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Wiadomosc¢ od firmy Miller

Dziekujemy i gratulujemy wybrania produktu Miller. Dzieki niemu wszelkie
prace spawalnicze beda wykonane sprawnie i prawidtowo. A wiemy,
Ze nie mogqg sobie Panstwo pozwoli¢ na to, by bylo inacze;.

Majac na uwadze wtasnie takie wymagania swoich klientow Niels Miller,
gdy po raz pierwszy zaczat konstruowac¢ spawarki tukowe w 1929 r.,
dopilnowat, by oferowane przez niego produkty byty bardzo trwate

i wysokiej jakosci. Tak jak Panstwa, klientow Millera nie byto stac

na obnizenie wymagan. Produkty Miller musiaty by¢ idealne.

Musiaty by¢ najlepszym dostepnym na rynku produktem.

W obecnych czasach producenci i sprzedawcy produktow Miller
kontynuujg te tradycje. Sg rownie mocno zaangazowani w oferowanie
sprzetu i ustug spetniajgcych wysokie standardy jakosci i wykonania,
jak te oferowane w 1929 r.

TRUEENE

Dzieki niniejszej Instrukcji obstugi bedg mogli Panstwo w maksymalny Pracujemy réwnie solidnie
2 . ; ; ; P jak Panstwo, dzieki czemu
sposob wykorzystaé posiadane produkty Miller. Prosimy o zapoznanie sie il 2 L) S
z Zasadami ostroznosci. Pomogg one Panstwu zabezpieczy¢ sie przed firmy  Miller  mozemy
potencjalnymi zagrozeniami w miejscu pracy. zaoferowa¢ najlepszgq na
|Sl] 9[][]] Dopilnowalismy, aby montaz produktu i jego rynku gwarancie.
REGISTERED obstuga byty szybkie i tatwe. W przypadku
QUALITY SYSTEM produktéw Miller mogg Panstwo liczy¢ na lata
v niezawodnej pracy urzgdzenia pod warunkiem
Firma Miller jest pierwszym j€g0 Wtasciwej konserwacii. A jezeli z jakiego$
producentem urzadzen powodu urzadzenie bedzie wymagato naprawy,

spawalniczych w Stanach . L < . .
Zjednoczonych, ktory uzyskat nalezy Zapoznac sig Z CZgSClg Rozwazywame

certyfikat zgodnosci z norma  problemow, ktéra pomoze w ustaleniu przyczyny
jakosci ISO 9001. usterki. Na podstawie zatgczonej listy czesci
mozna ustali¢, ktora czes¢ moze by¢ potrzebna, aby udato sie naprawic
usterke. W dokumencie zawarlismy rowniez informacje dotyczace
gwarancji i serwisowania.

Firma Miller Electric produkuje petny
asortyment spawarek i produktéw
zwigzanych ze spawaniem. Aby uzyskac
wiecej informacji na temat innych produktow Miller i otrzymac
najnowszy katalog produktéw lub poszczegolne karty charakterystyki,
nalezy skontaktowac sie z lokalnym dystrybutorem Miller.

Aby dowiedzie¢ sie, gdzie znajduje sie najblizszy punkt dystrybucji

lub punkt serwisowy, wystarczy zadzwonié¢ pod numer 1-800-4-A-Miller
lub odwiedzi¢ naszg strone internetowg www.MillerWelds.com. @ Mi“er

Mil_Thank 2009-09




SPIS TRESCI

CZESC 1 - SRODKI BEZPIECZENSTWA - PRZECZYTAC PRZED UZYCIEM ...........ivevunnnnnn. 1
1-1. Zastosowanie symboli . .. ... ... .. e 1
1-2. Zagrozenia zwigzane ze spawaniem uKOWYM . .. ... ... i e 1
1-3. Dodatkowe symbole w zakresie instalacji, obstugi i konserwacji .................. ... ... ... 3
1-4. Kalifornijska ustawa Proposition 65 Ostrzezenia ............ ...t 4
1-5. Podstawowe normy bezpieCzenstwa . . ... ... ... 5
1-6. Informacje dotyczace EMF . ... ... . . 5

CZESC 2= DEFINICUE ..\ttt ettt et e e e e e e e e e e 7
2-1. Dodatkowe symbole bezpieczenstwa i definicje ........... ... 7
2-2. Roézne symbole idefiniCie . ...... ... i 7

CZESC 3= SPECYFIKACUA ...\ttt ittt e et e e e e 8
3-1. Danetechniczne urzgdzenia . . .. ... ...t 8
3-2.  Umiejscowienie numeru seryjnego i tabliczki znamionowej . ........... ... ... . oL 8
3-3. Parametry SrodowiSKOWE . . .. ... . 8

CZESC 4 — INSTALACUA .ttt ettt e e e e e e e 9
4-1. Typowe potaczenie do procesu SMAW i CAC-A . ... ot e 9
4-2. Typowe potgczenie do procesu GTAW ... ... i e e 10
4-3. Wybor przekroju Kabla® . ... ... ... e 11
4-4. Powigzanie elektrody otulonej/Zdalnego TIG do zrddta zasilania kompatybilnego z ArcReach . . . .. 11

CZESC 5= OBSEUGA ...ttt et et et e e e e e e 12
5-1. Elementy sterowania . ... ... ... .. 12

CZESC 6 —- KONSERWACJA | ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW . ...........ciuiiiiiiaaann... 14
6-1. KONSErwacja rULYNOWA . . . . ...ttt et e e et e e e e e e e e 14
6-2. Podigczanie przewodow do wykrywania napiecia do zdalnego sterowania . .................... 14
6-3. Rozwigzywanie problemoOw . . . ... ... 15

CZESC 7 - SPECYFIKACJA SRODOWISKOWA . ...\ttt et e ettt e e e e e e e e eeaaaas 16

CZESC 8- LISTA CZESCI ...ttt e e e e e e e e e e 17

GWARANCJA






CZESC 1 - SRODKI BEZPIECZENSTWA - PRZECZYTAC
PRZED UZYCIEM

som 2015-09

A Nalezy chroni¢ siebie i innych przed obrazeniami - nalezy przeczytaé niniejsze wazne $rodki ostroznosci i instrukcje obstugi,

stosowac sie do nich i zachowac je.

1-1. Zastosowanie symboli

A NIEBEZPIECZENSTWO! - Wskazuje na wystepowanie

niebezpiecznej sytuacji, ktéra doprowadzi do $mierci lub
powaznych obrazen, jezeli jej nie unikniemy. Mozliwe
zagrozenia przedstawiono na symbolach umieszczonych
obok tekstu lub wyjasniono w tekscie.

A Wskazuje na wystepowanie niebezpiecznej sytuacii, ktéra

NOTYFIKACJA - Wskazuje na stwierdzenia niedotyczgce obrazer

moze doprowadzi¢ do $mierci lub powaznych obrazen,
jezeli jej nie unikniemy. Mozliwe zagrozenia przedstawiono
na symbolach umieszczonych obok tekstu lub wyjasniono
w tekscie.

ciata.

& Wskazuje na szczegdlne instrukcje.

'
j; - A
Ta grupa symboli oznacza Ostrzezenie! Uwaga! zagrozenia
spowodowane PORAZENIEM PRADEM ELEKTRYCZNYM,
RUCHOMYMI CZESCIAMI i GORACYMI CZESCIAMI. W celu
zapoznania sie¢ z niezbednymi dziataniami stuzgcymi uniknieciu

zagrozen nalezy sprawdzac¢ ponizej symbole i powigzane z nimi
instrukcje.

1-2. Zagrozenia zwigzane ze spawaniem tukowym

7'

A

A

Przedstawione ponizej symbole sg stosowane w calym
niniejszym podreczniku w celu zwrécenia uwagi i
zidentyfikowania mozliwych zagrozen. Widzac symbol nalezy
uwazac i stosowaé sie do zwigzanych z nim instrukcji, aby
unikngé zagrozenia. Podane ponizej informacje dotyczace
bezpieczenstwa stanowig jedynie streszczenie bardziej
kompletnych informacji dotyczacych bezpieczenstwa, ktoére
mozna znalez¢ w normach bezpieczenstwa wymienionych w
czesci 1-5. Nalezy przeczytaé i stosowacé sie do wszystkich norm
bezpieczenstwa.

Jedynie wykwalifikowane osoby powinny zajmowaé sie
instalacjg, obstuga, konserwacja i naprawg niniejszym
urzgdzeniem.

Podczas obstugi nie nalezy nikogo dopuszcza¢ w poblize
urzgdzenia, zwtaszcza dzieci.

:'? PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM
[ ]

moze zabic.

Dotknigcie czesci elektrycznych pod napieciem
moze spowodowa¢ Smiertelne porazenie lub
powaznie oparzenia. Elektroda i obwdd roboczy sg

jest moc wyjsciowa. Obwod zasilania i wewnetrzne
obwody maszyny réwniez sa pod napieciem, gdy
wigczone jest zasilanie. Podczas
potautomatycznego lub automatycznego spawania
drutem, drut, zwo¢j drutu, obudowa walcéw
ciagnacych i wszystkie czesci metalowe dotykajgce

h pod napieciem elektrycznym zawsze, gdy wigczona
[ ]

drutu do spawania sa pod napieciem elektrycznym.

Niewtasciwie zainstalowane lub nieprawidtowo uziemione urzadzenie
stanowi zagrozenie.

Nie nalezy dotyka¢ czesci elektrycznych pod napieciem.

Nosi¢ suche, nieuszkodzone rekawice izolacyjne i ochrone ciata.
Odizolowa¢ sie od przedmiotu obrabianego i od ziemi za pomoca
suchych mat izolacyjnych lub pokryw dostatecznie duzych, aby
zapobiegac¢ wszelkiemu fizycznemu kontaktowi z przedmiotem
obrabianym lub ziemia.

Nie uzywac wyjscia AC w wilgotnych przestrzeniach, jezeli ruch
jest ograniczony lub jezeli wystepuje niebezpieczenstwo upadku.
Wyjscia AC uzywac¢ JEDYNIE, jezeli jest to wymagane dla
procesu spawania.

