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Wiadomosc¢ od firmy Miller

Dziekujemy and gratulujemy wybrania produktu Miller. Dzieki niemu

wszelkie prace spawalnicze beda wykonane sprawnie i prawidtowo. A
wiemy, ze nie mogag sobie Panstwo pozwoli¢ na to, by byto inaczej.

Majgc na uwadze witasnie takie wymagania swoich klientéw Niels Miller, gdy
po raz pierwszy zaczat konstruowaé spawarki tukowe w 1929 r., dopilnowat,
by oferowane przez niego produkty byty bardzo trwate i wysokiej jakosci. Tak
jak Panstwa, klientow Millera nie byto sta¢ na obnizenie wymagan. Produkty
Miller musiaty by¢ idealne. Musiaty by¢ najlepszym dostepnym na rynku
produktem.

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

Dzieki niniejszej Instrukcji obstugi bedg mogli Panstwo w maksymalny
sposdb wykorzystac posiadane produkty Miller. Prosimy o zapoznanie sie z
Zasadami ostroznosci. Pomogg one Panstwu zabezpieczy¢ sie przed
potencjalnymi zagrozeniami w miejscu pracy. Dopilnowalismy, aby montaz
produktu i jego obstuga byty szybkie i tatwe. W przypadku produktow Miller
mogg Panstwo liczy¢ na lata niezawodnej pracy urzadzenia pod warunkiem
jego wtasciwej konserwacji. A jesli z jakiegos powodu urzgdzenie wymaga
naprawy, istnieje sekcja Rozwigzywanie problemow, ktéra pomoze w
zorientowaniu sie, jaki jest problem, a nasza rozbudowana sie¢ serwisowa
pomoze w jego rozwigzaniu. W dokumencie zawarliSmy réwniez informacje

dotyczgce gwarancji i konserwacji.

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

dystrybutorem Miller. Aby dowiedzie¢ sie, gdzie
znajduje sie najblizszy punkt dystrybuciji lub
punkt serwisowy, wystarczy zadzwoni¢ pod numer 1-800-4-A-Miller lub
odwiedzi¢ nasza strone internetowg www.MillerWelds.com.

racujemy roéwnie solidnie jak
Panstwo, dzieki czemu wraz z
kazdg spawarkg firmy Miller
mozemy zaoferowac
najlepszg na rynku gwarancje.
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1ISO 9001
Quality

Firma Miller jest pierwszym
producentem urzgdzen
spawalniczych w  Stanach
Zjednoczonych, ktéry uzyskat
certyfikat zgodnosci z normg
jakosci 1ISO 9001.
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DEKLARACJA ZGODNOSCI

produktéw dla Wspdlnoty Europejskiej (z oznakowaniem CE).

MILLER Electric Mfg. LLC, 1635 Spencer Street, Appleton, Wl 54914, USA oswiadcza, ze wyroby
wskazane w niniejszej deklaracji sa zgodne z podstawowymi wymaganiami i postanowieniami
okreslonych dyrektyw Rady i norm.

Identyfikacja produktu/urzadzenia:

Produkt Nr katalogowy
ArcReach Heater 301591
ArcReach Heater Extension Cable 301451

Dyrektywy Rady:

e 2014/35/EU Low voltage
e 2014/30/EU Electromagnetic compatibility
e 2009/125/EC and regulation 2019/1784 Ecodesign requirements for energy-related products
e 2011/65/EU and amendment 2015/863 Restriction of the use of certain hazardous substances in
electrical and electronic equipment
Normy:

e ENIEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc welding equipment — Part 1: Welding power sources

e EN60974-10:2014/A1:2015 Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility
requirements

e ENIEC 63000:2018 — Technical documentation for the assessment of electrical and electronic products
with respect to the restriction of hazardous substances

04 G

David A. Werba Date of Declaration
KIEROWNIK DS. ZGODNOSCI PROJEKTOW WYROBOW

June 17, 2021

288138B
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MILLER Electric Mfg. LLC, 1635 West Spencer Street, Appleton, Wl 54914 U.S.A. declares that
the product(s) identified in this declaration conform to the essential requirements and
provisions of the stated Regulation(s) and Standard(s).

DECLARATION OF CONFORMITY

For United Kingdom (UKCA marked) products.

Product/Apparatus Identification:

Product Stock Number
ArcReach Heater 301591
ArcReach Heater Extension Cable 301451

Regulations:

e S.1. 2016/1101 Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016
e S.1. 2016/1091 Electromagnetic Compatibility Regulations 2016

e S.|. 2012/3032 Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and
Electronic Equipment Regulations 2012

Standards:

o ENIEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc welding equipment — Part 1 Welding power sources

e EN 60974-10:2014/A1:2015 Arc welding equipment — Part 10: Electromagnetic compatibility
requirements

o EN IEC 63000:2018 Technical documentation for the assessment of electrical and electronic
products with respect to the restriction of hazardous substances

Signatory:

@‘974 &jb‘z‘\ June 18, 2021

David A. Werba Date of Declaration
MANAGER, PRODUCT DESIGN COMPLIANCE

290556A



ARKUSZ DANYCH POL ELEKTROMAGNETYCZNYCH @ Miller.
ZRODLA ZASILANIA NAGRZEWANIA INDUKCYJNEGO

MILLER Electric Mfg. Co., 1635 Spencer Street, Appleton, WI 54914 U.S.A. z wilasnej woli przedstawia ponizsze
informacje jako pomoc dla pracownikéw europejskichwzakresie ocen zgodnosci zDyrektywa 2013/35/UEwsprawie
minimalnych wymagan w zakresie ochrony zdrowia i bezpieczenstwa dotyczacych narazenia pracownikéw na ryzyko
spowodowane czynnikami fizycznymi (polami elektromagnetycznymi).

Identyfikacja produktu/urzagdzenia

Produkt Nr katalogowy
ARCREACH HEATER 301390

Podsumowanie informacji na temat zgodnosci

Obowigzujgce rozporzadzenie Dyrektywa 2014/35/EU

Limity odniesienia Dyrektywa 2013/35/EU, zalecenie 1999/519/we

Obowigzujgce normy Brak

Docelowe zastosowanie do uzytku specjalistycznego ] do uzytku amatorskiego

Konieczne uwzglednienie skutkow sensorycznych w ramach oceny miejsca pracy O TAK NIE

Konieczne uwzglednienie skutkéw innych niz cieplne w ramach oceny miejsca pracy TAK I NIE

Konieczne uwzglednienie skutkdw cieplnych w ramach oceny miejsca pracy O TAK NIE

Dane sg oparte na maksymalnej wydajnosci zrodia zasilania (aktualne do momentu zmiany oprogramowania
wewnetrznego/sprzetu)

O Dane sg oparte na najmniej optymalnym ustawieniu/programie (aktualne tylko do momentu zmiany opcji
ustawien/programéw spawania)

O Dane sg oparte na wielu ustawieniach/programach (aktualne tylko do momentu zmiany opcji ustawien/programéw
spawania)

Dane pdl elektromagnetycznych dotyczace skutkow innych niz cieplne

Minimalne odlegtosci zblizenia do rury/zwoju, gdzie nie sg przekroczone wartosci graniczne ekspozycji na pola
elektromagnetyczne (wskaznik narazenia ELV < 1)

i Czes¢ ciata
Moc wyjsciowa
Gtowa Korpus Reka Udo
200 A 8cm 9cm 3cm 8cm
Odlegtosc, przy ktorej wszystkie wskazniki narazenia zawodowego ELV spadajg ponizej 0,20 (20%) 23 cm

Odlegtos¢, przy ktérej wszystkie ogdlne publiczne wskazniki narazenia zawodowego ELV spadajg
ponizej 1,00 (100%) 56 cm

Powyzsze odlegtosci stosuja sie w przypadku, gdy maksymalna liczba zwojoéw cewki to pie¢. Przy zastosowaniach, w
ktorych liczba zwojow cewki przekracza pieé, nalezy poprosic¢ firme Miller Electric Mfg. LLC o pomoc.

Ocene przeprowadzit(a): Mike Madsen Data przeprowadzenia: 2019-09-26

281887A



CZESC 1 - SRODKI BEZPIECZENSTWA — PRZECZYTAC
PRZED UZYCIEM

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

1-1.

stosowac si¢ do nich i zachowac je.

Znaczenie symboli

NIEBEZPIECZENSTWO! — Wskazuje na wystepowanie nie-
bezpiecznej sytuacji, ktéra doprowadzi do smierci lub po-
waznych obrazen, jezeli jej nie unikniemy. Mozliwe
zagrozenia przedstawiono na symbolach umieszczonych
obok tekstu lub wyjasniono w tekscie.

moze doprowadzi¢ do $smierci lub powaznych obrazen, je-

2 Wskazuje na wystepowanie niebezpiecznej sytuacji, ktora

zeli jej nie unikniemy. Mozliwe zagrozenia przedstawiono
na symbolach umieszczonych obok tekstu lub wyjasniono
w tekscie.

UWAGA - Wskazuje na stwierdzenia niedotyczgce obrazen ciata.

&= Wskazuje na szczegolne instrukcje.

1-2.

Przedstawione ponizej symbole sa stosowane w catym ni-
niejszym podreczniku w celu zwrécenia uwagi i zidentyfiko-
wania mozliwych zagrozen. Widzac symbol nalezy uwaza¢ i
stosowa¢ sie do zwigzanych z nim instrukcji, aby uniknaé¢
zagrozenia. Informacje dotyczace bezpieczenstwa podane
ponizej stanowia jedynie streszczenie pelniejszych informa-
cji, ktére mozna znalez¢ w Gtéwnych Normach Bezpieczen-
stwa w Rozdziale 1-5. Nalezy przeczyta¢ i stosowa¢ si¢ do
wszystkich norm bezpieczenstwa.

Jedynie wykwalifikowane osoby powinny zajmowac si¢ in-
stalacja, obstuga, konserwacja i naprawa niniejszego sprze-
tu. Wykwalifikowana osoba zdefiniowana jest jako
posiadajgca uznawany dyplom, certyfikat lub reputacje za-
wodowa lub ktéra posiada znaczna wiedze, przeszkolenie i
doswiadczenie, z powodzeniem demonstrowata zdolnosci
w rozwigzywaniu probleméw powigzanych z przedmiotem,
pracg lub projektem i otrzymata odpowiednie przeszkolenie
w zakresie bezpieczenstwa, rozpoznawania i unikania
zagrozen.

Podczas obstugi nie nalezy nikogo dopuszcza¢ w poblize
urzadzenia, zwlaszcza dzieci.

e

PORAZENIE PRADEM
ELEKTRYCZNYM moze doprowadzi¢
do $mierci.

Kontakt z czesciami elektrycznymi pod napieciem

moze spowodowaé Smiertelne porazenie prgdem

lub silne poparzenia ciata. Jesli prad jest wigczony, obwéd zasilania i
szyny pradowe lub przylgcza wyjscia mocy znajdujg sie pod napie-
ciem elektrycznym. Po wigczeniu zrédta zasilania obwdd zasilania
wejscia i obwody wewnetrzne maszyny rowniez znajdujg sie pod na-
pieciem. Nieprawidtowo zainstalowane lub uziemione urzadzenie sta-
nowi zagrozenie.

Nie nalezy dotyka¢ czesci elektrycznych pod napieciem.
Wszelkie szyny prgdowe i zlgcza chtodziwa nalezy zabezpieczy¢
osfonami w celu uniknigcia przypadkowego kontaktu.

Nosi¢ suche, nieuszkodzone rekawice izolacyjne i ochrone ciata.

Odizolowac sie od przedmiotu obrabianego i od ziemi za pomocg
suchych mat izolacyjnych lub pokryw dostatecznie duzych, aby
zapobiega¢ wszelkiemu fizycznemu kontaktowi z przedmiotem
obrabianym lub ziemig.

Dodatkowe $rodki ostroznosci nalezy zastosowac¢ w przypadku
wystgpienia jednego z nastepujacych warunkéw zagrozenia elek-
trycznego: w miejscach o duzej wilgotnosci lub w przypadku no-
szenia mokrej odziezy; na konstrukcjach z metalu, na przyktad
posadzkach, kratownicach lub rusztowaniach; w pozycji ograni-
czajgcej ruchy, na przykiad podczas siedzenia, klgczenia lub

VINPAL SN

Ta grupa symboli oznacza Ostrzezenie! Uwaga! zagrozenia spowo-
dowane PORAZENIEM PRADEM ELEKTRYCZNYM, RUCHOMY-
MI CZESCIAMI i GORACYMI CZESCIAMI. W celu zapoznania sig
z niezbednymi dziataniami stuzgcymi uniknigciu tych zagrozen na-
lezy sprawdza¢ ponizej symbole i powigzane z nimi instrukcje.

Zagrozenia dotyczace podgrzewania indukcyjnego

lezenia; w przypadku wysokiego ryzyka nieuniknionego lub przy-
padkowego kontaktu z elementem obrabianym lub podtozem. W
przypadku wystgpienia tych warunkéw nalezy zapoznac sie z tres-
cig normy ANSI Z49.1 wyszczegdlnionej w rozdziale Normy bez-
pieczenstwa. A przede wszystkim nigdy nie nalezy pracowaé
samemul!

® Przed rozpoczeciem instalacji lub konserwacji tego urzgdzenia na-

lezy odtgczyé zrodio zasilania. Zrédio zasilania nalezy oznaczyé i
zabezpieczy¢ przed uruchomieniem, zgodnie z normg OSHA 29
CFR 1910.147 (patrz rozdziat Normy bezpieczenstwa).

® W celu zapewnienia odpowiedniej izolacji nalezy uzywac¢ wytacz-

nie elastycznych przewodow chiodziwa nieprzewodzacych pradu
elektrycznego, o dtugosci minimalnej 457 mm (18 cali).

® Prawidtowo zainstalowaé, uziemi¢ i obstugiwa¢ to urzadzenie

zgodnie z Podrecznikiem wtasciciela oraz krajowymi, stanowymi i
lokalnymi przepisami.

® Nalezy zawsze sprawdzac uziemienie zasilania - sprawdzi¢ i

upewni¢ sie, ze przewod uziomowy wejsciowego przewodu zasila-
jacego jest prawidtowo podtgczony do zacisku uziomowego w
skrzynce rozdzielczej lub ze wtyczka przewodu jest podtgczona
do prawidtowo uziemionego gniazda sieciowego.

® \Wykonujgc potgczenia wejsciowe nalezy najpierw przymocowac

prawidtowy przewdd uziemiajgcy - nalezy dwa razy sprawdzié¢
potaczenia.

® Przewody muszg by¢ suche, wolne od oleju i ttuszczu a takze za-

bezpieczone przed goracym metalem i iskrami.

® Czesto sprawdza¢ wejsciowy przewdd zasilajgcy i przewod uzie-

miajacy pod katem uszkodzen lub nieizolowanych drutéw - w razie
uszkodzenia natychmiast wymienic¢ - nieizolowane druty mogg do-
prowadzic do smierci.

® \Wytgczac wszystkie nieuzywane urzgdzenia.
® Nie uzywac kabli zuzytych, uszkodzonych, o zbyt matym przekroju

lub naprawianych.

® Nie zawieszac kabli na swoim ciele.
® Nie dotyka¢ obwodu zasilania, pozostajgc w kontakcie z elemen-

tem eksploatacyjnym, podtozem lub innym obwodem zasilania w
innej maszynie.

® Uzywac jedynie prawidlowo konserwowanych urzadzen. Od razu

naprawia¢ lub wymieniaé uszkodzone czesci. Przeprowadzaé
konserwacje urzgdzenia zgodnie z podrecznikiem.

® Zaktadac pasy bezpieczenstwa na czas pracy powyzej poziomu

podtogi.

® \Wszystkie panele i pokrywy muszg byc pewnie przymocowane na

swoim miejscu.

OM-281136 Strona 1



® Uzywac¢ zabezpieczenia GFCI (ziemnozwarciowy przerywacz ob-
wodu) podczas obstugiwania urzgdzen pomocniczych w miejs-
cach wilgotnych lub mokrych.

PO odiaczeniu zasilania w zrédlach zasilania inwerterowego
obecne jest ZNACZNE NAPIECIE PRADU STALEGO.

® Wytaczy¢ jednostke, odigczy¢ zasilanie i roztadowac¢ kondensato-
ry wejsciowe zgodnie z Instrukcjg obstugi przed dotknigciem ja-
kichkolwiek czesci.

DYMY | GAZY moga by¢

9
Podgrzewanie indukcyjne niektérych materiatéw,
klejow i topnikéw moze prowadzi¢ do powstawania

niebezpieczne.
dymow i gazéw. Wdychanie tych dymoéw i gazéw

moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

® Nie trzymaé gtowy w dymie. Nie wdycha¢ dymu.

® Przewietrzy¢ obszar roboczy i/lub uzy¢ lokalnej wentylacji mecha-
nicznej przy tuku, aby usuwa¢ dymy i gazy spawalnicze. Zalecany
sposob ustalenie, jaka jest odpowiednia wentylacja, polega na po-
braniu prébek na sktad i ilo§¢ dymoéw i gazéw, na ktére narazeni
Sg pracownicy.

® W przypadku niedostatecznej wentylacji nalezy nosi¢ zatwierdzo-
ng maske oddechowg z doprowadzeniem powietrza.

® Nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ karty charakterystyki (SDS) oraz
instrukcje producenta dotyczgce klejow, powtok, srodkow czy-
szczgcych, materiatow eksploatacyjnych, chtodziw, srodkéw od-
ttuszczajgcych, topnikoéw i metali.

® Prace w ograniczonej przestrzeni nalezy przeprowadza¢ wytgcz-
nie jesli przestrzen jest dobrze wentylowana lub do dyspozycji jest
aparat oddechowy zasilany powietrzem. W poblizu zawsze powi-
nien znajdowac sie przeszkolony obserwator. Dymy i gazy po-
wstajace w procesie podgrzewania moga powodowac ruchy
powietrza i obnizaé stezenie tlenu, powodujgc obrazenia ciata lub
Smier¢. Nalezy upewni¢ sie, ze wdychane powietrze jest
bezpieczne.

® Nie wigcza¢ ogrzewania w poblizu miejsc, w ktérych przeprowa-
dzane jest odttuszczanie, czyszczenie lub rozpylanie. Wysoka
temperatura moze spowodowac reakcje chemiczng oparéw pro-
wadzgcg do powstawania bardzo toksycznych i draznigcych
gazow.

® Nie przegrzewac¢ metali powlekanych, takich jak stal galwanizowa-
na i powlekana otowiem lub kadmem, chyba ze z ogrzewanego
obszaru usunieta zostanie powtoka zewnetrzna, miejsce wykony-
wania prac bedzie dobrze wentylowane, a personel bedzie stoso-
wat aparat oddechowy zasilany powietrzem. W przypadku
przegrzania powtoki zewnetrzne i metale zawierajace te pierwiast-
ki chemiczne moga wydziela¢ toksyczne opary. Informacje doty-
czgce wartosci temperatury mozna znalez¢é na Kkarcie
charakterystyki substancji niebezpieczne;.

Zagrozenie POZAREM LUB
WYBUCHEM.

® Nie przegrzewac¢ elementéw obrabianych.

® Nalezy obserwowac otoczenie pod wzgledem wy-
buchu pozaru i przechowywac¢ w poblizu gasnice.

® Materiaty fatwopalne nalezy przechowywaé¢ z dala od miejsca
pracy.

® Nie umieszczaé urzadzenia na powierzchniach palnych, nad nimi
ani w ich poblizu.

® Nie uzywac urzadzenia do rozmrazania zamrozonych rur.
® Nie instalowac urzadzenia w poblizu materiatéw tatwopalnych.

® Nie pokrywac koca spawalniczego (chtodzenie powietrzem) zad-
nym materiatem, ktéry moze spowodowac przegrzanie sie koca.

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

® Po ukonczeniu pracy nalezy przeprowadzi¢ inspekcje obszaru,
aby upewni¢ sie, ze nie ma w nim iskier, zarzacych sie wegielkow i
ptomieni.

® Uzywac wylgcznie prawidtowych bezpiecznikéw lub wytgcznikow
automatycznych. Nie uzywac¢ zbyt duzych bezpiecznikéw ani ich
nie mostkowac.

® Nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ karty charakterystyki (SDS) oraz
instrukcje producenta dotyczgce klejow, powtok, srodkéw czy-
szczgcych, materiatéw eksploatacyjnych, chtodziw, $rodkéw od-
tluszczajgcych, topnikdw i metali.

® Nosi¢ ochrone ciata wykonang z trwatego, ognioodpornego mate-
riatu (skory, grubej bawetny, wetny). Do ochrony ciata zalicza sie
odziez niezawierajgca olej takg jak skorzane rekawice, grube ko-
szule, spodnie bez mankietéw, wysokie buty i czapke.

PODGRZEWANIE INDUKCYJNE
moze powodowacé poparzenia skory.

® Nie dotyka¢ gorgcych czesci gotymi dtonmi.

® Przed dotknigciem czesci lub urzadzenia nalezy
poczekac, az ostygna.

® Podczas eksploatacji urzgdzenia nie dotyka¢ ani nie podnosi¢ gto-
wic/przewodow indukcyjnych, chyba ze urzgdzenie zostato zapro-
jektowane i jest przeznaczone do tego celu, zgodnie z opisem w
instrukcji obstugi.

® Podczas eksploatacji urzgdzenia bizuterie z metalu i inne metalo-
we przedmioty osobiste nalezy trzyma¢ z dala od gtowic/przewo-
dow indukceyjnych.

® W celu manipulowania gorgcymi czesciami nalezy uzy¢ wiasci-
wych narzedzi i/lub zatozy¢ grube, izolowane rekawice i odziez
spawalniczg, aby zapobiec oparzeniom.

1-3. Dodatkowe rodzaje niebezpieczenstwa dotyczace instalacji, obstugi i konserwacji

B | UPADAJACE/SPADAJACE

URZADZENIA moga spowodowaé
obrazenia.

® Podczas podnoszenia urzgdzenia nalezy uzywac
uchwytu i poprosi¢ o pomoc osobe o odpowiedniej
sile fizycznej.

® Urzadzenie nalezy transportowac przy uzyciu wézka recznego lub
podobnego urzadzenia.

® W przypadku jednostek bez uchwytu, do podnoszenia i podpiera-
nia niniejszego urzadzenia uzywa¢ odpowiednich procedur i
sprzetu o odpowiednim udzwigu.

® Trzymac sprzet (kable i przewody) z dala od poruszajacych sie po-
jazdow podczas prac w powietrzu.
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® Uzywajgc podnosnika widtowego do przenoszenia urzgdzenia
upewni¢ sie, ze widty sg dostatecznie dtugie i bedg wystawaty po-
za przeciwng strong urzadzenia.

® Podczas podnoszenia recznego ciezkich czesci lub sprzetu stoso-
wac sie do wytycznych zawartych w podreczniku Applications Ma-
nual for the Revised NIOSH Lifting Equation (Podrecznik
zastosowan dla zmodyfikowanego réwnania dzwigania NIOSH;
publikacja nr 94-110).

UNOSZACE SIE W POWIETRZU
OPILKI METALU lub BRUD moga
spowodowa¢ obrazenia oczu.

s/

® Nalezy uzywaé atestowane okulary ochronne z os-

tonami bocznymi lub maske na twarz.



@ RUCHOME CZESCI moga
powodowac obrazenia.

‘\‘ ® Nie zbliza¢ sie do ruchomych cze$ci takich jak
wentylatory.

® \Wszystkie drzwiczki, panele, pokrywy i ostony mu-
szg by¢ zamknigte i pewnie trzymac sie na swoim miejscu.
® Zezwalac tylko wykwalifikowanym osobom na to, aby w razie ko-

niecznosci zdejmowaty drzwiczki, panele, pokrywy lub ostony na
potrzeby konserwacji oraz wykrywania i usuwania usterek.

