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OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

WPROWADZENIE I OPIS OGOLNY

( Przed rozpoczeciem eksploatacji urzgdzenia nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje obstugi.
H Nie nalezy podejmowac zadnych modyfikacji badz prac konserwacyjnych, ktdre nie zostaty wymienione w instrukcji.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek obrazenia ciata lub szkody materialne spowodowane uzytkowaniem niezgodnym z trescig
niniejszej instrukcji.

W przypadku jakichkolwiek watpliwosci badz probleméw nalezy skonsultowac sie z osobg wykwalifikowang w celu poprawnej instalacji urzadzenia.
Przed uzyciem podajnika drutu nalezy uwaznie zapoznac sie z instrukcjg obstugi urzadzenia.

OTOCZENIE

Urzadzenie przeznaczone jest wytgcznie do spawania i ztobienia w granicach wskazanych na tabliczce znamionowej i/lub w instrukcji. Nalezy przestrzegac
dyrektyw dotyczacych bezpieczenstwa. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu producent nie ponosi odpowiedzialnosci.

Stanowisko powinno by¢ uzywane w pomieszczeniach wolnych od substancji tj. kurz, kwasy, gazy lub innych substancji zracych. W trakcie uzytkowania
nalezy zapewni¢ odpowiedni przeptyw powietrza.

Zakres temperatur:
Uzytkowanie od -10 do +40°C (od +14 do + 104°F).
Przechowywanie pomiedzy -20 a +55°C (-4 a 131°F).

Wilgotnos$¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40°C (104°F).
Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20°C (68°F).

Poziom:
Do 1000 m n.p.m. (3280 stop).

ZABEZPIECZENIA INDYWIDUALNE I INNE

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i doprowadzi¢ do powaznych obrazen, a nawet $mierci.
Spawanie naraza ludzi na niebezpieczne zrodto ciepta, promieniowanie $wietlne tuku, pole elektromagnetyczne (uwaga na osoby noszace rozrusznik
serca), ryzyko porazenia pradem, hatas i opary gazowe. Chron siebie i innych. Nalezy przestrzegac nastepujacych zasad bezpieczenstwa:

Aby zabezpieczy¢ sie przed oparzeniami i promieniowaniem, nalezy mie¢ ubranie w dobrym stanie, bez mankietéw, zakrywajgce
cate ciato, ktore jest suche, izolujgce i ognioodporne.

Nalezy zawsze pamietac o uzyciu odpowiednich rekawic zapewniajacych izolacje elektryczng i termiczna.
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Dla ochrony bezpieczenstwa podczas spawania nalezy zawsze pamietac o uzyciu przytbicy spawalniczej zapewniajacej wystarczajgcy
poziom ochrony (w zaleznosci od aplikacji). Nalezy chroni¢ oczy podczas wszystkich etapéw czyszczenia. Szkta kontaktowe sg
szczegolnie zabronione.

Czasem konieczne jest ograniczenie obszaru za pomocg zaston ognioodpornych, aby chroni¢ obszar spawania przed promieniami
tuku, rozpryskami i odpadami radioaktywnymi.

Nalezy poinformowac osoby znajdujgce sie w strefie spawania, aby nie patrzyly ani na tuk spawalniczy ani na spawane czesci oraz
aby nosity odpowiedniag odziez ochronna.

Nalezy uzywac¢ stuchawek ochronnych przed hatasem, jesli proces spawania osiggnie poziom dzwieku powyzej limitu. To samo
dotyczy os6b znajdujacych sie w obszarze spawania.
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Nalezy trzymac rece, wtosy i ubrania z daleka od czesci ruchomych (wentylatoréw), rak, wtoséw, ubran.
Nigdy nie zdejmowac zabezpieczer obudowy jednostki chtodzacej, gdy zrédto pradu spawania jest pod napieciem, producent nie
ponosi odpowiedzialnosci w razie wypadku.

Czesci, ktore zostaty przyspawane, sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia przy ich uzytkowaniu. Aby przeprowadzi¢ konserwacje
palnika, upewnij sie, ze wystygt on wystarczajaco i odczekaj co najmniej 10 minut przed rozpoczeciem. Urzadzenie chtodzgce musi
by¢ wigczone podczas uzywania palnika chtodzonego woda, aby ciecz nie spowodowata poparzen.

Uwaga! Wazne jest, aby zabezpieczy¢ miejsce pracy przed jego opuszczeniem w celu ochrony ludzi i mienia.

>

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

" Dymy, gazy i pyly emitowane podczas spawania sg niebezpieczne dla zdrowia. Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, wlot
powietrza jest czasem konieczny. Maska ze $wiezym powietrzem moze by¢ dobrym rozwigzaniem w przypadku; gdy wentylacja

nie wystarcza.
= Nalezy sprawdzi¢, czy ssanie jest skuteczne poprzez kontrole wzgledem norm bezpieczenstwa.
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Uwaga: Spawanie w matych Srodowiskach wymaga zdalnego monitorowania w celu zapewnienia bezpieczenstwa. Ponadto, lutowanie niektdrych
materiatdw zawierajgcych otdw, kadm, cynk, rtec lub beryl moze by¢ szczegdlnie szkodliwe. Oczysci¢ metal przed spawaniem.

Butle nalezy przechowywac w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Muszg one by¢ w pozycji pionowej i utrzymywane na wsporniku
lub na wozku.

Spawanie w poblizu smaréw lub farb jest zabronione.

RYZYKO POZARU LUB WYBUCHU

$ Nalezy catkowicie chroni¢ obszar spawania, materiaty fatwopalne muszg by¢ oddalone o minimum 11 metrow.
T Wyposazenie przeciwpozarowe musi znajdowac sie w poblizu operacji spawalniczych.
‘;él Nalezy uwazac na rozpryski i iskry, nawet przez pekniecia. Moze to byc¢ zrédtem ognia lub wybuchu.

