Fig. 7)
Pode ser instalado em geradores
equipados de painel de comandos

frontal FP140 ou FP142.

Uma vez comutado o gerador na
"CONTROLO EXTER-
NO'", a corrente de saida é modifi-
cada de um valor minimo para um

modalidade

ZZ seles

Dimensoes e massa

valor maximo (regulaveis do SETUP
com FP140 e no controlo a distan-
cia com FP142,) modificando o dngulo entre o plano de apoio
do pé e a base do pedal.
No comando com pedal também é presente o botdo da tocha.

Carro Dimensoes em mm Massa
tipo A B C D Kg
GT23 930 1000 610 1400 29
Sistema | Carro | Gerador | WU21 WF104 Tot.
aom liquido Kg
G. 282 29 34 16 19 98
Fig. 7 G. 352 29 34 16 19 98
G. 503 29 42 16 19 106

2.2.4 Comando a distancia RC07 para soldadura
MIG/MAG (Fig. 8)

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

agindo nos dois manipulos. O supe-

rior modifica a velocidade do fio,

do valor minimo "1" ao valor méaximo "10".
O outro possui uma escala 5-0-5:

- "0" corresponde ao comprimento do arco sugerido;

- "5" & esquerda, corresponde a arco muito curto;

- "5" & direita, corresponde a arco muito comprido.

O valor efectivo definido, é mostrado no comando a distancia
escolhido (RC08, RC10/14 ou video do comput dor pessoal).

2.3 Caracteristicas técnicas

Fig. 8

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
GSM GSM GSM
Tensdo 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
soldadura
MMA/TIG (x=60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MIG (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
Intervalo de regu-
lagao
DC MMA 6A/20V-280A/31.2V | 6A/20V-350A/34V | 6A/20V-5004/40V
DC TIG 6A/TOV-280A4/21.2V | 6A/T0V-350A4/24V | 6A/10V-500A/30V
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V-3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V
Tensao em vazio 81V 81V 79V
Grau de protecgdo 1P23S 1P23S 1P23S
Classe de isola-
mento H H H
Normas de con- EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
strucao EN60974-3 EN60974-3 EN60974-3
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10

Dados a 40 °C de temperatura ambiente

Na versao TLH, D=A e do peso total deve ser retirado o peso
do WF104 que nao é presente.

o

3.0 TRANSPORTE - DESCARGA

A

-
-

%

E—1

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.

Uma vez retirado da embalagem, o gerador é for-
necido com uma cinta extensivel que permite que
a sua deslocacao seja feita a mao ou ao ombro.

4.0 INSTALACAO

A
@

A

Escolher uma zona adequada para a instalacao, de
acordo com os critérios referidos na Secgao "1.0
ATENCAO"

Nao colocar o gerador nem o equipamento em
superficies com uma inclinacdo superior a 10°,
relativamente ao plano horizontal. Proteger a
instalacao da chuva e do sol.

Nao utilizar o gerador para descongelar tubos.
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4.1 Ligacao eléctrica a rede de alimentacao

A unidade estd equipada de uma Gnica ligacao eléctrica com
cabo de 5 mm, colocada na parte posterior do gerador.

Tabela de dimensionamento dos cabos e dos fusiveis de
entrada no gerador:

5.0 MONTAGEM DO SISTEMA

Gerador G. 282 GSM [G. 352 GSM |G. 503 GSM
Tensao nominal 400 V3~

Intervalo de tensao| 340V =460V (400V +15% -15%)
Fusiveis atrasados 20A 30A 40A
Cabo de alimentagio| 4x6mm?2 4x6mm?2 4x6mm?2

ATENCAO

* 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.

4.2 Ligacao dos equipamentos

Antes de efectuar as ligacoes, desligar a ficha de
alimentacao do gerador da tomada de rede.

referidas no ponto "1.0 ATENCAO".

; Seguir escrupulosamente as normas de seguranca

i Ligar cuidadosamente os diversos componentes de
b forma a evitar perdas de poténcia.
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5.0.1 Montagem do carro amovivel
Para a montagem do carro porta-gerador GT23, ver TAB. PECAS
SOBRESSALENTES.

5.0.2 Montagem WU21 e gerador (Fig.9)

* Apoiar o WU21 sobre o GT23 e fixa-lo com os relativos 4
parafusos.

* Retirar o painel esquerdo do gerador

* Retirar a tampa de plastico do fundo nas proximidades do
posterior.

* Apoiar o gerador sobre o grupo fazendo passar a cablagem
deste dltimo pelo furo.

*Fixar o
gerador ao
WU21 com

os relativos
4 parafusos.

Ul

" Fig.9

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 tomada
positiva (+) do gerador.

Fig. 10

m A conexao acima descrita, produz uma soldadura com
b polaridade inversa. Para obter uma soldadura com
W polaridade directa, inverter a conexao.




5.1.2 Conexao para soldadura TIG

Ler com atencao 4.2.

1) Ligar o conector (Fig. 11)
da pinga de terra a toma-
da positiva (+) do gera-
dor.

2) Ligar a conexdo da
tocha TIG a tomada
tocha
( &=) do gerador.

>

No caso em que se efec-
tuassem soldaduras TIG
com tocha equipada de
refrigeracao a liquido,
executar as seguintes
conexoes:

Referéncia Fig. 12

* Executar a conexao de
Fig. 12.

Referéncia Fig. 13

Ligar os tubos da tocha da seguinte maneira:
*

Alimentagao tocha, geral-
mente azul escura (agua
fria) no acoplamento rapi-
do representado pelo sim-
bolo (@)

Retorno tocha, geral-
mente vermelho (dgua
quente) no acoplamento
rapido  representado

pelo simbolo ( #2))

Se executam-se soldadu-
ras com tocha NAO arre-
fecida por liquido, é acon-
selhado fechar o circuito
refrigerante e executar as
conexoes da Fig. 14:

*

3)Ligar a conexao do tubo
de gas (Fig. 15 a conexao

de gas ( @< ) no painel
posterior do gerador.
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Conexao para soldadura MIG.MAG
Se utiliza-se o WF104, efec-
tuar as seguintes conexdes:

Referéncia Fig. 14
* Efectuar a conexao de Fig. 14.

Referéncia Fig. 156 / 16B
Ligar os tubos dos feixe de
cabos como descrito a seguir:

Ao WU21 (painel de coman-

dos posterior) Fig. 16A:

- Ligar o tubo de descarga
liquido (marcado com a cor Fig. T6A
azul) & conexao ( ).

- Ligar o tubo de retorno liqui-
do (marcado com a cor ver-

melho) a conexao (<) ).

Ao WF 104 (painel de coman-

dos posterior) Fig. 16B:

- Ligar o tubo de descarga
liquido (marcado com a cor
azul) & conexao (@ ).

- Ligar o tubo de retorno liqui-
do (marcado com a cor ver-

melho) a conexdo (=22 ).

Fig. 16B

Referéncia Fig. 17

Ao WF 104 (painel anterior):

- Ligar o tubo de descarga
liquido da tocha MIG/MAG
a conexao ( ).

- Ligar o tubode retorno
liquido da tocha MIG/MAG

a conexao (.@ ).

Fig. 17
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6.0 PROBLEMAS

CAUSAS

6.1 Possiveis defeitos de soldadura em MMA e TIG

6.3 Possivéis falhas eléctricas

Problema

Causa

Problema
Oxidagoes

Causa

1) Gés insuficiente.

2) Falta de proteccdo no reverso da
mdaquina.

Inclusées de tungsténio

1) Eléctrodo incorrectamente afiado.

2) Eléctrodo muito pequeno.

3) Defeito de funcionamento
(contacto da ponta com a pega de|
trabalho).

A maquina ndo se acende.

1) Verificar a presenga de tensdo na
rede de alimentacao.

O gerador nao fornece os correc-
tos pardmetros de soldadura.

1) Controlar o estado da maquina e
os parametros de soldadura no
dispositivo de controlo.

2) Botao da tocha defeituoso.

3) Ligacao de terra incorrecta.

Nao avanco do fio em soldadura
MIG.

1) Verificar a correcta conexdo do
feixe de cabos (s6 de poténcia).

Porosidade

1) Sujidade nas extremidades.

2) Su;ldade no material de adicao.

3) Velocidade de avanco elevada.

4) Intensidade de corrente muito
baixa.

Fendas a quente

1) Material de soldadura inadequado.
2) Fornecimento de calor elevado.
3) Materiais sujos.

Anulacdo da poténcia em saida
indicada: do acendimento do dis-
positivo luminoso dos dispositivos
de protecgio L2 ( (@) (led ama-
relo) no painel de comandos fron-
tal e do aparecimento de uma
mensagem de erro .

1) Problemas do WU21.

2) Sobreaquecimento do gerador.

3) Tensao em entrada fora dos
limites.

4) Excessiva corrente requerida
em saida.

5) Problemas de comunicacao
software entre os elementos
que constituem a unidade.

6.2 Possiveis defeitos de soldadura em MIG e MAG

Defeito

Causa

Porosidade

1) Humidade do gas.
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.

2)
3)
1) Pegas sujas.
2)
3)

Penetracao insuficiente

Corrente muito baixa.
Alimentacao do fio inconstante.
Bordos muito afastados.

Saliéncia excessiva.

Fusao insuficiente

Movimentos bruscos da tocha.
Indutancia insuficiente em Short-
Spray Arc.

Tensdo muito baixa.

Presenca de 6xido.

1)
2)
3)
4) Chanfradura estreita.
5)
1)
2)

Incisoes laterais

Velocidade de soldadura excessiva.
Tensdo de soldadura muito alta.

Roturas

Tipo de fio inadequado.
Ma qualidade das pecas a saldar.

Salpicos excessivos

Tensdao muito alta.

Indutancia insuficiente em Short-
Spray Arc.

3) Capuz sujo.

4) Tocha muito inclinada.

3)
4)
1)
2)
1)
2)
1)
2)

Defeitos de perfil

1) Saliéncia excessiva do fio (na
tocha).
2) Corrente muito baixa.
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Se tiver quaisquer dividas ou problemas, nao hesite em con-
sultar o centro de assisténcia técnica da mais perto de si.

7.0 MANUTENCAO ORDINARIA NECESSARIA

Evitar a acumulagdo poeira metélica nas proximidades e sobre

as aletas de ventilagao.

>

(SE

Desligar a instalacao antes de cada operacao!

Controles periédicos no gerador:
*Limpar o interior utilizando ar comprimido a
baixa pressao e pincéis com cerda macia.

* Controlar as conexoes eléctricas e todos os

cabos de ligacao.

A
A

Para a manutencao e a utilizacao dos redutores
de pressao, consultar os manuais especificos.

Para a manutencao ou a substituicao dos compo-
nentes das tochas TIG, da pinca porta-eléctrodo
e/ou dos cabos de terra:

* 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.




8.0 MANTENIMIENTO

Efectte el mantenimiento ordinario del equipo segin las indi-
caciones del fabricante.

El mantenimiento tiene que ser efectuado exclusivamente por
personal cualificado.

Cuando el aparato esté funcionando, todas las puertas de acce-
so y de servicio y las tapas tienen que estar cerradas y fijadas
perfectamente.

El equipo no debe modificarse.

Trate de que no se forme polvo metalico en proximidad y sobre
las aletas de ventilacion.

iAntes de cada operacion, corte la alimentacion al
A Pt

I Controles periédicos al generador:

i *Limpie el interior con aire comprimido a baja pre-

L/ sién y con pinceles de cerdas suaves.

*Controle las conexiones eléctricas y todos los ca-
bles de conexion.

Para el mantenimiento o la sustitucion de los
componentes de las antorchas, de la pinza por-
taeléctrodo y/o de las cables de la masa:

* Controle la temperatura de los componentes y com-
pruebe que no estén sobrecalentados.

* Siempre use guantes conformes a las normativas.

* Use llaves y herramientas adecuadas.

La carencia de este mantenimiento, provocara la caducidad
de todas las garantias y el fabricante se considerara exento
de toda responsabilidad.

9.0 PRECAUCOES GERAIS WF104

As unidade moveis SELCO, sao alimentadas exclusivamente com
baixa tensao 42 Vac, segundo rigidas normas internacionais.
Contudo, recomendamos de respeitar as normas elementares
de protecgao que estao expostas detalhadamente no manual de
funcionamento do gerador.

Antes de executar qualquer operacao,

A substituicao ou reparacao de pecas, é necessario
acertar-se que o gerador esteja desligado da linha
de alimentacao.

9.1 Painéis de comandos frontal

P38

welld

seleo
Fig. 18

*T1:
Consente o escoamento do circuito de gds do ar

continuo nos tubos.
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*T2:

Consente o avango manual do fio (Gtil para fazer passar
o fio ao longo da bainha da tocha durante as manobras
de preparagdo).

Al

&
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Fig. 19

* Conexao para a agua A5: deve-se ligar o tubo de
alimentacao 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 acessorios). 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.

9.2 Painéis de comandos posterior

® ®
n oOo
ap
00
B — ooooo

@

A4 @
@
" O .
Fig. 20

* 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.
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9.3 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
Botédo avanco fio sim
Botdo escoamento gas sim
Comando a distancia opcional
Tomada para tocha Push-Pull opcional
Rolos de aco sim
Rolos em teflon sim
Grau de proteccao 1P23S
Classe de isolamento H
Peso 18 Kg.
Dimensoes (Ixdxh) 435%x220x600 mm

Dados a 40°C de temperatura ambiente

10.0 INSTALACAO

Fig. 21 Pormenores do carro amovivel

a) Ligar o feixe de cabos a tomada D2 /)3 (fig. 20) e os tubos do
liquido de refrigeracao, se este € utilizado, as tomadas A3 / A4.

b) Ligar o tubo de gas na conexao posterior (fig. 20) de 1/4 de
polegar.

) Abrir a tampa mével do carro, fazendo pressao sobre as dois
fechos corredicos, libertando o compartimento de eventuais
elementos acessoérios fornecidos de série.

d) Controlar que a gola do rolo coincida com o diametro do fio
que se pretende utilizar.

e) Desparafusar o anel (G1 fig. 21) 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 posigao e regular
o parafuso de fricgao (G2 fig. 21)
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f) Desbloquear o suporte de arrastamento do motorredutor (M1
fig. 21), introduzindo a extremidade do fio no casquilho guia
fio e, fazendo-o passar sobre rolo, na conexao da tocha.
Bloquear em posicao 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. 21) aparafusando completamente o anel. Se a tocha
é refrigerada por agua, ligar os tubos de alimentagao e
descarga nas conexoes (A5-A6 fig. 19).

Caso estejam ligados os tubos do liquido de refrigeracao do
feixe de cabos e a tocha ndo é refrigerada por liquido,
consultar o paragrafo 5.1.2.

Sé depois de ter verificado o correcto aperto de conectores e
conexoes rapidas acender o gerador.

11.0 POSSIVEIS PROBLEMAS

Os problemas que se verificam na soldadura podem ser de ori-
gem eléctrica, mecdnica ou podem ser devidos a uma utilizagao
incorrecta do equipamento.

Os problemas relativos a soldadura estao descritos no manual
operativo do gerador.

PROBLEMA CAUSA

O fio ndo avanga 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);

activagao do alarme no

gerador;

soft start habilitado e valor

definido ao minimo

—

g

>
=

borne de terra ndo em con-
tacto com a pega a soldar;
errada seleccio e definicao
dos parametros de soldadura;
) cabo positivo (feixe de
cabos) desligado.
d) problemas no gerador (con-
tactar a assisténcia SELCO).

O fio avanga ma ndo estabele- |a
ce 0 arco

g

12.0 KIT DE ACESSORIOS

COMPOSICAO CODIGO
Kit acessérios para guia fio 4 rolos 73.10.002
Rolo tensor de fio inferior 120W 1.6-AN
Spray antiadesivo nao de silicone 500 gr.
Kit acessérios 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.

Hetgeen beschreven is van levensbelang en dus nodig voor de garantie. Indien de lasser zich niet aan hetgeen beschreven is
houdt, kan de fabrikant niet aansprakelijk geacht worden.

GELIJKVORMIGHEIDS VERKLARING CE

De firma
SELCO s.r.l. - via Palladio, 19 - 350190 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 GSM

conform is met de normen: 2006/95/CEE
2004/108/CEE
92/31/CEE
93/68/CEE

en dat de volgende normen werden toegepast: EN 60974-1
EN 60974-3
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

e~ —

Lino Frasson

SYMBOLEN

A Ernstig gevaar op zware verwondingen en waarbij onvoorzichtig gedrag zwaar letsel kan veroorzaken.

l'. Belangrijke aanwijzingen die moeten opgevolgd worden om lichte persoonlijke letsels en beschadigingen aan
b voorwerpen te vermijden.

~

(t De opmerkingen die na dit symbool komen zijn van technische aard en ergemakkelijken de bewerkingen.
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1.0 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.

- Verbind de installatie op een droge, schone en goed geventi-
leerde plaats.

- Bescherm de installatie tegen slagregen en tegen de zon.

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.

2.0 PRESENTATIE VAN HET LASAPPARAAT

De GENESIS GSM zijn multifunctionele synergetische generato-
ren die in staat zijn op uitstekende wijze de volgende lasproce-
dure's uit te voeren:

- MMA;

- TIG;

- MIG/MAG.

De generator is voorzien van:

- contactpunt TIG toorts ( g_)

- positief (+) en negatief (3 contactpunt,

- voorpaneel,

- achterpaneel.

De Genesis GSM (TLH) kunnen met koelsysteem WU21 gele-
verd worden voor de afkoeling d.m.v. vloeistof van de TIG toorts.
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2.1 Bedieningspaneel voorkant
2.1.1 Bedieningspaneel voorkant FP142 (Fig. 1)
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Fig.1

* L1: Verklikkerlamp voor de netspanning: groene led.
Gaat aan als de startschakelaar op het achterpaneel (Fig. 4)
11" in de stand "I' staat. Deze lamp geeft aan dat de installa-
tie is ingeschakeld en onder spanning staat.

* 12: Controlelampje beveiligingsinrichting: gele led.
Geeft aan dat er een beveiligingsinrichting ingegrepen heeft,
zoals bijvoorbeeld een thermische beveiliging, een beveiliging
tegen overspanning en onderspanning van het stroomnet.
Als "L2" brandt blijft de generator op het net aangesloten maar
staat er geen stroom op de uitgang. Op de afstandsbediening
RCO08, RC10/14 of op de PC verschijnt dan informatie over
het type beveiliging dat ingegrepen heeft.
"L2" blijft branden totdat de afwijking opgelost wordt of, in
geval van oververhitting, totdat de interne temperatuur weer
binnen de normale waarden teruggekeerd is, dan moet de
generator aan gelaten worden om de werkende ventilator te
benutten.

* L3 : Controlelampje spanning op de uitgang (werk): rode led.
Geeft aan dat er spanning op de uitgang staat.

* J1 : Seriéle connector.
Voor het updaten van de SW van de synergetische afstand-
sbedieningen.

* J2 : Connector bedieningselementen.
Voor de aansluiting van de RC08-RC10/14-SW.

* J3 : 7-polige militaire stekker.
Voor de aansluiting van de bedieningen op afstand RC16 en
RC12.

2.1.2 Bedieningspaneel voorkant FP140 (Fig. 2)

L2 L1

[ ]
2 @
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@

° ® °
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J3 L3 1 2 3 4

Fig.2

Door het gebruik van het voorpaneel FP140 is de generator
ideaal voor het MMA en TIG lassen.

Voor de beschrijving van de details: L1, L3, J3; zie 2.1.1
(Bedieningspaneel aan de voorkant FP142).




* L2: 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 gene-
rator blijft met het net verbonden maar levert geen stroom in
de uitgang.
Alarmcodes:
15 - Overspanning.
16 - Onderspanning.
11 - Geen koelvloeistof.
12 - Oververhitting vermogenmodaule.
22 - Configuratie van de kaart 15.14.149 verkeerd of
communicatie niet stabiel.
10 - Geen fases
* 1 : Keuzetoets lasprocedure.
Voor de keuze van de lasprocedure.
De brandende led naast het symbool bevestigt de keuze.
Procedures:
- elektrode ( (4=);
- TIG 2 TIJDEN MODUS ( (&3 );
- TIG 4 TIJDEN MODUS ( @ )
- TIG BILEVEL ( G )
* 2 : Toets van het stroomregelsysteem.
Selecteert het regelsysteem van de lasstroom:
- vanaf het paneel aan de voorkant "van binnenuit" (D
- vanaf de bediening op afstand "van buitenaf' @
Dan kan door middel van "E1" de maximaal selecteerbare
stroomwaarde ingesteld worden door middel van de bedie-
ning op afstand.
* 3 : Keuzetoets LIFT/HF.
Voor de keuze van het soort ontsteking voor het TIG DC lassen:
- TIG LIFT-ARC ontsteking ((Z5 );
- TIG HOOG FREQUENT ontsteking ( @k).
De led naast het symbool licht op ten teken dat de keuze
bevestigd is.
* 4 : Toets voor de keuze van het type stroom voor TIG lassen.
- CONSTANTE stroom met of zonder STI)G-/DAALTI|D
- PULSSTROOM met of zonder STIJG-/DAALTIJD
- GEMIDDELDE FREQUENTIE stroom met of zonder
STIJG/DAALTID
De led naast het symbool gaat branden ter bevestiging van de
keuze.
De functie GEMIDDELDE FREQUENTIE is niet geactiveerd in AC.
5 : Potentiometer.
Selecteert de GASNASTROOMTIJD en varieert van O tot 25
seconden.
* Display D1.
Visualiseert de lasstroom of de waarde van de lasparameter
gekozen met "S5" op de grafiek "G1". Wordt gebruikt voor
alarm- en foutmeldingen en om de set-up parameters in te
stellen.
S5: SET-UP/parameters toets.
Hiermee wordt er toegang verkregen tot de SET-UP en tot de
waarden van de lasparameters.
Als hij bij het aanzetten ingedrukt wordt, terwijl op "D1" de
softwareversie verschijnt, wordt er toegang verkregen tot de
set-up parameters.
Als hij na de procedure voor het aanzetten van het lasappa-
raat ingedrukt wordt, worden in volgorde de in de grafiek
"G1" getoonde lasparameters geselecteerd met door 'D1"
getoonde waarde en varieerbaar met "E1".

*

*

Tu Stijgtijd
I Lasstroom
b Basisstroom bij pulslassen en gemiddelde frequentie

Tp  Piektijd bij pulslassen en gemiddelde frequentie
Tb  Basistijd bij pulslassen en gemiddelde frequentie
Td Daaltijd

ZZceleo

If Eindstroom
12 Tweede lasstroom in BILEVEL

Wanneer er met GEMIDDELDE FREQUENTIE
(t gewerkt wordt, gaan de ledden Tp en Tb tegelijk
branden en verschijnt op het display "D1" de waar-
de van de pulsfrequentie.
* Set-up parameters.
Door "S5" in te drukken na het aanzetten, terwijl op "D1" de
softwareversie verschijnt, wordt er toegang verkregen tot het
set-up menu (bevestigd door een "0" midden op het display
"'D1"). Met "E1" kunt u de set-up parameter veranderen, met
"S5" kunt u de gewenste parameter bevestigen, met "E1" kunt
u de waarde veranderen, met "S5" bevestigt u de waarde,
enzovoorts.
0 Setup sluiten
1 Instelling van het percentage beginstroom van de
lasstroom (2+200% default 50)
Gasvoorstroomtijd (0+25s, default 0 s)
Percentage Arc-Force (MMA, 0+100% default 30%)
Percentage Hot-Start (MMA, 0+100% default 80%)
Niet gebruikt
Min. waarde van de stroom met de afstandsbediening
(6+max,default 6)
7 Max. waarde van de stroom met de afstandsbediening
(6+max, default max)
8 Niet gebruikt
9 Reset van alle parameters
10 Keuze afstandsbediening 0= RC12 1=RC16 (default 1)
11 Keuze tussen bilevel 2T en bilevel 4T 0= B. 2T 1=B.
4T (default 1)
14 Wijze van instelling van de basisstroom van pulserend
TIG (0=in Ampere, 1=% van de piekstroom)

Ul A WN

Als de parameters "9" ingesteld worden en "S5"
(t wordt ingedrukt, dan worden alle set-up parame-
8 pp
ters op de fabriekswaarden teruggebracht.

Om set-up te verlaten en de ingestelde waarden op
(t te slaan moet u naar de parameter "0" terugkeren
en "S5" indrukken.

Werking:

De machine slaat de laatste lasstaat op in het

(t geheugen en vertoont deze weer als hij weer aan-

gezet wordt.
Zet de aan/uit schakelaar (I1) op "I'; het controlelampje span-
ning aanwezig (L1) (groene led) gaat branden ten teken dat de
installatie onder spanning staat.
Op het display (D1) wordt de softwareversie voor het beheer
van het bedieningspaneel (bijv. 3.9) gedurende drie seconden
weergegeven.

* Nadat er drie seconden verlopen zijn gaan alle ledden van
het paneel branden (ter controle) en op het display verschijnt
het vermogen van de machine (352) met een interval van 650
milliseconden.

* De ledden van het paneel doven en vanaf dat moment is het,
gedurende drie seconden, mogelijk:

- de SETUP modaliteit te betreden door de toets SETUP/

parameters in te drukken.

- of tot het lassen over te gaan (of de parameters te wijzigen).

* Als u gekozen heeft om de SETUP modaliteit te betreden, dan
wordt dit bevestigd door een "0" in het midden van het dis-
play (D1).

- Draai het codeerorgaan (E1), op het display (D1) verschijnen
(in volgorde) de nummers overeenkomstig met de parame-
ters (0+14) (zie SETUP/parameters toets); stop op de gewen-
ste parameter en druk op de toets SETUP/parameters (6).

*

*
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Met de parameter (9) van de SETUP worden alle in de
SETUP uitgevoerde wijzigingen gewist en keert u terug naar
de standaard door SELCO ingestelde waarden.

- Het nummer op het display (D1) wordt vervangen door de
waarde van de parameter, die gewijzigd kan worden door
middel van de potentiometer (E1).

* Als het nodig mocht zijn de waarden van de lasparameters
van de grafiek (7) te wijzigen:

- Laat de drie seconden verlopen vanaf het moment dat de
ledden van het paneel doven, in de grafiek blijft de led " I1
" (lasstroom) branden.

- Druk op de toets SETUP/parameters (6); telkens wanneer hij
ingedrukt wordt gaat één van de ledden (in de volgorde van
de richting van de klok) van de grafiek (7) branden en op
het display (D1) verschijnt de waarde van de bijbehorende
parameter; stop op de gewenste parameter.

* E1: Codeerorgaan voor het instellen van de lasstroom, de
lasparameters en de set-up waarden.

Hiermee kan de in "D1" getoonde waarde veranderd worden

van de parameter geselecteerd met "6" op de grafiek "7" (ook

tijdens het lassen). Hiermee kan de gewenste set-up parameter
ingesteld worden en kan de waarde ervan gevarieerd worden.

Hiermee kan de lasstroom zowel in TIG als in MMA voortdu-

rend geregeld worden. (Deze stroom blijft onveranderd tij-

dens het lassen als de omstandigheden van de stroomtoevoer
en van het lassen binnen de in de technische kenmerken ver-
melde grenzen variéren).

Bij MMA kan door de aanwezigheid van de HOT-START en

de ARC-FORCE de gemiddelde uitgangsstroom hoger zijn

dan de ingestelde waarde.

2.1.3 Bedieningspaneel voorkant FP143 (Fig. 3)

J4 )2

Fig.3

De GENESIS GSM generatoren kunnen voorzien zijn van "robot
interface" waarmee ze op lasrobots aangesloten kunnen worden.
Deze is voorzien van een militaire 19-polige stekker (J4) met de
interface signalen, waarbij de functionaliteit ongewijzigd blijft.
De gewone afstandsbedieningen voor MMA en TIG kunnen
daarentegen niet gebruikt worden. Om de werking van de
generator te waarborgen is de aanwezigheid van het bediening-
selement RCO8 of RC10/14 noodzakelijk.

Voor de beschrijving van de details L1, L2, L3, J1, J2; zie 2.1.1
(Bedieningspaneel voorkant FP142).

J4 : 19-polige militaire stekker "robot interface".
Voor de aansluiting op lasrobots.
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2.2 Bedieningspaneel achterkant (Fig. 4)

* 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
WF104.

* 1 : Gasaansluiting, zie 4.2 AANSLUITING WERKTUIGEN.

1 J6 I
[ ! 1 I ! !\
\J
-
00y
i
[ ] ®
FP139
Fig.4

2.2.1 Draadtoevoereenheid WF104 (Fig. 5)
De draadtoevoereenheid
WF104 is het beweegbare deel
van een complete MIG/MAG
lasinstallatie voor Genesis GSM.
Deze inrichting moet met de
generator verbonden worden
door middel van een kabelbun-
del die in verschillende lengtes
leverbaar is.

De eenheid is uiterst compact
en heeft een beschermde ruim-
te voor de draadspoel.

De motorreductor is van 120 W
en de draad wordt door 4 rol-
len getrokken.

De microprocessor controleert de snelheid van de draad met
behulp van het signaal van een codeerorgaan op de motor;
Deze beheert bovendien alle informatie 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 aan-
vraag kan hij ook met een kit met accessoires geleverd worden
(teflon draadgeleidebus en rollen) voor het lassen met alumi-
nium 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. 5

2.2.2 Afstandsbediening met potentiometer RC16
voor MMA en TIG lassen (Fig. 6).

Kan geinstalleerd worden op een
generator met voorpaneel FP142
of FP140.

Met deze inrichting kan de nodige
hoeveelheid stroom op afstand
gevarieerd worden, zonder de
lasprocedure te onderbreken of
het werkgebied te verlaten.

Er zijn verbindingskabels van 5, 10 en 20m. beschikbaar.

Fig. 6




2.2.3 Pedaalafstandsbediening RC12 voor MMA en
TIG lassen (Fig. 7).

Kan geinstalleerd worden op een
generator met voorpaneel FP140 of
FP142.

Nadat de generator op de modali-
teit "EXTERNE BEDIENING" is
omgezet, wordt de uitgangsstroom
van een minimale tot een maximale

ZZ seles

Afmetingen en massa

waarde gevarieerd (deze waarden
kunnen ingesteld worden vanuit de
SETUP met FP140 en op de afstand-
sbediening met FP142) door de hoek tussen het steunvlak van
de voet en de basis van het pedaal te variéren.

Op het bedieningspedaal is ook de toortsknop aanwezig.

2.2.4 Afstandsbediening RC07 voor MIG/MAG lassen
(Fig. 8)

Kan geinstalleerd worden op
draadtoevoereenheden WF104.
Hiermee kan de uitgangssnelheid
van de draad en de lengte van de
lasboog geregeld worden door mid-
del van twee knoppen. Met de
bovenste knop varieert u de draad-
snelheid van een minimum van "1"
tot een maximum van "10".

De andere knop heeft een schaalverdeling 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 op de verkozen afstand-
sbediening getoond (RC08, RC10/14 of beeldscherm van per-
sonal computer).

Fig. 8

2.3 Technische kenmerken

Type Afmetingen in mm Massa
wagen A B C D Kg
G123 930 1000 610 1400 29
Installatief Wagen |Generator WU21 met| WF104 Tot.
vloeistof Kg
G. 282 29 34 16 19 98
G. 352 29 34 16 19 98
Fig. 7 G. 503 29 42 16 19 106

In de versie TLH, D=A en van het totale gewicht moet het gewicht
van de WF104 afgetrokken worden daar deze niet aanwezig is.

"

~

3.0 VERVOER - AFLADEN

A

-

Het gewicht van het apparaat niet onderschatten,
(zie technische kenmerken).

De last nooit laten bewegen of laten hangen boven
personen of voorwerpen.

Het apparaat nooit laten vallen of bruusk neerzet-
ten.

(

il De verpakking verwijderen. De generator is voorzien
b van een instelbare draagriem zodat hij aan de schou-
& der of in de hand kan gedragen worden.

4.0 INSTALLATIE

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
GSM GSM GSM
Netspanning
(50/60Hz) 3x400V +15% | 3x400V £15% | 3x400V *=15%
Maximum opge-
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
MMA/TIC (x=60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MIG (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
Regelbereik
DC MMA 6A/20V-280A/31.2V | 6A/20V-3504/34V | 6A/20V-500A/40V
DCTIG 6A/10V-280A4/21.2V | 6A/10V-3504/24V | 6A/T0V-500A/30V
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V-3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V
Nullastspanning 81V 81V 79V
Beveiligingsgraad 1P23S 1P23S 1P23S
Isolatieklasse H H H
Constructienormen EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-3 EN60974-3 EN60974-3
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10

Gegevens bij een omgevingstemperatuur van 40°C

Kies een geschikte plaats waarbij men rekening
houdt met de richtlijnen vermeld in hoofdstuk
1.0 WAARSCHUWING".

A

il Plaats het apparaat nooit op een vlak met een helling die
) groter is dan 10° t.o.v. een horizontale. Bescherm de
W installatie tegen slagregen en tegen de zon.

A

Gebruik de generator niet om leidingen te ont-
dooien.
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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 GSM [ G. 352 GSM | G. 503 GSM
Nominale spanning 400 V3~
Spanningsbereik 340V =460V (400V +15% -15%)
Vertraagde zekeringen 20A 30A 40A
Voedingskabel 4x6mm?2 4x6mm?2 4x6mm2

5.0 MONTAGE VAN DE INSTALLATIE

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.

4.2 Verbinden van toebehoren

Schakel de stroomtoevoerstekker van de genera-
A tor los van het stroomnet alvorens de aansluitin-

gen te maken.

il Verbindt de toebehoren (gereedschappen) zorgvuldig
b dit om verliezen aan energie te vermijden.

Houdt u aan de voorschriften voor veiligheid ver-
meld in hoofdstuk "1.0 WAARSCHUWING".
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5.0.1 Montage beweegbare wagen
Voor de montage van de generatorwagen GT23, zie SCHEMA
RESERVEONDERDELEN.

5.0.2 Montage WU21 en generator (Fig. 9)

* Zet de WU21 op de GT23 en bevestig hem met de 4 bijbe-
horende schroeven

* Verwijder het linker paneel van de generator

* Verwijder de plastic dop achter op de bodem.

* Zet de generator op het systeem en laat de bedrading ervan
door het gat lopen.

* Bevestig de generator aan de WU21 met de 4 bijbehorende
schroeven.

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. 10

i De hierboven beschreven verbinding geeft als resul-
h taat het lassen met omgekeerde polariteit. Voor het las-
sen met directe polariteit, de verbinding omdraaien.
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5.1.2 Verbinding voor TIG lassen

Lees aandachtig 4.2 door.

1) Verbind de connector
(Fig. 11) van de massa-
klem met de positieve
klem (+) van de genera-
tor.

2) Verbind de aansluiting
van de TIG toorts met
de toortsklem ( M=) van
de generator.

Als er TIG laswerkzaam-
heden uitgevoerd wor-
den met toorts met vloei-
stofkoeling, maak dan de
volgende aansluitingen:

Verwijzing Fig. 12
* Maak de aansluiting van
Fig. 12.

Verwijzing Fig. 13

Sluit de slangen van de

toorts als volgt aan:

* Toortsuitlaat, gewoonlijk
blauw (koud water) met
de snelkoppeling aange-

dujd-get het symbool
)

* Retour van de toorts,
gewoonlijk rood (warm
water) met de snelkop-
peling aangeduid met
het symbool ('@ )

Als er gelast wordt met
NIET vloeistofgekoelde
toorts wordt er aangera-
den het koelcircuit te
sluiten en de aansluitin-
gen van Fig. 14 te maken:

3) Verbind de aansluiting
van de gasleiding (Fig.
15) met de gasaanslui-
ting ( ﬁﬂ ) op het ach-
terste paneel van de
generator.

Fig. 12
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Verbinding voor MIG - MAG lassen

Als de WF104 gebruikt wordt,
maak dan de volgende aans-
luitingen:

Verwijzing Fig. 14
* Maak de aansluiting van Fig.
14.

Verwijzing Fig. 16A / 16B
Verbind de leidingen van de
kabelbundel zoals als volgt
beschreven wordt:

Op de WU21 (achterpaneel) Fig. 16A

Fig. 16A:

- Verbind de vloeistofuitlaatlei-
ding (lichtblauw) met de
aansluiting ( &),

- Verbind de vloeistofretourlei-
ding (rood) met de aanslui-

ting ( -@ ).

Op de WF 104 (achterpaneel)

Fig. 16B:

- Verbind de vloeistofuitlaatlei-
ding (donkerblauw) met de
aansluiting (@).

- Verbind de vloeistofretourlei-
ding (rood) met de aanslui-

ting ( £23)).

Verwijzing Fig. 17

Op de WF 104 (voorpaneel):

- Verbind de vloeistofuitlaat-
leiding van de MIG/MAG
toorts met de aansluiting
(<€),

- Verbind de vloeistofretour-
leiding van de MIG/MAG
toorts met de aansluiting

(£0)).

Fig. 16B

Fig. 17

83




ZZseleo

6.0 STORINGEN EN OORZAKEN

6.1 Mogelijke defecten bij MMA en TIG lassen

6.3 Mogelijke elektrische storingen

Defect Oorzaak

Probleem Oorzaak

1) Controleer of de stroom van het
elektriciteitsnet niet is uitgevallen.

De machine gaat niet aan.

Oxidaties 1) Onvoldoende gas.
2) Geen bescherming aan de

tegenzijde.

Wolfraaminsluitingen 1) Onjuiste slijping van de elektrode.
2) Te kleine elektrode.
3) Operationeel defect (contact

tussen de punt en het werkstuk).

De generator levert geen correcte [1) Controleer de staat van de

lasparameters. machine en de lasparameters
op de controle-inrichting.

2) Toortsknop defect.

3) Onjuiste massa-aansluiting.

Poreusheid Vuil op de randen.
Vuil op het toevoegmateriaal.

Hoge voortgangssnelheid.

Draad vordert niet bij MIG lassen. |1) Controleer de aansluiting van
de kabelbundel (alleen de ver-

mogenkabels).

Barsten Ongeschikt toevoegmateriaal.
Hoge warmte-inbreng.

Onzuivere materialen.

1)
2)
3)
4) Te lage stroomsterkte.
1)
2)
3)

6.2 Mogelijke defecten bij MIG en MAG lassen

Annulering van het vermogen op |1) Storingen aan de WU21.

de uitgang: door het branden van |2) Oververhitting van de generator.
het controlelampje van de beveili- |3) Binnenkomende spanning bui-
gingsinrichtingen L2 ((ZD ) (gele | ten de limieten.

led) op het voorpaneel en door [4) Te hoge stroom op de uitgang
het verschijnen van een foutmel- | gevraagd.

ding. 5) Communicatieproblemen van
de software tussen de delen

Defect Oorzaak
Poreusheid 1) Vochtig gas.
2) Vuil, roest.
3) Te lange lasboog.
Barsten 1) Vuile werkstukken.
2) Erg gebonden lasnaden.
3) Lassen met erg hoge

wamte-inbreng.

4) Onzuiver toevoegmateriaa[.

5) Basismateriaal met hoog koolstof-
en zwavelgehalte en andere
onzuiverheden.

Te lage stroom.
Niet constante draadtoevoer.

Geringe penetratie

Te kleine afronding.
Te groot uitstekend deel.

1)

2)

3) Randen te ver van elkaar af.

4)

5)

1) Plotselinge bewegingen van de
toorts.

2) Niet geoptimaliseerde inductantie

in Short-Spray Arc.

Te lage spanning.

Weerstand van oxide.

Geringe smelting

Te hoge lassnelheid.
Te hoge lasspanning.

Ongeschikt type draad.
Slechte kwaliteit van de te lassen
werkstukken.

3

4

Laterale insnijdingen 1
2

Breuken 1
2

)
)
)
)
)
)

1) Te hoge spanning.

2) Niet geoptimaliseerde inductantie
in Short-Spray Arc.

3) Vuile dop.

4) Te hellende toorts.

Te veel spatten

1) Draad steekt te veel uit (op de
toorts).

Profieldefecten

2) Te lage stroom.
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waaruit de installatie bestaat.

In geval van twijfel of bij problemen, aarzel niet de dichtst
bijzijnde technische dienst te raadplegen.

7.0 NOODZAKELI)K GEWOON ONDERHOUD

Vermijd opeenhoping van metaaldeeltjes in de buurt van en op
de koelgleuven.

Onderbreek de stroomtoevoer naar de installatie
A voor wat dan ook aan het apparaat te doen!

i Periodieke controles aan de generator:

* Reinig het toestel binnenin met perslucht onder
¥ lage druk en penselen met zachte haren.
* Controleer de elektrische aansluitingen en alle
verbindingskabels.

Voor het onderhoud en het gebruik van de redu-
ceerventielen de bijbehorende handleidingen
raadplegen.

Voor het onderhoud of vervangen van onderde-
A len van de TIG toortsen, van de elektrodenhou-
der en/of aardingskabels:
* Eerst de stroomtoevoer naar de installatie
onderbreken.
* De temperatuur van de onderdelen controleren en u
ervan verzekeren dat ze niet oververhit zijn.
* Altijd handschoenen dragen die aan de veiligheid-
svoorschriften voldoen.
* Geschikte sleutels en gereedschap gebruiken.

OPMERKING: Bij gebrek aan dit onderhoud, vervalt de
garantie en wordt in ieder geval de fabrikant van alle aan-
sprakelijkheid ontheven.




8.0 ONDERHOUD

De installatie moet aan het gewone onderhoud onderworpen
worden volgens de indicaties van de fabrikant.

Alle onderhoudswerken dienen uitsluitend door gekwalificeerd
personeel uitgevoerd te worden.

Alle deuren en deksels moeten gesloten zijn als het apparaat in
werking is.

De installatie mag op geen enkele manier wijzigingen
ondergaan. Vermijd opeenhoping van metaaldeeltjes in de
buurt van en op de koelgleuven.

Onderbreek de stroomtoevoer naar de installatie
A voor wat dan ook aan het apparaat te doen!

I Periodieke controles aan de generator:
@ * Reinig het toestel binnenin met perslucht onder
L/ lage druk en penselen met zachte6haren.
* Controleer de elektrische aansluitingen en alle
verbindingskabels.

