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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

CONSIGNE GENERALE

( Ces instructions doivent étre lues et bien comprises avant toute opération.
H Toute modification ou maintenance non indiquée dans le manuel ne doit pas étre entreprise.

Tout dommage corporel ou matériel dii a une utilisation non-conforme aux instructions de ce manuel ne pourra étre retenu a la charge du fabricant.
En cas de probléme ou d'incertitude, veuillez consulter une personne qualifiée pour manier correctement I'installation.
Lire le manuel d'utilisation de la source de soudage avant I'utilisation du dévidoir.

ENVIRONNEMENT

Cette machine doit étre utilisée uniquement pour faire des opérations de soudage et gougeage dans les limites indiquées par la plaque signalétique
et/ou le manuel. Il faut respecter les directives relatives a la sécurité. En cas d'utilisation inadéquate ou dangereuse, le fabricant ne pourra étre tenu
responsable.

L'installation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz inflammable ou autres substances corrosives de méme pour son stockage.
S'assurer d’une circulation d‘air lors de I'utilisation.

Plages de température :
Utilisation entre -10 et +40°C (+14 et +104°F).
Stockage entre -20 et +55°C (-4 et 131°F).

Humidité de I'air :
Inférieur ou égal a 50% a 40°C (104°F).
Inférieur ou égal & 90% & 20°C (68°F).

Altitude :
Jusqu’a 1000 m au-dessus du niveau de la mer (3280 pieds).

PROTECTIONS INDIVIDUELLES ET DES AUTRES

Le soudage a l'arc peut étre dangereux et causer des blessures graves voire mortelles.

Le soudage expose les individus a une source dangereuse de chaleur, de rayonnement lumineux de I'arc, de champs électromagnétiques (attention au
porteur de pacemaker), de risque d’électrocution, de bruit et d’émanations gazeuses. Protégez-vous et protégez les autres. Respectez les instructions
de sécurité suivantes :

Afin de vous protéger de brlilures et rayonnements, porter des vétements sans revers, isolants, secs, ignifugés et en bon état, qui
couvrent I'ensemble du corps.

Utiliser des gants qui garantissent l'isolation électrique et thermique.

Utilisez une protection de soudage et/ou une cagoule de soudage d'un niveau de protection suffisant (variable selon les applications).
Protégez vos yeux lors des opérations de nettoyage. Les lentilles de contact sont particulierement proscrites.

1l est parfois nécessaire de délimiter les zones par des rideaux ignifugés pour protéger la zone de soudage des rayons de I'arc, des
projections et des déchets incandescents.

Informez les personnes dans la zone de soudage de ne pas fixer les rayons de I'arc ni les piéces en fusion et de porter les vétements
adéquats pour se protéger.

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de soudage atteint un niveau de bruit supérieur a la limite autorisée. De méme pour
toute personne étant dans la zone de soudage.

©®6e

Tenir a distance des parties mobiles (ventilateur) les mains, cheveux, vétements.
Ne jamais enlever les protections carter du groupe froid lorsque la source de courant de soudage est sous tension, le fabricant ne
pourrait étre tenu pour responsable en cas d’accident.

Les pieces qui viennent d'étre soudées sont chaudes et peuvent provoquer des brilures lors de leur manipulation. Lors d’intervention
d’entretien sur la torche, il faut s'assurer que celle-ci soit suffisamment froide et attendre au moins 10 minutes avant toute
intervention. Le groupe froid doit étre allumé lors de I'utilisation d’une torche refroidie eau afin d’étre sir que le liquide ne puisse
pas causer de brilures.

Il est important de sécuriser la zone de travail avant de la quitter afin de protéger les personnes et les biens.

>

FUMEES DE SOUDAGE ET GAZ

.' Les fumées, gaz et poussieres émis par le soudage sont dangereux pour la santé. Il faut prévoir une ventilation suffisante, un
0 apport d‘air est parfois nécessaire. Un masque a air frais peut étre une solution en cas d’aération insuffisante.

Vérifier que I'aspiration est efficace en la contr6lant par rapport aux normes de sécurité.
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Attention, le soudage dans des milieux de petites dimensions nécessite une surveillance a distance de sécurité. Par ailleurs le soudage de certains
matériaux contenant du plomb, cadmium, zinc ou mercure voir béryllium peut étre particuliérement nocif. Dégraisser également les piéces avant de
les souder.

Les bouteilles doivent étre entreposées dans des locaux ouverts ou bien aérés. Elles doivent étre en position verticale et maintenues a un support ou
sur un chariot.

Le soudage doit étre proscrit a proximité de graisse ou de peinture.

RISQUES DE FEU ET D’'EXPLOSION

Un équipement anti-feu doit étre présent a proximité des opérations de soudage.
Attention aux projections de matiéres chaudes ou d'étincelles et méme a travers des fissures, elles peuvent étre source d'incendie
u ou d’explosion.

o Protéger entierement la zone de soudage, les matiéres inflammables doivent étre éloignées d'au moins 11 métres.

Eloigner les personnes, les objets inflammables et les containers sous pressions a une distance de sécurité suffisante.

Le soudage dans des containers ou des tubes fermés est a proscrire et dans le cas ou ils sont ouverts il faut les vider de toute matiere inflammable
ou explosive (huile, carburant, résidus de gaz ...).