Osoby, materiaty tatwopalne i pojemniki znajdujgce sie pod cisnieniem nalezy trzymaé w bezpiecznej odlegtosci.

Nalezy unika¢ spawania w zamknietych pojemnikach lub rurach, a jesli sg otwarte, nalezy je oprozni¢ z wszelkich materiatow tatwopalnych lub
wybuchowych (olej, paliwo, gaz...).

Operacje szlifowania nie powinny by¢ zwrdcone w kierunku zrodta pradu spawania czy tez w kierunku materiatow tatwopalnych.

BUTLE Z GAZEM

Wyciekajacy gaz z butli moze spowodowac uduszenie w przypadku duzej koncentracji w obszarze spawania (dobrze wentylowac
pomieszczenie).

Transport urzadzenia musi by¢ w petni bezpieczny: zamkniete butle z gazem oraz zamkniete zrddto zasilania spawalniczego.
Muszg by¢ one w pozycji pionowej i podtrzymywane na wsporniku, aby zmniejszy¢ ryzyko upadku.

Nalezy zamkng¢ zawor butli pomiedzy dwoma uzyciami. Nalezy zwrdci¢ uwage na zmiany temperatury i ekspozycje na stonce.

Butla nie moze by¢ w kontakcie z ptomieniami, tukiem elektrycznym, palnikiem, zaciskiem czy innymi zrédtami ciepta lub pozaru.

Nalezy utrzymac odpowiednig odlegto$¢ od obwodéw elektrycznych i spawania, dlatego nigdy nie spawaé butli cisnieniowej.

Uwaga! Przy odkrecaniu zaworku butli, nalezy odchyli¢ gtowe znad zaworu i upewnic¢ sie, ze stosowany gaz jest odpowiedni dla danego procesu
spawania.

BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE
R

Uzywana sie¢ elektryczna zawsze musi mie¢ uziemienie. Nalezy uzywac zalecanego rozmiaru bezpiecznika oznaczonego na tablicy
Znamionowej.
Porazenie pradem moze by¢ zrédtem powaznego bezposredniego lub posredniego, a nawet Smiertelnego wypadku.

Nigdy nie dotykac czesci pod napieciem zaréwno wewnatrz, jak i na zewnatrz zrodta pradu spawalniczego, gdy jest ono podawane (palniki, zaciski,
kable, elektrody), poniewaz sg one podfgczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem zrodta zasilania spawalniczego, urzadzenie nalezy odtaczy¢ od sieci i poczekac 2 minuty, aby wszystkie kondensatory sie roztadowaty.
Nie dotyka¢ w tym samym czasie palnika lub uchwytu elektrody i zacisku uziemienia.

Jezeli kable lub palnik s uszkodzone, nalezy pamieta¢, ze musi je wymienia¢ osoba wykwalifikowana.

Nalezy wybrac¢ odpowiednig wielkos¢ przekroju przewoddw (przedtuzacz i kable spawalnicze) zgodnie z zastosowaniem.

Zawsze uzywaj suchej, dobrej jakosci odziezy, aby odizolowac sie od obwodu spawalniczego. Nalezy nosi¢ obuwie izolujace, niezaleznie od otoczenia,
w ktérym odbywaijg sie prace spawalnicze.

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem!

Jezeli podczas podtaczania palnika i uchwytu elektrodowego do urzadzenia wykonywane jest spawanie réznymi procesami, do
obwoddw zostaje przytozone podcinienie lub napiecie spawalnicze!

Na poczatku pracy i podczas przerw nalezy zawsze odizolowac palnik i uchwyt elektrody!

Izolacja spawarki tukowej od napiecia spawania!
Nie wszystkie aktywne czesci obwodu pradu spawania moga by¢ chronione przed dotykiem bezposrednim. Dlatego spawacz musi
przeciwdziata¢ ryzyku poprzez bezpieczne zachowanie. Nawet kontakt z niskim napieciem moze by¢ zaskakujacy i spowodowac

if wypadek.
» Nosi¢ suche i nieuszkodzone wyposazenie ochronne (buty z gumowymi podeszwami / zapieczone rekawice spawalnicze bez
nitdw i klamer)!
 Unika¢ bezposredniego kontaktu z nieizolowanymi gniazdkami lub wtyczkami!
e Zawsze umieszczaj palnik spawalniczy lub uchwyt elektrody na izolowanym wsporniku!

Niebezpieczenstwo poparzenia przy przylaczu pradu spawania!

Jesli przytacza pradu spawania nie s prawidtowo zablokowane, przytacza i kable mogg sie nagrzac i spowodowac poparzenia w
przypadku dotkniecia!

» Codziennie sprawdzac potaczenia pradu spawania i w razie potrzeby zablokowac je, obracajgc w prawo.

Prady btadzace podczas spawania moga zniszczy¢ przewody uziemiajgce, uszkodziC sprzet i urzadzenia elektryczne oraz
spowodowac nagrzewanie sie elementdw, co moze doprowadzi¢ do pozaru.
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Przewody zasilania, przedtuzacze i przewody spawalnicze muszg by¢ catkowicie rozwiniete, aby zapobiec przegrzaniu.

- Upewnij sie, ze mocowanie czesci jest solidne i nie posiada problemow elektrycznych!

- Zamocowac lub zawiesi¢ wszystkie czesci przewodzace prad elektryczny zrodta spawania, takie jak rama, wozek i systemy podnoszace tak, aby byty
izolowane!

- Nie umieszczac innych urzadzen, takich jak wiertarki, urzadzenia szlifierskie itp. na zrodle spawalniczym, wdzku lub systemach podnoszacych, chyba
Ze s one izolowane!

- Nieuzywane palniki spawalnicze lub uchwyty elektrod nalezy zawsze odktadac na izolowang powierzchnie!

EMISJE ELEKTROMAGNETYCZNE

Prad spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokdt obwodu spawalniczego i sprzetu do spawania.

\. Prad elektryczny przechodzacy przez jakikolwiek przewodnik wytwarza zlokalizowane pola elektryczne i magnetyczne (EMF).