® Po zakonczeniu konserwacji, a przed ponownym podigczeniem
zasilania nalezy ponownie zamontowac¢ drzwiczki, panele, pokry-
wy lub ostony.

‘ POLA ELEKTRYCZNE |

MAGNETYCZNE (EMF) moga
wplywaé na dzialanie wszczepionych
urzgdzen medycznych.

® Osoby majace rozrusznik serca i inne wszczepio-
ne urzadzenia medyczne nie powinny sie zbliza¢.

® Osoby majgce wszczepione urzgdzenia medyczne powinny skon-
sultowac sie ze swoim lekarzem oraz producentem urzgdzenia,
zanim bedg sie zblizaty do miejsc przeprowadzania operacji spa-
wania tukowego, spawania punktowego, ztobienia, cigcia plazmo-
wego lub nagrzewania indukcyjnego.

PARA WODNA | GORACE
CHLODZIWO moga powodowaé
poparzenia skory.

Zbyt wysoka temperatura chtodziwa moze spowo-
dowac rozerwanie przewodu elastycznego.

® Przewodoéw elastycznych montowanych na gorgcych elementach
obrabianych nie wolno odtgcza¢ obustronnie.

® Po zatrzymaniu przeptywu chiodziwa jeden koniec przewodu elas-
tycznego nalezy pozostawi¢ podtgczony, aby umozliwi¢ powrot
chiodziwa do chtodnicy i zmniejszenie ci$nienia.

® \V celu unikniecia uszkodzen przewdd elastyczny nalezy odigczy¢
od rozgrzanego elementu obrabianego.

® Przed kazdym uzyciem wizualnie sprawdzi¢ stan przewoddw elas-
tycznych, kabli i przewoddw elektrycznych. Nie uzywac uszkodzo-
nych przewodéw elastycznych, kabli i przewodow elektrycznych.

® Przed przystgpieniem do pracy na urzgdzeniach odczeka¢, az
uptynie czas chtodzenia.

CIECZ POD WYSOKIM CISNIENIEM
moze spowodowac obrazenia ciata
/B lub $Smier¢.

® Chtodziwo moze znajdowaé sie¢ pod wysokim
cisnienie.

® Zwolni¢ cisnienie przed rozpoczeciem pracy z chfodnica.

® Jesli pod skoére lub do organizmu dostanie sie JAKAKOLWIEK
ilos¢ cieczy, nalezy niezwlocznie zasiegna¢ porady lekarza.

NADMIERNA EKSPLOATACJA moze
spowodowaé PRZEGRZANIE

® Nalezy odczekaé, az urzgdzenie ostygnie.

1-4.

A OSTRZEZENIE - Niniejszy produkt moze narazi¢ uzytkowni-
ka na chemikalia, w tym otow, co do ktérych stan Kalifornia
posiada wiedze, ze powoduja raka, wady wrodzone oraz in-
ne szkodliwe skutki dla rozrodczosci.

® Przed ponownym rozpoczeciem podgrzewania zmniejszy¢ moc
wyjsciowg lub skrocic cykl pracy.

® Nalezy przestrzega¢ znamionowych parametréw cyklu pracy.

LADUNKI ELEKTROSTATYCZNE
(ESD - wytadowania
elektrostatyczne) moga uszkadzaé

Y

o

ptytki obwodu drukowanego.

® PRZED przenoszeniem ptytek lub czesci zatozy¢
opaske uziemiajgca na nadgarstek.

® Uzywac wiasciwych toreb lub pudetek odpornych na fadunki elek-
trostatyczne do przechowywania, przenoszenia lub przesytania
ptytek obwodu drukowanego.

WYBUCH AKUMULATOROW moze
spowodowac obrazenia.

® Nie wolno uzywac sprzetu indukcyjnego do tado-

wania baterii ani rozruchu pojazdéw, o ile nie zos-

taty one wyposazone w funkcje tadowania
przeznaczong wiasnie do tego celu.

PROMIENIOWANIE WYSOKIEJ
CZESTOTLIWOSCI moze powodowaé
zaktécenia.

)
® \Wysoka czestotliwos¢ (H.F. - high-frequency) mo-

ze zaktéca¢ dziatanie nawigacji radiowej, stuzb

bezpieczenstwa, komputerdw i sprzetu komunikacyjnego.

® Na przeprowadzenie tej instalacji nalezy zezwoli¢ wytgcznie wy-
kwalifikowanym  osobom  zaznajomionym ze  sprzetem
elektronicznym.

® Uzytkownik jest odpowiedzialny za to, aby wykwalifikowany elek-
tryk niezwitocznie korygowat wszelkie problemy zwigzane z zakioé-
ceniem wynikajgcej z tej instalaciji.

® W razie powiadomienia przez FCC o zakt6ceniach nalezy od razu
zaprzestac uzywania sprzetu.

® Nalezy zlecac regularne kontrole i konserwacje instalacji.

® Drzwi i panele zrodta emitujgcego promieniowanie wysokiej czes-
totliwosci musza by¢ szczelnie zamkniete.

PRZECZYTAC INSTRUKCJE.

® Przed przystgpieniem do instalacji, obstugi lub ser-
wisowania urzgdzenia nalezy uwaznie przeczyta¢
wszystkie etykiety i Podrecznik wtasciciela i stoso-

wac sie do nich. Przeczyta¢ informacje dotyczace
bezpieczenstwa znajdujgce sie na poczatku tego podrecznika i w
kazdej jego czesci.

® Uzywac¢ wylagcznie oryginalnych czesci zamiennych pochodza-
cych od producenta.

® Przeprowadza- konserwacje i serwisowanie zgodnie z Podreczni-
kiem wtasciciela, normami branzowymi oraz krajowymi, stanowy-
mi i lokalnymi kodeksami.

Kalifornijska ustawa Proposition 65 — Ostrzezenia

W celu uzyskania dodatkowych informacji, przejdz do witrynywww.
P65Warnings.ca.gov.
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https://www.p65warnings.ca.gov/
https://www.p65warnings.ca.gov/

1-5.

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, American Welding
Society standard ANSI Standard Z49.1. Website: http://www.aws.org.

Gtéwnych Normach Bezpieczenstwa

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes, CSA Standard
W117.2 from Canadian Standards Association. Website: www.
csagroup.org.

OSHA, Occupational Safety and Health Standards for General Indus-
try, Title 29, Code of Federal Regulations (CFR), Part 1910.177 Sub-
part N, Part 1910 Subpart Q, and Part 1926, Subpart J. Website:
www.osha.gov.

National Electrical Code, NFPA Standard 70 from National Fire Pro-
tection Association. Website: www.nfpa.org and www.sparky.org.

1-6.

Prad elektryczny przeptywajgcy przez dowolny przewodnik powoduje
powstanie miejscowych pdl elektrycznych i magnetycznych (EMF).
Prad ze spawania tukowego (i proceséw pokrewnych w tym operacji
spawania punktowego, zlobienia, ciecia plazmowego i nagrzewania
indukcyjnego) wytwarza pole EMF wokét obwodu spawalniczego. Po-
la elektromagnetyczne moga zle wptywa— na dziatanie niektérych im-
plantéw medycznych, np. rozrusznikéw serca. Nalezy podjgé srodki
ochronne dla oséb majacych implanty medyczne. Na przyktad ograni-
czy¢ dostep dla przechodniéw lub przeprowadzaé indywidualng oce-
ne ryzyka dla spawaczy. Wszyscy spawacze powinni stosowac
nastepujgce procedury w celu minimalizowania narazenia na pola
EMF pochodzace od obwodu spawalniczego:

1. Kable musza by¢ trzymane blisko siebie - nalezy je skreci¢ lub za-
czepic razem lub uzy¢ ostony kablowe;.

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

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

4. Trzymacé gtowe i tutéw mozliwie jak najdalej od urzadzen w obwo-
dzie spawalniczym.
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Canadian Electrical Code Part 1, CSA Standard C22.1 from Canadian
Standards Association. Website: www.csagroup.org.

Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face Pro-
tection, ANSI| Standard Z87.1, from American National Standards In-
stitute. Website: www.ansi.org.

OSHA Important Note Regarding the ACGIH TLV, Policy Statement
on the Uses of TLVs and BEls. Website: www.osha.gov.

Applications Manual for the Revised NIOSH Lifting Equation from the
National Institute for Occupational Safety and Health (NIOSH). Web-
site: www.cdc.gov/NIOSH.

IHOM_pol 2020-02

Informacje dotyczace pola elektromagnetycznego

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

6. Nie pracowac obok zrddta zasilania dla spawania, nie siada¢ na
nim ani nie opierac si¢ na nim.

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

Pour des informations supplémentaires relatives au chauffage par in-
duction et a I'exposition aux champs électriques et magnétiques
(CEM), se reporter au communiqué suivant: https://www. millerwelds.
com/-/media/miller-electric/files/pdf/safety/bulletins/bulletin-on-induc-
tion_heating-and-emf-exposure-pl.pdf

Informacje dotyczace wszczepionych urzagdzen medycznych:

Osoby majgce wszczepione urzgdzenia medyczne powinny skonsul-
towaé sie ze swoim lekarzem oraz producentem urzgdzenia, zanim
beda przeprowadzaty lub zblizaty sie do miejsc przeprowadzania ope-
racji spawania tukowego, spawania punktowego, Ztobienia, ciecia
plazmowego lub nagrzewania indukcyjnego. W razie uzyskania zez-
wolenia lekarskiego zaleca sie stosowanie powyzszych procedur.


http://www.aws.org
www.csagroup.org
www.csagroup.org
www.osha.gov
www.nfpa.org
www.sparky.org
www.csagroup.org
www.ansi.org
www.osha.gov
www.cdc.gov/NIOSH
https://www.millerwelds.com/-/media/miller-electric/files/pdf/safety/bulletins/bulletin-on-induction_heating-and-emf-exposure-pl.pdf
https://www.millerwelds.com/-/media/miller-electric/files/pdf/safety/bulletins/bulletin-on-induction_heating-and-emf-exposure-pl.pdf
https://www.millerwelds.com/-/media/miller-electric/files/pdf/safety/bulletins/bulletin-on-induction_heating-and-emf-exposure-pl.pdf
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CZESC 2 — DEFINICJE

2-1.

(&= Niektore symbole mozna znalez¢ wytgcznie na produktach CE.

Dodatkowe definicje symboli bezpieczenstwa

Ostrzezenie! Uwaga! Istniejg mozliwe zagrozenia wskazane przez
symbole.

Nosi¢ suche rekawice izolujgce. Nie uzywac¢ mokrych lub uszkodzo-
nych rekawic.

Przed przystgpieniem do prac na maszynie odigczy¢ wtyczke lub
zasilanie.

Podgrzewanie indukcyjne moze powodowac obrazenia ciata lub po-
parzenia silnie rozgrzanymi przedmiotami, takimi jak obraczki, zegar-
ki lub inne rzeczy.

Podczas eksploatacji urzadzenia nie nosi¢ bizuterii z metalu ani in-
nych metalowych przedmiotéw osobistych, takich jak obrgczki i
zegarki.

Iskry powstajgce podczas podgrzewania indukcyjnego mogg wywo-
ta¢ pozar. Nalezy unikac przegrzewania elementow i spoiw.

Materiaty tatwopalne nalezy przechowywac z dala od dziatajgcego
zrodta ogrzewania. Nie uruchamia¢ nagrzewnicy w poblizu materia-
tow tatwopalnych.

S
)

Iskry powstajgce podczas podgrzewania mogg wywota¢ pozar. W po-
blizu urzadzenia nalezy przechowywac gasnice, a oddelegowany ob-
serwator musi by¢ w gotowosci do jej uzycia.

Wdychanie dymow powstajgcych podczas ogrzewania moze byé
szkodliwe dla zdrowia. Nalezy zapoznac sie z kartami charakterystyki
substancji niebezpiecznych (MSDS) i instrukcjami producenta uzywa-
nych materiatéw.
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Nie trzymaé gtowy w dymie.

[
;’S;
NN
Wz

™

Uzywac wentylacji mechanicznej lub miejscowego wywiewu do usu-
wania dymow.

Uzywac wywietrznika do usuwania dymow.

S
)

]

Podczas procesu podgrzewania i w poblizu miejsca jego przeprowa-
dzania nalezy zawsze nosi¢ okulary lub gogle ochronne w celu unik-
nigcia potencjalnych obrazen ciata.

W zaleznosci od typu procedury i procesow towarzyszgcych nalezy
nosic okulary ochronne lub petne gogle.

Nie usuwac etykiety ani jej nie zamalowywac (zakrywac).

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

Uzywaé ponownie lub przetwarzaé zuzyty sprzet elektryczny i elektro-
niczny (WEEE) oddajgc do wyznaczonego punktu odbioru odpadéw.
Skontaktowac sig z lokalnym biurem ds. recyklingu lub swoim lokal-
nym dystrybutorem w celu uzyskania dalszych informacji.

Informacje na temat wymagan dotyczacych zasilania wejsciowego
znajduja sie na tabliczce znamionowej urzgdzenia.

Przed rozpoczgciem eksploatacji maszyny nalezy ukonczy¢ szkole-
nie i zapoznac sig z trescig instrukcji oraz etykiet.

Przed przystgpieniem do prac na maszynie odigczy¢ wtyczke lub
zasilanie.

OM-281136 Strona 6




&= Kompletna lista cze$ci dostepna jest na stronie www.MillerWelds.com

Hazardous voltage remains on input capacitors after power is turned
off. Do not touch fully charged capacitors. Always wait 5 minutes after
power is turned off before working on unit, AND check input capacitor
voltage, and be sure it is near 0 before touching any parts.

Podtgczyé¢ zielony lub zielono-zotty przewdd uziemiajacy do zacisku
uziemiajgcego.
Podtgczy¢ przewody wejsciowe (L1, L2 i L3) do zaciskéw pradowych.

SISy

AIIIIY
W22

Przed przystgpieniem do prac na maszynie lub rozpoczeciem ogrze-
wania nalezy ukonczy¢ szkolenie i zapoznac sie z instrukcjami.

Niebezpieczenstwo — wysokie napiecie porazenie elektryczne jest
Smiertelnie niebezpieczne.

Trzymac sie z dala od gorgcych powierzchni.
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2-2. Roézne symbole i definicje
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Natezenie

Natezenie pradu I 1 pierwotne Zdalny
Natezenie Panel/element
Wolty I 2 znamionowe lokalny
. Znamionowe napie- Wysoka
Prad zmienny U 0 cie jatowe (OCV) temperatura

Stopien ochrony

Napiecie pierwotne

Napigcie wejscia

— 0@~ T X

Herc U 2 Napiecie obcigzenia Wytgczone
Ochrona obwodu || Przeczytad instruk- Wigczone

cje operatora

Znamionowy mak-

-
[
-
()

Nagrzewanie

sieci
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CZESC 3 — SPECYFIKACJE

3-1. Umiejscowienie numeru seryjnego i tabliczki znamionowej

Numer seryjny i informacje o parametrach znamionowych elementu grzejnego ArcReach znajdujg sie na goérze urzadzenia. W celu okreslenia
wymagan dotyczacych mocy wejsciowej i mocy znamionowej nalezy skonsultowa¢ sie z tabliczkami znamionowymi. W celach informacyjnych
numer seryjny nalezy zapisa¢ w polu znajdujacym sie na ostatniej stronie niniejszego podrecznika.

3-2. Umowa licencyjna oprogramowania

Umowa licencyjna uzytkownika koncowego, a takze wszelkie uwagi oraz warunki dotyczace stron trzecich i odnoszace sie do wykorzystywania
oprogramowania stron trzecich sg dostepne do wgladu na stronie https://www. millerwelds. com/eula i stanowig cze$¢ warunkéw niniejszej
umowy.

3-3. Informacje dotyczace domysinych parametrow i ustawien spawania

UWAGA - Kazdy proces spawania jest inny. Pomimo tego, ze niektére produkty Miller Electric zostaty zaprojektowane, by okreslac i ustawia¢
domysine warto$ci dla niektérych typowych parametréw i ustawien spawania opartych na danych i wzglednie ograniczonych zmiennych zasto-
sowania wprowadzanych przez uzytkownika, takie ustawienia majg tylko warto$¢ referencyjna, a na koricowe wyniki spawania mogg mie¢ wplyw
inne zmienne i szczegbéfowe okoliczno$ci zastosowania. Uzytkownik koricowy musi ocenic¢ i zmodyfikowac¢ odpowiednio wszystkie parametry
wedfug swoich wymagan w zaleznos$ci od szczegbtowych wymagan zastosowania. Uzytkownik koricowy ponosi wytgczng odpowiedzialnos$¢ za
dobor i koordynacje odpowiedniego sprzetu, dostosowanie lub regulacje domysinych parametrow i ustawien spawania, a takze korncowg jako$c¢
i trwato$c powstatych spawéw. Firma Miller Electric wyraznie zrzeka sie wszelkich i wszystkich gwarancji dorozumianych, w tym wszelkich gwa-
rancji dorozumianych przydatnosci do danego celu.

3-4. Specyfikacja

A. Specyfikacja elementu grzejnego ArcReach

Spawanego:

Parametr Moc znamionowa przy 30°C (86°F), cykl roboczy 100%
Moc wyjsciowa (KW) 7,8

Natezenie wyjsciowe (A) 200

Napiecie wyjsciowe (V) 300

Natezenie zrodta (A) 33

Czestotliwos¢ wyjsciowa (kHz) 5-30

Maksymalna temperatura nagrzewania wstepnego przedmiotu 316°C (600°F)

UWAGA - Temperatura cze$ci powyzej 315°C (600°F) moze spowodowac uszkodzenie elementu grzejnego, chtodzonych powietrzem kabli
lub chtodzonej powietrzem opaski szybkomocujgcej i/lub skréci¢ zywotnosé narzedzia.

B. Specyfikacja czytnika RFID

Typ ukiadu

NXP PN7150

Czestotliwo$¢ wyjsciowa (MHz)

13,56

Sita sygnatu (uA/m)

3,6dBprzy 10 m
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Wymiary i masa

3-5.

A. Element grzejny ArcReach

Wymiary

472 mm (18,6 cala)

285 mm (11,2 cala)

678 mm (26,7 cala)

Masa

20 kg (43 funty)

Wymiary
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Masa

)

(50,5 funta

23,4 kg

B. Element grzejny ArcReach CE
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C. Przedtuzacz elementu grzejnego ArcReach z adapterem szeregowym elementu grzejnego ArcReach

Zgodnos¢ z przepisami FCC

Urzadzenie to zostato uznane za zgodne z ograniczeniami dla urzadzen cyfrowych klasy A, zgodnie z czescig 15 przepiséw FCC. Ograni-
czenia te zostaty opracowane w celu zapewnienia rozsadnej ochrony przed szkodliwymi zaktéceniami, gdy sprzet jest uzywany w srodowi-
sku komercyjnym. To urzadzenie generuje, wykorzystuje i moze emitowa¢ energie o czestotliwosci radiowej, a jesli nie zostanie
zainstalowane i nie bedzie uzywane zgodnie z instrukcjg obstugi, moze powodowaé szkodliwe zaktécenia w komunikacji radiowej. Dziatanie
tego urzadzenia w obszarze mieszkalnym moze powodowa¢ szkodliwe zaktécenia, w ktérym to przypadku uzytkownik bedzie zobowigzany
do usuniecia zaktécen na wiasny koszt.

Zmiany lub modyfikacje, ktére nie zostaty wyraznie zatwierdzone przez strone odpowiedzialng za zgodnos$¢é, mogg uniewazni¢ uprawnienia
uzytkownika do obstugi urzgdzenia.

Wymaganie ISED RSS-Gen Issue 5

Przediuzacz elementu grzejnego ArcReach zawiera zwolnione z licencji nadajniki/odbiorniki, ktére sg zgodne z przepisami RSS agenc;ji In-
novation, Science and Economic Development Canada dotyczgcymi zwolnienia z licencji. Dziatanie podlega nastepujagcym dwom
warunkom:

1 To urzgdzenie nie moze powodowac zaktécen.

2 To urzgdzenie musi przyjmowac wszelkie zaktdcenia, w tym zaktdcenia, ktére mogg powodowac¢ niepozadane dziatanie urzadzenia.

Exigence ISDE CNR-Gen 5e édition

Le cable d’extension pour réchauffeur ArcReach contient un/des émetteur(s)-récepteur(s) exempt(s) de licence(s)que se conforme(nt) avec
Innovation, Sciences et Développement économique Canada. CNR exempte(s) de licence(s). Son fonctionnement est soumis aux deux con-
ditions suivantes:

1 Ce dispositif ne doit causer aucune interférence nuisible.

2 Ce dispositif doit accepter toutes les interférences, y compris celles qui pourraient provoquer un fonctionnement non désiré du dispositif.

Ref. 282443-A

Nr czesci Wymiary Masa
A B C
301451 98 mm (3,9 cala) 155 mm (6,125 cala) 3 mm (10 stop) 9,1 kg (20 funtow)

190 mm (7,5 cala) z adap-
terem szeregowym

D. Chtodzone powietrzem kable grzejne

Nr czesci Wymiary Masa
301453030 Dtugosé: 30 stép (9,1 m) 15 funtéw (7 kg)
301453050 Dtugos$é: 50 stop (15,2 m) 24 funty (11 kg)
301453080 Dtugosc: 80 stép (24,4 m) 37 funtéw (17 kg)

E. Ostony chlodzonych powietrzem kabli nagrzewania wstepnego

Nr czesci Wymiary Masa
204611 Dtugosé: 30 stép (9,1 m) 5 funtéw (2,2 kg)
204614 Dtugos¢: 50 stép (15,2 m) 9 funtow (4 kg)
204620 Dtugos¢: 80 stép (24,4 m) 15 funtéw (6,5 kg)
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(&= Osfona podgrzewacza stanowi wytgcznie zabezpieczenie mechaniczne (przed $cieraniem / odpryskami spawalniczymi). Nie stanowi
ochrony termiczney.

F. Chltodzona powietrzem opaska szybkomocujaca

&= Chiodzona powietrzem opaska Quick Wrap musi by¢ zawsze uzywana z za-
montowanym rekawem i podktadkg izolacyjng.

)

D
A E
Ref. 279589-A / Ref. 282491-A
Wymiary Srednica dopasowa-
Nr nia do rury
czesci A B c D E (z podkiadka izolacyj- | Masa
na i rekawem koca)
301452 78 cali 3,7 cala 6,5 cala 2,4 cala 62,75 cala Min. 1,5 cala (38,1 mm) 15
(1981 mm) (94 mm) (165 mm) (61 mm) (1594 mm) Maks. 10 cali (254 mm) | funtéw
(6,8 kg)

G. lzolacja podgrzewacza

Nr czesci Opis
195376 Izolacja, podgrzewacz 0,50 cala (13 mm) X 6 cali (152 mm) X 240 cali (6096 mm)
204669 Izolacja, podgrzewacz 0,50 cala (13 mm) X 6 cali (152 mm) X 120 cali (3048 mm)
211474 Izolacja, podgrzewacz 0,50 cala (13 mm) X 12 cali (305 mm) X 120 cali (3048 mm)
301334 Izolacja z paskami, podgrzewacz 0,50 cala (13 mm) X 16,5 cala (419 mm) X 120 cali (3048 mm)

(&= Zastosowanie szerszej izolacji moze pomoc w zatrzymaniu ciepta w przedmiocie spawanym oraz skrécic¢ czas dochodzenia do temperatu-
ry. Izolacja stuzy réwniez do ochrony narzedzia przed uszkodzeniem.