Les opérations de meulage ne doivent pas étre dirigées vers la source de courant de soudage ou vers des matiéres inflammables.

BOUTEILLES DE GAZ

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans I'espace de soudage (bien ventiler).
Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et la source de courant de soudage éteinte. Elles doivent étre
entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

Fermer la bouteille entre deux utilisations. Attention aux variations de température et aux expositions au soleil.

La bouteille ne doit pas étre en contact avec une flamme, un arc électrique, une torche, une pince de masse ou toutes autres sources de chaleur ou
d’incandescence.

Veiller a la tenir éloignée des circuits électriques et de soudage et donc ne jamais souder une bouteille sous pression.

Attention lors de I'ouverture du robinet de la bouteille, il faut éloigner la téte de la robinetterie et s'assurer que le gaz utilisé est approprié au procédé
de soudage.

SECURITE ELECTRIQUE
- e

Le réseau électrique utilisé doit impérativement avoir une mise a la terre. Utiliser la taille de fusible recommandée sur le tableau
signalétique.
Une décharge électrique peut étre une source d‘accident grave direct ou indirect, voire mortel.

Ne jamais toucher les parties sous tension a I'intérieur comme a I'extérieur de la source de courant de soudage quand elle est alimentée (Torches,
pinces, cables, électrodes) car elles sont branchées au circuit de soudage.

Avant d’ouvrir la source de courant de soudage, il faut la déconnecter du réseau et attendre 2 minutes afin que I'ensemble des condensateurs soit
déchargé.

Ne pas toucher en méme temps la torche ou le porte-électrode et la pince de masse.

Veillez a changer les cébles, torches si ces derniers sont endommagés, par des personnes qualifiées et habilitées.

Dimensionner la section des cables (rallonge et cables de soudage) en adéquation avec I'application.

Toujours utiliser des vétements secs et en bon état pour s’isoler du circuit de soudage. Portez des chaussures isolantes, quel que soit le milieu ol
vous travaillez.

Danger d’électrocution !

Si le soudage est réalisé avec des procédés différents tandis que la torche et le porte-électrode sont raccordés au matériel, une
tension a vide ou de soudage est appliquée aux circuits !

Toujours isoler en début du travail et pendant les interruptions la torche et le porte-électrode !

Isolation du soudeur a I'arc par rapport a la tension de soudage !

Toutes les piéces actives du circuit du courant de soudage ne peuvent pas étre protégées contre le contact direct. Le soudeur
doit par conséquent contrer les risques par un comportement conforme aux régles de sécurité. Méme le contact avec une tension
basse peut surprendre et, par conséquent, provoquer un accident.

e Porter un équipement de protection sec et intact (chaussures avec semelle en caoutchouc/gants de protection de soudeur en
cuir sans rivets ni agrafes) !

» Eviter le contact direct avec les prises de raccordement ou prises non isolées !

» Toujours déposer la torche de soudage ou le porte-électrodes sur un support isolé !

Risque de briilure au niveau du raccordement de courant de soudage !

Si les raccordements de courant de soudage ne sont pas verrouillés correctement, les raccords et les cables peuvent chauffer et
provoquer des brilures en cas de contact !

« Vérifier quotidiennement les raccordements de courant de soudage et les verrouiller au besoin en tournant vers la droite.

Les courants de soudage vagabonds peuvent détruire les conducteurs de terre, endommager I'équipement et les dispositifs
électriques et causer des échauffements de composants pouvant entrainer un incendie.
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Les cables d'alimentation, de rallonge et de soudage doivent étre totalement déroulés afin d'éviter toute surchauffe.

- Sassurer que la fixation de la piece est solide et sans problémes électriques !

- Attacher ou suspendre tous les éléments conducteurs d’électricité de la source de soudage comme le chassis, le chariot et les systemes de levage
pour qu'ils soient isolés !

- Ne pas déposer d’autres équipements comme des perceuses, dispositifs d'affutage, etc sur la source de soudage, le chariot, ou les systemes de
levage sans qu'ils soient isolés !

- Toujours déposer les torches de soudage ou portes électrodes sur une surface isolée quand ils ne sont pas utilisés !

EMISSIONS ELECTROMAGNETIQUES

localisés. Le courant de soudage produit un champ électromagnétique autour du circuit de soudage et du matériel de soudage.

Q' . 5 ) .
\ Le courant électrique passant a travers n’'importe quel conducteur produit des champs électriques et magnétiques (EMF)
-5

Les champs électromagnétiques EMF peuvent perturber certains implants médicaux, par exemple les stimulateurs cardiaques. Des mesures de
protection doivent étre prises pour les personnes portant des implants médicaux. Par exemple, restrictions d’accés pour les passants ou une évaluation
de risque individuelle pour les soudeurs.

Tous les soudeurs devraient utiliser les procédures suivantes afin de minimiser I'exposition aux champs électromagnétiques provenant du circuit de
soudage:

« positionnez les cables de soudage ensemble — fixez les avec une attache, si possible;

* positionnez votre torse et votre téte aussi loin que possible du circuit de soudage;

 n’enroulez jamais les cables de soudage autour de votre corps;

e ne positionnez pas votre corps entre les cables de soudage. Tenez les deux cables de soudage sur le méme c6té de votre corps;

« raccordez le cable de retour a la pieéce mise en ceuvre aussi proche que possible a la zone a souder;

* ne travaillez pas a cOté, ne vous asseyez pas sur, ou ne vous adossez pas a la source de courant de soudage;

« ne soudez pas lorsque vous portez la source de courant de soudage ou le dévidoir.