Pola elektromagnetyczne EMF mogg zaktécac dziatanie niektérych implantéw medycznych, takich jak rozruszniki serca. Dla oséb z implantami
medycznymi muszg zosta¢ podjete $rodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla oséb przechodzacych lub indywidualna ocena ryzyka dla
spawaczy.

Spawacze powinni postepowaé zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby zminimalizowac ekspozycje na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu
Spawania:

« utozy¢ kable spawalnicze razem — w miare mozliwoséci zamocowac je za pomocg zacisku;

e ustawic sie (tutéw i gtowe) jak najdalej od obwodu zgrzewania;

* nigdy nie owija¢ przewoddw spawalniczych wokét ciata;

* nie umieszczac ciata pomiedzy kablami spawalniczymi. Trzymac oba kable po jednej stronie ciata;

» podtaczy¢ zacisk uziemiajacy jak najblizej spawanego obszaru;

« nie pracowac zbyt blisko, nie pochyla¢ sie i nie opierac sie o spawarke;

« nie nalezy spawac¢, majac na sobie zrédto pradu spawalniczego lub podajnik drutu.

Osoby noszace rozrusznik serca przed uzyciem zrodta spawania powinny skonsultowac sie z lekarzem.
Narazenia na dziatania pdl elektromagnetycznych podczas spawania mogg miec inne skutki, konsekwencje zdrowotne, ktdre
nie sg jeszcze znane.

TRANSPORT I PRZEMIESZCZANIE PODAJINIKA

Podajnik drutu wyposazony jest w uchwyt do przenoszenia w reku. Nie nalezy lekcewazy¢ jego wagi. Uchwyt nie jest postrzegany jako czes¢ do
podwieszenia. Nigdy nie podnosi¢ jednoczesnie butli z gazem i urzadzenia. Ich standardy transportowania sg rozne.
Nie nalezy przenosi¢ urzadzenia nad ludzmi lub przedmiotami. Najlepiej jest zdjg¢ beben przed podniesieniem lub transportem podajnika drutu.

INSTALACJA MATERIALU

Zasady, ktdrych nalezy przestrzegac:

e Podajnik drutu moze by¢ uzywany tylko z zamknietymi klapami.

* Umies¢ podajnik na podtodze o maksymalnym nachyleniu 10°.

o Zrddto pradu spawania musi by¢ chronione przed deszczem i nie moze by¢ narazone na dziatanie promieni stonecznych.
Urzadzenie nalezy ustawiac i eksploatowaé wytgcznie zgodnie z informacjami o stopniu ochrony IP23, to znaczy:

- zabezpieczenie przed dostepem do niebezpiecznych czesci statych o $rednicy> 12,5 mm i,

- ochrona przed deszczem skierowana pod katem 60° do pionu.

Materiat ten moze by¢ uzywany na zewnatrz, zgodnie z klasa ochrony IP23.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone osobom i przedmiotom ze wzgledu na niewtasciwe i
niebezpieczne wykorzystania tego materiatu.

KONSERWACIJA / PORADY

-> Konserwacje powinny przeprowadza¢ wytgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami. Zalecana jest coroczna konserwacja.
» Odtaczy¢ potaczenia miedzy podajnikiem drutu a zrédtem pradu spawalniczego i odczekaé dwie minuty przed przystapieniem
-=D' do pracy przy urzadzeniu.

e Regularnie zdja¢ pokrywe i oczysci¢ z kurzu za pomoca pistoletu ze sprezonym powietrzem. Przy okazji nalezy sprawdzi¢ potgczenia elektryczne za
pomoca izolowanego narzedzia.

* Regularnie sprawdzac stan wigzki przewoddw pomiedzy podajnikiem drutu a zrédtem pradu spawania. Jesli jest on uszkodzony, nalezy go wymienic.
» Uwaga ! Jezeli podczas spawania uzywane jest urzadzenie przetadunkowe inne niz zalecane przez producenta, nalezy zapewnic izolacje pomiedzy
obudowg podajnika drutu a urzadzeniem przetadunkowym.
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INSTALACJA - FUNKCJONOWANIE URZADZENIA

Tylko doswiadczony i wykwalifikowany przez producenta personel moze przeprowadzac¢ instalacje. Podczas montazu nalezy
upewnic sie, Zze generator jest odigczony od sieci.

Ryzyko zranienia spowodowane ruchomymi czesciami urzadzenia!
4 Rolki s3 wyposazone w ruchome czesci, ktdre mogg chwyci¢ dtonie, wtosy, ubranie lub narzedzia, a tym samym spowodowac
powazne obrazenia!
» Nie kfas¢ rak na czesciach obracajgcych lub ruchomych czy tez czesciach napedowych!
» Nalezy upewnic sie, ze pokrywy obudowy lub ostony pozostajg dobrze zamkniete podczas pracy!

OPIS PRODUKTU

NOMADFEED jest urzadzeniem do podawania drutu w procesie spawania MIG/MAG/Open-Arc. Obudowa z tworzywa sztucznego zapewnia naturalng
izolacje elektryczng od Srodowiska pracy oraz ochrone IP23 przed rozpryskujgcg sie wodg i cialami obcymi. Zasilana jest samodzielnie napieciem
dostepnym w obwodzie spawalniczym. Napiecie to moze pochodzi¢ ze zrodta pradowego (DC) lub napieciowego (CV), z sygnatu AC, dodatniego DC
lub ujemnego DC.

NOMADFEED steruje podawaniem gazu ostonowego, podawaniem pradu spawania i odwijaniem drutu spawalniczego. Wyswietla prad spawania,
napiecie spawania, predkos¢ podawania drutu i napiecie zasilania.

Wysoko wydajna, zmotoryzowana szpula z 4 rolkami napedowymi moze odwijac zaréwno druty petne, jak i rdzeniowe o Srednicy do 2,4 mm.