Jezeli wyjscie AC jest niezbedne, nalezy uzywac¢ zdalnego
sterowania wyjsciem, jezeli jest dostepne w urzadzeniu.
Wymagane sg dodatkowe $rodki bezpieczenstwa wtedy, gdy
wystepuja dowolne z nastepujgcych warunkéw zagrozenia
elektrycznego:

w wilgotnych miejscach lub gdy nosimy mokrg odziez; na
metalowych konstrukcjach takich jak podtogi, kraty Iub

rusztowania; w pozycji krepujacej ruchy takiej jak siedzenie,
kleczenie lub lezenie; lub wtedy, gdy wystepuje duze ryzyko
nieuniknionego lub przypadkowego kontaktu z przedmiotem
obrabianym lub uziemieniem. W tych warunkach nalezy stosowac
nastepujace urzgdzenia w przedstawionej kolejnosci: 1)
potautomatyczng spawarke (drutowa) DC o statym napieciu, 2)
reczng spawarke (z elektrodg otulong) DC lub 3) spawarke AC z
ograniczonym napieciem jalowym. W wigkszosci sytuacji zaleca
sie uzycie spawarki drutowej DC o statym napigciu. | nie nalezy
pracowac samemu!

® QOdtgczy¢ zasilanie lub zatrzymac silnik przed instalowaniem lub
serwisowaniem tego urzadzenia. Odcig¢ zasilanie i wywiesic¢
tablice ostrzegawcze zgodnie z normg OSHA 29 CFR 1910.147
(patrz normy bezpieczenstwa).

® Prawidtowo zainstalowac, uziemi¢ i obstugiwac to urzadzenie
zgodnie z Podrecznikiem wtasciciela oraz krajowymi, stanowymi i
lokalnymi przepisami.

® Nalezy zawsze sprawdzac uziemienie zasilania - sprawdzic i
upewni¢ sie, ze przewdd uziomowy wejsciowego przewodu
zasilajgcego jest prawidtowo podigczony do zacisku uziomowego
w skrzynce rozdzielczej lub ze wtyczka przewodu jest podtgczona
do prawidiowo uziemionego gniazda sieciowego.

® Wykonujgc potgczenia wejsciowe nalezy najpierw przymocowac
prawidtowy przewod uziemiajgcy - nalezy dwa razy sprawdzi¢
potaczenia.

® Przewody muszg by¢ suche, wolne od oleju i tluszczu a takze
zabezpieczone przed gorgcym metalem i iskrami.

® (Czesto sprawdza¢ wejsciowy przewdd zasilajacy i przewod
uziemiajacy pod katem uszkodzen lub nieizolowanych drutéw - w
razie uszkodzenia natychmiast wymienic - nieizolowane druty
moga doprowadzic do smierci.

Wytgcza¢ wszystkie nieuzywane urzadzenia.

Nie uzywac kabli zuzytych, uszkodzonych, o zbyt matym
przekroju lub naprawianych.

Nie zawieszac kabli na swoim ciele.
Jezeli konieczne jest uziemienie przedmiotu obrabianego,
uziemi¢ go bezposrednio uzywajac osobnego kabla.

o Nie dotykac¢ elektrody, jezeli stykamy sie z przedmiotem
obrabianym, ziemig lub inng elektrodg w innej maszynie.

® Nie dotykac uchwytéw do elektrody podtgczonych jednoczesnie
do dwoch spawarek, poniewaz obecne bedzie podwdjne napigcie
jatowe.

® Uzywac jedynie prawidtowo konserwowanych urzgdzen. Od razu
naprawia¢ lub wymienia¢ uszkodzone czesci. Przeprowadzaé
konserwacje urzadzenia zgodnie z podrecznikiem.

® Zakfadac pasy bezpieczenstwa na czas pracy powyzej poziomu
podtogi.
OM-272149 Strona 1



ZNACZNE NAPIECIE PRADU STALEGO jest obecne
w zrédtach zasilania dla spawania inwertorowego PO

Wszystkie panele i pokrywy muszg byc pewnie przymocowane na
swoim miejscu.

Zamocowac kabel roboczy do przedmiotu obrabianego lub stotu
roboczego jak najblizej spoiny zapewniajac dobry kontakt metalu
z metalem.

Odizolowa¢ zacisk roboczy, gdy nie jest podigczony do
przedmiotu obrabianego, aby zapobiec zetknigciu sie z
jakimkolwiek metalowym przedmiotem.

Nie podtgczac wiecej niz jednej elektrody lub kabla roboczego do
zadnego pojedynczego =zacisku wyjsciowego spawania.
Odtaczyc¢ kabel dla nieuzywanego procesu.

Uzywaé zabezpieczenia GFCI (ziemnozwarciowy przerywacz
obwodu) podczas obstugiwania urzgdzeh pomocniczych w
miejscach wilgotnych lub mokrych.

odjeciu zasilania.

Wytgczy¢ inwertor, odigczy¢ zasilanie i roztadowac kondensatory
wejsciowe zgodnie z instrukcjami zawartymi w Sekcji
Konserwacja przed dotknigciem jakichkolwiek czesci.

GORACE CZESCI moga oparzyg.

e Nie dotyka¢ goracych czesci gotymi dtormi.
Przed przystgpieniem do pracy na
urzgdzeniach odczekaé, az uplynie czas

chtodzenia.

® W celu manipulowania goragcymi cze$ciami nalezy uzy¢

wiasciwych narzedzi i/lub zatozy¢ ciezkie, izolowane rekawice i
odziez spawalniczg, aby zapobiec oparzeniom.

—.

DYMY | GAZY moga by¢ niebezpieczne.

Podczas spawania wytwarzane sg dymy i gazy.
Wdychanie tych dymow i gazéw moze stanowi¢

- zagrozenie dla zdrowia.
e Nie trzymac¢ gtowy w dymie. Nie wdychaé dymu.

Wewnatrz pomieszczenia przewietrzy¢ obszar i/lub uzywac
lokalnej wentylacji mechanicznej przy tuku, aby usuwac dymy i
gazy spawalnicze. Zalecany sposob ustalenie, jaka jest
odpowiednia wentylacja, polega na pobraniu prébek na sktad i
ilos¢ dymow i gazoéw, na ktdre narazeni sg pracownicy.

W przypadku niedostatecznej wentylacji nalezy nosic¢
zatwierdzong maske oddechowa z doprowadzeniem powietrza.

Nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ karty charakterystyki (SDS) oraz
instrukcje producenta dotyczace klejow, powtok, sSrodkéw
czyszczacych, materiatow eksploatacyjnych, chtodziw, Srodkow
odttuszczajgcych, topnikow i metali.

W zamknigtych pomieszczeniach mozna pracowac tylko, jezeli sg
dobrze wentylowane Ilub noszgc maske oddechowg =z
doprowadzeniem powietrza. Zawsze zapewni¢ sobie w poblizu
obecnos¢ osoby obserwujacej. Dymy i gazy spawalnicze moga
wypierac powietrze i obniza¢ poziom tlenu, powodujgc obrazenia
lub $mier¢. Upewni¢ sie, ze powietrze do oddychania jest
bezpieczne.

Nie spawa¢ w miejscach, w poblizu ktérych odbywajg sie
czynnosci odtluszczania, czyszczenia lub natryskiwania. Zar i
promienie z tuku moga reagowac z oparami, tworzgc wysoce
toksyczne i draznigce gazy.

Nie spawa¢ na metalach powlekanych takich jak stal
ocynkowana, pokryta olowiem lub kadmowana, chyba ze powtoka
zostata usunieta z obszaru spawania, obszar jest dobrze
wietrzony, a spawacz nosi maske oddechowg z doprowadzeniem
powietrza. Powloki i wszelkie metale zawierajace te elementy
moga wydziela¢ podczas spawania toksyczne opary.

OM-272149 Strona 2

PROMIENIE tUKU mogg powodowacé
oparzenia oczu i skory.

A

\

Promienie tuku w procesie spawania wytwarzajg
intensywne widzialne i niewidzialne (ultrafioletowe i
podczerwone) promienie, ktéore moga poparzy¢
oczy i skoére. Iskry leca od spoiny.

Nosi¢ zatwierdzong przytbice spawalnicza wyposazong w filtr o
odpowiednimkolorze, aby chroni¢ twarz i oczy przed promieniami
tuku i iskrami podczas spawania lub obserwowania (patrz ANSI
Z49.1i Z87.1 wymienione na liscie norm bezpieczenstwa).

Pod przyibica nosi¢ zatwierdzone okulary ochronne z bocznymi
ostonami.

Uzywacé ochronnych ekranow lub barier, aby chroni¢ inne osoby
przed btyskiem, blaskiem i iskrami; ostrzegac inne osoby, aby nie
patrzyly na tuk.

Nosi¢ ochrone ciata wykonang z trwatego, ognioodpornego
materiatu (skory, grubej bawetny, wetny). Do ochrony ciata zalicza
sie odziez niezawierajgcg -oleju takg jak skorzane rekawice,
grube koszule, spodnie bez mankietow, wysokie buty i czapke.

N\ 7=| SPAWANIE moze spowodowac¢ pozar lub
GP-:\ wybuch.

Spawanie na zamknietych pojemnikach takich jak
zbiorniki, beczki lub rury moze spowodowac ich
wybuch. Iskry mogg lecie¢ od tuku spawalniczego.

Lecace iskry, goracy przedmiot obrabiany i gorace

urzgdzenia moga spowodowac pozary i oparzenia. Przypadkowe

zetkniecie sie elektrody z metalowymi

przedmiotami moze

spowodowacé, wybuch, przegrzanie lub pozar. Przed przystgpieniem
do spawania nalezy dokonac¢ sprawdzenia obszaru i upewnic sig, ze
jest on bezpieczny.

Usuna¢ wszystkie tatwopalne materiaty w odlegtosci do 35 stop
(10,7 m) od tuku spawalniczego. Jezeli jest to niemozliwe, nalezy
przykry¢ je szczelnie, uzywajgc zatwierdzonych pokryc.

Nie spawa¢ w miejscach, gdzie lecace iskry mogg uderza¢ w
tatwopalny materiat.

Chronic¢ siebie i innych przed lecacymi iskrami i gorgcym metalem.
By¢ czujnym i uwaza¢ na to, ze iskry spawalnicze i gorgce
materiaty ze spawania moga tatwo przedostawac sie przez mate
pekniecia i otwory do przylegajgcych obszarow.

Uwazac na pozary i trzymac gasnice w poblizu.

Mie¢ swiadomosc, ze spawanie na suficie, podtodze, przegrodzie
lub $cianie dzialowej moze spowodowac pozar po ukrytej stronie.
Nie spawac na pojemnikach, w ktérych znajdowaty sie substancje
palne, ani na zamknigtych pojemnikach takich jak zbiorniki, beczki
lub rury, chyba ze zostaty prawidlowo przygotowane zgodnie z
AWS F4.1 i AWS A6.0 (patrz normy bezpieczenstwa).