Voor het onderhoud of vervangen van onderdelen
van de toortsen, van de elektrodenhouder en/of
aardingskabels:

* De temperatuur van de onderdelen controleren en u ervan
verzekeren dat ze niet oververhit zijn.

* Altijd ~ handschoenen  dragen die aan de
veiligheidsvoorschriften voldoen.

* Geschikte sleutels en gereedschap gebruiken.

Bij gebrek aan dit onderhoud, vervalt de garantie en wordt in
ieder geval de fabrikant van alle aansprakelijkheid ontheven.

9.0 ALGEMENE VOORZORGSMAATREGELEN
WF104

De verrijdbare SELCO 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,

A vervanging of reparatie aan onderdelen uit te
voeren, of de generator los is geschakeld van de
voedingslijn.

9.1 Bedieningspaneel voorkant

138

welld

seleo
Fig. 18

*T1:
Voor de ontluchting van het gascircuit.

ZZceleo

*T2:

Voor de handmatige voortgang van de lasdraad (nuttig
om de draad langs de mantel van de toorts te laten
lopen tijdens de voorbereiding).

AE*.‘> <> . — A6

Fig. 19

* 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.

9.2 Bedieningspaneel achterkant

a :)Oo.

&

A3 O
e

Fig. 20

* 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.
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9.3 Technische kenmerken

f) Deblokkeer het treksupport van de motorreductor (M1
fig.21), steek het uiteinde van de draad door de

WF104 draadgeleidebus en laat hem over de rol lopen, in de
toortsbevestiging. Blokkeer het treksupport in zijn positie
Diameter bruikbaar draad 0.8-1.0/1.2-1.6 (M1) en controleer of de draad in de gleuf van de rollen
0.8-1.0/1.2-1.6 aluminium gekomen is.
1.0-1.2-1.4-1.6 gevuld g) Plaats de toorts, compleet met mantel, in de gecentraliseerde
Draadtoevoersnelheid 1-22 m/min. aansluiting (C1 fig. 21) en draai de ring ervan volledig aan. Als
Vermogen motorreductor 120W de toorts watergekoeld is, sluit dan de uitlaat- en
Draadtoevoerknop 1 retourleidingen aan op de verbindingen (A5-A6 fig. 19).
Gasontluchtingsknop S Als de koelvloeistofleidingen van de kabelbundel verbonden
Afstandsbediening optioneel ij de toorts niet watergekoeld is (vedi 5.1.2)
Contactpunt voor Push-Pull toortsl optioneel Zyn en de too 8 e
Stalen rollen n Zet de generator pas aan nade.1t u gecontroleerd heeft”of de
Teflon rollen i connectoren en de snelkoppelingen goed verbonden zijn.
Beveiligingsgraad IP23S
Isolatieklasse H 11.0 MOGELIJKE ONGEMAKKEN
Gewicht 18 Kg.
Afmetingen (Ixdxh) 435x220x600 mm De ongemakken die zich tijdens het lassen voor kunnen doen

Gegevens bij een omgevingstemperatuur van 40°C

10.0 INSTALLATIE

Fig. 21 Details van het verrijdbare karretje

a) Sluit de kabelbundel aan op het contactpunt D2 /)3 (fig. 20)
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. 20).

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.21) 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.21) af;

_ inch op de
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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;

c) positieve kabel (kabelbun-
del) losgeschakeld.

d) storingen aan de generator
(wend u tot de SELCO ser-

vice).

12.0 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 nér 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 férbjuder 6versattning, reproduktion och anpassning, helt eller delvis, oavsett metod
(inklusive fotostatkopior, film och mikrofilm) utan skriftligt tillstdnd.

Att dessa instruktioner foljs ar mycket viktigt och en forutséttning for att garantin ska galla. Tillverkaren patar sig inget ansvar
om operatoren inte foljer dessa anvisningar.

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 GSM

overensstammer med direktiven: 2006/95CEE
2004/108/CEE
92/31/CEE
93/68/CEE

och att féljande bestimmelser har tillimpats: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-5
EN 60974-10

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av SELCO s.r.l. medfor att denna foérsékran inte ldngre ar giltig.

Onara di Tombolo (PADOVA) Firmatecknare

oo

SYMBOLER

A Overhingande fara som orsakar allvarlig skada och riskbeteende som kan orsaka allvarlig skada.

% Beteende som kan orsaka léttare personskador eller sakskador.
a—

(t Tekniska anmarkningar som underlattar arbetet.
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1.0 VARNING

Las den har instruktionsboken ordentligt och se till att
A du har forstatt anvisningarna innan du borjar arbeta
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/skdrning 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 sdr.

- Anvand skyddsklader samt svetshjalm for att skydda huden mot
stralning, gnistor och mot het metall.

- Anvand masker med sidoskydd for ansiktet och lampligt
skyddsfilter (minst NR10) for 6gonen.

- Anvdnd 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

- Satt upp en brandhardig skiljevagg for att skydda svets-
/skdromradet fran strdlar, gnistor och het slagg.

- Varna eventuella utomstdende for att de inte ska stirra pd svets-
/skdrstéllet och uppmana dem att skydda sig emot stralning
och het metall.

- Avgransa arbetsomrddet om bullernivdn 6verskrider lagens
granser och tillse att de personer som kommer in i omradet
har horselskydd.

1.2 Skydd mot rok och gas

Rok, gas och damm som uppstar under svetsningen/skdrningen

kan vara skadligt for halsan.

- Anvand inte syre for ventilationen.

- Tillse att arbetsomrddet har en tillrdckligt god naturlig eller
forcerad ventilation.

- Vid svetsning/skdrning i trdnga utrymmen rekommenderar vi att
operatoren Overvakas av en kollega som befinner sig utanfor
utrymmet i fraga.

- Placera gasbehdllarna i dppna utrymmen eller i utrymmen med
god luftcirkulation.

- Svetsa/Skar inte i ndrheten av platser dar avfettning eller lackering
pagar.

ZZceleo

1.3 Skydd mot briander/explosioner

Svetsningen/skdrningen kan ge upphov till brander och/eller

explosioner.

- Avlagsna eldfarligt och brannbart material och féremadl frdn
arbetsomrddet och dess omgivningar.

- Anordna  med  brandslackningsutrustning
brandskyddsystem i ndrheten av arbetsomradet.

- Svetsa eller skar inte i stingda behallare eller ror.

- Aven om behéllarna eller tuberna i fraga har éppnats, témts och
rengjorts noggrant ska svetsningen/skdarningen 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 &verensstimmelse med
anvisningarna i den harmoniserade standarden EN60974-10,
vilken anvdndaren hanvisas till.
- Installera och anvand anlaggningen enligt anvisningarna i
denna instruktionsbok.
- Denna apparat far endast anvdndas for professionellt bruk i
industrimiljo.
Tank pd att det kan vara svart att sdkerstélla elektromagnetisk
kompatibilitet i andra miljéer an industrimiljer.

eller ett

—

.4.1 Installation, drift och omgivningsbedémning
- Anvandaren ska vara expert pd omrddet och & som sddan
ansvarig for att apparaten installeras och anvands enligt
tillverkarens anvisningar.
Vid eventuella elektromagnetiska stérningar ska anvandaren
[6sa problemet med hjalp av tillverkarens tekniska service.
- De elektromagnetiska stérningarna maste alltid minskas sa
mycket att de inte medfér besvar.
- Innan han installerar apparaten ska anvandaren bedéma vilka
eventuella elektromagnetiska problem som kan uppsta i det
omgivande omrddet och sarskilt halsotillstdndet hos personalen
i omrddet, 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  behdva vidta

forsiktighetsatgarder, sdsom filtrering av nétstrommen.

Man  boér ocksd  oGverviga mojligheten  att

stromforsorjningskabeln.

SVETS- OCH SKARLEDNINGARNA
Ledningarna ska hdllas sd korta som mojligt och ska placeras
nara 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 férbundna 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.
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JORDNING AV ARBETSSTYCKET

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende pd dess
storlek eller placering inte ar jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycket och jorden minska emissionerna.

Man mdste se till att jordningen av arbetsstycket inte 6kar risken
att anvandarna skadas eller skadar andra elektriska apparater.
Folj nationella bestimmelser om jordning.

SKARMNING

Selektiv skarmning av andra kablar och apparater i
omgivningarna kan minska storningsproblemen. For speciella
applikationer kan man Overvdga att skdrma hela svets-
/skdranlaggningen.

1.5 Aggregatet placering

Tillampa foljande kriterier:

- Kommandon och kopplingar ska vara lattillgangliga.

- Placera inte utrustningen i trdnga utrymmen.

- Placera inte aggregatet pd ett plan som lutar mer dn 10° i
relation till horisontalplanet.

- Placera aggregatet pa torr, ren plats med god ventilation.

- Skydda aggregatet mot regn och direkt solljus.

1.6 IP-skyddsgrad

Holjets skyddsgrad i enlighet med EN 60529:

1P23S

- Holjet forhindrar att man kommer dt farliga delar med fin-
grarna och skyddar mot fasta frimmande féremal 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.

2.0 BESKRIVNING AV SVETSAGGREGATET

Generatorerna GENESIS GSM dr synergiska flerfunktionsgenera-
torer som ger utmarkta resultat vid foljande typer av svetsning:
- MMA-svetsning

- TIG-svetsning

- MIG/MAG-svetsning

Generatorn ar forsedd med:

- uttag for TIG-brannare (,‘- )

- en positiv utgdng (+) och en negativ (-)

- framre kontrollpanel

- bakre kontrollpanel

Genesis GSM (TLH) kan kompletteras med en WU21-kylenhet
for vétskekylning av TIG-brannaren.
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2.1 Framre kontrollpanel
2.1.1 Framre kontrollpanel FP142 (Fig. 1)

L1 L2 13 n
@ [ ]
): A b [mm
K12 | o
Cl6 | &
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RC10 .
3 .
[wr| .
@ [ ]

Fig.1

* L1: Gron kontrollampa for natspanning.
Ténds ndr strombrytaren "I1" pd den bakre panelen (Fig. 4)
sdtts i position "I'. Anger att aggregatet ar pdslaget och under
spanning.

* 12: Gul kontrollampa for skyddsanordningarna.
Anger att en skyddsanordning (6verhettningsskydd, 6ver- och
underspdnningsskydd) har slagit till.
Nar "L2" &r tand ar generatorn inkopplad pa ndtet men pro-
ducerar ingen uteffekt. Pd fjarrkontrollerna RCO8 eller
RC10/14 eller pd pc:n visas information om det skydd som
har utlosts.
"L2" lyser till dess att felet har dtgardats respektive tills den
inviandiga temperaturen har dtergdtt till det normala. Lat
generatorn vara pdslagen sd att flakten gdr och avbrottstiden
minskas.

* L3: Rod kontrollampa for spanning (drift).
Visar att driftsspanningen ar pdslagen.

* J1: seriellt kontaktdon.
For uppdatering av programvaran for de synergiska fjarrkom-
mandona.

* J2: kontaktdon for kontrollanordningar.
For anslutning av RC08-RC10/14-SW.

* J3 : Militart 7-poligt kontaktdon.
Anvénds for att ansluta fjarrkontrollerna RC16 och RC12.

2.1.2 Framre kontrollpanel FP140 (Fig. 2)

Fig.2

Den framre kontrollpanelen FP140 gor generatorn idealisk
for MMA- och TIG-svetsning.

Se avsnitt 2.1.1 for en beskrivning av L1, L3 och J3 (framre
kontrollpanel FP142).




* 12: Gul kontrollampa fér skyddsanordningarna.
Anger att varmeskyddet eller skyddet mot felaktig matarspan-
ning har slagit till.
Nar "L2" &r tand blinkar en larmkod pa "D1". Generatorn &r
fortfarande ansluten till elndtet men producerar ingen uteffekt.
Larmkoder:
15 - Overspanning.
16 - Underspanning.
11 - Kylvétska saknas.
12 - Overhettning i huvudenheten.
22 - Felaktig konfiguration av kort 15.14.149 eller instabil
kommunikation.
10 - Fasfel.
* 1 : Knapp for val av svetsningsmetod.
Anvadnds for att vélja tillvagagdngssatt for svetsningen.
Kontrollampan bredvid respektive symbol ténds som bekraf-
telse pa valt alternativ.
Metoder:
- elektrodsvetsning ((7=)
- TIG-svetsning med 2 faser ( <@)
- TIG-svetsning med 4 faser ( Z)
- TIG-svetsning med Bilevel ( @)
* 2 : Knapp for val av stromregleringssystem.
Anvdnds for att vélja regleringssystem for svetsstrtommen:
- "internt" frdn den framre kontrollpanelen (D
- "externt" med fjarrkontroll @D
| detta fall kan du vilja ett maximivdrde for strommen med
fiarrkontrollen och stilla in det med "E1".
3 : Tangent for val av LIFT/HF.
For val av tandningssétt vid TIG DC-svetsning:
- TIG-svetsning med LIFT-ARC-start ( (Z3)
- TIG-svetsning med HOGFREKVENS-start ( &5)
Kontrollampan bredvid respektive symbol tands som bekraf-
telse pd valt alternativ.
* 4 : Knapp for val av stromtyp vid TIG-svetsning.
- KONSTANT strdm med eller utan RAMPER
- PULSERANDE strom med eller utan RAMPER
- Pulserande strom med MEDELFREKVENS med eller utan
RAMPER
Kontrollampan bredvid respektive symbol tands som bekréf-
telse pd valt alternativ.
Funktionen MEDELFREKVENS finns inte vid AC.
* 5 : Potentiometer.
For instillning av eftergastid pd mellan 0 och 25 sekunder.
Display D1.
Visar svetsstrommen och vardet pd den svetsningsparameter
som har valts med "S5" i grafiken "G1". Anvédnds for att visa
larm- och felmeddelanden och for att stélla in set-up-para-
metrar.
S$5: Knapp for SET-UP och parametrar.
Ger tillgang till SET-UP och svetsningsparametrarna.
Om du trycker pd denna knapp vid igangsattningen, medan
programvaruversionen visas pd "D1", kommer du till set-uppa-
rametrarna.
Om du trycker pa knappen efter det att svetsaggregatets star-
trutin ar genomgdngen vdljer du i tur och ordning de svet-
sningsparametrar som visas i grafiken "G1". Deras vdrden visas
pa "D1" och kan dndras med "E1".
Tu Uppramptid
I Svetsstrom
b Basstrom vid svetsning med pulserande stréom
vid medelfrekvens
Tp  Toppstromstid vid svetsning med pulserande stréom
vid medelfrekvens
Tb  Basstromstid vid svetsning med pulserande strom
vid medelfrekvens
Td Nedramptid
If Slutstrém

*

*

*

ZZceleo

12 Svetsstrom tva vid BILEVEL-svetsning

Vid drift med MEDELFREKVENS tdnds kontrollam-
(t porna Tp och Th samtidigt och pa displayen "D1"

visas pulseringsfrekvensen.

* Set-up-parametrar.
Om du trycker pa "S5" vid igdngsdttningen, medan program-
varuversionen visas pa "D1", kommer du till set-up-menyn
(detta bekraftas av att "0" visas mitt pd displayen "D1"). Tryck
pa "E1" for att andra set-up-rad, pd "S5" for att bekrafta 6nskad
rad, pd "E1" for att andra vdrdet och pa "S5" for att bekrafta
det och sd vidare.
0 Ldmna SET-UP
1 Installning av den ursprungliga "I" i relation till "I"

for svetsning (2-200%, standard 50)

Forgastid (0-25 s, standard O s)

Arc-Forceprocent (MMA-svetsning, 0-100%, standard 30%)

Hot-startprocent (MMA-svetsning, 0-100%, standard 80%)

Anvénds ej

Lagsta strom vid fjarrstyrning(6-max, standard 6)

Hogsta strom vid fjdrrstyrning(6-max, standard max)

Anvénds ej

9 Aterstallning av alla parametrar

10 Val av fjarrkontroll 0=RC12 1=RC16 (standard 1)

11 Val mellan Bilevel 2T och Bilevel 4T 0=B. 2T 1=B. 4T

(standard 1)
14 Installningsmetod for basstrom vid pulsad TIG-svetsning
(0O=i ampere, 1=% av toppstrommen)

NG whN

Om du stiller in raderna "9" och trycker pa "S5"
(t aterstalls alla set-up-parametrar till sina fabriksin-
stallda varden.

Gi tillbaka till rad "0" och tryck pa "S5" for att lamna
(t set-up och spara installda varden.

Funktionssatt:

Maskinen lagrar de senaste svetsningsinstallningar-
(t na och visar dem nir den slas pa.

* Satt huvudstrombrytaren (11) pd "1". Den gréna kontrollam-
pan for spanning (L1) tdnds som bekraftelse 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.

Efter tre sekunder tinds alla kontrollamporna pa kontrollpa-

nelen (som ett funktionstest) och pa displayen visas maskinens

effekt (352) med 650 millisekunders intervall.

Kontrollamporna slécks och under tre sekunder har du majli-

ghet att:

- gd in i SET-UP genom att trycka pa knappenSET-UP/
parametrar

- inleda svetsningen (eller &ndra parametrarna)

* Om du gdr in i SET-UP bekrdftas detta genom att "0" visas mitt

displayen (D1).

- Vrid pa potentiometern (E1): pa displayen (D1) visas para-
metrarnas nummer i tur och ordning (0-14, 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
atergar till de standardvarden som SELCO har stdllt in.

- Numret pa displayen (D1) ersitts med vardet pd den para-
meter du kan d@ndra med potentiometern (E1).

Om du behéver dndra virdena pd svetsningsparametrarna i

grafiken (7):

- Awvakta i 3 sekunder efter det att kontrollamporna pd pane-
len har slackts. | grafiken fortsatter kontrollampan "I1" (svets-
strom) att lysa.

*

*

*

*
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- Tryck pa knappen SET-UP/parametrar (6). Vid varje tryckning
tands en av kontrollamporna i grafiken (7) (i riktning med-
sols) och pd displayen (D1) visas vardet pd respektive para-
meter. Stanna pd 6nskad parameter.

* E1: Dataomvandlare for instillning av svetsstrom, svet-
sningsparametrar och set-up-varden.

Anvands for att dndra det vdrde som visas pd "D1" for den

parameter som har valts med "6" i grafiken "7" (dven under

pdgdende svetsning).

Onskad set-up-rad kan stillas in och dndras.

For kontinuerlig reglering av svetsstrommen bdde vid TIC-

och MMA-svetsning. (Denna strom forblir oférandrad under

svetsningen ndr matnings- och svetsningsforhdllandena varie-
rar inom de intervall som framgdr av tekniska data).

Vid MMA-svetsning innebdr funktionerna "HOT-START" och

"ARC-FORCE" att den genomsnittliga utgdngsstrommen blir

nagot hogre dn den instdllda.

2.1.3 Framre kontrollpanel FP143 (Fig. 3)

1 L2 L3
| | |
?J@QJQ
° . °
EL
A | B[R
B ®
=
[ )
[ ] [ ]

J4 )2

Fig.3

Generatorerna GENESIS GSM kan utrustas med "robotgranssnitt"
sd att du kan ansluta en svetsningsrobot.

Denna har ett militart 19-poligt kontaktdon (J4) som vidarebe-
fordrar granssnittssignalerna utan att andra funktionsséttet.
Daremot gar det inte att anvanda de vanliga fjarrkommandona
for MMA- och TIG-svetsning. Kommandot RC08 eller RC10/14
maste vara inkopplat for att generatorn ska fungera pa ratt satt.
Se avsnitt 2.1.1 for en beskrivning av L1, L3 och )3 (frimre
kontrollpanel FP142).

J4: Militart 19-poligt kontaktdon for "robotgranssnitt".
For anslutning av svetsningsroboten.
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2.2 Bakre kontrollpanel (Fig. 4)

* 11: Huvudstrombrytare.
"O" avstangd, "I" paslagen.

* J6: Kontaktdon for tradmatningsanordning WF104.
Forsett med fiberoptiska kontakter for anslutning av led-
ningsknippet for trddmatningsanordningen WF104.

* 1: Gasuttag, se 6.2 ANSLUTNING AV UTRUSTNING.

1 Jé6 11

FP139

Fig.4

2.2.1 Trddmatningsanordning WF104 (Fig. 5)

Trddmatningsanordningen
WF104 &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 4r extremt kompakt
och har ett skyddat utrymme for
tradrullen.

Kuggvaxelmotorn dr pa 120 W
och trdden matas fram av 4 valsar.
Styrenheten kontrollerar tradens
hastighet med hjalp av signalen
frain en dataomvandlare pad
motorn. Den hanterar dessutom all information som kommer
fran generatorn via ledningsknippet. P4 begdran kan WF104 till-
handahallas med kontaktdon och kretskort for anvdndning av
PUSH-PULL-brénnare. En tillbehorssats (valsar och styrhylsa for
trdden i teflon) for svetsning med aluminiumtrdd och rortrad kan
ocksa levereras pa begdran.

Enheten ar placerad pd en hdllare ovanfor generatorn och kan
roteras i 360°.

Fig. 5

2.2.2 Fjarrkontroll och RC16-potentiometer for MMA-
och TIG-svetsning (Fig. 6)

Kan installeras pd generatorer med
framre kontrollpanel FP142 eller
FP140.

Med denna anordning kan du pa
avstand variera stromkvantiteten
utan att avbryta svetsningen eller

|[dmna arbetsstationen.
5, 10 och 20 meter ldnga anslut-
ningskablar finns.

Fig. 6




2.2.3 Fjarrkontroll med RC12-pedal for MMA- och
TIG-svetsning (Fig. 7)

Kan installeras pd generatorer med
framre kontrollpanel FP140 eller
FP142.

Nar generatorn stélls in pa "EXTERN
STYRNING" stélls utgangsstrommen
om fran ett minimi- till ett maximi-
varde (som stdlls in i SET-UP vid
FP140 respektive med fjarrkontroll
vid FP142) genom att vinkeln mel-
lan fotens stodyta och pedalens underdel dndras.
Pa pedalen sitter ocksd brannarknappen.

Fig. 7

2.2.4 Fjarrkontroll RC07 for MIG/MAG-svetsning (Fig. 8)
Kan installeras pd trddmatningsa-
nordningen WF104.

For fjarrinstallning av trddmatnings-
hastigheten och svetsbdgens langd
med tva vred. Med det 6vre staller
du in trddmatningshastigheten
mellan minimivardet "1" och maxi-
mivardet "10".

Det andra vredet har en skala 5-0-5:
- "0" &r den foreslagna baglangden
- "5" till vdnster ger en mycket kort bage

- "5" till hoger ger en mycket ldng bage

Det instdllda vardet visas pd den valda fjarrkontrollen (RCO8,
RC10/14) eller pad datorskarmen.

Fig. 8

2.3 Tekniska data

Dimensioner och massa

ZZceleo

Vagntyp Dimensioner i mm Massa
A B C D i Kg

GT23 930 1000 610 1400 29
Anlaggnig| Vagn | Genera- | WU21 | WF104 Tot.
tor  |med vitska Kg
G. 282 29 34 16 19 98
G. 352 29 34 16 19 98
G. 503 29 42 16 19 106

Pd version TLH dr D=A och vikten pd WF104, som inte finns,

ska dras ifrin den totala vikten.

V.

~

3.0 TRANSPORT - AVLASTNING

data).

A

-

eller foremal.

-

@

4.0 INSTALLATION

Underskatta inte aggregatets vikt, (se tekniska

Forflytta eller stoppa inte lasten ovanfor méanniskor

Lat inte aggregatet eller en enskild enhet falla eller
stillas ned med en kraftig stot.

Nar emballaget dr borttaget kan generatorn baras
antingen i handen eller 6ver axeln med hjalp av en for-
langningsbar rem.

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
GSM GSM GSM
Ndtspanning
(50/60Hz) 3x400V +15% | 3x400V +£15% | 3x400V *£15%
Maximal uppta-
gen spdnning 10.1kW 13.7kW 22.9kW
Maximal strom-
forbruknin 21A 27.5A 42.9A
Troga sdkringar
500 V 20A 30A 40A
Effektivitet 0.87 0.87 0.87
Effektfaktor 0.69 0.72 0.77
Svetsstrom
MMA/TIG (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MIG (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
Installningsintervall
DC MMA 6A/20V-280A4/31.2V | 6A/20V-350A/34V | 6A/20V-500A/40V
DC TIG 6A/T0V-280A/21.2V | 6A/10V-350A/24V | 6A/10V-500A/30V
DC MIG 15A/15V-280A/28V | 15A/15V-3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V
Tomgdngsstrom 81V 81V 79V
Skyddsgrad 1P23S 1P23S 1P23S
Isoleringsklass H H H
Konstruktionsbest EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
ammelser EN60974-3 EN60974-3 EN60974-3
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10

Uppgifterna géller vid omgivningstemperatur 40°C

A
@

Vilj ett lampligt utrymme med hénsyn till anvisnin-
garna i avsnitten "1.0 VARNING”.

Placera aldrig generatorn och aggregatet pa ett plan som
lutar mer @n 10° i relation till horisontalplanet. Skydda
aggregatet mot regn och direkt solljus.

; Anvind inte generatorn for att tina upp ror.
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4.1 Anslutning till elnitet

Aggregatet har en enda 5 m ldng strdmforsorjningskabel som
utgdr ifrdn generatorns baksida.

Tabell 6ver kabelstorlekar och sakringar vid generatoringangen:

Generator G. 282 GSM [ G. 352 GSM |G. 503 GSM
Nominell spanning 400 V3~
Spanningsintervall 340V <460V (400V +15% -15%)
Troga sakringar 20A 30A 40A
Stromforsonningskabel | 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-gron 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 ar jordat och att eluttaget ar i
gott skick.

* Montera endast godkinda kontakter i enlighet med siker-
hetsbestimmelserna.

4.2 Anslutning av utrustning

Dra ur generatorns stickpropp ur eluttaget innan
du gor ndgra anslutningar.

"1.0 VARNING”.

g Folj sakerhetsforeskrifterna i avsnitt

Koppla in utrustningen pa ett korrekt satt sa att effekt-

% forluster undviks.
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5.0 MONTERING AV ANIAGGNINGEN

5.0.1 Montering av den rorliga vagnen
Se tabellen RESERVDELAR for information om montering av
generatorvagnen GT23.

5.0.2 Montering av WU21 och generatorn (Fig. 9)

* Placera WU21 ovanpa GT23 och fast den med de 4 skruvarna.

* Ta av generatorns vdnstra panel.

* Ta loss plastproppen som sitter baktill pd undersidan.

* Placera generatorn pd enheten och 3t dess ledningar 6pa
genom halet.

* Fast generatorn pd WU21 med de 4 skruvarna.

5.1 INKOPPLING AV ENHETEN

5.1.1 Anslutning for MMA-svetsning

Lds anvisningarna i punkt
4.2 noggrant.

* Anslut  jordledningens
kontaktdon till genera-
torns negativa uttag (-).

* Anslut elektrodhallarens
kontaktdon till genera-
torns positiva uttag (+).

Fig. 10

i Ovan beskrivna koppling resulterar i svetsning med
omvind polaritet. Kasta om kopplingarna for svetsning
@& med normal polaritet.
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Anslutning for MIG - MAG-svetsning

5.1.2 Anslutning for TIG-svetsning

Las anvisningarna i punkt
4.2 noggrant.

Gor foljande anslutningar om
du anvinder WF104:

1) Anslut  jordledningens ze Fl$~ 14 . o
kontaktdon (Fig. 18) till Utfor anslutningarna i Fig. 14.
t - .
Eitzzr(an.rnS postiva Se Fig. 15A/ 15B

2) Anslut brannaren for TIG-
svetsnigg till brannarutta-
get ( ¥ ) pd generatorn.

Gor foéljande anslutnin-
gar om du ska utfora
TIG-svetsning med brén-
nare forsedd med vat-
skekylning:

Se Fig. 12
* Utfor anslutningarna i
Fig. 12.

Se Fig. 13

Koppla in brannarslangar-
na pa foljande satt:

*

Fig. 12

Anslut kablarna i ledningsknip-
pet enligt nedan:

Till WuU21 (bakre kontrollpa-

nel) Fig. 15A:

- Anslut vatsketillforselslangen
(markt_med ljusblatt) till utta-
get (é).

- Anslut returslangen %ﬁrkt
med rétt) till uttaget ( ).

Till WF 104 (bakre kontrollpa-

nel) Fig. 15B:

- Anslut vatsketillforselslangen
(mérkt med blatt) till uttaget
(<€),

- Anslut returslangen (markt
med rott) till uttaget (422Y).

N . . . Se Fig. 16 Fic. 16B
tlllfor_sel il br;annaren/ I Till WF 104 (frimre kontroll- 5
allmanhet bld (kallvat-

panel):

ten) till snabbkopplin-
gen som markeras med
symbolen (@ )

* retur frdn brannaren, i
allménhet rod (varmvat-
ten) till snabbkopplin-
gen som markeras med
symbolen (@ )

Vid svetsning med ICKE
vdtskekyld brannare bor
du stinga kylvatskekret-
sen och utféra anslutnin-
garna i Fig. 14:

3) Anslut gasslangen (Fig.
19) till gasuttaget ( ﬁ'ﬁ)

pd generatorns bakre
kontrollpanel.

- Anslut matarslangen till MIG-
/Mgf %-brénnaren till uttaget
( ).

- Anslut returslangen  fran
MIG-/MAG-brannaren till
uttaget ( '@ ).

Fig. 17
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6.0 PROBLEM - ORSAKER

6.1 Tankbara fel vid MMA- och TIG-svetsning

6.3 Tankbara elektriska stérningar

Fel

Orsak

Maskinen startar inte

1) Kontrollera ndtspdnningen.

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 svet-
sningsparametrar.

1) Kontrollera maskinens sta-
tus och svetsningsparame-
trarna pa styranordningen.

2) Fel pd brannarknappen.

3) Felaktig jordning.

Ingen trddmatning vid MIG-
svetsning.

1) Kontrollera att ledningsk-
nippet ar ratt anslutet (bara
elkablarna).

For hog varmeutveckling.
Smutsigt material.

Porositet 1) Smuts pd kanterna.
2) Smuts pd svetsmaterialet.
3) For hog frammatningshastighet.
4) For |ag stromstyrka.
Sprickor 1) Oldmpligt svetsmaterial.
2)
3)

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 intrangning

For svag strom.
jamn trddmatning.
Kanterna for 1angt ifrdn varandra.

For stor utskjutning.

Dalig sméltning

Haftlga rorelser med brannaren.
j optimerad induktans vid

Short Spray Arc.

For 1ag spanning.

Oxidférekomst.

1)
2)0
3)
4) For liten avrundning.
5)
1)
2)E

Sidoskaror

For hog svetsningshastighet.
For hog arbetsspdnning.

Brott

Olamplig typ av trad.
Dalig kvalitet hos de arbetsstycken
som ska svetsas.

3)
4)
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) Trdden sticker ut fér mycket
(pa brannaren).
2) FOr svag strom.
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Ingen uteffekt, vilket framgdr
av: att kontrollampan for
skyddsanordningarna L2 (@)
tands (gul) pd den framre kon-
trollpanelen och att ett fel-
meddelande visas.

1) Fel pa WU21.

2) Generatorn r Overhettad.
3) Den ingdende spdnningen
ligger utanfor granserna.

4) For hog begard utspanning.
5) Kommunikationsproblem

mellan anlaggningens delar.

Kontakta ndarmaste serviceverkstad vid tveksamheter

och/eller problem.

7.0 ERFORDERLIGT LOPANDE UNDERHALL

Undvik att metallpulver ansamlas i narheten av och pa ventila-

tionsslitsarna.

A

alla ingrepp!

=1

Sting av stromforsorjningen till aggregatet fore

Periodiskt aterkommande kontroller av generatorn :
* Rengor generatorn invindigt med tryckluft med
lagt tryck och pensel med mjuk borst.

* Kontrollera de elektriska anslutningarna och

alla kabelkopplingar.

A
A

gen:

Se sarskilda instruktionsbocker for underhall och
drift av tryckregulatorerna.

Underhall eller utbyte av komponenter i TIG-
brannarna, elektrodhdllaren och/eller jordlednin-

* Sting av stromforsorjningen till aggregatet fore

alla ingrepp.

* Kontrollera komponenternas temperatur och att de inte ar

overhettade.

* Anvand alltid handskar som uppfyller kraven i regler och

bestammelser.

* Anvand lampliga nycklar och verktyg.

OBS: Om detta underhall inte utférs upphor alla garantier
att gilla och tillverkaren kan inte utkrdavas nagot ansvar for

konsekvenserna.




8.0 UNDERHALL

Anlaggningen ska genomgd |6pande underhall i enlighet med
tillverkarens instruktioner.

Eventuellt underhall far endast utforas av utbildad personal.
Alla luckor och kdpor ska vara stdngda och ordentligt fastsatta
ndr apparaten ar i drift.

Anlaggningen fdr inte modifieras pd ndgot satt.

Om detta underhdll inte utférs upphor alla garantier att gélla
och tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar for
konsekvenserna.

Stang av stromforsorjningen till aggregatet fore
A alla ingrepp!

I Periodiska kontroller av generatorn:
% * Rengor generatorn invandigt med tryckluft med
L/ lagt tryck och pensel med mjuk borst.
* Kontrollera de elektriska anslutningarna och alla
kabelkopplingar.

Underhdll eller utbyte av komponenter i

brannarna, elektrodhallaren och/eller
jordledningen:

* Kontrollera komponenternas temperatur och att de inte ar
overhettade.

* Anvand alltid handskar som uppfyller kraven i regler och
bestimmelser.

* Anvand lampliga nycklar och verktyg.

Om detta underhall inte utférs upphor alla garantier att
gilla och tillverkaren kan inte utkrdvas nagot ansvar for
konsekvenserna.

9.0 ALLMANNA FORSIKTIGHETSATGARDER
FOR WF104

Selcos flyttbara enheter stromforsorjs uteslutande med 13g
spanning, 42 Vac, i enlighet med stranga internationella regler.
Vi rekommenderar dock att man foljer de grundlaggande
sakerhetsforeskrifter som beskrivs i detalj i instruktionsboken for
generatorn.

Kontrollera att generatorn inte dr under spanning
innan du utfér ndgon som helst bearbetning eller
utbyte eller reparation av delar.

9.1 Frimre kontrollpanel

138

welld

seles
Fig. 18

* .

T1:
For uttdmning av luft ur gasledningarna.
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*T2:
For manuell trddmatning (anvdnds for att placera trdden

lings brannarens mantel under férberedelserna).

AE*.‘> <> . — A6

Fig. 19

* Vattenintag A5: for anslutning av matarslangen till MIG-
brannaren (i allménhet bld), om brannaren &r vattenkyld.

* Vattenintag A6: for anslutning av returslangen till MIG-
brannaren (i allménhet réd), om brannaren ar vattenkyld.

* Kontaktdon J2: detta finns endast pd vagnen som tillval (se
tillbehorssats). Det anvédnds for anslutning av en eventuell
Push-Pull-brannare. En sddan brannare &r férsedd med en
liten motor som drar ut trdden och hdller den spand. Den
anvands framfor allt vid svetsning av aluminium.

* J1: kontaktdon for fjarrkontroll.

9.2 Bakre kontrollpanel

n :)OO'
fr

@

A4 @
@
" O .
Fig. 20

* Uttag D2: till detta uttag ansluts elkabeln i ledningsknippet
som kommer frdn generatorn.

* Kontaktdon J3: 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.
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9.3 Tekniska data

WF104

Mjlig trdddiameter

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 rortrdd

f) Lossa stodet for kuggvaxelmotorns trddmatare (M1 i fig. 21)
och for in trddanden i tradférarbussningen via valsen till
brannaruttaget.

Lds stodet (M1) i position och kontrollera att trdden &r inford
i valsspdret.

g For in brannaren med manteln i mittuttaget (C1 i fig. 21) och

dra dt lasringen helt. Anslut matar- och returslangarna till

Trddmatningshastighet 1-22 m/min. . D

s mmn kopplingsstyckena (A5-A6 i fig. 19) om brannaren &r vat-

Kuggvéaxelmotorns effekt 120W tenkyld

Enapp E?r trfadmatn|ng edmi Ja Se avsnitt 5.1.2 om kylvatskeslangarna i ledningsknippet &r

Fnap;(p ?r tl(l)mmng 3v gasecTingar il Jal anslutna utan att brannaren dr vdtskekyld.

UI?t: T)r;ér:nare Push-Pul branmare t;nX; SI3 inte pd generatorn innan du har kontrollerat att kontakt-
b - don och snabbkopplingar &r ordentligt dtdragna.

Stdlvalsar ja

Teflonvalsar ja o

Skyddsgrad IP23S 11.0 TANKBARA PROBLEM

Isoleringsklass H

Vikt 18 Kg. De oldgenheter som kan uppstd under svetsningen kan vara av

Matt (Ixbxh) 435x220x600 mm

Uppgifterna galler vid omgivningstemperatur 40°C

10.0 INSTALLATION

elektriskt eller mekaniskt slag eller bero pd att utrustningen
anvands fel.

I instruktionsboken till generatorn beskrivs maojliga problem i
samband med svetsning.

Fig. 21 Komponenter pd vagnen

FEL ORSAK

Trdden matas inte fram a) linjesdkringen har gdtt.

b) generatorns sdkring har gdtt.

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 instillt pd minimum.

Trdden matas fram men det
bildas ingen bage

a) jordklamman &r inte i kon-
takt med arbetsstycket.

b) fel val och installning av
svetsningsparametrar.

c) den positiva ledningen (i
ledningsknippet) &r inte
inkopplad.

d) fel pa generatorn (kontakta
SELCO:s serviceverkstad).

a) Anslut ledningsknippet till uttag D2/)3 (fig. 20) och eventuel-
la kylvétskeslangar till uttag A3/A4.

b) Anslut gasslangen till det bakre uttaget pa 1/4 tum (fig. 20).

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 6verensstammer med 6nskad trad-
diameter.

e) Skruva loss ldsringen (G1 i fig. 21) fran tradrullshdllaren och
for in trddrullen.
For ocksd in hdllarens metallstift pa plats, satt tillbaka lasrin-
gen (G1) och dra &t friktionsskruven (G2 i fig. 21).
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12.0 TILLBEHORSSATS

INNEHALL ART. NR.
Tillbehorssats for tradmatningsenhet
med 4 valsar

Nedre matarvals 120 W 1.6-AN
Slappspray utan silikon 500 g

73.10.002

Tillbehorssats i aluminium

for trddmatningsenhet med 4 valsar
Teflonvals 120 W 1.2-1.6

Tradhylsa i teflon 120 W

73.10.029
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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.

Disse oplysninger er af vital vigtighed og af samme drsag grundlag for at garantien opretholdes. Fabrikanten fraleegger sig
ethvert ansvar, hvis operatgren ikke overholder disse forskrifter.

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

erklaerer at apparatet af typen GENESIS 282-352-503 GSM

er i overensstemmelse med fglgende direktiver: 2006/95/CEE
2004/108/CEE
92/31/CEE
93/68/CEE

og at falgende standarder er bragt i anvendelse: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-5
EN 60974-10

Ethvert indgreb eller aendring, der ikke er autoriseret af SELCO s.r.l. vil medfgre at denne erkleering ikke leengere vil vere gyldig.

Onara di Tombolo (PADOVA) Befuldmaegtiget repraesentant

Lino Frasson

SYMBOLER

A Umiddelbar fare der medfgrer alvorlige legemsbeskadigelser, samt farlige handlemader der kan forarsage alvor-

lige leesioner.

% Handlemader der kan medfare mindre alvorlige legemsbeskadigelser eller beskadigelse af ting.

~

(t De bemarkninger, der har dette symbol foran, har teknisk karakter og gar indgrebene lettere at udfgare.
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1.0 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
naerheden af lysbuesvejsninger og plasmaskeering. Fabrikanten
pdtager sig intet ansvar for lesioner i tilfeelde af manglende
overholdelse af ovenstdende regler.

1.1.1 Personlig beskyttelse

- Beer aldrig kontaktlinser!!!

- Sgrg for at der er farstehjeelpsudstyr til stede.

- Undervurder aldrig forbreendinger og sar.

- Beer Dbeskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod
lysbuestrdlerne og gnister eller gladende metal, samt en hjelm
eller svejsekasket.

- Anvend masker med sideskerme for ansigtet og egnet
beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere) for gjnene.

- Benyt harebeskyttelse, hvis svejseprocessen (skeering) kan
opfattes som en skadelig stajkilde.

- 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 skilleveeg, for at beskytte svejseomradet
(skaeringen) imod gladende strdler, gnister og affald.

- Oplys eventuelt andre tilstedeveerende om at de ikke bar
holde blikket direkte pd svejsningen (skeeringen) og om at de
skal beskytte dem imod buens straler eller gledende
metalstykker.

- Hvis stgjniveauet overskrider grenserne fastlagt af
lovgivningen, skal man afgreense arbejdsomradet og sarge 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 (skaering) i naerheden af omrdder, hvor der
foretages affedtning eller maling.

ZZceleo

1.3 Forebyggelse af brand/eksplosion
Svejse/skaere-processen kan veere drsag til brand og/eller
eksplosion.

- Fjern anteendelige eller breendbare materialer eller genstande
fra arbejdsomrddet og den omkringliggende plads.

- Segrg for at der er brandslukningsudstyr til radighed i
neerheden af arbejdsomrddet.

- Udfer aldrig svejsning eller skering pd lukkede beholdere
eller rgr.

- Hvis 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 ma 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 sddan 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

- Anlagget 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 naer
gulvplan og fares nzer eller pd 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.
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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.

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 sneevre omrader.

- Anbring aldrig anlaegget pd en overflade med en haldning pad
over 10° i forhold til det vandrette plan.

- Slut anlaegget til i et tort, rent omrdde med en passende
udluftning.

- Beskyt anlaegget mod direkte regn og solstraler.

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
beveegelse.

2.0 PRASENTATION AF SVEJSEMASKINEN

De synergiske multifunktions-stremkilder GENESIS GSM er i
stand til at udfare folgende svejseprocedurer optimalt:

- MMA;

- TIG;

- MIG/MAG.

P4 stramkilden findes der folgende:

- stikkontakt til TIG-braenderen ( &=

- positiv stikkontakt (+) og negativ stikkontakt (-),

- panel foran,

- panel bagpa.