Les porteurs de stimulateurs cardiaques doivent consulter un médecin avant d’utiliser la source de courant de soudage.
L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir dautres effets sur la santé que I'on ne connait pas
encore.

TRANSPORT ET TRANSIT DU DEVIDOIR

Le dévidoir est équipé d’'une poignée permettant le portage a la main. Attention a ne pas sous-évaluer son poids. La poignée nest pas considérée
comme un moyen d'élingage. Ne jamais soulever une bouteille de gaz et le matériel en méme temps. Leurs normes de transport sont distinctes.
Ne pas faire transiter le matériel au-dessus de personnes ou d’objets. Il est préférable d’enlever la bobine avant tout levage ou transport du dévidoir.

INSTALLATION DU MATERIEL

Régles a respecter :

» Le dévidoir doit étre mis en service uniquement avec toutes les trappes fermées.

« Mettre le dévidoir sur un sol dont I'inclinaison maximum est de 10°.

» La source de courant de soudage doit étre a |'abri de la pluie battante et ne pas étre exposée aux rayons du soleil.
Le matériel est de degré de protection IP23, signifiant :

- une protection contre I'accés aux parties dangereuses des corps solides de diam >12.5mm et,

- une protection contre la pluie dirigée a 60° par rapport a la verticale.

Ce matériel peut donc étre utilisé a I'extérieur en accord avec I'indice de protection IP23.

Le fabricant GYS n‘assume aucune responsabilité concernant les dommages provoqués a des personnes et objets dus a une
utilisation incorrecte et dangereuse de ce matériel.

ENTRETIEN / CONSEILS

- L'entretien ne doit étre effectué que par une personne qualifiée. Un entretien annuel est conseillé.
» Débrancher les connexions entre le dévidoir et la source de courant de soudage et attendre deux minutes avant de travailler
-=D sur le matériel.

» Régulierement, enlever le capot et dépoussiérer a la soufflette. En profiter pour faire vérifier la tenue des connexions électriques avec un outil isolé.
« Controler régulierement I'état du faisceau entre le dévidoir et la source de courant de soudage. Si ce dernier est endommagé, il doit étre remplacé.
e Attention ! Si un moyen de manutention est utilisé en cours de soudage, autre que celui préconisé par le fabricant, prévoir une isolation entre
I'enveloppe du dévidoir et le moyen de manutention.
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INSTALLATION — FONCTIONNEMENT PRODUIT

Seul le personnel expérimenté et habilité par le fabricant peut effectuer l'installation. Pendant l'installation, s’assurer que le
générateur est déconnecté du réseau.

Risque de blessure lié aux composants mobiles !

4 Les dévidoirs sont pourvus de composants mobiles qui peuvent happer les mains, les cheveu, les vétements ou les outils et
entrainer par conséquent des blessures !

» Ne pas porter la main aux composants pivotants ou mobiles ou encore aux piéces d’entrainement !

« Veiller a ce que les couvercles du carter ou couvercles de protection restent bien fermés pendant le fonctionnement !

DESCRIPTION GENERALE

NOMADFEED est une valise de dévidage de fil pour procédé de soudage a I'arc MIG/MAG/Open-Arc. Son boitier plastique lui confére une isolation
électrique naturelle vis-a-vis de I'environnement de travail ainsi qu’un degré de protection IP23 vis-a-vis des projections d’eau et des corps étrangers
environnants. Elle est auto-alimentée en énergie par la tension électrique disponible sur le circuit de soudage. Cette tension peut étre aussi bien issue
d’une source de courant (CC) que de tension (CV), d’un signal alternatif, continu positif ou continu négatif.

NOMADFEED pilote I'arrivée du gaz de protection, I'arrivée du courant de soudage et le dévidage du fil de soudage. Elle affiche le courant de soudage,
la tension de soudage, la vitesse de dévidage du fil et la tension d’alimentation.

Son motodévidoir de forte puissance avec 4 galets entraineurs peut aussi bien dévider des fils pleins que des fils fourrés jusqu’a un diamétre 2.4 mm.

DESCRIPTION DU MATERIEL (FIG-1)

1-  Moto dévidoir 9- Fusible de protection

2- Cordon de connexion de la pince de masse 10- Bouton de purge gaz

3- Interrupteur 2 temps / 4 temps 11-  Bouton de chargement du fil

4- Interrupteur général 12-  Sélection du mode «Soft Start»
5-  Potentiométre de réglage de vitesse fil 13- Sélection du mode CC ou CV

6- Patins de protection 14-  Arrivée du gaz de protection

7- Panneau de commande 15-  Cable d’alimentation de puissance

8-  Support bobine

INTERFACE HOMME MACHINE (IHM) (FIG 2)

Nomadfeed 425-4

LO1 - Indicateur d’affichage de la vitesse de dévidage du fil

L02 - Indicateur d'affichage du courant de soudage

L03 - Indicateur d'affichage de la tension de soudage

L04 - Indicateur d'affichage de la tension d’alimentation

LO5 - Indicateur de surchauffe

L06 - Indicateur de surtension d‘alimentation

L07 - Indicateur de présence de tension sur la torche

LO8 - Afficheur de tension d’alimentation ou de soudage a 3 digits

L09 - Afficheur de courant de soudage ou de vitesse de dévidage a 3 digits

BRANCHEMENT ET CONSEILS

Le raccordement ou le débranchement du faisceau entre le générateur et le dévidoir doit se faire obligatoirement générateur hors
tension.