Nie spawa— w miejscach, gdzie w atmosferze moze znajdowa- sie
tatwopalny pyt, gaz lub opary cieczy (takiej jak benzyna).

Podtgczy¢ kabel roboczy do przedmiotu obrabianego mozliwie jak
najblizej obszaru spawania, aby zapobiec sytuacji, w ktorej prad
spawania przenosi sie po dtugich, by¢é moze nieznanych trasach i
powoduje porazenie, iskry i zagrozenie pozarowe.

Nie uzywa¢ spawarki do rozmrazania zamrozonych rur.

Wyjac¢ elektrode otulong z uchwytu lub odcig¢ drut spawalniczy
przy koncéwce stykowej, gdy nie sg uzywane.

Nosi¢ ochrone ciata wykonang z trwatego, ognioodpornego
materiatu (skory, grubej bawetny, wetny). Do ochrony ciata zalicza
sie odziez niezawierajacag -olej takg jak skorzane rekawice, grube
koszule, spodnie bez mankietéw, wysokie buty i czapke.

Odtozy¢ wszelkie noszone przy sobie przedmioty palne takie jak
zapalniczka na butan lub zapatki przed przystgpieniem do
spawania.

Po ukonczeniu pracy nalezy przeprowadzi¢ inspekcje obszaru,
aby upewnic sig, ze nie ma w nim iskier, zarzacych sie wegielkdw i
ptomieni.

Uzywac wylacznie prawidiowych bezpiecznikow lub wytgcznikéw
automatycznych. Nie uzywac¢ zbyt duzych bezpiecznikéw ani ich
nie mostkowac.

Stosowac sie do wymagan zawartych w OSHA 1910.252 (a) (2)
(iv) i NFPA 51B w zakresie prac stwarzajgcych zagrozenie
pozarowe i mie¢ w poblizu obserwatora uwazajacego na pozary
oraz gasnice.



® Nalezy przeczytaé i zrozumie¢ karty charakterystyki (SDS) oraz

instrukcje producenta dotyczace klejow, powtok, srodkéw
czyszczacych, materiatow eksploatacyjnych, chtodziw, Srodkow
odttuszczajgcych, topnikow i metali.

LECACY METAL Iub BRUD moga
spowodowacé obrazenia oczu.
%ﬁ ® Spawanie, Scinanie, szczotkowanie i

szlifowanie mogg powodowac iskry i lecacy

metal. W miare stygniecia spoin moga one
wyrzucac zuzel.
® Nosi¢ zatwierdzone okulary ochronne z bocznymi ostonami
nawet pod przytbicg spawalnicza.

GROMADZACY SIE GAZ moze powodowaé
obrazenia lub zabié.

® (Odcig¢ doprowadzenie sprezonego gazu, gdy
nie jest w uzyciu.

® Zawsze dobrze wietrzy¢ zamkniete
pomieszczenia lub uzywac zatwierdzonej maski
oddechowej z doprowadzeniem powietrza.

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE
(EMF) moga wplywaé na dziatanie

wszczepionych urzadzen medycznych.
)

S0 ® Osoby majgce rozrusznik serca i inne

wszczepione urzgdzenia medyczne nie

powinny sie zblizac.

® Osoby majgce wszczepione urzadzenia medyczne powinny
skonsultowac¢ sie ze swoim lekarzem oraz producentem
urzgdzenia, zanim bedg sie zblizaty do miejsc przeprowadzania
operacji spawania tukowego, spawania punktowego, ztobienia,
ciecia plazmowego lub nagrzewania indukcyjnego.

Hatas powodowany przez niektére procesy lub

‘ HALAS moze uszkodzi¢ stuch.
urzgdzenia moze uszkodzi¢ stuch.

® Nalezy nosi¢ zatwierdzone ochraniacze

uszu w przypadku wysokiego poziomu
hatasu.

Uszkodzone BUTLE mogg wybuchngg¢.

Butle do sprezonych gazéw zawierajg gaz pod
wysokim cisnienie. W razie uszkodzenia butla moze
wybuchng¢. Poniewaz butle gazowe sg zazwyczaj
czescig procesu spawania, nalezy upewnic sie, ze
obchodzimy sie z nimi ostroznie.

® Chroni¢ butle ze sprezonym gazem przed nadmiernym gorgcem,

mechanicznymi uderzeniami, uszkodzeniami fizycznymi, zuzlem,
otwartymi pfomieniami, iskrami i tukami.

e Ustawi¢ butle w pozycji pionowej, przymocowujgc je do

stacjonarnego podparcia lub stojaka na butle, aby zapobiec ich
upadkowi lub przechyleniu.

® Trzymac butle z dala od wszelkich obwodéw spawalniczych lub

innych obwodow elektrycznych.

o Nigdy nie zawieszac¢ palnika spawalniczego na butli z gazem.

Nigdy nie dopuszcza¢ do tego, aby elektroda spawalnicza
dotkneta jakiejkolwiek butli.

Nigdy nie spawa¢ na butli pod cisnieniem - dojdzie do wybuchu.

® Uzywac wylgcznie prawidtowych butli ze sprezonych gazem,

regulatoréw, wezy i osprzetu przeznaczonych do okreslonego
zastosowania; utrzymywac je i zwigzane z nimi czesci w dobrym
stanie.

® Otwierajac zawor butli, nalezy odwréci¢ twarz od wylotu zaworu.

Nie sta¢ przed regulatorem ani za nim podczas otwierania zaworu.

® Nie zdejmowac¢ kotpaka ochronnego z zaworu, z wyjgtkiem

sytuaciji, gdy butla jest w uzyciu lub jest podtaczana w celu uzycia.

® Butle podnosic i przenosi¢ przy uzyciu wlasciwych urzadzen,

zastosowaniu prawidtowych procedur i przy pomocy dostateczne;j
liczby osob.

® PrzeczytaC instrukcje dotyczace butli ze sprezonych gazem,

powigzanych urzgdzeh oraz publikacie Compressed Gas
Association (CGA - Federacja Gazu Sprezonego) P-1
wymieniong na liscie norm bezpieczenstwa i stosowac sie do nich.

1-3. Dodatkowe symbole w zakresie instalacji, obstugi i konserwacji

Zagrozenie POZAREM LUB WYBUCHEM.

e Nie instalowac¢ ani nie umieszcza¢ urzadzenia
na, nad ani w poblizu powierzchni palnych.

e Nie instalowa¢ urzadzenia w poblizu

materiatéw tatwopalnych.

e Nie przecigzac¢ instalacji elektrycznej w budynku - upewni¢ sie,
ze uktad zasilania ma prawidlowe przekroje, dane znamionowe i
zabezpieczenia, aby mogt obstugiwac niniejsze urzadzenie.

A | UPADAJACE URZADZENIA mogq
spowodowaé obrazenia.

® Do podnoszenia urzadzenia nalezy uzywac
jedynie ucha do podnoszenia, a NIE ukfadu

jezdnego, butli gazowych ani zadnych innych
akcesoriow.

Uzywaé sprzetu o dostatecznym udzwigu do podnoszenia i
podpierania niniejszego urzadzenia.

Uzywajac podnosnika widlowego do przenoszenia urzgdzenia
upewni¢ sie, ze widly sg dostatecznie dtugie i beda wystawaty
poza przeciwng strone urzadzenia.

Trzymac sprzet (kable i przewody) z dala od poruszajacych sie
pojazdéw podczas prac w powietrzu.

® Podczas podnoszenia recznego ciezkich czesci lub sprzetu

stosowa¢ sie do wytycznych zawartych w podreczniku
Applications Manual for the Revised NIOSH Lifting Equation
(Podrecznik zastosowan dla zmodyfikowanego réwnania
dzwigania NIOSH; publikacja nr 94-110).

3

?ﬁ NADMIERNE UZYCIE moze spowodowaé
PRZEGRZANIE.

’ v ® Odczeka¢, az uplynie czas chiodzenia;
'Y ® stosowac sie do znamionowego cyklu pracy.

® Zmniejszy¢ prad lub skroci¢ cykl pracy przed
ponownym przystgpieniem do spawania.

® Nie blokowac ani nie filtrowac powietrza przeptywajgcego do
urzgdzenia.

OM-272149 Strona 3



LECACE
obrazenia.

ISKRY mogg powodowaé

® Nosi¢ przylbice spawalnicza, aby chronic¢ oczy
i twarz.

® Elektrode wolframowg ksztattowac jedynie na
szlifierce z wlasciwymi  ostonami w
bezpiecznym miejscu, noszac wiasciwg
ochrone twarzy, dfoni i ciata.

® Iskry mogg powodowac pozary — trzymaé materiaty tatwopalne
daleko.

>
(7% . ]
® PRZED przenoszeniem ptytek lub czesci
zatozy¢ opaske uziemiajgca na nadgarstek.

o Uzywac¢ wiasciwych toreb lub pudetek odpornych na tadunki
elektrostatyczne do przechowywania, przenoszenia Ilub
przesytania ptytek obwodu drukowanego.

I\

LADUNKI ELEKTROSTATYCZNE (ESD -
wytadowania elektrostatyczne) moga
uszkadzac¢ ptytki obwodu drukowanego.

RUCHOME CZESClI moga powodowaé

©), obrazenia.
: @l ® Nie zbliza¢ sie do ruchomych czesci.
[ ]

Nie zbliza¢ sie do miejsc, gdzie wystepuje
ryzyko przytrzasniecia/zmiazdzenia takich jak
walce ciggnace.

DRUT SPAWALNICZY moze spowodowac
obrazenia.

® Nie naciskac spustu pistoletu dopoty, dopoki
nie otrzymamy takiego polecenia.

® Nie kierowac pistoletu w strone zadnej czesci
swojego ciata, innych ludzi ani zadnego metalu
podczas nawlekania drutu spawalniczego.

WYBUCH AKUMULATOROW moze
spowodowaé obrazenia.

W

e Nie wuzywa¢ spawarki do tadowania
akumulatorow ani do odpalania pojazdéw,
chyba ze jest ona wyposazona w funkcje
tadowania akumulatoréw przeznaczong do
tego celu.

RUCHOME CZESClI moga powodowaé
obrazenia.