OPIS URZADZENIA (RYS-1)

1-  Podajnik drutu 9- Bezpiecznik ochronny

2-  Przewdd przylaczeniowy zacisku uziemiajgcego 10-  Przycisk przedmuchiwania gazu
3- Przelacznik 2-taktowy / 4-taktowy 11-  Przycisk tadowania przewodu
4-  Wytacznik gtdwny 12-  Wybdr trybu «Soft Start»

5-  Potencjometr do regulacji predkosci drutu 13- Wybdr trybu CC lub CV

6- Podktadki ochronne 14-  Zasilanie gazem ochronnym

7- Panel sterowania 15-  Kabel zasilajacy

8- Wspornik szpuli

HUMAN MACHINE INTERFACE (HMI) (RYS-2)

Nomadfeed 425-4

L01 - Wskaznik predkosci podawania drutu

L02 - wskaznik wskazania pradu spawania

LO3 - Wskaznik napiecia spawania

L04 - Wskaznik wskazania napiecia zasilania

LO5 - Wskaznik przegrzania

LO6 - Wskaznik przepiecia

L07 - Wskaznik napiecia na latarce

LO8 - 3-cyfrowy wskaznik napiecia zasilania lub spawania

L09 - 3-cyfrowy wskaznik pragdu spawania lub predkosci posuwu

PODLACZENIE I PORADY

Podtaczenie lub odtaczenie przewodu pomiedzy generatorem a podajnikiem drutu musi odbywac sie przy wylaczonym generatorze.
Urzadzenie zasilane jest poprzez podtaczenie kabla zasilajgcego obudowy do generatora pradu spawalniczego. Biegunowos¢ spawania nalezy dobrac

odpowiednio do rodzaju stosowanego drutu. Potencjat kabla zasilajagcego bedzie taki sam jak potencjat uchwytu spawalniczego.
Podtaczy¢ drugg biegunowos¢ generatora do spawanego elementu.
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Potaczenie pomiedzy tymi dwoma elementami odbywa sie za pomoca dedykowanej belki z ponizszej listy:

Oznaczenie Chtodzenie Dtugosc Sekcja Nr kat.
5m (16 st 2 032439

NOMAD CABLE AIR ( P) @ 95mm
10m (32 stopy) (3/0 AWG) 032446

Przy wiekszych dtugosciach mozna stosowac konwencjonalne wigzki stacji MIG/MAG:

, 15m (48 std 2 038349

ZESPOL PRZYYACZENIOWY FALOWNIKA MIG AIR ( P) @ 95mm
20m (64 stopy) (3/0 AWG) 038431

Zalecane przekroje przewoddw w zaleznosci od stosowanego pradu spawania i catkowitej dtugosci wigzki spawalnicze;j.

Dhugosc¢ kabli

Prad spawania

Mniej niz 30 m (100
stop)

100 A

16 mm?2 (6 AWG)

200 A

35 mm2 (2 AWG)

300 A

50 mm2 (1 AWG)

400 A

70 mm2 (2/0 AWG)

50 m (160 stop)

25 mm2 (4 AWG)

50 mm2 (1 AWG)

70 mm2 (2/0 AWG)

95 mm2 (3/0 AWG)

70 m (230 stop)

35 mm2 (2 AWG)

70 mm2 (2/0 AWG)

95 mm2 (3/0 AWG)

2 x 70 mm2 (2 x 2/0 AWG)

100 m (330 stdp)

50 mm2 (1 AWG)

95 mm?2 (3/0 AWG)

2x 70 mm?2 (2 x 2/0 AWG)

2 x 95 mm?2 (2 x 3/0 AWG)

Na koniec nalezy podtaczy¢ zacisk uziemiajgcy Nomadfeed do obrabianego przedmiotu.

Obudowa jest gotowa do podiaczenia do zasilania. Zasilanie moze by¢ dostarczane z sygnatu AC 50 lub 60Hz o wartosci od 30Vrms do 80Vrms.
Mozna to réwniez zrobi¢ z sygnatu DC w zakresie od 17Vdc do 113Vdc. Polaryzacja sygnatu DC moze by¢ dodatnia lub ujemna. Ponizej tych wartosci
minimalnych Nomadfeed moze sie nie wiaczy¢ lub moze nie dziata¢ prawidtowo (przerwa w spawaniu).

Powyzej tych wartosci Nomadfeed zablokuje swoje dziatanie, aby chroni¢ sie przed skokami napiecia i chroni¢ uzytkownika. W tym przypadku zapala
sie lampka kontrolna L06 i spawanie nie jest mozliwe tak dtugo, jak dtugo napiecie pozostaje zbyt wysokie.

MONTAZ SZPULI I ZALADUNEK DRUTU (RYS. 4)

Nie pracowa¢ w rekawicach podczas nawlekania drutu spawalniczego oraz podczas wymiany szpuli drutu.
Podczas fadowania drutu nalezy rozwing¢ palnik tak, aby droga drutu byta, jak najbardziej liniowa i usunag¢ dysze (RYS. 4F) oraz rurke kontaktowg
(RYS. 4E) na koncu palnika.

RYS. 4A:

o UstawiC szpule na jego podporze:

» Uwzglednic trzpien napedowy stojaka szpuli. Aby zamontowac szpule 200 mm, nalezy dokreci¢ zamocowanie szpuli do maksimum.

o Wyregulowa¢ hamulec (RYS. 4A-2), aby zapobiec zaplataniu drutu przez bezwtadnos$¢ szpuli podczas zatrzymywania spoiny. Ogdlnie rzecz biorac,
nie nalezy dokrecac zbyt mocno, poniewaz spowoduje to przegrzanie silnika.

RYS. 4B:
Wazne jest, aby uzywac rolek odpowiednich dla danego typu drutu. 2 rolki dociskowe ($rednica 30 mm) u gory rdznig sie od 2 rolek napedowych
($rednica 37 mm) u dotu (RYS. 4B). Dlatego konieczne jest sprawdzenie wszystkich 4 rolek przed zatozeniem drutu.