L'alimentation électrique de I'appareil se fait en connectant le cable de puissance de la valise sur un générateur de courant de soudage. Vous devez

choisir la polarité de soudage en fonction du type de fil utilisé. Le potentiel du cable de puissance sera celui de la torche de soudage.
Connecter la deuxiéme polarité du générateur sur la piéce a souder.

D A

LS

Tl

CC/Cv

s é‘l
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La liaison entre ces deux éléments se fait par I'intermédiaire d’un faisceau dédié parmi la liste suivante :

Désignation Refroidissement  Longueur Section Référence

5m (16 ft) 032439
10m (32 ft) @ 95mm2 032446

NOMAD CABLE AIR
15m (49 ft) (3/0 AWG) 036666
20m (66 ft) 036673

Sections de conducteurs préconisées en fonction du courant de soudage utilisé et de la longueur totale du faisceau de soudage.
. Courant de soudage
Longueur des cables
100 A 200 A 300 A 400 A

Moins de 30 m (100 ft)

16 mm?2 (6 AWG)

35 mm2 (2 AWG)

50 mm2 (1 AWG)

70 mm2 (2/0 AWG)

50 m (160 ft)

25 mm2 (4 AWG)

50 mm2 (1 AWG)

70 mm2 (2/0 AWG)

95 mmz2 (3/0 AWG)

70 m (230 ft)

35 mm2 (2 AWG)

70 mm2 (2/0 AWG)

95 mm?2 (3/0 AWG)

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

100 m (330 ft)

50 mm2 (1 AWG)

95 mm2 (3/0 AWG)

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

2 x 95 mm2 (2 x 3/0 AWG)

Enfin, connecter la pince de masse de la Nomadfeed sur la piéce a souder.

La valise est préte a étre mise sous tension. L'alimentation peut se faire a partir d'un signal alternatif 50 ou 60Hz compris entre 30 Vrms et 80 Vrms.
Elle peut aussi se faire a partir d’'un signal continu compris entre 17Vdc et 113Vdc. La polarité du signal continu peut étre positive ou négative. En
dessous de ces valeurs minimales, Nomadfeed risque de ne pas s'allumer ou de ne pas fonctionner correctement (interruption du soudage).
Au-dessus de ces valeurs, Nomadfeed bloquera son fonctionnement afin de se protéger des surtensions et de protéger I'utilisateur. Dans ce cas, le
témoin lumineux LO6 s'allume et il n'est plus possible de souder tant que la tension reste trop élevée.

INSTALLATION DE LA BOBINE ET CHARGEMENT DU FIL (FIG 4)

Ne pas porter de gants lors de I'enfilement du fil d’apport et du changement de la bobine du fil d'apport.
Lors du chargement du fil, dérouler la torche de fagon a ce que le trajet du fil soit le plus linéaire possible et démonter la buse (FIG 4F) et le tube
contact (FIG 4E) en bout de torche.

FIG 4A :

e Positionner la bobine sur son support :

¢ Tenir compte de I'ergot d’entrainement du support bobine. Pour monter une bobine 200 mm, serrer le maintien bobine au maximum.

 Régler le frein (FIG 4A-2) pour éviter lors de I'arrét de la soudure que I'inertie de la bobine n'emméle le fil. De maniére générale, ne pas trop serrer,
ce qui provoquerait une surchauffe du moteur.

FIG 4B :
1l est primordial d'utiliser les galets adaptés au type de fil. Les 2 galets presseurs (diam.30mm) situés en haut sont différents des 2 galets moteurs
(diam.37mm) situés en bas (FIG 4B). Il est donc nécessaire de vérifier I'ensemble des 4 galets avant d’engager le fil.

Type E - @ 30 mm - (1.2 in) Type C - @ 37 mm - (1.45 in)
/N
@1,2mm 038608 - -
! 038646
Fil fourré @ 1,6 mm 038615 gg 037113 040519
@2,0mm 037106 £c -
@ 2,4 mm 038622 g8 - - 040519
@ 0,8 mm o -
042094
Fil plein acier et inox 21,0 mm 038561 042117
9 1,2 mm ] 041752
@ 1,6 mm N
@ 1,0 mm 038578 M -
- @ 1,2 mm 038585 042162
Aluminium 041776
@ 1,6 mm ] 038592 -

Régler la pression sur les galets presseurs a I'aide des 2 molettes de réglage (FIG 4C-4). La motricité doit étre suffisante pour entrainer le fil dans la
torche sans qu'il y ait de patinage du fil sur les galets. Cependant, lorsque le fil tape contre la piece a souder, les galets doivent pouvoir patiner sur le
fil sans que le fil ne s’entortille en sortie de motodévidoir. Sur des fils mous comme I'aluminium, les alliages de cuivre, ou les fils fourrés, la pression
sur les galets doit étre raisonnable pour ne pas déformer la section du fil ou avoir une motricité trop élevée. Privilégier un réglage sur 2.