‘\‘ ® Nie zblizaé sie do ruchomych czesci takich jak
wentylatory.
® \Wszystkie drzwiczki, panele, pokrywy i ostony
muszg by¢ zamkniete i pewnie trzymac sie na
swoim miejscu.

® Zezwalac tylko wykwalifikowanym osobom na to, aby w razie
koniecznosci zdejmowalty drzwiczki, panele, pokrywy lub ostony
na potrzeby konserwacji oraz wykrywania i usuwania usterek.

® Po zakonczeniu konserwacji, a przed ponownym podtgczeniem
zasilania nalezy ponownie zamontowac drzwiczki, panele,
pokrywy lub ostony.

PRZECZYTAC INSTRUKCJE.

® Przed przystgpieniem do instalacji, obstugi lub
serwisowania urzgdzenia nalezy uwaznie
przeczyta¢ wszystkie etykiety i Podrecznik

wiasciciela i stosowa¢ sie do nich. Przeczytac

informacje  dotyczace bezpieczenstwa

znajdujace sie na poczatku tego podrecznika i

w kazdej jego czesci.

e Uzywa¢ wylgcznie oryginalnych czesci zamiennych
pochodzacych od producenta.

® Przeprowadza- konserwacje i serwisowanie zgodnie z
Podrecznikiem wtasciciela, normami branzowymi oraz
krajowymi, stanowymi i lokalnymi kodeksami.

0: PROMIENIOWANIE WYSOKIEJ CZESTO-

® Wysoka czestotliwosé (H.F. - high-frequency)
moze zaktoca¢ dziatanie nawigacji radiowe;j,

Za)) / TLIWOSCI moze powodowaé zakiécenia.
stuzb bezpieczenstwa, komputerdw i sprzetu
komunikacyjnego.

® Na przeprowadzenie tej instalacji nalezy zezwoli¢ wylgcznie
wykwalifikowanym osobom zaznajomionym ze sprzetem
elektronicznym.

o Uzytkownik jest odpowiedzialny za to, aby wykwalifikowany
elektryk niezwlocznie korygowat wszelkie problemy zwigzane z
zaktoéceniem wynikajacej z tej instalaciji.

® W razie powiadomienia przez FCC o zaktoceniach nalezy od
razu zaprzesta¢ uzywania sprzetu.

® Nalezy zlecac regularne kontrole i konserwacje instalac;ji.

® Drzwiczki i panele zrédet wysokiej czestotliwosci muszg byc¢
szczelnie zamknigte, utrzymywac iskierniki na prawidtowym

ustawieniu a takze uzywa¢ uziemienia i oston do
minimalizowaniamozliwosci zaktocen.

w4 SPAWANIE LUKOWE moze spowodowaé
= J) // zaktoécenia.

® Energia elektromagnetyczna moze zakiécac

dziatanie wrazliwych urzgdzen

elektronicznych takich jak komputery i
urzgdzenia sterowane komputerowo np.
roboty.

o Nalezy upewnié sie, ze wszystkie urzgdzenia
w obszarze spawania sg kompatybilne elektromagnetycznie.

® W celu ograniczenia mozliwych zaktdcen nalezy stosowac
mozliwie najkrotsze kable, uktadac je blisko siebie i nisko na
przyktad na podtodze.

® Operacje spawania przeprowadza¢ w odlegtosci 100 od
jakichkolwiek wrazliwych urzadzen elektronicznych.

® Upewnic sie, ze niniejszg spawarke zainstalowano i uziemiono
zgodnie z niniejszg instrukcja.

® Jezeli zaktocenia nadal wystepuja, uzytkownik musi podjac
dodatkowe $rodki takie jak przesuniecie spawarki, zastosowanie
kabli ekranowanych lub oston dla miejsca pracy.

1-4. Kalifornijska ustawa Proposition 65 Ostrzezenia

A Urzadzenia do spawania lub ciecia wytwarzajg opary lub gazy
zawierajgce chemikalia, co do ktérych stan Kalifornia posiada
wiedze, ze powodujg wady wrodzone i w niektérych przypadkach
raka. (California Health & Safety Code - kalifornijski kodeks
bezpieczenstwai higieny pracy Sekcja 25249.5 i nastgpne)
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1-5. Podstawowe normy bezpieczenstwa

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes (Bezpieczeristwo w
procesach spawania, ciecia i procesach pokrewnych), norma ANSI
Z49.1, mozna jg pobra¢ nieodpfatnie ze strony amerykanskiego
towarzystwa  spawalniczego = American  Welding  Society
http://www.aws.org lub zakupi¢ od Global Engineering Documents (tel.:
1-877-413-5184, strona www: www.global.ihs.com).

Safe Practices for the Preparation of Containers and Pjping for Welding
and Cutting (Bezpieczne praktyki przygotowywania pojemnikow i rur do
spawania [ cigcia)) norma amerykanskiego towarzystwa
spawalniczego American Welding Society AWS F4.1, z Global
Engineering Documents (tel.: 1-877-413-5184, strona www:
www.global.ihs.com).

Safe Practices for Welding and Cutting Containers that have Held
Combustibles (Bezpieczne praktyki spawania i ciecia pojemnikow, w
ktorych znajdowaty sie substancje palne), norma amerykanskiego
towarzystwa spawalniczego American Welding Society AWS A6.0, z
Global Engineering Documents (tel.: 1-877-413-5184, strona www:
www.global.ihs.com).

National Electrical Code (Krajowy kodeks elektryczny), norma NFPA
70, od Krajowego Stowarzyszenia d/s Ochrony Przeciwpozarowej -
National Fire Protection Association, Quincy, MA 02269 (tel.:
1-800-344-3555, strona www: www.nfpa.org i www. sparky.org).
Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders (Bezpieczne
postepowanie ze sprezonymi gazami w butlach), norma CGA Pamphlet
P-1, od Federacji Gazu Sprezonego — Compressed Gas Association,
14501 George Carter Way, Suite 103, Chantilly, VA 20151 (tel.:
703-788-2700, strona www: www.cganet.com).

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes (Bezpieczeristwo w
procesach spawania, ciecia i procesach pokrewnych), norma CSA
W117.2, od Kanadyjskiego Towarzystwa Normalizacyjnego -

1-6. Informacje dotyczace EMF

Prad elektryczny przeptywajacy przez dowolny przewodnik powoduje
powstanie miejscowych pol elektrycznych i magnetycznych (EMF).
Prad ze spawania tukowego (i procesow pokrewnych w tym operac;ji
spawania punktowego, ztobienia, ciecia plazmowego i nagrzewania
indukcyjnego) wytwarza pole EMF wokét obwodu spawalniczego. Pola
elektromagnetyczne mogg zle wplywa- na dziatanie niektorych
implantow medycznych, np. rozrusznikéw serca. Nalezy podjg¢ srodki
ochronne dla oséb majacych implanty medyczne. Na przyktad
ograniczy¢ dostep dla przechodniow lub przeprowadzac¢ indywidualng
ocene ryzyka dla spawaczy. Wszyscy spawacze powinni stosowac
nastepujace procedury w celu minimalizowania narazenia na pola EMF
pochodzace od obwodu spawalniczego:

1. Kable musza by¢ trzymane blisko siebie - nalezy je skrecic lub
zaczepi¢ razem lub uzy¢ ostony kablowe;j.

2. Nie ustawiac sie pomiedzy kablami spawalniczymi.
Utozy¢ kable po jednej stronie i daleko od operatora.

3. Nie owija¢ ani nie zawieszac¢ kabli na swoim ciele.

Canadian Standards Association, Standards Sales, 5060 Spectrum
Way, Suite 100, Mississauga, Ontario, Canada L4W 5NS (tel.:
800-463-6727, strona www: www.csagroup.org).

Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face
Protection (Bezpieczna praktyka w zakresie ochrony oczu i twarzy w
pracy I edukacji), norma ANSI Z87.1, od Amerykanskiego Instytutu
Normalizacyjnego - American National Standards Institute, 25 West
43rd Street, New York, NY 10036 (tel.: 212-642-4900, strona

WWW: WWW.ansi.org).

Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot
Work (Norma dla zapobiegania poZarom podczas spawania, ciecia i
innych prac stwarzajgcych zagrozenie poZarowe), norma NFPA 51B,
od Krajowego Stowarzyszenia d/s Ochrony Przeciwpozarowej -
National Fire Protection Association, Quincy, MA 02269 (tel.:
1-800-344-3555, strona www: www.nfpa.org).

OSHA, Occupational Safety and Health Standards for General Industry
(Normy bezpieczenstwa i higieny pracy dla ogélnego przemystu), Tytut
29, Kodeks Przepiséw Federalnych (Code of Federal Regulations -
CFR), Czes$¢ 1910, Podczes¢ Q i Czes¢ 1926, Podczes¢ J, od
amerykanskiej drukarni rzadowej U.S. Government Printing Office,
Superintendent of Documents, P.O. Box 371954, Pittsburgh, PA
15250-7954 (tel.: 1-866-512-1800) (OSHA ma 10 Biur Regionalnych —
tel. dla Regionu 5, Chicago, to 312-353-2220, strona www:
www.osha.gov).

Applications Manual for the Revised NIOSH Lifting Equation
(Podrecznik zastosowari dla zmodyfikowanego rownania dzwigania
NIOSH), Panstwowy Instytut Bezpieczenstwa i Higieny Pracy - The
National Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH), 1600
Clifton Rd, Atlanta, GA 30329-4027 (tel.: 1-800-232-4636, strona
www: www.cdc.gov/NIOSH).

4. Trzymac gtowe i tutdw mozliwie jak najdalej od urzadzen w
obwodzie spawalniczym.

5. Potlaczyc¢ zacisk roboczy z przedmiotem obrabianym mozliwie
jak najblizej spoiny.

6. Nie pracowac obok zrédia zasilania dla spawania, nie siada¢ na
nim
ani nie opiera¢ sie na nim.

7. Nie spawac¢ w czasie noszenia zrodta zasilania dla spawania lub
podajnika drutu.

Informacje dotyczgce wszczepionych urzadzen medycznych:

Osoby majgce wszczepione urzadzenia medyczne powinny
skonsultowac sie ze swoim lekarzem oraz producentem urzadzenia,
zanim bedg przeprowadzaly Ilub zblizaly sie do miejsc
przeprowadzania operacji spawania tukowego, spawania punktowego,
ztobienia, ciecia plazmowego lub nagrzewania indukcyjnego. W razie
uzyskania zezwolenia lekarskiego zaleca sie stosowanie powyzszych
procedur.
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CZESC 2- DEFINICJE

2-1.