3-6. Parametry srodowiskowe

A. Klasa ochrony IP

Klasa ochrony IP
1P23S

Niniejsze urzgdzenie jest przeznaczone do uzytku na wolnym powietrzu. Moze by¢ ono przechowywane, lecz nie jest przeznaczone do uzycia
do ogrzewanie indukcyjne podczas opaddéw bez zadaszenia.

B. Specyfikacja temperatur

Zakres temperatur roboczych Zakres temperatur przechowywanial/transportu
—10 do 40°C (14 do 104°F) —20 do 55°C (-4 do 131°F)

C. Informacje dotyczace kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)

To urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do uzytku w budynkach mieszkalnych, w ktérych energia elektryczna doprowadza-
na jest za posrednictwem publicznej sieci energetycznej o niskim napieciu. W tego typu lokalizacjach moga wystapi¢ problemy
z zapewnieniem kompatybilnos$ci elektromagnetycznej, wynikajgce z przewodzonych i emitowanych zaktécen.
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D. EU Ecodesign Information

rd
L

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

Uzywacé ponownie lub przetwarzaé zuzyty sprzet elektryczny i elektro-
niczny (WEEE) oddajac do wyznaczonego punktu odbioru odpadow.
Skontaktowac sig z lokalnym biurem ds. recyklingu lub swoim lokal-
nym dystrybutorem w celu uzyskania dalszych informacji.

Moze zawiera¢ surowce o krytycznym znaczeniu w orientacyjnych ilosciach wiekszych niz 1 gram na poziomie komponentu

Komponent

Surowce o krytycznym znaczeniu

Obwody drukowane

Baryt, bizmut, kobalt, gal, german, hafn, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki
ziem rzadkich, niob, metale z grupy platynowcoéw, skand, krzem metaliczny, tantal, wanad

Elementy z tworzywa sztucznego

Antymon, baryt

Elementy elektryczne i elektroniczne

Antymon, beryl, magnez

Elementy metalowe

Beryl, kobalt, magnez, wolfram, wanad

Kable i zespoty kablowe

Boran, antymon, baryt, beryl, magnez

Panele wyswietlacza

Gal, ind, cigzkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, niob, metale z grupy pla-

tynowcow, skand

Baterie

Fluoryt, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, magnez
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CZESC 4 — INSTALACJA

4-1. Wybieranie lokalizacji

: - O
Przenoszenie, ustawienie i przeptyw powietrza 1
2 Uchwyt podnoszacy

Element grzejny ArcReach

Uzy¢ uchwytéw w celu przeniesienia i pod-
niesienia akcesorium do nagrzewania
indukcyjnego.

Obstugiwa¢ w pozycji pionowe;.

&= Nie blokowaé wlotu powietrza. Unikac
uzycia na trawie. Beton jest dozwolony.

18 in. (460 mm)

1in. (25.4mm)

18 in. (460 mm)

Nie przenosi¢ urzadzenia ani nie obstugiwa¢ go w miejscach, w ktérych mogtoby
sie przechylié.
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Podtaczanie przedtuzacza elementu grzejnego ArcReach
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Ref. 282492-A / 282490-A

5

Element grzejny ArcReach

Ztagcze panelu elementu grzejnego
ArcReach

Wityczka ztgcza przediuzacza elementu
grzejnego ArcReach

Przedtuzacz elementu grzejnego
ArcReach
Wypustki blokujgce ztacza panelu

Zablokowa¢ wypustki ztgcza panelu, aby za-
bezpieczy¢ ztgcze kabla.

Wyréwnaé wtyki wtyczki ztgcza i ztgcza pa-
nelu elementu grzejnego ArcReach.

Podtgczy¢ przedtuzacz elementu grzejnego
ArcReach do elementu grzejnego ArcReach.

4-3.

Wybér przekroju kabla spawalniczego

Element grzejny ArcReach wymaga kabla o minimalnym przekroju 2/0 (70 mm), aby zminimalizowa¢ spadek napiecia w kablu.

&= Nalezy upewnic sig, Zze ztgcza kabli sg czyste i szczelne, aby zminimalizowac spadek napigcia w ztgczach.

Maksymalna dtugosc¢ kabla wynosi 61 m (200 stép) od spawalniczego zrodta zasilania, a catkowita dtugos¢ petli to 122 m (400 stép).
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4-4.

Podtaczanie do spawalniczego zrédta zasilania

AT

A Nie uzywaé¢ kabli zuzytych, uszko-
dzonych, o zbyt malym przekroju
lub naprawianych.

A Wytaczyé spawalnicze zrédto

zasilania.

Kompatybilne urzadzenia spawalnicze:

® PipeWorx 350 FieldPro

Big Blue 400 Pro z ArcReach

Big Blue 400 PipePro z ArcReach
Big Blue 500/600 Pro z ArcReach
Big Blue 600 Air Pak z ArcReach

Big Blue 800 Duo Pro/Air Pak z
ArcReach

Dimension 650 z ArcReach
PipeWorx 350 FieldPro
Trailblazer 325 z ArcReach
XMT 350 FieldPro (NPR i PR)

Brak kompatybilnosci:

XMT 350 VS z ArcReach
XMT 450 VS z ArcReach
XMT 350 CC/CV z ArcReach
XMT 450 CC/CV z ArcReach
Urzadzenia sterujgce WCC

1 Spawalnicze zrédio zasilania

OM-281136 Strona 16

Ref. 301390-C / 301591
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/
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&= Sprzet moze byé uzywany ze spawal-
niczymi zrédtami zasilania typu sta-
tycznego (podigczanymi do zasilania)
lub napedzanymi silnikiem.

Potaczenie dla wszystkich kompatybil-
nych maszyn

&= Z WYJATKIEM Trailblazer 325 z
ArcReach

Podtgczyé element grzejny ArcReach do
kompatybilnego urzgdzenia spawalniczego.
2 Element grzejny ArcReach

3 Zacisk wejsciowy (+) elektrody
4 Kabel elektrody
5

Zacisk  wejsciowy ()
roboczego

6 Kabel roboczy
7 Element grzejny ArcReach CE

potgczenia

Podtaczy¢ kabel (+) spawalniczego zrodta
zasilania do zacisku (+) elektrody elementu
grzejnego oraz kabel (-) spawalniczego
zrodta zasilania do zacisku (-) potgczenia
roboczego.

Wiaczyé spawalnicze zrédto zasilania. Po
wigczeniu zasilania element grzejny ArcRe-
ach bedzie potrzebowac kilku chwil na auto-
matyczne wigczenie zasilania i rozpoczecie
komunikacji z urzadzeniem spawalniczym.

Potaczenie z urzadzeniem Trailblazer 325
z ArcReach

8 Panel zigczy wyjsciowych Trailblazer
325

9 Dodatni (+) zacisk wyjsciowy spawania

10 Ujemny (-) zacisk wyjSciowy spawania
kabla

11 Ujemny (-) zacisk wyjSciowy spawania
TIG/ elektrody otulonej/ Ztobka

Elektroda elementu grzejnego jest podta-
czana do dodatniego (+) kotka urzgdzenia
Trailblazer, a potgczenie robocze elementu
grzejnego jest podtaczane do ujemnego (-)
kotka urzadzenia Trailblazer.

&= Podigczyé koricowki przewodow z za-
chowaniem prawidfowej biegunowos-
ci. Nie nalezy odwracac biegunéw.

&= Jesli przewody zostaly przypadkowo
odwrocone, przed skorygowaniem bie-
gunowosci nalezy poczekac, az ele-
ment grzejny wigczy sie i wyswietli
btad.

&= Kable spawalnicze muszg by¢ popro-
wadzone razem, aby zapewnic¢ witaSci-
wg komunikacje miedzy elementem
grzejnym ArcReach a zrédtem zasila-
nia. Nie nalezy uzywac konstrukcji ja-
ko czesci Sciezki zasilania/
komunikacji.
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(&~ Podgrzewacz ArcReach nie bedzie
dziata¢ w trybie GTAW - Lift-Arc TIG
Output-On.

4-5. Wykrywanie uszkodzenia izolacji

AP

A Przewéd czujnika roboczego musi
by¢ podiaczony, aby dziatat obwod
wykrywania uszkodzenia izolacji.

Element grzejny ArcReach posiada wtérny
ukfad testujgcy szczelnosc¢ izolacji, obejmu-
jacy napigcie testowe AC (stosowane do
przewoddéw wyjsciowych) oraz uktad pomia-
ru pradu, ktory odtgczy zasilanie wyjsciowe,
jesli wykryje nadmierny prad testowy.

Na przykfad pekta izolacja na kocu grzejnym,
co spowodowato kontakt przewodnika z
przedmiotem spawanym, lub cewka grzejna
dotkneta przedmiotu spawanego, powodujgc
zwarcie w obwodzie wyjsciowym.

Element grzejny wykonuje ten test ciggle,
gdy jest w trybie bezczynnosci lub wykonuje
nagrzewanie. Element grzejny ma réwniez
tryb testowy, w ktérym znana rezystancja
jest tymczasowo stosowana w poprzek
Sciezki izolacji, aby wywota¢ usterke i po-
twierdzi¢, ze obwdd testowy izolacji dziata.

Test ten jest wykonywany przy wigczaniu za-
silania i po kazdym nacisnieciu przycisku
uruchamiania. Rezystancja, ktéra powoduje
przejscie tych obwodéw w stan uszkodzenia,
jest wyzsza niz standardowa rezystancja
modelu ludzkiego ciata, zdefiniowana w
normie

IEC 60479-1.

1 Przedtuzacz elementu grzejnego
ArcReach

2 Adapter szeregowy elementu grzejnego
ArcReach

Whtyczka czujnika roboczego
Gniazdo czujnika roboczego
Uchwyt

Magnes

N o o b~ W

Przedmiot spawany

Podtgczy¢é kabel roboczy do zigcza
roboczego

przedtuzacza elementu grzejnego ArcReach
z adapterem szeregowym oraz do podgrze-
wanego przedmiotu spawanego.

Aby podtgczyé wtyczke, wpust nalezy usta-

Ref. 282443 wi¢ zgodnie z wypustem, nastepnie umiesci¢
koncéwke w gniezdzie i obroci¢ wtyczkg, do-
krecajac ja.

Magnes nalezy umie$ci¢ na przedmiocie
spawanym przy uzyciu uchwytu.

&= Magnes wykrywajacy uszkodzenia izo-
lacji musi stykac sie z gotym metalem.
Z metalu nalezy usungc wszelkg rdze,
farbe lub smar.
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4-6. Wskaznik zewnetrzny (jesli jest na wyposazeniu)

AT

1 Skrzynka kablowa przedtuzacza elemen-
tu grzejnego ArcReach

2 Wskaznik nagrzewania
3 Zigcze wskaznika zewnetrznego

Zigcze wskaznika zewnetrznego jest stykiem
bezpragdowym o napigciu znamionowym 24
V AC/DC, maks. 0,25 A. Styk zamknie sie,
gdy zapali sie niebieska lampka kontrolna
nagrzewania na elemencie grzejnym ArcRe-
ach i przedtuzaczu termopary,

a otworzy sie, gdy zapali sie czerwona lamp-
ka awarii lub zostanie naci$niety przycisk
Stop na elemencie grzejnym ArcReach.

Niebieska kontrolka nagrzewania i wskaznik
zewnetrzny bedg migaé, gdy system jest w
stanie podtrzymywania temperatury. (Patrz
Czesce

6-2)

Wskaznik zewnetrzny, taki jak lampka, moze
by¢ podtgczony za pomocg dotgczonego ztg-
cza. Wymagane jest zasilanie dostarczone
przez klienta.

4-7. Lokalizowanie termopar spawanych

&= W przypadku korzystania z sond czujnikow termopar nalezy poming¢ dwa nastepne podpunkty i zapoznaé sie z instrukcjami w dalszej
czesci.

Rozmieszczanie termopar jest jednym z najwazniejszych krokéw w procesie nagrzewania wstepnego i wygrzewania.

W celu zebrania doktadnych informacji na temat jednolitego rozproszenia temperatury oraz umozliwienia sterowania czasem i temperaturg ter-
mopary nalezy rozmieszczaé w nastepujacy sposob:

Prég 1. Termopary nalezy rozmiesci¢ w taki sposob, aby monitorowaniu podlegat caty obszar spoiny.
® Jedna lub wigcej termopar sterujgcych jest umieszczonych bezposrednio na powierzchni miejsca pracy pod narzedziem grzewczym.

Prog 2. Nalezy wzig¢ pod uwage wszystkie dysze i pozostate przytagcza spawane, ktére mogg przyczyniac¢ sie do powstawania ewentualnego
efektu radiatora termicznego poprzez mase metalu lub zimnych punktéw wynikajacych z konwekgji lub przewodnictwa wysokiej temperatury.
W takich przypadkach nalezy zastosowac¢ dodatkowe termopary.

Prog 3. Poza termoparami sterujgcymi nalezy zamocowacé réwniez termopary zapasowe.
Prég 4. Termopary nalezy zamocowac¢ w celu zapewnienia jednolitej temperatury cienkich i grubych elementéw obrabianych.

Prég 5. Sprawdzi¢ stan techniczny wszystkich termopar pod katem ciagtosci i oznaczy¢ je numerem identyfikacyjnym odpowiadajgcym kanatowi
rejestratora.

Prog 6. Dopasowac rysunki elementu obrabianego wskazujgce rozmieszczenie réznych termopar i termopar sterujgcych do informaciji identyfi-
kujacych spoing spawang.

Prég 7. System zostat wyposazony w 3-wtykowe gniazda termopar, znajdujace sie z boku skrzynki kablowej przedtuzacza elementu grzejnego.
Mozliwe jest poditgczenie szesciu termopar.

® System wyposazono w 3-wtykowe zigcza do podtgczenia ekranowanych kabli przedtuzajacych. Kable ekranowane chronig przed zaktéce-
niami elektrycznymi.

Prég 8. Przewdd termopary typu K zawiera zyle dodatnig i ujemng. Zyta dodatnia oznaczona jest jednolitym kolorem 26ttym lub zottymi paskami.
Na

zaciskach srubowych ztacza oznaczono biegun dodatni i uiemny. Podczas podtaczania zyt przewodu do ztgcza nalezy pamigtac o prawidtowej
polaryzacji.

Prég 9. System obstuguje wiele termopar, takich jak sondy stykowe TC i spawane przewody TC.

Prog 10. Ponizej opisano spos6b poprowadzenia przewodéw termopary od elementu obrabianego do zrédta zasilania.

® Przewdd (dwuzytowy) termopary typu K jest mocowany bezposrednio do elementu obrabianego przy uzyciu urzagdzenia do mocowania ter-
mopar (informacje dotyczgce mocowania termopar mozna znalez¢ w nastepnej czgsci instrukcji).

® Na drugim koncu znajduje sie 2-stykowe zlgcze typu K.

® 2-wtykowe ztgcze jest podigczane do 3-wtykowego ztgcza z boku skrzynki kablowej przediuzacza elementu grzejnego. O potozeniu ztgcza
2-wtykowego na przedtuzaczu decyduje rozmiar wtykow.
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4-8. Mocowanie termopar spawanych

&= NIE spawac termopar podtgczonych do zrédta zasilania.

Prég 1. Zamocowacé termopary przy uzyciu przeno$nego urzgdzenia do mocowania termopar (TAU). Urzadzenie to umozliwia punktowe przy-
spawanie przewodu termopary bezposrednio do elementu obrabianego. Ta metoda mocowania termopary gwarantuje precyzje pomiaru
temperatury.

Prog 2. Oczysci¢ ze wszelkich luznych zanieczyszczen lub rdzy (pilnikiem lub szlifierkg) miejsca mocowania kabli na przedmiocie spawanym.

Prég 3. Oczysci¢ miejsce mocowania magnesu otowiowego w celu ograniczenia rezystancji do minimum. Umiesci¢ magnes mozliwie jak najbli-
zej miejsca mocowania termopar.

Prog 4. Usuna¢ okoto 6 mm (1/4 cala) izolacji z przewoddéw termopary.
Prog 5. Sterowanie zmienng moca wyjsciowg urzgdzenia TAU ustawi¢ na okofo osiemdziesiagt procent (80%).
Prog 6. Chwycic¢ jeden z przewoddw z usunigtg izolacjg koncéwka szczek kombinerek.

&= Nie dotyka¢ kombinerkami jednoczesnie obu przewoddw termopary po doprowadzeniu napiecia do urzgdzenia do mocowania termopar.
W przeciwnym razie przewody termopary zostang przymocowane do kombinerek, a nie do elementu obrabianego.

Prég 7. Docisng¢ koncowke przewodu do elementu obrabianego pod katem dziewiecdziesieciu stopni wzgledem ptaszczyzny i przytrzymac nie-
ruchomo. Upewni¢ sie, ze urzadzenia do mocowania termopar jest natadowane i poczekac, az zaswieci kontrolka gotowosci.

Prog 8. Nacisng¢ przycisk wytadowania. Przewdd powinien zosta¢ przyspawany do elementu obrabianego. Stycha¢ bedzie suche trzasniecie i
widoczny bedzie maty tuk elektryczny.

Prog 9. Powtorzyé proces w przypadku drugiego przewodu, umieszczajgc go w odlegtosci okoto 6 mm (1/4 cala) od pierwszego przewodu. Przy-
mocowac zapasowg termopare
i przytrzymac obie termopary tasma w odlegtosci okoto 45 cm (18 cali) od miejsca mocowania.

Prog 10. Ostroznie zagig¢ przewdd pod katem prostym. Pozwala to utozy¢ przewody termopary wzdtuz lub réwnolegle do elementu obrabiane-
go. Jest to rowniez sprawdzian wytrzymatosci spawu. Jesli spaw ma $lady peknie¢, przewdd nalezy odczepic¢, ponownie zdjgc¢ izolacje z kon-
cowki i powtdrzy¢ caty proces.

-~ O
A ? AW 1 Przewody termopar
2 Pasek lub tasma

804322-A

Hetm spawalniczy
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4-9. Instalowanie izolacji nagrzewania wstepnego

AT

Ref. 282308-A

(&= Zainstalowa¢ izolacje nagrzewania
wstepnego przed zainstalowaniem
chtodzonej powietrzem opaski szybko-
mocujgcej, jesli temperatura bedzie
wyzsza niz 200°C / 392°F.

&= Jezeli temperatura bedzie wyzsza niz
302°F / 150°C, przed zamontowaniem
kabla chtodzonego powietrzem nalezy
zamontowac izolacje podgrzewacza.

(&= Maksymalne temperatury nagrzewania
wstepnego narzedzia grzewczego
chtodzonej powietrzem opaski szybko-
mocujgcej i chtodzonego powietrzem
kabla: 200°C (392°F), 315°C (600°F) z
dodang izolacjg nagrzewania
wstepnego.

(&= Maksymalne temperatury podgrzewa-
nia kabla chtodzonego powietrzem dla
nagrzewnicy ProHeat 35: 302°F / 150°
C, 400°F / 204° C z dodang izolacjg
podgrzewacza.

&= Uzywane termopary spawane nalezy
zamocowac przed montazem izolacji.

1 lzolacja podgrzewacza
2 Przedmiot spawany

3 Potgczenie spawane

Owing¢ izolacje podgrzewacza wokét rury
lub na przedmiocie spawanym, na ktorym
planowane jest umieszczenie narzedzia
grzewczego.

Chtodzona powietrzem opaska Quick

Wrap
Temperatura czesci Wymagana
izolacja
. . podgrze-
F c wacza
1/2”

Maks. 392 Maks. 200 —
392-600 200-315 1 warstwa

Kabel chtodzony powietrzem

Temperatura czesci Wymagana
izolacja
. . podgrze-
F C wacza
1/2”

Maks. 302 Maks. 150 —
302-482 150-250 1 warstwa
482-600 250-315 2 warstwy

&= ProHeat 35 z kablami chfodzonymi
powietrzem umozliwia podgrzewa-
nie jedynie do temperatury 400°F /
204°C.
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4-10. Montaz kabli chtodzonych powietrzem

A. Montaz rur

- e

AP

/\

;«‘

e

rurze o matej $rednicy,

2 1 4 1 2

\

&= Jest to przyktad typowej cewki chtodzonej powietrzem na

z wykorzystaniem jednego kabla grzewczego.

/

5

A NIEBEZPIECZENSTWO! — Do moco-

wania kabli nie uzywaé¢ drutu ani
paskow metalowych. Zamiast tego
do mocowania kabli nalezy uzywaé
plastikowych opasek kablowych,
tasmy lub paska nieprzewodzacego.
NIEBEZPIECZENSTWO! — Nie wie-
sza¢ kabli na stalowych wsporni-
kach, wieszakach lub innych
mechanizmach.
NIEBEZPIECZENSTWO! — Zaprzes-
ta¢ uzywania sprzetu, jesli wtyczka,
gniazdo lub kabel sg uszkodzone.
NIEBEZPIECZENSTWO! — Wymienié¢
kabel, jesli widoczny jest oplot, czer-
wona izolacja lub odstonigta zyta.
Nie ciagna¢ kabli po ziemi.

B>

Wylaczy¢ wyjscie nagrzewnicy.

B> B P

Aby unikng¢ oparzen, uzywac¢ odpo-
wiednich narzedzi i/lub zaktadaé ro-
bocze, izolowane rekawice
spawalnicze oraz stosowng odziez.
&~ Przewody narzedzia  grzewczego
utrzymywac razem pomiedzy przediu-
zaczem nagrzewnicy ArcReach/Pro-
Heat 35 a przedmiotem spawanym,
aby zwigkszy¢ wydajno$¢ nagrzewa-
nia oraz zminimalizowa¢ niezamierzo-
ne nagrzewanie pobliskich
przedmiotéw.

&= Przed montazem kabli zapoznac sig z
instrukcjg dotyczgcg spawalniczego
Zrédta zasilania oraz nagrzewnicy Arc-
Reach/ProHeat 35.

Kable chtodzone powietrzem
Izolacja podgrzewacza
Przedmiot spawany
Potaczenie spawane
Skrecone przewody

o B ON =

Tasma oznaczajgca $rodek kabla

(&= Przed umieszczeniem kabla grzewcze-
go na elemencie zalecane jest zasto-
sowanie ostony podgrzewacza w celu
ochrony kabla chtodzonego powie-
trzem przed Scieraniem i odpryskami
spawalniczymi.

® Ostone podgrzewacza owingé wokot
kabla chtodzonego powietrzem; nalezy
pamietaé, ze nie jest to warstwa izola-
cyjna, ale zapewnia ochrone przed
$cieraniem w miejscu pracy i na przed-
miocie spawanym.

® Aby owijanie kabla przebiegato spraw-
niej, umiesci¢ kawatek tasmy z widkna
szklanego lub wyraznie oznaczy¢ Sro-
dek kabla na owijce.

® Jesli uzywana jest izolacja, natozy¢ na
nig narzedzie grzewcze.

® Aby skroci¢ czas nagrzewania, umies-
ci¢ narzedzie grzewcze blizej potgcze-
nia spawanego.

(&= Podczas spawania odsungé narzedzie
grzewcze od potgczenia, aby chroni¢
je przed cieptem spoiny.

® |zolacje mozna zamocowac ha miejscu
za pomocag paska nieprzewodzgcego
lub tasmy, np. wzmocnionej wtoknem
szklanym. Nie uzywa¢ paskéw metalo-
wych ani drutu.

Montaz kabli grzewczych:

Prog 1. Zlokalizowac $rodek kabla
grzewczego.

Prog 2. Przeprowadzi¢ srodek kabla gérg
rury i przeciggng¢ go pod spodem, aby roz-
pocza¢ pierwszy zwdj. Ponownie przepro-
wadzi¢ kabel gora rury w kierunku
potaczenia, aby rozpoczaé¢ drugi zwoj. Jesli
dostepna jest wystarczajgca ilos¢ kabla,
mozna dodac trzeci zwoj, ponownie prze-
prowadzajgc srodek kabla gora rury.