A\ Pour du fil supérieur au diamétre 1,6 mm, il est nécessaire de retirer le tube capillaire en laiton situé dans le
connecteur européen (FIG 4C-5).

FIG 4C:

Pour changer le fil, procéder comme suit :

o Desserrer les molettes (FIG 4C-4) au maximum et |'abaisser, insérer le fil, puis refermer le motodévidoir et serrer les molettes selon les indications.
e Actionner le moteur en appuyant sur la gachette de la torche ou sur le poussoir (11).

« Faire sortir le fil de la torche d’environ 5 cm, puis mettre au bout de la torche le tube contact adapté au fil utilisé (FIG 4E), ainsi que la buse (FIG 4F).
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Remarques :

» Un mauvais choix de type de gaine, de taille de gaine ou de taille de tube contact peuvent entrainer des problémes de dévidage et

une surchauffe du moteur.
e * Le connecteur de la torche doit étre également bien serré afin d'éviter son échauffement.
« Vérifier que le fil et la bobine ne touchent pas la mécanique de I'appareil, sinon il y a danger de court-circuit.
» Afin d’éviter que la bobine se décroche et chute, il faut toujours bien remettre en place le verrou de bobine ainsi que refermer et
verrouiller le couvercle de la valise en cours de soudage et en cours de transit du produit.

MISE EN MARCHE DE L'APPAREIL

Mettre sous tension I'appareil avec l'interrupteur 4.
L'activation de I'appareil est signalée par I'allumage des afficheurs.

Connecter le gaz de protection sur le raccord 14 (si nécessaire pour le procédé de soudage utilisé). La pression sur ce circuit ne doit pas dépasser
0.5 MPa, 5 bar, 72,52 psi.

Le bouton 10 permet de commander la vanne d’arrivée du gaz pour purger I'air contenu dans le circuit dalimentation et dans la torche. Régler le débit
de gaz a la valeur adaptée au fil, sur le mano débitmétre de la bouteille de gaz.

Le bouton 11 permet de faire tourner le moteur de dévidage pour faciliter le chargement du fil dans la torche.

FONCTIONNEMENT DE L'AFFICHAGE

L'afficheur du haut permet de connaitre en temps réel :

- la tension d’alimentation de I'appareil lorsqu’il n‘est pas en cours de soudage (le témoin L04 s'allume)

- la tension de soudage lorsqu'il est en cours de soudage (le témoin L0O3 s'allume)

L'information de tension de soudage peut étre maintenue pendant 20s apres le cordon de soudage (voir « boitier de configuration de I'appareil »).

L'afficheur du bas permet de connaitre en temps réel :

- le courant de soudage (le témoin L02 s'allume)

- la vitesse de dévidage du fil (le témoin LO1 s‘allume)

L'information courant ou vitesse, I'unité d'affichage de la vitesse (m/min ou inch/min) ou le maintien des informations peuvent étre paramétrés (voir
« boitier de configuration de I'appareil »).

Le témoin LO5 est allumé lorsqu’il y a une surchauffe de I'appareil.
Le témoin LO6 est allumé lorsqu’il y a une surtension d‘alimentation de I'appareil.
Le témoin LO7 est allumé lorsqu’il y a une présence de tension en bout de torche.

Pendant le soudage, le générateur mesure et affiche les valeurs instantanées du courant et de la tension de soudage. Aprés le soudage les valeurs
moyennées du courant et de la tension restent affichées pendant 20 secondes.

Des que le réglage de vitesse de dévidage du fil (5) est manipulé, les mesures affichées sont remplacées par les mesures de la tension d‘alimentation
et de la vitesse fil.

En fonction du mode de soudage (court-circuit, globulaire, spray-arc), des longueurs de cablage et du positionnement de la pince de masse, les
valeurs peuvent fluctuer légérement.

REGLAGE DE L’APPAREIL

Réglage de la vitesse de dévidage du fil :
Le réglage de la vitesse de dévidage du fil se fait grace au potentiométre 5. La valeur réglée s'affiche en temps réel sur I'afficheur du bas.

Fonction Soft Start :

En début de cordon, il est possible d’obtenir une vitesse de dévidage du fil lente afin d’avoir un amorgage plus doux en plagant I'interrupteur 12 sur 1.
Lorsque l'interrupteur est sur 0, la vitesse démarrera directement a la valeur réglée pour le soudage. L'amorgage sera donc plus rapide, mais plus
énergique.

Fonction CC / CV :

En fonction du type de générateur de courant utilisé (source de tension ou source de courant), il est possible de sélectionner 2 modes de régulation
de la vitesse de dévidage du fil.

Interrupteur 13 sur 1 : le mode CC est activé et permet d’avoir une régulation de la vitesse fil en fonction du niveau de tension de soudage. Cette
position est mieux adaptée aux générateurs a courant constant.

Interrupteur 13 sur 0 : le mode CV est activé et permet d'avoir une vitesse fil stable quel que soit le niveau de tension de soudage. Cette position est
mieux adaptée aux générateurs a tension constante.