Genesis GSM (TLH) maskinerne kan leveres med afkglingsen-
heden WU21 til veeskeafkgling af TIG-braenderen.
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2.1 Betjeningspanel foran
2.1.1 Betjeningspanel foran FP142 (Fig. 1)

112 13 n
|
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Fig.1

* L1: Kontrollampe for tilstedevarelse af spanding, gren
lysdiode.

Teendes nar teendingskontakten pa det bagerste panel (Fig. 4)
"IT"er i position "I'. Denne lampe tilkendegiver at anleegget er
teendt og i spaending.

* L2: Kontrollampe for beskyttelsesanordning, gul lysdiode.

Tilkendegiver udfgrt indgreb af beskyttelsesanordninger,
sasom den termiske beskyttelsesanordning, beskyttelsesa-
nordningen mod netoverspaending og netunderspeending.
Nar "L2" er taendt vil stramkilden stadig veere tilsluttet til net-
tet, men vil ikke forsyne udgangseffekt. Pd betjeningen RCO8,
RC10/14 eller PC'en oplyses typen af den beskyttelsesanord-
ning, der har grebet ind.
"L2" vil blive ved med at veere teendt, indtil fejlen fjernes, eller
- ved overtemperatur - indtil de interne temperaturer er ble-
vet normale, og i dette tilfeelde vil det veere ngdvendigt at lade
stremkilden veere teendt for at kunne benytte ventilatoren.

* L3: Kontrollampe for spaendingsudgang (arbejde), rad
lysdiode.

Tilkendegiver tilstedeveerelse af udgangsspaending.

* J1: Seriel konnektor.

Til opdatering af SW til de synergiske fjernbetjeninger.

* J2: Konnektor til styreanordninger.

Til tilslutning af RC08-RC10/14-SW.
* J3 : Militeer standard konnektor med 7 poler.
Til tilslutning af fjernbetjeningerne RC16 og RC12.

2.1.2 Betjeningspanel foran FP140 (Fig. 2)

Anvendelse af panelet foran FP140 gor stremkilden ideel til
MMA- og TIG-svejsning.

For en beskrivelse af enkeltdelene: L1, L3, J3; les venligst
2.1.1 (Betjeningspanel foran FP142).




* 12: Kontrollampe for beskyttelsesanordning, gul lysdiode.
Tilkendegiver indgreb af anordningen til termisk beskyttelse,
eller af beskyttelsen mod forkert forsyningsspeending.

Hvis "L2" er teendt, blinker der en alarmkode pda "D1".
Stremkilden er stadig tilsluttet nettet, men leverer ingen
udgangseffekt.

Alarmekoder:

15 - Overspaending.

16 - Underspaending.

11 - Manglende kgalevaske.

12 - Overtemperatur, effektmodul.

22 - Forkert konfiguration af kortet 15.14.149 eller ustabil
kommunikation.

10 - Manglende faser

1 : Tast til valg af svejsemetoden.

Giver mulighed for at vealge svejsemetoden.

Teending af lysdioden ved siden af symbolet bekraefter valget.
Metoder:

- elektrode ( ‘\l"@.);

- TIG-FUNKTION 2 TRIN (&),

- TIG-FUNKTION 4 TRIN ( @);

- TIG BILEVEL ( @)

2 : Tast til stramreguleringssystemet.

Veelger reguleringssystemet for svejsestrammen:

- pad panelet foran "internt" @

- pa fjernbetjeningen "eksternt"
I dette tilfeelde kan man ved hjeelp af "E1" indstille den maksi-
male stremvaerdi valgt ved hjeelp af fjernbetjeningen.

3 : Tast til valg LIFT/HF.

Giver mulighed for at veelge teendingstypen ved TIG DC svej-
sning:

- TIG, LIFT-ARC start ((&2);

- TIG, HOJFREKVENS start ( @ ).

Teending af lysdioden ved siden af symbolet bekraefter valget.
4 : Tast til valg af stremtypen ved TIG-svejsning.

- KONSTANT strgm med eller uden RAMPER

- PULSERET strem med eller uden RAMPER

- MELLEMFREKVENS-strgm med eller uden RAMPER
Teending af lysdioden ved siden af symbolet bekreefter valget.
Funktionen GENNEMSNITLIG FREKVENS er ikke mulig i AC.
* 5 : Potentiometer.

Veelger tidsrummet for POST-GAS og varierer fra O til 25
sekunder.

Display D1.

Viser svejsestrgmmen eller verdien for svejseparameteren
valgt med "S5" pa grafen "G1". Anvendes til at give alarm- eller
fejlmeddelelser, og til at indstille set-up parametrene.

S5: Tast til SET-UP/parametre.

Giver adgang til SET-UP og til veerdierne for svejseparametrene.
Ved tryk under teendingen - mens software-versionen vises pa
"D1" - far man adgang til set-up parametrene.

Hvis der trykkes efter afslutningen af svejsemaskinens teen-
dingsprocedure, veelges i sekvens svejseparametrene vist pd
grafen "G1", med veerdien vist pd "D1" og variabel med "E1".
Tu Stigningstid

I Svejsestrgm

Ib Basisstrem ved pulseret og mellemfrekvens svejsning
Tp  Spidstid ved pulseret og mellemfrekvens svejsning

Tb  Basistid ved pulseret og mellemfrekvens svejsning

Td Seenkningstid

If Afsluttende strgm

12 Anden svejsestrem ved BILEVEL

Ndr der er indstillet pa funktionen med MELLEM-

(t FREKVENS, taendes lysdioderne Tp og Tb samtidigt,
og pa displayet "D1" vises vardien for pulsations-
frekvensen.

*

*

*

*

*

*
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* Set-up parametre.
Ved tryk pd "S5" efter teending - mens software-versionen vises
pa "D1" - far man adgang til set-up parametrene (bekreeftet af
et "0" i midten pd display "D1"). Med "E1" andres set-up lin-
jen; med "S5" bekraeftes den gnskede linje; med "E1" aendres
veerdien; med "S5" bekraeftes veerdien, etc.
0 Udgang fra setup
1 Indstilling af den indledende procentdel for "I" i forhold til
s
for svejsning 2-200% forindst. 50)
Tid for Pre-Gas (0-25s, forindst. O s)
Procentdel for Arc-Force (MMA, 0-100% forindst. 30%)
Procentdel for Hot-start (MMA, 0-100% forindst. 80%)
Anvendes ikke
Min. stramveerdi ved fjernbetjening
(6-max, forindst. 6)
7 Max. stramveerdi ved fjernbetjening
(6-max, forindst. max)
8 Anvendes ikke
9 Reset af alle parametre
10 Valg af fiernbetjening 0= RC12 1=RC16 (forindstillet 1)
11 Valg mellem bilevel 2T og bilevel 4T 0= B. 2T 1=B. 4T
(forindstillet 1)
14 Indstillingsmade af Ibase for pulseret TIG
(0=i Ampere, 1=procentdel af | top)

Uk~ WN

Hvis man indstiller linjerne "9" og derefter trykker
(t pa "S5", fores alle set-up parametrene tilbage til
fabriksindstillingen.

Vend tilbage til linje "0" for at gd ud fra set-up og
(t gemme de indstillede verdier, og tryk pa "S5".

Funktion:

Maskinen gemmer den sidste svejsetilstand, og
(t genfremstiller den ved ny tending.

*

Placer teendingskontakten (11) pd "l'; teending af kontrollam-
pen for tilstedeveerelse af spaending (L1) (gren lysdiode)
bekraefter, at anlaegget er i spaending.

Displayet (D1) viser versionen af styre-softwaren for betje-

ningspanelet (fx 3.9) i tre sekunder.

Efter tre sekunder teendes alle lysdioder pad panelet (til kon-

trol), og pd displayet vises maskinens effekt (352) med et

interval pd 650 millisekunder.

Lysdioderne pd panelet slukkes, og herefter kan man - inden-

for tre sekunder - udfgre fglgende:

- gd ind i SET-UP funktionen ved tryk pa tasten
SETUP/parametre.

- eller fortseette med svejsningen (eller aendring af
parametrene).

Ved valg bekraeftes indgang i SETUP funktionen af et "0" midt

pa displayet (D1).

- Drej encoderen (ET), pd displayet (D1) vises (i sekvens) de til-
hgrende numre for parametrene (0-14) (se tasten
SETUP/parametre); stands pd den gnskede parameter og
tryk pd tasten for SETUP/parametre (6). Ved hjeelp af para-
meter (9) i SETUP slettes alle @ndringer udfert i SETUP, og
der vendes tilbage til standardvaerdierne indstillet af SELCO.

- Nummeret pa displayet (D1) erstattes af veerdien for den para-
meter, der kan @endres ved hjelp af potentiometeret (ET).

Hvis det er ngdvendigt at eendre svejseparametrenes vaerdier

pa grafen (7):

- Lad de tre sekunder forlgbe fra slukning af lysdioderne pa
panelet; pa grafen vil lysdiode " I1 " fortsat veere teendt (svej-
sestrgm).

*

*

*

*

*
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- Tryk pd tasten SETUP/parametre (6); ved hvert tryk teendes (i
raekkefglge med uret) en af lysdioderne pa grafen (7) og pd
displayet (D1) vises veerdien for den tilhgrende parameter;
stop ved den gnskede parameter.

E1: Encoder til indstilling af svejsestrammen, svejsepara-

metrene og set-up vardierne.

Giver mulighed for at andre verdien vist i "D1" for parame-

teren valgt med "6" pd grafen "7" (ogsd under svejsning).

Giver mulighed for at indstille den gnskede set-up linje og

endre dens veerdi.

Indstiller svejsestrammen kontinuerligt bade ved TIG og

MMA. (Denne strgm vil vaere uaendret under svejsningen, ndr

forsynings- og svejseforholdene varierer indenfor omrdderne

anfort i de tekniske karakteristika).

Ved MMA vil tilstedeveerelsen af HOT-START og ARC-FORCE

medfgre at middelstrammen i udgang kan vere hgjere end

den indstillede strom.

*

2.1.3 Betjeningspanel foran FP143 (Fig. 3)

L1 L2 I3
| | |
° = °
A ?M
'g”' : @ &
Ee )
[ J [

)4 )2
Fig.3

GENESIS GSM stramkilderne kan veere udstyret med "robot-
graenseflade" der giver mulighed for tilslutning til svejse-robotten.
Svejserobotten er udstyret med en militeer konnektor med 19
poler (J4) der har greensefladesignaler, mens funktionsdygtighe-
den er uaendret.

Det er derimod ikke muligt at anvende de almindelige fjernbetje-
ninger til MMA- og TIG-svejsning. For at stremkilden kan fungere,
skal betjeningen RCO8 eller RC10/14 ngdvendigvis vaere til stede.
For en beskrivelse af enkeltdelene L1, L2, L3, J1, J2 bedes
man laese 2.1.1 (Betjeningspanel foran FP142).

J4 : Militeer konnektor 19 poler "robot-grenseflade".
Til tilslutning til svejse-robotten.
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2.2 Betjeningspanel bagpa (Fig. 4)

* 11 : Tendingskontakt.
"O" slukket; "I" teendt.

* J6 : Konnektor tradfremfaringsenhed WF104.
Udstyret med kontakter til optiske fibre; til tilslutning af
kabelbundtet for betjeningen af trddfremfgringsenheden
WF104

* 1 : Gastilslutning, laes 4.2 TILSLUTNING AF UDSTYR.

1 J6 I1

I ! 1 ! !\
o
© 0 o]
¥

g
o { ]
FP139

Fig.4

2.2.1 Tradfremfaringsenhed WF104 (Fig. 5)
Tradfremfgringsenheden
WF104 er den mobile del af
det komplette svejseanlaeg
MIG/ MAG til Genesis GSM.
Enheden skal tilsluttes strambkil-
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 fares frem af 4 ruller.
Mikroprocessoren  styrer trad-
hastigheden ved hjeelp af signa-
let fra en encoder pd motoren;
desuden styrer den alle oplysninger, der kommer fra stramkil-
den gennem kabelbundtet. Ved bestilling kan WF104 leveres
med en konnektor og et elektronisk kort til brug af breenderne
PUSH-PULL. Ved bestilling kan der ogsd leveres et set med
ekstraudstyr (ruller med indsats af teflon til trddfremfaring) til
svejsning med aluminiumstrdd og trdde med vaege.

Lejet over stromkilden holdes fast af den specielle stotte, der
kan drejes 360°.

Fig. 5

2.2.2 Fjernbetjening med potentiometer RC16 til
MMA- og TIG-svejsning (Fig. 6)

Kan installeres pd en stremkilde
udstyret med panel foran FP142
eller FP140.

Denne anordning giver mulighed
for at variere den ngdvendige
strommaengde pd afstand, uden
behov for at afbryde svejseproces-
sen eller forlade arbejdsomrddet.
Der findes tilslutningskabler pa 5,
10 og 20m.

Fig. 6




2.2.3 Fjernbetjening med pedal RC12 til MMA- og
TIG-svejsning (Fig. 7)

Kan installeres pd en stremkilde
udstyret med panel foran FP140

eller FP142.

Nar stramkilden er skiftet til funktio-
"EKSTERN KONTROL",
varieres udgangsstrgmmen fra en
minimumsvardi til en maksimum-
sveerdi (kan indstilles fra SETUP ved

nen for

FP140 og pd fjernbetjeningen ved
FP142) ved @endring af vinklen mel-
lem fodens stotteflade og pedalens sokkel.
Pa pedalbetjeningen findes ogsd braenderknappen.

Fig. 7

2.2.4 Fjernbetjening RCO07 til MIG/MAG-svejsning

(Fig. 8)

Kan installeres pa tradfremfaring-

senheden WF104.

Giver mulighed for fjernindstilling af
tradens udgangshastighed og svej-
selysbuens leengde ved hjeelp af de
to knapper. Den gverste indstiller
tradhastigheden fra minimumsvaer-

dien "1" til maksimumsvaerdien "10".

Den anden har en skala pd 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 indstillede reelle vardi vises pd den valgte fiernbetjening
(RCO8, RC10/14 eller pd PC'ens skaerm).

2.3 Tekniske karakteristika

Fig. 8

ZZ seles

Mal og vagt

Vogntype Mal i mm Vaegt

A B C D Kg

GT23 930 1000 610 1400 29

Anleg Vogn Strom- | WU21 | WF104 Tot.

kilde |medvaeske Kg

G. 282 29 34 16 19 98

G. 352 29 34 16 19 98

G. 503 29 42 16 19 106

I versionen TLH er D=A, og fra den samlede vaegt skal veeg-
ten pa WF104, der ikke er til stede, trakkes fra.

3.0 TRANSPORT - AFLASNING

GENESIS 282 | GENESIS 352 | GENESIS 503
GSM GSM GSM
Formi g Undervurder aldrig anleggets vaegt, (lees de tekni-
orsyningsspaending (P
(50/60Hz) 3x400V £15% | 3x400V £15% | 3x400V +15% A ske karakteristika).
Max effekt
optaget 10.1kW 13.7kW 22.9kW
Max strgm Lad aldrig laesset glide hen over - eller henge stille
optaget 21A 27.54 42.9A (t over - mennesker eller ting.
Forsinkede
sikringer 500V 20A 30A 40A .
Ydeowne 0.87 0.87 0.87 (‘ Lad aldrig anlaegget eller de enkelte enheder falde
Effektfaktor 0.69 0.72 0.77 eller stgtte mod jordoverfladen med stor kraft.
Svejsestrgm
MMA/TIG (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A o . .
MIG (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A ih Nar femba"age" er fiernet kan strgmkildens rem, der
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A b kan orlfenges, bruges til transport bade med heaender-

Indstillingsomrade ' ne og pa skulderen.
DC MMA 6A/20V-280A4/31.2V | 6A/20V-3504/34V |  6A/20V-5004/40V
DC TIG 6A/TOV-280A/21.2V | 6A/I0V:3504/24V | 6A/I0VS00A/30V
DC MIG 154/15v:280428V | 15415v3504315v | 15415vs00a3ov | 4.0 INSTALLERING
Spaending uden
EEIT(S;;'T < Is; ;/S Is; ;/S ”329;/5 Vazlg et egnet arbejdslokale i overensstemmelse med
€S elsesgra H . . [0 n
Isoleringsklasse H o o A oplysningerne i afsnittet "1.0 ADVARSEL".
Bygningsstandarder|  EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1

EN60974-3 EN60974-3 EN60974-3

EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10 i Placér aldrig stremkilden eller anleegget pa en flade med

Data ved omgivelsestemperatur pa 402C

heeldning pa over 102 i forhold til det vandrette plan.
& Beskyt anleegget mod direkte regn og solstraler.

; Benyt aldrig stremkilden til afisning af rar.
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4.1 Elektrisk tilslutning til elnettet

Anlegget er udstyret med en enkelt elektrisk tilslutning med
kabel pd 5m pd bagsiden af stramkilden.

Tabel over dimensionerne pa kabler og sikringer ved strgm-
kildens indgang:

Strgmkilde G. 282 GSM | G. 352 GSM |G. 503 GSM
Nominel spaending 400 V3~
Spaendingsomrdde 340V +460V (400V +15% -15%)
Forsinkede sikringer 20A 30A 40A
Forsyningskabel 4x6mm?2 4x6mm?2 4x6mm?2

ADVARSEL

A A

* Elanlaegget skal vaere udfert 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/gren led-
ning, der ALTID skal tilsluttes til den beskyttende jordle-
der. Denne gul/grgnne ledning ma ALDRIG anvendes sam-
men med en anden ledning til spandingsafledning.

* Kontrollér at der findes en "jordforbindelse" pa det
anvendte anlag, samt at stikkontakten er i korrekt stand.

* Montér udelukkende typegodkendte stik i overensstem-
melse med sikkerhedsreglerne.

4.2 Tilslutning af udstyr

Trek stromkildens forsyningsstik ud fra net-stik-
kontakten, inden der udfgres tilslutninger.

Overhold sikkerhedsreglerne i afsnittet "1.0
ADVARSEL".

> >

Tilslut udstyret omhyggeligt for at undga effekttab.

(SE
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5.0 MONTERING ANLAG

5.0.1 Montering af vogn
For montering af generatorvogn GT23, henvises til TAB. RESER-

VEDELE.

5.0.2 Montering WU21 og generator (Fig. 9)

* Placere WU21 over GT23 og fastger med de 4 skrue.

* Fjern den venstre generatorpanel

* Fjern plastikldget i bunden, ved bagenden.

* Placere generatoren oveni og treek generatorens kabler gen-
nem hullet.

* Fastggr generatoren ved WU21 med de tilhgrende 4 skrue.

Fig.9

5.1 EL-FORBINDELSE

5.1.1Forbindelser for
MMA svejsning

Les punkt 4.2. med omhu.

* Fastgor den negative svej-
setangens stik til genera-
torens negative (-) udtag.

* Fastger elektrodeholde-
rens stik til generatorens
positive (+) udtag.

Fig. 10

i Oven beskrevne forbindelser vil give en svejsning med
h omvendt polaritet. Hvis man gnsker direkte polaritet
W ombyttes forbindelserne.
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Forbindelser for MIG - MAG svejsning

5.1.2 Forbindelser for TIG svejsning

Les punkt 4.2. med
omhu.

1) Fastger den negative
svejsetangens stik (Fig.
18) til generatorens posi-
tive (+) udtag.

2) Fastger TIG holderens
kobling til generatorens
elektrodeudtag ( ).

Hvis det er tale om TIG
svejsning med vaskekgl-
ning af elektroden udfgres
folgende forbindelser:

Henvisning Fig. 12
* Udfgr forbindelsen som
vist pa Fig. 12.

Henvisning Fig. 13
Fastgor elektrodens rgrtils-
lutninger pd folgende
mdde:

* Indlgb, normalt i bld
farve (koldt vand) fastgg-
res ved lynkoblingen
med symbolet (<&))
Udlgb elektrode, nor-
malt i red farve (varmt
vand) fastggres ved
lynkoblingen med

symbolet ( £53))

*

Ved svejsning med ikke-
kolede elektroder anbe-
fales det, at lukke for
kolerkredsen og udfare
de forbindelser som vises
pa Fig. 14:

3) Fastgar gasslangens
kobling (Fig. 15) til
gaskoblingen ( ﬁﬂ ) pd
generatorens bagside.

Fig. 12

Hvis man anvender WF104,
skal folgende tilslutninger
udfares:

Reference Fig. 14
* Udfer tilslutningen pa Fig. 14.

Reference Fig. 16A / 16B
Tilslut rgrene i kabelbundtet i ove-
rensstemmelse med fglgende:

Al WU21 (panel bagpd) Fig.

16A:

- Forbind vaeskeudsendelsesra-
ret (maerket med bla farve) til

tilslutningen ( @).
- Forbind  vaskereturrgret

(maerket med rad farve) til

tilslutningen ( £y).

Al WF 104 (panel bagpa) Fig.

16B:

- Forbind vaskeudsendelse-
srgret (meerket med bld

farve) til tilslutningen (&2) ).

- Forbind  vaskereturrgret
(maerket med rad farve) til

tilslutningen (£) ).

Reference Fig. 17

Al WF 104 (panel foran):

- Forbind MIG/MAG-braen-
derens vaeskeudsendelse-
srar til tilslutningen ( ).

- Forbind MIG/MAG-braen-
derens vaeskereturrgr til tils-

lutningen (£ )-

Fig. 16B

Fig. 17

il For ikke at beskadige afkglingsenheden, skal man altid
b montere by-pass rgret, nar braenderen ikke er tilsluttet
¥ til terminalerne for indgang/udgang for kelevasken.
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6.0 PROBLEMER-ARSAGER

6.1 Mulige svejsefejl ved MMA og TIG

6.3 Mulige elektriske fejl

Fejl

Arsag

Problem

Arsag

Maskinen er ikke taendt.

1) Kontrollér om der er spaending
pa forsyningsnettet.

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).

Stremkilden yder ikke de korrekte
svejseparametre.

1) Kontrollér maskinens tilstand,
samt svejseparametrene pd
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) Fejl pd WU21.

2) Overopvarmning af stramkilden.

3) Indgangsspaendingen er uden-
for greenserne.

4) Der kraeves for megen strgm i
udgang.

5)Kommunikationsproblemer
mellem softwaren og de dele
anlaegget bestdr af.

Fejl

Arsag

Porgsitet

1) Fugtighed i gassen.
Snavs, rust.
Svejselysbue for lang.

Revner ved varme

Samlinger meget blokerede.
Svejsning med hgj termisk
tilfarsel.

4) Urent svejsemateriale.

5) Basismateriale med indhold
af kul, svovl og andre

store urenheder.

2)
3)
1) Snavsede emner.
2)
3)

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 beveaegelser med
braenderen.
2) Induktans ikke optimeret ved
Short-Spray Arc.

For lav speending.
Tilstedeveerelse af oxid.

Sideindsnit

For hgj svejsehastighed.

Brud

Uegnet tradtype.

Ret henvendelse til det naermeste servicecenter ved enhver

tvivl og/eller problem.

7.0 NODVENDIG REGELMASSIG

VEDLIGEHOLDELSE

Undgd ophobning af metalstgv i naerheden af eller direkte pa

udluftningsvingerne.

1 4

Afbryd stremforsyningen til anlaegget inden enh-
ver form for indgreb!

Regelmaessig kontrol af stramkilden og WU21:

i . Rengor stremkilden indvendigt ved hjelp af
4 trykluft med lavt tryk og blgde pensler.
* Kontrollér de elektriske tilslutninger og alle for

bindelseskablerne.

Les de specifikke vejledninger for oplysninger
om brug og vedligeholdelse af trykreduceringsen-

Sveiscemnerne er af darlig kvalitet. Ved vedligeholdelse eller udskiftning af kompo-

nenter i TIG-branderne, i elektrodeholdertangen
og/eller stelkablerne skal nedenstiende frem-
gangsmade overholdes:
* Afbryd stremforsyningen til anleegget inden enhver form
for indgreb.

For meget sprajt 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)

A hederne.

Profilfejl 1) Traden rager for langt ud (pa
braenderen).

2) For lav strgm.

* 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.
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8.0 VEDLIGEHOLDELSE

Anlaegget skal undergd en ordinzer vedligeholdelse i henhold til
fabrikantens anvisninger.

Den eventuelle vedligeholdelse mad udelukkende udferes af
kvalificeret personale.

Alle adgangslager, dbninger og daeksler skal veere lukket og kor-
rekt fastgjort, ndr apparatet er i funktion.

Anlaegget ma aldrig udsattes for nogen form for modifikation.
Undgd ophobning af metalstov i naerheden af eller direkte pa
udluftningsvingerne.

Afbryd stremforsyningen til anlagget inden enh-
A ver form for indgreb!

I Regelmaessig kontrol af stremkilden:

. Renggr stremkilden indvendigt ved hjalp af

L/ trykluft med lavt tryk og blede pensler.

* Kontrollér de elektriske tilslutninger og alle
forbindelseskablerne.

Ved vedligeholdelse eller udskiftning af

A komponenter i braeenderne, i elektrodeholdertangen
og/eller  stelkablerne skal nedenstiende
fremgangsmadde overholdes:

* Kontrollér temperaturen pa komponenterne og sgrg for, at
de ikke er overopvarmet.

* Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.

* Anvend egnede nggler og varktgj.

Ved manglende udfgrelse af vedligeholdelse vil alle
garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle tilfeelde vare
fritaget for alle former for ansvar.

9.0 GENERELLE FORHOLDSREGLER WF104

De mobile enheder fra SELCO 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 stremkilden, overholdes.

Inden der udferes nogen form for forarbejdning,
A udskiftning eller reparation af dele, skal man
sgrge for, at stremkilden er afbrudt fra

forsyningslinjen.

9.1 Betjeningspaneler foran

T2 T

FP138

@ ©

welld

seleo

Fig. 18

*T1:

Giver mulighed for at tamme gaskredsen for luften i
rgrene.
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*T2:

Giver mulighed for manuel fremfarsel af trdden (nyttigt
for fd at traden til at passere langs breenderens hylster
under forberedelsen).

@ &

n :)OO'
fr

@

At @
@

" O .
Fig. 19

*

Tilslutning til vand A5: skal forbindes til MIG-braenderens
udsendelsesrgr (normalt bld), hvis breenderen er vandafkglet.
Tilslutning til vand Aé6: skal forbindes til MIG-breenderens
returrgr (normalt rgdt), hvis braeenderen er vandafkglet.
Konnektor J2: findes kun pd vognen som tilvalgsudstyr (se
seettet med ekstraudstyr). Hertil skal konnektoren for den
eventuelle Push-Pull braender tilsluttes; denne brender 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.

*

*

9.2 Betjeningspanel bagpa

[
Asf.‘> <> . — A6
Fig. 20

* 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 (bld) tilsluttes.

* Tilslutning til vand A4: her skal returrgret i kabelbundtet
(red) tilsluttes.

* A1: Gastilslutning.
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9.3 Tekniske karakteristika

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 veege

Diameter pd anvendelige trade

Tradfremfgringshastighed 1-22 m/min.
Gearmotorens effekt 120W
Knap til trddfremfgrsel ja
Knap til gasudluftning ja

Fjernbetjening tilvalgsudstyr

Stikkontakt til Push-Pull braender tilvalgsudstyr

Sma stdlruller ja
Sm4 teflonruller ja
Beskyttelsesgrad IP23S
Isoleringsklasse H
Veegt 18 Kg.

Dimensioner (Ixdxh) 435x220x600 mm

Data ved omgivelsestemperatur pd 402C

10.0 INSTALLERING

Fig. 21 Detaljer pd den mobile vogn

a) Tilslut kabelbundtet til stikkontakten D2/)3 (fig. 20) og rgrene
for kelevaesken, hvis dette anleg anvendes, til
stikkontakterne A3/A4.

b) Tilslut gasrgret til tilslutningen pd 1/4 tommer bagpa (fig. 20);
c) Abn vognens mobile dakkeplade ved at trykke pd de to
sleedelukninger, og fjern eventuelt ekstraudstyr fra rummet.

d) Kontrollér at den lille rulles fordybning stemmer overens med
diameteren pd den trdd, man gnsker at anvende.

e) Skru ringen (G1 fig. 21) af fra spoleholderhaspen, og indseet
spolen.

Fd ogsd haspens metaldorn til at g ind in lejet, genindsaet
ringen (G1) og indstil friktionsskruen (G2 fig. 21)
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f) Frigiv gearmotorens fremfgringsstatte (M1 fig. 21) 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 breenderen sammen med hylsteret i den
centraliserede tilslutning (C1 fig. 21), og stram ringen helt til.
Hvis breenderen er vandafkglet, skal udsendelsesrgret og
returrgret tilsluttes til samlingerne (A5-A6 fig. 19).

Hvis rgrene til kglevaesken i kabelbundtet er tilsluttet, og
breenderen ikke er vaeskeafkglet (laes 5.1.2).

Stramkilden ma farst taeendes efter at have kontrolleret, at
konnektorerne og lynkoblingerne er korrekt fastgjort.

11.0 MULIGE FEJL

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

Traden karer ikke frem a) braendt linjesikring;

b) breendt sikring pa stremkil-
den;

c) fejlbehzeftet braenderknap;

d) fejlbehzeftet kabelbundt,

e) slidte ruller;

f) smeltet breendermundstyk-
ke (tilkleebende trad);

g) alarmindgreb pa stremkil-
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 stramkilden (ret hen-
vendelse til SELCO's kunde-
service).

Tréden kgrer frem, men
lysbuen tendes ikke

12.0 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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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.

Disse indikasjonene er meget viktige og ngdvendige for garantin gyldighet. Hvis operatoren ikke folger instruksene, frasier
seg fabrikanten all ansvarlighet.

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 GSM

er i samsvar med direktivene: 2006/95/CEE
2004/108/CEE
92/31/CEE
93/68/CEE

og at falgende lovforskrifter er benyttet: EN 60974-1
EN 60974-3

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) Administrerende direktar

e

SYMBOLENES FORKLARING

A Store farer som fordrsaker alvorlige skader pd personer og farlig oppfersel som kan fore til alvorlige skader.

% Oppforsel som kan fore til skader pa 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

For du begynner operasjonene, ma du forsikre deg om
A at ha lest og forstdtt denne hdndboka ordentlig.

Utfar ikke modifieringer eller vedlikeholdsarbeid som

ikke er beskrevet. Hvis du er i tvil eller det oppstdr
problemer angdende bruk av maskinen, ogsd hvis de ikke er
beskrevet her, skal du henvende deg til kyndige teknikere.
Produsenten er ikke ansvarlig for skader pa personer eller ting som
oppstdr pd grunn av mangelfull lesing eller manglende utfgrelse
avinstruksjonene i denne handboka.

1.1 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje man
Sveiseprosedyren (kutting) kan danne farlig strdlning, stay,
varme og gass. Alle personer som har livsviktige elektroniske
apparater (pace-maker) md henvende seg til legen fgr de
neermer seg til soner hvor sveiseoperasjoner eller plasmakutting
blir utfart. Hvis skader oppstar og man ikke respektert normen
ovenfor, hvil tilverkeren ikke ta ansvar for konsekvensene.

1.1.1 Personlig beskyttelse

- Bruk aldri kontaktlinser!!!

- Forsikre deg om at det finnes et farste hjelpen-kit i neerheten.

- lkke undervurder forbrenninger eller sar.

- Ha pa deg beskyttelseskleer for & beskytte huden fra strlene,
gnistene eller glgdende metall og en hjelm eller en
sveisehjelm.

- Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og lempelig
beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for gyene dine.

- Bruk hgrselvern hvis sveiseprosedyren (kutting) arsaker farlig stay.

- Ha alltid pd deg vernebriller med sideskjermer spesielt under
manuelt bruk eller under mekanisk fjerning av sveiseskrap
(kutting).

- Avbryt umiddelbart sveiseprosedyren (kutting) hvis du faler
elektriske stoter.

- Ror aldri samtidlig to sveisebrenner eller to elektrodholdertenger.

1.1.2 Beskyttelse av tredje man

- Installer et brannsikkert skillerom for & beskytte sveisesonen
(kutting) fra strdler, gnister og gladende flis.

- Du skal advarsle alle mennesker i naerheten at de ikke mad
feste blikken pd sveisingen (kuttingen) og verne seg mot buens
strdler og gledende metall.

- Huvis staynivaet overstiger de tillatte grensene, md du avgrense
arbeidssonen og forsikre deg om at personene som befinner
seg i sonen er utstyrt med beskyttelseslurer eller
hgrebeskyttelse.

1.2 Beskyttelse mot rgyk og gass

Royk, gass og damm som dannes under sveisingen (kuttingen)

kan veere farlige for helsen.

- Bruk aldri oksygen for ventilasjon av maskinen.

- Forsikre deg om at ventilasjonen er fullgod, naturlig eller
luftkondisjonering, i arbeidssonen.

- Ved sveising (kutting) i trange miljoer, anbefaler vi deg a kontrol-
lere operatgren ved hjelp av en kollege som befinner seg ute.

- Plasser gassbeholdene utendgrs eller pd en plass med en god
luftsirkulasjon.

- Utfgr ikke sveiseprosedyren (kutting) i naerheten av plasser
hvor avfetting eller maling skjer.

1.3 For a forebygge brann/eksplosjoner

Sveiseprosedyren (kuttingen) kan fordrsake brann og/eller

eksplosjoner.

- Fjern alle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller
formadl fra arbeidssonen.

ZZceleo

- Plasser et anlegg eller maskin for & slekke brenner i naerheten
av maskinen.

- Utfar ikke sveiseoperasjoner eller kutteoperasjoner pd stengte
beholder eller rgr.

- Ogsa hvis beholdene eller rgrene ifrage er blitt dpent, temt og
ordentlig rengjort, skal sveiseprosedyren (kuttingsprosedyren)
i hvert fall alltid utfgres med stort omhu.

- Du skal ikke sveise (kutte) i miljger hvor der er stav, gass eller
eksplosiv damp.

- Utfar ikke sveisingen (kuttingen) over eller i neerheten av
trykkbeholder.

- Ikke bruk denne typen apparat for a tine opp rgrene.

1.4 Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)
Denne maskinen er konstruert i overensstemmelse med de
indikasjoner som er angitt i normen EN60974-10 som brukeren
av maskinen ma konsultere.
- Installer og bruk anlegget i overensstemmelse med
indikasjonene i denne handboka.
- Dette apparatet ma brukes kun i profesjonelle applikasjoner i
industrimiljger.
Du ma ta i betraktning at det kan veere vanskelig & garantere
elektromagnetisk kompatibilitet i miljger som skiller seg fra
industrimiljger.

1.4.1 Installasjon, bruk og vurdering av omradet

- Brukeren md har erfaringer i sektorn og er ansvarlig for
installasjonen og bruket av apparaten i overensstemmelse
med tilverkerens anvisninger.

Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstar, er det brukeren
som ma komme med lgsninger pd problemet ved hjelp av
tilverkerens tekniske assistans.

- I hvert fall md de elektromagnetiske forstyrrelsene bli redusert
slik at de ikke utggr et problem lenger.

- For du installerer dette apparatet, md du ta i betraktning
mulige elektromagnetiske problemer som kan oppstd i
omrddet og som kan veere farlige for personene som er
omradet, f.eks. personer som bruker pace-maker eller
hgreapparater.

1.4.2 Metoder for & minke stgy

STROMFORSYNING FRA ELNETTET

- Anlegget skal koples til stromnettet i samsvar med
fabrikantens instrukser.

| fall av forstyrrelser, kan det vaere ngdvendig & utfgre andre

operasjoner, som f.eks. filtrering av Strgmforsyningen fra

elnettet.

Du méd ogsa kontrollere muligheten & skjerme nettkabeln.

KABLER FOR SKJERMING OG KUTTING
Kablene skal veere sd korte som mulig og plasseres neere paeller
langs gulvnivdet.

KOPLING AV FLERE MASKINER MED SAMME EFFEKT
Jordeledning av alle metallkomponenter i sveiseanlegget
(kutting) og dens miljg md komme i betraktning.

Men de metallkomponentene som er koplet til delen som skal
bearbeides, kan gke risikoen for elektrisk stgt hvis operatgren
rgrer samtidlig ved disse metallkomponentene og elektroden.
Av denne grunn md operatgren veere isolert fra alle disse
metallkomponentene med jordeledning.

Folj nasjonelle normer gjeldende kopling av maskiner med
samme effekt.
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JORDELEDNING AV DELEN SOM SKAL BEARBEIDES

Hvis delen som skal bearbeides ikke har jordeledning, pa grunn
av elektrisk sikkerhet eller pa grunn av dens dimensjoner og
plassering, kan du bruke en jordeledning mellom selve delen og
jordekontakten for & minke forstyrrelsene.

Vaer meget ngye med & kontrollere at jordeledningen av delen
som skal bearbeides ikke gker risikoen for ulykker for brukene
eller risikoen for skader pa de andre elektriske apparatene.
Folg gjeldende nasjonelle normer gjeldende jordeledning.

SKJERMING

Skjerming av andre kabler og apparater i neerheten kan gi
problemer med forstyrrelser. Skjerming av hele sveiseanlegget
(kutting) kan veere ngdvendig for spesielle applikasjoner.

1.5 Plassering av anlegget

Folg disse reglene:

- Lett adgang til kontrollene og kontaktene.

- Plasser ikke utstyret i trange rom.

- Still aldri anlegget pd en skive med en skrdning som overstiger
10° fra horisontalt niva.

- Kople anlegget pd en ter og ren plass hvor ventilasjonen er
tilstrekkelig.

- Beskytt anlegget mot regn og sol.

1.6 Vernegrad IP

Vernegrad for chassis i samsvar med EN 60529:

1P23S

- Chassis som er beskyttet mot adgang til farlige deler med fin-
gerne og fremmende formdl som har en diameter som over-
stiger/tilsvarer 12,5 mm.

- Bekledning som er beskyttet mot regn ved 60° pa vertikalen.

- Strukturen er beskyttet mot skadlige effekter som beror pa
kontakt med vann, da apparatets bevegelige deler er igang.

2.0 PRESENTASJON AV SVEISEMASKINEN

GENESIS GSM er synergiske generatorer med flere funksjoner
som pa utmerket mate kan utfere folgende sveiseprosedyrer:

- MMA;

- TIG;

- MIG/MAG.

Generatorn er utstyrt med:

- uttak for TIG-sveisebrenner (,‘-)

- positivt uttak (+) og negativt uttak (-),

- frontpanel,

- bakpanel.

Modellene Genesis GSM (TLH) kan bli utstyrt med en kjgle-
gruppe WC21 for vaeskeavskjoling av TIG-sveisebrenneren.
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2.1 Kontrollpanel foran
2.1.1 Kontrollpanel foran FP142 (Fig. 1)

L1 L2 13 n
@ [ ]
): A b [mm
K12 | o
Cl6 | &
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RC10 .
3 .
[wr| .
@ [ ]

Fig.1

* L1: Grgnn LED-indikator for & indikere nettspenning.
Denne indikatorn tennes ved & bruke spenningsbryteren pa
panelet bak (Fig. 4) "I1" i posisjon "I". Den indikerer at anleg-
get er pd och forsynt med spenning.

* L2: Indikator for verneanlegg av gul LED-indikator.
Indikerer aktivert igangsetning av verneanlegg som termisk
beskyttelse, overspenning og underspenning pa nettet.

Da "L2" er aktivert, forblir generatorn koplet til nettet, men
forsyner ikke systemet med utgangsstrem. Pd kontroll RCO8,
RC10/14 og pa din PC blir informasjon om vernetype vist.
"L2" lyser til feilet er blitt fjernt eller ved overtemperaturer til
de innvendige temperaturene er normale. Da skal du la gene-
ratorn vere pd, for & bruke ventilatorns funksjon.

* L3 : Spenningsutgangsindikator (arbeid) lyser rad.

Indikere naervaer av utgangsspenning.

J1 : Seriell kontakt.

For oppdatering av bryterene pd de synergiske fjernstyring-

skontrollene.

J2 : Kontakt for kontrollanlegg.

For kopling av RC08-RC10/14-SW.

* J3 : Militeerkontakt med 7 poler.

For kopling til fjernstyringssystemen RC16 og RC12.

*

*

2.1.2 Kontrollpanel foran FP140 (Fig. 2)

L2 L1
|

Bruket av frontpanelet FP140 gjor at generatorn er idealisk
for MMA- og TIG-sveising.

For en detaljert beskrivelse av komponentene: L1, L3, J3; se
2.1.1 (Kontrollpanel FP142 foran).




* 12: Gul LED-indikator for beskyttelsesanlegget.

Indikerer at varmebeskyttelsesanlegget eller beskyttelsesan-

legget for gal strgmforsyning er blitt aktivert. Da "L2" lyser,

blinker en alarmkod pd "D1" . Generatorn forblir koplet til

nettet, men forsyner ikke systemet med utgangsstrgm.

Alarmkoder:

15 - Overspenning.

16 - Underspenning.

11 - Mangel av kjglevaeske.

12 - Overtemperatur i stremmodulen.

22 - Gal konfigurasjon av kort 15.14.149 eller ustabil

kommunikasjon.

10 - Fas mangler

1 : Tast for valg av sveiseprosedyr.

For a velge sveiseprosedyr. Da LED-indikatorn ved symbolet

lyser, er valget bekreftet.

Prosedyrer:

- elektrod ( (4=);

- TIG-MODUS | 2 FASER ((&D );

- TIG-MODUS | 4 FASER ( @ );

- TIG BILEVEL ( GI® )

2 : Tast for stromreguleringssystemet.

Velger sveisestremmens reguleringssystem:

- fra frontpanelet "innvendig' @

- fra fjernstyringssystemet "utvendig" @

| dette fallet, kan du trykke pa "E1" for & stille in maksimalt

stremverdi ved hjelp av fjernkontrollen.

3 : Tast for valg LIFT/HF.

For & velge aktivasjonstype for TIG-sveising med likstrgm:

- Oppstart av TIG LIFT-ARC ((&3);

- Oppstart av TIG med HAY FREKVENSE ( &= ).

Hvis LED-indikatorn lyser ved symbolet betyr det at valget er

bekreftet.

4 : Tast for valg av stremtype for TIG-sveising.

- KONSTANT strgm med eller uten RAMPER

- PULSERT strem med eller uten RAMPER

- Strgm med MELLOMSTOR FREKVENSE med eller uten
RAMPER

Kontroller at LED-indikatorn tennes for & bekrefte valget.