Prog 3. Po nawinigciu zgdanej liczby zwo-
jow kilkakrotnie przeprowadzi¢ zewnetrzne
luzne konce kabla przez petle Srodkowa (w
zaleznosci od diugosci petli), aby ztaczyc¢ ze
sobg przewody.

Prég 4. Pozostate odcinki kabli skrecic¢
razem

miedzy cewka a przedtuzaczem termopary,
aby zniwelowaé pole magnetyczne miedzy
nimi oraz zminimalizowa¢ przypadkowe na-
grzewanie sie pobliskich metalowych
przedmiotow.

&= Typowa cewka indukcyjna bedzie mia-
fa 2—4 zwoje po kazdej stronie potg-
czenia. Rura
o $rednicy wigkszej niz 24” bedzie za-
zwyczaj wymagac 2 oddzielnych na-
grzewnic, w zaleznosci od
temperatury docelowej oraz czasu do
Jej osiggniecia.

Uzywane sondy termoparowe nalezy umies-

ci¢ pod izolacjg (pod kablem grzewczym), w

bezposrednim kontakcie z przedmiotem

spawanym.
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B. Montaz ptyt metalowych

A?ﬁ?ﬁ‘&

3 1 4 1

VAL

Ref. 282308-A

B B> B

NIEBEZPIECZENSTWO! - Do mo-
cowania kabli nie uzywa¢ drutu ani
paskoéw metalowych. Zamiast tego
do mocowania kabli nalezy uzywac¢
plastikowych opasek kablowych,
tasmy lub paska
nieprzewodzacego.

NIEBEZPIECZENSTWO! — Nie wie-
sza¢ kabli na stalowych wsporni-
kach, wieszakach Ilub innych
mechanizmach.

NIEBEZPIECZENSTWO! — Zaprzes-
ta¢ uzywania sprzetu, jesli wtycz-
ka, gniazdo Iub kabel sa
uszkodzone.

NIEBEZPIECZENSTWO! — Wymie-
ni¢ kabel, jesli widoczny jest oplot,
czerwona izolacja lub odstonigta
zyta.

Nie ciagna¢ kabli po ziemi.
Wyltaczy¢ wyjscie nagrzewnicy.

Aby uniknaé oparzen, uzywaé¢ od-
powiednich narzedzi i/lub zaktada¢
robocze, izolowane rgkawice spa-
walnicze oraz stosowng odziez.

&= Przed montazem kabli zapozna¢ sie z

N o g b~ W N

instrukcjg dotyczgcg spawalniczego
Zrédta zasilania oraz nagrzewnicy
ArcReach/ProHeat 35.

Kable chtodzone powietrzem
Izolacja podgrzewacza

Plyta metalowa

Potaczenie spawane

Skrecone przewody

Tasma oznaczajgca $rodek kabla

UmiesSci¢ izolacje pomiedzy kablami a

krawedzig czesci, aby zapobiec prze-
grzaniu krawedzi i uszkodzeniu kabli.

Nawing¢ chitodzone powietrzem kable na
wczesniej
zamontowang izolacje podgrzewacza.

&= Umiesci¢ kable grzewcze blizej polg-

czenia spawanego, aby skroci¢ czas
potrzebny do osiggniecia zgdanej
temperatury.

(&= Skrecic razem przewody wychodzgce z

czesci, aby
zniwelowac pola magnetyczne.

&= Do ochrony przed $cieraniem i odprys-

kami uzywac koca spawalniczego.

&= Podczas utrzymywania temperatury

docelowej mozna odsung¢ cewki od
potgczenia spawanego, ale wraz z nimi
trzeba przemiescic termopary
regulacyjne.
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C. Montaz adaptera szeregowego

A?ﬁ\%&%

A NIEBEZPIECZENSTWO! — Do mo-
cowania kabli nie uzywa¢ drutu ani
paskow metalowych. Zamiast tego
do mocowania kabli nalezy uzywaé
plastikowych opasek kablowych,
tasmy lub paska
nieprzewodzacego.

A NIEBEZPIECZENSTWO! — Nie wie-
sza¢ kabli na stalowych wsporni-
kach, wieszakach Ilub innych
mechanizmach.

A NIEBEZPIECZENSTWO! - Zaprzes-
ta¢ uzywania sprzetu, jesli wtycz-
ka, gniazdo Iub kabel sa
uszkodzone.

A NIEBEZPIECZENSTWO! — Wymie-
ni¢ kabel, jesli widoczny jest oplot,

czerwona izolacja lub odstonieta

zyla.

Nie ciagna¢ kabli po ziemi.

Wytaczy¢ wyjscie nagrzewnicy.

el

Aby unikna¢ oparzen, uzywa¢ od-
powiednich narzedzi i/lub zaktadaé
robocze, izolowane rekawice spa-
walnicze oraz stosowng odziez.

(&= Przed montazem adaptera szeregowe-
go zapoznac sie z instrukcjg dotyczgcag
spawalniczego zrédfa zasilania oraz
nagrzewnicy
ArcReach/ProHeat 35.

Ref. 282308-A

(&= Stuzy do potgczenia dwoch kabli grze-
wezych na duzych elementach.

Kable chtodzone powietrzem

Izolacja podgrzewacza

Rura

Ztagcza kablowe chtodzone powietrzem
Ztacza adaptera szeregowego

Adapter szeregowy w pomaranczowej
izolacji

o O ON -

W przypadku duzych elementéw kable grze-
wcze mogg by¢

potaczone szeregowo za pomocg adaptera
szeregowego.

Konce kabli grzewczych poprowadzi¢ z dala
od strefy nagrzewania.

Aby zniwelowac¢ wszelkie pola magnetyczne
pomiedzy kablami, nalezy trzymac je blisko
siebie.

Potgczy¢ kable za pomocg adaptera
szeregowego.

Zamocowac kable.

&= Uzyc izolacji, aby chronié kabel i ztgcza
przed cieptem elementu.

&~ W systemie nagrzewnicy ArcReach
uzywac adaptera szeregowego w po-
maranczowej izolacji.
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D. Schemat montazu przy réznych dtugosciach kabli

(&= Diugosci kabli zalezg od nastepujgcych parametrow:

® [zolacja— 1 cal (2,5 cm)

® Odlegfos$c petli kablowej — 24 cale (61 cm)

® Kabel poza rurg — 24 cale (61 cm)

Rozmiar rury NPS, w

Dtugos¢ kabla wymagana przy 2

Dtugos¢ kabla wymagana przy 3

Dtugos¢ kabla wymagana przy 4

calach (cm) zwojach na strone, w stopach (m) | zwojach na strone, w stopach (m) | zwojach na strone, w stopach (m)
0,5(1,3) 30 (9) 30 (9) 30(9)
0,75 (1,9) 30 (9) 30 (9) 30 (9)
1(2,5) 30 (9) 30 (9) 30 (9)
1,25 (3,2) 30 (9) 30 (9) 30(9)
1,5(3,8) 30 (9) 30 (9) 30 (9)
2(5,1) 30 (9) 30 (9) 30(9)
2,5(6,4) 30 (9) 30 (9) 30 (9)
3(7.,6) 30 (9) 30 (9) 30(9)
3,5(8,9) 30 (9) 30 (9) 30 (9)
4(10,2) 30 (9) 30 (9) 30 (9)
5(12,7) 30 (9) 30 (9) 30(9)
6 (15,2) 30 (9) 30 (9) 30 (9)
8(20,3) 30 (9) 30 (9) 50 (15)
10 (25,4) 30 (9) 30 (9) 50 (15)
12 (30,5) 30 (9) 50 (15) 50 (15)
14 (35,6) 30 (9) 50 (15) 50 (15)
16 (40,6) 30 (9) 50 (15) 50 (15)
18 (45,7) 30 (9) 50 (15) 50 (15)
20 (50,8) 50 (15) 50 (15) 80 (24)
22 (55,9) 50 (15) 50 (15) 80 (24)
24 (61) 50 (15) 50 (15) 80 (24)
26 (66) 50 (15) 80 (24) 80 (24)
28 (71,1) 50 (15) 80 (24) 80 (24)
0(76,2) 50 (15) 80 (24) 80 (24)
2 (81,3) 50 (15) 80 (24) 80 (24)
34 (86,4) 50 (15) 80 (24) 2-50 kabli (15)
6 (91,4) 50 (15) 80 (24) 2-50 kabli (15)
8 (96,5) 50 (15) 80 (24) 2-50 kabli (15)
0(101,6) 80 (24) 80 (24) 2-50 kabli (15)
2(106,7) 80 (24) 80 (24) 2-80 kabli (24)
8(121,9) 80 (24) 2-50 kabli (15) 2-80 kabli (24)
4 (137,2) 80 (24) 2-50 kabli (15) 2-80 kabli (24)
0 (152,4) 80 (24) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24)
66 (167,6) 80 (24) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24)
2(182,8) 2-50 kabli (15) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24)
8(198,1) 2-50 kabli (15) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24)
4 (213,4) 2-50 kabli (15) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24)
0 (228,6) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24)
6 (243,1) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24)
102 (259,1) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24)
108 (274,3) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24)
120 (304,8) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24)
144 (365,8) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24) 2-80 kabli (24)
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E. lzolacja podgrzewacza z wigzka kablowg 301334

A\

-~ _ e

H

/i

sl

1 Linia ciecia

Izolacja podgrzewacza z petlami jest
skonfigurowana tak, aby mozna jg byto
pocigé na odcinki o dlugosci bedgcej wie-
lokrotnoscig 24 cali (610 mm). W odste-
pach co 24 cali znajdujg sie podwdjne
linie przeszycia. Aby zapobiec strzepie-
niu sie, przycigé na zadang dtugos¢ mie-

dzy liniami.
T.EI - 0 OO O 0 OO O 0 OO 4O 0 OO ]
i 1 g 1 Cd 1 g 1 Cd f 1 g f
16.50 in. [ — | [ R — | [ — | [ R — | [ R — |
(41 9 mm) 111 [ | || ) [ (| 111 [ | I} [ (| 111 [ |
= = 0 = 0 = 0 = § =g =9
i 1 Cd 1 Cd 1 Cd 1 Cd ) 1 Cd i
== -y 2 O men e S T e
*— 24 in. (610 mm) —=
48.00in. (1219 mm) ——»
72.00 in. (1829 mm) ———» 96.00 (2438 mm) — !
120.50 in. (3061 mm) : ' -
Ref. 274541-A
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F. lzolacja podgrzewacza z wigzka kablowg (ustalanie diugosci przewodu rozruchowego)
A NIEBEZPIECZENSTWO! — Do mo-

A _j. A
cowania kabli nie uzywa¢ drutu ani

\ =% o i e 1 paskéw metalowych. Zamiast tego
—— ! do mocowania kabli nalezy uzywac

% I plastikowych opasek kablowych,
[ tasmy lub paska

% \s\ i‘ nieprzewodzacego.

|

|

I

i

] ]

(L0 LI A MEBEZPIECZENSTWO! - Nie wie-

/ 1‘ szaé kabli na stalowych wsporni-
| kach,

1 wieszakach lub innych
i I mechanizmach.

T

T

R B | S © N | A\  NIEBEZPIECZENSTWO! - Zaprzes-
ta¢ uzywania sprzetu, jesli wtycz-
ka, gniazdo Ilub kabel sa

uszkodzone.
A NIEBEZPIECZENSTWO! — Wymie-
i == i ni¢ kabel, jesli widoczny jest oplot,

T I czerwona izolacja lub odstonieta
\ zyla.
1
G \\\\ 1‘1 1 Przewdd rozruchowy
|
| = /// }‘} Aby ustali¢ dtugos¢ przewodu rozruchowe-
&K H go, nalezy odjgé wymagang dlugo$é kabla (z

il tabeli w czesci 5-G) od dtugosci uzywanego
o ________l___ kabla grzewczego, wynik podzieli¢ przez 2, a

nastepnie odjg¢ 6 cali, aby uwzgledni¢ zgi-
nanie sie przewodu elastycznego podczas
nawijania cewki.

Przyktad: Cewka o dtugosci czterech stop i
szesciu zwojach wymaga kabla o dtugosci
47,4 stopy. Jezeli do nawinigcia tej cewki
uzyto kabla o dtugosci 50 stop, wzoér bedzie
miat posta¢ (50-47,4)/2-0,5 = 0,8 stopy (9,6
cala) przewodu bez izolacji.

&= Na potrzeby lokalizacji przewoddéw kab-
le sg mierzone od korica do korica.

2 Nadmiarowe przewody bez izolac;ji

Nadmiarowe przewody bez izolacji nalezy
poprowadzi¢ razem lub skreci¢, aby zapo-
biec wtérnym polom magnetycznym ograni-
czajgcym transfer energii do nagrzewanej
czesci.

G. Nawijanie cewek na izolacje podgrzewacza z wigzka kablowa
W tabeli podano przyblizong dtugosc¢ kabla wymagang do nawiniecia réoznych konfiguracji kabli.

Wymagania dotyczace ditugosci kabli grzewczych dla réznej liczby zwojow i dlugosci izolacji
Dlugos¢ izolacji w stopach 2 | 4 | 6 8 10
Liczba zwojow kabla Wymagana ditugos¢ kabla w stopach

1 3,3 73 11,3 15,3 19,3
2 5,8 13,8 21,8 29,8 37,8
3 8,7 20,7 32,7 447 56,7
4 12,1 28,1 441 60,1 76,1
5 16,0 36,0 56,0 76,0 96,0
6 23,4 47,4 71,4 95,4 119,4
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&= Kompletna lista cze$ci dostepna jest na stronie www.MillerWelds.com

4-11. Montaz chtodzonej powietrzem opaski Quick Wrap

AT

e

Strona lewa

Ref. 282308-A

Strona prawa

5 Zacisk cinch

Chtodzona powietrzem
opaska Quick Wrap

Ztgcza obudowy

Uchwyt zatrzaskowy
ztgcza obudowy

Zatrzask zacisku cinch
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B. Montaz chtodzonej powietrzem opaski Quick Wrap (ciag dalszy)

INEANGS

2 1 4 1

2 3

/

NIEBEZPIECZENSTWO! — Do moco-
wania kabli nie uzywaé¢ drutu ani
paskow metalowych. Zamiast tego
do mocowania kabli nalezy uzywaé
plastikowych opasek kablowych,
tasmy lub paska nieprzewodzgcego.
NIEBEZPIECZENSTWO! — Nie wie-
sza¢ kabli na stalowych wsporni-
kach, wieszakach lub innych
mechanizmach.

NIEBEZPIECZENSTWO! - Zaprzes-
ta¢ uzywania sprzetu, jesli wtyczka,
gniazdo lub kabel sg uszkodzone.
NIEBEZPIECZENSTWO! — Wymieni¢
kabel, jesli widoczny jest oplot, czer-
wona izolacja lub odstonigta zyta.

Aby zapobiec uszkodzeniu opaski
Quick Wrap, nie ciagngé¢ za obudo-
we zlacza ani za koncowki kabli pod-
czas montazu zacisku cinch lub po
jego zamontowaniu.

Nie skrecac¢ opaski Quick Wrap.

B>

A Nie ciggna¢ opaski Quick Wrap po
ziemi.
1 Chilodzona powietrzem opaska Quick
Wrap

2 lzolacja podgrzewacza
3 Przedmiot spawany

Potaczenie spawane
Zacisk cinch

Uchwyt zatrzaskowy
Przewody

0 N o o b

Obudowa zigcza

Owingc rure (i izolacje, jesli jest zamontowa-
na) chtodzong powietrzem opaskg Quick
Wrap.

(&= Powierzchnia opaski stykajgca sie z
rurg metalowg musi by¢ zawsze wolna
od zanieczyszczen.

Jedna opaska Quick Wrap jest czesto uzy-
wana bezposrednio na potgczeniu lub koncu
rury.

Dwie opaski Quick Wrap mozna zastosowac
do pokrycia szerszej strefy nagrzewania,
aby wprowadzi¢ wiecej energii

do wiekszej czesci.

&= Przewody narzedzia  grzewczego
utrzymywac razem pomiedzy przedtu-
Zaczem nagrzewnicy ArcReach a
przedmiotem spawanym, aby zwigk-
szy¢ wydajno$¢ nagrzewania oraz
zZminimalizowa¢ niezamierzone na-
grzewanie pobliskich przedmiotéw.

Ref. 282308-A

&~ Umiesci¢ opaske Quick Wrap blisko
poifgczenia spawanego, aby skroci¢
czas potrzebny do osiggniecia zgdanej
temperatury. Przy uzyciu koca spawal-
niczego zabezpieczy¢ opaske Quick
Wrap przed cieptem spoiny i szlifowa-
niem badz odsunagc jg dalej od potg-
czenia spawanego.

&= Aby kable nie przeszkadzaty podczas
pracy, mozna je zawiesi¢ nad przed-
miotem spawanym. Do podtrzymania
kabli uzyc¢ plastikowych opasek kablo-
wych, tasmy lub paska
nieprzewodzgcego.

W przypadku rur o mniejszej srednicy
wystapi wiekszy odstep, co bedzie wy-
magato zastosowania pod nimi moc-
niejszego zacisku cinch.

&= Zacisng¢ je mocno ku gorze, aby zmi-
nimalizowac odstep.
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C. Montaz chtodzonej powietrzem opaski Quick Wrap (ciag dalszy)

INEANGS

A NIEBEZPIECZENSTWO! - Nie wie-
sza¢ kabli na stalowych wsporni-
kach, wieszakach Ilub innych
mechanizmach.

A Aby zapobiec uszkodzeniu opaski
Quick Wrap, nie ciagna¢ za obudo-
we zlacza ani za koncowki kabli
podczas montazu zacisku cinch
lub po jego zamontowaniu.

(&= Umiesci¢ opaske Quick Wrap stosun-
kowo blisko potgczenia spawanego,
aby skroci¢ czas potrzebny do osigg-
niecia zgdanej temperatury.

&= Ciepto wytwarzane w procesie spawa-
nia moze uszkodzi¢ narzedzie grze-
wcze. Podczas spawania odsungé
narzedzie grzewcze od potgczenia lub
zabezpieczyc¢ je izolacja.

&= Do ochrony przed Scieraniem i odprys-
kami uzywac koca spawalniczego.
1 Przedmiot spawany

2 Chiodzona powietrzem opaska Quick
Wrap

Umiesci¢ chtodzong powietrzem opaske
Quick Wrap na rurze do nagrzania.

3 Obudowa zigcza

4 Uchwyt zatrzaskowy

Wyréwna¢ obudowy ztgczy i catkowicie za-
trzasnagc ich styki.

Zamkna¢ uchwyt zatrzaskowy, aby utrzymac
ztgcza razem.

5 Zacisk cinch

6 Zatrzask zacisku cinch

7 Przewody

Przytrzymac¢ razem nieuzywang czesé chto-
dzonej powietrzem opaski Quick Wrap i
umiesci¢ zacisk cinch jak najblizej rury.

Zamkna¢ zacisk cinch, aby utrzymaé prze-
wody razem; uzy¢ zatrzasku, aby zabezpie-
czy¢ zacisk cinch przed roztgczeniem.

&= Trzymaé razem kable od narzedzia
Ref. 282308-A grzewczego do przedfuzacza.
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D. Montaz chtodzonej powietrzem opaski Quick Wrap (ciag dalszy)

INEANGS

287158-A

A

o a0 b~ W

Nie taczy¢ szeregowo dwéch chio-
dzonych powietrzem opasek Quick
Wrap za pomoca ztgczy obudowy.

Chtodzona powietrzem opaska Quick
Wrap nr 1

Chtodzona powietrzem opaska Quick
Wrap nr 2

Obudowa ztgcza
Zacisk cinch
Koc grzewczy Quick Wrap

Rura
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4-12. Podiaczanie narzedzia grzewczego do przedtuzacza ArcReach

A. Odczytywanie tabliczek znamionowych przedtuzacza i adaptera szeregowego nagrzewnicy ArcReach
Wbudowany adapter szeregowy jest po-
trzebny, jesli uzywane sg dwa narzedzia

INEAVNGS

[1TooL |
1 Tabliczka znamionowa przediuzacza na-
grzewnicy ArcReach
A 8 2 Pojedyncze narzedzie z potgczeniami
poziomymi
Pojedynczy chtodzony powietrzem kabel lub
7

chtodzona powietrzem opaska Quick Wrap
faczy sie z A do B na skrzynce gornej.

3 Jedno narzedzie

4 Tabliczka znamionowa adaptera szere-
gowego nagrzewnicy ArcReach

5 Podwojne narzedzie z potgczeniami
pionowymi

Podwdjne chtodzone powietrzem opaski
Quick Wrap fgczg jedno narzedzie z A do A,
a drugie narzedzie z B do B.

6 Narzedzie 1
7 Narzedzie 2

7 Ref. 282490-A
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B. Podtaczanie kabli narzedzia grzewczego do gniazda przedtuzacza (jedno narzedzie)

INEANGS

1 Przedtuzacz nagrzewnicy ArcReach
2 Gniazdo termopary

3 Gniazdko przylgczeniowe narzedzia
grzewczego

4 Wtyczki przytgczeniowe narzedzia
grzewczego

5 Jedno narzedzie

Podtgcz wtyczki przytaczeniowe chtodzonej
powietrzem opaski Quick Wrap do gniazdek
narzedzia grzewczego na koncu przedtuza-
cza nagrzewnicy ArcReach.

Przekre¢ ztacze zgodnie z ruchem wskazo-
wek zegara, aby je zabezpieczy¢ przed
roztgczeniem.

Ref. 282490-A

C. Podtaczanie kabli narzedzia grzewczego do gniazda przedtuzacza (dwa narzedzia)

AT

Narzedzia grzewcze z opaska Quick Wrap
mogg by¢ uzywane pojedynczo lub w
parach.

Jedna opaska Quick Wrap jest czesto uzy-
wana bezposrednio na potgczeniu lub koncu
rury.

Dwie opaski Quick Wrap mozna zastosowaé
do pokrycia szerszej strefy nagrzewania,
aby wprowadzi¢ wigcej energii do wigkszej
czesci.

(&~ Adapter  umozliwia  zastosowanie
dwdch narzedzi grzewczych.

N

Przedtuzacz nagrzewnicy ArcReach
Gniazdo termopary

Kable pierwszego narzedzia grzewczego

A~ 0N

Adapter szeregowy nagrzewnicy
ArcReach

Potaczenie kablowe
Kable drugiego narzedzia grzewczego

5

6
Ref. 282490-A
7 Narzedzie 1
8

Narzedzie 2

Podtgcz wtyczki przytaczeniowe chtodzonej
powietrzem opaski Quick Wrap do gniazdek
narzedzia grzewczego na koncu przedtuza-
cza nagrzewnicy ArcReach.

Przekre¢ ztacza zgodnie z ruchem wskazoé-
wek zegara, aby je zabezpieczy¢ przed roz-
taczeniem. Informacje o prawidtowych
potaczeniach mozna znalez¢ w rozdziale A..
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D. Przeplyw pradu

INEANGS

A NIEBEZPIECZENSTWO! — Do mo-
cowania kabli nie uzywa¢ drutu ani
paskow metalowych. Zamiast tego
do mocowania kabli nalezy uzywaé
plastikowych opasek kablowych,
tasmy lub paska
nieprzewodzacego.

A NIEBEZPIECZENSTWO! — Nie wie-
sza¢ kabli na stalowych wsporni-
kach, wieszakach Ilub innych
mechanizmach.

A NIEBEZPIECZENSTWO! — Zaprzes-
ta¢ uzywania sprzetu, jesli wtycz-
ka, gniazdo Iub kabel sa
uszkodzone.