Par défaut, il est recommandé d'utiliser le mode CV.

Fonction 2T / 4T :

L'appui sur la gachette peut étre pris en compte de 2 maniéres : 2 temps ou 4 temps.

2 temps : sur appui sur la gachette, 'appareil effectue le cordon de soudure. Dés le relaché de la gachette, I'appareil interrompt son cordon.

4 temps : au premier appui sur la gachette, I'appareil débute le cordon de soudure. Au reldché de la gachette, I'appareil continue le cordon de
soudage. Au 2éme appui sur la gachette, il interrompt le cordon. Cela permet au soudeur de réaliser un cordon de soudure trés long, sans avoir a
maintenir la pression sur la gachette.

4 secondes aprés avoir commencé un cordon de soudure, si aucun courant n’est mesuré, I'appareil interrompt immédiatement le cordon.

En fin de cordon de soudure, I'appareil gére automatiquement la fusion du fil en bout de torche et la protection gazeuse.
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Protection thermique :

L'appareil est muni d’'une sécurité thermique agissant si la température des conducteurs est excessive. Dans ce cas, le témoin lumineux LO5 s'allume
et il n‘est plus possible de souder tant que la température reste trop élevée. En cas de déclenchement de la protection, laisser I'appareil refroidir
pendant 15 min.

Boitier de configuration de I'appareil :

Sur le circuit électronique convertisseur, un boitier a 8 interrupteurs SW permet de configurer I'utilisation de I'appareil. Pour accéder a ce boitier, il
est nécessaire de déposer le carter en tole sur lequel sont posés le porte fusible et les 4 boutons. Cette manipulation doit se faire en déconnectant
I'appareil de la source d’énergie et avec un personnel qualifié.

4 N\
SW ON DIP
Boitier de configuration Configuration d’usine : H H H H H H H H
DIP switch settings Factory setting :
DIP-Switch Einstellungen Werkseinstellungen : 123456738

Maintien de I'affichage activé
Display hold on
Displaysperre aktiviert

Maintien de I'affichage désactivé
Display hold off
Displaysperre deaktiviert

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

Affichage du courant désactivé
Welding current display off
Anziege des Strom deaktiviert

Affichage de la vitesse fil : m/min
Wire speed display : m/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : m/min

Affichage de la vitesse fil : in/min
Wire speed display : in/min
Anziege der Drahtgeschwindigkeit : in/min

Mode diagnostic désactivé
Service mode off
Diagnosemodus deaktiviert

Mode diagnostic activé
Service mode on Al
Diagnosemodus aktiviert

Etalonnage du courant activé
Current calibration on Al
Kalibrierung Strom aktiviert

Etalonnage du courant désactivé
Current calibration off
Kalibrierung Strom deaktiviert

Etalonnage de la tension (+) activé
Voltage (+) calibration on
Kalibrierung Spannung (+) aktiviert

Etalonnage de la tension (+) désactivé
Voltage (+) calibration off
Kalibrierung Spannung (+) deaktiviert

Etalonnage de la tension (-) activé
Voltage (-) calibration on Al
Kalibrierung Spannung (-) aktiviert

Etalonnage de la tension (-) désactivé
Voltage (-) calibration off
Kalibrierung Spannung (-) deaktiviert

Etalonnage de la vitesse fil désactivé Etalonnage de la vitesse fil activé . m
Wire speed calibration off Wire speed calibration on l
Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit deaktiviert Kalibrierung Drahtgeschwindigkeit aktiviert
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Précisions sur la fonction SW4 :
Cette fonctionnalité permet d’avoir accés a des totalisateurs d’événements ayant eu lieu au cours de I'utilisation du produit sous forme de fonctions
Fc1 a Fc6, signalées sur I'afficheur du haut. Les boutons 10 et 11 permettent de changer de fonction.

Fonction Description

Fcl

Test de I'information de gachette torche. Un appui sur la gachette affiche 888 sur I'afficheur du bas. Extinction de I'afficheur au relaché
de la gachette.

Fc2

Totalisateur du nombre de cycles de soudage effectués. Unité d’affichage : 1000 cycles. L'affichage se répete en 3 étapes : pendant
2s, les 3 digits de poids forts, puis pendant 2s, les 3 digits de poids faibles, puis extinction de I'afficheur pendant 2s.

Fc3

Totalisateur de la durée de mise sous tension du produit. Unité d’affichage : 1 heure. L'affichage se répéte en 3 étapes : pendant 2s,
les 3 digits de poids forts, puis pendant 2s, les 3 digits de poids faibles, puis extinction de I'afficheur pendant 2s.

Fc4

Totalisateur de la durée de soudage du produit. Unité d'affichage : 1 heure. L'affichage se répéte en 3 étapes : pendant 2s, les 3 digits
de poids forts, puis pendant 2s, les 3 digits de poids faibles, puis extinction de I'afficheur pendant 2s.

Fc5

Totalisateur du nombre de déclenchements de la sécurité thermique du produit. Unité d’affichage : 1 déclenchement. L'affichage se
répéte en 3 étapes : pendant 2s, les 3 digits de poids forts, puis pendant 2s, les 3 digits de poids faibles, puis extinction de I'afficheur
pendant 2s.