Typ E - @ 30 mm - (1,2 cala) TypC-© 37 mm - (1,45 in)
/N
?1,2mm 038608 - -
4 038646
Drut rdzeniowy 1,6 mm 038615 gg 037113 040519
22,0 mm 037106 o e -
@ 2,4mm 038622 28 - - 040519
? 0,8 mm R -
D | | li|@1,0 042094
rut z litej stali i stali ,0 mm
nierdzewnej 212 mm ] 038561 042117
! 041752
@ 1,6 mm N
@ 1,0 mm 038578 RN -
Alumini @ 1,2 mm 038585 042162
uminium 041776
@ 1,6 mm 038592 -

Ustawi¢ nacisk na rolki dociskowe za pomocg 2 rolek regulacyjnych (RYS. 4C-4). Naped musi by¢ wystarczajacy do wbicia liny w szczeline bez poslizgu
drutu na rolkach. Jednakze, gdy drut uderzy w obrabiany przedmiot, rolki muszg by¢ w stanie przeslizgna¢ sie po drucie bez jego skrecania sie, gdy
opuszcza szpule silnika. W przypadku drutéw miekkich, takich jak aluminium, stopy miedzi lub druty rdzeniowe, nacisk na rolki powinien by¢ rozsadny,
aby nie zdeformowac przekroju drutu lub nie spowodowac zbyt duzego napedu. Preferowane ustawienie na 2.

A\ W przypadku drutu o $rednicy wiekszej niz 1,6 mm konieczne jest usuniecie mosieznej rurki kapilarnej
znajdujacej sie w zlaczu europejskim (RYS. 4C-5).
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RYS. 4C:

Aby wymieni¢ rolki, nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci:

e Poluzowa¢ pokretta (RYS. 4C-4) do maksimum i opusci¢, wprowadzi¢ drut, nastepnie zamkna¢ beben silnika i dokreci¢ pokretta zgodnie ze wska-
zowkami.

 Uruchomic silnik poprzez nacisniecie spustu palnika lub przycisku (11).

o Wyciggnac drut z palnika na okoto 5 cm, a nastepnie umiesci¢ na koncu palnika rurke kontaktowg odpowiednig do uzywanego drutu (RYS. 4E) i
dysze (RYS. 4F).

Uwagi :
o Nieprawidtowy wybor typu tulei, rozmiaru tulei lub rozmiaru rurki stykowej moze prowadzi¢ do problemdw z odwijaniem i prze-

grzewaniem silnika.
o e Ztgcze palnika musi by¢ rowniez dokrecone, aby zapobiec jego przegrzaniu.
» Upewnij sie, ze przewod i cewka nie dotykajg mechaniki urzadzenia, w przeciwnym razie istnieje niebezpieczenstwo zwarcia.
o Aby zapobiec odtgczeniu i wypadnieciu cewki, nalezy zawsze zakfada¢ blokade cewki oraz zamykac i blokowac pokrywe obudowy
podczas spawania i transportu produktu.

WLACZANIE URZADZENIA

Wiaczy¢ urzadzenie za pomocg przetacznika 4.
Uruchomienie urzadzenia sygnalizowane jest zapaleniem sie wyswietlaczy.

Podtaczy¢ gaz ostonowy do przytacza 14 (jesli jest to wymagane dla stosowanego procesu spawania). Cisnienie w tym obwodzie nie moze przekraczac
0,5 MPa, 5 bardw, 72,52 psi.

Przycisk 10 stuzy do sterowania zaworem zasilania gazem w celu oczyszczenia systemu zasilania i palnika z powietrza. Ustawi¢ natezenie przeptywu
gazu na prawidtowg wartos¢ dla przewodu na przeptywomierzu butli gazowe;j.

Pokretto 11 stuzy do obracania silnika odwijajacego w celu utatwienia zatadunku drutu do palnika.

OBSLUGA WYSWIETLACZA

Gorny wyswietlacz pokazuje w czasie rzeczywistym nastepujace informacje:

- napiecie zasilania urzadzenia, gdy nie jest ono spawane ($wieci sie wskaznik L04)

- napiecie spawania podczas spawania ($wieci sie wskaznik L03)

Informacja o napieciu spawania moze by¢ przechowywana przez 20s po zakorfczeniu spawania (patrz «Okno konfiguracji urzagdzenia»).

Na dolnym wyswietlaczu pokazywane sg w czasie rzeczywistym nastepujace informacje:

- prad spawania ($wieci sie wskaznik L02)

- predkos¢ odwijania drutu ($wieci sie wskaznik LO1)

Mozna ustawi¢ informacje o pradzie lub predkosci, jednostke wskazania predkosci (m/min lub cal/min) lub zachowanie informacji (patrz «Okno konfi-
guracji urzadzenia»).

Wskaznik LO5 $wieci sie, gdy urzadzenie jest przegrzane.
Wskaznik LO6 $wieci sie, gdy w urzadzeniu wystepuje skok napiecia.
Wskaznik LO7 $wieci sie, gdy na koficu lampy jest napiecie.

W trakcie spawania generator mierzy i pokazuje momentalne wartosci pradu i napiecia spawania. Po zakonczeniu spawania, usrednione wartosci
pradu i napiecia sg wyswietlane przez 20 sekund.

Po zmianie ustawienia predkosci podawania drutu (5), wy$wietlane pomiary zostajg zastgpione pomiarami napiecia zasilania i predkosci podawania
drutu.

W zalezno$ci od metody spawania (tukiem zwarciowym, kulistym, natryskowym), dtugosci przewoddw i umiejscowienia zacisku uziemiajgcego wartosci
te moga sie nieznacznie wahac.

USTAWIANIE APARATU

Regulacja predkosci podawania drutu :
Predkos¢ podawania drutu jest ustawiana za pomocg potencjometru 5. Ustawiona warto$¢ jest wyswietlana w czasie rzeczywistym na dolnym
wyswietlaczu.