Dodatkowe symbole bezpieczenstwa i definicje

[Z= Niektore symbole mozna znaleZc¢ wytacznie na produktach CE.

Ostrzezenie! Uwaga! Istnieja mozliwe zagrozenia wskazane przez symbole.

Safe1 2012-05

P

|

Nie wyrzuca¢ produktu (gdy to ma zastosowanie) razem z ogélnymi odpadami.

Uzywac ponownie lub przetwarzac zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny (WEEE) oddajgc do wyznaczonego
punktu odbioru odpadow.

Skontaktowac sie z lokalnym biurem ds. recyklingu lub swoim lokalnym dystrybutorem w celu uzyskania
dalszych informaciji.

Safe37 2017-04

2-2. Rozne symbole i definicje

[Z= Niektore symbole mozna znaleZc¢ wytacznie na produktach CE.

== Prad staly (09) U e | Znamionowy prad
0 (OCV) 2 spawania
I P Klasa ochrony IP
U Znamionowe I Znamionowy prad
1 napiecie sieci 1 zasilania
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CZESC 3 - SPECYFIKACJA

3-1. Dane techniczne urzadzenia

Typ zasilania Typ spawalniczego zrédta zasilania Znamionowy obwod Wymiary ogélne Masa
yp yp sp g spawalniczy ymiary og

Dtugosé¢: 21 cali

(533 mm)
495 A
przy 60% cyklu roboczego . .
Napiecie jatowe/tukowe, Spawalnicze zrodta zasilania Szerokos¢: 7 cali 6 funtéw
14-95V1ADC kompatybilne z ArcReach (178 mm) (2,7 kg)
350 A przy 100% cyklu
roboczego

Wysokos¢: 4 cale
(102 mm)

3-2. Umiejscowienie numeru seryjnego i tabliczki znamionowej
Numer seryjny i informacje o parametrach znamionowych tego produktu znajdujg sie z boku w poblizu wyjsciowego kabla spawalniczego. W celu
okreslenia wymagan dotyczacych mocy wejsciowej i mocy znamionowej nalezy skonsultowac sie z tabliczkg znamionowg. W celach informacyjnych
numer seryjny nalezy zapisa¢ w polu znajdujgcym sie na ostatniej stronie niniejszego podrecznika.

3-3. Parametry Srodowiskowe

A. Klasa ochrony IP

Klasa ochrony IP
P43

To urzadzenie przeznaczone jest do uzytku na zewnatrz. Moze byé przechowywane na zewnatrz, ale nie jest przeznaczone do spawania przy
opadach atmosferycznych, chyba ze zostanie zadaszone.

1P43 2014-06

Uwagi
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CZESC 4 - INSTALACJA

4-1.

Typowe potgczenie do procesu SMAW i CAC-A

:q

j\@ﬁ

+— 13

A Wylaczy¢ spawalnicze zrédto zasilania
przed wykonaniem potaczen
wejsciowych i wyjsciowych kabli
spawalniczych.

A

Wyltgczy¢ spawalnicze zrédio zasilania
przed obstugg Ilub przesuwaniem
zaciskbw narzedzia do wykrywania
napiecia. Napigcie spawania jest
obecne na zacisku narzedzia do
wykrywania napiecia, gdy wigczone jest
spawalnicze zrodio =zasilania. Ten
warunek istnieje nawet, gdy wskazniki
biegunowosci i wyswietlacz regulaciji
natgzeniafluku na tym zdalnym
sterowaniu nie sg zapalone.

3 Gady do Zrodila zasilania podiaczona jest
elektroda otulona ArcReach/Zdalny TIG

Jjako elektroda  dodatnia, zdalne
sterowanie ustawi spawalnicze Zrodfo
zasilania w tryb elektrody

otulonej/Ztobka. Na zdalnym sterowaniu

zaswieci  sie  wskaznik  elektrody
dodatnie/ (Elektroda otulona). Patrz

Instrukcja obstugi dotyczgca
spawalniczego Zrodla zasilania, aby
uzyskac bardziej szczegofowe

informacjfe na temat instalacji, obstugi i
rozwigzywania problemow.

1 Uchwyt elektrody CAC-A (tuk weglowy)

2 Uchwyt elektrody SMAW (elektroda
otulona)

3 Ztacze meskie (ztacze meskie typu
LC-40 dostarczane przez uzytkownika)

4 Wyjsciowy kabel spawalniczy (z
dostarczonym ztgczem zenskim)

5 Elektroda otulona ArcReach/Zdalny
TIG

T3 Dodatkowy kabel spawalniczy moze byc
uzywany rownolegle ze zdalnym
sterowaniem, gdy prgd spawania

Odniesienie: 274 855-A

przekracza nateZenie znamionowe
sterowania zdalnego.

6 Przewdd do wykrywania napiecia

Podtaczy¢ zacisk przewodu do wykrywania
napiecia do przedmiotu spawanego.

7  Wejsciowy kabel spawalniczy (z
dostarczonym ztgczem meskim)

8 Zigcze zenskie (ztgcze zenskie typu
LC-40 dostarczane przez uzytkownika)

9 Ujemny (-) zacisk wyjsciowy spawania
Potaczenie kabla roboczego wychodzgce do
przedmiotu spawanego.

10 Dodatni (+) zacisk wyjsciowy spawania

Potaczenie kabla spawalniczego
wychodzace do zdalnego sterowania.

11 Przewdd sprezonego powietrza
12 Spawalnicze zrodto zasilania
13 Przedmiot spawany
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4-2. Typowe potgczenie do procesu GTAW

e

10

A Wytaczy¢ spawalnicze zrédto
zasilania przed wykonaniem
potaczen wejsciowych i wyjsciowych
kabli spawalniczych.

A Wytaczyé spawalnicze zrédto
zasilania przed obstugg lub
przesuwaniem zaciskéw narzedzia do
wykrywania napiecia.  Napiecie
spawania jest obecne na zacisku
narzedzia do wykrywania napigcia,
gdy wigczone jest spawalnicze zrédto
zasilania. Ten warunek istnieje nawet,
gdy wskazniki biegunowosci i
wys$wietlacz regulacji natezenia/tuku
na tym zdalnym sterowaniu nie sg
zapalone.

[ Gdy do Zrodla zasilania podfaczona
Jjest elektroda otulona
ArcReach/Zdalny TIG jako elektroda
ujemna, zdalne sterowanie ustawi
spawalnicze Zrodfo zasilania w tryb
TIG. Na zdalnym sterowaniu zaswieci

sle wskaznik elektrody ujemney (TIG).
Patrz Instrukcia obsfugi dotyczgca
spawalniczego Zrodla zasilania, aby
uzyskac  bardzief  szczegofowe
informacje na temat instalacji, obstugi
i rozwigzywania problemow.

1 Ujemny (-) zacisk wyjsciowy
spawania

Potaczenie kabla spawalniczego

wychodzace do zdalnego sterowania.

2 Potgczenie wylotu gazu (opcjonalnie)

3 Dodatni (+) zacisk wyj$ciowy
spawania

Potaczenie kabla roboczego wychodzace
do przedmiotu spawanego.

4 Potgczenie wlotu gazu (opcjonalnie)
5 Butlaz gazem

6 Spawalnicze zrédto zasilania

7

Ztacze zenskie (ztacze zenskie typu
LC-40 dostarczane przez
uzytkownika)

Odniesienie: 274 460-A

8 Wejsciowy kabel spawalniczy (z
dostarczonym ztgczem meskim)

9 Przewdd do wykrywania napiecia

Podigczy¢  zacisk przewodu do
wykrywania napiecia do przedmiotu
spawanego.

10 Przedmiot spawany
11 Palnik TIG

12 Ztgcze meskie (ztgcze meskie typu
LC-40 dostarczane przez
uzytkownika)

13 Wyjsciowy kabel spawalniczy (z
dostarczonym ztgczem zenskim)

14 Elektroda otulona ArcReach/Zdalny
TIG

= Dodatkowy kabel spawalniczy moze
byc uzywany rownolegle ze zdalnym
sterowaniem, gdy prad spawania
przekracza nateZzenie znamionowe
sterowania zdalnego.
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4-3. Wybor przekroju kabla*

A Wytaczy¢ zasilanie przed podtgczeniem do zaciskdéw wyjsciowych spawania.

A Nie uzywacé kabli zuzytych, uszkodzonych, o zbyt matym przekroju lub naprawianych.

UWAGA — tgczna dfugosc kabla w obwodzie spawalniczym (patrz ponizsza tabela) stanowi sume dfugosci obu kabli spawalniczych. Na
przykiad, jezeli Zrodfo zasilania znajduje sie w odlegtosci 100 ft (30 m) od przedmiotu spawanego, catkowita dfugosc kabla w obwodzie
spawalniczym wynosi 200 ft (2 kable x 100 ft). W celu ustalenia przekroju kabla naleZy skorzystac z kolumny 200 ft (60 m).

Przekrdj kabla spawalniczego™* i catkowita dtugos¢ kabla (miedz) w obwodzie spawalniczym
nie przekraczajgce***
30 m (100 ft) lub mniej (‘1‘20’“ﬂ) 60 m (200 ft) (Zgo’“ﬂ) (ggo’“ﬂ) (1:550’;‘0 (142(?0’;‘0
10 —cykl | 60 — cykl
Ampery roboczy roboczy 10 — cykl roboczy 100%
spawania 60% 100% AWG (mm?2)
AWG (mm?2) | AWG (mm?)
100 4 (20) 4 (20) 4 (20) 3(30) 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 1/0 (60)
150 3(30) 3(30) 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 3/0 (95)
200 3(30) 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 4/0 (120)
250 2 (35) 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) | 2x2/0 (2x70) | 2x2/0 (2x70)
300 1 (50) 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) | 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) | 2x3/0 (2x95)
350 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) | 2x3/0 (2x95) | 2x4/0 (2x120)
400 1/0 (60) 2/0 (70) 3/0 (95) 4/0 (120) 2x2/0 (2x70) | 2x3/0 (2x95) | 2x4/0 (2x120) | 2x4/0 (2x120)

*Wykres ten stanowi ogéiny zbiér wytycznych i moze nie odpowiadac niektérym zastosowaniom. Jesli dojdzie do przegrzania kabla, nalezy
uzy¢ kolejnego wiekszego przekroju.