Fc6

Totalisateur du nombre de déclenchements de la sécurité surtension du produit. Unité d’affichage : 1 déclenchement. L'affichage se
répéete en 3 étapes : pendant 2s, les 3 digits de poids forts, puis pendant 2s, les 3 digits de poids faibles, puis extinction de I'afficheur
pendant 2s.
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Précisions sur les fonctions SW5 a SWS :

La vérification de la précision des mesures de tension, de courant et de vitesse de dévidage du fil doit se faire annuellement. En cas de dérive des
valeurs, il est possible de réaliser un réglage sur +/- 20% de la valeur affichée. Pour cela, il est nécessaire de disposer :

- d’une source de courant capable de fournir 425A, avec une tension a vide d’au moins 70V.

- d’une charge résistive qui permettra de faire débiter du courant depuis le générateur.

- d’appareils de mesure étalonnés : voltmétre dc, pince ampéere métrique dc, dynamometre permettant de mesurer la vitesse de surface aux
galets du dévidoir.

Connecter le générateur a la valise et la charge résistive en sortie de valise. Placer le voltmétre entre le bout de la torche et la pince de masse de la
valise. Placer la pince ampére métrique sur la torche de soudage. Mesurer la vitesse de dévidage sur un des galets moteurs, en soulevant les galets
presseurs ou a l'aide d'un dynamomeétre capable de mesurer la vitesse de surface directement sur le fil de soudage.

Sélectionner la fonction SW5 a SW8 souhaitée (une seule a la fois) puis mettre sous tension I'appareil. Sur plusieurs points de mesure couvrant la
plage d’affichage du produit, ajuster la valeur affichée par I'appareil a I'aide des 2 boutons-poussoirs 10 et 11. Le bouton 11 permet de diminuer la
valeur affichée et le bouton 10 permet de I'augmenter.

Les valeurs réglées sont automatiquement affichées et mémorisées.

Messages d’erreurs :

Erreur Signification

Err 001 Gachette torche activée a la mise sous tension de I'appareil.

Err 002 Bouton d'avance fil ou bouton de purge gaz activés a la mise sous tension de I'appareil.
Err 003 2 fonctions (SW4 a 8) activées simultanément

Pour vérifier (et/ou) etallonner le Nomadfeed, GYS propose un systéme spécifique CALIWELD :

Valise d’étalonnage :
e GCU 1.0 (réf. 060456)

Charges d’étalonnage :
e Load 550A-3% (réf. 060425)

Cables de rallonge :

e 1m30, 95 mm2 : (réf. 033689)
e 5m, 95 mm2 : (réf. 032439)

« 10m, 95 mm2 : (réf. 032446)
e 15m, 95 mmz2 : (réf. 036666)
e 20m, 95 mm?2 : (réf. 036673)

Découvrez la gamme compléete CALIWELD sur notre site www.gys.fr.

INFORMATIONS SUR L'ENTRETIEN ET LE CONTROLE DE LA MACHINE

L'entretien, le contréle ou toute modification de la machine doit étre confié a une personne qualifiée. Si celle-ci n’est pas autorisée, elle pourra entrai-
ner une invalidation de la garantie. Toute intervention sur la machine doit se faire hors tension (appareil débranché de la source de courant), attendre
au moins 5 minutes avant toute intervention, consigner l'installation si nécessaire.

Quotidiennement :
- Vérifier la torche, les galets, les serrages et les connexions.

2 fois par an :

- Nettoyer l'intérieur de I'appareil avec de I'air sec.

- Attention de ne pas introduire de parties conductrices dans la machine comme la torche.
- Vérifier I'usure et le serrage des raccords, resserer si nécessaire.

- Vérifier la partie électrique, gaz, support bobine, moto dévidoir et fixation bouteille.

- Vérifier et régler si nécessaire les mesures affichées.
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WARNING - SAFETY RULES

GENERAL INSTRUCTIONS

( Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the unit.
H Any modification or servicing that is not specified in the instruction manual must not be undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage caused due to non-compliance with the instructions in this manual .
In the event of problems or doubts, please consult a qualified person to handle the installation properly.
Read the welding machine’s instruction manual before using the wire feeder.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding and gouging operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or in
the user manual. The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding. In case of inedaquate or unsafe use, the
manufacturer cannot be held liable for damage or injury.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. Operate the machine in an open, or
well-ventilated area.

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).

Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).

Air humidity:
Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).

Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:
Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

INDIVIDUAL PROTECTIONS AND OTHERS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.
Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks. People wearing pacemakers are
advised to consult with their doctor before using this device. Protect yourself and others. Ensure the following safety precautions are taken:

In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be insulated, dry, fireproof and
in good condition, and cover the whole body.

Use protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (variable depending on the application/
operation). Protect your eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.

It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc ray or the molten metal, and to wear protective clothes.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit. Ensure ear protection is worn by
anyone in the welding area.

09 6ee

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer is not responsible for any
accident or injury that happens as a result of not following these safety precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During maintenance work on the torch, you
should make sure it's cold enough and wait at least 10 minutes before any work is carried out. The cooling unit must be switched
on when using a water cooled torch in order to ensure that the liquid does not cause any burns.

It is important to secure the working area before leaving it in order to protect people and properties.