Funkcja Soft Start :

Na poczatku przewodu mozna uzyska¢ wolng predko$¢ podawania drutu dla bardziej ptynnego startu, ustawiajac przetgcznik 12 w pozycji 1.

Gdy przetagcznik jest ustawiony w pozycji 0, predkos$¢ rozpocznie sie bezposrednio od wartosci ustawionej dla spawania. Spowoduje to szybsze, ale
bardziej energiczne zajarzanie.

FunkcjaCC / CV:

W zaleznosci od rodzaju zastosowanego generatora pradu (zrodto napieciowe lub pradowe), mozliwe jest wybranie 2 trybdw regulacji predkosci
podawania drutu.

Przetacznik 13 na 1: tryb CC jest aktywny i umozliwia regulacje predkosci drutu w zaleznosci od poziomu napiecia spawania. Pozycja ta jest najbardziej
odpowiednia dla generatoréw pradu statego.

Przetacznik 13 na 0 : tryb CV jest aktywny i umozliwia uzyskanie stabilnej predkosci podawania drutu niezaleznie od poziomu napiecia spawania.
Pozycja ta najlepiej sprawdza sie w przypadku generatoréw o statym napieciu.

Domyslnie zalecane jest korzystanie z trybu CV.

Funkcja 2T / 4T:

Sita naciggu spustu moze by¢ brana pod uwage na 2 sposoby: 2-taktowy lub 4-taktowy.

2-taktowy : po naci$nieciu spustu urzadzenie wykonuje spoine. Gdy tylko spust zostanie zwolniony, urzadzenie przestaje pracowac.

4-taktowy : przy pierwszym nacisnieciu spustu urzadzenie rozpoczyna spawanie. Gdy spust zostanie zwolniony, urzadzenie kontynuuje proces spawa-
nia. Przy drugim pociggnieciu za spust przerywa spoine. Pozwala to spawaczowi na wykonanie bardzo dtugiego spawu bez koniecznosci trzymania
spustu.
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Po 4 sekundach od rozpoczecia spawania, jesli nie zostanie zmierzony zaden prad, urzadzenie natychmiast zatrzymuje spawanie.

Na koncu spoiny urzadzenie automatycznie zarzadza topieniem drutu na koncu palnika i ochrong gazowa.

Zabezpieczenie termiczne:

Urzadzenie wyposazone jest w zabezpieczenie termiczne, ktore zadziata w przypadku nadmiernej temperatury przewodow. W takim przypadku zapala
sie lampka kontrolna LO5 i spawanie nie jest mozliwe tak dtugo, jak dtugo utrzymuje sie zbyt wysoka temperatura. W przypadku zadziatania zabez-
pieczenia nalezy pozostawi¢ urzadzenie na 15 minut do ostygniecia.

Okno konfiguracji urzadzenia :

Na obwodzie konwertera elektronicznego znajduje sie pole z 8 przetacznikami SW, ktére pozwalajg na konfiguracje wykorzystania urzadzenia. Aby
dostac sie do tej skrzynki, nalezy zdja¢ blaszang obudowe, na ktdrej znajduje sie uchwyt bezpiecznika i 4 przyciski. Nalezy to zrobi¢ przy urzadzeniu
odtgczonym od Zzrddfa zasilania i z udziatem wykwalifikowanego personelu.

4 N
SW ON DIP
Boitier de configuration Configuration d’usine : H H H H H H H H
DIP switch settings Factoy setting
DIP-Switch Einstellungen Wekseinstellungen 12345678

Maintien de I'affichage activé
Display hold on
Displaysperre aktiviert

Maintien de I'affichage désactivé
Display hold off
Displaysperre deaktiviert

Affichage du courant activé
Wdding current display on
Anziege des Strom aktiviert

Affichage du courant désactivé
Wdding current displayfof
Anziege des Strom deaktiviert

Affichage de la vitesse fil : m/min
Wire speed displaym/mi
Anziege der Drahtgeschwindigkeifmi

Affichage de la vitesse fil : in/min
Wire speed displayin/min
Anziege der Drahtgeschwindigkieitmin

Mode diagnostic désaaiv Mode diagnostic acéiv
Service mode df H Service mode on i [ﬂ:ﬂ]]

Diagnosemodus deaktiviert Diagnosemodus aktiviert

Etalonnage du courant aétiv
Current calibration on i m
Kalibrierung Strom aktiviert

Etalonnage du courant désaétiv
Current calibrationfof
Kalibrierung Strom deaktiviert

Etalonnage de la tension (+) aétiv
Vdtage (+) calibration on i
Kalibrierung Spannung (+) aktiviert

Etalonnage de la tension (+) désagtiv
Vdtage (+) calibrationfof
Kalibrierung Spannung (+) deaktiviert

Etalonnage de la tension (-) aétiv
Vdtage (-) calibration on

Etalonnage de la tension (-) désaétiv
Vdtage (-) calibration fof

(6
' | & (e | e (T | @& | 'eE | -

Kalibrierung Spannung (-) deaktiviert Kalibrierung Spannung (-) aktiviert
Etalonnage de la vitesse fil désactivé Etalonnage de la vitesse fil activé . m

8 Wire speed calibrationfof E Wire speed calibration on
Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit deaktiyier Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit aktivieft

- J

Szczegoty dotyczace funkcji SW4:
Funkcja ta zapewnia dostep do sum zdarzen, ktdre wystgpity podczas uzytkowania produktu w postaci funkcji Fcl do Fc6, wyswietlanych na gornym
wyswietlaczu. Przyciski 10 i 11 stuzg do zmiany funkgji.

Funkcja (o] 13

Fcl Testowanie informacji o wyzwalaczu palnika. Nacisniecie spustu powoduje wyswietlenie 888 na dolnym wyswietlaczu. Wyswietlacz
gasnie po zwolnieniu spustu.