Funksjonen MELLOMFREKVENSE er ikke tilgjengelig i AC.

* 5 : Potensmaler.

Velger tid for ETTERGASS og varierei mellom 0 og 25 sekunder.

Skjerm D1.

Indikerer sveisestrsmmen eller verdiet for sveiseparametern

som blitt valgt med "S5" pd grafen "G1". Den blir brukt for &

vise alarmbeskjed og for 4 stille in setup-parametrene.

S$5: Tast SET-UP/Parametrer.

For & fa adgang til SET-UP og verdier for sveiseparametrerne.

Da du holder tasten nedtrykkt da du slar pa maskinen, mens

softwarens versjon er er vist pd "D1" for & fa adgang til setup-

parametrene.

Hvis du trykker pdtasten etter sveiserens aktiveringsprosedyr,

blir sveiseparametrene valgt i sekvense som er presentert |

grafen "G1" med verdiet vista av "D1" og med variasjonsmuli-

gheter ved hjelp av "E1".

Tu Oppgangstid

I Sveisestrggm

Ib Basstrgm for pulsert sveising med mellomhgy frekven-

se

Tp  Topptid for pulsert sveising med mellomhgy frekvense

Tb  Bastid for pulsert sveising med mellomhgy frekvense

Td Nedgangstid

If Sluttstrgm

12 Andre sveisestrgm | BILEVEL

*

*

*

*

*

*

Nar du aktivert MELLOMH@Y FREKVENSE, tennes
(t LED-indikatorene Tp og Tb pa samme gang och pul-
seringsfrekvensens verdi blir vist pa skjermen "D1".

ZZceleo

* Setup-parametrer
Hvis du trykker pa "S5" etter aktiveringen, mens softwarevers-
jonen er indikert pd "D1", kan du fa adgang til setupmenyn
(bekreftet av "0" pa skjermen "D1"). Bruk "E1" for & variere
setup-linjen, trykk pa "S5" for & bekrefte gnsket linje, trykk pa
"E1" for & variere verdiet eller "S5" for & bekrefte verdiet osv.
0 Utgang fra setup
1 Innstilling av prosent "l' pa sveisingens
(2+200% forinnstillt 50)
Forgasstid (0-+25s, forinnstillt O s)
Prosent av Arc-Force (MMA, 0+100% forinnstillt 30%)
Prosent av Hot-Start (MMA, 0+100% forinnstillt 80%)
Ikke brukt
Minimusverdi av strammen med fjernstyringskontrollen
(6+max,forinnstillt 6)
7 Maksimusverdi av strammen med fjernstyringskontrollen
(6+max, forinnstillt max)
8 Ikke brukt
9 Reset av alle parametrene
10 Valg av fjernstyringskontroll 0= RC12
(forinnstillt 1)
11 Valg mellom bilevel 2T og bilevel 4T 0= B. 2T 1=B. 4T
(forinnstillt 1)
14 Innstillingsmodus for Ibase pd pulsert TIG
(0=in Ampere, 1=% pd | i hgyste verdiet)

Uk~ WN

1=RC16

Hvis du stiller inn linjene "9" og trykker pa "S5", gar
(t alle setup-parametrene tilbake til de verdier som er
blitt innstillt av tilverkeren.

For d ga ut fra setup-moduset og spare de innstillte
(t verdiene, ga tilbake til linje "0" og trykk pa "S5".

Funksjon:

Maskinen memoriserer informasjon om den siste
(t sveisingen og kaller frem informasjonen neste gang
du slar pa maskinen.

*

Sett strgmbryteren (I1) i posisjon "I'; indikatorn som lyser (L1)

(gronn indikator) bekrefter at anlegget er pa.

Skjermen (D1) viser den softwareversjon som er brukt for

handtering av panelets kontroller (f. eks. 3.9) i tre sekunder.

Etter 3 sekunder, lyser alle indikatorene pa panelet (for kon-

troll) og pa skjermen blir maskinens starrelse vist (352) i inter-

valler av 650 millisekunder.

LED-indikatorene slokker pa panelet og deretter kan du i tre

seunder:

- gd inn i SETUP-modus ved a trykke pd tasten SETUP/para-
metrer.

- eller forosette med sveisingsprosedyren (eller variere para-
metrene).

Hvis du velger SETUP-modus, blir valget bekreftet av et "0" pa

skjermen (D1).

- Drei encodern (E1) pa skjermen (D1) og de nummer som til-

svarer parametrene (0-14) blir vist pad skjermen (D1) (i sek-

vense) (se tast SETUP/parametrer); stopp pd korrekt para-

meter og trykk pd tast SETUP/parametrer (6). Bruk parame-

ter (9) i SETUP for & radere alle endringer som blitt utfgrt i

SETUP og ga tilbake til de standardverdier som blitt innstillt

av SELCO.

Numret pd skjermen (D1) blir erstatt av parameterverdiet og

kan endres ved hjelp av effektmdleren (E1).

Hvis det er ngdvendig a endre verdine pa sveiseparametrene

i den grafiske bilden (7):

- La mindst 3 sekunder gd etter at LED-indikatorn slokker pa
panelet. LED-indikatorn "I1" lyser fortsatt i crafen (sveise-
strgm).

*

*

*

*

*
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- Trykk pa tasten SETUP/parametrer (6); hver gang du trykker
pa tasten, lyser en av LED-indikatorene i grafen (7) och pd
skjermen (D1) blir parameterverdiet vist; stans pa ensket
parameter.

E1: kodenhet for innstilling av sveisestrammen, sveisepa-

rametrene og setup-verdiene.

For & endre det parameterverdi som er vist pd "D1" og som du

valgt med "6" i grafen "7" (ogsa under sveisingens gang). For

innstilling av gnsket setup-linje og for & endre dens verdi.

For & regulere sveisestremmen pd kontinuerlig mate bade |

TIG og | MMA. (Denne stremmen forblir oforandret under

sveisingen ndr stremforsynings- och sveiseverdiene varierer

innenfor det felt som er oppgitt i den tekniske beskaffenhetn.)

I MMA gjor naerveeren av HOT-START og ARC-FORCE at den

mellomstore utgangsstrammen kan veere hgyere enn den som

blitt innstillt.

*

2.1.3 Kontrollpanel foran FP143 (Fig. 3)

1 2 13
| | |
@ | @ |D
° . °
o
A | B[R
5 .
(0] .
I
)
° °

J4 )2

Fig.3

Generatorene GENESIS GSM kan bli utstyrt med "robotinterfa-
ce" som muliggar kopling til en sveiserobot.

Denne er utstyrt med en militeer kopling med 19 poler (J4) og
presenterei interface-signalene uten a endre funksjonaliteten.
Det er ikke mulig & bruke normale fjernstyringskontroller for
MMA og TIG. For d garantere en korrekt funksjon av generatorn
er det ngdvendig at du bruker fjernstyringskontroll RC08 eller
RC10/14.

For en beskrivelse av detaljerne L1, L2, L3, J1, J2; se kapittel
2.1.1 (Frontpanelets kontroller FP142).

J4 : Militeerkontakt med 19 poler "Robotinterface".
For kopling til en sveiserobot.

116

2.2 Kontrollpanelet bak (Fig. 4)

* 11 : Strembryter.
"O" slatt av; "I" aktivert.

* J6 : kontakt for kabelforsyning WF104.
Utstyrt med kontakter for optiske fibrer for kopling av kabel-
gruppen for kabelforsyningsenheten WF104.

* 1 : Gassfeste, se 4.2 KOPLING AV UTSTYR.

1 J6 I1
U
ERS) [®)
000 1
& <
o { ]
FP139
Fig.4

2.2.1 Kabelforsyner WF104 (Fig. 5)
Kabelforsyneren WF104 utgjer
den bevegelige delen av et
anlegg for MIG/MAG-sveising
Genesis GSM. Den skal koples
til generatorn ved hjelp av en
kabelgruppe som kan fds i ulike
lengder.

Enheten er meget kompakt
med rom for spolholdere.
Motorredusereren fungerer pa
120 W og kabeln er trekket av
4 ruller.

Mikroprosessorn  kontrollerer
kabelhastigheten ved & bruke
signalen fra en enkoder som
befinner seg pd motorn; den hdndterer 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 ogsa 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. 5

2.2.2 Fjernstyringskontroll for effektmaler RC16 for
Kan installers pd generatorer utstyrt

med frontpanel FP142 eller FP140.

Dette anlegget gjgr at du kan varie-

d stanse sveiseprosessen eller gd 5

bort fra arbeidssonen. |

Du kan bruke koplingskabler pa 5,

MMA- og TIG-sveising (Fig. 6)

<
re ngdvendig strgmkvantitet, uten <~ -
10 og 20 m.

Fig. 6




2.2.3 Fjernstyringskontroll med pedal RC12 for MMA-

og TIG-sveising (Fig. 7)

Kan bli installert pd generator utstyrt
med frontpanel FP140 og FP142.

Da du satt generatorn | modus "YTRE
KONTROLL", blir utgangsstrgmmen
variert mellom et minimumsverdi og
et maksimumsverdi (kan stilles inn
fra SETUP med FP140 og pa fjernsty-
ringskontrollen med FP142) ved &

variere vinkeln mellom statteskiven
pa foten og pedalens bas.
Pa pedalkontrollen sitter ogsa en tast for sveisebrenneren.

2.2.4 Fjernstyringskontroll RC07 for MIG/MAG-svei-

sing (Fig. 8)

Kan installeres pd kabelforsyneren

WF104.

Medgjgr fjernstyrt regulering av
kabelns utgangshastighet og leng-
den pd sveisebuen ved & bruke de
to mangverhdndtakene. Den gvre
kontrollen er brukt for & endre pa

Fig. 7

kabelhastigheten fra mindste verdi
"1" til hgyste verdi "10".

Den andre har en skale 5-0-5:
- "0" tilsvarer anbefalt lengde pd buen;
- "5" til venstre pd en meget kort bue;
- "5" til hgyre pd en meget lang bue.

Innstillt verdi blir vist pd valgt fjernstyringskontroll (RCO8,

RC10/14 eller PC video).

2.3 Teknisk beskaffenhet

Fig. 8

GENESIS 282
GSM

GENESIS 352
GSM

GENESIS 503
GSM

Strgmforsynings-

spenning

(50/60Hz) 3x400V £15% 3x400V £15% 3x400V £15%

Maksimal effect

absorbert 10.1kW 13.7kW 22.9kW

Maksimal stram

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

MMA/TIG (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A

MIG (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A

(x=100%) 220A

(x=100%) 270A

(x=100%) 400A

Reguleringsfelt

DC MMA 6A/20V-280A/31.2V | 6A/20V-3504/34V | 6A/20V-5004/40V
DCTIG 6A/10V-280A4/21.2V | 6A/TOV-3504/24V | 6A/T0V-5004/30V
DC MIG 15A/15V-280A4/28V | 15A/15V-3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V
Tomgangsspenning 81V 81V 79V
Beskyttelsesgrad 1P23S 1P23S 1P23S
Isoleringsklasse H H H
Produksjonsnormer EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-3 EN60974-3 EN60974-3
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10

Data ved en romtemperatur pa 40°C

ZZ seles

Dimensjoner og masse

Typ av Dimensjoner i m Masse
vogen A B C D Kg
G123 930 1000 610 1400 29
Anlegg | Vogn | Genera- WU2Imed| WF104 Tot.
tor vaeske Kg
G. 282 29 34 16 19 98
G. 352 29 34 16 19 98
G. 503 29 42 16 19 106

I versjon TLH, D=A og totalvekten skal trekkes fra vekten pa

WF104 som ikke er installert.

"

~

3.0 TRANSPORT - AVLASTING

A

(
-

Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk beskaf-
fenhet).

Ikke la lasten beveges eller henges over personer eller

ting.

Ikke la anlegget eller hver enkelt del falle eller plas-
seres hardhendt.

Nar innpakningen er tatt av har generatoren en rem som
er regulerbar i lengden som gjor det mulig a flytte pa

& den, bade for hand og ved a baere den pa skulderen.

4.0 IN

STALLASJON

A

W Bes

A

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 flate.

kytt anlegget mot regn og sol.

Bruk ikke generatorn for a tine opp rar.
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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:

G. 282 GSM | G. 352 GSM [G. 503 GSM
400 V3~
340V 460V (400V +15% -15%)

Generator
Nominell spenning
Spenningsomfang
Sikringer med
langsom effect
Spenningskabel 4x6mm2

30A 40A

4x6mm?2

20A
4x6mm?2

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 stremfgrende kabel er utstyrt med en
gul/grenn ledning, som ALLTID ma tilkobles jordingen.
Denne gul/granne 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.

4.2 Tilkobling av utstyr

Koble utstyret ngyaktig til for & unnga tap i spenning.

Kople fra generatorns stremkontakt fra nettuttaket
far du starter med koplingene.

Man ma holde seg til sikkerhetsforskriftene i
punkt "1.0 ADVARSEL".

@
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5.0 ASSEMBLERING AV ANLEGGET

5.0.1 Montering av den bevegelige vognen
For montering av generatorholdervognen GT23, se TAB. RESER-
VEDELER.

5.0.2 Montering av WU21 og generatorn (Fig. 9)

* Plasser WU21 pa GT23 og fest den med 4 skruer.

* Fjern venstre panelet fra generatorn

* Fjern lokket i plastikk som sitter lengste nede bakover.

* Plasser generatorn pd gruppen og la dens kabel lgpe gjennem
hullet i gruppen.

* Fest generatorn ved WU21 ved & bruke de 4 skruene.

ri 7

Fig.9

5.1 KOPLING AV ENHETENE
5.1.1 Kopling for MMA-sveising

Les kapittel 4.2 ngye

* Kople kontakten pa jor-
deklypen til det negative
uttaket (-) pd generatorn.

* Kople kontakten elek-
trodholderklypen til det
positive uttaket (+) pd
generatorn.

Fig. 10

il Koplingen som er beskrevet ovenfor gir en sveising
b med omvendt polaritet. For & oppna en sveising med
& direkte polaritet, skal du vende om koplingen.
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Kopling for MIG - MAG-sveising

5.1.2 Kopling for TIG-sveising

Les kapittel 4.2 ngye

1) Kople kontakten (Fig. 18)
pa jordeklypen til genera-
torns positive uttak (+).

2)Kople  TIG-brennerens
feste til generatorns svei-
seuttak (M= ).

Hvis du utfgr TIG-svei-
sing med sveisebrenner
som er utstyrt med
vaeskekjslingssystem,
skal du utfgre folgende
koplinger:

Se Fig. 12
* Utfgr koplingen som er
indikert i Fig. 12.

Se Fig. 13

Kople sveisebrennerens
rgr pa folgende mate:

* Sveisebrennerens inn-
gangsslang, normalt bla
(kallvann) til hurtig kon-
takten som er indikert av
symbolet ( @)
Sveisebrennerens returs-
lang, normalt rgd (varmt
vann) til hurtig kontak-
ten som er indikert av
symbolet (%))

*

du skal utfgre sveising
med en sveisebrenner
som IKKE har veeskekjg-
ling, anbefaler vi deg a
lukke kjolekretsen og
utfore koplingene som er
vist i Fig. 14:

(Fig. 15) til gassfestet
( gﬁ< ) pd generatorns

bakpanel.

Fig. 12

Hvis du bruker WF104, utfgr
folgende koplinger:

Referanse Fig. 14
* Utfar koplingen i Fig. 14.

Referanse Fig. 16A / 16B
Kople kabelgruppens rer som
er beskrevet nedenfor:

Al WU21 (bakpanel) Fig. 16A:

Kople vaeskeforsyningsslan-
gen (markert med lysbld
farge) til festet ( @ ).

Kople  vaeskereturslangen
(markert med red farge) til

festet ( -@ ).

Al WF 104 (bakpanel)Fig. 16B:

Kople vaeskeforsyningsslan-
gen (markert med bla farge)
til festet (@ ).

Kople  veeskereturslangen
(markert med rgd farge) til
festet ( '@ ).

Referanse Fig. 17
Al WF 104 (frontpanel):

Kople veeskeforsyningsslan-
gen pd MIG/MAG-sveise-
brenneren til feste (@ ).
Kople vaeskereturslangen pd
MIG/MAG-sveisebrenneren

til feste (-@ ).

Fig. 16A

Fig. 16B

Fig. 17
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6.0 PROBLEM - ARSAKER

6.3 Mulige elektriske problemer

6.1 Mulige sveisedefekter i MMA og TIG

Problem

Arsak

Oksidering

1) Utilstrekkelig gasskvantitet.

2) Verneutstyr mangler pd baksiden.

Inklusjon av tungsten
i elektroden

Altfor liten elektrod.
Operasjonsdefekt (kontakt
med delens spiss).

)
1) Gal sliping av elektroden.
2)
3)

Porgsitet

Skitt pd endene.
Skitt pd materialet som forsynes.
Hgy fremgangshastighet.

Varmespreker

Ulempeligt material blir brukt.

Defekt

Arsak

Maskinen starter ikke

1) Kontroller at der er spenning i
strgmforsyningsnettet.

Generatorn forsyner ikke korrekte
sveiseparametrer.

1) Kontroller maskinens tilstand og
sveiseparametrene pd kontrol-
lanlegget.

2) Defekt tast pa sveisebrenneren.

3) Gal jordeledningskopling.

Ingen fremgang av kabeln under
MIG-sveising.

1) Kontroller korrekt kopling av
kabelgruppen (bare elektriske
kabler).

Annullering av indikert utgangs-
strom: indikatorn for verneanlegg
L2 ( (& ) (gul lysindikator) ten-
nes pa frontpanelet og et feilbesk-

1) Feil i WU21.

2) Overopphetning av generatorn.

3) Inngangsspenning utenfor gren-
sene.

Hgy varmetemperatur.
Skitne materialer.

1)
2)
3)
4) Altfor lav strameffekt.
1)
2)
3)

6.2 Mulige sveisedefekter i MIG- og MAG-sveising

Defekt Arsak

Porgsitet 1) Fukt fra gssen.
2) Skitt, rust.
Altfor lang sveisebue.

Varmespreker
Meget strammet ledder.
Sveising ved meget hgye
temperaturer.
4) Urent material er brukt.
5) Basmaterial med innhold av kull,
svovel eller andre urenheter
i store kvantiteter.

)
3)
1) Skitne deler.
2)
3)

Altfor lavt stramniva.
Uregelmessig kabelforsyning.

Darlig penetrering

Liten avrunding.
Altfor stort fremspring.

1)
2)
3) Deler altfor langt borte fra hverandre.
4)
5)

Darlig fusjon 1) Plgselige bevegelser av

sveisebrenneren.

2) Ikke optimiserte induktanse

i modus Short-Spray Arc.

Altfor lav spenning.

Motstand mot oksid.

Altfor hgy sveisehastighet.
Altfor hgy sveisespenning.

Brudd Gal kabeltype.
Darlig kvalitet pd delene som

skal sveises.

3)
4)
Sidekutt 1)
2)
1)
2)

Altfor mye sproyt 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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jed blir vist. 4) Altfor  hgyt stremverdi som
utgangsverdi.

5) Komunikasjonsproblem for soft-
ware mellom delene som utgjer

anlegget.

Ikke ngl med & ta kontakt med naermeste tekniske assistan-
sesenter hvis du skulle vaere i tvil eller det skulle oppsta pro-
blemer.

7.0 NODVENDIG ORDINART
VEDLIKEHOLDSARBEID

Unngd at metallstav kommer bort i luftningsbladene.

Fjern stremforsyningen fra anlegget for du utfer
operasjonene!

I Regelmessige kontroller av generatorn og WU21:
% * Utfer en innvendig rengjering ved & bruke
L/ trykkluft med lavt trykk og pensler med myke
barst.
* Kontroller de elektriske koplingene og alle
koplingskablene.

For vedlikehold og bruk av trykkreduserene, skal
A du se de spesielle handbgkene.

For vedlikehold og utskifting av komponentene pa
TIG-sveisebrennene, av elektrodholdertangen
og/eller jordeledningene:

* Fjern stremforsyningen fra anlegget for du

utfgrer operasjonene.

* Kontroller komponentenes temperatur og forsikre deg om
at de ikke er overhettet.

* Bruk alltid hansker av den type som er reckommendert.

* Bruk ngkkler og verktgy som er lempelig.

BEMERK: Hvis det ordinzre vedlikeholdsarbeidet ikke blir
utfert, blir garantin erklaert ugyldig og tilverkeren fratas alt
ansvar.




8.0 VEDLIKEHOLD

Du ma utfgre normalt vedlikehold pd anlegget, i samsvar med
fabrikantens indikasjoner.

Eventuelt vedlikeholdsarbeid ma kun utfgres av kvalifisert personal.
Alle adgangsderene og vedlikeholdsdgrene og lokk ma veere
stengt og sitte godt fast ndr apparatet er igang.

Anlegget ma ikke utsettes for forandringer av noen type.
Unngd at det hoper seg opp metallstav naer eller pa selve lufte-
ribbene.

Kutt stremtilferselen til anlegget for ethvert inn-
‘ i grep!

I Periodiske inngrep pa generatoren:
% * Rengjor innvendig med lav trykkluft og pensler
4 med myk bust.
* Kontroller de elektriske koplingene og alle
koplingskablene.

For vedlikehold eller utskifting av fakkelens kom-
ponenter, av elektrodeholderens tang og/eller jor-
dingskablene:
* Kontroller komponentenes temperatur og pass pa at de
ikke overopphetes.

* Bruk alltid vernehansker i samsvar med forskriftene.
* Bruk passende ngkler og utstyr.

Hvis det ordinare vedlikeholdsarbeidet ikke blir utfart, blir
garantin erkleert ugyldig og tilverkeren fratas alt ansvar.

9.0 ALMINDELIGE FORHOLDSREGLER WF104

De bevegelige enhetene SELCO skal forsynes kun av 24V
vekselstram med lav spenning, enligt de internasjonelle strikte
normene.

Vi anbefaler deg og folge elementere vernenormer som er
beskrevet i generatorns bruksanvisning.

For du utfer arbeid, utskifting eller reparasjon av
delene, ma du forsikre deg om at generatorn ikke
er koplet til stramnettet.

9.1 Kontrollpanel foran

FP138

wrl04

seleo
Fig. 18
*T1:

For 4 slippe ut luft fra gasskretsen.
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*T2:

For manuell mateprosedyr av kabeln (bra for & la kabeln
lope  langs  sveisebrennerens mantel  under
forberedelsene).

@ &

24—

&
A5——> 4» - A6

Fig. 19

* Feste for vannledning A5: kople vaeskeforsyningsslangen pa
MIC-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 pa 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.

9.2 Kontrollpanel bak

Al

D2 —

@
At @
@
" O .
Fig. 20

* 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 (bla).

* Feste for vannledning A4: for kopling av vaeskereturslangen
bland kablene (réd).

* A1: Gassfeste.
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9.3 Teknisk beskaffenhet

WF104

Diameter av kabler som kan behandles

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

Matehastighet for kabeln 1-22 m/min.
Motorredusererens effekt 120W
Matetast for kabeln ja
Tast for gassrensing ja
Fiernstyringskontroll valgfri
Uttak for sveisebrenner Push-Pull valgfri
Valser av stdl ja
Valser av teflon ja
Beskyttelsesgrad IP23S
Isoleringsklasse H
Vekt 18 Kg.
Mal (Ixdxh) 435x220x600 mm

f)

Avblokker trekkestatten pd motorredusereren (M1 fig. 21)
ved & sette inn enden av kabeln i bgssningen og la den
passere pd rullen til brennerens feste.

Blokker trekkestgtten i korrekt posisjon (M1) og kontroller at
kabeln er inni rullenes innside.

Sett inn sveisebrenneren, utstyrt med mantel, i det
sentraliserte festet (C1 fig. 21) ved & skrue festeringen helt
fast. Hvis sveisebrenneren har vannkjglingssystem, skal du
kople slangene for ingdende og utgdende vaeske til rgrene
(A5-A6 fig. 19).

Hvis kjglevaeskens slanger er koplet til kablene og
sveisebrenneren ikke har vaeskekjgling (se 5.1.2).

Kun da du utfgrt en korrekt stramming av kontakter og
hurtigfesten, skal du sette generatorn igang.

11.0 MULIGE FEIL

Data ved en romtemperatur pd 40°C

10.0 INSTALLASJON

Fig. 21 Beskrivelse av den beveglige vognen

a) Fest kablene til uttak D2 /)3 (fig. 20) og kjglevaeskeslangene

til uttakene A3 / A4.

b) Fest gasslangen pad festet bak (fig. 20) 1/4 tamm

c) Apne kdpen pd bevegelige vognen og kontroller de to
glidedpningene, ved & frigigre den frd eventuelle tilbehgr

som medfglger.

d) Kontroller at valsenes apning tilsvarer diametern pd den

kabel du skal bruke.

e) Skru loss metallringen (G1 fig. 21) fra spolholderen og sett in

spolen.

Sett inn haspens metalltapp og sett tilbake festeringen (G1) i

korrekt posisjon og regulere friksjonsskruen (G2 fig. 21)
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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 pd sveisebren-
neren;

d) defekt kabelgruppe,

e) slitasje pd rullene;

f) sveisebrennerens munstykke

er smelt (kabeln er fastnet);

aktivering av alarm pd gene-

ratorn;

soft start aktivert og mini-

&
h

=

Kabeln kommer frem men
buen blir ikke aktivert

musverdi innstittt

a) jordeledningsfestet er ikke i
kontakt med den del du
skal sveise;

b) galt valg og innstilling av
sveiseparametrene;

c) positiv kabel (kabelgruppe)
frakoplet.

d) feil pa generatorn (henvend
deg til SELCOS tekniske
assistansesenter).

12.0 SETT MED TILBEHOR

INNHOLD KOD

Sett med tilbehar

for kabeltrekker med 4 ruller

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 hyvdssa kunnossa.

SELCO s.r.l. pidattaa oikeuden tehdd muutoksia ohjeeseen ilman eri ilmoitusta.

Tata kayttoohjetta ei saa kaantaa vieraalle kielelle, muuttaa tai kopioida ilman SELCO s.r.l.:n antamaa kirjallista lupaa.

Esitetty tieto on aarimmaisen tarkeda seka vdlttamatonta takuiden soveltamiselle. Valmistaja ei vastaa vahingoista, mikali
laitteen kdyttdja ei ole noudattanut annettuja ohjeita.

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 GSM

on seuraavien direktiivien mukainen: 2006/95/CEE
2004/108/CEE
92/31/CEE
93/68/CEE

ja, ettd seuraavia normeja on sovellettu: EN 60974-1
EN 60974-3
EN 60974-5
EN 60974-10

Jokainen korjaus tai muutos ilman SELCO s.r.l.:n antamaa lupaa tekee tastd ilmoituksesta patemattoman.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco:n lakimadrdinen edustaja

Lino Frasson

SYMBOLIT

g Vilitén vakava hengenvaara tai vaarallinen toiminta, joka voi aiheuttaa vakavan ruumiinvamman.

l“l Tarkea neuvo, jota noudattamalla viltetidn vahdiset vammat tai omaisuusvahingot.

~

(‘s Huomautukset timan symbolin jilkeen ovat paaosin teknisia ja helpottavat tyoskentelya.
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1.0 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 henkildiden
suojaaminen

Hitsausprosessin (leikkauksen)muodostaa haitallisen sateily-,
melu-, lampd- ja kaasupurkausten lahteen. Henkildiden, joilla
on syddmentahdistin, taytyy ensin keskustella ldakarin kanssa,
ennen kuin voivat mennd hitsauslaitteen laheisyyteen
kaarihitsauksen tai plasmaleikkauksen aikana. Mikadli ylldolevaa
ohjetta ei ole noudatettu, ja tasta on seurauksena vahinkoja, ei
valmistaja ole vastuussa.

1.1.1 Henkil6kohtainen suojaus

- Al4 kiyta piilolinsseja.

- Pida ensiapupakkaus aina lahettyvilla.

- Ala 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 palonkestdva valiseind suojaamaan
hitsaus(leikkaus)aluetta sdteiltd, kipinoiltd ja hehkuvilta
kuona-aineilta.

- Neuvo muita laheisyydessa olevia henkil6ita valttamaan
katsomasta hitsausta (leikkausta) ja suojautumaan valokaaren
séteiltd tai sulametallilta.

- Jos melutaso vylittdd lain asettaman yldrajan, erista
tyoskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat henkil6t 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 kaytetddn rasvanpoisto- tai
maaliaineita.
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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 sisdllytettyjd ohjeita, joille kayttdjan
tulee alistua laitetta kdytettdessa.

- Asenna ja kdytd kojetta noudattaen tassda kayttoohjeessa
sanottuja ohjeita.

- Tamd laite on suunniteltu vain ammattimaisen kayttoon
teollisessa ymparistossda. On tarkedd ymmartaa etta voi olla
vaikeaa varmistaa sdhkomagneettinen yhteensopivuus
muussa ymparistossa.

1.4.1 Asennus, kiytto ja alueen tarkistus

- Laitteen kayttdjan tulee olla alan ammattilainen, joka on
vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kaytostd valmistajan
ohjeita noudattaen. Jos jotain sihkdmagneettista hdiriotd on
havaittavissa niin kdyttdjan on ratkaistava ongelma, jos
tarpeen yhdessa valmistajan tekniselld avulla.

- Kaikissa tapauksissa sdhkomagneettista
vahennettava kunnes se ei enda ole kiusallista.

- Ennen laitteen asennusta kdyttdjdn on arvioitava
sahkomagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti voivat tulla
esiin ldhiymparistossd, keskittyen erityisesti henkildiden
terveydentilaan, esimerkiksi henkildiden, joilla on
sydantahdistin tai kuulokoje.

hairiotd  on

1.4.2 Paastojen vahentiminen

SYOTTOVIRTALAHDE

- Laitteisto tulee kytkea verkkovirtaliahteeseen valmistajan
ohjeiden mukaisesti.

Hairiotapauksissa voi olla vélttamatonta ottaa kayttéon

pitemmalle menevid turvatoimia kuten suojaerotusmuuntaja.

On myo6s harkittava pitaako sahkonsyottdjohdot suojata.

HITSAUS- JA LEIKKAUSKAAPELIT
Kaapelit on pidettdvda mahdollisismman lyhyind ja lahelld
toisiaan, ja niiden tulee olla maassa tai ldhella maatasoa.

MAADOITUS

Hitsaus(leikkaus)laitteiston ja sen ldheisyydessa olevien
metalliosien maakytkenndssa on otettava huomioon.
Tyostettdvadn kappaleeseen liitetyt metalliset osat lisdavat
sdhkoiskun vaaraa, jos kayttdjda koskee hitsauspuikkoon ja
metallisiin osiin samanaikaisesti.

Taman vuoksi kayttdjan on eristdydyttdvd maadoitetuista
metallisista esineista.

Suojamaadoituskytkentd on tehtdava kansallisten mddrdysten
mukaisesti.

TYOSTETTAVAN KAPPALEEN MAADOITTAMINEN

Mikéli tyostettavad kappaletta ei ole maadoitettu sahkoisten
turvatoimien tai kappaleen koon tai sijainnin vuoksi,
tyostettdvan  kappaleen  maadoitus  saattaa  vdhentdd
sdhkomagneettisia padstoja.

125




ZZseleo

On tarkedd ymmartdd, ettd maadoitus ei saa lisatd
onnettomuusriskid eikd vahingoittaa sahkoisia laiteita.
Maadoitus on tehtéva kansallisten madrdysten mukaisesti.

SUOJAUS

Ympdriston muiden kaapeleiden ja laitteistojen valikoiva suo-
jaus voi vahentda hairivongelmia.

Koko hitsaus(leikkaus)laitteiston suojaus voidaan ottaa huo-
mioon erikoissovellutuksissa.

1.5 Laitteen asettelu

Noudata seuraavia sadntoja:

- Varmista helppo pdasy laitteen sadtoihin ja liitantoihin.

- Al sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan.

- Ald aseta laitetta vaakasuoralle tasolle tai tasolle, jonka kalte-
vuus on yli 10°.

- Kytke laitteisto kuivaan ja puhtaaseen tilaan, jossa on sopiva
ilmastointi.

- Suojaa kone sateelta ja auringolta.

1.6 IP-luokitus

Kotelointiluokka EN 60529 mukaisesti:

1P23S

- Kotelo on suojattu lapimitoiltaan 12,5 mm tai suurempien
kiintoaineiden ldpitunkeutumiselta, ja vaaralliset osat on
kosketussuojattu sormilta.

- Kotelointi suojaa roiskevedelta joka suuntautuu 60° kulmassa
pystysuunnasta.

- Paallys suojattu vaurioita vastaan, jotka aiheuttaa veden
sisadnpadsy laitteiston liikkuvien osien ollessa liikkeessa.

2.0 LAITTEEN ESITTELY

GENESIS GSM ovat monitoimisia synergisid generaattoreita, jotka
sopivat erinomaisesti seuraaviin hitsausmenetelmiin:

- MMA;

- TIG;

- MIG/MAG.

Generaattoriin kuuluu:

- TIG-polttimen liitin (M=)

- positiivinen (+) ja negatiivinen (-) liitin,

- etupaneeli,

- takapaneeli.

Genesis GSM (TLH) voidaan TIG-polttimen nestejadhdytysta
varten varustaa jaahdytysyksikolla WU21.
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2.1 Etusddtopaneeli
2.1.1 Etusddtopaneeli FP142 (Kuva 1)
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Kuva 1

* L1: Jannitetta ilmaiseva vihred merkkivalo.
Syttyy, kun takapaneelissa oleva kdynnistyskytkin (Kuva 4) "I1"
on asennossa "I'. llmaisee, ettd laite on kytketty padlle ja on
jannitteen alainen.
* L2: Turvalaitteen keltainen merkkivalo.
lImaisee suojalaitteiden, kuten lamposuojan, verkon ali- tai
ylijannitesuojan toimintaa.
Kun "L2" palaa, generaattori pysyy verkkoon kytkettynd, mutta
ei muodosta tehoa ulostulossa. RC08, RC10/14 tai PC
komennoilla saadaan tietoa siitd, mikd suojatoiminta on
kdynnistynyt.
"L2" palaa, kunnes viallinen toiminta on poistettu, ja ylilam-
potilan ollessa kyseessd, kunnes sisdalampatilat ovat palautu-
neet normaaliarvoihinsa.  Talloin tulee jattaa generaattori
padlle, jotta voidaan kdyttad hyvaksi tuulettimen toimintaa.
L3 : Jannitteen poiston (tydskentely)punainen merkkivalo.
llmaisee poistojdnnitetta.
J1 : Sarjaliitin.
Synergisten kaukosaitojen ohjelmiston ajanmukaistamiseen.
* J2 : Ohjauslaitteiden liitin.
RC08-RC10/14-SW liitantoihin.
* J3 : 7-napainen kaukosaitopistoke.
RC16 ja RC12 kauko-ohjauslaitteiden liitintdan.

*

*

2.1.2 Etusddtopaneeli FP140 (Kuva 2)

L2 L1
|
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Kuva 2

FP140 etupaneelin kdyton vuoksi generaattori on ihanteelli-
nen MMA- ja TIG-hitsauksiin.

L1, L3, J3 kuvauksia varten
(Etuohjauspaneeli FP142).

katso kohtaa 4.1.1




* L2: Turvalaitteen keltainen merkkivalo.
[Imaisee lamposuojan tai syottjannitteen yli- ja alijannitesuo-
jan toimintaa. Kun "L2" palaa,"D1" ndytossa vilkkuu halyty-
skoodi. Generaattori pysyy verkkoon kytkettynd, mutta ei
muodosta tehoa ulostulossa.
Halytyskoodit:
15 - Ylijdnnite.
16 - Alijannite.
11 - Jadhdytysneste puuttuu.
12 - Tehomoduulin ylilampétila.
22 - Kortin 15.14.149 konfigurointi virheellinen tai yhteys ei
stabiili.
10 - Vaiheet puuttuvat
* 1 : Hitsausmenetelman valintanappain.
Sen avulla valitaan hitsausmenetelma.
Symbolin vieressd olevan merkkivalon syttyminen vahvistaa
valinnan.
Hitsausmenetelmat:
- elektrodi ((Q‘TQ );
- TIG-HITSAUS 2 VAIHEKAYTOLLA (@ );
- TIG-HITSAUS 4 VAIHEKAYTOLLA (& );
- TIG-HITSAUS KAKSITASOISENA (BILEVEL) (@ )
* 2 : Virran saatojarjestelman nappain.
Valitsee hitsausvirran sddtojdrjestelman:
- etupaneelista "sisdisesti"
- takapaneelista "ulkoisesti" @
Talloin voidaan "E1":n avulla asettaa maksimiarvo virralle, joka
on valittavissa kauko-ohjauksella.
3 : LIFT/HF valintanappain.
Sen avulla voidaan valita sytytysmuoto TIEéC hitsaukselle:
- TIG-hitsaus NOSTO (LIFT) sytytykselld (
- TIG-hitsaus SUURJAKSO (HF) sytytykselld (@ ).
Tunnuksen vieressd olevan merkkivalon syttyminen vahvistaa
valinnan.
4 : TIG-hitsausvirran valintanappain.
- TASAvirta YLOS tai ALAS
- VAIHTOvirta YLOS tai ALAS
- KESKIALUE YLOS tai ALAS
Symbolin vieressa olevan merkkivalon syttyminen vahvistaa
valinnan.
KESKITAAJUUStoiminto ei ole aktivoituna AC:ssi
* 5 : Potentiometri.
Valitsee kaasun jalkivirtauksen keston ja vaihtelee 0 - 25 sek.
Niyttd D1.
Nayttad hitsausvirran tai valitun hitsausparametrin arvon, joka
on valittu "S5:114" kaaviossa "G1".
Sita kdytetadn halytys- ja virheviestien ndyttamiseen seka set-
up parametrien asettamiseen.
$5: SETUP/parametrit -ndppdin.
Tamén avulla paastaan SETUP:iin sekd hitsausparametrien
arvoihin.
Jos sitd painetaan kdynnistyksessd, kun "D1" ndytossa esiintyy
ohjelmistoversio, paastaan setup-parametreihin.
Jos sitd painetaan hitsauslaitteen kaynnistystoimenpiteen
lopussa, se valitsee jarjestyksessa "G1" kaaviossa esitetyt hit-
sausparametrit "D1" ndyton esittamalla arvolla, joka voidaan
muuttaa "E1":1l4.
Tu  Kasvunopeus
I Hitsausvirta
Ib Kantavirta vaihtovirta- ja keskialuehitsauksessa
Tp Huipputehon nopeus vaihtovirta- ja keskialuehitsauksessa
Tb  Alkunopeus vaihtovirta- ja keskialuehitsauksessa
Td Vahenemisnopeus
If  Loppuvirta
[2 Toinen hitsausvirta BILEVEL-toiminnassa

*

*

*

*
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Kun ollaan KESKIALUE toiminnassa, merkkivalot Tp
(t ja Th syttyvat samanaikaisesti, ja ndytéssa "D1"
nédkyy pulsaationopeudet.

* Set-up parametrit.
Kun "S5" ndppdintd painetaan silloin, kun "D1" ndytdssa on
ohjelmaversio, pdastdadn set-up valikkoon (jonka vahvistaa
"D1" ndyton keskelld oleva "0"). "E1" ndppdimelld muutetaan
set-up linjaa, "S5" nappdimella vahvistetaan haluttu linja, "E1"
nappdimelld muutetaan sen arvoa, "S5" ndppdimelld vahviste-
taan arvo, j.n.e.
0 Poistuminen setup'ista
1 Ensidvirran prosenttimddran asetus hitsausvirtaan
(2+200% oletusarvo 50)
2 Kaasun esivirtauksen kesto (0=+25s, oletusarvo O s)
Kaaritehon prosentti (MMA, 0+100% oletusarvo 30%)
4 Kuumakdynnistyksen prosentti
(MMA, 0+100% oletusarvo 80%)
5 Ei kdytossd
6 Virran minimiarvo kaukosaadolla
(6+max, oletusarvo 6)
7 Virran maksimiarvo kaukosaadolla
(6+max, maks.oletusarvo)
8 Ei kdytossa
9 Kaikkien parametrien nollaus
10 Kaukosaadon valinta 0= RC12  1=RC16 (oletusarvo 1)
11 Valinta bilevel 2T ja bilevel 4T vdlilla 0= B. 2T 1=B. 4T
(oletusarvo 1)
14 Kantavirran asetus TIG-pulssihitsauksessa
(0=Ampeereina, 1=% huippuvirrasta)

w

Jos asetetaan linjat "9" ja painetaan "S5" ndppdintd,
(t kaikki set-up parametrit menevit tehtaalla asetet-
tuihin arvoihin.

Kun haluat poistua set-up'ista ja tallentaa asetetut
(t arvot, palaa linjaan "0" ja paina "S5" ndppadinta.

Toiminto:

Kone tallentaa muistiin viimeisen hitsausmuodon ja
(t toistaa sen uudelleenkdynnistettiessa.

*

Aseta kdynnistyskytkin (IT) asentoon "l'; jannitetta ilmaisevan

merkkivalon syttyminen (L1) (vihred merkkivalo) vahvistaa

laitteen olevan jannitteen alaisena.

Naytossa (D1) nakyy ohjauspaneelin ohjelmistoversio (esim.

3.9) kolmen sekunnin ajan.

* Kun kolme sekuntia on kulunut, paneelin kaikki merkkivalot

syttyvat (tarkistusta varten) ja ndyttoon ilmestyy koneen teho

(352) 650 millisekunnin valein.

Paneelin merkkivalot sammuvat ja tasta hetkesta lahtien on

mahdollista kolmen sekunnin ajan:

- paastda SETUP-toimintoon painamalla ndppdintd SETUP/
parametrit.

- tai aloittaa hitsaus (tai parametrit vaihtoehto).

Jos on valittu SETUP sen vahvistaa ndytén (D1) keskelld oleva "0".

- Kun kadnnetdan koodittajaa (E1), ndyttéon (D1) tulee (jar-

jestyksessd) parametrejd vastaavat numerot(0+14) (ks. nap-

pdin SETUP/parametri); pysdhdy halutun parametrin kohdalle

ja paina ndppdinta SET UP/parametrit (6). SETUP-parametril-

la (9)poistetaan kaikki SETUP'issa suoritetut muutokset, ja

palataan SELCOn asettamiin standardiarvoihin.