A NIEBEZPIECZENSTWO! - Wymie-
ni¢ kabel, jesli widoczny jest oplot,
czerwona lub niebieska izolacja
badz odstonieta zyta.

&= Przewody narzedzia grzewczego utrzy-
mywacC razem pomiedzy przedtuza-
czem nagrzewnicy ArcReach a
przedmiotem spawanym, aby zwigk-
Sszy¢ wydajnos$¢ nagrzewania oraz zmi-
nimalizowac niezamierzone
nagrzewanie pobliskich przedmiotow.

&= Szczegblowe informacje na temat
montazu
znajdujg sie w rozdziatach A., B. i C..

1 Tabliczka znamionowa przediuzacza na-
grzewnicy ArcReach

2 Tabliczka znamionowa adaptera szere-
gowego nagrzewnicy ArcReach

Podwdjne, chiodzone powietrzem opaski
Quick Wrap podtgczone w uktadzie Az AiB
zB.

Przewdd 1B narzedzia grzewczego

Przewdd 2B narzedzia grzewczego

Ref. 282492

3
4
5 Przewdd 1A narzedzia grzewczego
6

Przewdd 2A narzedzia grzewczego

Utozy¢ przewody urzadzen grzewczych
zgodnie z rysunkiem, aby zapewni¢ prze-
ptyw prgdu w przewodach pobliskich wspo-
magajacych urzadzen grzewczych.

Przeptyw pradu = =»

Na parametry robocze opaski Quick Wrap
wptywa biegunowos$¢ przewoddw podigczo-
nych do przedtuzacza nagrzewnicy ArcRe-
ach. W niektoérych zastosowaniach moze
by¢ trudno rozpoznaé przewody na opasce
Quick Wrap. W takim przypadku skorzystac
z wysSwietlacza parametréw nagrzewnicy
ArcReach, aby sprawdzi¢ parametry robo-
cze. Jesli odczyt mocy $redniej jest niski, za-
trzyma¢ wyjscie maszyny i sprobowac
odwrdci¢ przewody jednej z dwoch nagrzew-
nic Quick Wrap, aby sprawdzi¢, czy prad re-
zonansowy spada, a moc $rednia rosnie.
System dziata najlepiej, gdy prad rezonanso-
wy nie jest parametrem ograniczajgcym.
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4-13. Podigczanie sond czujnika temperatury termopary

A. Podiagczanie termoparowych czujnikéw temperatury

AT

3 (&= Termoparowe czujniki temperatury sg
5 uzywane do sterowania iloScig ciepta

wprowadzanego do metalu. Nalezy je

3 umie$cic pod kazdym narzedziem

grzewczym lub izolacjg podgrzewacza,

w kontakcie z przedmiotem spawanym,

aby zapobiec uszkodzeniu narzedzia
grzewczego.

&= Jezeli uzywanych jest kilka narzedzi
grzewczych chfodzonych powietrzem,
uzytkownik musi umiesci¢ termoparo-
wy czujnik temperatury pod kazdym
narzedziem grzewczym podfgczonym
do systemu.

1 Przedmiot spawany
2 lIzolacja podgrzewacza

3 Chiodzona powietrzem opaska Quick
Wrap

4 Termoparowy czujnik temperatury

Potaczenie spawane

Umie$¢ termoparowy czujnik temperatury w
taki sposob, aby stykat sie z metalem na-
grzewanym przez narzedzie grzewcze.

ArcReach’ Heater Extension Cable Umies¢ dodatkowe termoparowe czujniki
= temperatury na przedmiocie spawanym w
celu monitorowania temperatury zgodnie z
procedurg, wymaganiami dotyczgcymi kon-

o e T 4 troli jakosci i/lub wymaganiami
WORK SENSE kodeksowymi.

INDICATOR

HEATING FAULT
6 Przedtuzacz nagrzewnicy ArcReach

Gniazdo termopary

8 Wtyczki przytgczeniowe termoparowego
czujnika temperatury

Podtagcz wszystkie wtyczki przytgczeniowe
termoparowego czujnika temperatury do
gniazda termopary na koncu przedtuzacza
nagrzewnicy ArcReach.

N7
~:~..,f/’“\ &= Termopary nie muszg by¢

I ‘| N ,
\| H‘ &7’ g [f* [f(\ sekwencyjne; w razie potrzeby mogag

omija¢ szczeline. Mozna na przyktad

<,

podigczyc¢ tylko termopary TC1i TC3.

2 ~‘ A
} &% ? & \0 & Pod t a t t
NN / odczas utrzymywania temperatury
A \ \ ‘ docelowej mozna odsungc¢ koce grze-
7 ‘\N. wcze od pofgczenia spawanego, ale

wraz z nimi trzeba przemiesci¢ termo-
pary regulacyjne.

Ref. 282492-A / Ref. 282490
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B. Podlaczanie sond czujnika temperatury termopary (ciag dalszy)

INEANGS

Przyktad:

® Termopara znajdujgca sie pod opaska lub kablem obok spoiny powinna by¢ uzywana do sterowania. Termopara, ktéra nie znajduje sie
pod kablami, nie moze by¢ termoparg sterujgca.

® Ustawienie obu termopar od razu jako termopary sterujgcej spowoduje spowolnienie czasu osiggniecia temperatury, poniewaz system
odnotuje opdznienie termiczne w odczycie termopary, ktdra nie znajduje sie pod opaskg grzewczg lub kablem.

® Przed odsunigciem cewek od spoiny nacisngé [Zatrzymaj] na elemencie grzejnym ArcReach, aby odigczy¢ zasilanie wyjscia.

® Po odsunieciu kabli od spoiny w celu utrzymania temperatury dla procesu spawania, termopara znajdujgca sie z dala od spoiny (teraz
pod cewkami) rowniez musi by¢ ustawiona jako termopara sterujaca.

® Nacisna¢ [Uruchom], aby rozpoczaé¢ utrzymywanie temperatury przy spoinie.

® Pozostawienie obu termopar jako termopar sterujgcych przy temperaturze docelowej zapobiegnie zwigkszaniu ciepta pod narzedziem
grzewczym, jesli wejscie spawania zwiekszy temperature czesci powyzej temperatury docelowej.

Termopara  Termopara Termopara Termopara
sterujgca  monitorujaca monitorujaca sterujaca

Pozycje temperatur podczas nagrzewania Pozycje termopar do utrzymania temperatury

[ Termopara monitorujgca moze stuzy¢ do sterowania lub monitorowania.
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4-14. Podsumowanie petnej konfiguraciji

INEANGS

@™ Dziata w odleglosci do 61 m (200 stop). Wigczy¢ spawalnicze zrodto zasilania.

Po wigczeniu zasilania element grzejny ArcReach bedzie
potrzebowac kilku chwil na automatyczne wigczenie
zasilania

i rozpoczecie komunikacji z urzgdzeniem spawalniczym.

&= Przewody termopary (TC) nalezy poprowadzi¢ oddzielnie od kabli / przewodow grzejnych, aby uniknac¢ wzajemnego oddziatywania.

(&= Nie odfgczaé przewodow podczas procesu nagrzewania. Nacisngc czerwony przycisk Zatrzymaj, aby zatrzymac proces nagrzewania
przed odfgczeniem przewodéw.

&= Podtgczyé koricowki przewodow z zachowaniem prawidfowej biegunowosci. Nie nalezy odwracaé biegunow.

&= Jesli przewody zostaty przypadkowo odwrdcone, przed skorygowaniem biegunowosci nalezy poczekac, az element grzejny wtgczy sie
i wyswietli bigd.

(&= Kable spawalnicze muszg byc¢ poprowadzone razem, aby zapewnic¢ wiasciwg komunikacje miedzy elementem grzejnym ArcReach a
zrédfem zasilania. Nie nalezy uzywac konstrukcji jako czesci Sciezki zasilania/komunikacji.

&~ Patrz Cze$c 4-4, aby uzyskac informacje na temat podigczania i rozigczania kabli spawalniczych.

Opcjonalnie: Spawalnicze zrédta zasilania napedzane silnikiem
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CZESC 5 - ELEMENTY STERUJACE | KOMPONENTY SYSTEMU

5-1. Elementy sterujace systemu
[ ]
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Ref. 276675-B

A Element grzejny ArcReach nie ma
wylacznika zasilania. Urzadzenie
wiaczy sie, gdy zostanie podiaczone
do aktywnego spawalniczego zrédia
zasilania.

1 Przycisk Uruchom

Nacisngc przycisk, aby wigczyé wyjscie.
2 Przycisk Zatrzymaj

Nacisngc przycisk, aby wytgczy¢ wyjscie.
3 Przycisk Pomoc

Nacisng¢ przycisk, aby wyswietli¢ opis
i instrukcje dla okreslonego ekranu.

4 Przyciski programowe

Za pomocg tych przyciskow mozna zmie-
nia¢ funkcje w zaleznosci od wybranego
ekranu.

5 Przycisk Menu

Nacisng¢ przycisk, aby przej$¢ do ekranu
gtéwnego w menu gtdéwnym.

6 Przyciski przewijania w gére/w dot

Nacisng¢ przycisk, aby poruszac sie po lis-
cie opcji. Uzy¢ do wyboru jezyka.

7 Dioda LED temperatury dla °F

Kiedy dioda LED jest podswietlona, na wy-
Swietlaczu bedzie widoczna warto$¢ tempe-
ratury w °F

8 Dioda LED temperatury dla °C

Kiedy dioda LED jest podswietlona, na wy-
Swietlaczu bedzie widoczna warto$¢ tempe-
ratury w °C

9 Wyswietlanie maksymalnej temperatury
Wyswietlacz przedstawia maksymalng tem-

perature wszystkich podtgczonych
termopar.

&= Wyswietlacz bedzie wyswietlac OPEN,

gdy
nie sg podigczone zadne termopary.

10 Wyswietlanie minimalnej temperatury
&= Wyswietlacz bedzie wyswietlac OPEN,

gdy
nie sg podigczone zadne termopary.

Wyswietlacz przedstawia minimalng tempe-
rature wszystkich podtagczonych termopar.

11 Dioda LED awarii

Kiedy dioda LED swieci, proces
nagrzewania zostat zatrzymany.

12 Dioda LED nagrzewania

Kiedy dioda LED $wieci, proces
nagrzewania jest aktywny.
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CZESC 6 — OBSLUGA

6-1. Rozpoczecie / konfiguracja sprzetu

A? i’?g%ﬁ.i‘ 4 &W

Element grzejny ArcReach nie ma wytacznika zasilania. Urzadzenie wiaczy sig, gdy zostanie podtaczone do aktywnego spawalni-
czego zrédia zasilania.

® Ziozy¢ system elementu grzejnego ArcReach. Zainstalowac system w odpowiednim miejscu i w poblizu przedmiotu spawanego, ktéry ma
by¢ podgrzewany.

® Po wylgczeniu elementu grzejnego wytgczy¢ spawalnicze zrédio zasilania i odczekaé 10 sekund przed odtgczeniem kabli.

6-2. Ekran Temperatura

(o2 BN &) B NGV I V)

2\‘ 7 4 5
Site A - Twr 1 - ABC123 3:04 pm 9/23/19]| W 00:00:00

|_80° | 80° ) <=
80° 80° 200~

O 150° ———] 350°|“]
RANGE
17

TGS CONTROL TG6 NO SIGNAL PREHEAT

|Manage Control TCs Program Bakeout Save Data

8__

llustracja 6-1. Ekran gtéwny

Gtoéwna sekcja

Aktywny program - Wyswietla nazwe aktywnego programu nagrzewania. Aby wyswietli¢ szczegéty programu, nacisng¢ [Program].
Dozwolony zakres - Po zatadowaniu programu w tym obszarze wyswietlany jest minimalny/maksymalny zakres.

Godzina/data - Wyswietla systemowg date i godzineg; te wartosci sg uzywane w sygnaturach czasowych danych nagrzewania.
Wskaznik rejestracji - Czerwony kwadrat = rejestrowanie, niebieski kwadrat = rejestrowanie zatrzymane.

Temperatury termopar - Te pola przedstawiajg temperatury wszystkich termopar

Pasek pod kazdg termoparg wskazuje, czy jest ona STERUJACA. Nieuzywana lub otwarta termopara bedzie oznaczona jako BRAK SYGNALU.

Jesli termopara STERUJACA nie dziata zgodnie z oczekiwaniami, jej tto zmienia kolor na zétty.

Jesli dowolna termopara nie dziata zgodnie z oczekiwaniami, moze zosta¢ wyswietlona jedna z nastepujacych ikon:

7
8

9

Niska temperatura - Temperatura termopary obnizyta sie znaczgco w krétkim czasie.
Szum - Wskazanie termopary jest nieregularne. Termopara moze by¢ niedostatecznie sprzgzona z przedmiotem spawanym.

Tryb nagrzewania/ustawienie - Wyswietla aktywny tryb nagrzewania i ustawienia. Temperature nagrzewania wstepnego mozna zmieni¢ za
pomocg [strzatek w gore/w dét]. Aby
uzyskac informacje zwigzane z wygrzewaniem, patrz Czes¢ 6-4.

Jesli najgoretsza termopara zostanie utracona (otwarta, oznaczona jako nieprawidtowa przez ikone statusu), system bedzie kontynuowac¢ na-
grzewanie przy uzyciu pozostatych termopar sterujgcych. Jesli najgoretsza termopara jest o 3,9°C (25°F) goretsza niz dowolna inna termopara
sterujgca i zostanie otwarta, system przejdzie w stan podtrzymywania, w ktérym system bedzie podtrzymywaé temperature najgoretszej z po-
zostatych termopar sterujgcych. (Patrz llustracja llustracja 6-2)
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08:28 1/23/20 W 00:00:00

600 ow HOLD

Inaccurate

: Control TC

Detected

Fix or Manage TC then

TC3 NO SIGNAL TC4 NO SIGNAL press (<) to Resume

(@) Press(z] for more
information

PREHEAT
Manage Control TCs Program Bakeout Save Data

llustracja 6-2. Ekran Podtrzymywanie temperatury

1 Przyciski programowe — dziatanie tych przyciskow zmienia sie w zalezno$ci od aktywnego ekranu. Na gtéwnym ekranie Temperatury do-
stepne sg nastepujace:
Zarzadzaj termoparami sterujgcymi — wyswietla ekran Zarzadzaj termoparami sterujacymi.
Program — wyswietla ekran Wys$wietl/zataduj program.
Wygrzewanie — wyswietla ekran Wygrzewanie.
Zapisz dane — wyswietla ekran Zapisz dane temperatury.

6-3. Konfiguracja poczatkowa
3:01 pm 9/18/19 M 00:00:00

CONTROL C: NO SIGNAL A

50°F

TC3 NO SIGNAL TC4 NO SIGNAL

PREHEAT
Manage Control TCs Program Bakeout Save Data

llustracja 6-3. Ekran Temperatura

Po witgczeniu element grzejny ArcReach wyswietli ekran Temperatura.

OM-281136 Strona 39



&= Kompletna lista cze$ci dostepna jest na stronie www.MillerWelds.com
A. Ustawianie strefy czasowej

TG 1 N TC 2 s TEE BT 14 -—- BE - - B --- W 00:00:00

TIME AND DATE

Set Time Zone Central Standard Time GMT -5:00
Set Time 02 56 PM
Set Date Mar 3l 2020

llustracja 6-4. Ekran Godzina i data

Aby ustawi¢ strefe czasowa, nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

Prog 1. Nacisng¢ [Menu].

Prog 2. Podswietlic [Godzina i data] za pomoca [strzalek w gore/w dét].

Prog 3. Nacisng¢ [Wybierz].

Prég 4. Zostanie wyswietlony ekran Godzina i data.

Prog 5. Nacisng¢ [strzatki w gére/w dof], aby podséwietli¢ zadane pole.

Prog 6. Nacisng¢ [Zmniejsz -] lub [Zwigksz +], aby zmodyfikowaé wyrdznione pole.

Prég 7. Po ustawieniu godziny nacisng¢ [Temperatury], aby wrécic.

Prég 8. Zostanie wyswietlone okno potwierdzenia. Wybra¢ [Tak], aby zapisa¢ zmiany, lub [Nie], aby anulowac.

B. Ustawienia systemu

TC 1 --- ¥ Son TER oo U B TCS5 B TC6 --- W 00:00:00

SYSTEM SETTINGS

Color Scheme O JMTo]qli O Dark

Temperature Unit (O Celsius @ Fahrenheit
Language [} English
X Temperatures J/ Select Other

llustracja 6-5. Ekran Ustawienia systemu
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Ustawienia Schemat koloréw (tryb jasny/ciemny), Jednostka temperatury (C/F) i Format godziny (12/24-godzinny) mozna zmieni¢ na ekranie
Ustawienia systemu:
Prég 1. Nacisng¢ [Menul].
Prog 2. Podswietli¢ [Ustawienia systemu] za pomoca [strzatek w gore/w dét].
Prog 3. Nacisng¢ [Wybierz].
Prog 4. Zostanie wyswietlony ekran Ustawienia systemu.
Prog 5. Nacisng¢ [strzatki w gére/w dof], aby podswietli¢ zadana pozycje.
Prog 6. Nacisng¢ [Wybierz inne], aby przetgczy¢ pod$wietlong pozycje.
Prog 7. Po zakonczeniu nacisng¢ [Temperatury], aby powréci¢ do ekranu gtéwnego.

C. Wybieranie termopar sterujacych

TC1 600° @ TC2 TC3 TC 4 TC5 TC6 --- W 00:00:00

MANAGE CONTROL THERMOCOUPLES

@ T1CH 600°F
TC 2
TC 3
TC 4
TC5

TC6

O O O OO0

Temperatures On/Off

llustracja 6-6. Ekran Zarzadzanie termoparami sterujgcymi

Prog 1. Nacisng¢ [Zarzadzaj termoparami sterujgcymi] na ekranie Temperatury, aby wybraé termopary sterujgce procesem nagrzewania.

Ekran Zarzgdzaj termoparami sterujgcymi przedstawia dostepne termopary. Wskaznik po lewej stronie kazdej termopary wskazuje, czy zostata
ona ustawiona jako sterujgca.

Termopary sterujgce stuzg do regulacji temperatury docelowej.

Prog 2. Aby zmieni¢ ustawienie okreslajgce, czy termopara jest ustawiona jako sterujaca, nalezy podséwietli¢ ja, naciskajac [strzatki w goére/w
dot]. Nastepnie nacisngé [Wh/Wyt.].

Wszystkie potagczone termopary wyswietlajg odczyt, ale tylko termopary sterujgce wplywajg na proces nagrzewania.
Prog 3. Nacisng¢ [Temperatury], aby powréci¢ do ekranu Temperatury. Zmiany sg zapisywane automatycznie.

&= Co najmniej jedna termopara musi by¢ ustawiona jako sterujgca.
(&= Termopara sterujgca ogranicza moc wyjsciowg przy ustawieniu temperatury docelowey.

(&= Termopara monitorujgca (nie sterujgca) rejestruje nastawy temperatury, ale nie powstrzymuje wzrostu temperatury powyzej temperatury
docelowey.

&= Nacisngc [Zatrzymaj] przed regulacjg kabli.
Temperatura docelowa jest maksymalng temperaturg sterowania.
Gdy dowolna termopara sterujgca osiggnie temperature docelowa, doptyw ciepta jest redukowany, aby utrzymaé temperature docelowa. Nalezy

dodac izolacje do czesci lub
dostosowac potozenie cewki na kablu, aby wyregulowac doptyw ciepta i sprawié, by inne termopary znalazty sie w przedziale docelowym.
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6-4. Wygrzewanie bez zatadowanego programu
Prog 1. Upewnic¢ sig, ze wszystkie termopary sterujgce sg bezpiecznie umieszczone pod zamocowanymi narzedziami grzewczymi i majg kon-
takt z podgrzewang czescig. Podtgczone termopary bedg wyswietla¢ temperature czujnika.

Prog 2. Nacisng¢ [Uruchom], aby rozpoczg¢ proces podgrzewania. Wskaznik rejestrowania bedzie miga¢, a zegar nagrywania bedzie wyswiet-
lany podczas cyklu podgrzewania.

Prég 3. Gdy temperatura docelowa zostanie osiggnieta pod narzedziem grzewczym, przed spawaniem nalezy sprawdzié, czy temperatura spoi-
ny miesci si¢ w zakresie.

Prog 4. Nacisngc¢ [Zatrzymaij], aby zakonczy¢ cykl podgrzewania. Wyswietlony zostanie komunikat z pytaniem, czy nalezy zatrzymac rejestro-
wanie. Nacisng¢ [Zatrzymaj rejestrowanie], aby zakonczyc¢ rejestrowanie, lub [Kontynuuj nagrywanie], aby kontynuowaé.

6-5. Wygrzewanie bez zatadowanego programu wygrzewania

TC 1 80° TC2 === TG3 -== TG4 === TG5 --- TCs --- W 00:00:00

BAKEOUT

Active: No active program

Bakeout: @ OFF O ON
Soak Temp Soak Temp (°F) 600
/} Soak e \  Ramp Rate Soak Time (hr:mm) 1:00
Ramp Rate (°F/hr) 600
End Temp End Temp (°F) 200
Temperatures Program Select

llustracja 6-7. Ekran wygrzewania bez zaladowanego wstepnie skonfigurowanego programu z parametrami

Prég 1. Na ekranie Temperatury nacisng¢ [Wygrzewanie], aby wyswietli¢ menu Wygrzewanie.
Prog 2. Nacisng¢ [strzatki w gére/w dof], aby wybra¢ parametr do zmiany.
Prog 3. Nacisng¢ [Zmniejsz -] lub [Zwieksz +], aby dostosowa¢ wartosci.

Prég 4. Na ekranie Wygrzewanie: W polu WYL./WL. nacisng¢ [Wybierz], aby zmieni¢ ustawienie z WYL. na WL.. i wigczy¢ proces
wygrzewania.

&= Jesli wyjscie jest wigczone, wygrzewanie rozpocznie sig natychmiast po wybraniu ustawienia WE.

Prég 5. Nacisng¢ [Temperatury], aby powréci¢ do ekranu Termopary.

Prég 6. Jesli wyjscie jest wytgczone (wyswietlany jest napis USTAWIENIA), nacisngaé [URUCHOM], aby rozpoczg¢ nagrzewanie. Element grzej-
ny osiggnie temperature docelowa wygrzewania, bedzie nagrzewac przez zaprogramowany czas i obnizy temperature do temperatury konco-
wej. Patrz llustracja llustracja 6-9, aby zobaczy¢ przyktadowe ekrany.

Prog 7. Po zakonczeniu sekwencji wygrzewania wyswietlany jest komunikat z monitem o nacisnigcie [Zatrzymaj]. Po nacis$nieciu [Zatrzymaj] wy-
Swietlany jest drugi komunikat z pytaniem, czy nalezy zatrzymac rejestrowanie. Nacisng¢ [Zatrzymaj rejestrowanie], aby zakonczy¢ rejestrowa-
nie, lub [Kontynuuj nagrywanie], aby kontynuowa¢. Patrz llustracja llustracja 6-10.
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A. Ekran temperatury wygrzewania

7:51 am 9/19/19 W 00:00:00

80° e

Soak Temp
o
600 °F
Soak Time
1:00 hrrmm
Ramp Rate
600 °F/hr
End Temp
200 °F
Press E‘)} to Start
SAKEOUT
Manage Control TCs Program Bakeout Save Data

llustracja 6-8. Ekran wygrzewania bez zatadowanego wstepnie skonfigurowanego programu

B. Ekran sekwencji wygrzewania

Soaking Ramping to

Heating To 600? 200?
6 O 0 Ic:) Time Remaining Ramp Rate

1:00:00 600°F/hr

BAKEOUT BAKEOUT BAKEOUT

llustracja 6-9. Ekrany sekwencji wygrzewania

Bakeout
Complete

Press [@ to End Data
Recording

BAKEOUT
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C. Ekran Opcje rejestrowania

HEATING STOPPED

Heating is stopped, but you may continue recording

temperature data.