>

WELDING FUMES AND GASES

3 The fumes, gases and dust issued by the welding are dangerous to the health. It is mandatory to ensure adequate ventilation
and/or extraction to keep fumes and gases away from the work area. Using a ventilated welding mask is recommended in cases

of insufficient ventilation in the workplace.
= Check that the extraction is efficient by checking it against recommended safety standards.
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Caution, welding in small spaces requires surveillance from a safe distance. In addition, the welding of certain materials containing lead, cadmium,
zinc, mercury or beryllium may be very harmful. Also remove any grease on the metal pieces before welding. Gas cylinders must be stored in an open
or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position and fastened to a support or trolley.

Do not weld in areas where grease or paint are stored.

FIRE AND EXPLOSION HAZARDS

distance of 11 meters.

:;Té A fire extinguisher must be readily available near the welding operations.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

o Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other flammable materials must be moved to a minimum safe

Keep people, flammable objects and pressurised ontainers at a safe distance.

Welding of sealed containers or closed pipes should be avoided, and when opened, the operator must remove any inflammable or explosive materials
(oil, petrol, gas...).

Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

GAS BOTTLE

Gas leaking from the bottles can lead to suffocation if present in high concentrations around the work area.
Transport must be done safely: bottles closed and welding machine switched off. Always keep cylinders in an upright position
securely fastened to a fixed support to reduce the risk of falling.

Close the bottle between two operations. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.

The bottle must not be in contact with a flame, an electric arc, a torch, an earth clamp or all other sources of heat.

Always keep gas bottles at a safe distance from electrical circuits and thus never weld a pressurised bottle.

Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and make sure the gas meets your welding
requirements.

ELECTRICAL SAFETY
:Q

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the fuse size recommended on the signage table.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious and potentially deadly incidents.

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, electrodes) because they are
connected to the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged.

Do not touch the torch or electrode holder and earth clamp at the same time.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified professional.

Make sure that the cable cross section is adequate with the usage (extensions and welding cables).

Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from the electrical circuit. Wear insulating shoes, regardless of the environment
in which you work in.

Risk of electrocution !

If the weld is performed using different processes while the torch and the electrode holder are connected to material, a no-load
voltage or welding voltage is applied to the circuits !

At the beginning of a job and during interruptions, always isolate the torch and the electrode holder !

Isolation of the welder at the arc in relation to the welding voltage !
Not all the different parts involved in the welding current can be protected against direct human contact. The welder must
therefore avoid the risks by following the relevant safety regulations. Even a contact at low current may take the operator by

if surprise and cause an incident.
* Make sure protective wear used is dry and in good condition (rubber sole shoes / leather welding gloves without staples or
rivets) !
» Avoid contact with with exposed electrical wire and non-insulated plugs!
» Always leave the welding torch or the electrode holder on an insulated surface !

Risk of burn as the welding current goes from the machine into the cables !
If the connectors are not safely locked in place, the connectors and the cables can become hot and cause burns !
¢ Check the welding connectors daily and lock them in place if needed by turning them to the right.

Stray welding currents can damage earth connections, damage electrical equipment or cause components to overheat and cause
fire.

11
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Power cables, extension leads and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

- Check that the metal piece is strongly held and without any electrical problems !

- Attach or hang all the electrically conductive elements,such as the trolley in order to insulate them

- Do not place any non-insulated electrical equipment such as drills on top of the welding machine or its trolley !
- Always place welding torches or electrodes holders on an insulated surface when they’re not in use !

ELECTROMAGNETIC EMISSIONS

EMF around the welding circuit and the welding equipment.

Q'
\ The electric current flowing through any conductor causes electrical and magnetic fields (EMF). The welding current generates an

The EMF may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures must be taken for people using medical implants. For
example, by restricting access to poeple passing by or conducting an individual risk evaluation for the operators.

All welders should follow the instructions below in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated by the welding circuit::
e position the welding cables together — if possible, attach them;

o keep your head and upper body as far as possible from the welding circuit;

» never enroll the cables around your body;

¢ never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

e connect the earth clamp as close as possible to the welding area;

¢ do not work too close to, do not lean on and do not sit on the welding machine

e do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult a doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet identified.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WIRE FEEDER

The wire feeder can be carried using the handle. Be careful not to underestimate the weight of the machine. The handle cannot be used to hang or
attach the machine on something else. Never lift the machine while there is a gas bottle on the support shelf. The transport rules applying to each
item are different.

Do not carry the unit over people or objects. The removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.

INSTALLATION

Rules to follow :

» Make sure all the access panels are shut when switching the wire feeder on.

e Put the wire feeder on a floor with a maximum incline of 10°.

* The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

* The equipment’s protection level is IP23, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a >12.5mm diameter and,
- Protection against the rain inclined at 60° towards the vertical.

The equipment can be used outside in accordance with the IP23 protection certification.

The manufacturer does not accept any liability in relation to damage or harm to objects or people due to an incorrect or careless
use of the equipment.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

- Maintenance should only be carried out by a qualified person. A yearly maintenance is recommended.
» Ensure the wire feeder is disconnected from the welding machine, and wait for two minutes before carrying out
-=D' maintenance work.

* Remove the casing 2 or 3 times a year and blow any excess dust out. Take this opportunity to have the electrical connections checked by a qualified
person, using an ins