- Néytossa (D1) olevan numeron tilalle tulee parametrin

arvo, jota voidaan muuttaa potentiometrilld (E1).

Mikdli kaavion (7) parametrien arvoa taytyy muuttaa:

- Annetaan kulua kolme sekuntia paneelin merkkivalojen

sammumisesta, kaavioon jda palamaan merkkivalo "I1" (hit-

sausvirta).

*

*

*

*
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- Painetaan nappdintd SETUP/parametrit (6); jokainen pai-
nallus saa aikaan kaavion (7) yhden merkkivalon syttymisen
(myotapdivaisessd  jdrjestyksessd), ja ndyttoon (D1) tulee
vastaavan parametrin arvo; pysdhdytadn halutun parametrin
kohdalle.

* E1: Hitsausvirran, hitsausparametrien ja set-up arvojen
kooderi.

2.2 Takaohjauspaneeli (Kuva 4)

* 11 : Kaynnistyskytkin.
"O" poiskytketty; "I' padllekytketty.

* J6 : WF104 langansyéttolaitteen liitin.
Sisdltda kytkenndt optisille kuiduille, WF104 langansyottolait-
teen ohjausjohdinsarjan kytkentdd varten.

* 1 : Kaasuliitin, katso kohta 4.2 VALINEIDEN LIITANNAT.

Tamadn avulla voidaan muuttaa "D1":ssd esitetty ja kaaviossa
"7" "6" ndppdimelld valittu parametrin arvo (myos hitsauksen
aikana). Voidaan myds asettaa haluttu set-up linja, seka 1 J6 I
muuttaa sen arvoa.
Sen avulla voidaan hitsausvirta sdatda jatkuvasti sekd TIG- ettd ~J
puikkohitsauksessa (Tamd virta sailyy hitsaustapahtuman ajan
muuttumattomana, syotto- ja hitsausolosuhteiden vaihdelles- S
sa teknisissd ominaisuuksissa esitettyjen rajojen sisdlld).
Puikkohitsauksessa HOT-START (kuumakaynnistys) ja ARC-
FORCE (kaariteho) saavat aikaan sen, ettd keskimaardinen ®
antovirta voi olla asetettua suurempi.

2.1.3 Etusddtopaneeli FP143 (Kuva 3)

1 2
| | |
® =
@

FP139

| Kuva 4

2.2.1 Langansyéttolaite WF104 (Kuva 5)
Langansyottolaite WF104 on
Genesis GSM:n  tdydellisen
MIG/MAG hitsauslaitteen liik-

H

@

ofele] =]

: kuva osa. Se kytketddn gene-
raattoriin johdinsarjalla, joka well g
o o toimitetaan eri pituisina. o
Yksikko on erittdin tiivis ja siind S ——

on suojattu lankakelan sdilyty-
sosa.

Hammaspydrdmoottori on 120
W ja langansyotto 4-pyordinen.
Mikroprosessori ohjaa langan
syotténopeutta  moottorissa
sijaitsevan koodittajan merki-
nannon avulla; lisdksi se ohjaa
kaikki tiedot, jotka tulevat generaattorista johdinsarjan vélityk-
selld. Pyynnosta WF104 voidaan varustaa liittimelld ja piirikor-
tilla PUSH-PULL polttimien kdyttod varten. Lisdksi voidaan
pyynnosta toimittaa vdlinesarja (tefloniset rullat ja langanohjaus-
holkki) alumiini- ja tdytelankahitsaukselle.

Generaattorin yldpuolella sijaitseva koteloa suojaa tuki, joka sal-
lii 360° pyorimisen.

J4 )2
Kuva 3

GENESIS GSM generaattorit voidaan varustaa "rajapintarobotil-
la,jonka avulla voidaan suorittaa liitdnta hitsausrobottiin.
Viimeksimainittuun kuuluu 19-napainen liitin (J4), joka nayttda
liitdntasignaalit, sdilyttden toiminnan muuttumattomana.
Yhteisia kaukosdatolaitteita ei sen sijaan voida kayttaa puikko- ja
TIG-hitsauksessa. RC08 tai RC10/14 ohjauslaite on vélttamaton
generaattorin toiminnan takaamiseksi.

Katso kohtaa 2.1.1 (Etuohjauspaneeli FP142) L1, L2, L3, J1, )2
kuvauksia varten.

Kuva 5

J4 : "Rajapintarobotin” 19-napainen liitin.
Hitsausrobotin liitantaan.
2.2.2 Potentiometrilli toimiva kaukosdidin RC16
puikko- ja TIG-hitsaukselle (Kuva 6).
Voidaan asentaa generaattoriin,
jossa on etupaneeli FP142 tai
FP140.
Taman laitteen avulla voidaan kay-
tettdvan virran maddrdd muuttaa
etdisyydeltd, hitsaustoimenpidetta
keskeyttamatta tai tyoskentelya-
lueelta poistumatta.
Kytkentdkaapeleita on saatavina 5,
10 ja 20 metrisind.

Kuva 6
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2.2.3 Polkimella toimiva kaukosdddin RC12 puikko-
ja TIG-hitsaukselle (Kuva 7).
Voidaan asentaa generaattoriin,
jossa on etupaneeli FP140 tai
FP142.

Kun generaattori on kommutoitu
"ULKOINEN OHJAUS" toimintoon,
poistovirran vaihtelu minimiarvosta
maksimiarvoon (voidaan asettaa
SETUP'ista FP140:n avulla ja kauko-
sadtimestd FP142:n avulla) tapahtuu
polkimen painalluksen voimakkuut-
ta vaihtelemalla.

Polkimella toimivassa ohjauslaitteessa on myds polttimen liipasin.

Kuva 7

2.2.4 Kaukosdaadin RCO07 MIG/MAG-hitsaukselle
(Kuva 8)

Voidaan asentaa langansyéttolait-
teeseen WF104.

Sen avulla voidaan sadtda etdisyy-
delta langan ulostulonopeus ja
valokaaren pituus kahden kammen
avulla. Ylempi muuttaa langan syot-
tonopeutta minimiarvosta "1" mak-
simiarvoon "10".

Toisessa on asteikko 5-0-5:

- "0" vastaa valokaaren pituuden suositusarvoa;

- "5" vasemmalla vastaa hyvin lyhytta valokaarta;

- '5" oikealla vastaa hyvin pitkda valokaarta.

Asetettu reaaliarvo ndkyy valitussa kaukosadtimessa (RCO8,
RC10/14 tai tietokoneen ruutu).

Kuva 8

2.3 Tekniset ominaisuudet

ZZ seles

Mitat ja massa

Karryn Mitat millimetreissa Massa
tyyppi A B C D Kg
G123 930 1000 610 1400 29
Laitteisto| Karry | Gene- | WU21 | WF104 Tot.
raattori | nesteelld Kg
G. 282 29 34 16 19 98
G. 352 29 34 16 19 98
G. 503 29 42 16 19 106

Mallissa TLH, D=A ja kokonaispainosta vdhennetain
WF104:n paino, koska sita ei ole.

3.0 KULJETUS - PURKAMINEN

GENESIS 282 GENESIS 352 GENESIS 503
GSM GSM GSM
Syéttdjannite
(50/60Hz) 3x400V *+15% 3x400V *+15% 3x400V *+15%
Maksimi
absorptioteho 10.1kW 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
MMA/TIG (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MIG (x= 60%) 280A | (x= 60%) 350A | (x= 50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
Saatoalue
DC MMA 6A/20V-280A4/31.2V | 6A/20V-350A/34V |  6A/20V-5004/40V
DCTIG 6A/T0V-280A4/21.2V | 6A/10V-350A/24V |  6A/10V-5004/30V
DC MIG 15A/15V-2804/28V | 15A4/15V-3504/31.5V | 15A/15V-5004/39V
Tyhjakédyntijannite 81V 81V 79V
Kotelointiluokka 1P23S 1P23S 1P23S
Eristysluokka H H H
Standardit EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
EN60974-3 EN60974-3 EN60974-3
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10

Arvot mitattu 40°C lampdtilassa

Al koskaan aliarvioi laitteen painoa, (katso tekniset
ominaisuudet).

A

Ald koskaan kuljeta laitetta tai jita sitid roikkumaan
-

niin, etta sen alla on ihmisia tai esineita.
(‘ Al anna laitteen kaatua ilika pudota voimalla.

Laite toimitetaan saadettavalla hihnalla jolla laitetta voi-
daan kantaa kddessa tai olalla.

E—1

4.0 ASENNUS

Valitse asianmukainen asennuspaikka seuraten
kohdan "1.0 VAROITUS" ohjeita.

A

% Al aseta virtalihdetti ja laitetta alustalle, jonka kalte-

vuus ylittia 10° vaakasuunnassa.
g Ala kdyta generaattoria putkien sulattamiseen.

Suojaa kone sateelta ja auringolta.
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4.1 Sahkoliitannat

Laitteessa on yksi sahkoliitantd, jossa generaattorin takana on 5
m:n kaapeli.

Generaattorin syottokaapeleiden ja sulakkeiden mitoitustau-
lukko:

5.0 LAITTEISTON ASENNUS

Generaattori G. 282 GSM |G. 352 GSM |G. 503 GSM
Nimellisjannite 400 V3~

Jannitealue 340V +460V (400V +15% -15%)
Hitaat sulakkeet 20A 30A 40A
Syottokaapeli 4x6mm2 4x6mm?2 4x6mm?2

VAROITUS

A A

* Sahkoasennusten pitaa olla ammatillisesti patevian sahkoa-
sentajan tekemia ja voimassa olevien maaraysten mukaisia.

* Hitsauslaitteen liitintdkaapeli on varustettu kelta/vihredlla
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.

* Kdyta ainoastaan pistokkeita, jotka tayttavit turvallisuu-
smaaraykset.

4.2 Varusteiden kytkeminen

rrota generaattorin pistotulppa verkkoliitinnan
pistorasiasta ennen liitintdjen suorittamista.

Noudata aina kohdassa "1.0 TURVALLISUUS" ole-
via turvamaarayksia.

> >

Kytke varusteet huolellisesti estadksesi tehohaviot.

(SE
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5.0.1 Liikuteltavan karryn asennus
Katso VARAOSAT taulukkoa generaattorin GT23 kuljetuskérryn
asennusta varten.

5.0.2 WU21:n ja generaattorin asennus (Kuva 9)

* Aseta WU21 GT23:n pddlle ja kiinnitd 4:n ruuvin avulla.

* Poista generaattorin vasen paneeli.

* Poista takaosan lahelld, alhaalla oleva muovitulppa.

* Aseta generaattori yksikon padlle ja kuljeta yksikon johdot
aukon lapi.

* Kiinnitd generaattori WU21:een 4:n ruuvin avulla.

5.1 YKSIKON LIITANTA
5.1.1 Liitinta puikkohitsausta varten

Lue tarkkaan kohta 4.2.

* Liitd maattokaapelin pihti
generaattorin  negatiivi-
seen (-) liittimeen.

* Liitd elektrodinpidin
generaattorin  positiivi-
seen (+) liittimeen.

Kuva 10

m Ylldkuvatulla liitannalld hitsaus tapahtuu vastanapai-
b suudella. Kun halutaan hitsata normaalilla napaisuu-
& della, tehddan liitannat kaanteisesti.
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Liitintd MIG - MAG-hitsausta varten

5.1.2 Liitinta TIG-hitsausta varten

Lue tarkkaan kohta 4.2.

1) Liita maattokaapelin pihti
(Kuva 11) generaattorin
positiiviseen  (+) liitti-
meen.

2)Liita TIG-polttimen liito-
sosa generaattorissa ole-
vaan liittimeen ( ," ).

Mikali TIG-hitsauksessa
kdytetadn polttimen
nestejaiahdytystd, on suo-
ritettava seuraavat liitan-
nat:

Kuva 12
* Suorita kuvan 12 mukai-
nen liitinta.

Kuva 13

Liita polttimen letkut seu-

raavalla tavalla:

* Polttimen  syottoletku,
yleensd sininen (kylma
vesi), liitetdan symbolilla
merkittyyn _ pikakytki-
meen ( )

* Polttimen  takaisinvir-
tausletku, yleensd punai-
nen (kuuma vesi), liite-
téan symbolilla  mer-
kittyyn pikakytkimeen
(&)

Jos hitsauksessa El kayte-
ti  polttimen neste-
jaahdytysta, suljetaan
jadhdytyspiiri ja suorite-
taan kuvassa 14 esitetyt
liitinnat:

3) Liitd kaasuletkun liito-
skappale  (Kuva 15)
generaattorin  takapa-
neelissa olevaan kaasu-

liitantaan ( ﬁ’ﬂ ).

Kuva 11

Kuva 12

Jos kaytossa on WF104, suoritetaan seuraavat liitannat:

Viittaus kuvaan 14
* Suorita kuvan 14 mukainen
liitanta.

Viittaus kuvaan 16A / 16B
Kiinnitd johdinsarjojen putket
seuraavalla tavalla:

WU21 (takapaneeli) Kuva

16A:

- Kiinnita nesteen ulostuloput-
ki (merkitty vaaleansiniselld
varilld) liitintadn ( <20)).

- Kiinnitd nesteen palautu-
sputki (merkitty punaisella
varilld) liitantdan (.@ ).

WF 104 (takapaneeli) Kuva

16B:

- Kiinnitd nesteen ulostuloput-
ki (merkitty sinisella varilld)
litantaan (<&,

- Kiinnitd nesteen palautu-
sputki (merkitty punaisella
varilld) liitantddn (50 ).

Viittaus kuvaan 17

WF 104 (etupaneeli):

- Kiinnitd MIG/MAG poltti-
men nesteen ulostuloputki
liitantdaan  ( ).

- Kiinnitd MIG/MAG poltti-
men nesteen palautusputki

liitintaan ( @ ).

Kuva 16A

Kuva 16B

Kuva 17
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6.0 ONGELMAT - SYYT

6.1 Mahdolliset virheet MMA ja TIG hitsauksessa

6.3 Mahdolliset sihkoiset viat

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)

Vika Syy

Kone ei kdynnisty. 1) Tarkista syottoverkon jannite.

Ceneraattori ei anna oikeita |1) Tarkista koneen tila seka hit-

hitsausparametreja. sausparametrit tarkistuslait-
teessa.

2) Polttimen liipasin viallinen.
3) Virheellinen maadoituslii-

Huokosia

Likaa reunoilla.
Lisdaineessa epapuhtauksia.
Liian suuri etenemisnopeus.

tanta.
Lanka ei tule ulos MIG-hit- [1) Tarkista johdinsarjan (vain
sauksessa. tehon) oikea kytkenta.

Lampohalkeamia

Epdsopiva isdaine.
Liiallinen lammonkehitys.
Likaiset materiaalit.

1)
2)
3)
4) Virran voimakkuus liian alhainen.
1
2)
3)

6.2 Mahdolliset virheet MIG ja MAG hitsauksessa

Annetun lahtétehon mitatoin- |1) Viallisuuksia WU21:ss4.

ti: Suojalaitteiden L2 merki- |2) Generaattorin ylikuumene-
nanto syttyy (@) (keltainen miset.

merkkivalo) etupaneelissa ja |3) Poikkeava tulojdnnite.
ndyttéon  tulee  virheestd |4) Ulostulossa vaaditaan liian
ilmoittava viesti. korkeaa virtaa.

5) Yhteysongelmia laitteen

Vika

Syy

muodostavien osien valilla.

Huokosia

1) Kaasun kosteus.
2) Lika, ruoste.
Valokaari liian pitka.

Lampohalkeamia

Hyvin tiukat liitokset.

Liian suuri lammonkehitys
hitsauksessa.

4) Lisdaineessa epdpuhtauksia.
5) Perusaineessa on korkeat
hiili- ja rikkipitoisuudet seka
paljon muita epapuhtauksia.

)
3)
1) Likaiset kappaleet.
2)
3)

Huono tunkeuma

Liian pieni virta.
Langansy6ttd on epdtasainen.
Reunat liian etaalla.

Liiallinen esiintydntyma .

Huono sulautuma

Polttimen kuljetus epétasainen.
Induktanssi ei optimoitu
Short-Spray valokaaressa.

1)
2)
3)
4) Liian pieni railo.
5)
1)
2)

Tyokappaleiden huono laatu.

Liialliset roiskeet

Liian korkea jannite.

3) Liian matala jénnite.

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) Karkikappale likainen.

4) Poltin liikaa kallistunut.

Profilointivirheet

1) Langan liiallinen ulostyéntymi-
nen (polttimessa).

2) Liian pieni virta.
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Jos sinulla on epaselvyyksia tai ongelmia, dla epdrdi ottaa
yhteytta ldhimpaan huoltokeskukseen.

7.0 VALTTAMATON
RUTIINIHUOLTOTOIMENPITEET

Estd metallipolyn kasaantuminen tuuletusaukkojen ldhelle tai
niiden paalle.

; Irrota laite sahkdverkosta aina ennen toimenpiteita!

i Generaattorin ja WU21:n maaraaikaiset tarkastukset:
* Puhdista sisdosat alhaista paineilmapuhallusta
4 ja pehmeda harjaa kaytttaen.
*  Tarkista sahkoliitannat ja kaikki liitantakaapelit.

Paineenalennusventtiilien huoltoa ja kiyttéa var-
ten on luettava niiden kdyttboppaat.

tuskaapeleiden osien huolto tai vaihto:

; TIG-polttimien, elektrodinpitimen ja/tai maadoi-

* Irrota laite sdhkoverkosta aina ennen toimenpi-
teita.
* Tarkista osien lampétila ja varmista, etteivit ne ole ylu-
kuumentuneet.
* Kdyta aina turvallisuusnormien mukaisia suojakdsineita.
* Kdyta aina sopivia ruuviavaimia ja tyovalineita.

HUOM.: Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimas-
saolo lakkaa eika valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.




8.0 HUOLTO

Laitteessa tulee suorittaa normaalihuolto valmistajan antamien
ohjeiden mukaisesti.

Huoltotoimia voi tehda vain niihin patevoitynyt henkil6.

Kun laite on toimiva, kaikki laitteen suojapellit ja luukut on sul-
jettava.

Laitteessa ei saa suorittaa minkaanlaisia muutoksia.

Estd metallipolya kasaantumasta ldhelle tuuletusaukkoja tai nii-
den paalle.

Irrota laite sahkoverkosta ennen huoltotoimenpi-
‘ . teita.

Suorita seuraavat maaraaikaiset tarkastukset virta-

% lahteelle:

@& * puhdista virtaldhde sisilta alhaisella paineilma-
suihkulla ja pehmeilla harjalla

* tarkista sahkoiset kytkenniit ja kytkentikaapelit

A

* Tarkista komponenttien lampétila ja tarkista etteivit ne ole
ylikuumentuneet.

* kaytd aina turvallisuusmaaraysten mukaisia suojakdsinei-
ta.

* kaytd aina sopivia ruuviavaimia ja tyokaluja.

Poltinkomponentin, puikon pitimen ja/tai maatto-
kaapeleiden huoltoon tai vaihtoon:

Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa
eikd valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.

9.0 YLEISET VAROTOIMENPITEET WF104

Liikkuvat SELCO-yksikot toimivat yksinomaan matalalla jannit-
teelld 42 Vac, tiukkojen kansainvélisten normien mukaisesti.
Suosittelemme kdyda lapi generaattorin kasikirjassa annetut
perussuojanormit.

Ennen mitddn toimenpidettd, osan vaihtamista tai

korjausta on varmistettava, ettd generaattori on irti
syottolinjasta.

9.1 Etusaitopaneeli

T2 T
| |
[ ] [ ]
w104
[ ] (]
seleo
Kuva 18

*T1:
Mahdollistaa kaasupiirin tyhjennyksen putkissa vir-

taavasta ilmasta.

ZZceleo

*T2:

Mahdollistaa langan eteenpdinmenon manuaalisesti
(hyodyllinen langan saamiseksi kulkemaan pitkin juot-
tolampun tuppia valmistelutoimenpiteiden aikana).

@ &

Kuva 19
* Vesiliitanta A5: liitetidn  MIG-juottolampun sy6t-
toputki (yleensd sininen), jos tdmd jadhdytetdan vedella.
* Vesiliitanta A6: liitetaan MIG-juottolampun paluuput-
ki (yleensad punainen), jos tama jaahdytetdan vedella.
* Liitin J2: tima on vaunuissa ainoastaan valinnaisena

(katso lisalaitteet). Tahan liitetddn mahdollinen vuorovaihe
(Push-Pull) juottolamppu; tdma juottolamppu on varustettu
pienelld moottorilla langan kiristamista ja kireyden yllapitamista
varten ja on hyodyllinen erityisesti hitsattaessa alumiinia.

* J1: kaukosaatimen liitin.

9.2 Takaohjauspaneeli

Al

L]

A4 @
L)
" @ .
Kuva 20

* Pistorasia D2: tdhdn pistorasiaan liitetddn generaattorin
kaapelinipusta jannitekaapeli.

* Liitin J3: tdhan liittimeen liitetddn generaattorin kaapelinipun
542 napainen liitin.

* Vesiliitin A3: liitetddn kaapelinipun syottoputki (sininen).

* Vesiliitin A4: liitetddn kaapelinipun paluuputki (punainen).

* A1: Kaasuliitanta
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9.3 Tekniset ominaisuudet

WF104

Kaytettdvien 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.
Hammaspyérdmoottorin jdnnite 120W
Langan etenemispainike kylld
Kaasun tyhjennyspainike kylla
kaukosaito valinnainen
Juottolampun vuorovaihe painike (Push-Pull) valinnainen
Terésrullat kylla
Teflonrullat kylla
Kotelointiluokka 1P23S
Eristysluokka H
Paino 18 Kg.
Mitat (Ixdxh) 435x220x600 mm

Tiedot voimassa 40°C ympadriston lampdtilassa

10.0 ASENNUS

Kuva 21 Liikkuvan vaunun erityisseikat

a) Kytke kaapelinippu pistorasiaan D2 / J3 (kuva 20) ja
jadhdytysnesteputket, jos kdytetddn, pistorasioihin A3 / A4.

b) Kytke kaasuputki takaliittimeen (kuva 20), jonka halkaisija on
_ tuumaa.

c) Avaa karryn liikkuva kansi painaen kahta liukusuljinta
vapauttaen sdilion mahdollisista lisdosista.

d) Tarkista, ettd rullan uurre on sama kuin haluamasi langan
halkaisija;

e) Avaa letkukelalaitteen puolan ruuvi (G1 kuva 20)ja aseta puola.
Aseta paikalleen myoskin letkukelalaitteen metallipuikko,
aseta ruuvi uudelleen paikoilleen ja rekisteréi kitkaruuvit (G2
kuva 21).
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f) Irrota hammaspyoramoottorin vetolaitteen tuki (M1 kuva 21)
ujuttaen langan pdan kuidunohjaimen ohjausholkkiin ja
ohjaten sen rullaan ja juottolampun liittimeen.

Pysdyta paikoilleen vetolaitteen tuki (M1) tarkastaen, ettd
lanka on mennyt rullien uurteisiin.

Aseta juottolamppu, vaippa keskitettyyn liittimeen (C1 kuva
21) kiristden ruuvin tdysin kiinni. Jos juottolamppu
jadhdytetadn vedelld, kytke syottoputket ja paluuputket
liittimiin (A5-A6 kuva 19).

Siind tapauksessa, ettd jadhdytysnesteputket on liitetty
kaapelinippuun ja juottolamppua ei jadhdytetd nesteelld
(katso 5.1.2).

Ainoastaan sen jilkeen kun on varmistettu liittimien ja
pikaliittimien oikea lukitus kdynnista generaattori.

«

11.0 MAHDOLLISET VIRHEELLISYYDET

Hitsauksessa ilmenevien virheellisyyksien syyt saattavat olla séh-
koisid tai mekaanisia, tai ne saattavat johtua laitteiston vaarasta
kéytosta.

Hitsausta koskevat virheellisyydet on kuvattu generaattorin kayt-
tooppaassa.

VIKA SYY

Lanka ei tule ulos a) linjan sulake palanut;

b) generaattorin sulake pala-
nut;

¢) polttimen liipasin viallinen;

d) johdinsarja viallinen,

e) rullat kuluneet;

f) polttimen suutin sulanut
(lanka tarttunut kiinni);

) hélytys kaynnistynyt gene-
raattorissa;

h) soft start aktivoitu ja arvo
asetettu minimiin

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).

Lanka tulee ulos, mutta ei
sytytd valokaarta

12.0 VALINESARJA
KOOSTUMUS KOODI
Vdlinesarja 4-rullaiselle langansyéttimelle 73.10.002

Alempi langankiristysrulla 120W 1.6-AN
Tarttumisen estdvd sumutin ilman silikonia 500 gr.

Alumiininen valinesarja 4-rullaiselle
langansyottimelle

Teflon-rulla 120W 1.2-1.6
Langanohjausholkki teflon 120W

73.10.029
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EAAHNIKA

ErXEIPIAIO XPHZHZ KAl ZYNTHPHZHZ

To TTapov eyxelpidio aTTOTEAEl AvATTOOTIOCTO TUAWA TNG POVADAG R} TOU UNXAVAMATOG Kal TTPETTEl va TO ouvodelel 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 aAAayEég
avd TTédoa oTIyPnA Kal Xwpig Kapia TTpogidoTroinon.

H petdppaon, avadnuoaicuon Kai TTpocapuUoyr, OAIK) | HEPIKA KAl JE OTTOIOBNTIOTE HEGOV (CUUTTEPIAQUBAVOUEVWY TWV
PWTOAVTIYPAPWY, QIAU Kal PIKPOPIAY) TTpooTaTEUOVTAl OTTO TIVEUMATIKA I010KTNOIa Kal atTayopelovTal Xwpig ypaTITh £yKpion NG
SELCOss.r.l.

Ta avwTépw gival WTIKAG CNUOCING KAl KATA CUVETTEIO AVAYKAiIO YIO TV EQAPHOYH TWV EYYUNOEWV. O KATAOKEUAOTAG
Oev Pépel Kapia euBUvVN Og TTEPITITWON 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

SNAWVeI 4TI | CUCKEUN GENESIS 282-352-503 GSM

ouppop@oUTal JE TIG 0dNYiEG: ggggﬁgg/:E:'IEEE
92/31/CEE
93/68/CEE

Kal 6Tl EQapuOOTNKAV TO TTPOTUTTA: EN 609741
EN 60974-3
EN 60974-5
EN 60974-10

KaBe eméupaon n 1potrotroinon mou dev eykpivetal ammd Tnv. SELCO s.r.l. akupwvouv Tnv IoXU TNG TTAPATTAVW ONAWOEWG.

Onara di Tombolo (PADOVA) NOuIpOG eKTTPOOWTTOG

Lino Frasson

2YMBOAA

Apeool Kivduvol TTou TTpoKaAoUv oofapoUg TPAUMATIOMOUG N EMIKIVOUVEG EVEPYEIEG TTOU HTTOPOUV VA
TTpOoKaAéoouv goBapoUsg TPAUNATIOMOUG.

'w" Evépyeigg TTOU PTTOPOUV VA TTPOKAAETOUV U oofapoug TpaupaTIoNoUs | BAABEG O€ aVTIKEIMEVA.

=

(t O1 onUEIWOCEIG TTOU AKOAOUBOUV auTo To CUMPBOAOD, £XOUV TEXVIKO XOPOKTAPO KAl BIEUKOAUVOUV TIG
EVEPYEIEG.
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1.0 AZOAAEIA

Mpiv  Eexivioere  OTTOIQOATIOTE  EVEPYEIQ,

BeBaiwBeite  Om €xete  dloBdoel  Kal
KOATAVOACTEI TO TTAPOV eyXEIPIOIO.

Mnv KAveTE TPOTTOTTOINCEIG KAl PNV EKTEAEITE
ouvTnphoeig TTou dev TreplypdgovTal. [Na kabe auifolia i
TIPOPRANMA OXETIKA PE TN XPAON TOU PUNXOVAUOTOG, AKOMN KI
av Oev  Teplypd@eTal, OUPPBouAeuBeiTe  eCeIdIkeEUPEVO
TTPOCWTTIKO.
O KkataokeuaoTAg Oev @épel €ubBlvn yia aTtuxAuata n
BAGBeg Tou o@eilovial oe  TANPPEAR  avdyvwon N
E£QAPMOYI TWV 0dNYIWV TOU TTAPOVTOG EyXEIPIdiou.

1.1 MpoowTrK TrpooTacia Kal TTPo@UAan
TPiITWV

H &iadikacia ouykOAAnong (kotmg) atroTeAei emPRAABN
TNy okTivoBoAiwv, BopuBou, BepudTNTAG Kal TTOPAYWYAS
agpiwv. Ta dropa pe  PnuUaTOdOTEG  TIPETTEl VA
oupBouAeuBoulv évav 1aTpd TIPIV TTANCIACOUV KOVTA O€
epyaoieg ouykOAANong 1é&ou A KOTTAG TTAGOUATOG.

¢ TepiTTwon ¢nuidg, av dev Tnpnbolv Ta TTaPATTavW, O
KOTAOKEUAOTNG Oev PEPEl euBUVN yIa TIG CNUIEG.

1.1.1 MNpoowWIKA TTPOOTATIA

- Mn xpnoipoTtrolcite @akoug emagng!!!

- MpopunBeuteite pe eOTTAICUO TTPWTWYV BonBeiwy.

- Mnv utroTiydTe eyKaUPATA 1) TPAUUATICUOUG.

- Xpnoiyotroieite  evdupacia  ac@oAgiag  yia  va
TpooTaTeloeTe TO  Ofppa  amd  TIG  OKTIVEG TNnG
NAEKTPOOUYKOAANONG Kal aTrd Toug OTTIVOARpeG 1 1O
TTUPOAKTWUEVO PETAAAO Kl KPAVOG i} KATTEAO CUYKOAANTH.

- Xpnolyotrolgite PNAOKEG PE TTAEUPIKY TTPOCTACIA yId TO
TPOOWTIO KAl KATAAANAO  TTPOCTATEUTIKO  QIATPO
(TouAdyiotov NR10 ) avwTtepo) yia Ta pdTia.

- Xpnolyotroleite  KOAUPPaTa akorlg av n diadikacia
OUYKOAANONG (KOTTAG) aTroteAei  TyR  €mikivouvou
BopuUBou.

- Xpnolyotrolgite TTAVTA YUOAMId ao@aAgiag Pe TTAEUPIKA
KOAUppATa €18IKE OTIG XEIPOKIVNTEG ] UNXAVIKEG EVEPYEIEG
ATTOPAKPUVONG TWV  UTTOAEIMPATWY TNG OUYKOAANONG
(koTTrG).

- AlakOWTE apéowg Tn oUykOAANon (KOTTA) €dv €XeTe TNV
aioBnon nAekTpoTTAngiag.

O xepiotAg dev TpETEl va  ayyiCel Tautdxpova dUo
TOIUTTIOEG NAEKTPODIWV.

1.1.2 NpooTacia TpitTwv

- TomroBetoTe SlIAXWPIOTIKO TOiXWUO TTUPACPAAEiag yia
va TTpooTatéwere T {wvn OUYKOAANong (KotrAg) atrd
QKTIVEG, OTTIVONPEG Kal TTUPOKTWHEVA Bpalopara.

- EidotroinoTe Toug TTAPOVTEG va PN OTPEPOVTAl TTPOG TN
OUYKOAANCN (KOTA) Kal va TIPOCTATEUOVTAl OTTO  TIG
QKTIVEG TOU TOEOU 1] TO TTUPAKTWHEVO PETAAAO.

- Av n oTdBun Tou BopUPou utrepPaivel Ta Opia TTOU opidel
0 vOuog, TTepiopiaTe TN {wvn epyaaciag kal BeRaiwOeiTe OTI
ol TTOpOvTIEG TrpocTaTelovTal  pE  EIBIK&  péoa N
WTOOCTTIOEG.

1.2 MpooTacia awd KATTVoUg Kal agépia

Katrvoi, aépia kar okdéveg TTou Trapdyovrtal amd T

diadikacia oguykOAANong (KoTmg) pTropei va armmodeixbolv

emBAaBn yia Tnv uyeia.

- Mn XpnolyoTroIgiTe 0§uyOVo yia ToV eCAEPIOUO.

- EykataotAoTe  KaTGAANAO  €€aepiopd,  QUOIKO R
eCavaykaopévo, otn Cwvn £pyaciag.

- Xg TIEPITTITWON OUYKOAMACEWY (KOTTWV) O€ XWPOUG
MIKpWV SI00TACEWY, GUVIOTATAI N ETTIBAEWN TOU XEIPIOTN
atrd oUVAdEAPO EKTOG TOU XWPOU AuToU.

- TotroBeteite TIG PIGAEG agpiou T€ AVOIKTOUG XWPEOUG R O€
XWPOUG JE ETTOPKNA aVAKUKAWGN TOU aépa.

- Mnv kdvetre ouykoAANoelg (KOTTH)) KOVTA O XWPOUG
atroAitTravong ) BAa@ig.

1.3 MNpoAnyn TTupkayiwv/ekpRgEwvV

H diadikaoia ouykOAANoNG (KOTG) UTTOPEI va aTToTEAEDE!

aitia TTupkayidg kai/ny ékpnéng.

- AtropakpuUvere amd Tn fWvn epyaciag Kal Tn yupw
TTEPIOYXN) T EUPAEKTA i KAUGCIPA UAIKG KAl QVTIKEIPEVA.

- EykataoTtAoTe KOvid oTn Qwvn epyaciag €LommAiIoud R
oUOTNUO TTUPACQPOAEIQG.

- Mnv exTeAeiTe UYKOAANDEIG I KOTTEG O€ KAEIOTA doxeia i
OWARVEG.

- Xg TIEPITITWON TTOU QVOIgeTe, OOEIGOETE Kal KoBapioeTe
TIPOCEKTIKA Ta TTpoava@epBévia doxeia A OwAAveES, n
OUYKOAANON (KoTrr)) TIpETTel va  eKTeAEiTal TTavTa  peE
101aiTEPN TTPOCOXN).

- Mnv kdAvetre OUYKOANACEIG (KOTTEG) O€ OTUOCPAIPA HE
OKOVN, EKPNKTIKA aépia i avabupIdaelg.

- Mnv KAveTre OUYKOAAACEIG (KOTTEG) TTAVW 1l KOVTA o€
doxeia utrod Triean.

- Mn XpnOIUOTTOIEITE AQUTA TN CUCKEUN YIA VA EETTAYWOETE
OWARVEG.

1.4 HAektpopayvnTikn ZupBarornra (EMC)

H ouokeuny kaTaokeuddetal oUPQWVA JE TIG odnyieg Tou

evappoviouévou  Trpotuttou  EN60974-10, oTo  otroio

TTAPATTEUTTETAI O XPMOTNG TNG GUCKEUNG.

- H gykardotaon kol n Xpnon mPETTEl va yivovTtal
oUN@WVa PE TIG 0BNYiEg TOU TTOPOVTOG EyXEIpIdiou.

- H ouokeul mpémel va Trpoopifetal poévo yia
ETTAYYEAHATIKA XPAON O€ BlOouNXavIKO TTePIBAAAOV.
Mpémel va Aaupdverar uréywn O €ival mavov va
TTAPOUCINOTOUV BUOKOAieg oTnv €§ao@aAion TNng
NAEKTPOMAYVNTIKAG ouupaToTnTOg EKTOG
BlounxavikoU Xwpou.

1.4.1 EykardoTtaon, XpAon kai a§loAéynon Tou

XWwpou

- O xpNoTng TTPETTEl Va €ival EUTTEIPOG OTOV TOPED AQUTO Kal
gav £UTTEIPOG €ival UTTEUBUVOG yIa TNV €YKATACTACT KOl
™ XPAON TNG OUOKEUNG oUPQWvVa pE TIG odnyieg Tou
KOTAOKEUQQOTH).

Edav tmrapatnpnBouv nAekTpouayvnTikéG TTOPEUPOAEG, O
XpPNoTng Tpétel va AUOEl TO TTPORANPA PE TNV TEXVIKA
UTTOOTAPIEN TOU KATOOKEUOOTH.

- 2e OAeg  TIG TTEPITITWOEIG, O  NAEKTPOMAYVNTIKEG
TTapePPOAEG TTRETTEI Va TTEpIopIfovTal €WG TO OnUEIo TTOU
Oev dnuioupyouv evoxAnon.

- Mpiv TNV €yKaTdoTacon TNG GUCKEUNG, O XPrOTNG TTPETTEN VA
EKTIUNOEl Ta evOEXOUEVA NAEKTPOPAYVNTIKA TTPORAAUATA
TTOU WTTOpOUV va TrapouciacTolv oTn yUupw {wvn Kal
IBIQiTEPA TNV UYEIA TWV TTAPOVTWY, YIa TTAPASEIYUa 6CWV
XPNOoIoTToIoUV BNUaTOdATEG KAl AKOUGTIKA 3on6ruara.

1.4.2 M£€00601 PHEIWONG TWV EKTTOPTTWV

TPO®OAOZIA AIKTYOY

- H eykatdoraon mpémel va ouvdebei oto dikTuo
TpOo@POdoCciag oUppwva pe TIG o0dnyieg ToOU
KOTOOKEUAOTH.

e TTEPITITWON TTOPEPPOAWY, UTTOPEI va gival avaykaia n

AW TPOCBeTWY PETPWY OTTWG N TOTTOBETNON QIATPWY OTO

OiKTUO TPOYOdOoUiag.

Mpémer emiong va Aaufdvetar uttéyn n  OKOTTIMOTATA

Bwpdkiong Tou KaAwdiou Tpo@odoaiag.

KAAQAIA £YTKOAAHZHZ KAl KOMHX

Ta kaAwdia TTPETTEl va €xouv 600 TO duvaTtdv HIKPOTEPO
MAKOG, va TOTTOBeTOUVTQI KOVTA METALU TOUG KOl va
METAKIVOUVTAI TTAVW A KOVTA OTNV ETMIQAVEIQ TOU daTTédoU.

OAYNAMIKH ZYNAEZH

H vyeiwon OAwv Twv PeETAANKWY  €EapTUATWY NG
€yKaTdoToong OUYKOAANong (Kotmng) kol NG  yupw
TTEPIOXNG TTPETTEI va AapuBaveTal uttéwn.
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MapdAa autd, Ta pPeTaAAIKG  efapTAUATa  TTOU  gival
ouvOedepéva e To uTTd emmegepyaaia UAIKO, aufdvouv Tov
Kivduvo nAektpomAngiag Tou XeIpioT  €Av  ayyigel
Tautdxpova Ta EAPTANATA AUTA KAl TO NAEKTPOBIO.

o T0 OKOTTO aUTO 0 XEIPIOTAG TTPETTEI VO MOVWVETAI ATTO TA
METOAAIKA aUTA €EaPTAATA TTOU Eival YeElwUEVa.

Tnpeite TOUG TOTTIKOUG KAVOVIOUOUG Yyid TNV 1000UVAMIKA
auvoean.

FEIQZH TOY YMNO EMNE=ZEPrrAZIA TEMAXIOY

‘Otrou 10 UTTO eTTeCepyaaia TePdxIo Oev gival YEIWPEVO, VIO
AOyoug NAEKTPIKAG ao@aAeiag ) eCaitiog Twv dlooTACEWV
Kal TNG B€ong Tou, n ouvdeon yeiwong METALU TePayiou Kal
€0A@OUG UTTOPEI VO PEIWOEI TIG EKTTOUTTEG.

ATTaiTeiTal TTPpOoooX} WOTE N YEiwon Tou uttd emmeCepyacia
TEPAYiOU va Pnv augdvel Tov KivOuvo ATUXAMATOS yia TO
XEIPIOT R va TIPOKOAEl BAGBeG Ot AAAEG NAEKTPIKES
OUOKEUEG.

TnpeiTe TOUG TOTTIKOUG KAVOVIGHOUG YEiwang.

OQPAKIZH

H emAekTIK) Bwpdkion AAAWV KaAwdiwV KAl CUCKEUWY OTN
yUpw TreploXy HTTOPEl va peiwoel Ta  TTPoBARuaTa
TTaPEUROAWY.

H Bwpdkion 6Ang TnG eykaTdaTaong ouykOAAnong (KOTTAG)
uTTOpPEl VO An@BEi uTTOWN YIa EIBIKEG EQPAPHOYEG.

1.5 TomroBéTnon TG eyKATAOTAONG

Tr]pr]cns TIG aKOAOUBEG 00NYiEG:

EUkoAn TpéoBacn oTa XEIPIOTHPIA KAl OTIG CUVOETEIG.

- Mnv eykoBioTate TOV €EOTTAIONO OE XWPOUG HIKPWV
BI00TACEWV.

- Moté pnv ToTmoBeTEiTE TNV €yKATAOTACN TIAVW OE MIG
emM@AveIa Je KAion peyaAuTtepn amd 10° wg TTPog TO
opIovTIO £TTiTTEDO.

- ZuvdEaTe TNV £YKATAOTACN O€ OTEYVO Kal KaBapd Xwpo
ME ETTAPKA EAEPIOUO.

- [NpooTarelete TNV eykardoTaon orrd T BPoxr Kai Tov HAIo.

1.6 BaBuo6g mpoortaciag IP

BaBuog mpooTtaciag Tou TEPIBARUATOS CUUQWVO HPE TO

mpoTutto EN 60529:

IP23S

- [MepiBAnua  TpooTareuyévo otmmd Tnv TPOOLACn O€
emKivouva pépn pe éva SAKTUAO Kal attd &éva oTeped
owuaTa Ye dIGUETPO ion 1 peyaAuTtepn atrd 12,5 mm.

- MepiBAnua  TrpooTaTeupévo amd Ppox utmmd  ywvia
60° wg TTPOG TNV KABETO.

- MepiBAnua tpooTaTteupévo atmd Cnuieg Adyw e€106d0u
vepoU OTav TA KIvoUPEVA HEPN TNG OUCKEUAG Eival
akivnTa.

2.0 NAPOYZIAZH TOY MHXANHMATOXZ
2YTKOAAHZHZ

Ta GENESIS GSM ¢ival ouvepyIkéG YEVVATPIEG TTOAATTAWY
Aeimoupyiwv o€ B€on va Kavouv pe ApIoTo TPOTTIO
OUYKOAAAOEIG:

- MMA,

-TIG,

- MIG/MAG.