**Przekrdj kabla spawalniczego (AWG) oparty jest albo na spadku wynoszacym 4 V lub mniej albo na gestosci pragdu wynoszacej co najmniej
300 circular mil (milicale kotowe) na amper.
() = mm?2 do uzytku metrycznego

***W przypadku odlegtosci wiekszych niz wskazane w tym przewodniku, Zobacz Arkusz nr 39 AWS, Przewody spawalnicze, dostepny na
stronie Amerykanskiego Stowarzyszenia Spawalniczego (American Welding Society) na stronie http://www.aws.org.

Odniesienie S-0007-M 2017-08

4-4. Powigzanie elektrody otulonej/Zdalnego TIG do Zrédta zasilania kompatybilnego z
ArcReach

= Elektroda otulona ArcReach/Zdalny TIG musi byc uzywany z kompatybilnym spawalniczym Zrodfem zasilania ArcReach, ktore moze byc
powigzane z innym urzgazeniem ArcReach podczas wigczania zasilania. Funkcjonalnosc zdalnego sterowania moze byc ograniczona
moZliwosciami spawalniczego Zrodfa zasilania uzywanego z pilofem. Patrz Instrukcja obstugi dotyczaca spawalniczego Zrodfa zasilania, aby
uzyskac dodatkowe informacje na temat instalacji, obstugi i rozwigzywania problemow.

& Spawalnicze Zrodfo zasilania musi znajdowac sie w trybie ,OUTPUT ON” (wyjscie wigczone), aby mozna je byto podfaczyc do zdalnego
sterowania. Patrz instrukcje w instrukcji obsfugi spawalniczego Zrodfa zasilania.

Gdy spawalnicze zrodto zasilania zostanie wigczone, zdalne sterowanie automatycznie skojarzy sie ze zrodtem zasilania. Na wyswietlaczu regulaciji
natezenia/tuku na zdalnym sterowaniu pojawi si¢ napis ,- - -” przed rozpoczeciem procesu kojarzenia. Podczas procesu kojarzenia wyswietlacz
regulacji natezenia/tuku na zdalnym sterowaniu zmienia sie na przemian z ,- - -" na ,- - -".

Po zakonczeniu procesu kojarzenia na wyswietlaczu regulacji natezenia/tuku pojawi sie ustawiona wartos¢ natezenia pragdu. Zaswieci sie wskaznik
elektrody ujemnej (TIG) lub elektrody dodatniej (STICK), w zaleznosci od biegunowosci potgczenia spawalniczego zrodta zasilania.

Uwagi
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CZESC 5 - OBSLUGA

5-1. Elementy sterowania

L

~

ARC CONTROL

O

Odniesienie: 274 458-A

\

O

= Elektrode ofulong ArcReach/Zdalny
T/G mozZna uzywac wytgcznie ze
spawalniczym Zrodtem zasilania
kompatybilnym z ArcReach. Patrz
Instrukcja obstugi dotyczgca
spawalniczego Zrodfa zasilania, aby
uzyskac dodatkowe informacje na
temat instalacji, obstugi i
rozwigzywania problemow.

= W przypadku podfaczenia do Zrodla
zasilania ArcReach, kfdre moze
komunikowac sie podczas spawania,
moZna regulowac natezenie pradu
podczas spawania.

1 Wskaznik elektrody ujemnej (TIG)

Gdy wskaznik ten $wieci sie, zdalne
sterowanie jest podtgczone do zrodta
zasilania jako elektroda ujemna. Elektroda
ujemna jest uzywana w trybie TIG.

Wskazniki EXX18, EXX10, GOUGE,
SOFT i STIFF nie zaswiecq sie. Pokretio
regulacji tuku i przycisk Mode Setup
(Konfiguracja trybu) nie dziatajg w trybie
TIG. Regulacja pokretta regulacji
natezenia prgdu umozliwia ustawienie
wstepnie ustawionej wartosci natezenia
pradu spawania. Podczas spawania nie
mozna regulowaé natezenia pradu.

2 Wyswietlacz regulacji natezenia/tuku

Gdy nie jest przypisany do zrédta zasilania
kompatybilnego z  ArcReach, na
wyswietlaczu pojawig sie trzy kreski. Po
przypisaniu zdalnego sterowania do
spawalniczego zrodta zasilania
kompatybilnego z  ArcReach, na
wyswietlaczu  pojawi sie  wstepnie
ustawiona wartos¢ natezenia pradu lub
ustawienie sterowania fukiem.

3 Wskaznik elektrody dodatniej
(elektrody otulonej)

Gdy wskaznik ten $wieci sie, zdalne
sterowanie jest podtgczone do zrodta
zasilania jako elektroda dodatnia. W
trypach EXX18, EXX10 i Ziobka
stosowana jest elektroda dodatnia.

4 Wskazniki trybu elektrody dodatniej
EXX18 i EXX10

Nacisniecie przycisku Mode SETUP
(Konfiguracjatrybu) umozliwia wybor trybu
EXX18 Ilub EXX10. W przypadku
alternatywnych typow elektrod, patrz w
ponizszej tabeli sugerowane ustawienie
trybu dla alternatywnych typow elektrod.

5 Przycisk konfiguracji trybu

Stuzy do wyboru trybu EXX18 EXX10 lub
ztobka. Przycisk konfiguracji nie dziata w
trybie TIG.

6 Wskaznik trybu ztobka (CAC-A)

Nacisniecie przycisku Mode SETUP
(Konfiguracjatrybu) umozliwia wybor trybu
ztobek.

7 Wskazniki migkkie i sztywne oraz
pokretto regulacji tuku

Wskazniki pokazuja, czy regulacja tuku
jest ustawiona w zakresie miekkim czy
sztywnym. Jesli regulacja tuku jest
ustawiona na zero, wskazniki miekki i
sztywny sg wytaczone.

W trybach EXX18 i EXX10 mozna ustawi¢
pokretto regulacji tuku dla tuku miekkiego
lub sztywnego. Podczas regulacji pokretta
regulacji tuku, ustawienie wstepne jest
wyswietlane na wyswietlaczu regulac;ji
natgzenia/luku. Po trzech sekundach
bezczynnosci  wyswietlacz  regulacji
natgzenia/tuku powréci do wyswietlania
ustawionej wartosci natezenia pradu.
Regulacja tuku nie moze by¢ nastawiana
podczas spawania.

Patrz Instrukcja obstugi dotyczaca
spawalniczego zrodta zasilania, aby
uzyskac¢ dodatkowe informacje na temat
ustawiania regulaciji tuku.

[TF Pokretfo regulacji tuku nie dziata w
trybach TIG i Ztobka. W trybach TIG i
Zlobka wskazniki miekki/sztywny nie
sg zapalone.

8 Pokretto regulacji natezenia pradu

Stuzy do regulacji ustawionej wartosci
natezenia. Na wyswietlaczu regulacji
natgzenia/tuku wyswietlana jest ustawiona
wartos$¢ natezenia. Podczas spawania lub
ciecia nie mozna regulowaé¢ natezenia
pradu.
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Tabela 5-1. Sugerowane ustawienie trybu dla alternatywnych typow elektrod

Rodzaje alternatywnych typéw elektrod Sugerowane ustawienia trybu
EXXX1 EXX10
EXXX2 EXX10
EXXX3 EXX18
EXXX4 EXX18
EXXX5 EXX18
EXXX6 EXX18
EXXX7 EXX18
EXXX8 EXX18
Nierdzewna EXX18

Uwagi
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CZESC 6 - KONSERWACJA | ROZWIAZYWANIE

6-1. Konserwacja rutynowa

PROBLEMOW

iy
7‘% =

A Przed konserwacjg
odigczy¢ zasilanie.

= w clezkich warunkach
eksploatacyjnych konserwacje
nalezy przeprowadzac czesciey.

y~ = Sprawdzi¢

& =Zmieni¢  Q = Wyczysci¢

Y% = Wymieni¢

Upewni¢ sie, ze nakretka

Przed !
kazd motylkowa mocujgca
?Z 'ym przewod do wykrywania
uzyciem napiecia jest dokrecona
|
Wymieni¢ Wymieni¢
uszkodzone lub popekany korpus
nieczytelne etykiety palnika
VK
Naprawic¢ lub
wymienic
popekane kable
Co
3
miesigce
Naprawic¢ lub

wymieni¢ popekane
kable i przewody

K
Wyczyscic i
docisng¢
potaczenia
spawalnicze
Q

6-2. Podtaczanie przewodoéw do wykrywania napiecia do zdalnego sterowania

:q

‘j\ﬁjﬁ

A Wytaczyé spawalnicze zrédto
zasilania przed obstugg Ilub
przesuwaniem zaciskow narzedzia
do wykrywania napiecia. Napiecie
spawania jest obecne na zacisku
narzedzia do wykrywania napiecia,
gdy wigczone jest spawalnicze zrodto
zasilania. Ten warunek istnieje nawet,
gdy wskazniki biegunowosci i
wys$wietlacz regulacji natezenia/tuku
na tym zdalnym sterowaniu nie sg

3 1
2

zapalone.

A Przed wykonaniem potgczenia do
sworznia przewodu do wykrywania
napiecia wytaczy¢ spawalnicze
zrédto zasilania.

1 Przewdd i ucho zacisku do
wykrywania napiecia

Przeples¢ przewodd i ucho zacisku do
wykrywania napiecia przez przepusty

4

274 479-A

odcigzajagce w obudowie

sterowania.

zdalnego

2 Stupki przepustow odcigzajacych

3 Sworzen przewodu do wykrywania
napiecia

Zamocowac ucho zacisku na stupku.

4 Nakretka motylkowa (.250 X 20)

Zamocowaé nakretkg motylkowg ucho
zacisku do sworznia przewodu do
wykrywania napiecia.
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6-3. Rozwigzywanie probleméw

:q

j\é‘%ﬁ“‘

Problem

Rozwigzanie

Wyswietlacz zdalnego sterowania jest
pusty.

Upewni¢ sie, ze zacisk przewodu do wykrywania napiecia jest podtgczony do przedmiotu
spawanego.

Sprawdzi¢, czy spawalnicze zrodio zasilania jest wtaczone.

Upewni¢ sie, ze przewod czujnika napigcia jest prawidtowo podtgczony do zdalnego sterowania
(Patrz Czesci 6-1i 6-2).

Ustawi¢ przetacznik trybu spawalniczego zrodta zasilania na wyjscie na pozycji wigczone;.
(Patrz instrukcja obstugi spawalniczego zrodta zasilania)

Wyswietlacz zdalnego sterowania
pokazuje ( _ __).