F&2 Totalizator ilosci wykonanych cykli spawania. Jednostka wyswietlacza : 1000 cykli. WysSwietlacz powtarza sie w 3 krokach: przez 2s, 3
cyfry wagi wysokiej, nastepnie przez 2s, 3 cyfry wagi niskiej, po czym wyswietlacz gasnie na 2s.

Fe3 Totalizator czasu, przez jaki produkt byt wtgczony. Jednostka wyswietlacza : 1 godzina. Wyswietlacz powtarza sie w 3 krokach: przez
2s, 3 cyfry wagi wysokiej, nastepnie przez 2s, 3 cyfry wagi niskiej, po czym wyswietlacz gasnie na 2s.

Fod Totalizator czasu zgrzewania produktu. Jednostka wyswietlacza : 1 godzina. Wyswietlacz powtarza sie w 3 krokach: przez 2s, 3 cyfry
wagi wysokiej, nastepnie przez 2s, 3 cyfry wagi niskiej, po czym wyswietlacz gasnie na 2s.

Fc5 Totalizator liczby zadziatar zabezpieczenia termicznego produktu. Jednostka wyswietlacza : 1 spust. WysSwietlacz powtarza sie w 3
krokach: przez 2s, 3 cyfry wagi wysokiej, nastepnie przez 2s, 3 cyfry wagi niskiej, po czym wyswietlacz gasnie na 2s.

Fe6 Totalizator liczby zadziatan zabezpieczenia przepieciowego produktu. Jednostka wyswietlacza : 1 spust. Wyswietlacz powtarza sie w 3
krokach: przez 2s, 3 cyfry wagi wysokiej, nastepnie przez 2s, 3 cyfry wagi niskiej, po czym wyswietlacz gasnie na 2s.
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Szczegoty funkcji SW5 do SWS :

Doktadnos$¢ pomiardw napiecia, pradu i predkosci podawania drutu powinna by¢ sprawdzana corocznie. W przypadku dryfujgcych wartosci mozliwe
jest dokonanie korekty do +/- 20% wysSwietlanej wartosci. Aby to zrobi¢, konieczne jest posiadanie :

- zrédto zasilania zdolne do dostarczenia pradu o natezeniu 425 A, przy napieciu bez obcigzenia co najmniej 70 V.

- obcigzenie rezystancyjne, ktore pozwoli na przeptyw pradu z generatora.

- kalibrowany sprzet pomiarowy: woltomierz pradu statego, metryczny amperomierz cegowy pradu statego, dynamometr do pomiaru
predkosci powierzchniowej na rolkach bebna.

Podtacz generator do obudowy, a obcigzenie rezystancyjne do wyjscia obudowy. Umiesci¢ woltomierz pomiedzy korcem palnika a zaciskiem
uziemiajgcym na obudowie. Zatozy¢ zacisk amperowy metryczny na palnik spawalniczy. Zmierzy¢ predkos$¢ odwijania na jednej z rolek napedowych,
podnoszac rolki dociskowe lub uzywajac miernika sity zdolnego do pomiaru predkosci powierzchniowej bezposrednio na drucie spawalniczym.
Wybierz zgdang funkcje SW5 do SW8 (po jednej na raz), a nastepnie wtacz zasilanie. W kilku punktach pomiarowych pokrywajacych zakres wyswietlania
produktu nalezy ustawi¢ wartos¢ wyswietlang przez urzadzenie za pomocg 2 przyciskéw 10 i 11. Przycisk 11 stuzy do zmniejszania wyswietlanej
wartosci, a przycisk 10 do jej zwiekszania.

Ustawione wartosci sg automatycznie wyswietlane i zapisywane.

Komunikaty o btedach :

Biad Oznaczenie

Err 001 Wyzwalacz palnika aktywowany po wiaczeniu urzadzenia.

Err 002 Przycisk podawania przewodu lub przycisk przedmuchu gazu aktywowany po wigczeniu
urzadzenia.

Err 003 2 funkcje (SW4 do 8) aktywowane jednoczesnie

Do sprawdzenia (i/lub) kalibracji Nomadfeed, GYS oferuje specjalny system CALIWELD:

Walizka kalibracyjna :
e GCU 1.0 (nr kat. 060456)

tadowanie kalibragji :
¢ Fadowanie 320A-100% (nr kat. 060418)
o Fadowanie 550A-3% (nr kat. 060425)

Kable przedtuzajace :

e 1m30, 95 mm?2 : (nr kat. 033689)
e 5m, 95 mm2 : (nr kat. 032439)

e 10m, 95 mm2 : (nr kat. 032446)

Kompletny program CALIWELD znajda Panstwo na naszej stronie internetowej www.gys.fr.

INFORMACIE DOTYCZACE KONSERWACII I KONTROLI MASZYNY

Konserwacja, kontrola lub jakiekolwiek modyfikacje maszyny muszg by¢ przeprowadzane przez wykwalifikowang osobe. W przeciwnym razie moze
doj$¢ do uniewaznienia gwarancji. Wszelkie prace przy maszynie nalezy wykonywac przy wytgczonym zasilaniu (maszyna musi by¢ odfgczona od
zrédta zasilania), odczekac co najmniej 5 minut przed wykonaniem jakichkolwiek prac i w razie potrzeby zablokowac instalacje.

Codziennie :
- Sprawdzi¢ palnik, rolki, dokrecenie i potaczenia.

2 razy w roku :

- Wyczy$¢ wnetrze urzadzenia suchym powietrzem.

- Nalezy uwazaé, aby nie wktadac do urzadzenia zadnych czesci przewodzacych prad, np. palnika.
- Sprawdzi¢ potaczenia pod katem zuzycia i szczelnoSci, w razie potrzeby dokrecic.

- Sprawdzi¢ cze$¢ elektryczng, gaz, wspornik bebna, beben silnika i mocowanie cylindra.