H yevvATpia diabéTel:

- uttodoxn ToluTTidag TIG ( ," )

- uttodoxn BeTiKoU (+) ka1 utTtodoXn apvnTikou (-),

- guTTP6CBIo TTiVaKa,

- TTiow TTivaka.

O1 yewvntpieg Genesis GSM (TLH) &iariBevral kal pe
povada wigng WU21 yia tTnv wuén tng toiumidag TIG pe
uypo.

2.1 Epmrp600i10g TTivakag XEIpioTnpiwv
2.1.1 Epymrp600i10g ivakag X£IpIO'TI]pIU.)V FP142
(Eix. 1) L1 L2 13

Eik. 1

* L1: Mpdoivn evOEIKTIKA AuXVvia Tpo@odoaoiag.
AvdBel ye 1o BIaKOTITN TpoPodoaiag "I1" Tou Tiow TTivaka
(EIk. 4) otn Béon "I". YTodnAwvel 6T TO Pnxavnua givai
AVAPMEVO Kal TPOPOdOTEITAl.

* L2: Kitpivn  evleIKTIK]  Auxvia  OUOCTAMOTOG
TPOCTACIAG.
Ymodeikvlel Tnv eméufacn Twv datdiewy TTPOCTACIag
OTTWG BepuIK ao@AAgIa, TTPOOTACIA ATTO UTTEPTACH KAl
uTTéTOON BIKTUOU.
Me T10 "L2" avoppévo N YEWNATPIA  TTOPOMEVE
ouvOedepévn oTo OIKTUO OAAG Oegv TTapéxel 10XU OTnV
€€000. XZ10 XepiotApio RCO8, RC10/14 B oto PC
eugavifovtal TTANPOPOPIES yia Tov TUTTO TNG TTPOCTACIAG
TToU £X¢€l ETTEUPEL.
To "L2" mmapapével avappévo €wg 0tou va d1opBwbei n
avwpaAia ) og TTePITITWON UTTEPBEPUAVONG £wg OTOU N
EOWTEPIKN Bepuokpacia Oev ETTIOTPEWEI OE KAVOVIKEG
TIEG. ZTnV TTEPITITWON AUTA €ival aTTaPAiTATO VA AP OETE
avappévn TN YEVVATPIA WOTE O QAVEMIOTAPAG VO
TTapaeivel o€ AeIToupyia.

* L3 : KOkkivn ev3eIKTIKR Auxvia Ttdong &§6dou
(AeiToupyiag).
YTrodeikvUel TV TTapoucsia Tdong oTnv £€000.

*J1 : Zeiplok6g oUVOETHPAG.
MNa tnv evnuépwaon Tou SW TwVv CUVEPYIKWY CNUATWYV €&
QTTOOTAOEWG.

*J2 : Tuvdetipag Siatdewv eAéyyou.
lNa 1N ouvdeon Tou RC0O8-RC10/14-SW.

* J3 : ZTpaTIwTIKO 7-TTOAIKG BUCHA.
MNa olvdeon Twv xeipioTnpiwy €€ amoatdoewg RC16 kai
RC12.

2.1.2 Epmrpdo0iog mivakag xeipiotnpiwv FP140
(Eik. 2)

L2 L1
|
{ ] [ ]
o
g0
__wRe
& @
2 @
@
(] @ § [ ]
selge
J3 L3 1 2 3 4 5
Eik. 2

H xprion Tou gumpoobiou mivaka FP140 kaBioTd Tn
YEVVATPIA IBaVIKE Yia couyk6AAnon MMA kai TIG.

MNa tnv mepiypagn Twv eaprnudarwyv: L1, L3, J3,
BAée 2.1.1 (EpmpooBiog Trivakag XeIpIoTNPiwv
FP142).
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* L2: Kitpivn  evleIKTIK]  AuxXvia  OUCTAUATOG eugavietar otnv 086vn "D1" kai va puBuifetal ammd 10
TMPOOTACING. "E1".
YmodnAwvel Tnv €TéPBACn TOU GUGCTAMATOG OgPUIKAG Tu Xpdvog avodou
TTpooTaCiag i TNG TTpooTaciag Adyw AavBaouévng Taong I P e0pa ouyk6AAnong
Tpogodooiag. Me Tn Auyvia "L2" avappévn, avaBoofrivel Ib  Pelpa Bdaong oe ouykOAANoNG pe TTOAAOPEVO pelpa
évag KwdIkOg ouvayeppou otnv 086vn "D1". H yevvATpia KOl gEONG ouXVOTNTAG
TTapapével ouvoedepévn oTo OIKTUO OAAG Bev TTOPEXEI Tp Xpovog Kopueprig o€ GUYKOAANGN pe TTAAAOPEVO pelpa
10XV oTnV £€€000. KOl J€aNG OUXVOTNTOG
Kwdikoi ocuvayepuou: Tb Xpoévog Bdong oe ouykOAANoN e TTAAAOPEVO pela
15 - YmépTaon. KOl J€aNG OUXVOTNTAG
16 - Ymétaon. Td Xpovog kabodou
11 - ATroucia WukTIKOU uypoU. If  Tehikd pelpa
12 - YmrepBéppavon povadag 10XU0G. 12 Aeutepo peupa cuykdAAnong o€ BILEVEL
22 - AavBaopévn dlapopewaon NG kaptag 15.14.149
] N oTaBepn ETTIKOIVWVia. (t Me Asitoupyia MEZHZ ZYXNOTHTAZ, ol
10 - ATroucia @doewv evleikTikEG Auxvieg Tp ka1 Tb avdaBouv

* 1: MAAKTpPO emIAoyNg dladikaciag cuykOAAnong. TaUTOXpOVO KOl  oTnv  o006évn "D1"
Emitpétrel Tnv €mAoyn Tng diadikagiag uykOAANoNG. gM@avifeTal N TIHA TNG OUXVOTNTOG TWV
To dvappa Tng evOEIKTIKAG Auxviag OimAa amd 10 TTaAPWV.
oUpBoAo emIReRaiwVEl TNV ETTIAOYH.

Alodikaoieg: - * Mapdaperpor set-up.

- nAekTpdBIo ( (=), Médovrag "S5" perd 10 Advappa, evw otnv o8évn "D1"
- TIG AEITOYPT XPONQN ( @), egpavietal n €kdoon TOu AOYIOMIKOU, ETTITPETTETAI N
- TIG AEITOYPTIA 4 XPONQN ( @), mpdoBacn ato pevou set-up (emBefaiwveral amd TNV
- TIG BILEVEL ( ) évdeign "0" oto kévipo Tng 086vng "D1"). Me To "E1"

* 2: MAAKTPO CUCTAPATOG PUBUIONG PEUMATOG. ueTaBdAAeTal N ypauun set-up, pe 1O TAAKTPO "S5
EmAéyer T1O OUOTnua  puBuIONg TOu  PEUNATOG empBefaiwvetal n  emBuunt ypapun, pe 1O “"E1"
OUYKOAANONG: peTaBAAAeTal N TIMA  TNG, MHE TO TTARKTpOo "S5
- a1o Tov UTTPOO0BIo TTivaka oTn B¢on "eowTEPIKO" emBeBaiwveTal N TIUA K.0.K.

- a1ro XEIPIOTAPIO £ ATTOOTACEWG OTN B€0n "eCWTEPIKG". 0 'Egodog atrd 1o setup

2TV TTEPITITWON QUTH, UTTOPEITE va puBNIcETE TN PEYIOTN 1 PUBpion Tou TocoaTtou Tou apyikou "I" eTti Tou "I"
emAeyopevn TIU  PelPATOG OTTO TO  XEIPIOTAPIO  €F guykOAAnong (2-200% trpokad. 50)
amooTdocwg, éow Tou "E1". 2 Xpovog Pre-Gas (0-25s, rpokaB. 0 s)

* 3: MAAkTpO emAoyng LIFT/HF. 3 MooooT16 Arc-Force (MMA, 0-100% trpoka8. 30%)
Emrpémer Tnv e€mAoyr) Tou TUTTOU €vauong yia TN 4 MooooTté Hot-Start (MMA, 0-100% trpokaB. 80%)
OuykoAAnon TIG DC: 5 Ae xpnoigoTrolgital
- TIG évauon LIFT-ARC ( @ 6 EAdY. Iy Tou peUPOTOG PE TO TNAEXEIPIOTAPIO
- TIG évauon YWHAHZ ZYXNOTHTAZ ( @). (6-max, Trpoka®. 6)

H évauon Tng Auyviag &itTAa oto oUpBoAo emiReBalwvel 7 Méy. Tir Tou peUPATOG PE TO TNAEXEIPIOTAPIO
TNV €TTIAOY. (6-max, TTpokaB. max)

* 4: TINAKTpO €mIAOYNAG TUTTOU pEUPATOG OUYKOAANONG 8 Ae xpnoiyoTrolgital
TIG. 9 Reset OAwV TwvV TTAPAPETPWYV
- ZTAGEPO peupa pe ) xwpig otadiakr HETaBOAR 10 EmAoyn tnAexeipiotnpiou 0= RC12 1=RC16
- MAAAOMENO peupa pe 1 xwpig otadiakr HETAaROAR (TrpokaBopiouévo 1)

- Petpa MEZH ZYXNOTHTAZX pe ) xwpig otadiakn) 11 EmAoyr) petatu bilevel 2T kai bilevel 4T 0= B. 2T
HETABOAN 1=B. 4T (TrpokaBopicuévo 1)

To dvaypa Tng Auyviag OiTAa amdé 71O OUPPOAO 14 Aeitoupyia puBuiong Tou IB&ong Tou TTaAAduevou TIG

EMIRBEPAIWOVEI TNV ETTIAOYH. (0=0¢ Ampere, 1=% etti Tou | AIXPNG)

H Aemoupyia MEZH XZYXNOTHTA dev  cival

evepyotroinuévn oto AC. (t EmiAéyovrag TIG ypappég 9" Kal

* 5: MNoTevoidpeTpo. miédovrag "S5", 6Aeg ol TTapdueTpol set-
EmAéyel 1o xpdvo POST-GAS kai kupaiveral atméd 0 £wg up pubuifovTal OTIG EPYOCTACIAKEG TIHEG.
25 deuTEPOAETTTO.

* 08o6vn D1. (t MNa £€080 amé To set-up kal ATTOBAKEUON
EpeaviCer 10 pedpa ouykOAAnong TNV TIPAR TG TWV EMAEYPEVWV TIHQV, ETICTPEPETE GTN
EMAEYPEVNG TTAPAPETPOU OUYKOAANONG PE TO TTANKTPO ypapun "0" kai médeTe "S5".

"8$5" oTn ypagikn TapdoTtacn "G1".

XpnolyoTrolgitar  yia TNV EUPAVION  PNVUPATWY AeiToupyia:

ouvayepPou Kal OQAAUOTOG Kal yia T pubuion Twv

TTOPAPETPWY set-up. To HpnXavnpua  AITOMVNMOVEUEl TNV
* 85: MAfkTpo SET-UP/TTapapéTpwy. (t TeAeuTaia KATdoTAON GUYKOAANGNG Kal

Emitpémrel Tnv mpoéoBacn oto SET-UP kal OTIG TINEG TwV TNV EPQAVilel KATE TO GvapUaL.
TTAPAPETPWY OUYKOAANONG.
Edv marnBei katd 10 dAvoppa, evw otnv oBoévn "D1"

eppavifeTal n €kdoon Tou AOYIOHIKOU, ETITPETTEl TNV * ToToBeTAOTE TO BIAKOTTN Tpogodoaiac (1) oto "I". To

TpooBacn OTIG TTAPAPETPOUG set-up. avoppa TG Auyviag Trapouciac Taong (L1) (Trpdoivn

Eav marnGei petd 1o téAog g diadikaciag avauuarog Auyvia) emBeBaitovel THV KOTAOTAON TNS EYKATAGTAGNG

TOU GUYKOAANTIKOU PNXavAPaTog, ETTIAEYEl UE TN OEIPd TIG uTTé TdON.

TAPAUETPOUG  OUYKOAANONG  Trou  epgavigovtal - oTn * H oB6vn (D1) eugavilel TNV £kdoon Tou AoyIGHIKOU

YPaQIKN TTapaoTacn "G1™ e v Tipr Toug va dlaxeipiong Tou Trivaka Xeipiotnpeiwv (Tr.x. 3.9) yia Tpia
OEUTEPOAETTTA.
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* Metd ammod Tpia SeuTepOAETITA OAEG OI AUXVIEG TOU TTiVAKO
avdapouv (yia éAeyxo) kalr oTnv 08o6vn eu@avifetal Ta
XOPOKTNPIOTIK& TOu pnxavhuartog (352) ye éva didoTnua
650 ms.

* O1 Auyvieg Tou Trivaka offjvouv kai atmd auTtr) Tn oTIypn,
Kal yia SIdoTNUa TPIWV OEUTEPOAETTTWY, gival BuvaTo va:

- €10é\BeTe oTn Acitoupyia SETUP médovTag 1O TTARKTPO
SETUP/TTapdaueTpol.

- N va opxioete ™ ouykdAAnon (A TNV aAAay Twv

TTAPANETPWYV)

Z¢ epiTTWaon €mMAoYNAG, n €icodog aTtn Aeitoupyia SETUP

empBeBaiwveral amod éva kevipikd "0" otnv 086vn (D1).

- TlupioTe 10 encoder (E1), otnv 086vn (D1) gupavidovtai
(Me Tn oepd) o1 aplBuoi TTOU  AVTIOTOIXOUV  OTIG
TTAPAUETPOUG (0-14) (BAéTTE TTAAKTPO
SETUP/TTapdueTpolr).  ZTOUMOTACTE OTNV  €mMOUUNTA
TapdueTpo Kai méaTe T0 TMAAKTPOo SETUP/TapdueTpol
(6). Mg Tnv TTapdueTpo (9) Tou SETUP diaypd@ovTal OAeg
ol aAayég TTou €xouv yivel ato SETUP kai emioTpéQeTe
OTIG OTAVTAP TIMEG TTOU €xouv pubuioTei ammd T SELCO.

- O apiBudg otnv 086vn (D1) avrikaBioTartal ammd TNV TIPA
TNG TIAPAPETPOU TTOU MTTopEl  va  aAAGgel pe 1O
TToTEVOIOUETPO (E1).

* Xe TmepiTTTwon Tou gival armmopaitnTn N oAAayR Twv
TTAPAUETPWY OUYKOAANGNG TNG YPAPIKAG TTapdaTacng (7):

- ApAoTte va TrepAcouv Ta Tpia OeUTEPOAETITA QAT TO
OBACINO  TWV  AuXVIWV TOU TIivaKa, OTNn  YPOQIKA
mapdoTtaon Ba Tapapeivel avappévn n Auyvia " I11 "
(peupa ouykOAANONG).

- [léote 1o TAAKTPO SETUP/TTapduetpor (6). e kdaBe
mieon avdaBel (ue Se€l6aTPOPN Popd) pia atd TIG AuxVvieg
NG YPAQIKAG TapdcTtaons (7) kai otnv oBdévn (D1)
eM@aviCeTal N TIMA  TNG  QVTIOTOIXNG  TTAPCMETPOU.
ZTAPATACTE OTNV €MOUUNTA TTOPAUETPO.

* E1: Encoder puUBpiong pelpatog OuykOAAnong,
TAPAUETPWY CUYKOAANONG Kal TIHWYV set-up.
Emitpémrel Tnv aAAayr) Tng TIUAG TTOU €p@avifeTal oThv
086vn "D1" Tng emAeypévng TTOPAUETPOU PE TO TTARKTPO
"6" oTn ypa@ikr TTapdatacn "7" (kai katd Tn didpkela TNG
OUYKOAANONG).

Emtpémrel Tnv emAoyn Tng €mOuunTAG ypauung set-up
Kal TN METABOAA TNG TIMAG TNG.

Emitpétrel Tn guvexn puUBUION Tou PEUPATOG CUYKOAANCONG
1600 0¢ ouykOAAnon TIG 6co kai ge MMA. (To pelua
auté Trapapével aueTdfAnto Kartd Tn  OIdpKEID TNG
OUYKOAANONGg oOtav o1 ouvlnkeg Tpo@odooiag Kai
OUYKOAANONG peTaBdAlovTal eviog Twv Trediwv  TToU
opifovTal OTa TEXVIKA XAPAKTNPIOTIKA).

>¢ ouyk6AAnon MMA n rapoucia HOT-START kai ARC-
FORCE emiTpétrel To péco pelpa otnv €£odo va eival
uwnASTEPO aTTO TO PUBUICUEVO.

*

2.1.3 Epmrp60o0iog mivakag XEIpIO‘TI‘]prV FP143
(ElK 3) L1 L2 L3

SECE

TR
\

Eik. 3

O1 yevvnTpieg GENESIS GSM ptropei va gival eE0TTAIOuEVEG
ue "dlaocuvdeon robot" Tmou emiTpéTTel T oUvdeon o€ robot
OUYKOAANONG.

Autd T1O TeAeuTaio eival epodiacuévo pe éva 19TTOAIKO
OTPATIWTIKG OUVOETAPA (J4) TToU TTapouaiadel Ta OruaTa
O1acUvdeang, dIaTNPEWVTAS AUETARANTN TN AEITOUPYIKOTNTA.
AvtiBeta dev eivar duvath n xprion Twv ouvnBIouévwy
TnAexeipiotnpiwy yia MMA kai TIG. Tia va givar eyyunuévn
n Agtoupyia TnNG yevvATplag Eival  aTmopaitnTo  TO
TnAexeipiotApio RCO8 1) RC10/14.

MNa Tnv mepiypapn Twv e§aprnudartwyv L1, L2, L3, J1, J2,
BAéTre 2.1.1 (Eprpoo0Iog Trivakag xeipioTnpiwv FP142).

J4 : 191mOAIKOG
"81aouvdeong robot".
MNa mn ouvdeon Tou robot cuykGAAnoNG.

OTPATIWTIKOG ouvoETAPOG

2.2 Miow mivakag xeipiotnpiwv (Eik. 4)
* 11 : AloKOTITNG TPOPOdOUiag.
"O" oBnoTo, "I" avapuévo.

*J6 : ZuvdeTApag TpopodoTikou cupuartog WF104.
Al0BéTel €TTAPEG yIa OTITIKEG iveg, yia Tn ouvdeon Tng
TTAEEOUBOG KAAWDIWV €eAéyxou yia TO TPOPODOTIKO
oUpparog WF104.

*1 : Z0vdeon agpiou, BAéte 4.2 ZYNAEZH ZYZKEYQN.

L]

Ei. 4

2.2.1 TpogpodoTiké cupuarog WF104 (Eik. 5)

To T1po@odoTikdé oUpupatog WF104 armoteAei 10 KIvnTd
TUAMGQ Miag TTAfPOUG
eykardoTaong OUYKOAANCNGg
MIG/MAG yia Genesis GSM.
JuvdéeTal OTn YEVVATPIA PEOW
Mia TTAeE000aG KaAwdiwv TToU
dlaTiBevral o€ SIAPOPETIKA PAKN.
H povada eival  €§aipeTIKA
CUNTTAYAG ME TO JIaUEPICUA Yia
TNV JTTOUTTiva TOu OUpPMATOg
TIPOCTATEUMEVO.

O  nAskTpopciwTApag  eival
10xU0G 120 W Kai To oUppa €AkeTal atrd 4 pdoula.

O pikpoetTe€epyaoTnG eAEyxel TRV TaxUTNTA Tou OUPPATOG
XPNOIYOTTOIWVTAG TO O v encoder TTou BpioKeETal OTO
potép. Emmiong diaxeipiCeTal OAeg TIG TTAnpogopieg TTou
TTpoépxovTal, PEOW TnG TTAeEoUdag KaAwdiwv, amd Tn
yevvATtpia. Katomv mapayyediag, 1o WF104 utopei va
O1a0£TEl CUVOETAPA Kal NAEKTPOVIKN TTAAKETA yIQ TN XPron
Tolumidwyv  PUSH-PULL. TMdavra katémv  mTapayyeAiog
MTTopei va diaBétel KIT ageooudp (pdoula Kai SAKTUAIOG
0dnNyog oUpparog amd TEPAGV) yia Tn CUYKOAANon e
oUpua aAoupiviou Kal HE GUPUATA PE TTUPHVA.

H TommoB£Tnon Tavw oTn yevvATpIa gival EEac@aNiguévn atTrod
TNV €18IK) BAON TTOU ETTITPETTEI TNV TTEPIOTPOPN KaTd 360°.

2.2.2 TnAexeipiotiplo pe TtoTevoiopyeTpo RC16 vyia
ouyk6AAnon MMA kai TIG (Eik. 6)
EykaBioTatalr o€ yevvATtpia TTOU E€ivail
e@odlacpévn pe eutrpdoBio TTivaKa
FP142  FP140.

Auth n didTagn, ocag emTPETTEl va
aAAGgeTe €§  atTooTAoEWwWG TNV
TOoOTNTA TOU aTrapaiTnTou
pPeUpATOG, Xwpig va dlokoyweTe Tn diadikagia ouykOAAnong
I VO EYKOTOAEIPETE TO XWPO £PYATIAG.

AlatiOevTal kaAwdia ouvdeong Twv 5, 10 kar 20m.
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2.2.3 TnAexeipiotipio pe mevidA RC12 yia ouyk6AAnon
MMA kai TIG (Eik. 7)

EykaBiotarar oe yevvhtpia TTOU gival €@OdIAOUEVN UE
eutTpdoBio Trivaka FP140 R FP142.
A@ou puBpioete TN YeEVVATPIO OTN
Asitoupyia "CONTROLLO ESTERNO"
(e€wTePIKOG €AEYXOG), TO pela E6O0U
OAAGCel ammé pIa eAAXIOTN £wg  MIa
péyiotn Ty (puBpiCovtal ommd 1O
SETUP pe FP140 kai oto TnAexeipiotnipio pe FP142)
aAAGCovTag Tn ywvia peTagl Tng em@Aveiag oThpiEng Tou
1Tod100 Kal TNG BACNG TOU TTEVTAA.

210 TNAEXEIPIOTAPIO ME TIEVTAA UTTAPXEI Kal TO TTIAAKTPO
TOIUTTIOOG.

2.2.4 TnAexeipiotipio RCO7 yia ocuyk6AAnon MIG/IMAG

AlaoTtdoeig kal Bapog

Totrog AlaoTdoglg 0 mm Bapog
TPOXIOQ A B C D Kg

opéa

GT23 930 1000 610 1400 29
Eykartd Tpox. |TlevvAtp | WU21 WF104 | ZuvoA.
oTaon 1a ME Uypo Kg

G 282 29 34 16 19 98

G 352 29 34 16 19 98

G 503 29 42 16 19 106

(Eik. 8)

EykaBioTaralr ato 1popodoTikd oUpuatog WF104.
Emtpémrel Tn pUBuion € amooTdocwg,
NG TaXUTNTAG £§6GB0U TOU GUPUATOG Kal
TOU MAKOUG Tou TOEOU OUYKOAANGONG
emepPaivovrag otoug duo diakoéTTeg. O
Tavw OIOKOTITNG aAAGlel Tnv TOXUTNTA
oUppartog atré Tnv eAdyioTn TiA "1" €wg
™ péyiotn "10"
O GAAOG €xel pia KAiyaka 5-0-5:
- "0" avTIOTOIXEI OTO TTPOTEIVOUEVO PAKOG TOEOU,
- "5" oTa apioTepd pe TTOAU KovTO TOEO,
- "5" oTa BeId pe TTOAU Hakpu TOEO.

H mrpayyaTikr) puBuicpévn TP eU@aviCETal OTO ETTIAEYUEVO
TnAexeipiotipio (RCO8, RC10/14 A otnv 086vn Tou PC).

2.3 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

>mv ¢ékdoon TLH, D=A kai amé 10 OUVOANKO Bdpog
agaipeital To Bapog Tou WF104 tTou dev UTTAPXEI.

3.0 META®OPA - EKOOPTQZH

Mnv utroTipdre 10 BAPOG TNG EYKATAOTAONG,
(BA&TTE TEXVIKA XOPOKTNPIOTIKA)

(t Mnv METOKIVEITE KAl UNV KPATATE TO QOPTiO
avapTnMévo TAvw omd avlpwTroug N
AVTIKEIMEVA.

Mnv a@iveTe TNV eyKardoTaon R Tn Hovdada
(t va méoel | va XTUumrRoel pe d0vaun oTto
damedo.

Metd TNV a@aipeon TNG OUOKEUAOTIag, N
vevvhATpia  Si1aBétel  IpdAvTa  puBuI{opevou
MAKOUG TTOU EMITPETTEI T METAKIVNON ME TO
XépP!  OTOV WHO.

4.0 EFTKATAZTAZH

%

A—

G 282 GSM G 352 GSM G 503 GSM
Tdon
TPOYOdOUTiag
(50/60 Hz) 3x400V +15% 3x400V +15% 3x400V +15%
Méyiotn
QATTOPPOPOUHEV
n 10XUg 10.1kW 13.7kW 22.9kW
Méyiotn
KOaTavaAwon
pEUPATOg 21A 27.5A 42.9A
KaBuoTtepnuéve
S ao@AAeIEg 20A 30A 40A
500V
Atrédoon 0.87 0.87 0.87
ZUVTEAEOTAG
10XU0g 0.69 0.72 0.77
Peuua
OUYKOAANONG
MMA/TIG (x=60%) 280A | (x=60%) 350A | (x=50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
MIG (x=60%) 280A | (x=60%) 350A | (x=50%) 500A
(x=100%) 220A | (x=100%) 270A | (x=100%) 400A
Medio puBuIoNg
DC MMA 6A20V-280A312V | GA20V-350A/34V | BA/20V-500A/40V
DC TIG 6A/10V-280A212V | GA/MOV-350A24V | B6AM0V-500A/30V
DC MIG 15A/15V-280A28V | 15A/15V-350AB15V | 15A/15V-500A/39V
Tdon Xwpig
poprTio 81V 81V 81V
Babuog
TTPOCTaCiag 1P23S 1P23S 1P23S
KAdon
yévwang H H H
Mpoétutra EN60974-1 EN60974-1 EN60974-1
KATOOKEUNG EN60974-3 EN60974-3 EN60974-3
EN60974-10 EN60974-10 EN60974-10

>1oIx€eia pe Beppokpaoia TepIBaAlovtog 40°C

EmA£ETE TOV KOTAAANAO XWPO OKOAOUBWVTOG TIG
A odnyieg Twv kKepahaiwy “1.0 AZOAAEIA”.

Mnv Tomo@cteitTe TTOTE T YEVVATPIO KOl TNV
'" EYKATAOTAON O€ EM@AVEIA ME KAION HEYOAUTEPN
TwV 10° a1ré TO OPIZOVTIO ETTITTEDO.
h—

MpooTatéyTe TV EYKATACTOOT OTTO TN BPOXN KO
TNV NAIOKK oKTIVOBOAia.
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4.1 X0vdeon oTo NAEKTPIKO BikTUO

H eykardotaon d1aBétel pia pOvVo nAeKTPIKr oUvOEan HE
KOAWSIO Sm oTo TTioWw PEPOG TNG YEVVITPIOG.

Mivakag 3S100Taoc10AOYNONG TwV KAAWdiwv Kal Twv
Ao @AAEIWV OTNV £i0080 TNG YEVVATPING:

5.0 ZYNAPMOAOIHZH ETKATAZTAZHZ

G282GSM | G352GSM | G503 GSM
OvopaoTiKA
160N 400 V3~
MNedio Tdong 340V +460V (400V +15% -15%)
KaBuoTtepnuéve
G AOQAAEIEG 20A 30A 40A
HAexTpIKO
KaAWdI0 4x6mm2 4x6mma2 4x6mma2

A SHMANTIKO A

* H nAekTPIKA £YKATAOTOON TIPETTElI VA EKTEAEiTAI QIO
TEXVIKOUG ME TIG OTTOPAITNTEG TEXVIKEG Kl
EMAYYEAMATIKEG YVWOEIG KAl OUPQWVA HE TNV
1Io0xUouca VOHOoOBeTia OTOV TOTTO EYKATAOTAONG.

* To NAeKTPIKO KAAWSIO TOU HMNXOAVAMOTOG OIOOETEN
KiTPIVO/TTPAOIVO aywyo TTOU TIPETTEl VA OUVSEETal
MANTA pe Tov aywyd yeiwong. O kiTpivog/rpdoivog
aywyog dev pémel MOTE va xpnoipotroigital padi pe
dAAo aywyo yia Tpo@odooia pEUNATOG.

* EAéySTe TRV UTrApPEn yeiwong oTn XPNOIUOTTOIOUNEV
EYKOATAOTOON KOl TNV KOAR KAaTdoTaon Tng mpifag Tou
PEUUATOG.

* XPNOIMOTTOIEITE HOVO EYKEKPIPEVOUG PEUMATOANTITEG
Baoel TWV MPOTUTTWYV ACQPAAEiag.

4.2 Y0vdeon OUCKEUWYV

AmroouvdéoTte TO @QIG TpOo@odoaiag
YEVVATPIOG omd TnVv Tmpija pelparog
TIPIV KAVETE TIG OUVOETEIG.

Tnpeite TOUG KAVOVEG aO@aAAEiag TOu
ke@aAaiou “1.0 AXDAAEIA”.

ZUVOEETE TIPOCEKTIKA TIG CUOKEUEG Yid
Vva aTTOQUYETE ATTWAEIEG 10XUOG.

A
A
@Il

5.0.1 ZuvappoAdynon KivnTou TpoxioQopéa
MNa TN ouvappoAdynon Tou TPOXIOPOPEQ TNG YEVVATPIAG
GT23, BAétme MIN. ANTAANAKTIKQN.

5.0.2 ZuvappoAdéynon WU21 kai yevviTpiag

(Eik. 9)

* AkouptriaTe To WU21 mmévw oto GT23 Kal OTEPEWATE TO
JE TIG 4 Bideg.

* AQaipéoTe TO apIoTEPO TTAVEA TNG YEVVATPIAG

* AgaipéoTte TRV TTAAOTIKA TATTA OTO KATW HEPOG KOVTA
oTnv Tiow TTAgUpd.

* AKOUUTTACTE TN YEVVATPIA TTAVW OTN POVAdA TTEPVWIVTAG
Ta KOAWSIA AuTAG yéoa atrd TN OTTA.

* Zrepewate TN yevvnTpia oto WU21 e TG 4 Bideg.

5.1 ZYNAEZH THX MONAAAZX
5.1.1 ZUvdeon yia cuyk6AAnon MMA

AlofdoTE TTPOCTEKTIKG TO 6.2.

* 2uvdéoTe TO OUVOETAPA TNG
TOIuTidaG  yeiwong oTnv
apvnTikn utrodoxn (-) Tng
YEVVATPIOG.

* 2uvdEoTE TO OUVOETHPA TNG
TOIUTTIOOG nAekTpodiou OTN
Betikp  umodoxny (+) NG
YEVVATPIOG.

Eik. 10

H mapamdvw ouvdeon divel wg amoTéAeopa
III HI0 OUYKOAANON HE avTioTpo@n TTOAIKOTNTA.
MNa va éxere MIa OuykOAAnon He opdn

A 7 . ”
TOAIKOTNTA, AVTICTPEYTE TN OUVOEDN.
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5.1.2 ZUvdeon yia ouykOAAnon TIG
AladoTe TTPOCEKTIKG 4.2.

1) ZuvdéoTe 10 ouvdethpa (Eik. 11)
NG TOoluTdag yeiwong oTn
Betikp  umodoxy  (+) NG
YEVVATPIOG.

2) Zuvdéote Tnv TOIUTTida  TIG
atnv utrodoxn ToiuTTidag ( r‘-)
NG YEVVATPIOG.

Ze TEPITTTWON TrOU YyivovTal
ouykoAAoeig TIG ME
uSPOYUKTN TOIPTTIOA, KAVTE TIG
€&n¢g ouvdiosig:

Avagopdad Eik. 12
* Kavte Tn ouvdeon Tng Eik. 12.

Eik. 12

Avagopd Eik. 13

2uvdEOoTE TOUG OWAAVEG TNG

TOIUTTIOOG YE TOV €ENG TPOTTO:

* TTapoxn TOIPTTidag, ouvhABwg
MTTAE  (KpUo vepd) aTov
TaXUoUVOETHO pE TO
oluBoAo
( )

* gmoTPOYn TOIUTTIdAG,
ouvnBwg  KOKKIvn  (CeoTd
vEPO) OTOV TAXUCUVOEGHO
ME TO oUpBOoAO (@ )

Av yivovral ouykoAARoeig
XQPIZ udpdoyukTn TOIPTTISA
OUVIOTATOlI VA KAgioeTE TO
KUKAwpa @oéng kai  va
KAVETE TIG OUVOECEIG TNG
Eik. 14:

3)ZuvdéoTe To CWARvVa agpiou
(Eik. 15) oT0 OUVOEOHO
agpiou ( ) oTO TTioW
TAVEA TNG YEVVATPIAG.

Bl

Eik. 15

Z0vdeon yia ouyk6AAnon MIG - MAG

Av xpnoigotroicite To WF104,
KAVETE TIG EENG OUVOEDEIG:

Avagopd Eik. 14
* Kdvete T ouvdeon Tng Eik. 14.

Avagopd Eik. 15A / 15B
ZUVOEQTE TOUG OWARVEG TNG
TTAEE0UdAG KOAWSIWV OTTWG
TTEPIYPAPETAI TTOPAKATW:

Eik. 16A

Al WU21 (triow Trivakag) Eik.

16A:

- ZuvdéoTe TO OowAAfva
KatdBAiyng uypolu (yaAdadiou
XNLUWINTOG) 0TV UTTOd0XN
( )-

- ZuvdéaTe TO owAARva
EMOTPOPNG UYPOU  (KOKKIVOU
XOWHATOG) OTNV uTTodoXN

(==~ ).

Al WF 104 (Triow mivakag) Eik. Eik.-16 B

16B:

- Zuvdéote TO OWwAAva  katdBAipng uypoU  (UTTAe
XPWHATOG) OTNV UTTOB0XN - ).

- ZuvdéoTe TO OWAAvA ETMIGTOOPAG UypoU (KOKKIVOU
XPWHATOG) OTNV UTTOB0XN * ).

Avag@opd Eik. 16

Al WF 104 (gptrp60010g

mivakag):

- ZuvdéaTe TO owAARva
KATaBAIYNG uypou Mg
Tolumidag  MIG/IMAG  oTtnv
utTodoX (@ )-

- ZuvdéoTe TO OowAAva
EMOTPOPNG uypou g
Tolutridag  MIG/IMAG  oTnv

utrodoxn (@ ).
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6.0 MPOBAHMATA-AITIEZ

6.3 MBava nAekTpikd TpoBARpaTA

6.1 MOavd sAarTwpara OuykOAAnong oe

Mpo6BAnua Aitia

ATToTUYiO avauuaTog Tou 1) EAéy&te TNV TTapouacia Tdong
MNXOVAMATOG. oT0 dikTUO TPOYOodOoaiag.

MMA ka1 TIG
Mpo6BAnua Artia
Oge1dwoelg 1) AVETTaPKAG TTaPOXT| agpiou.

2) Atrouaia TTpooTaciag
avaoTpoPng TTAEUPAG.

YTmroAgippaTa BoAgpapiou

1) AavBaopévo TpdxIoua
nAekTpodiou.

2) MoAU piIKpd NAeKTPOBIO.

3) AavBaopévn ouykOAAnon
(ETTOQPN QIXUAG E TO
TEPAXIO).

H yevviTpia Oev TTOPEXE! TIG
OWOTEG TTAPAPETPOUG
OUYKOAANONG.

1) EAéy&Te TNV KATGOTOON TOU
MUNXOVANATOG Kal TIG
TTAPAUETPOUG CUYKOAANGNG
atn didTagn eAéyxou.

2) EAatTwpaTikO TTAAKTPO
TOINTTI®OG.

3) AavBacpévn ouvdeon
yeiwong.

Mépol

1) Bpwuid ota dkpa.

2) Bpwyid 610 UAIKO
OUYKOAANONG.

3) YwnAn Taxutnta mpéwong.

4) MoAU xaunAn évraon
peUPaTog.

ATrotuxia TTpéwong Tou
agupparog ae cuykdAAnon MIG.

1) EA€yETe TN cWOTA oUVdEDN
NG TTAe§0UdaG KaAwdiwv
(M6vo 10%006).

Pwypég ev Beppw

1) AkatdAAnAo UAikS
OUYKOAANONG.

2) YwnAR BepuiknA TTapoxr).

3) Bpwpika UAIKG.

Mndeviopo6g NG 1I0xU0G oTNV
£€0d0 TToU eTTIONpAiVETal: ATTO
TO Gvappa TnG Auxviag YEVVATPIAG.

diaTagewyv Tpoataaiag L2 @) 3) Taon €106d0u €KTOG OpiwV.
(kiTpivn Auyvia) oTov eutrpoaBio | 4) YTepBoAIKS aTTaiToUpeVo
TTivaka Kal a1té TNV EUQAvIon pevpa oTnv £¢odo.

€vOG uNVUPATOG OPAANATOG. 5) MpoBAAuaTa emmKoIVWViag
AoyiopikoU peTagl Twv
TUNUATWY TTOU atroTeAoUV
TNV EYKATAOTOON.

1) MpoBAAuata Tou WU21.
2) YmepBéppavan Tng

6.2 MBavd eAarTwpara cuykdAAnong os MIG

kal MAG

Mpo6BAnua

Aitia

MNa kdabe ap@ifoAia f TPORANMaA, pn SiIoTACETE VA
ouluBouAeuBeite To TTANCIEGTEPO ZEPRIG.

7.0 TAKTIKH AMAPAITHTH ZYNTHPHZH

Mépol

1) Yypaoia Tou agpiou.

2) Bpwuid, okoupid.

3) Té&o ouykOAAnang
uTTEPBOAIKA pakpU.

Pwypég ev Beppw

1) Bpwpika KOPPATIO.

2) 20vdeopol TTOAU

deoueupévol.

3) ZuykOAAnon pe oAU uwnAn
BepuIkn TTapoxA.

4) AkdBapTo UAIKO
OUYKOAANONG.

5) YAIKO Baong ye uwnAo
TT0000T6 GvBpaka, Bgiou kal
GAAQ TTPOCUIKTO.

Avetrapkng digioduon

1) MoAU xaunAd pelpa.

2) AoTabrig Tpopodoaia
oUpPaTOG.

3) Akpa TTOAU ATTOJOKPUCHEVA.

4) Z1poyyUAepa TTOAU HIKPO.

5) YmrepBoAiknA Trpoefoxn.

AVETTAPKAG TSN

1) ATTOTOUEG KIVIOEIG TNG
TOIPTTIONG.

2) Mn B€ATIOTN €TTOywyn o€
Short-Spray Arc.

3) MoAU xaunAn Tdaon.

4) AvtioTaon ogeidiou.

MAgupikég xapdéelg

1) YmrepBoAikn TaxutnTa

OUYKOAANGNG.

2) Taon ouyk6AAnong
uTTEPBOAIKE UWNAN.

Zmagciyata

1) AkatdAAnAog TUTTOG

oUpuaATOG.

2) Kakn ro16tnTa Twv
KOMMOTIWV TTPOG
OUYKOAANGON.

YmepBoAika TiToIAiopata

1) MoAU uywnAR Tdon.

2) Mn B€ATIOTN €TTaywyn o€
Short-Spray Arc.

3) KaAuppa Bpwuiko.

4) Toiumida pe yeyadAn KAion.

EAaTTwpoTa TPO@iA

1) YmrepBoAikn Tpoggoxr Tou
oupuaTtog (oTnV ToIuTTida).
2) MoAU xaunAd peldpa.

ATTIOQUYETE TN OUCCWPEUCN PETOAAIKAG OKOVNG YUpw atTd
Ta TITEPUYIA agpiopou.

A

Alakoyrte ™mv TPOYOdoUia ™mg
EYKATAOTAONG TTPIV 1T KABe eméupfaon!

Mep1odikoi €AeyXol OTN YEVVATPIA KOl OTN

povada WU21:
"l * KaBapileTe TO EOWTEPIKO UE TTETTIECUEVO
U aépa o€ XOounAn Tieon Kol pHOoAakd
- mIVEAQ.

* ENEYXETE TIG NAEKTPIKEG OUVOEOEIG Kal
OAa Ta KaOAWSIa oUvdeonG.

MNa ™ XpAon Kal Tn OUuVvTAPNONn TWV
pubBuicTWV Trieong, oupBouleuBeite TA
OXETIKA EyXeIpidia.

MNa Tn ouvrApnon i TNV AvTIKATACOTAON
TWV g§APTNUATWY TWV TOoOIuTidwv TIG,
™S AaBidag nAekTpodiou kal/fj TwvV
KaAwdiwv yeiwong:
*  AlOKOYTE TNV TPOYOdOoOia TNG EYKATAOTAONG TIPIV
a1ro KAbe eréupaon.
* EMéy€re TN OBeppokpacia Twv eapTNUATWYV KOl
BeBaiwbeiTe 6TI Sev £Xouv UYPNAR BgppoKpaaia.
*  XPNOIUOTIOIEITE TTAVTA EYKEKPIPEVA YAVTIAL.
*  Xpnoiyotroigite KAOTAAANAa KA€IB14 Kal epyaAcia.

ZHMEIQZH: Xe mrepimrwon mou Sev yivel n ev Adyw
ouVvTAPNON, TTaUEl N 10XUG OAWV TWV EYYUNOEWV Kal
TAVTWG O KATAOKEUOOTNAG SeV Pépel Kapia eubuvn.
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8.0 2YNTHPHZH

H eykatdotaon Tpémmel va  UTTORAAAETaI OE  TOKTIKN

ouvTAPNoN CUPQWVA JE TIG 0dNYIEG TOU KATOOKEUAOTH.

H evdexduevn ouvtpnon TPETTEl va eKTeAEITal Pdvov atrd

€CEIOIKEUPEVO TTPOCWTTIKO.

OAeg o1 Bupideg mpdoBaocng Kal ouvtPNONG Kal Ta

KATTAKIOQ TTPETTEl VA €ival KAEIOTA Kal KAAG OTEPEWPEVA OTAV
AeIToupyei n cuokeun.