Zdalne sterowanie nie jest skojarzone ze spawalniczym zrodtem zasilania. (Patrz instrukcja obstugi
spawalniczego zrodta zasilania).

Upewni¢ sie, czy spawalnicze zrodto zasilania jest kompatybilne z ArcReach.
(Patrz instrukcja obstugi spawalniczego zrodta zasilania)

Na zdalnym sterowaniu swieci sie
niewtasciwy wskaznik biegunowosci.

Sprawdzi¢ biegunowos¢ potgczen ze zdalnym sterowaniem. Wskazana na zdalnym sterowaniu
biegunowos$¢ zalezy od potaczen ze spawalniczym zrodiem zasilania.

Nie mozna zmienic trybu elektrody
ujemnej (TIG) na elektrode dodatnig
(Elektroda otulona).

Biegunowosci nie mozna zmieni¢ zdalnym sterowaniem. Wskazana na zdalnym sterowaniu
biegunowos$c¢ zalezy od potaczen ze spawalniczym zrodiem zasilania.

Nacisnigcie przycisku konfiguraciji
trybu nie zmienia trybow.

Sprawdzi¢ biegunowos¢ potgczen ze zdalnym sterowaniem. Po podtgczeniu elektrody ujemnej (TIG)
przycisk konfiguraciji trybu jest wylgczony.

Wskazniki EXX18, EXX10, GOUGE,
STIFF i SOFT nie $wiecq sie.

Po podigczeniu elektrody ujemnej (TIG) wskazniki EXX18, EXX10, GOUGE, STIFF i SOFT sg
wytgczone.

Podczas regulacji pokretta regulaciji
tukiem nic sie nie dzieje.

Po podiaczeniu elektrody ujemnej (TIG) lub w trybie GOUGE, pokretto regulacji tukiem jest
wytgczone.

Natezenie pradu spawalniczego
wyswietlane na zdalnym sterowaniu
nie sg dokfadne.

Natezenie pradu wyswietlane na zdalnym sterowaniu jest wstepnie ustawione. Odnies¢ sie do
spawalniczego zrodta zasilania, aby uzyskac informacje na temat rzeczywistego natezenia pragdu

Wskazniki miekki i sztywny nie $wiecg
sie.

Regulacja tuku jest ustawiona na ,00”, w potowie zakreséw miekkiego i sztywnego.

Tryb jest ustawiony na Zt OBEK. Regulacja tuku jest wytgczona w trybie Zt OBEK.

Do TIG podigczony jest pilot zdalnego sterowania. Regulacja tuku jest wytgczona w trybie TIG.

Zdalne sterowanie nie bedzie wigza¢
sie z urzadzeniem kompatybilnym z
ArcReach.

Patrz instrukcje dotyczace wigzania (patrz Czes¢ 4-4).

Pokretto regulacji tuku nie dziata

Tryb jest ustawiony na Zt OBEK. Regulacja tuku jest wytgczona w trybie Zt OBEK.

Do TIG podigczony jest pilot zdalnego sterowania. Regulacja tuku jest wytgczona w trybie TIG.
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CZESC 7 - SPECYFIKACJA SRODOWISKOWA

& WARNING | e Do not touch live electrical parts.

2 ® Disconnect input power or stop
2\ : s
> engine before servicing.
e Do not operate with covers removed.

ELECTRIC ® Have only qualified persons install,
SHOCK HAZARD | use, or service this unit.

JOLTACE 34 | | 34 (V SENSE |
v
O SENSE LEAD o < J1 RC2-4 > ( ) <RC3-4
| |
31 (V WELD
RC2—1> ( ) <RC3-1
PC1 PC2
CONNECTION
TO ELECTRODE POWER SUPPLY BOARD 1 (+15V) DISPLAY BOARD
RC1/PLG1 RC1-12 R CRC4-1 RC3/PLG3
u Egg/ﬁtgg RCI—2> (=15Vv) < RC4-2 RC4/PLG4
Q / ' 3 (COM) '
3 33 - -
5 Yo RC1=3> < RC4-3
—
£ ‘ 35 (+V)
RC3-2>
c1
CONNECTION TO
WELDING POWER
SOURCE RC3— 15> (COM)
|

272 133-A

llustracja 7-1. Obwdd, regulacja natezenia pradu w ArcReach
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CZESC 8 - LISTA CZESCI

& Osprzet jest wspdiny i

é niedostepny osobno, chyba Ze
! 3 2aznaczono inaczey.
|

4
274 884-A
llustracja 8-1. Zestaw elektrody otulonej ArcReach/Zdalnego TIG
Item Dia. Part o
No. Mkgs. No. Description Quantity
llustracja 8-1. Zestaw elektrody otulonej ArcReach/Zdalnego TIG
e 272528 .. Lens, Front Panel Pendant Ctrl ......... ... ... i, 1
e 2 258838 .. Screw, 008-32x .37 Pan Hd-PhlI StIPId Zc LkgPatch .................. 2
T 273851 .. Washer, Flat SealNo8 X .5000d ...........iiiiiiiiiiiiinnn 2
e A 272128 .. Conn, Tw Lk Insul Fem(Tweco/Lenco Typ)Lc-40Hd 2/0 ................ 1
R 600322 .. Cable, Weld Cop Strd No 2/0 Ep Rubber Jacket 600V ................ 18 in.
R 274542 .. Nut, 006-32 Rubber .452Dia X .4991 X .312Hole ...................... 8
B 273033 .. Cover, Power Cable ASSY .....viiiii i 2
T - 602072 .. Screw, 006-32x .62 Hexwhd-SIt StIPIdBIK .......................... 8
S 273032 .. Cover, Power Clamp ASSY . .. ..ottt 1
10 268286 .. Conn, Tw Lk Insul Male(Tweco/Lenco Type)Lc-40Hd 2/0 ............... 1
S 273268 .. Cable, Sensing (INClUES) . ... ...t 1
................... 258058 ... Wire, Strd 10Ga Blk 600V 125C 105x30 Poe .2160d ............... 155 Ft
................... 208820 ... Clamp, Work . ... e
................... 272534 ... Label, Warning Electric Shock/Volt Sense Clamp .................... 1

W celu utrzymania oryginalnej, fabrycznej wydajnosci urzadzenia nalezy uzywaé wylgcznie czesci zamiennych
sugerowanych przez producenta. Podczas zamawiania czesci u dystrybutora lokalnego nalezy poda¢ model i numer
seryjny.

OM-272149 Strona 17



Uwagi



Pytania dotyczqce
gwarandji?

Zadzwon pod numer
1-800-4-A-MILLER

do lokalnego
dystrybutora firmy
Miller.

Dystrybutor oferuje takze ...

Serwis

Zawsze otrzymajg Panstwo
szybka i rzetelng
odpowiedz. Wigkszos¢
czesci zamiennych moze
by¢ dostarczona w ciagu 24
godzin.

Wsparcie

Potrzebujesz szybkiej
odpowiedzi na trudne
pytania dotyczace
spawania? Skontaktuj sie ze
swoim dystrybutorem.
Wiedza i doswiadczenie
dystrybutora i firmy Miller
sg do Twojej dyspozycji na
kazdym etapie procesu.

@ Miller

Obowiagzuje od 1 stycznia 2017 r.
(Urzadzenia o numerze seryjnym zaczynajacym sie od MH lub nowsze)

Niniejsza ograniczona gwarancja zastepuje wszystkie poprzednie gwarancje firmy Miller i stanowi wytaczng gwarancje. Nie sg udzielane
zadne inne gwarancje badz rekojmie wyrazne ani dorozumiane.

OGRANICZONA GWARANCJA — zgodnie z warunkami i zasadami
podanymi ponizej, firma Miller Electric Mfg. Co., z siedziba w Appleton w
stanie Wisconsin, gwarantuje pierwszemu nabywcy detalicznemu, ze nowe
urzadzenie firmy Miller sprzedane po dniu rozpoczecia obowigzywania
niniejszej gwarancji bedzie wolne od wad materiatowych i wykonawczych
w momencie wystania przez firme Miller. NINIEJSZA GWARANCJA
ZASTEPUJE WSZYSTKIE INNE GWARANCJE, WYRAZNE LUB DOROZUMIANE,
W TYM GWARANCJE POKUPNOSCI | PRZYDATNOSCI.
W okresach objetych gwarancjg wyszczegélnionych ponizej firma Miller
naprawi lub wymieni wszelkie czesci objete gwarancja, ktére ulegty awarii z
powodu wad materiatowych lub wykonania. Firma Miller musi by¢
powiadomiona o takiej awarii w formie pisemnej w ciagu trzydziestu (30)
dni, w ktérym to czasie dostarczy instrukcje dotyczace procedur reklamacji
gwarancyjnej, wedtug ktérych nalezy postepowac. Jesli powiadomienie
zostanie dostarczone w postaci reklamacji gwarancyjnej online, reklamacja
musi zawiera¢ szczegotowy opis awarii i czynnosci majacych na celu
identyfikacje wadliwych podzespotéw oraz przyczyne ich awarii.
Firma Miller uzna roszczenia gwarancyjne dotyczace wymienionych
ponizej urzadzen objetych gwarancja, jezeli uszkodzenie nastapi w okresie
obowiagzywania gwarancji. Wszystkie okresy obowigzywania gwarangji
rozpoczynaja sie w dniu dostarczenia urzadzen do pierwszemu nabywcy
koncowego i nie moga przekroczy¢ dwunastu miesiecy od dnia wystania
urzadzen do dystrybutora w Ameryce Pétnocnej lub osiemnastu miesiecy
od dnia wystania urzadzen do dystrybutora miedzynarodowego.
1. 5lat na czesci — 3 lata na wykonanie
* Oryginalne gtéwne prostowniki zasilajgce, obejmuje tylko
tyrystory (SCR), diody i moduly sterujace prostownika.
2. 3lata — na czesci i wykonanie
*  Samosciemniajace szkta przytbicy spawalniczej (za wyjatkiem serii
Classic) (nie obejmuje wykonania)
*  Agregaty spawalnicze / generatory
(UWAGA: silniki sa objete oddzielng gwarancja wytwdrcy
silnika.)
* Inwerterowe Zzrodta pradu spawalniczego (jesli nie jest to
okreslone inaczej)
¥ Zrédfa pradu do ciecia plazma
*  Sterowniki proceséw
*  Pofautomatyczne i automatyczne podajniki drutu
*  Transformatorowe / prostownikowe Zrédta pradu
3. 2lata — na czesci i wykonanie
*  Samosciemniajace szkfa przytbicy spawalniczej tylko seria Classic
(nie obejmuje wykonania)
*  Wyciagi dymu — Capture 5, Filtair 400 i seria wyciggow
przemystowych
4. 1rok — na czesci i wykonanie, jesli nie okreslono inaczej
*  Systemy spawalnicze AugmentedArc i LiveArc
*  Ruchome urzadzenia automatyczne
Chtodzone powietrzem pistolety MIG BTB Bernard (bez robocizny)
* Dmuchawa CoolBelt i CoolBand (nie obejmuje wykonania)
*  System osuszania powietrza Desiccant
*  Zewnetrzne urzadzenia monitorujace i czujniki
*  Opcje terenowe
(UWAGA: opcje terenowe s objete gwarancja przez pozostaty
okres gwarancji produktu, w ktérym sa zamontowane lub
przez minimum jeden rok - w zaleznosci od tego, ktory termin
uptywa pozniej.)
*  Sterowniki nozne RFCS (oprocz RFCS-RJ45)
*  Wyciagi dymu — Filtair 130, serii MWX i SWX
*  Moduty wysokiej czestotliwosci (HF)
*  Palniki do ciecia plazmowego ICE/XT (nie obejmuje wykonania)
*  Zrédfa pradu podgrzewania indukcyjnego, chtodnice
(UWAGA: rejestratory cyfrowe sa objete oddzielna gwarancja
producenta.)
*  Stacje obcigzeniowe
* Uchwyty spawalnicze napedzane silnikami (oprécz uchwytéw
spawalniczych Spoolmate)
*  Zespot dmuchawy PAPR (nie obejmuje wykonania)
*  Pozycjonery i urzadzenia sterujace
*  Stojaki
*  Sprzet do transportu / wozki
*  Zgrzewarki punktowe
*  Zespoty podawania drutu do spawania tukiem krytym
*  Uchwyty TIG (nie obejmuje wykonania)
*  Uchwyty spawalnicze Tregaskiss (nie obejmuje wykonania)
*  Systemy chtodzenia wodg
*  Bezprzewodowe nozne/reczne sterowniki i odbiorniki