Continue recording temperature data?

Stop Recording Continue Recording

llustracja 6-10. Komunikat o zatrzymaniu rejestrowania

(&= Pomimo tego, ze wstepnie zatadowany program mogt nie zostac uzyty, profil nagrzewania jest rejestrowany, a dane mozna zapisac na dys-
ku USB. (Patrz Czesc 6-9)
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6-6. Nagrzewanie za posrednictwem wstepnie skonfigurowanego, zaltadowanego
programu z komputerowej aplikacji danych
A. Ekran Wyswietl/zataduj program

TCH1 N TC 2 -==  TG3 -~ TC4 --- TCS5 -—-  TGSH --- [ 00:00:00

VIEW/LOAD PROGRAM

Active Details
No active program PREHEAT
Available

Site A-Twr 1 - ABC123

Site A - Twr 1 - ABC987
Site A - Twr 2 - ABC678 No active program

Site B - Twr 3 - XYZ345

Site B - Twr 4 - XYZ562

Temperatures

llustracja 6-11. Ekran Wyswietl/zataduj program
tadowanie programu:

Prog 1. Wiozy¢ dysk USB do gniazda USB z lewej strony elementu grzejnego ArcReach. Dysk USB zostaje automatycznie wykryty i pojawia sie
menu. Pod$wietli¢ [Zataduj program] za pomoca [strzatek w gore/w dét] i nacisng¢ [Wybierz].

Proég 2. Nacisna¢ [strzatki w gore/w dét], aby przeglgda¢ dostepne pliki programoéw. Szczegéty podswietlone programu sg wyswietlane w pa-
nelu Szczegoty. Jesli program zawiera informacije dotyczace wygrzewania, dostepny bedzie przycisk [Pokaz wygrzewanie]. Nacisna¢ [Pokaz
wygrzewanie], aby wyswietli¢ informacje dotyczace wygrzewania.

Prég 3. Nacisng¢ [Zataduj wybrany], aby zatadowaé podswietlony program.
Prog 4. Zostanie wyswietlony ekran potwierdzenia zatadowania programu. Nacisng¢ [OK], aby przej$¢ do ekranu Temperatury.

Usuwanie zatadowanego programu:
Proég 1. Na ekranie Temperatury nacisng¢ [Program]. Zostanie wyswietlony ekran Wys$wietl/zataduj program.

Prég 2. Aktywny program zostanie natychmiast podswietlony. Nacisngé [Wyczys$¢€].

Prég 3. Zostanie wyswietlony ekran potwierdzenia Wyczys¢ aktywny program. Nacisng¢ [OK], aby wyczysci¢ program, lub [Anuluj], aby
anulowac.

Prég 4. Nacisng¢ [Temperatury], aby powréci¢ do ekranu Temperatury.

TCH1 N TC 2 -==  TG3 -~ TC4 --- TCS5 -—-  TGSH --- [ 00:00:00

VIEW/LOAD PROGRAM

Active Details
No active program PREHEAT
Technician:
Available
Site A-Twr 1 - ABC123
Target:
Site A - Twr 1 - ABC987 200°F
Site A-Twr 2 - ABC678 )
Max:
Site B - Twr 3 - XYZ345 3500F
Site B - Twr 4 - XYZ562 Min:
150°F
Temperatures Show Bakeout Load Selected

llustracja 6-12. Ekran Wyswietl/zaladuj program
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B. Rozpoczecie nagrzewania

Prég 1. Upewnic sig, ze wszystkie termopary sterujgce sg bezpiecznie umieszczone pod zamocowanym narzedziem grzewczym i majg kontakt
z podgrzewang czescig. Podigczone termopary bedg wyswietla¢ temperature czujnika.

Prég 2. Nacisng¢ [Uruchom], aby rozpoczg¢ proces podgrzewania. Wskaznik rejestrowania bedzie miga¢, a zegar nagrywania bedzie wyswiet-
lany podczas cyklu podgrzewania.

Prég 3. Gdy temperatura docelowa zostanie osiggnieta pod narzedziem grzewczym, przed spawaniem nalezy sprawdzié, czy temperatura spoi-
ny miesci sie w zakresie.

Prég 4. Nacisngc¢ [Zatrzymaj], aby zakonczy¢ cykl podgrzewania. Wyswietlony zostanie komunikat z pytaniem, czy nalezy zatrzymac rejestro-
wanie. Wybra¢ [Zatrzymaj rejestrowanie], aby zakonczy¢ rejestrowanie, lub [Kontynuuj nagrywanie], aby kontynuowac.

C. Zaladowany program wygrzewania

TG 1 S TC 2 == TGS T (o ST == TG -~ = 00:00:00

BAKEOUT

Active: Site A-Twr1-ABC123

Bakeout: @ OFF O ON
Soak Temp Soak Temp (°F) 550
/} TS Ramp Rate Soak Time (hr:mm) 1:00
Ramp Rate (°F/hr) 600
End Temp End Temp (°F) 150
Temperatures Program Select

llustracja 6-13. Zaladowany program wygrzewania

Prég 1. Na ekranie Temperatury nacisng¢ [Wygrzewanie], aby wyswietlic¢ menu Wygrzewanie.
Prog 2. Na ekranie Wygrzewanie: W polu WYL./WL.. nacisng¢ [Wybierz], aby zmieni¢ ustawienie z WYL. na WL.. i wigczy¢ proces
wygrzewania.

&= Nie sg dozwolone Zzadne zmiany w zatadowanym programie wygrzewania.

&= Jesli wyjscie jest juz wigczone, wygrzewanie rozpocznie sie natychmiast po wybraniu ustawienia WE.
Prég 3. Nacisng¢ [Temperatury], aby powréci¢ do ekranu Temperatury.
Menu Nagrzewanie wstepne zmienito sie na Ustawienia wygrzewania.

Po naci$nigciu [Uruchom] element grzejny osiagnie temperature docelowg wygrzewania, bedzie nagrzewac przez zaprogramowany czas i ob-
nizy temperature do temperatury koncowej. Patrz llustracja 6-9 i llustracja 6-10.

6-7. Instrukcje aktualizacji oprogramowania Miller ArcReach

Zaleca sie, aby podczas wykonywania aktualizacji oprogramowania operator uzywat dysku flash USB o pojemnosci co najmniej 1 GB dla
procedury aktualizacji.

Instrukcje w Czesci A nalezy wykonac tylko w przypadku, gdy uzytkownik nie ma dysku flash USB z systemem plikdw FAT32 lub FAT. Jesli nie
ma to zastosowania, nalezy przejs¢ do Czesci B. W przypadku braku pewnosci co do systemu plikéw dysku flash USB nalezy sprawdzi¢ typ
formatu, wykonujgc czynnosci wymienione w tej czesci.

Instrukcje w Czesci B przedstawiajg kroki wymagane do pobrania pliku aktualizacji oprogramowania elementu grzejnego ArcReach z Internetu i
zapisania tego pliku na prawidlowym dysku flash USB.

Instrukcje w Czesci C wyjasniajg sposob wykonania aktualizacji systemu poprzez uzycie dysku flash USB (z zapisanym plikiem aktualizacji op-
rogramowania z Czesci B) i zatadowanie obrazu oprogramowania do systemu elementu grzejnego ArcReach.
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A. Weryfikacja, czy dysk USB ma odpowiedni system plikow (pominaé¢ w przypadku systemu plikéw FAT32
lub FAT)

Ponizsza procedura korzysta z Eksploratora plikow w systemie Microsoft Windows 10. Internet Explorer jest uzywany jako referencyjna
przegladarka.

1. Wiozy¢ pusty dysk flash USB do dostepnego portu USB w komputerze.

2. Nacisng¢ klawisz Windows, aby otworzy¢ menu Start, a nastepnie zaczaé pisac ,, Ten komputer” i klikngé jego ikone po wyswietleniu, aby ot-
worzy¢ ekran Ten komputer w
Eksploratorze plikow. Wczes$niejsze wersje systemu Windows wyswietlajg okno Méj komputer zamiast Ten komputer.

Best match
This PC

A >
App

llustracja 6-14. Ekran Eksploratora plikoéw

3. Przejs$c¢ do sekcji Urzadzenia i dyski w oknie Ten komputer, kliknaé prawym przyciskiem myszy wtozony dysk flash USB i klikngé polecenie
Witasciwosci.

v Devices and drives (3)

Windows (C:) 2 USB Drive (E)
=t=] =
= [E— ‘ i
b 277 GB free of 475 GB =~/ 365 GB free of 3.65 GB % Properties

llustracja 6-15. Ekran Urzadzenia i dyski

4. W wyswietlonym oknie Wiasciwosci sprawdzi¢, czy system plikdw jest inny niz FAT32 lub FAT, a nastgpnie zamkng¢ okno Wiasciwosci.

B USB Drive (E:) Properties

General Tools Hardware Sharing ReadyBoost Customize

Type: USB Drive

File system: FAT32

llustracja 6-16. Okno Wilasciwosci
5. Wykonac kilka kolejnych krokéw tylko w przypadku, gdy system plikow dysku flash USB to exFAT lub NTFS:

Klikng¢ prawym przyciskiem myszy dysk flash USB i wybra¢ polecenie ,Formatuj...” w menu podrecznym.

a.
b. W wyswietlonym oknie wybraé FAT32 na liScie rozwijanej, a nastepnie klikng¢ przycisk Rozpocznij.

134

Klikng¢ przycisk Zamknij po zakonczeniu formatowania.
d. Powtdrzy¢ kroki 3 i 4, aby potwierdzi¢, ze system plikow to obecnie FAT32.

e. Jesli pozycja FAT32 nie jest wyswietlana w oknie Formatowanie, nalezy uzy¢ mniejszego dysku flash USB (o pojemnosci 32 GB lub
mniejszej).
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B. Pobieranie pliku aktualizacji oprogramowania z Internetu

1. Uzy¢ przegladarki internetowej, aby potaczy¢ sie ze strong pomocy technicznej elementu grzejnego ArcReach w witrynie Millerwelds.com:
https://www.millerwelds.com/support/software/arcreach-heater-software

2. Pobrac¢ nastepujacy plik aktualizacji z witryny:ArcReachHeater-vRRRR.MM.DD.raucb

&= Plik aktualizacji znajduje sie w sekgji ,Operation 2: ArcReach Heater Equipment Software” na stronie internetowej. Daty uzyte na obrazie
formatu wersji systemu stanowig tylko przyktad i NIE odpowiadajg najnowszej wersji.

Cancel

Save and open

llustracja 6-17. Ekran pobierania pliku aktualizacji

3. Aby zapisac¢ plik aktualizacji na pustym dysku USB, nalezy znalez¢ i wybra¢ dysk USB po lewej stronie i klikng¢ przycisk ,Zapisz”.

‘ Save As
€« v 4 W » USBDrive (D)
Organize = New folder

E Documents Date modified Type

Downloads
No items match your search.

Music

B= Pictures

s 0SDisk (C:)
W USB Drive (D7)
M sDHC (E)

B SDHC (E)
Ml USB Drive (D:)

g" Network

File name: | ArcReachHeaterv20200423.rauch

Save as type: | RAUCE File (*.rauch)

~ Hide Folders | Cancel

llustracja 6-18. Ekran zapisywania pliku aktualizacji na dysk USB

4. Aktualizacja oprogramowania elementu grzejnego zostata poprawnie zatadowana na dysk flash USB.
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Home Share Wiew DOrive Taals

* E'% I Cut l; LE% o || l :Neuvil‘.trrl b V. I Open Select all
v

Easy aocess = E Edlit elect none
FInte Quick Copy  Paste Delete Eename Mew Properties

ACCEsS @ Paste shortcut ] v - ﬁ History wert selection

Clipboard Jrganize M EwW Cpen Select

4 0 > USB Drive (D4

Mame - Date modified Type

. ArcReachHeatere? Ny y FAUCE File

E Documents

Dewnloads

l USE Drive (%)

B Network

llustracja 6-19. Ekran potwierdzenia zapisu pliku na dysk USB
5. Zamkna¢ wszystkie powigzane okna, ktére sg otwarte.

6. Klikng¢ ikone Bezpieczne usuwanie sprzetu i wysuwanie nosnikéw w prawym rogu paska zadan systemu Windows.

it}

llustracja 6-20. Ikona Bezpieczne usuwanie sprzetu i wysuwanie nosnikow
7. Klikng¢ polecenie Wysun dysk USB.

s Open Devices and Printers

B Eject Device

llustracja 6-21. Otwarty ekran Urzadzenia i dyski

8. Komputer wyswietli powiadomienie Sprzet moze by¢ bezpiecznie usuniegty.

Safe To Remove Hardware

llustracja 6-22. Powiadomienie Sprzet moze by¢ bezpiecznie usuniety
9. Odtgczy¢ dysk flash USB od komputera.
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C. tadowanie aktualizacji oprogramowania do systemu elementu grzejnego ArcReach

Ta procedura zaktada, ze element grzejny ArcReach zostat podigczony do kompatybilnego zrddta zasilania przed wykonaniem ponizszych
krokow.

Wymagania: Dysk USB zawierajacy najnowszy obraz oprogramowania wewnetrznego (patrz Czes¢ A).

Prog 1. Nalezy upewni¢ sig, ze element grzejny ArcReach jest wigczony. Powinien by¢ wyswietlany ekran ,Temperatura” przedstawiajacy od-
czyty temperatury z 6 termopar.

2020-05-19 12:55 M 00:00:00

CONTROL -4 CONTROL

CONTROL of CONTROL PREHEAT

Manage Control TCs Program Bakeout Save Data

llustracja 6-23. Ekran Temperatura

Prég 2. Nacisng¢ przycisk ,Menu”, aby otworzy¢ menu System. Powinna zosta¢ wyswietlona lista opcji do wyboru. Przejs¢ do opcji ,Informacje”
przy

uzyciu przyciskéw programowych strzatek i wybra¢ jg przy uzyciu przycisku ,Wybierz”. Sprawdzi¢ wersje oprogramowania systemowego na
tym ekranie. Zostanie ona uzyta p6zniej do poréwnania w celu upewnienia sie, ze aktualizacja zostata pomysinie wykonana.

M 00:00:00

H 00:00:00

SYSTEM MENU

ArcReach Heater  ©2019 wiler Bectricug. Lic

Heating Parameters ] l Update System I

Serial Num|
Sl =
Adjust Limits ] l Fault History | ftware Version

System Interface  v2019.11.21-29-g043b428 — modified

Time and Date ] l System Diagnostics I

System Settings About App: 0
Ia i g J_ Control Board  p.t: 1200608339

Thermocouple  App: 32763 Boot: 3301834752
Extension Box  Serial Number:

Communications

X Temperatures J Select Temperatures

llustracja 6-24. Menu System i sekcja Informacje

Prég 3. Wiozy¢ dysk USB zawierajgcy najnowszy obraz oprogramowania wewnetrznego. Po kilku sekundach zostanie wyswietlony ekran z réz-
nymi opcjami USB. Przej$¢ do opcji Zataduj aktualizacje systemu i nacisng¢ przycisk programowy ,Wybierz”. Jesli opcja ,Zataduj aktualizacje
systemu” nie jest dostepna, obraz oprogramowania wewnetrznego na dysku nie zostat rozpoznany lub nie istnieje.

Przestroga! Nie odigczac¢ dysku flash USB ani wytgczac¢ zasilania do momentu zakonczenia aktualizacji.
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USB DETECTED

Please make a selection

Save Temperature Data
( Load Program )

Save System Info File

Cancel Select

llustracja 6-25. Wykryty dysk USB

Prég 4. Zostanie wyswietlony ekran z pytaniem o aktualizacje do wersji znajdujgcej sie na dysku USB. Wybra¢ opcje ,Instalu;j”.

(&= Daty uzyte na obrazie formatu wersji systemu stanowig tylko przyktad i NIE odpowiadajg najnowszej wersji.

TG -— TG 2 . TC3 TG4 == TGS - TCE B 00:00:00

UPDATE SYSTEM

Current System Version: v2019.10.09

System Update Available

Version
v2019.10.10

Do you want to install this update?

Temperatures Install

llustracja 6-26. Instalowanie aktualizacji

Prég 5. Podczas kopiowania aktualizacji oprogramowania wewnetrznego do interfejsu uzytkownika bedzie wyswietlany pasek postepu. Kiedy
pasek osiagnie 100%, zostanie wyswietlony monit

o odigczenie dysku USB od elementu grzejnego ArcReach. Nalezy to zrobic teraz.

Prog 6. Poczekac¢, gdy ekran automatycznie stanie sie czarny podczas ponownego uruchamiania interfejsu uzytkownika. Po ponownym wy-

Swietleniu interfejsu uzytkownika pojawi si¢ komunikat
wskazujacy, ze trwa aktualizacja Kontroli procesu 1 z 2. Kiedy pasek postepu dojdzie do konca, rozpocznie sig, aktualizacja Kontroli procesu 2 z

2. Po wykonaniu
tych czynnosci urzadzenie powinno powréci¢ do ekranu , Temperatura” (patrz Krok 1).

Prég 7. Wykonac instrukcje podane w Kroku 2 i sprawdzi¢, czy wersja oprogramowania systemowego zostata zaktualizowana.
Prog 8. Po pomysinym wykonaniu aktualizacji wytgczy¢ spawarke/silnik i pozostawi¢ wytgczone na okoto 10 sekund.
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6-8. Zapisywanie informacji o systemie
Aby zapisac¢ informacje o systemie:

Prog 1. Wiozy¢ dysk USB.

Prog 2. Zostanie wyswietlone menu Wykryty dysk USB.

Prog 3. Wybra¢ przycisk [Zapisany plik z informacjami o systemie].

llustracja 6-27. Ekran menu USB

Prog 4. Plik z informacjami o systemie zostaje zapisany na dysku USB. Nacisngé¢ OK, aby wyj$¢é z menu.

llustracja 6-28. Ekran Zapisano informacje o systemie

(&= Zapisane informacje o menu znajdujg sie takze w menu Informacje.

&= Zapisany plik z informacjami o systemie zawiera historie ostatnich 100 awarii, ktéra moze by¢ uzywana do rozwigzywania problemoéw z
systemem i konfiguracja.
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6-9. Zapisywanie danych na dysku USB

USB DETECTED

Please make a selection

Save Temperature Data

Load Program

Save System Info File

Cancel Select

llustracja 6-29. Ekran menu USB

Prog 1. Wiozy¢ dysk USB do gniazda USB z lewej strony elementu grzejnego ArcReach. Dysk USB zostaje automatycznie wykryty i pojawia sie
menu.

Prég 2. Nacisngc [strzatki w gore/w dét], aby podswietli¢ pozycje Zapisz dane temperatury i nacisng¢ [Wybierz].

TC 1 80¢° TC 2 e TC3 e TC 4 . TC5 e TC6 . B 00:00:00

SAVE TEMPERATURE DATA

Data Details
2019-09-19T14:08:09Z Start Time:

O 2019-09-19T14:07:482Z 14:08:09Z

2019-09-19

2019-09-19T14:07:44Z .

O Technician:

O 2019-09-19T14:07:40Z

O 2019-09-19T14:07:28Z Target: oF
2019-09-19T14:07:232

o Max:

O 2019-09-19T14:07:19Z --°F

O 2019-09-19T14:07:13Z Min: =

() test- testrr - tess tes

Temperatures Select Al Select Save

llustracja 6-30. Ekran Zapisz dane temperatury
Prég 3. Wykonac ponizsze kroki, aby wybraé poszczegdine pliki do zapisania:
Aby wybra¢ poszczegolne pliki:

® Uzyc¢ [strzalek w gore/w dot], aby podswietli¢ zadany plik danych.
® Nacisng¢ [Wybierz], aby wybrac plik do zapisania (kétko zostaje zapetnione w celu wskazania, ze plik zostanie zapisany).
® Powtérzy¢ dla wszystkich zadanych plikéw.

Aby wybra¢ wszystkie pliki:

® Nacisng¢ [Wybierz wszystkie].
Nacisngc¢ [Zapisz], aby zapisa¢ wszystkie wybrane pliki.
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6-10. Parametry nagrzewania

TCH1 BN 72 --- TC3 --- TC4 --- TC5 --- TC6 --- WA 00:00:00

HEATING PARAMETERS

Actual System Limit  Tool Limit  Heater Limit
Output Power (KW) 5.734 8.000 8.000
Output Gurrent (A) 139 200 250/200 200
Output Voltage (V) 202 300 300
Source Current (A) 33 33 33

Output Frequency (KHz) 17.517

Temperatures

llustracja 6-31. Ekran Parametry nagrzewania

Ekran Parametry nagrzewania:

Ekran Parametry nagrzewania to ekran tylko do odczytu, ktéry przedstawia wartosci graniczne zastosowane do réznych parametréw elektrycz-
nych. Niektére wartosci graniczne mozna ustawi¢ na ekranie Regulacja wartosci granicznych w menu System. Ekran Parametry nagrzewania
przedstawia takze warto$ci graniczne powigzane z podtgczonym narzedziem i samym elementem grzejnym.

Gorna czes¢ ekranu przedstawia odczyty z termopar. Jesli termopara sterujgca nie wysyta odczytu, jej tto zmienia kolor na czerwony. W prawym
gornym rogu miga wskaznik rejestrowania, jesli trwa rejestrowanie danych.

Biezace parametry

Ta kolumna wyswietla biezgce parametry podczas nagrzewania. Biezgce parametry bedg czesto nizsze od wartosci granicznych elementu
grzejnego ze wzgledu na konfiguracje cewki lub osigganie temperatury przez czes¢, przez co wymagana jest mniejsza ilos$é ciepta. Gdy jeden z
biezacych parametrow osiggnie warto$¢ graniczng elementu grzejnego, wyjscie zostanie ograniczone, a pozostate biezgce parametry bedg po-
nizej wartosci granicznej elementu grzejnego.

Wartos¢ graniczna systemu

W niektorych sytuacjach uzytkownicy mogli dostosowa¢ wartosci graniczne systemu dla konkretnego zastosowania, aby ograniczyc¢ jeden lub
wiecej parametréw. Dostosowane wartosci graniczne sg wyswietlane w drugiej kolumnie.

Wartos¢ graniczna narzedzia

Narzedzia grzewcze ArcReach komunikujg swojg tozsamos$¢ i wartosci graniczne mocy do przedtuzacza termopary. Wartosci graniczne nateze-
nia pradu dla narzgdzia sg wyswietlane w kolumnie Warto$¢ graniczna narzedzia. Na przyktad chfodzony powietrzem kabel grzejny wyswietla
warto$¢ 250/200, co oznacza, ze dziata z natezeniem 250 A przez 15 minut, a nastepnie zostaje ograniczony do natezenia ciagtego 200 A.

Wartos¢ graniczna elementu grzejnego

W tej kolumnie wyswietlane sg maksymalne parametry dla zrodta zasilania elementu grzejnego. W zaleznosci od konfiguracji narzedzia grze-
wczego i czesci, biezace parametry mogg by¢ mniejsze od maksymalnych. Moc wyj$ciowa zostanie ograniczona po osiggnieciu dowolnej war-
tosci granicznej natezenia pradu, napigecia, czestotliwosci lub temperatury.
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6-11. Regulacja wartosci granicznych

TC 1 BN 7C2  --- TC3 --- TC4 --- TC5 --- TC6 --- [ 00:00:00

ADJUST LIMITS
You can adjust these machine limits using the buttons at right and below.