ATtTayopeUeTal OTTOIOBNTTOTE TPOTTOTTOINGN TNG
eykardoTaong.

ATTOQUYETE TN  OUCOWPEUCN  METAAAIKAG
OKOVNG yUpw a1ré Ta TITEPUYIA AEPIGHOU.

h Alakoyre ™mv TPO@OdoCTia ™mg

w EYKATAOTAONG TIPIV 1T KGO eréuBaon!
Mep1o0dikoi éAeyxXol OTN YEVVATPIA:
* KaBapifeTe TO ECWTEPIKO PE TTETTIECHEVO
aépa o€ XaunAn mieon Kai HJaAAKdA TIVEAQ.
* ENEYXETE TIG NAEKTPIKEG OUVOEDEIG Kl
OAa Ta KaAwdia ouvdeong.

MNa T™n ouvripnon [ TV AVTIKATACTOON
A TWV £§APTNUATWY TWV TOIPTTIdOWV, TNG

AaBidag nAekTpodiou kal/f) TwV KAAWSiwv
yeiwong:

* EMNéy§re Tn Oeppokpacia Twv €EapTNHATWYV KOl

BeBaiwdeiTe 6TI Sev £Xouv UYPNAR BgppoKpaaia.

* XPNOIUOTTIOIEITE TTAVTA EYKEKPIMEVA YAVTIOL.

* Xpnoiyotroigite KATAAANAa KA€IB14 Kal epyaAcia.

ZHMEIQZH: e tmrepimTrwon mou Sev yivel n &v Adyw

ouvTApPNOoN, TAUEl N 10XUG OAWV TWV EYYURAOCEWV Kal
TTAVTWG O KATOOKEUNOTAG Bev Qépel Kapia euduvn.

9.0 FTENIKEZ NMPO®YAAZEIZ WF104

O1 kivnTég povadeg SELCO 1po@odoToUvTal ATTOKAEIOTIKG

ME XaunAn T1don 42 Vac, cUJ@wva HE TOUG auoTnpoug

O1ebveic kavoviopoug. MAaviwg ouvioTaTtal n THPNoN Twv

OTOIXEIWOWYV KAVOVICUWY TIPOCTACIAG TTOU Qva@EPOVTal

AETTITOPEPWG OTO €YXEIPIOIO AEITOUPYIAG TNG YEVVATPIAG.
Mpiv apxioere oTmoladATroTe €gpyacia,
AVTIKATAOTAON n ETMIOKEUN givai
amapaitTntTo  va  Befaiwbeite 6T n
YEVVATPIA gival amroouvdedepévn amod Tn
YPOMURA TpOo@podooiag.

9.1 Eurp600i0g Tivakag XeipioTnpiwyv

FP138.

*T1:

Emtpérel TNV €€aépwan TOU KUKAWPATOG OTOUG
OWARVegG.

*T2:

Emtpémel  Tn  Xeipokivntn  Trpowbnon  Tou
oUPUATOG (XPNOIUO VIO va TTEPATETE TO GUPUA
KOTA PAKOG TOU CWARva TnNG ToIPTTidag Katd TIg
0103IKOCiEG TTPOETOINATIAG).

@ @

wt—@ @t

Eik. 19

* Zovdeon yia vepd A5: guvdéeTal 0 CWARVAG KOTABAIYNG
™G Tolumidag MIG (ouvnBwg MTTAE), av auth eivai
udPOYUKTN.

* T0vdeon vyia vepd A6: ouvdéetal 0  CWANRVOG
€MOTPOPNG TNG ToIuTidag MIG (ouvABwg Kokkivn), av
auTh gival UdPOYUKTN.

* TuvleTAPag J2: auTtdg UTTAPXElI OTOV TPOXIOPOPEA OVO
TTpoaIPETIKA (BAETTE KIT afeooudp). Z€ auTdV CUVOEETAI O
ouvoEeTAPAG TNG evdexouevng ToluTidag Push-Pull. Auth
n TouTida €ival €QOdIOCPEVN HPE HOTEPAKI yid TO
TPdRNYMa kar Tn  OIATAPNCON TOU TEVTWUOTOG TOU
oUppaTog, Kai gival Xpoiun Kupiwg atn ouykdAAnan Tou
aAoupiviou.

MNEE ouvBeTNpag eAEYYOU £€ OTTOOTATEWG

9.2 Miow TTivakag Xeip1oTnpPiwv

s
o P
L™
»0)
e~ o
Eik. 20

Ymodoxn D2: atnv utrodoxA auth ouvdEeTal To KaAwdIo
10XU0G TNG TTAEE0UdAG KAAWSIWY TTOU TTPOEPXETAl ATTO TN
YEVVATPIA.

* ZuvdetApag J3: 010 oUVOETAPO QUTO GUVOEETal O 5+2-

TONKOG ouvleTApag Tng TTAeCoUdag KaAwdiwv TToU
TIPOEPXETAI ATTO TN YEVVATPIA.

* ZOvdeon yia vepo A3: guvdieTal 0 CWANVAG KATABAIYNG

NG TTAeE0USAG KOAWDIWVY (UTTAE).

* Zovdeon vyia vepd Ad: ouvdéetal 0  OowAAvag

€MOTPOPNG TNG TTAEEOUSAG KaAWBiwV (KOKKIVN).

* A1: Zovdeon agpiou.
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9.3 TeXVIKA XapaAKTNPIOTIKA

WF104

AIGUETPOG CUPUATWY 0.8-1.0/1.2-1.6
0.8-1.0/1.2-1.6 aAoupivio

1.0-1.2-1.4-1.6 e TrupAva

TaxuTtnTa TTpowenang cUpPUATOG 1-22 m/min.
loxUg nAekTpOUEIWTAPA 120w
KoupTri TmpowBnong olpuatog val
KoupTri e€aépwang val
TNAEXEIPIOTAPIO TTPOIPETIKA
Ymodoxn yia Taiumida Push-Pull TTPOAIPETIKA
Pdoula atrd aradhi val
PdouAa atré teflon val
BaBuég mpooTtaciag 1P23S
KAdon pévwong H
Bdpog 18 Kg.
NiooTaoelIg (TTXPxu) 435%x220x600 mm

ZToIxeia o€ Bepuokpacia TepIBaAAovTog 40°C

10.0 ETKATAZTAZH

¢) Eigdyete v TOolumida, padi pe TO CWARva, OTnVv
KevTpIkr auvdeon (C1 eik. 21) BIOWVOVTAG EVTEAWS TO
O0KTUAIO. Av n TOIUTdO €ival UBPOWUKTN, OUVOEDTE
TOUG OWANVEG KATABAIYNG Kal ETTIOTPOPNG OTA POKOP
(A5-A6 ek. 19).
IV TIEPITITWON auTr €ival ouvdedepuévol ol TWAAVES
uypoU Wugng tnG TTAeCoUdag KaAwdiwyv Kal n ToIUTTida
O¢v gival udpowukTn (5.1.2)
Mévo a@ouU eAéyEeTe TO CWOTO GYPICINO TWV TUVIETHPWV
KOl TWV TAXUCUVOETUWY QvAYTE TN YEVVATPIA.

11.0 MI©GANA NMPOBAHMATA

Ta mpofARMaTa TToU TTapouciddovTal T GUYKOAANGon
MTTOPEl Va NAEKTPIKE, JNXAVOAOYIKG i UTTOPE va o@eidovTal
og AavBaopévn Xprion TNG CUCKEUNAG.

Ta TpoBARUaTa OXETIKA UE TN OGUYKOAANGN TTEPIypAQovTal
OTO gyxelpidlo AgiIToupyiag NG YEVVATPIAG.

NPOBAHMA AITIA

Eik. 21 AeTTTOPEPEIEG TOU TPOXIOPOPEQ

a) ZuvdéaTe TNV TAegoUda KaAwdiwv otnv utrodoxn D2 /
J3 (eik. 20) ka1 TOUG CWARVEG TOU UypoU Yugng av autd
xpnolpotroigital oTig uttodoxég A3 / A4.

B) ZuvdéoTe To OCwAAvVa agpiou oTnV Tiow OUVOEDN (EIK.
20) 1/4".

y) Avoifte T0o KIVNTO KATTAKI TOU TPOXIOPOPEQ, EEATKWVTOG
mieon oTig 800 KIvnTEG OUVOEDEIG, eEAeUBEPWVOVTOG TO
SlauépIoua atrd TUXOV TTapEXOUEVA aeaoudp.

0) Befaiwdeite 611 0 AaIudG TOU PAOUAOU CUTTITITEI HE TN
didueTpo TOU oUpuaTog TTOoU BéAeTe va
XPNOIPOTTOINOETE.

€) ZePidwoTte 1o dakTUAIo (G1 eIk. 21) ammd TV avéun Kai
BdATe To KapoUAI. BaAte oTn B€0n TOU Kal TO PETOANIKO
Teipo NG avéung, {avaBaite To dakTuAio (G1) oTn Béon
TOU KaI puBpioTe Tn Bida ppevapioparog (G2 eik. 21)

OT) ZeUTTAOKApPETE TO  OTAPIYMA  TTpowbnong  Tou
nAektpopeiwtpa (M1 eik. 25) TTepvwvtag TNV Akpn Tou
oupuaToG o100  OaKTUAIO  00ny6é  oUpPHATOG  Kal,
TEQPVWVTOG TO TAvw OTO0 pdoulo, o©Tn ouvdeon
TOIUTTIOOG.

MtAokdpete oTn B€0on TOou TO OTAPIYUO TrPOWBNONG
(M1) eAéyxovTag OTI TO gUpua €xel €I0EABEI OTO AIPO
TWV pAoUAwWV.

a) aoQAAEIa YPANMAG
Kapévn,

B) kapévn acpdAcia oTn
YEVWNTPIQ,

Y) S10KOTTITNG TOIPTTIOAG
eAATTWHATIKOG,

0) TTAe€ouda KaAwdiwv
EAATTWMATIKA,

€) paouAa @Bappuéva,

{) akpo@Uualo TOIUTTIOAg
Aglwpévo (oUpua
KOAANWEVO),

n) eméuPaon cuvayeppou
oTn YEVVATPIA,

0) soft start evepyotroinuévo
Kal TIUA puBuIoUEVN OTO
eAAXIOTO

To oUppa dev TTpowBeiTal

a) aKPOOEKTNG yeiwang dev
gival o€ €TTA@N YE TO KOUUATI
TTPOG OUYKOAANGCN,

B) AavBacopuévn iAoy Kai
pUBUION TWV TTOPAUETPWY
OUYKOAANONG,

To oUpua TTpowBeital aAAG
1O T6Z0 Sev avapel

y) 0¢€TiIKS KaAwdio (TTAegouda
KAAWdiwv)
ATTOOUVOEDENUEVO.

0) TTpofAnuaTa GTN
yevvATpia (atreuBuvBeite oTo
oépPig SELCO).

12.0 KIT AZEZOYAP

ZYNOEZH KQAIKOY
KiT ageooudp yia Trpowbnon

oUpuAaTog PE 4 pAouAa

Kdatw paoulo TevTwuaTog GUPUATOG

120W 1.6-AN

AvTIKOAANTIKG Wn alAIkovouxo oTtrpél 500 gr.

73.10.002

Kit ageooudp aloupiviou yia

TTpowOnaon oupuaTtog pe 4 pdouAa

P&oulo arrd TepAdv 120W 1.2-1.6

AakTUAIOG 00NY6G aUPUATOG OTTO TEPAGY 120W

73.10.029
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Targa dati, Nominal data, Leistungschilder, Plaque des données, Placa de caracteristicas, Placa de dados,
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GENESIS 282 GSM

g N
/ . SELCO S.R.L.
> ﬁelco Via Palladic, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type GENESIS 282 GSM | N°
k2 = EN60974-1 EN60974-3
PO EN 60974-10
= 6A/20.2V - 280A/28.8V
[ = = = [Xuog 60% 100%
IE] Uo vk 280A 2204
81 U: 31.2v 28.8V
[ 6A/10.2V - 280A/18.8V
£a T T T [Xuog 60% 100%
E] Uo VAN 280A 220A
81 Uz 212V 18.8V
& 6A/14.3V - 280A/28V
Y = = = [Xuog 60% 100%
E Uo VAN 2804 2204
81 U: 28V 22.8V
D> [T v Timax A | ben A
50/60 Hz 400 21 16.2
1P235 C €
]

GENESIS 503 GSM

- ™

;“’/ . SELCO S.RL.
> Seleo Via Palladic, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type GENESIS503GSM | N°
k2 = EN60974-1 EN60974-3
PO EN 60974.10
= 6A/20.2V - 500A/40V
[l = = ~ [Xuog 50% 60% 100%
E Ur ‘A 500A 460A 4004
79 U: a0v 38.4v 36V
[ 6A/10.2V - 500A/30V
£a T T T [Xuog 50% 60% 100%
E] Ur vie 500A 460A 400A
79 [T 30v 28.4V 26V
F 6A/14.3V - 5004739V
[y T T T [Xaoy 50% 60% 100%
@ Ur vk 5004 460 4004
79 U: 39V 37v 34v
D> u Vo[ hmex A ben A
50/60 Hz 400 a3 304
1P235 c €
N e P4

Non collocare I'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 dell'apparecchiatura dovra identificare i
centri di raccolta autorizzati informandosi presso le Amministrazioni Locali.
L'applicazione della Direttiva Europea permettera di migliorare l'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 Miill geben!

Unter Beachtung der Europdischen Richtlinie 2002/96/EC tber Elektro- und
Elektronikaltgerdte 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 Ceréts 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 ermoglichen.

GENESIS 352 GSM

g N
;“’/ . SELCO S.R.L.
> ﬁelco Via Palladic, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type GENESIS 352 GSM [ N°
S = EN60974-1 EN60974-3
2,0, EN 60974-10
= 6A/20.2V - 350A/34V
[ = = = [Xuog 60% 100%
IE] Uo vk 3504 2704
81 U: 34v 30.8V
[ 6A/10.2V - 350A/24V
£a T T T [Xuog 60% 100%
@ Uo VAN 3504 270A
81 Uz 24v 20.8V
F 6A/14.3V - 350A/31.5V
25 = = = [Xaog 60% 100%
@ Uo VAN 3504 2704
81 U: 31.5V 27.5V
D> [ v Timax A | ben A
50/60 Hz 400 27.5 21.3
IP23s ( E
]

_/

WF 104

~
/

= N SELCO S.R.L.
Zfﬂ/ﬁleo Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type WF 104 N
EN 60974-5 EN 60974-10
IE‘ Xao°c) | 60% I 100%
2 [ s00a | 400a
D~ ur V [ 1max A
50/60 Hz 43 7.6
IP 23S
]
. J

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 & 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 I'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 recuperacién y eliminacién. El
propietario del equipo debera identificar los centros de recogida autorizados,
informandose en las Administraciones locales.

La aplicacion 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
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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

Geratemodell

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 S 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.

IPXXS : Vor schdlichen Wirkungen aufgrund des

Eindringens von Wasser geschiitztes Gehduse, wenn die

beweglichen Teile der Apparatur nicht in ewegung sind.

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 S Grado di protezione dell'involucro in confor-

mita alla EN 60529:

IP2XX : Involucro protetto contro '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.

IPXXS : Involucro protetto dagli effetti dannosi dovu-

ti all'ingresso d’acqua, quando le parti mobili del-

I'apparecchiatura non sono in moto.

[ 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 S 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

IPXXS : Boitier protégé contre les effets nuisibles dus a

la pénétration d'eau, quand les parties mobiles de l'ap-

pareil ne sont pas encore en mouvement.

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 S 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°
IPXXS: Casing protected against harmful effects of
water seeping in when the moving parts of the
equipment are not operating.

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 S Clase de proteccién de la envoltura segiin

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.

IPXXS : Envoltura protegida contra los efectos dafi-

nos debidos a la entrada de agua, cuando las partes

méviles del aparato no estan en movimiento.

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 WF, Significado de la etiqueta de los datos del WF, Significado da placa de dados do WF,

Betekenis gegevensplaatie van de WF, WF-mdrkpldten, Betydning af dataskiltet for WF, Beskrivelse av WF informasjonsskilt, WF:n
kilven sisiltd, Enuacia mvakidag xapakinpioTikiy 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 Ceratemodell
4 Seriennr.
5 Bezugnahme auf die Konstruktionsnormen
6 Symbol fiir die Schweimaschinen, die sich zum
Betrieb in Raumen mit groRer Stromschlaggefahr
eignen
7 Symbol fiir den intermittierenden Zyklus
8 Symbol des zugeteilten Schweifstroms
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

1P23S Schutzart des Gehauses in Konformitat 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.

IPXXS : Vor schadlichen Wirkungen aufgrund des
Eindringens von Wasser geschiitztes Gehduse, wenn
die beweglichen Teile der Apparatur nicht in ewe-

gung

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

11 Massima corrente assegnata d’ alimentazione

12 Crado di protezione

1P23$S Crado 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.

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

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 d'intermittence

Symbole du courant attribué de soudure

7A-7B Valeurs du cycle d'intermittence
8A-8B Valeurs du courant attribué de soudure

9

Symbole pour I'alimentation

Tension attribuée d'alimentation

Courant maximum attribué d'alimentation

Degré de protection

1P23S 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.

IPXXS : Boitier protégé contre les effets nuisibles dus a
la pénétration d'eau, quand les parties mobiles de l'appa-
reil ne sont pas encore en mouvement.

NGLISH

[< S I R OURY SR

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

1P23S 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°.
IPXXS: Casing protected against harmful effects of
water seeping in when the moving parts of the
equipment are not operating.

ESPANOL

U A wWN =

7
8

Marca de fabricacién

Nombre y direccién del constructor

Modelo del aparato

N° de serie

Referencia a las normas de construccién

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-78B 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 proteccién

1P23S 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.

IPXXS : Envoltura protegida contra los efectos dani-
nos debidos a la entrada de agua, cuando las partes
méviles del aparato no estan en movimiento.
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Connettori, Connectors, Verbinderer, Connecteurs, Conectors, Conectores, Connectoren, Kontaktdon,
Konnektorer, Skjgtemunstykken, Liittimet, IYNAETHPEZ

GENESIS 282/352 GSM
3x400V % %

’ '
J8-19=J52=118=J57 J10-J19-J20-J23-J35

J55-J56

GENESIS 282/352 ROBOT
3x400V

' '
J6-J9-J32~J18-J57 J10=J19=J20-J23-J35

A55-J54 J55-J56

GENESIS 282/352 TLH
3x400V % %
!
49 —JJ?lJl B-J57 J10=4 |"-Jzﬂ‘J5§ .I'ﬂa—.lu ! J24=125=140-133 Ji-J11-J58

&

J15=J27=J41=J5 J14

@.

J43=J44=J45- 46— 4T~ J4B~ 149 J51-J52

J83=J54 J55-456
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Connettori, Connectors, Verbinderer, Connecteurs, Conectors, Conectores, Connectoren, Kontaktdon,
Konnektorer, Skjgtemunstykken, Liittimet, IYNAETHPEZ

GENESIS 503 GSM % %
3x400V f :

T '
J9-J18-J27-J29-J52 J10=-J18=-J20-J23-135

1
J26-J28-J30-431

! 21-J24-025-133 ta-an

J13-415 Ji4

@«,

J58=J39=J40= 141 =J42~ 143 J44-J45

JaB=J47 J4B-J49 J50-J51

GENESIS 503 ROBOT %
3x400V !

' '
J9=-J18=J27=129-132 J10-J19-J20-123~J35

J26~ .'I?E— J30-431

J3-Nn85 J4

¢ D

J58-J59~-J40-J41-142-J43 Ja4—Jas

Ja6-J47 J4g-J4a3 450-J51

GENESIS 503 TLH %
3x400V i

[ '
J9=J18=127~]29-)32 J10-J19-J20-J35

'
J26=J28=130-131 J21-J24-125-033 J1=411-J53

J13=415 J14

@.

JEB-J39-J40-J42- 143 Ja4-J45

JaE=147 Jag-J49

450-451
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55.04.128 GENESIS 282 GSM 3x400V
55.04.129 GENESIS 282 GSM ROBOT 3x400V
55.04.135 GENESIS 352 GSM 3x400V
55.04.136 GENESIS 352 GSM ROBOT 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 ANTAAAAKTIKQN

160




..
&
&

seleco

L20'SS ¥l
020951
Y6yl Gl
9LvlLsL
00C¥LGL
9L1'¥L'GL
690 7L LL
86C¥L'GL
850'¥0'61
SvLC0'6y
100°50°60
S0090°61
600°L1°60
EvLecest
st
¥80°S0'v L
110°10°60
€006L°LL
9T°LL'S0
9¢'¥0'50
110°€0°S0
80¢'¥0°50
110720°S0
¢60°C0'L0
6£0°£0°€0
780°£0°€0
080°£0°€0
180°£0°€0
6€0°S1°10
8€0'SL°10
0c0'€0'CL
Lwevlsl
96C'rLGL
oLvLslL
06T'YvLGL
6rLvLGL
6T rLSlL
66T7LGL
o9LoLvl
1£009'v1L

2009t L

0L0°LL*Z0
S¢Cs0'Lo
LLTY0'LO
€00°€L0lL
0921aod

(TS€D) JoMaAul | gD Sonpoy
(78TD) 1aMaAul | gD Sojnpoyy
epijes ap oy ejalie|

[BLI9S Zepayul eyolre]

13HaAUL JaAUP ejalie|

1auaAur epuajod ap ejaliel
©d1ed ap 101159y

9jueuosal ed150| eyalie].
ugEIUBWIE AP 3|
Opea|qed A1

©|NA[BAOIIDD|]

[enuad Jojeydepy

uojog

(LO9OY) €7 Ld4 [0nu0d 9p [dueq

(WSD) T Ld4 [013U0d 9p [dueyd
opolq

101dnusu)

apoutH topeyded)

18|NDIID JOPRWLIOJSURI]

epijes op epUEPNPU|

4°H Jopewojsuel]

9]UBUOSAI BIDUBIONPUI 9P BUIGOY

enuajod ap Jopeuniojsuel|
Jouadns a1j0)

WSD 7§¢ opiainbzi [esare| [oueq
NSD 78T opsainb.
WSD ZG€ 0YdaI9p [elale| [duey
WSD 787 0Yda19p [elale| [duey
BSE 31121

oduepy

10pESUIPUOD)

13qqnug eiuERNpUI 3P BUIGOg
ualopesuapuod ejalie|

4 °H eialiey

onyy eylrep

J0sa00idoiiw ap ejalie).
uonejuawife ealre

otrepundas duepd ejafie]

sopolp ajuang

WSO z6¢ ered

rewd Josioaur odniny
WSD 78 ered
ourewd Josioaur odniny
10pe|nuRA

Jousod oonsed [aued
Jougjue odnsejd puey
el ewoy

6€0
8¢€0
L€0
9¢€0
S€0
7€0
€€0
€0
L€0
0€0
6¢0

8¢0
£20
920
S0
720
€20
0
120
0z0
610

810

£10
910
SL0
710
€L0
4%
LL0
010

800
£00
900

500
700
€00
¢00
100

NOIDdIDSIA'SOd

TONVdS3

LTSSyl (TSED) 4aMaAUl 1 gD S9|NPOW
020°SS'¥L  (28TD) 1auaAul 1 gD S9|NPON. 0%0
V6T LS 2105 op 2]y duleld 6E0
9LYLSL 9|9119s a0BLAUI dUNEld §E0
00CyLsL J9UBAUI IDALIP BUNeld €0
YARARA 19paAul duessind ap auneld 9€0
690 L'LL a81eyd-aid ap aouelsisay Ge0
86T L'SL ajueuuosal anbiSoj aue) €0
950'v0'6¥ uoneIuBWIfe,p 3GED) €€0
SvL'c0'6y UoIXaUU0d I 7€0
100°50°60 duUURAOIDA|T €0
S0090°61 |enuad najeydepy 0€0
600°L1'60 uonog 620

€7L'72'SL (LOSOY) £bLd4 33281 ap neauueq
TrLTTSL (NSD) T Ldd 93e(3a1 op neauued 870
¥80°60't L apoid £20
110°10°60 anaydnusiul 9z0
€00'6LLL dpouIH N8R $70
7971150 anbuioy Inajewlojsuel 70
97C'¥0°S0 91110 9p ddUBPNPU| €70
1107€0'S0 J'H Anajewlojsuel]  7zo
80C't0°S0 9JUBUUOSYI dUBPNPU| |70
110°20°S0 aouessind ap INdJBWLIOJSURI] 070
760°70°' L0 anauadns jode) 610

6£0°£0°€0 WSD 7S¢ Jnod

ayoned [eJale| Neauued

780°£0°€0 WSD 78 4nod
ayoned [eiaje| neauueq gLQ

080°£0°€0 WSD 7S¢ Jnod

9)101p [eJaJe| NEAUURY

180°£0°€0 WSD 78 4nod
9)101p [eJale] NeAUURY /10
6€0°SL°1L0 9audiod aunjpwdg 910
8€0°GL°L0 2audiod 10
0z0°€0CL INaJesuapuo) 10
LY yLSL 13gqnus aduePNpU| €10
96111 INdjesuspuod auneld 710
6LYLGL Y'Houned 110
06T ¥L'GL an|yauneld 0L0
6VLYLSL Inassadoido.oiw ap auneld 600
W6TrLSL Inajejuawife auneld 800
66T LSL alepuodas dwep auneld £00
Loyl SapoIp JUod 900

LL009'¥L WSD zS¢ Jnod

aurewnid anasioaur adnoun

¥20°09'vL WSD 8¢ Jnod
aurewnid anasioaur adnoin o0
0L0°LL£0 IN3e|UsA +00
STTSO'L0 1naugisod anbnseid neauued €00
LLTH0'10 1naugyue anbnsejd neauueq 700
€00°€L0L ax1) astd 100
3d0d NOILdINDSIA'SOd
SIVONVYA

L20'sSvlL
0C0°SSvL
Y6CvLGL
9LrLsL
00C¥LGL
9LL¥LGL
690 7L LL
86C¥L'GL
850'v0°6Y
Sy 0’6y
100°50°60
50090°61
600°LL60
ErLCTstL
4444 1"
¥80°S0°L
110°10°60
€006L°LL
9T'LL'SO
9CC'¥0°50
110°€0°S0
80C'¥0°50
110°20°S0
¢60°C0°L0
6£0°£0°€0
780°£0°€0
080°£0°€0
180°£0°€0
6€0'51'10
8€0'51'10
0c0€0CL
Lrevlal
96T’ 7LGL
wlLylal
06T vLSL
6vLvLGL
wTylal
66T7LGL
oLoLvl
1£0°09v1L
L0091
0L0°LL"Z0
S¢Cs0'Lo
LLT¥0°LO
€00°€L0L

3aod

(Z5€D) 3npow Lg0I Sumisia
(282D) 3npow Lg0I Bumsia
auneld Joy Suesny

dule|d 9|ASHUYIS d][aLas
oune|d JaMaAU| AL

aune|d Jauaau| Sunisia
uapuaelsIapaIms3unpeIop
aueypyjidojzueuosay
loqeyasiads

WURgeN

|AUIAPIOUR|OS

1depy 1opaizijenuaz
ydouyyaig

(1LO90Y) €¥1dd plessdunusipag
(NSD) T Ldd Plejs3unusipag
apoid

19)[eyds

9pOUIH 0SUdS
J10jewosuen3uRy
zuepjnpuissuedsny

4°H Jojewlojsuel|
9|NMS[ISSOIPZUBLOSY
Jojewiojsuens3unisia|

agneH a19q0

WSD ZS€E ${ul| [19Iua)ies
WSD 787 SYu
SD Z5¢€ a1ydal

0¥0
6€0
8¢€0
L€0
9¢€0
S€0
¥€0
€€0
€0
L€0
0€0
6¢0

870
£20
920
S20
¥20
€20
<0
120
020
610

810

£10

1O

10]BSUIPUOY|

Jaqqnug ajndsjassoiq
aune|diojesuapuoy

aune|d-4H

aunedsay!

Jossazosdoniyy auneld
aunejdiasiads

auneld dwiep soepunyas
aypaNIqUBPOIQ

INSD TS JOURAULIEWIL] PYUIT
NSD 78T JOUOAULIEWIL] PYUI
101B[UAA

[o1B1SE|d 24RUIH
oyepinseiduing

350PYDRIS A5

100

ONNAITIHOSIE'SOd

HOS1N3id

L20'sS vl

0¢0'sSvL

Y6yl Gl
9LvLsL
00C¥LSL
9LL¥LGL
690 7L LL
86C¥L'GL
850'¥0°61
Sv. 0’6y
100°50°60
5009061
600°L1°60
EvLcest
LTSt
¥80°S0'vL
110°10°60
€006L°LL
¢9T°LL'SO
9¢C¥0°50
110°€0°S0
80¢'¥0°50
11070°S0
¢60°C0'L0
6£0°£0°€0

780°£0°€0

080°£0°€0

180°£0°€0

6€0°SL°L0
8€0'SL’L0
0c0'€0'CL
LWwovlsl
96T ¥L'GL
oLvLsL
06T¥L'GL
6rLvLGL
w6TrLsL
66CYLGL
oLoLvil
12009V

2009t L

0L0°LL"Z0
S¢Cs0'Lo
LLT¥0"LO
€00°€L0lL

30D

(zs€D)
so|npow Jamod | g0 JapaAu|

((4:140)}

sa|npow somod | o] JouaAU|
pIeoq Dd oy Indino
pIeoq Dd d0epAUI [BLAS
PIeOQ Dd JOALIP J9UAAY]
pIeoq Dd JoUaAUI JoMO]
aouelsisal Suipeoy-aid
paed 0i30] JueuOsay
3|qed urew Ajddng

4 91qeD

SA[BA PIOUR|OS

10ydepe pazijenua)
qouy

(LO90Y) £¥Ldd [ued jonuo)
(WSD) Tt Ldd [eued jonuo)
apold

{pums

105U SPOUIH
13ULIOJSURL) [BPIOIO]
aouepnput iIndino
JDWIOJSURI Y H
10NPUI JUBUOSDY
1DWIOJSUBL) JaMOd

19n00 Jaddn

NSD T§€ 10}

1| [oued apis

SD 78 10}

12| [oued apis

NSD TS€ 10}

1y8u jaued apig

NSD 78 10}

y8u jaued apis

3|puey duiso|)

d|pueH

10y0ede)

10pNput 1qgnus

pieoq Dd sioyoeded-sng
pieoq dd 9'H

preoq Dd 19

pIeoq Dd Jossadoidoni
pieoq Dd Ajddng

paeoq Dd dwiep Arepuodag
Jadwin( apoig

WSD T§¢ 10}

1N JaaAUL Alewiig
WSD 787 10}

N Ja)aAuL Alewiig

uey

joued onseyd seay

joued onsejd Juoly
193005 paxiq

0¥0
6€0
8¢€0
£€0
9¢€0
S€0
¥€0
€€0
€0
L€0
0€0
6¢0

8¢0
£20
9¢0
S0
720
€20
<0
120
020
610

£10
910
S10
710
€10
41
110
010
600
800
£00
900

500
¥00
€00
¢00
100

NOILdIIDSIA'SOd

HSITON3

L20'sS ¥l
020951
6T ¥LGL
9LrLsL
00CvLsL
9L1'¥L°SL
690 7L LL
86C¥L'GL
850'¥0°61
SvLC0'6y
100°50°60
5009061
60071160
EvLecest
rleest
¥80°S0'vL
110°10°60
€006L°LL
9T°LL'S0
9¢'¥0'50
L10°€0°S0
80¢'¥0°50
110°20°S0
¢60°C0°L0
6£0°£0°€0

780°£0°€0

080°£0°€0

180°£0°€0

6€0°S1°10
8€0'SL°10
0z0°€0CL
LrTylsL
96T ¥1°GlL
oLrLslL
061Gl
6rLvLGl
TSl
66T¥1°GL
9LoLvl
12009'v1L

009t L

0LO"LL£0
S¢Cs0'L0
LLTY0'LO
€00°€L0lL

12100

(Z5€D) 49maAUL 1 GO INPOW
(Z87D) 1ouoAUL 1D
e}iosn,p ol

9[BLIAS BIDDBLDIUI BPAYIS
19MaAUL JIBALID BPaYDS§
19paAul ezuajod epayds
eoLiedaud Ip azud)sisay
djueuost ediS0| epayds
QUOIZEJUBWI[E 1P 0ARD)

| 133eiqeD

B|OA[RAOID]

01eZZI[e)UD dI0Jeepy
ejodouepy

epayds

(1090Y) €¥Ldd 1puewIod ofjauLie

(WSD) Tt Ldd Ipuewiod

[ouuey
ipola
alopnuiaju|

9POUIH I0SUdS
9|BpPI0IO0) DI0JBLLIOJSEI|
©}10SN,p eZUBRNpU|

4'H 2u03BULIOjSRI|
Q)UBUOSII BZUBHNPU|
ezuajod Ip alojewojsel]
alouadns ouejod)

WSO z6¢ Jad

XS 9[eiale| ojjpuuey
WSO 78 Jad

XS 9[eiale| ojjpuuey
WSO z6¢ Jad

X 9[elale| ofjpuued

WSO 78 Jad
X 9|eiNe| OfjpuURy

310]SU3PUOD)
13qgnug ezuennpuj
snq epayds

4'H BpaYds

onj1j epayds
a10ss9001doIW BPaYdS
2I0JeIUBWI[E BPIYDS
ouepu0das durie epayos
1POIp & 9juod

WSO z6¢ Jod

ourewnd Jopaaur oddnin
WSO 78 Jod

onrewnd Jopaaur oddnin
210JR|USA

asoujsod odnseyd ojjpuuey
a[eyuoly oonseyd ojjouuey
essl) esald

0¥0
6€0
8¢€0
L€0
9¢€0
S0
¥€0
€€0
€0
L€0
0€0
6¢0

8¢0
£20
9¢0
S0
720
€20
0
120
020
610

©

10

£10

500
700
€00
¢00
100

INOIZIHDSIA'SOd

ONVITVLI

161




ZZseleo

55.04.150 GENESIS 503 GSM 3x400V
55.04.151 GENESIS 503 GSM ROBOT 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, KATAAOrOz ANTAAAAKTIKQN

selco

5

162




seleco

..
&
&

0SSyl
Y6 ¥LGL
9LrlLsL
8LCYLGL
L6TvL'SL
690 7L LL
L0TvLSL
850'¥0'61
Sv/.'C0'6Y
100°50°60
S0090°61
600°L1'60
EvLcest
st
9L0°S0't L
110°10'60
€006L°LL
9T°LL'S0
€LT¥0°S0
G10°€0°S0
STTY0'S0
¢1020'S0
260°C0'L0
G£0°£0°€0
9.0°£0°€0
6€0°SL°10
8€0'SL’10
0c0'€0'CL
96T vL'GL
4% 4%
06TYvLGL
6vLvLGL
6TrLalL
€cTvlal
910yl
6¥0°09'vL
0L0°LL*Z0
S¢Cs0'Lo
LLT¥0'LO
€00°€L0lL
0921a0d

|eLias zepayun eyalie]
19LAAUL JOALIP eRRl1e|
191aAul epujod ap ealie
©d1ed ap 10J5159Y

9jueuosal 150 eyalie.
uoioBUBWIIE dP 3R
opeajqed 1y

©|NA[BAOIIDD)]

|enuad Jojeydepy

uglog

(LO9OY) €¥71dd [0aU0D dp [dued

(WSD) Tt7Ld4 [043u0D 3p [dueyd
opoiq

10ydnuiaiy)

apoury topeyded)

18|NDIID JOPRWLIOSURI|

epIjes ap eUENpU|

§°H Jopewiojsuel]

9)uBUOSAI BIDUBIONPUI 3P BUIGOY

enuajod ap Jopeuniojsuel|
Jouadns a1j0)

opiainbz; [esoze| [puey
0yoaIAp [eIale| [duey

BSE 91121

oduepy

10pESUIPUO))
ualopesuapuod ejalie|

4 °H eialiey

oy ealieg
Josadoidooiw ap ejalie]
uonejuBWife ealie]
ouepundas dwrepd ejalie
sopolp ajuang

€06 ouewd sosiaaur odnin
10pe|UIA

Jousod oonsed [aued
Joujue oonseyd oueyd

elly ewop

6€0
8¢€0
L€0
9¢€0
G€0
¥€0
€€0
€0
L€0
0€0
6¢0
8¢0

£20
970
G20
¥20
€20
0
120
020
610
810
£10
910
S10
710
€10
4%
110
010
600
800
£00
900
500
¥00
€00
¢00
100

NOIDdIIDSIA'SOd

TONVdS3

y0'sS'vL I9MAAUL [ gD)] 6£0
Y6T¥LSL 91I0S 9p aAjlj dune|d 8€0
9Lrlsl 9[oLI9S dORMAUI dUNRl] /€0
8LCyLSL J9L9AUL IDALIP BUnRld 9€0
16T ¥L'SL Japaaul aduessind ap auneld Ge0
690¥LLL adieyo-aud ap 2duURISISAY €0
L0TYLSL ajueuuosyl anbifo| ale) €0
850'v0'6Y uonejuawiie,p a|qe) €0
SvL0'6y uoIXauuod Iy L€0
100°50'60 QUUBAOIDDIT 0€0
500190°61 Jenuad najeidepy 670
600°L1'60 uoinog 870

£71°72°S1 (L090Y) €+ Ld4 358321 ap neauuey
TWLTTSL (NSD) TiLdd 93ej3a1 ap nesuueq /20
9050t L apoid 970
110°10°60 anaydnusiul §zo
€00'6LLL dpouIH INdARA 70
7971150 anbuio) InajeuLiojsuel €20
€1LT¥0°S0 9110S 3p DUBPNPU| 770
G10°€0'S0 4'H Inajewlojsuel] |70
STT¥0'S0 9)UBULOSYI dUBPNPU| 070
710°20°S0 9ouessind ap INIBWLIOJSUBI 610
760°70°'L0 anauadns jode) g1o
G/0°£0°€0 ayoned [eiaje| neauueq /10
90°£0°€0 9)I0Jp |esd)e| NeBUURY 910
6€0°SL°L0 9audiod ainpwizg S10
8€0°G1L°L0 2audiod +10
0z0°€0CL Inajesuspuo) €10
96111 Ind)esuspuod auneld 710
6lLrLSL Y'Houned 110
06Ct1GL anyauneld 0L0
6vL¥LGL Inassadoido.iw ap auneld 600
TSl Inajejuswife auneld 800
CTTYLSL altepuodas dwep auneld £00
9L0LvlL S9pOIp Juod 900
6v0°09° 7L aarewd sanpuo adnoin 500
0L0"LL£0 IN3e|usA +00
STTS0'L0 naugisod anbnsejd neauued €00
LLTH0'10 naugjue anbnsejd neauuey z0o
€00°€L0L ax1) astd 100
3aod NOILIRDSIA'SOd
SIVONVYA

re0'sSyl
6T vLSL
9LyLsL
8LCYLGL
L6T¥LSL
690 7L'LL
L0T¥L'SL
8507061
SvL'C0'6Y
100°50°60
50090°61
600°L1'60
ErLTTsL
wlTest
90°S0°tL
110°L0°60
€006L°LL
9T'LL'SO
€1T¥0°S0
G10°€0°S0
STTY0°S0
¢10°20°S0
60°C0°L0
G20°£07€0
9£0°£0°€0
6€0°GL°10
8€0'S1'10
0z0°€0CL
96T’ vLGL
wlylal
06TvL'SL
ovlylal
wTylal
€Tylal
910yl
6v0'09'v1L
0L0°LL"Z0
S¢Cs0'Lo
LLT¥0°LO
€00°€L0lL

1d0D

1491

aune|d 1914 Suedsny
dune|d 3|ISHIUYIS )|DHSS
QUIe| JOMIAUL AL
aune|d Japaau| Sunisia
uapuaLlsIpaIMs3unpeIoA
auexpyidojzueuosay
[ogeyastadsg

ETER LY

|IUSAPIOUD|OS

1a1depy Japaizijenuaz
Jdouyyauq

(1090V) £+ Ldd plejsBunuaipag
(WSD) T Ldd piejsBunuaipag
spoig

19)[eYds

9pOUIH J0SUdS
Jojewniojsuengury
zuepjnpuissuedsny

J'H Jojewojsues|
9|NMS[ISSOIPZUBLOSY
J0jewiojsuesgunisia
agney a19q0

Syul [191UdYSS

31yoai [19JURYSS

IeYPUD

HUO

10JBSUSPUOY
aunejdiojesuapuoy|
auneld-4H

aunedia
10ssazoidoniyy auneld
aune|diasiads

auneld dwep soepunyjeg
aypaniquapoi

€05 D [npowSunisioT JoeLLg
10)8|1UBA

[oreISe|d 2saluIH
oyepinseiduing

250PY0aIS 1534

6€0
8€0
L€0
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
710
€10
41
110
010
600
800
£00
900
S00
¥00
€00
<00
100

ONNAITYHOSIE'SOd

HOS1N3id

0SSyl
Y6 ¥LGL
LrLsL
8LCYLGL
L6T¥L'SL
690 7L LL
L0TyL'SL
850'v0'67
SvLC0'6Y
100°50°60
5009061
600°LL'60
ErLCTstL
[A4%4a "
9L0°S0't L
110°L0'60
€00'6L°LL
9T'L1'SO
€1T¥0°S0
G10°€0°S0
STTY0'S0
¢10'20°S0
60°C0'L0
G20°£0°€0
9£0°£0°€0
6€0°SL°L0
8€0'G110
020°€0°CL
96T’ 716l
4% 4%
06TvLGL
6vLvLGL
e 45
€eTylal
Loyl
6¥0°09°vL
0L0°LL"Z0
S¢Cs0'Lo
LLT¥0°LO
€00°€L0L

140D

1401 JouaAu|

pieog Dd 4oy Inding
pIe0q D d0eLAUI [BLIAS
pieoq Dd 12ALP Ja)aAU|
PJe0q Dd JoUAAUI 1OMOY
aoue)sisal Suipeoy-aid
paed 0150] JUBUOSDY
9|qeo urew Ajddng

) 9|qe)