*  Stanowiska robocze/ stoty spawalnicze (nie obejmuje wykonania)

5. 6 miesiecy — na czesci
*  Akumulatory

6. 90 dni — na czesci
*  Akcesoria (zestawy)

*  Pokrowce brezentowe

*  Cewki i koce do podgrzewania indukcyjnego, kable i sterowniki
inne niz elektroniczne

*  Uchwyty spawalnicze M

*  Pistolety MIG, palniki do spawania tukiem krytym i zewnetrzne
gtowice do obrébki laserowej

*  Sterowniki zdalnego sterowania i RFCS-RJ45

*  Czesci zamienne (nie obejmuje wykonania)

*  Spoolmate Spoolguns

Ograniczona gwarancja True Blue® firmy Miller nie obejmuje:

1. Materiatéow eksploatacyjnych, takich jak koncéwki pradowe,
dysze palnikow do ciecia, styczniki, szczotki, przekazniki, blaty
stanowisk roboczych i kurtyny spawalnicze lub czesci
uszkodzone w wyniku normalnego zuzycia. (Wyjatek: szczotki i
przekazniki sa objete gwarancja w przypadku urzadzen
napedzanych silnikami.)

2. Elementy dostarczane przez firme Miller, ale wyprodukowane przez
innych wytworcow takie, jak silniki lub akcesoria. Te elementy s3
objete gwarancja producenta, jeéli jest udzielana.

3. Urzadzenia, ktére zostaty zmodyfikowane przez strone inng niz Miller,
lub urzadzenia nieprawidlowo zamontowane, nieprawidtowo
obstugiwane lub obstugiwane niezgodnie z przeznaczeniem i
standartami  branzowymi lub urzadzenia, ktére nie byly
konserwowane w sposdb nalezyty i konieczny, lub urzadzenia, ktére
byty uzytkowane w sposéb wykraczajacy poza specyfikacje dla
urzadzenia.

PRODUKTY FIRMY MILLER SA PRZEZNACZONE DO ZAKUPU |
UZYTKOWANIA ~ PRZEZ ~ UZYTKOWNIKOW  KOMERCYJNYCH  /
PRZEMYStOWYCH | OSOBY PRZESZKOLONE | DOSWIADCZONE W
ZAKRESIE UZYTKOWANIA | KONSERWACJI URZADZEN SPAWALNICZYCH.
W przypadku roszczen gwarancyjnych objetych niniejsza gwarancja,
wytaczne $rodki naprawcze sa, wedtug uznania Millera: (1) naprawa lub (2)
wymiana, lub po pisemnym upowaznieniu udzielonym przez firme Miller w
odpowiednich przypadkach (3) uzasadniony koszt naprawy lub wymiany w
autoryzowanym serwisie firmy Miller, lub (4) wyptacenie ceny zakupu (po
odjeciu uzasadnionej wartosci amortyzacji opartej na rzeczywistym
zuzyciu) po zwrocie towaru na koszt i ryzyko klienta. Naprawa lub wymiana
po decyzji firmy Miller zostanie przeprowadzona w fabryce w Appleton,
Wisconsin, lub autoryzowanym serwisie firmy Miller wskazanym przez firme
Miller. Dlatego nie przewiduje sie zadnych rekompensat ani zwrotu
kosztéw transportu lub innego rodzaju kosztow.
W ZAKRESIE DOPUSZCZONYM PRZEZ PRAWO ZADOSCUCZYNIENIA
WYMIENIONE W NINIEJSZYM DOKUMENCIE STANOWIA JEDYNE |
WYLACZNE ZADOSCUCZYNIENIA. W ZADNYM WYPADKU FIRMA MILLER
NIE BEDZIE ODPOWIADAC ZA SZKODY BEZPOSREDNIE, POSREDNIE,
SZCZEGOLNE, PRZYPADKOWE ANI WYNIKOWE (W TYM ZA UTRATE
ZYSKOW), NIEZALEZNIE OD TEGO CZY WYNIKA TO Z UMOWY, DELIKTU LUB
INNEJ PODSTAWY PRAWNEJ.
FIRMA MILLER WYEACZA ODPOWIEDZIALNOSC Z TYTULU WYRAZNEJ
GWARANCJI  NIEZAWARTE) W NINIEJSZYM  DOKUMENCIE |
DOROZUMIANEJ GWARANCJI LUB ZAPEWNIENIA DOTYCZACYCH
DZIALANIA | ZADOSCUCZYNIENIA Z TYTUEU NARUSZENIA WARUNKOW
UMOWY LUB W OPARCIU O INNA PODSTAWE PRAWNA, KTORE MOGLY
POWSTAC Z TEGO POWODU POPRZEZ DOROZUMIENIE, STOSOWANIE
PRZEPISOW  PRAWA  ZWYCZAJOWEGO LUB  HANDLOWEGO,
DZIALALNOSCI HANDLOWEJ, W TYM DOROZUMIANE) GWARANCJI
MOZLIWOSCI SPRZEDAZY LUB PRZYDATNOSCI DO OKRESLONEGO CELU W
ODNIESIENIU DO WSZYSTKICH DOSTARCZONYCH URZADZEN.
Niektore stany USA nie dopuszczajg ograniczenn dotyczacych okresu
trwania ograniczonej gwarancji lub wylaczenia przypadkowych,
posrednich, specjalnych lub wynikowych uszkodzen, stad powyzsze
ograniczenia lub wylgczenia moga nie obowiazywac. Niniejsza gwarancja
ustala szczegolne prawa, ponadto moga obowigzywac inne prawa, ktére
moga by¢ rézne w zaleznosci od stanu.

Prawodawstwo kanadyjskie w niektérych prowincjach zapewnia pewne

dodatkowe gwarancje lub srodki zaradcze, inne niz tu opisane, i w zakresie,

w jakim nie moga by¢ odrzucone, ograniczenia i wylaczenia okreslone

powyzej moga nie mie¢ zastosowania. Niniejsza ograniczona gwarancja

okresla szczegdlne prawa, ponadto moga obowigzywac inne prawa, ktére
moga by¢ rézne w zaleznosci od prowingji.

Niniejsza oryginalna gwarancja zostata napisana na podstawie angielskiej

terminologii prawnej. W przypadku jakichkolwiek reklamacji lub

niezgodnosci obowiazuje znaczenie stéw angielskich.
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Karta witasciciela

Prosimy wypetni¢ i zachowa¢ w swojej dokumentaciji.

Nazwa modelu Numer seryjny/typu

Data zakupu

(data dostarczenia urzadzenia do pierwszego klienta)

Dystrybutor

Adres

Miejscowosé

Panstwo Kod pocztowy

NaleZy skontakftowac sie z pobliskim DYSTRYBUTOREM lub
AGENCJA SERWISOWA.

Nalezy zawsze podawac¢ nazwe modelu oraz numer seryjny/typu.

Prosimy o kontakt z Materiatow eksploatacyjnych i pomochiczych do spawania

dystrybutorem w sprawie: Opdje i akcesoria
Sprzet ochrony osobiste;j

Serwis i naprawy

Czesci zamiennych

Szkolen (szkoty, filmy, ksiazki)

Podrecznikéw technicznych (informacje dot. serwisowania
i czesci)

Schematow potgczen

Podrecznikéw dot. procesdéw spawalniczych

W celu zlokalizowania dystrybutora lub agencji serwisowej zapraszamy
do odwiedzenia strony www.millerwelds.com or call 1-800-4-A-Miller

Zgtoszenia roszczenia z tytutu straty lub szkody
w trakcie wysyiki.

Prosimy o kontakt z
przewoznikiem w celu:

W celu uzyskania pomocy w sktadaniu lub rozstrzyganiu roszczen
prosimy o kontakt z dystrybutorem i/lub Dziatem Transportu producenta
urzgdzenia.
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Miller Electric Mfg. Co.

Firma nalezaca do lllinois Tool Works
1635 West Spencer Street

Appleton, W1 54914 USA

Centrala migdzynarodowa USA

Tel. w USA: 920-735-4505 obstuga
automatyczna

FAKS w USA i Kanadzie: 920-735-4134
FAKS miedzynarodowy: 920-735-4125

Siedziby zagraniczne wskazano na
stronie www.MillerWelds.com

@ Miller