Output Power (KW) 8.000

Output Current (A) 200

Output Voltage (V) 300

Source Current (A) 33
Temperatures Reset Default Decrease -

llustracja 6-32. Ekran Regulacja wartosci granicznych

Niekiedy petla sterowania nagrzewaniem moze nie by¢ zoptymalizowana dla rozmiaru lub materiatu ogrzewanej cze$ci. Wartosci graniczne mo-
cy (KW), natezenia (A) i napiecia (V) mozna zmniejszy¢ na ekranie Regulacja warto$ci granicznych w menu System. Skutkuje to zastosowaniem
mniejszej mocy do czesci i diuzszym czasem do osiggniecia temperatury.

Przyktadem sytuacji, w ktorej nalezy to zastosowac, jest rura o matej Srednicy:

— Nagrzewanie indukcyjne wystepuje pod powierzchnig materiatu, a ciepto jest przewodzone przez pozostatg czes¢ grubosci materiatu. W nie-
ktorych przypadkach ilo$¢ energii trafiajaca na niewielka ilos¢ materiatlu moze rozgrza¢ czesé szybciej niz ciepto moze zosta¢ przekazane do
czujnika temperatury. W momencie, gdy czujnik temperatury odczyta temperature docelowg i zatrzyma wyjscie elementu grzejnego, ilos¢ ciepta
w czesci moze spowodowac przekroczenie temperatury.

— Zmniejszenie wartosci granicznych maszyny spowolni nagrzewanie i zminimalizuje przekroczenie temperatury.

Proég 1. Nacisna¢ przycisk [Menu].

Prég 2. Podswietli¢ [Regulacja wartosci granicznych] za pomocg [strzatek w gore/w dot].
Prég 3. Nacisna¢ [Wybierz].

Prog 4. Wykona¢ ponizsze kroki, aby zmieni¢ wartosci graniczne:

® Nacisngc¢ [strzatki w gore/w dét], aby przewing¢ liste parametrow.
® Nacisng¢ [Zmniejsz -] i [Zwieksz +], aby dostosowac wartosci poszczegolnych parametrow.

Aby ustawi¢ wszystkie wartosci graniczne z powrotem na maksymalne:

® Nacisnagé¢ [Resetuj domysine], aby ustawi¢ wszystkie wartosci graniczne z powrotem na maksymalne.
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6-12. Aktualizacja systemu

e - - - IE e TER B S 1 54, N TC 5 N TC6 --- W 00:00:00

UPDATE SYSTEM

Current System Version: v2019.10.09

No System Update Available

To update the system, insert USB drive
containing a valid System Update file.

Temperatures

llustracja 6-33. Ekran Aktualizacja systemu, gdy dysk USB nie zostat wykryty

Ekran Aktualizacja systemu umozliwia aktualizacje biezacego systemu przy uzyciu dysku USB. Aby zaktualizowa¢ system, nalezy podtaczy¢
dysk USB z prawidtowym plikiem aktualizacji oprogramowania systemu.

Numer wersji biezgcego systemu jest wyswietlany u gory ekranu.

Jesli zostat wykryty dysk USB z prawidtowym plikiem aktualizacji, mozna nacisng¢ [Instaluj] w celu zainstalowania aktualizacji systemu.

e N TC 2 oo TER BTSN [ 54, N TC 5 --- B --- W 00:00:00

UPDATE SYSTEM

Current System Version: v2019.10.09

System Update Available

Version
v2019.10.10

Do you want to install this update?

Temperatures Install

llustracja 6-34. Ekran Aktualizacja systemu, gdy dysk USB zostat wykryty

OM-281136 Strona 56



&= Kompletna lista czesci dostepna jest na stronie www.MillerWelds.com
6-13. Historia awarii

T N TCY --- TCE  --- TG4 --- TGS --- TGE  --- W D0:0D000
FAULT HISTORY

Groag 10 Lascnplcn slalus

Poweitsn Sugmly: Flylmich

Temperatures Show Detail

llustracja 6-35. Ekran Historia awarii

Jesli awaria zostata zamknieta (nie skasowana) na poprzednim ekranie, nalezy jg skasowac recznie za posrednictwem ekranu Historia awarii.

Nacisng¢ przycisk [Menu], a nastepnie nacisngc¢ [strzatki w gére/w dét], aby podswietli¢ pole Historia awarii. Nacisng¢ [Wybierz], aby otwo-
rzy¢ ekran Historia awarii.

Aby wyswietli¢ szczegoty okreslonej awarii, nalezy jg wybraé, naciskajgc [strzatki w gére/w déf], a nastepnie naciskajgc [Pokaz szczegoty].
Spowoduje to wyswietlenie szczegotowych informacji o wybranej awarii, tagcznie ze wskazéwkami umozliwiajgcymi rozwigzanie problemu.

FAULT

ID: 6-5 Status: Uncleared

Extension Comms: Connection Lost

Communication with ArcReach Heater Extension Cable with Series Adapter has
been lost. Please perform the following actions to resolve the fault:

* Disconnect and reconnect the ArcReach Extension Cable, clear the fault, and
retry.

* Cycle the power at the welding power source.

« If issue continues, call Miller authorized service center.

Uncleared Faults: 1

Close Clear

llustracja 6-36. Ekran Historia awarii

Nacisniecie przycisku [Wstecz] lub [Dalej] umozliwia przewijanie listy awarii.

Element grzejny nie bedzie dziata¢ do momentu skasowania wszystkich awarii. Jesli okreslona awaria nie zostata skasowana, mozna to zrobi¢
przez nacisnigcie przycisku [Wyczys¢].

Nacisng¢ [Zamknij], aby ukry¢ panel szczegétéw awarii.
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6-14. Diagnostyka systemu

TC 1 N TC 2 ---  TCB .- TC4 -~ TCS5 oo WEE --- [ 00:00:00

SYSTEM DIAGNOSTICS

Output Power (KW) 5.734 Input Voltage (V) 54.81

Output Current (A) 139 Input Current (A) 127.22

Output Voltage (V) 202 Left Primary NTC (°C) 23.4

Current Source Current (A) 33 Right Primary NTC (°C) 23.2

Output Frequency (KHz) 17517 Left Secondary NTC (°C) 27.0

Bus Voltage (V) 55.16 Right Secondary NTC (°C) 26.9
Temperatures

llustracja 6-37. Ekran Diagnostyka systemu

Ekran Diagnostyka systemu przedstawia informacje techniczne, ktére moga by¢ przydatne podczas rozwigzywania probleméw, pomocy tech-
nicznej i serwisowania. Nie mozna edytowa¢ zadnych informacji na tym ekranie.

6-15. Ekran Informacje

TCH I TC 2 e B oo e --- BCE --- B --- W 00:00:00

ABOUT

ArcReach Heater

S/N  AADDODDOA

System

Software Version V20191009

System Interface v2018.10.09

Communications v2019.10.04

App: 57270

Control Board Boot: 54498

Thermocouple  App: 55731 Boot: 55764
Extension Box  Serial: abcdefghijkimnop

Temperatures

llustracja 6-38. Ekran Informacje

Ekran Informacje wyswietla informacje o sprzecie i oprogramowaniu elementu grzejnego ArcReach. Informacje te moga by¢ przydatne dla po-
mocy technicznej i serwisu.
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CZESC 7 - KOMPUTEROWA APLIKACJA DANYCH

7-1. Aplikacja danych ArcReach Heater dla wstepnie skonfigurowanych plikéw
podgrzewania
Instrukcje pobierania dla systemu Windows 10

kacze do pobierania/instalacji aplikacji danych ArcReach Heater znajduje sie ponizej.
https://www.millerwelds.com/support/software/arcreach-heater-software

® Na stronie pobierania kliknij [Download ArcReach Heater Data Application]

7-2. Umowa licencyjna oprogramowania

Umowa licencyjna uzytkownika koncowego, a takze wszelkie uwagi oraz warunki dotyczace stron trzecich i odnoszace sie do wykorzystywania
oprogramowania stron trzecich sg dostepne do wgladu na stronie https://www. millerwelds. com/eula i stanowig cze$¢ warunkéw niniejszej

umowy.
1
Mlbr RESOURCES SUPPORT  ABOUT SIGN IN

EQUIPMENT TECHNOLOGIES ACCESSORIES

~ ~ ~

Home / Support / System Setup & Software / ArcReach Heater Software

ArcReach’ Heater Software
ArcReach Heater Data application (for joint set up and temperature charting on a computer)

Download Application ==
(Effective March 1, 2013)

Instructions:
1. Download and install the ArcReach Heater Data application
2. NET Framework may be installed during this process

ArcReach Heater Software Update

Download Latest Software Update ==
(Effective March 1, 2018)

Instructions:

1. Load the firmware file onto a USB memaory stick from the URL above

2. Plug the USB memory stick into the USB port on the side of the ArcReach Heater
3. Wait about 5-10 seconds for the USB menu screen to appear

4. Choose the “Load Firmware™ option

5. Follow the prompts on the screen

6. During the update, do not remove power from the ArcReach Heater

llustracja 7-1. Ekran uruchamiania aplikacji

&= Na komputerze zostanie zainstalowane $rodowisko Microsoft. NET Framework, jesli nie zostato to jeszcze zrobione.
® Nacisnag¢ [Uruchom], aby zainstalowa¢ aplikacje, lub [Zapisz] w celu zapisania aplikacji do pdzniejszej instalaciji.

Do you want te run or save ArcReach_Heater_Data_Application_Installer.exe (34.4 MB) from arcreachheaterdatarecorder.millerwelds.com? x

Run Save A Cancel

llustracja 7-2. Ekran instalacji aplikacji
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® Postepowac zgodnie z monitami wyswietlanymi na ekranie, aby zainstalowac¢ aplikacje.
® Nacisna¢ [Zakoncz], aby zamkng¢ okno instalatora.

]‘5‘ ArcReach® Heater Data Application - Install Wizard =

Install Wizard Completed

The wizard was intermupted before ArcR each® Heater Data
Application could be completely installed.

‘four system has not been modified. To install this program at a

llustracja 7-3. Ekran Kreator instalacji

® Program danych ArcReach Heater zostanie uruchomiony automatycznie po zainstalowaniu.

ArcReach Heater Data
JIF Miller

-_TE Jalnt Setup
|~ Temperature Chart

a Settings

Minimum Temperature *

Wi 1 Temperature * i Hold Temperature *

Target Temp * i & Hold Time *

Ramp-Down Rate *

* Required Field End Temperature *

Open File

llustracja 7-4. Ekran konfiguracji spoin elementu grzejnego ArcReach
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® Aplikacja bedzie dostepna przy uzyciu skrotu zainstalowanego na pulpicie lub w menu Start w sekcji Miller \ArcReach Heater Data
Application.
® Aby otworzy¢ aplikacje, nalezy przej$¢ do tacza w menu Start i klikng¢, aby uruchomi¢ aplikacje. Gdy program jest otwarty, na pasku zadan
bedzie wyswietlane logo Miller.

ArcReach®
Heater Data
Application

llustracja 7-5. Logo Miller na pasku zadan

Opis aplikacji

Program danych ArcReach Heater ma trzy gtéwne funkcje. Pierwsza funkcja to tworzenie pliku konfiguracji, ktéry umozliwia skonfigurowanie
elementu grzejnego ArcReach przy uzyciu ekranu Konfiguracja spoin. Druga funkcja to wyswietlanie danych temperatury wygenerowanych
przez element grzejny ArcReach przy uzyciu ekranu Wykres temperatury. Ostatni ekran to ekran Ustawienia, ktory stuzy do konfiguraciji
programu.

Konfiguracja spoin:

Ta funkcja umozliwia uzytkownikowi utworzenie pliku konfiguracji, ktéry mozna przenie$¢ do elementu grzejnego ArcReach. Plik konfiguracji za-
wiera informacje o spoinach (etykiety pol sg okreslane na ekranie ustawien), minimalnej temperaturze, maksymalnej temperaturze, temperatu-
rze docelowej i parametrach wygrzewania (jesli skonfigurowano) dla spoiny, ktéra ma by¢ podgrzewana. Plik konfiguracji mozna przenie$¢ do
elementu grzejnego ArcReach przy uzyciu pamieci USB o maksymalnej pojemnosci 32 GB.

Wykres temperatury:

Ta funkcja umozliwia uzytkownikowi wyswietlenie danych temperatury, ktére zostaty zarejestrowane podczas korzystania z elementu grzejnego
ArcReach do podgrzania spoiny. Podczas przegladania danych wyswietlane sg informacje o konfiguracji spoin i wykres z danymi temperatury.
wykres z danymi temperatury ma czas na osi X i temperature na osi Y. Dane temperatury mozna takze wydrukowa¢, wyeksportowac¢ do pliku
CSV (Excel) lub wyeksportowac do pliku PDF.

Ustawienia:
Ekran Ustawienia stuzy do konfiguracji programu zgodnie z preferencjami uzytkownika. Na ekranie Ustawienia mozna zmienic lub wyswietli¢ na-
stepujgce elementy.

® Oznaczy¢ informacje identyfikujgce spoiny, ktére mozna wyswietli¢ na ekranie Konfiguracja spoin
® Okreslic wymagane identyfikatory spoin

® Okresli¢, czy wymagany jest technik, minimalna temperatura lub maksymalna temperatura

® \Wigczyé/wytgczy¢ funkcje scalania plikdw temperatury

® Skala temperatury (Fahrenheity lub Celsjusze)

Nowi uzytkownicy

Przed uzyciem programu danych ArcReach Heater ustawienia powinny zosta¢ sprawdzone przez nowych uzytkownikow. Sprawdzenie ustawien
przed pierwszym uzyciem oprogramowania zapewni odpowiednig konfiguracje.
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Ekran Ustawienia

Ekran Ustawienia stuzy do konfiguracji programu zgodnie z preferencjami uzytkownika. Opcje na ekranie Ustawienia zostaty opisane ponizej.
Aby sprawdzi¢ i zmodyfikowaé¢ ustawienia, nalezy nacisng¢ [Ustawienia] po lewej stronie ekranu.

ArcReach® Heater Data
J Miller

Joint Heat File Settings:
5L Joint Setup
Joint Identifier 1 1

|~ Temperature Chart Joint Identifier 2 Bl Ficld Weld #

X Settings Joint Identifier 3

Technician M Required
Minimum Temperature i Required

Maximum Temperature i Required

Temperature Chart Settings:

Merge Temperature Files i

Temperature Units:

Temperature Scale Fahrenheit (°F) hd

Cancel

Assernbly 2.1.44.0

llustracja 7-6. Ekran Ustawienia elementu grzejnego ArcReach

H Umieszczenie wskaznika myszy nad przyciskiem informacji spowoduje wyswietlenie pola tekstowego z opisem sagsiadujgcego pola.

Identyfikatory spoin:

Pola identyfikatoréw spoin stuzg do wprowadzania informacji o spoinach, ktére majg zosta¢ podgrzane. Identyfikatory spoin mozna dostosowaé
zgodnie z wymaganiami firmy lub miejsca pracy. Do identyfikacji kazdej podgrzewanej spoiny mozna uzy¢ do trzech identyfikatoréw. Domysina
konfiguracja uzywa ISO dla pierwszego identyfikatora spoiny i numeru spawu terenowego dla drugiego identyfikatora spoiny.

Aby zmieni¢ dowolng nazwe identyfikatora spoiny:

® \Wybrac¢ pole obok identyfikatora spawu (1, 2 lub 3).

® Wpisac¢ niestandardowg nazwe, ktéra ma by¢ uzywana dla tego pola (maksymalnie 20 znakéw).

® Jesli pole pozostanie puste, nie bedzie wyswietlane na ekranie Konfiguracja.
Podczas tworzenia pliku konfiguracji wymagane jest wprowadzenie pola identyfikatora spoiny 1. Pola identyfikatora spoiny 2 i 3 nie sg wymaga-
ne, ale mozna je okresli¢ jako wymagane. Aby okresli¢ pole identyfikatora spoiny 2 lub 3 jako wymagane, nalezy klikngé pole wyboru [Wymaga-
ne] obok pola.

Technik:

W polu Technik mozna wprowadzi¢ imie i nazwiska osoby wykonujgcej nagrzewanie. To pole nie jest wymagane w celu utworzenia pliku konfigu-
racji. Uzytkownik moze okresli¢ pole Technik jako wymagane. Aby okresli¢ pole Technik jako wymagane, nalezy klikng¢ pole wyboru [Wymaga-
ne] obok pola.

Minimalna/maksymalna temperatura:

Pola minimalnej i maksymalnej temperatury stuzg do wprowadzania minimalnej i maksymalnej temperatury, ktére sg wymagane do podgrzania
spoiny. Wartosci minimalnej i maksymalnej temperatury beda ograniczaé¢ zakres, w jakim operator moze recznie regulowac temperature docelo-
wa. Te pola nie sg wymagane w celu utworzenia pliku konfiguracji. Uzytkownik moze okresli¢ pole minimalnej i/lub maksymalnej temperatury ja-
ko wymagane. Aby okresli¢ pole minimalnej i/lub maksymalnej temperatury jako wymagane, nalezy klikngé pole wyboru [Wymagane] obok
pola.

Scal pliki temperatury:

Funkcja scalania plikéw temperatury umozliwia uzytkownikowi scalenie wielu plikéw temperatury w jeden plik podczas korzystania z wykresu
temperatury. Moze to by¢ przydatne, gdy spoina jest podgrzewana o réznych godzinach, co moze spowodowac uzyskanie wielu plikéw danych
nagrzewania. Ta funkcja jest réwniez przydatna, gdy dwa elementy grzejne ArcReach sg uzywane do podgrzewania jednej spoiny. Plik danych
temperatury zostanie utworzony przez kazdy element grzejny ArcReach. Funkcja scalania plikéw temperatury umozliwi uzytkownikowi potgcze-
nie tych plikéw z dwéch elementéw grzejnych w jeden plik temperatury. Aby wigczy¢ te funkcje, nalezy zaznaczy¢ pole wyboru. Aby wytgczy¢,
nalezy usung¢ zaznaczenie pola wyboru.
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Skala temperatury:
Uzywang skale temperatury mozna zmieni¢ w tym miejscu. Dostepne opcje to Fahrenheity i Celsjusze. Aby zmieni¢ uzywang skale temperatury,
nalezy klikng¢ pole rozwijane i wybra¢ zadang skale temperatury.

Zapisz ustawienia:
Po wprowadzeniu zmian w ustawieniach nalezy nacisnaé¢ [Zapisz], aby je zapisac. Po kliknigciu przycisku Zapisz zostanie wyswietlone okno
dialogowe z potwierdzeniem zapisania zmian. Nacisng¢ [OK], aby potwierdzi¢ zapisanie ustawien.

Konfiguracja spoin

Ta funkcja umozliwia uzytkownikowi utworzenie pliku konfiguracji, ktéry mozna przenie$¢ do elementu grzejnego ArcReach. Plik konfiguracji za-
wiera informacje o spoinach, minimalnej temperaturze, maksymalnej temperaturze, temperaturze docelowej i parametrach wygrzewania dla
spoiny, ktéra ma by¢ podgrzewana. Plik konfiguracji mozna przenie$¢ do elementu grzejnego ArcReach przy uzyciu pamieci USB o maksymal-
nej pojemnosci 32 GB. Nacisna¢ [Konfiguracja spoin] po lewej stronie ekranu, aby otworzy¢ ekran Konfiguracja spoin.

H Umieszczenie wskaznika myszy nad przyciskiem informacji spowoduje wyswietlenie pola tekstowego z opisem sagsiadujgcego pola.

ArcReach Heater Data
I Miller

-
3= Joint Setup

! Temperature Chart

u Settings

Technician *

Minirm Temperature ©

Maimum Temperature * * Hao nperature *

Target Temp * i " Hold Time *
Ramp-Down Rate *

* Required Field End Temperature *

llustracja 7-7. Ekran konfiguracji spoin elementu grzejnego ArcReach

Informacje o identyfikatorach spoin:
Pola Identyfikator spoiny 1, 2 i 3 stuzg do wprowadzania informacji o spoinach, ktére majg zostac¢ podgrzane. Nazwy tych p6l mozna dostosowaé
w sekcji Ustawienia. W tym przykfadzie nazwy pél to ISO i Nr spawu terenowego.

Pole Technik:
W polu Technik mozna wprowadzi¢ imig i nazwiska osoby wykonujgcej nagrzewanie. Imig i nazwisko mozna réwniez wprowadzi¢ podczas prze-
gladania danych wykresu.

Informacje o konfiguracji nagrzewania wstepnego:

® Minimalna temperatura — minimalna dozwolona temperatura spoiny przed spawaniem.
® Maksymalna temperatura — maksymalna dozwolona temperatura spoiny przed spawaniem.
® Temperatura docelowa — temperatura docelowa spoiny do podgrzania.

— Temperatura czesci pod urzadzeniem grzewczym (chtodzonymi powietrzem kablami grzejnymi lub opaskg szybkomocujacg).

— Warto$¢ Temperatura docelowa musi zawiera¢ sie¢ miedzy wartosciami Minimalna temperatura i Maksymalna temperatura, jesli
zostaty wprowadzone.

Informacje o konfiguracji wygrzewania:

Nacisngc¢ [Temperatury], aby powrdci¢ do ekranu Temperatury.

Menu Nagrzewanie wstepne zmienito sie¢ na Ustawienia wygrzewania.

Po nacis$nigciu [Uruchom] element grzejny osiagnie temperature docelowa wygrzewania, bedzie nagrzewac przez zaprogramowany czas i obni-
zy temperature do temperatury korcowe;j.
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Tworzenie nowego pliku konfiguracji spoin:

® \\pisa¢ informacje w poszczegdlnych polach.
® W tym przyktadzie wymagane jest tylko pierwsze pole (ISO) i pole Temperatura docelowa, co wskazuje gwiazdka *.

— W tym przykfadzie wymagane jest tylko pierwsze pole (ISO) i pole Temperatura docelowa, co wskazuje gwiazdka *.

— Pola Nr spawu terenowego, Technik, Minimalna temperatura i Maksymalna temperatura sg opcjonalne; obok tych pél nie znajdujg sie
gwiazdki *. Jesli zaznaczono pole Wigczenie wygrzewania, nalezy wprowadzi¢ parametry wygrzewania.

® Nacisna¢ [Zapisz plik], aby zapisa¢ plik na pamigci USB lub w innej lokalizacji na komputerze.

® Uzy¢ pamieci USB w celu przeniesienia pliku do elementu grzejnego ArcReach.

® Nacisna¢ [Wyczys¢€], aby wyczysci¢ wszystkie pola i rozpoczaé tworzenie nowego pliku konfiguracji.
(&= Aby otworzyé lub odczytac istniejgcy plik konfiguracji spoin:
Aby otworzy¢ lub odczytaé istniejacy plik konfiguracji spoin:

® Nacisngc¢ [Otworz plik] i przejs¢ do istniejgcego pliku konfiguracji spoin.

® \Wszystkie pola zostang zapetnione informacjami z istniejacymi pliku.

® Nazwy pdl identyfikatoréw spoin zostang zmienione zgodnie z otwartym plikiem.

— Domysine nazwy pdl identyfikatorow spoin dla nowych plikow konfiguracji spoin nie zostang zmienione, chyba ze zostaly zaktualizowa-
ne na ekranie konfiguraciji.

® Pola mozna modyfikowac, a zmodyfikowany plik mozna zapisac.
— Nacisng¢ [Zapisz plik], aby zapisac¢ plik na pamieci USB.
® Nacisna¢ przycisk [Wyczys$¢€], aby wyczysci¢ wszystkie pola i rozpoczg¢ tworzenie nowego pliku konfiguraciji.