GA[BA PIOUD|OS

10)depe pazijenua)
qouy

(10g0Y) €¥Ldd [pued jonuo)
(WSD) Zt7Ldd [dued jonuo)
apoig

ERILN

10SUDS DPOUIH
19WLIOJSUB.) [ePIOIO]
aouepnpul IndinQ
JBuojsuen §'H
10)oNnpul JueUOSSY
13UWLIOJSUBL) JOMO
19700 saddn

1| [oued api

1y3u jpued apig

3|puey Buiso|)

d|pueH

10)oede)

paeoq siojoeded-sng
pieoq 4'H

preoq Jayi4

preoq Jossaooidonipy
paeoq Aiddng

pieoq durep Arepuodag
sadwin( apoiq

€0 JUN J3LAAUI J9MOg
uey

joued onseid seay

joued onseyd Juoly
195008 paxI4

6€0
8¢€0
£€0
9¢€0
S€0
¥€0
€€0
€0
L€0
0€0
6¢0
8¢0

£20
970
S0
¥20
€20
0
120
020
610
810
£10
910
S10
710
€10
4%
110
010
600
800
£00
900
S00
¥00
€00
¢00
100

NOILdIIDSIa'SOd

HSITON3

0SSyl
Y6 ¥LGL
9LrlLsL
8LCyLGL
L6TvL'SL
690 7L LL
L0TvLSL
850'¥0'61
Sv.'C0'6Y
100°50°60
S0090°61
600°L1°60
ErLCest
st
9.0°S0'tL
110°10°60
€006L°LL
9T°LL'S0
€LT¥0°S0
G10°€0°S0
STTY0°S0
¢1020's0
2602010
G£0°£0°€0
9.0°£0°€0
6€0°G1°10
8€0'G110
0c0°€0'CL
96T'vL'GL
4% 4%
06TYvLGL
6vLvLGL
[4a 45"
€cTvlal
9101yl
6¥0°09'vL
0L0°LL*Z0
S¢Cs0'L0
LLT¥0'LO
€00°€L0lL

101a0d0

19aAUl [ gD
1SN, P 04}l BPaYdS
3[elIdS BIDOBLIAIUI BPAYDS
J9LISAUL IDALIP BPAYDS
1apaAul ezuajod epayds
eouedaid 1p azudlsIsay
ajueuoSU €DI30| BPAYDS
aUOIZEJUAWI[E I OABD)
Wy 133ejqeD
©|0A[BAOIIR)]
0]EZZ1[eUID JI0JENEPY
ejodouepy

(1O9OY) £Ldd IpurWOd OfjpuURyd

(NSD) T Ldd Ipuewod

alonnLau|

SPOUIH 2105UdS
3[EpI010) BIOJeWLIOJS]
©)10SN,p BZUBTINPU|

4°H 2u0jewo)sel|
S)UBUOSLI BZUBRNPU]|
ezuajod Ip al0jewojsel|
alotadns ouejo)

XS 9[eJa1e| Of]duUeq

X 9[e191e| Ofjduueq
odlUBW BANSNIYD)

odluey

210JeSUBPUOD)

snq epayds

4'H Bpayds

onjy epayds
ai0ssadoidoniw epayds
2I0jejuaLLI[e BPAYIS
orepuodas dwiep epayds
1pOIp € 3)uod

€06 ouewnd sopaaur oddnin
2101[1UIA

alousod oonseyd ojjouueq
a[ejuoy oonseld ojjpuuey
ess) esalg

6€0
8¢€0
L€0
9¢€0
G0
¥€0
€€0
€0
L€0
0€0
6¢0
8¢0

L0
970
S0
¥20
€20
¢0
120
020
610
810
£10
910
SL0
710
€L0
4%
LL0
010
600
800
£00
900
500
¥00
€00
¢00
100

INOIZIHDSIA'SOd

ONVITVL

163




ZZ seles

55.07.128 GENESIS 282 GSM 3x400V TLH
55.07.135 GENESIS 352 GSM 3x400V TLH

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 ANTAAAAKTIKON

164




..
&
&

seleco

L20'SS ¥l
020°95vL
Y6C¥LGL
00CvLsL
9L1'¥1°SL
690 7L LL
86C¥L'GL
850'¥0°61
100°50°60
S0090°61
600°L1'60
orlLcesl
¥80°S0'vL
110°10°60
€006LLL
9T°LL'S0
9¢C'¥0'50
L10°€0°S0
80C'¥0°50
110°C0'S0
¢60°C0°L0
6£0°£0°€0
780°£0°€0
080°£0°€0
180°£0°€0
6€0°S1°10
8€0'SL°10
0z0°€0CL
LrTylsl
96T¥1'G1
6lLrLSL
06C'11'GL
6rLvL Gl
445"
66C°71LGL
o9LoLvl
12009'%1L

009t L

0LO"LL£0
Fraa i
LLTY0'LO
€00°€L0lL
0921aod

INSD ZS€ opsainb:
WSD 8¢ opiainbzi e1aje| pued

(ZS€D) JaMaAUL 1 gD SO|NPO
(7870) 43uaAUl 1 gD SO|NPOW
epijes op on|y eylie|

13UAAUL JDALIP Ba(1e]

1auaAul epuajod ap ejalie]
edied ap 1015159y

9jueuosal ed1S0)| eyalie.
uoIoBUBWIfE dP 3|qeD)
©|NAA0IIDRT

|eud tojeydepy

uojog

0t Ldd [0u0d 3p |dued
opolq

101dnusu)

apoury Jopeyded

1e[NDIID JOpBWLIOJSURL|

©pI|ES 9p BUBPNPU|

4'H Jopeunojsuel)

9JUBLOSAI BIDUBNPUL AP BUIGOY

enuajod ap Jopeutiojsuel|
Jouadns a1j0)

WSD ZG€ 0YdaI9p [elale] [duey
WSD 787 0Yda19p [elale| [duey
BSE 21121

oduepy

10pESUIPUOD)

19qqnug eIUENPUI 3P BUIGOY
ualopesuapuod ejalief

4 °H eiliey

onyy eyalrep

10sa00idoniw ap ejalie).
uonejuawife ealre).
otepundas dwiepd ejalie]
sopolp ajuang

WSO z6¢ ered

ourewd Josioaur odniny

WSO 78 ered

ewd Josiaaur odnin
10pe|uaA

Jousod oonsed [aued
Jouyue odnseld puey
elyy ewop

8¢€0
L€0
9¢€0
S0
7€0
€€0
440
L€0
0€0
6¢0
8¢0
£20
9¢0
S0
¥¢0
€20
0
120
020
610

810

£10
910
SL0
710
€L0
4%
LLO
010
600
800
£00
900

S00
700
€00
¢00
100

NOIDdIDSIA'SOd

TONVdS3

LC0'sSvlL
0C0°S5L
6T vl'SlL
00CvLGL
9LL'vLGL
690 7L°LL
86C¥LSL
850'70'6¥
100°50'60
5009061
600°L1°60
orL'cesl
780°S0'vL
110°10°60
€006LLL
¢9C'LL'S0
9¢C'¥0°S0
L10°€0'S0
80C'+0°50
11072050
¢60°C0°L0
6£0°£0°€0

¢80°£0°€0

080°£0°€0

180°£0°€0

6€0'SL°LO
8€0'SL°LO
0z0°€0CL
LwTrlsl
96T ¥1L'SL
wlylal
06C1LGL
ovlylal
wTrlsl
66T 7LSL
oLoLvl
12009'%1

v£0°09'v1L

0L0"LL"£0
G7T°S0°L0
LLT¥0°LO
€00°€L0L

1d0d

(Z6€D) JouaAL 1gD)| SDINPOW
(787D) 19UaAUI 19D SBINPOW
IHOS ap .|} dune|d
13UAUL JOALI U]
1apaAul aouessind ap aueld
a81eyd-aid ap aouelsisay
djueuuosas anbiSo| aped
uoneuBWIe, P d|qeD)
BUUBAOIDA[T

|enuad najeydepy

uoinog

0t Ld4 93e|Sa1 ap neauuey
apoig

anadnusug

dpouIH AR

anbuioy unajeulojsuel]
3110 9p douUBPNpU|

J'H Inajewojsuel|
QJUBUUOSI DUBINPU|
2ouessind op InajeLuIojsuBRI|
anauadns jode)

INSD 7€ Jnod

ayoned [eIale| Neauued
INSD 787 Jnod

ayoned [eIale| Neauued
INSD 7€ dnod

9)l04p [eJ3)e] NEAUUERY

INSD 787 Jnod

3)l04p [eJ3)e] NEAUUERY
goudiod aimawiay

9audiog

INJJBSUBPUOD)

1aggnus aouepnpuj
INJJBSUBPUOD UINE|J

J'H auneld

oAl sune|d
1nassaoidomniw ap aune|d
INdJejudIfe dune|d
alrepuodas dwep aunelg
S9pOIp Juod

INSD 7€ Inod

aurewnd anasioaur adnoun
INSD 787 Jnod

aurewnd anasioaur adnoin
IN3JR|UIA

1naugisod anbpseid neauuey
1naugjue anbnsed neauueq
ax1} astid

8€0
L€0
9¢€0
S€0
r€0
€€0
€0
L€0
0€0
620
8¢0
£20
920
S20
¥¢0
€20
<0
120
020
610

810

£10
910
S10
r10
€10
4%
110
010
600
800
£00
900

€00
<00
100

NOILdIIDSIA'SOd

SIVONVYA

L20'sS vl
0C0°SSvL
Y6 vLGL
00C¥LGL
9LL¥LSL
690 7L LL
86C¥LGL
850'v0°61
100°50°60
5009061
600°LL'60
orL'cest
¥80°S0'Y L
110°L0°60
€006L°LL
¢9T'L1L'SO
9CC'¥0°50
110°€0°S0
807'¥0°50
110°¢0°S0
¢60°C0'L0
6£0°£0°€0
780°£0°€0
080°£0°€0
180°£0°€0
6€0°SL°L0
8€0°SL°L0
0c0€0CL
Lwovlal
96T’ 7L'GL
[N 45
06T'vLGL
6vLvLGL
[era 451
6677161
oLoLvl
1£0°09'v1L
¥£0'09°7L
0L0°LL"Z0
SCT°S0°L0
LLT¥0°LO
€00°€L0L

3A0d

(Z5€D) 3npow L g0 Sunisia
(282D) 3npow Lg0| Sumsia]
aune|d a4 Suedsny

QuIje|d JopRAU] JRALIQ

aune|d Jauaau| Sunisia
uapuaelsiapaImsgunpejiop
aueypyidojzueuosay
|oqeyastads

|UDAPIOUR|OS

1ydepy Jopvizijenudz
ydouyyaig

0 Ldd plRjsdunuaipag

apoig

JENEETRIS

9pOUI 105U
J10jewosuRn3uRy
zuepnpuisduedsny

J"H JojeunIojsuel|
9|NMS[ISSOIPZUBLOSY
J0jewiojsuens3unIsia|

aqneH a19q0

WSD TS€ 21Ydal [19)us)ias
WSD 78 21ydal [19)us)ias
HBYHHD

HUO

10)SUIPUOY|

13qgnus ajndsjassoiq
aune|diojesuspuoy|

Qule|d-3H

aunedia

Jossazosdonjiyy auneld
aunediasiads

aune|d dwep Jaepunyag
aNIqUapoI]

WSD TG € 19MaAULIRWII JIdYul
WSD 787 JoUaAULIBWILg Y19y
1078|1UBA

|ovexise|d iU
oyepinseiduing

350G 91594

8¢€0
£€0
9¢€0
S€0
¥€0
€€0
€0
L€0
0€0
6¢0
8¢0
£20
920
S0
¥20
€20
<0
120
020
610

£10

100
ONNAITYHOSIA'SOd

HOS1N3d

L20'sS ¥l

0¢0'sS'vL

Y6yl Gl
00C¥LSL
9LL¥LGL
690 7L LL
86C¥L'GL
850'¥0°61
100°50°60
5009061
600°L1°60
orL'cest
¥80°S0'v L
110°10°60
€006L°LL
¢9T°LL'S0
9¢C'¥0°50
110°€0°S0
80¢'¥0°50
1107¢0°S0
¢60°C0'L0
6£0°£0°€0

780°£0°€0

080°£0°€0

180°£0°€0

6€0°SL°L0
8€0'SL°L0
0c0'€0'CL
Lwovlsl
96T ¥1'GL
4% 45"
06C¥L'GL
6rLvLGL
w6TrLsL
66C¥LGL
oLoLvl
12009t

2009t L

0L0°LL"Z0
STT'S0°L0
LLT¥0'LO
€00°€L0L

30D

(zs€D)
sa|npow Jamod | g0 JauaAu|

((4:140)}

sa|npow somod | gD)| JouaA|
pIeoq Dd oy Incing
PJeOq Dd JOALIP J9UAAY]
pIeoq Dd JoUaAUI JOMO]
aoue)sisal Buipeoy-ald
paed 0i30| JueuOsdY
a|qeo urew Ajddng
SA[BA PIOUS|OS
10ydepe pazijenua)
qouy|

0¥ Ld4 [dued jonuo)
apold

Youms

105U3S APOUIH
1DWLIOJSUBI) [BPIOIO]
aouepnput Indino
JaWlosuRn §'H
10NPUI JUBUOSDY
1DWIOJSUBL) JamMOd
19n00 Jaddn

SD T§€ 10

Yo [oued apis

SD 78 10}

V| [oued apis

SD Z§€ 10}

y3u jaued apig

WSD 78 10}

y8u jaued apig
3|puey Buiso])
d|pueH

10yoede)

10pNput 1qqnus
paeoq siojoeded-sng
preoq 4'H

pieoq ol

pJeoq 10ssao0ido.i
paeoq Aiddng

pieoq duwep Arepuodag
Jsadwin( apoig

WSD 7S¢ 10}

N JaaAuI Aewig
WSD 78 10}

N JaaAUI Alewig
uey

joued onse|d seay
joued onsejd Juoly
195005 Paxiy

8¢€0
£€0
9¢€0
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
G10
710
€10
4%
110
010
600
800
£00
900

S00
700
€00
¢00
100

NOILdIIDSIA'SOd

HSITON3

L20'SS ¥l
020951
6T yLSL
00CvLGL
9L1'¥1°SL
690 7L LL
86C¥L'SL
850'¥0°61
100°50°60
S0090°61
600°L1°60
orlLeesl
¥80°S0'vL
110°10°60
€006L°LL
¢9T°LL'SO
9¢'¥0'50
L10°€0°S0
80¢'¥0°50
110°¢0°S0
¢60°¢0'L0
6£07£0°€0

¢80°£0°€0

080°£0°€0

180°£0°€0

6€0°SL°L0
8€0'SL°10
070°€0CL
LrTylsl
96T ¥1'G1L
6lLrLSL
06C't1'GL
6vL¥LGl
6TrLSL
66T71LGL
9LoLvl
1200971

¥£0°09't1

0L0"LL£0
STTS0'Lo
LLTY0'LO
€00°€L0lL

10100

(Z6€D) 1AL 1gD] 1NPO
(Z87D) JoUaAUL 1gD)] 1INPO
108N, P 013|1} BPAYOS
13UIAUL JOALIP BPAYDS
1apaAul ezuajod epaydg
eouedald 1p azuajsisay
ajueuosts i3] BPaYdS
3UOIZEJUBWI[E Ip OABD)
|0A[BAOINR|]
0JeZZ1|B1JUID I0}ENIEPY
ejodouepy

0t Ldd Ipuewod ojjauued
ipola

Q101N

9POUIH I0SUdS
9[epI0I0} 2U0JBULIOJSEI|
©}10SN,p ezUERNpU|

4'H 2103BULIOJSEI|
Q)uBLOSI BZUBHNPU|
ezuajod Ip al0jewIo)sel|
atouadns ouejo)

WSO z6¢ Jad

XS 9[eiale| ojjpuuey
WSO 78 Jad

XS 9[eiale| ojjpuuey
WS z6¢ Jad

X( 9[eiale| ojjpuuey
WSO 78 Jod

X( 9[eiale| ojjpuuey
ODIUBW BANSNIYD)
oojuep

910JBSUBPUOD)

13gqnug ezuepnpu

snq epayds

4'H Bpayds

04l BPaydS
210ss9001d00IW BPAYDS
210JEIUBWI[E BPIYDS
ouepu0das duie epayos
1POIp © 9ju0d

WSO z6¢ Jod

ourewd Jopaaur oddnin
WSO 78 Jod

ourewd Jopeaur oddnin
9I0JE[IUBA

asouysod odnseyd ofjpuuey
a[ejuouy oonseyd ojjouuey
essl) esald

8¢€0
L£0
9¢€0
q€0
7€0
€€0
[4%0]
L€0
0€0
6¢0
8¢0
L0
9¢0
S0
¥¢0
€20
¢0
120
020
610

£10
910
SL0
710
€L0
cLo
LLO
010
600
800
£00
900

500
00
€00
¢00
100

INOIZIHDSIA'SOd

ONVITVL

165




ZZ seles

55.07.150 GENESIS 503 GSM 3x400V TLH

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 ANTAAAAKTIKON

166




seleco

..
&
&

0SSyl
Y6yl Gl
8LCyLGL
L6CvL'SL
690 7L LL
L0TvLSL
850'¥0°61
100°50°60
5009061
600°L1°60
orL'cesl
9.L0°S0'vL
110°10°60
€006L°LL
¢9T°LL'S0
€LT¥0°S0
G10°€0°S0
SCTY0°S0
¢10720'S0
¢60°C0'L0
G£0°£0°€0
9£0°£0°€0
6€0°SL°10
8€0'SL'10
0c0'€0'CL
96T ¥1L'GL
6LrLSL
06C¥L'GL
6vL¥LGL
TrLsL
€cerlsl
aoILolvl
6¥0°09't L
010°LL£0
§7Ts0'L0
LLTY0'L0
€00°€L0L
091d0d

9Jueuosal

1paAUl gD
epijes ap o)y eyalie|
19L9AUL JDALID Bal1e|
1apaAul epuajod ap ejalie]
©31ed ap 10Js159Y

9jueuosal ed150) eyalie].
uoioeUBWIfE dP J|qED)
©|NAA0IIDR[]

|enuad Jojeydepy

uglog

0t Ldd |01u0d ap [dueq
opoid

101dnaau)

apoury topeyded)

1e[NDAID JOPBULIOJSUBI|
epijes ap epUEPNPU|

4'H Jopewojsuel|
ueNpUI AP euIqog
epuajod ap Jopeuwuiojsuel|
Jouadns a1j0)

opiainbzi [esale) [duey
02a.ap [eIa)e| [dUBy

BSE ALIAID)

oduepy

10pesuapUO))
URIOPESUIPUOD BJRfIB]
ERRZET

oy ealeg

Josadoidoiiw ap ejalie).
uoeUBWIfE BIBfIE]
ouepundas dwepd ejafie)
Sopolp ajuangd

ewd Jopaaur odnin
10pB[UIA

Jousod oonseyd [aued
Joudyue oonseld [aueyd
ely ewop

€09

L€0
9¢€0
S€0
¥€0
€€0
€0
L€0
0€0
6¢0
8¢0
£20
920
S0
720
€20
0
120
020
610
810
£10
910
G10
710
€10
41
LL0
010
600
800
£00
900
S00
700
€00
200
100

NOIDdI¥DSIA’'SOd

TONVdS3

¥e0'sSvlL
6T ¥LSL
8LCyLSL
L6TvL'SL
690 7L LL
LoTrLslL
850'¥0°61
100°50°60
S0090°61
600°L1°60
orlLcesl
9L0'S0'vL
110°10°60
€006L°LL
9T°LL'S0
€LTv0'S0
G10°€0°S0
STTY0's0
¢10°¢0's0
¢60°¢0'L0
GL0°£0°€0
9.0°£0°€0
6€0°SL°L0
8€0'SL'L0
0z0°€0CL
96T ¥1L'GlL
6lLrLsL
06C'11'GL
6vL¥LGlL
TSl
€TrLsl
910L¥L
6¥0°09't1
0L0°LL"£0
§TTs0'L0
LLTY0'L0
€00°€L0L

3a0d

BUAAUY 10| ££0
31LI0S ap .|y duneld 9£0
13UIAUL JOALI BUNeld SE0

1auaAul aouessind ap auneld ¥E0

a81eyd-aud op aouelsisay £€0
ajueuuosal anbiSo| aue) zgo
uonejuaLle,p o|qe) LEO
aUUBAOIDA[T 00

[enuad najeydepy 670
uoinog gz0

0t Ld4 93e(3a1 op neauueq /70
apold 970

anaydnusiul z0

9poUIH IN3PARA 20

anbuioy unajewolsuel €70
A110S 3P SOUBNPU| 770

J'H IndjewlOSUBI] |70
9)UBULIOSI OUBIONPU| 070
2ouessind op INJBLWIOJSUBI] 610
anauadns jode) gLo

ayoned [esare| neauueq /10
9)l04p [eIale] NEAUUEY 910
gaudiod auimpwiiag S0
9audilod 710

IN3JESUIPUOD) €10
1IN9JeSUBPUOD duneld 710
J'Hauneld 110

anjy auneld 0L0
1nassaoidomniw ap auneld 600
najejuawife auneld 800
aurepuodas dwep auneld £00
sopoIp uod 900

aaewd sanpuo adnoin 500
INAJRINUIA £00

anaugisod anbnsejd neauued €00

nauue anbnsejd neauury 700

x|y astid 100
NOILdI¥DSIA'SOd

SIVONVYL

re0'ssyl
6T yLSL
8LCYLGL
L6TyL'SL
690 7L°LL
L0T¥L'SL
8507061
100°50°60
50090°61
600°L1'60
orL'cesl
9.0°50°7L
110°L0°60
€006L°LL
¢9C'LL'SO
€1¢¥0°50
§10°€0°S0
S¢C¥0°S0
¢10°20°S0
¢60°C0°L0
G£0°£0°€0
9£0°£0°€0
6€0°SL°LO
8€0°GL°L0
0c0'€0CL
96C¥L'GL
wLyLSL
06C¥LGL
6rLyLSL
wTrlLsL
€CTylLst
oLoLvl
6v0°09'v1L
0L0°LL"£0
STTS0'Lo
LLT¥0°LO
€00°€L0lL

3aod

1491 £€0

aune|d Joi4 Suedsny 9¢0
auIe|d JOUAAU JPAL GEQ
aune|d Japaau| Sunisia €0
uapuaelsIapaIms3unpeliop €€0
auexpyjidojzueuosay 7€0
[qesesiads L0
[UBAPIOU0S 0E0

11depy Jopa1ZIENuUd7 670
jdouwyya1a 870

0t Ld4 peysBunuaipag /70
apoig 970

1BYIS 570

9POUIH J0SU3S 70
J10jeuniogsuendury €70
zuepnpuisuedsny  zzo
J'H Joyewojsuel]  1.z0
9NMS|2SS0IPZUBLOSY (070
J0jeuLIofsues3unisi 610
aqneH 21390 810

Syul| [RIIRABS /10

)03l [1JUBNAS 910
WeYPHD 610

0 10

10JeSUBPUOY €10
aunejdiojesuapuoy 710
auneld-4H 110
auneidialy 010
Jossazoadonyiy auneld 600
aunediasiads 800

auneyd dwep Jsepunyas 200
ypanIquUapoIq 900

£0§ D |npowsumsa Jewitld SO0
101B[USA 00

[9¥exiseld IRIUIH €00
ojerynseiduns zoo
9S0PYDRIS 91594 100
ONNAITIHOSIA'SOd

HOS1N3id

0SSyl
Y6CvLGL
8LCYLGL
L6T¥L'SL
690 7L LL
L0T¥LSL
850'v0°67
100°50°60
5009061
600°LL'60
orL'cest
9L0°S0'vL
110°10°60
€006L°LL
¢9T'L1L'SO
€1L'¥0°S0
G10°€0°S0
SCTY0'S0
¢10°¢0°S0
¢60°C0'L0
G£0°£0°€0
9£0°£0°€0
6€0°SL°L0
8€0°SL'LO
0c0€0CL
96T’ 7LGL
(4% 451"
06TvLGL
6vLvLGL
(e 451"
€ecTylsl
oLoLvl
6¥0°09'tL
0L0°LL°Z0
S7TS0'L0
LLT¥0'LO
€00°€L0L

iaod

1401 Juany| £€0
pieoq Dd oy Inding 9€0
pIeoq Dd JoALp JUaAU] €0
pleoq Dd JaHaAul JaMod €0
aouelsisal Suipeoj-ald €60
p1ed o180| Jueuosay €0
9|qed urew Ajddng €0
aA[pA ploUBJ0S €O

10)depe pazifenua) 670
qouy 870

0Ot Ldd [pued jonuod /7o
apoid 920

PIMS S0

105U3S APOUIH 70
JauLIosue.) [BpI0Io] €70
aouepnpul Inding  zzo
JRulojsuel 'H 120
10J0Npul JUBUOSY 070
1WLOJsUBL) 1OMOd 610
1r00 saddn g0

19| joued apis £10

3y jaued apis 910
3lpuey Buisod §10

d|pueH 10

10y0ede) €10

pieoq siojeded-sng 710
pieoq I'H LLO

preog |4 010

preoq Jossaoidoniy 600
paeoq Aiddng 800

paeoq durep Arepuodas /00
saduwnl apoia 900

€0S NUN J3MIAUL 1OMO4 00
ue4 00

joued onseid seay €00
joued onsed Juoly Z0o
1908 paxi4 - LOO
NOILdI¥DSIA’SOd

HSITON3

0SSyl
Y6yl Gl
8LCyLGL
L6CvL'SL
690 7L LL
L0TvLSL
850'¥0°61
100°50°60
5009061
600°L1°60
orL'cesl
9.0°S0'vL
110°10°60
€006L°LL
9T°LL'S0
€LT¥0°S0
G10°€0°S0
SCTY0'S0
¢10°20'S0
¢60°C0°L0
G£0°£0°€0
9£0°£0°€0
6€0°SL°10
8€0'SL°10
0c0'€0'CL
96T ¥1'GL
6lLrlLsL
06C¥1L'GL
6vL¥LGL
TrLsL
€CTyLst
9101yl
6¥0°09't L
0101120
§7TS0'L0
LLTY0'L0
€00°€L0L

101a0d

oYUl 101 £€0

B)dsn,p oAjy BPIYAS 9€0
13LAAUL JOALIP BPAYDS GE0
1auaAul ezuajod epayds HE0
eoueoald 1p azualsisay €60
ajueuosts eI30] BPaYIS 70
auoIZBJURWIfE 1P OABD) €0
BJOA[BAOINR|T 0€0
0JeZZI[e1URD AUOYENEPY 670
ejodoueyy 870

0t Ld4 1puBWwOd ojjpuued £Z0
ipoid 920

QI0NNLA| SZ0

QPOUIH 10SU3S 70
9]BpPI010} 2I0JBLLIOJSEY] €70
©}I0SN,p BZUBRNPU| 770

4'H au103eWIOlSeY 170
QJUBUOSLI BZUBHNPU| 070
ezudjod Ip ai0jewwIOSeY 610
alouadns ouejo) g0

XS 9[eiale| ojjpuueq /10

X d[elale| ojjpuued 910
ooluew eInsniy) G0
O0dIUBW 10

910JSUIPUOD) €10

SNq Bpayps 1o

J'H BpaYs 110

onjy epayds 010
alossaooidoniw epayds 600
a10jEIUAWI[E BPAYIS 800
ouepuodas dwiep epayds 200
fpoip e juod 900

ewd sopaaur oddnin o0
2I01BINUBA +00
alousod oonseyd ojjauueq €00
a[ejuoly oonseyd ojjauued z00
essly esald 100
INOIZI¥DSIA'SOd

ONVITVLI

€09

167




ZZ seles

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 ANTAAAAKTIKON

[ 021 | [013] [012||003| [o05|

seleo

wrli
f

168




seleco

..
&
&

€EVYLSL
€€1'¥0°0C
¢0v'¥0'60
¢L0'¥0°0C
900°20°0¢
€50°05°61
¥50°05°61
€0L'10'61L
€10°10°£0

950°LL"S0
€LLYLSL
LyL'YLGL
£E0°SL'LO
9€0'SL°LO
€00°¢0°0C
9€0'v0°0C
S0 €L0L
0SL°L00L
100°50°60
¥CC’S0°L0
69C't0°L0
8€LCTSL
020020
060°£0°€0
680°£0°€0
0921d0d

uoidajoud ejalie)

10J0W UQIDIB}0Id

uojog

211310 ap eudesiy

ojjiuy

|nze opides ojuaiwejdooy
olos opider ojuaiwejdooy
Jlopeydepe oinatury
10PEDIIPOD U0D

01 f MOZ | 1010NPaLIOION
JeljIXNe Jopeuojsuel|
paau sopeyded ejalie]
10j0W eliep

ese au1d1)

o8uep

9)2.11BD8}O OfjIuy
0Z|Pa1I0D 34131

zww 0z oly aynyoug
Jeyiw Joyauod esed uodep
©|NA[BAONDD[F

Jougsod oonseyd aueq
Jouue oonseld [aueyg
8€Ldd [0U0d 3p [purd
Jouadns a0

opJainbzi eiyesSiias uod aueq
oyoasap eyeiduas uod jauey

¥20
€20
<0
120
0¢0

610
810

100

NOIDdI¥OSIA’SOd

TONVdS3

€EVYLSL
€€1'¥0°0C
¢07'¥70'60
¢L0'v0°0C
900°20°0¢
€50°05°61
¥50°05°61
€01'10'61
€10°10°£0

950°LL"S0
€LLYLSL
LyLyLGL
£E0°SL°LO
9€0'SL°L0
€00°0°0¢
9€0'¥0°0C
¥S0'€L0L
0511001
100°50'60
¥2T’S0°L0
69C'¥0°L0
8€LCTGL
0£0'¥0°C0
060°£0°€0
680°£0°€0

iaod

uopaj0id ape)
IN3)0W UOIDB0I4
uoynog

aRIUIBYD)

andeg

an|q apides piodoey
adno. apides pioooey
najeydepe oinatuiy
INAPODUD DBAB XNEI|NOI {7
MOZ L IN3NPRIoIoN
QJel|IXNE INJRULIOJSURI]
paal INJO3IRP ae)
IN3)0W e

9audiod aimpwiag
9ausiod

aUIq0q-a0d
9JULSSIIN0D ANJALLIDS
Tww o/ ax1y 3yl

Jeads 1najauuod nod uoyonog

aUULAOIDY[]
1nauisod anbnseid neauuey
naugjue anbnsejd neauuey
8¢ 1d4 98ej8as ap neauuey
1nauadns joded

ayoned aiydesduas neauuey
ay01p aiydesduas nesuuey

720
€20
0
120
0¢0

610
810

£10
910
S10
710
€10
[41]
110
010
600
800
£00
900
S00
¥00
€00
200
100

NOILdI¥DSIA’'SOd

SIVONYL

€EryLSL
€€1'70°0¢C
¢0t'70'60
¢L0'v0°0¢
900°20°0C
€50°05°61
¥50°05°61
€0L'10'61
€10°10°£0

950°L1"S0
€LLYLSL
Lyl'yLSL
LE0°SLTLO
9€0°S1°10
€00°¢0°0¢
9€0'¥0°0C
¥S0'€L'0L
05171001
100°50'60
¥2¢'s0'10
69C'¥0°10
8€L'TT'SL
020020
060°£0°€0
680°£0°€0

3a00

aueidzinyds
Sunzinyosiojopy
Jdousppnig
[ospapIaILIRYDS
JRunuInN

ne|q gnjyosianpauoleg

101 gjnjyosianpauofeg
ssnjyosuy oAU
12131POD) pun udjjoy

WU MOZ L 1010WAGILISD
10JeWIOJSUBASIH

paai I0suag apey|
aunejdiojop

Jeygid

HUD

198enuajndg
§NYSIDAUNIIYIS

ZWw 0/ J9yRS J1say
19PUIGIBAEIIN D) gN|YISIoA
|USAPIOUD|OS

[orep|nseld a1uIH
[oserynise|dung

8€Ldd pjajsBunuaipag
agneH a1q0

Ul [191UNS HONIPq
9)ydai [193UBNS HONIPQRIS

720
€20
0
120
020

610
810

£10
910

710

200
100

DNNAITIHISIA'SOd

HOS1N3id

€EryLslL
€€Lv0°0¢C
<07’ ¥0°60
¢L0'¥0°0C
900°¢0°0C
€50°05°61
750°05°61
€o0L'Lo6l
€10°10°£0

9S0°L1°S0
€LLYLSL
Lyl'ylSL
LEO'SLTLO
9€0°'SL°LO
€00¢0°0¢
9€0'¥0°0C
rS0'€L’0l
0S1°10°0L
100°50'60
¥¢T's0'L0
69C'¥0°L0
8€L'TTSL
0£0't0°C0
060°£0°€0
680°£0°€0

3aod

pJeoq Dd uodal0ig
uonajoud 1ojol

uonng

adury Suisod

nu ury

Buidnoo 1sey an|g
Suidnoo 1sey pay
1aydepe oinaiuiy
19PODUD (M

SI9][0J ¥ ‘MOZ | 1010ULIBD)
Jawiojsuely Arerjixny

pIed I0SUdS PadY

pied I0j0|y

a|puey Suiso|)

d|pueH

102 10§ |93y

Insop IS

zww 0z ‘Snid paxiy
10)0uU0D [eads 1oy 8nig
SABA PIOUD|OS

joued onseid seay

joued onserd Juol4

8€1d4 [oued jonuo)
19/00 Jaddn

9| |pued udas-y|IS
Y31 jaued uaaIds-y|IS

¥¢0
€20
0
120
020

610
810

£10
910
S10
r10
€L0
(410
11O
0L0
600

<00
100

NOILdIIDSIA‘SOd

HSITON3

€EVyLSL
€€1'¥0°0C
¢0v'¥0'60
¢L0'¥0°0C
900°20°0C
€50°05°61
¥50°05°61
€0L'10'61L
€10°10°£0

950°LL"S0
€LLYLSL
LyLyLGL
LE0°SL°LO
9€0°SL°L0
€00°¢0°0C
9€0'v0°0C
¥S0'€L0L
0S1°10°0L
100°50°60
¥T’S0°L0
69C't0°L0
8€LCTGL
020020
060°£0°€0
680°£0°€0

30100

auoizajoud epaydsg
910J0W 3UOIZ3}0.d
Ques|ng

BINSNIYD 1P BIBIUI))
eldlyn

n|q opides oysauu|

ossos opide ojsauu]
0INAIUIW DIOYeEPY
19PODUD UOD

|1+ MOZ L 2103NPLOJOW
OLIBI|ISNE 10}BULIOJSBI|
paal 210sUdS ePaYdS
a10j0W ePaYdS

odjueW BINSNIYD)
odluBY

019|dwod onayooos epod odsy
eqifs € eansniy)

buwwg essy euidg

Queyjiw dJopauuod Jad oddep
©JOA[EAOITIO[]

alousod odnseyd ojjpuueq
a[ejuoyy oonse|d ojjauueyg
Q€144 IpueWIOD OfjouUey
alouadns ouejo)

XS OJeJeidLIas ouejoD)

X 01eJeidLIas OuBjOD)

¥¢0
€20
<0
120
0¢0

610
810

100

INOIZI¥OSIA’sOd

ONVITVLI

169




ZZseleo

ZZ seleo

71.03.023  Carrello portageneratore GT23 GSM/TLH, Generator trolley GT23 GSM/TLH, Wagen fuer generator GT23 GSM/TLH,
Chariot pour generateur GT23 GSM/TLH, Carro para generador GT23 GSM/TLH, Carro porta-gerador GT23 GSM/
TLH, Generatorwagen GT23 GSM/TLH, Generatorvagn GT23 GSM/TLH, Generatorvogn GT23 GSM/TLH, Generator-
holdervogn GT23 GSM/TLH, Generaattorin GT23 GSM/TLH kuljetuskarry, Tpoxiogopéag yevviitpiag GT23GSM/TLH
003
003
ITALIANO ENGLISH DEUTSCH
POS.DESCRIZIONE CODICE POS.DESCRIPTION CODE POS.BESCHREIBUNG CODE
001 Ruota posteriore fissa 04.02.003 001 Fixed rear wheel 04.02.003 001 Hinteres Fixrad 04.02.003
002 Cinghia 21.06.007 002 Belt 21.06.007 002 Riemen 21.06.007
003 Ruota anteriore girevole 04.03.002 003 Swiveling front wheel 04.03.002 003 Vorderes Drehrad 04.03.002
004 Cappuccio bloccaggio rapido 18.77.201 004 Rapid locking cap 18.77.201 004 Schnellsperrkappe 18.77.201
005 Base di ancoraggio 02.07.052 005 Anchorage base 02.07.052 005 Verankerungsbasis 02.07.052
006 Maniglia 01.15.040 006 Handle 01.15.040 006 Griff 01.15.040
007 Supporto bombola 01.11.080 007 Cylinder support 01.11.080 007 Flaschenhalter 01.11.080
008 Perno 18.76.001 008 Pin 18.76.001 008 Zapfen 18.76.001
009 Copri perno 20.07.035 009 Pin cover 20.07.035 009 Zapfenbedeckung 20.07.035
FRANCAIS ESPANOL
POS.DESCRIPTION CODE POS. DESCRIPCION CODIGO
001 Roue arriére fixe 04.02.003 0071 Rueda trasera fija 04.02.003
002 Courroie 21.06.007 002 Correa 21.06.007
003 Roue avant pivotante 04.03.002 003 Rueda delantera giratoria 04.03.002
004 Couvercle a blocage rapide 18.77.201 004 Capuchén de bloqueo répido  18.77.201
005 Base d'ancrage 02.07.052 005 Base de anclaje 02.07.052
006 Poigneé 01.15.040 006 Mango 01.15.040
007 Support bouteille 01.11.080 007 Soporte bombona 01.11.080
008 Goujon 18.76.001 008 Corrén 18.76.001
009 Couvre goujon 20.07.035 009 Cobertura gorrén 20.07.035
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Motoriduttore 120W 42V 4 rulli con encoder - Reduction gear, 4 rollers, 120W with encoder - Getriebemotor 4 rollen 120W

07.01.013

42V und encoder - Motoreducteur 4 roleaux 120W 42V avec encoder - Motorreductor 4 rodillos 120W 42V con encoder
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Legenda simboli, Key to Sumbols, Legende der Symbole, Legende des Symboles, Legenda dos simbolos, Legenda dos sim-
bolos, Legenda van de symbolen, Teckenforklaring, Symbolforklaring, Symbolbeskrivelse, Merkkien selitykset,

Ymwoépuvnua cupBoAwyv
ITALIANO ENGLISH DEUTSCH FRANCAIS ESPANOL
Alimentazione Power source Versorgung Alimentation du générateur  Alimentacion
del generatore power supply des Generators del generador
Saldatura Welding Schweiung Soudure Soldadura
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Allarme generale

Post gas

Funzionamento in interno
Funzionamento in esterno
Comando esterno manuale

e a pedale

Comando esterno per
RC e PC

Connettore di aggiornamento
software

Entrata liquido refrigerante
Uscita liquido refrigerante
Procedimento MMA
Procedimento TIG
partenza LIFT
Procedimento TIG
partenza HF
Procedimento TIG
modalita 2 tempi

Procedimento TIG
modalita 4 tempi

Procedimento TIG Bi-level
Procedimento TIG
in corrente costante

Procedimento TIG
in corrente pulsata

Procedimento TIG
in media frequenza

Torcia TIG
Alimentazione gas
Polarita positiva
Polarita negativa

Attenzione: leggere il
manuale istruzione

General alarm
Post-Gas
Operation with internal

components

Operation with external
components

Pedal and manual external
remote control

RC and PC external remote
control

Software update connector
Cooling liquid inlet
Cooling liquid outlet
MMA process

LIFT start

TIG process

HF start

TIG process

2-stage TIG process
4-stage TIG process
TIG Bi-level process
TIG constant current

process

TIG pulsed current
process

TIG medium frequency
process

TIG torch

Gas supply

Positive polarity

Negative polarity

Caution: read the instruction
manual

Generalalarm
Gasnachstromzeit

Interner Betrieb

Externer Betrieb
Potentiometer-Fusspedal-
Fernbedienung

RC und PC-Fernbedienung
Verbinder fir

Softwareaktualisierung
Einlauf fir Kahlflissigkeit
Auslauf fir Kihlflissigkeit
MMA-Verfahren
WIG-Verfahren

LIFT-Start

WIG-Verfahren

HF-Start

WIG-Verfahren,

2-taktig

WIG-Verfahren,
4-taktig

WIG Bi-level -Verfahren

WIG-Dauerstromverfahren

WIG-Verfahren in pulsiertem
Strom

WIG-Verfahren
in Mittelfrequenz

WIG-Brenner

Gasversorgung

Pluspolung

Minuspolung

Achtung: die Anleitungen
lesen

Alarme générale

Post gaz

Fonctionnement a l'intérieur
Fonctionnement

al” extérieur

Commande extérieur manuel
et a pédale

Commande extérieur pour
RC et PC

Connecteur de mise
a jour du logiciel

Entrée du liquide réfrigérant
Sortie du liquide réfrigérant
Procédé MMA

Procédé TIG

démarrage LIFT

Procédé TIG

démarrage HF

Procédé TIG

mode 2 temps

Procédé TIG
mode 4 temps

Procédé TIG Bi-level
Procédé TIG
en courant constant

Procédé TIG
en courant pulsé

Procédé TIG en
fréquence moyenne

Torche TIG
Alimentation gaz
Polarité positive
Polarité négative

Attention : lire le manuel
dlinstructions

Alarma general

Postgas

Funcionamiento en interiores
Funcionamiento

en exteriores

Control remoto exterior
manual y de pedal

Control remoto exterior para
RCy PC

Conector de actualizacién
software

Entrada liquido refrigerante
Salida liquido refrigerante
Procedimiento MMA
Procedimiento TIG

cebado LIFT
Procedimiento TIG

cebado HF

Procedimiento TIG

modo 2 tiempos

Procedimiento TIG
modo 4 tiempos

Procedimiento
TIG Bi-level

Procedimiento TIG
en corriente constante

Procedimiento TIG
en corriente pulsatoria

Procedimiento TIG
en media frecuencia

Antorcha TIG

Alimentacion gas

Polo positivo

Polo negativo

Atencion: lea el manual de
instrucciones