- Sprawdzi¢ i w razie potrzeby skorygowac wyswietlane pomiary.
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RYS. 3

- Stal Stalowa ostona - Aluminigim NO USE «— Rurka kapilarna
- Stal nierdzewna

RYS. 4
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Rep. Nomadfeed 425-4

A Zawor elektromagnetyczny 71507
B+C | Kabel zasilajacy + Wiazka czujnika temperatury 91647

D Kontaktor 51081

E Ukfad elektroniczny z kondensatorami 97412

F Czujnik pradu 64677

G Podajnik drutu 51173

H Ukfad wyswietlacza elektronicznego 97413

I Obwdd konwertera elektronicznego 97414

] Przefacznik 15x21 mm 52469

K Przycisk 15x21 mm 52470

L Uchwyt bezpiecznika 6,3x32 mm + bezpiecznik 6,3x32 T 15 A 51387 + 51347

M Klawiatura 75448

N Srednica pokretfa potencjometru. 28 mm + filc 73021 + 11105

0 Przefacznik 15x21 mm + zabezpieczenie 52469 + 52471

P tacznik 30x22 mm + zabezpieczenie 52467 + 52463

Q Kabel z zaciskiem uziemiajgcym + dtawik kablowy 91584 + 42170

6 1 podkiadka ochronna 91064

8 Wspornik szpuli 71613
WH1 | Wigzka elektryczna 2x3 zaciski 95976
WH2 | Wigzka elektryczna 2x3 zaciski 95947
WH3 | Wigzka elektryczna 2x6 zaciskow 95845
WH4 | Wigzka elektryczna 1x5 zaciskow _
WH5 | Wiazka elektryczna 2x4 zaciski 95973
WH6 | Wigzka elektryczna 1x3 zaciski 95798

13
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SCHEMAT ELEKTRYCZNY
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DANE TECHNICZNE

. - U, = 17 Vdc - 113 Vdc
Napiecia zasilajace (DC) - z generatora ljl =30 Vac - 80 Vac
P 1 - 24 m/min
Predkosc silnika 39 - 945 cali/min

Ztacze palnika

EURO

Obstugiwane szpule

200mm / 300mm

Obstugiwane przewody

Fe : 0.6mm - 1.6mm

SS: 0.8mm - 1,6mm

Al': 1.0mm - 1,6mm

Cored : 0.9mm - 2,4mm

Cykl pracy przy 40°C (10 min)* Norma IEC 60974-1.

60%

425 A

100%

300 A

Gaz ostonowy (Pmax = 0,5 MPa / 5 bar / 72,52 psi)

Funkcja materiatu, ktory ma by¢
spawany

Typ rolki

C (x2)
E (x2)

Temperatura urzadzenia podczas pracy

-10°C / +40°C
(-14°F / + 104°F)

- O (o]
Temperatura przechowywania (- 420('): /C:IS?’slfF)
Stopien ochrony P23

60 x 22 x 43 cm

Wymiary (DxSxW) 23,6 x 8,7 x 17 cali
14,6 kg
Waga 32.2 Ibs

*Te cykle robocze wykonane sg zgodnie z normg IEC 60974-1 w temperaturze 40°C i w cyklu 10 min.

Przy intensywnym uzytkowaniu (powyzej cyklu pracy) moze zadziata¢ zabezpieczenie termiczne, w ktorym to przypadku tuk zgasnie i zapali sie wskainik.ﬂ
Pozostawi¢ urzadzenie pod napieciem, aby umozliwi¢ jego schtodzenie do czasu usuniecia zabezpieczenia.
Urzadzenie, w zaleznosci od wybranego trybu, opisuje charakterystyke statopradowa lub statonapieciowa.

15
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IKONY
HD]] Uwaga ! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg
obstugi.
IEC 60974-5 Podajnik drutu spetnia wymagania normy IEC 60974-5.
(*) Symbol podajnika drutu.
IP23 Ochrona przed dostepem do niebezpiecznych czesci ciat statych o @ >12,5mm i spadajacg woda (60° do pionu).
—— — Staty prad spawania.
W Prad przemienny
X(40°C) Cykl pracy zgodny z norma IEC 60974-1 (10 minut - 40 ° C).
I2 Odpowiadajacy konwencjonalny prad spawania.
A Ampery
U1 Przydzielone napigcie zasilania.
I1 Znamionowe prady zasilania.

Urzadzenie(a) zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja zgodnosci dostepna jest na naszej stronie internetowej.

Znak zgodno$ci EaWG EAC (Euroazjatycka Wspdlnota Gospodarcza).

Urzadzenie to podlega selektywnej zbidrce odpaddéw zgodnie z dyrektywg UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni

Urzadzenie zgodne ze standardami Marokanskimi. Deklaracja zgodnosci Co (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona
tytutowa).

Sprzet spetnia wymagania brytyjskie. Brytyjska deklaracja zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

Informacja o temperaturze (ochrona termiczna).

Przedmuchiwanie gazowe

Wilot gazu

Tryb rozpoczecia zgrzewania (normalny/miekki)

2T/4T

Tryb wyzwalania (2-taktowy / 4-taktowy)

CC/Ccv

Tryb regulacji CC (staty prad) lub CV (state napiecie)

- Przepiecie zasilania.
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WARUNKI GWARANCIJI FRANCIA

Gwarancja obejmuje wszystkie usterki lub wady produkcyjne przez 2 lata od daty zakupu (czesci i robocizna).

Gwarancja nie obejmuje:

o Wszelkich innych szkdd spowodowanych transportem.

o Zwyktego zuzycia czesci (Np. : kabli, zaciskow, itp.).

» Przypadkow nieodpowiedniego uzycia (bteddw zasilania, upadkdw czy demontazu).
» Uszkodzenia zwigzane ze Srodowiskiem (zanieczyszczenia, rdza, kurz).

W przypadku usterki nalezy zwrdci¢ urzadzenie do dystrybutora, zataczajac:
- dowdd zakupu z datg (paragon fiskalny, fakture....)
- notatke z wyjasnieniem usterki.
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