&= Nie mozna uzywacé pamieci USB o pojemnosci wiekszej niz 32 GB.
Wykres temperatury

Ta funkcja umozliwia uzytkownikowi wyswietlenie danych temperatury, ktére zostaty zarejestrowane podczas korzystania z elementu grzejnego
ArcReach do podgrzania spoiny. Podczas przeglgdania danych wyswietlane sg informacje o konfiguracji spoin i wykres z danymi temperatury.
Dane temperatury mozna takze wydrukowac, wyeksportowac¢ do pliku CSV (Excel) lub wyeksportowac¢ do pliku PDF. Nacisng¢ [Wykres tempe-
ratury] po lewej stronie ekranu, aby otworzy¢ ekran Wykres temperatury.

ArcReach® Heater Data
£ Miller

IE Joint Setup

| Temperature Chart

£t sortings

Run Time (CST)

llustracja 7-8. Ekran Wykres temperatury elementu grzejnego ArcReach

Aby otworzy¢ lub odczyta¢ istniejacy plik danych temperatury:

® Nacisng¢ [Otworz plik] i przejs¢ do pliku, ktéry ma zostaé otwarty.

® Jesli informacje zostaty wprowadzone na ekranie konfiguracji spoin i uzyte podczas nagrzewania, zostang wyswietlone informacje o spoi-
nach wraz z danych nagrzewania z elementu grzejnego ArcReach.

® Dane temperatury data zostang wyswietlone na wykresie.

® Jesli nie byt uzywany wstepnie skonfigurowany program, jak pokazano powyzej, mozna wprowadzi¢ uwagi u dotu ekranu.

Aby otworzy¢ wiele plikow danych temperatury:
Wiele plikéw mozna scali¢ w jeden plik przy uzyciu dwéch réznych metod. Aby uzy¢ tej funkcji, nalezy wigczy¢ ja w ustawieniach.

Prég 1. Podczas poczatkowego otwierania pliku nacisngé [Otwérz plik] i uzy¢ klawisza Control lub Shift na klawiaturze w celu wybrania wielu
plikow.

Prég 2. Podczas poczatkowego otwierania pliku nacisngé [Dodaj plik] i wybra¢ pliki, ktére majg zosta¢ scalone z istniejgcym plikiem.

&= Mozliwe jest scalenie plikow z dwdch réznych numeréw seryjnych elementéw grzejnych.
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Aby zapisac¢ plik:
Po dodaniu/scaleniu dodatkowych plikdw, dodaniu uwag lub zmianie technika mozna zapisa¢ plik. Dane Technik i Uwagi ponizej wykresu to je-
dyne informacje, jakie mozna doda¢ po zakonczeniu nagrzewania.

® Nacisnag¢ [Zapisz plik] i w razie potrzeby zmieni¢ nazwe pliku.

— Jako rozszerzenie nalezy pozostawi¢ ,,.mirdat”.
® Przej$¢ do wybranej lokalizacji w celu zapisania pliku.
® Nacisna¢ [Zapisz].
® Nacisng¢ przycisk [Wyczys¢€], aby wyczysci¢ wszystkie pola i rozpoczg¢ tworzenie nowego pliku danych temperatury.

&= Nie mozna uzywac pamieci USB o pojemnosci wiekszej niz 32 GB.

&= Po zapisaniu scalonego pliku nie mozna doda¢ do niego kolejnych plikéw. Mozliwe jest otwarcie oryginalnych plikéw i dodawanie do nich.

Informacje o spoinie:
Nastepujgce informacje o spoinie sg wyswietlane u gory ekranu. Tych pdl nie mozna zmieni¢ po zarejestrowaniu danych temperatury
nagrzewania.

® Minimalna temperatura— minimalna dozwolona temperatura spoiny przed spawaniem.

® Maksymalna temperatura— maksymalna dozwolona temperatura spoiny przed spawaniem.

® Numer seryjny elementu grzejnego ArcReach — numer seryjny elementu grzejnego ArcReach (lub elementéw) uzywanych do nagrzewa-
nia spoiny.

® Identyfikator rozszerzenia seryjny elementu grzejnego ArcReach — numer seryjny rozszerzenia wyjscia (lub rozszerzen) uzywanych do
nagrzewania spoiny.

® Typ narzedzia - typ narzedzia (chtodzony powietrzem kabel lub opaska szybkomocujgca) uzywanego do nagrzewania spoiny.

® Pliki temperatury — nazwa pliku lub plikdw, ktére zostaty uwzglednione w tym pliku danych nagrzewania.

— Uzyé¢ paska przewijania obok nazw plikdw, aby wyswietli¢ dodatkowe pliki zawarte na wykresie.
® Technik - osoba wykonujgca nagrzewania.

— W razie potrzeby pole Technik mozna zmieni¢ po zarejestrowaniu danych.

Funkcje wykresu:

. Widok wykresu

Wybra¢ ten przycisk, aby wyswietli¢ dane wygrzewania jako wykres. O$ X to czas, a 0$ Y to temperatura na wykresie.

. Widok danych

Wybra¢ ten przycisk, aby wyswietli¢ pierwotne dane wygrzewania jako tabele. Tabela przedstawia sygnature daty/godziny i wszystkie zarejestro-
wane temperatury.

Skala min. i maks.

Umozliwia dostosowanie wartosci osi Y wykresu.

ﬂ Wyswietl minimalng i maksymalng temperature na wykresie
Wybra¢ ten przycisk, aby wyswietli¢ warto$ci minimalnej i maksymalnej dozwolonej temperatury, ktére zostaty wprowadzone na ekranie konfigu-
racji spoin.

n Pomniejsz

Wybra¢ ten przycisk, aby pomniejszy¢ wykres i wyswietli¢ wiecej danych.

n Powieksz

Wybrac ten przycisk, aby powigkszy¢ wykres i skupi¢ sie na mniejszej ilosci danych.

Dodaj etykiety termopar

Wybrac ten przycisk, aby doda¢ etykiety dla kazdej termopary.

Eksportuj do pliku PDF

Wybra¢ ten przycisk, aby wyeksportowa¢ informacje o spoinach, wykres i uwagi do pliku PDF. Po wybraniu tego przycisku wpisa¢ nazwe pliku i
wybrac jego lokalizacje. Jako rozszerzenie nalezy pozostawi¢ .pdf.

E Drukuj

Wybra¢ ten przycisk, aby wydrukowa¢ informacje o spoinach, wykres i uwagi na drukarce. Po wybraniu tego przycisku wybraé¢ drukarke.

Eksportuj do pliku CSV

Za pomocg tego przycisku mozna wyeksportowac informacje o spoinach, pierwotne dane nagrzewania i uwagi. Po wybraniu tego przycisku wpi-
sac nazwe pliku i wybrac¢ jego lokalizacje. Jako rozszerzenie nalezy pozostawic¢ .csv.
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CZESC 8 - KONSERWACJA

Konserwacja rutynowa

i sl
Al ="

NIEBEZPIECZENSTWO! - Przerwaé uzywanie urzadzenia, jesli wtyczka, gniazdko lub kabel sg uszkodzone.

[>.f

Przed konserwacja odiaczyc¢ zasilanie.

Do czyszczenia elementu grzejnego lub akcesoriow nie wolno uzywa¢ srodkow sciernych i silnie alkalicznych, rozpuszczalni-
kéw aromatycznych lub chlorowcowanych ani rozpuszczalnikéw, takich jak keton metylowo-etylowy (MEK) lub kwas solny.

Nie uzywaé¢ wody pod cisnieniem do czyszczenia elementu grzejnego ArcReach, przediuzacza ArcReach, chtodzonych powie-
trzem kabli ani chtodzonej powietrzem opaski szybkomocujacej. Uzy¢ migkkiej szmatki z tagodnym mydtem i letnig woda, aby
delikatnie przetrze¢ element grzejny i akcesoria.

B BB

&= W ciezkich warunkach eksploatacyjnych konserwacje nalezy przeprowadzac czesciej.

Przed kazdym uzyciem nalezy wzrokowo sprawdzi¢, czy element grzejny, przediuzacz, opaska szybkomocujgca i chtodzone powietrzem kab-
le nie sg zuzyte lub uszkodzone, np. czy nie ma dziur, peknie¢, rozdaré, przerwanej lub rozerwanej izolacji, odstonietych zyt, peknietego plas-
tiku lub braku elastycznosci koca (nietypowo sztywny koc). W razie potrzeby wymieni¢ rekaw, koc lub komponenty.

(&= Patrz opcje naprawy kabli pod adresem: www.MillerWelds.com/InductionCableRepair.
Nieprzestrzeganie harmonogramu konserwacji produktu spowoduje utrate gwarancji.

Powierzchnig koca, ktéra styka sie z metalowa rurg lub czescia, nalezy przez caty czas utrzymywaé w stanie wolnym od zanieczyszczen.

A. Element grzejny ArcReach

@ v’ = Sprawdzi¢ O =Wyczysci¢ # = Wymieni¢
Codzien-
nie (&= Codziennie wyczysci¢ btoto lub brud z koca, paskéw, kabli i ztgczy, aby
utrzymac sprawne dziatanie i sp6jne nagrzewanie.
v O+¥*Opaska, paski, rekaw, kable, ztgcza, przewody i zewnetrzne otwory wentylacyjne.
C? 5_ Nie zdejmowa¢ obudowy podczas przedmuchiwania zewnetrznych
miesiecy otworéow wentylacyjnych urzadzenia.

O: W przypadku ciezkiej eksploatacji czysci¢ co miesigc.

8-2. Czyszczenie przy uzyciu powietrza o niskim cisnieniu

A

A Nie zdejmowaé¢ obudowy podczas
przedmuchiwania  zewnetrznych
otworéow wentylacyjnych
urzadzenia.

(&= Uzywac powietrza o niskim cisnieniu
(30 psi).

Aby przedmucha¢ urzgdzenie, nalezy skie-
rowa¢ strumien powietrza przez zewnetrzne
otwory wentylacyjne z boku i z tytu elementu
grzejnego.
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8-3. Weryfikacja kalibracji przediuzacza elementu grzejnego

2 3 4

/ O\
N

Urzadzenia do weryfikacji kalibracji Wymagany jest odcinek przewodu 4 Etykieta kalibracyjna
termopary
1 Kalibrator termopar typu K. Podczas podigczania ztgczy zyte  Sugerowana etykieta firmy Q-CEES, pozy-

czerwong nalezy podigczyé do bieguna  cja QCC306BU lub podobna.

Sugerowany kalibrator firmy Fluke, pozycja ~ uiémnego, ) i
a z6ita do dodatniego. 5 Element grzejny ArcReach (301390,
714 lub podobny. a 9 301391), nie pokazano

Spawalnicze zrodta zasilania kompaty-
bilne z ArcReach, nie pokazano

3 Zk kie 2-wtyki t K
2 Miniztgcze typu K Acze mesiie <wiykowe typu 6

Sugerowane ztagcze firmy Omega
Sugerowane zigcze firmy Fluke, pozycja Engineering, pozycja OST-K-M lub 7 Przedtuzacz elementu grzejnego ArcRe-
80CK-M lub podobne. podobne. ach (301451), nie pokazano

8-4. Konfiguracja testu poczatkowego

Proég 1. Podigczy¢ wszystkie czesci systemu grzejnego.

Prog 2. Wigczy¢ zrédio zasilania ArcReach.

Prog 3. Przed sprawdzeniem kalibracji pozostawi¢ urzadzenie pracujgce bez obcigzenia przez co najmniej 15 minut.

Prég 4. Przed sprawdzeniem kalibracji wigczy¢ kalibrator termopar Fluke-714 i pozostawi¢ urzgdzenie pracujgce przez co najmniej 15 minut.
Proég 5. Ekran panelu przedniego elementu grzejnego powinien by¢ ustawiony tak, aby pokazywat temperatury wszystkich kanatow.

8-5. Weryfikacja kalibraciji
1. Upewni¢ sie, ze kazda termopara jest skalibrowana przy temperaturze 350°C (662°F).

Prég 1. Ustawi¢ wyjscie kalibratora na 350°C (662°F).
Prog 2. Podtaczy¢ kalibrator Fluke do termopary w pozycji 1.
Prog 3. Odczyt na panelu przednim dla TC1 powinien wynies¢ od 348°C (659°F) do 352°C (665°F).

® Jesli odczyt znajduje sie w tym przedziale, test zostat zaliczony.

® Jesli odczyt NIE znajduje sie w tym przedziale, test nie zostat zaliczony.

Prog 4. Zapisa¢ temperature odczytang dla TC1.
Prog 5. Powtorzy¢ kroki c, d i e dla termopar w pozycjach od 2 do 6.

2. Upewnic¢ sie, ze kazda termopara jest skalibrowana przy temperaturze 50°C (122°F).

Prog 1. Ustawi¢ wyjscie kalibratora na 50°C (122°F).
Prég 2. Podtgczy¢ kalibrator Fluke do termopary w pozyciji 1.
Prég 3. Odczyt na panelu przednim dla TC1 powinien wynie$¢ od 48°C (119°F) do 52°C (125°F).

® Jesli odczyt znajduje sie w tym przedziale, test zostat zaliczony.
® Jesli odczyt NIE znajduje sie w tym przedziale, test nie zostat zaliczony.

Prog 4. Zapisa¢ temperature odczytang dla TC1.
Prég 5. Powtorzy¢ kroki c, d i e dla termopar w pozycjach od 2 do 6.
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&= Kompletna lista cze$ci dostepna jest na stronie www.MillerWelds.com
3. Zapisac¢ dane kalibracji temperatury.

Prog 1. Zapisa¢ wszystkie 12 temperatur weryfikacji kalibracji i powigza¢ je z numerem seryjnym rozszerzenia skrzynki termopary (301451) i
ptyty rozszerzenia skrzynki termopary (277750).

Prog 2. Numer seryjny plyty skrzynki rozszerzenia termopary mozna znalez¢, naciskajgc przycisk strony gtéwnej na panelu przednim
i przechodzac do ekranu ,Informacje”. Numer aplikacji skrzynki rozszerzenia termopary jest wyswietlany na ekranie pomocy powyzej numeru se-
ryjnego. Patrz ponize;j.

4. Zatgczyc¢ i wypetni¢ etykiete kalibracyjng.

FCC ID: 2ASZL-301451
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CZESC 9 —- SCHEMAT ELEKTRYCZNY

NOTE: SYMBOL— 7
REPRESENTS CHASSIS

IN ALL CASES
SNAP ON
CORE L5
/
b3 =
RC1-1 RC23—1
RC1-2 S RC23-2
PC3 RC1-3 RC23-3
RC1-4 / RC23-4
WELD POWER RO1-5 ]
INTERCONNECT RC1-6 ] Rezas
Top RC2-1 / RC18-1
C8  CHASSIS RC2-2 ] RC18-2
RC2-3 i RC18-3
RC2-4 RC18-4
S A
F3IgRes ! RC18-5
T 53 E rez-6 I RC18-6
11 ] |
-> 1216 BLK RC21-6
L U | RC25-1
L3.L4 I - —«(:Iaczs-z
POWER A—A— PLG22—-1 725/ RC25—3
€% CHASSIS ! R oo o 1A ]
SOURCE s e S R . ——————<<IRC25-4
< =
INPUT S 5EE | ! P25 e
g PC2 INPUT |
™ 2 INTERCONNE! ! PLG22-2 ;257 /
+ \V) ' §§§ § NN
[ AR Avitvavivivivl PLG22—4
12 3 4 Yy vy Y 1215
AN NN N / \ 1274 RC21-5
ELECTRODE 1 RC21-4
1 ";’“z' RC21-3
1217.
1 \J 1211 et
ANANEA
RC1—1 RC19-1
I2gz zg:-§ RC19-2
=== = - RC19-3
PC4 RC1-4 RC19-4
WELD POWER Rei_s o,
INTERCONNECT RC1—6 RC19-6
BOTTOM RC2-1 RC24-1
RC2-2 RC24-2
RC2-3 RC24-3
E] g Re2-4 RC24-4
z & RC2-5 RC24-5 "
RG2-6> RC24-6 ¥ 7 V7
585885
@x @ o o
Y T }
c1o
Y4
VAN
& WARNING | e Do not touch live electrical parts.
‘v;: ® Disconnect input power or stop
>\ engine before servicing.
® Do not operate with covers removed.
ELECTRIC ® Have only qualified persons install,
SHOCK HAZARD | use, or service this unit.

llustracja 9-1. Schemat elektryczny obwodu elementu grzejnego ArcReach
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RC3/PLG13 RC26-2 261 <
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RC24/PLG124 | ceoo £
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PC5 e4 Jes OUTPUT
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2-4 RC3-4 MTH3 >—(m )
RG2S, RO3-5 JCT4 Yers
2-6 RC3-6
RC3-1 RC4—1 BLK—1 A
RC3-2 RC4-2 M WHT—2 A2
RC3-3: RC4-3 e
RC3-4 RC4-4
RC3-5 RC4-5
RC3-6 | RC4-6
-~
¥ - N v O M 1 1
113317 88 reso1 p L w1 22 23
g EREEER g g | S v
= vl - -y
TC Communication Lines | — Y:
N NS
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RC7 IS)
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NOTE: SYMBOL— rh
REPRESENTS CHASSIS

IN ALL CASES
SNAP ON
CORE L5
INPUT E /
CHOKE = RC1-1 Vi RC23—1
RC1-2 [ RC23-2
L6 RO1_3 7]
PC3 Re1_a / I RC23-3
WELD POWER RC1-5 7 1 Ro23—4
INTERCONNECT RC1-6 7 ] sgg:g
Top RC2-1 / / RC18-1
€8  CHASSIS RC2-2 Vi 1 RC18-2
RC2-3 v 1 RC18-3
S h ==z f2°8 1 RC18-4
223 2 pcae [ -
WORK /\ / |
— : 1216 BLK RC21-6
U —<Ich25-1
, JE ) I —— =
POWER L3.L4 | PLG22—1 1251 zgg:_g
SOURCE C9  CHASSIS ' e R ne ! jnczs-4
INPUT <w3§ E E E
KW | PLG22-3 P
g1 PC2 INPUT 1 252
20 INTERCONNECT ! PLG22-2 1253 /
s s c 3238 |0 e ]
v EREziiei @ |
[ 25 2 lel ) ,’j,’f RC21-5
ELECTRODE T 775 ’;ccgl_;
1] 1212 Re21—2
\/ 1277 RG21—1
t29s Re12 )
EEEE PC4 RC1-3 RC19-3
WELD POWER Roe §§1§Z§
INTERCONNECT RC1-6 Rele—e
BOTTOM RC2- RC24-1
RC2-2 RC24-2
RC2-3 RC24-3
E] 5§ R4 RC24-4
& & RC2-5 RC24-5
i SRS
2geee
i
c10
Y4
N
& WARNING | Do not touch live electrical parts.
2 ® Disconnect input power or stop
>\ engine before servicing.
® Do not operate with covers removed.
ELECTRIC * Have only qualified persons install,
SHOCK HAZARD | use, or service this unit.

llustracja 9-2. Schemat elektryczny obwodu elementu grzejnego ArcReach CE
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(&= Tabela pokazuje fizyczne potgczenia przewodow i powinna byé uzywana wraz ze schematem elektrycznym obwodu (tabela zastepuje
schemat potgczen).

&= Naniesc niewielkg ilo$¢ przewodzgcej masy elektrycznej (nr cze$ci Miller 603978) na zaciski, na ktérych znajdowata sie masa natozona
fabrycznie.

&= Naniesc niewielkg ilo$¢ nieprzewodzgcego smaru elektrycznego klasy dielektrycznej (nr cze$ci Miller 146557) na zaciski, na ktérych znaj-
dowat sie smar natozony fabrycznie.

Tabela 9-1. Podsumowanie listy przewodoéw dla elementu grzejnego ArcReach, modele CE inne niz CE, Eff

Prze-
wod
MTHA1
MTH11
MTH3
MTH4
0111A
0111B
0112A
0112B
0141A
0143A
0503
0504
0505A
0506A
0509A
0510A
1161A
1162A
1163
1164
1165A
1166A
1167
1168
1211A
1212A
1213A
1214A

Podtaczenia

PLG19 (2) DO MTH1 (2)
PLG19 (1) DO MTH11 (1)
PLG19 (3) DO MTH3 (3)
PLG19 (4) DO MTH4 (4)
RC7 (1) DO PLG14 (1)
PLG7 (1) DO WYJSCIA (1)
RC7 (3) DO PLG14 (3)
PLG7 (3) DO WYJSCIA (2)
RC7 (2) DO PLG14 (2)

RC7 (4) DO PLG14 (4)
WYJSCIE 1 DO MTH3 (PC5)
WYJSCIE 2 DO MTH4 (PC5)
T1 DO MTHS5 (PC5)

T2 DO MTH6 (PC5)

T1 DO MTH9 (PC5)

T2 DO MTH10 (PC5)

RC6 (1) DO PLG116 (1)
RC6 (2) DO PLG116 (2)
RC5 (1) DO PLG116 (3)
RC5 (2) DO PLG116 (4)
RC6 (3) DO PLG116 (5)
RC6 (4) DO PLG116 (6)
RC5 (3) DO PLG116 (7)
RC5 (4) DO PLG116 (8)

(PC1) PLG121 (1) DO PLG21 (1) (PC2)
(PC1) PLG121 (2) DO PLG21 (2) (PC2)
(PC1) PLG121 (3) DO PLG21 (3) (PC2)
(PC1) PLG121 (4) DO PLG21 (4) (PC2)
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Prze-
wod
1215A
1216B

1251A
1252A
1253A
1254A
1261A
1262A
1263A
1264A
1265A
1266A
1267A
1268A

z MK470168G i nowsze

Podiaczenia

(PC1) PLG121 (5) DO PLG21 (5) (PC2)

(PC1) PLG121 (6) DO KOLKA WYJSCIA ROBOCZEGO (+)
(PC2)

PLG125 (1) DO PLG22 (1)
PLG125 (2) DO PLG22 (2)
PLG125 (3) DO PLG22 (3)

PLG125 (4) DO PLG22 (4)

(PC1) PLG126 (1) DO PLG712 (1) (PC7)
(PC1) PLG126 (2) DO PLG712 (2) (PC7)
(PC1) PLG126 (3) DO PLG712 (3) (PC7)
(PC1) PLG126 (4) DO PLG712 (4) (PC7)
(PC1) PLG126 (5) DO PLG712 (5) (PC7)
(PC1) PLG126 (6) DO PLG712 (6) (PC7)
(PC1) PLG126 (7) DO PLG712 (7) (PC7)
(PC1) PLG126 (8) DO PLG712 (8) (PC7)
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Pytania dotyczqce
gwarandji?

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

do lokalnego
dystrybutora firmy
Miller.

Dystrybutor oferuje takze ...

Serwis

Zawsze otrzymajag 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

Obowigzuje od 1 stycznia 2021 r.
(Urzadzenia o numerze seryjnym zaczynajacym sie od NB lub nowsze)

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

OGRANICZONA GWARANCJA — Podlega ponizszym warunkom Miller
Electric Mfg. , z siedzibg w Appleton w stanie Wisconsin, gwarantuje
autoryzowanym dystrybutorom, Zze nowe urzgdzenie firmy Miller
sprzedane po dniu rozpoczecia obowigzywania niniejszej gwarancji
bedzie wolne od wad materiatowych i wykonawczych w momencie
wystania przez firmeg Miller. NINIEJSZA GWARANCJA ZASTEPUJE
WSZYSTKIE INNE GWARANCJE, WYRAZNE LUB DOROZUMIANE, W
TYM GWARANCJE POKUPNOSCI | PRZYDATNOSCI.

W okresach objetych gwarancjg wyszczegdlnionych 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 ktoérych nalezy postepowac.
Powiadomienia przesytane jako roszczenia gwarancyjne online muszg
zawiera¢ szczegotowy opis usterki i kroki rozwigzywania problemoéw
podjete w celu zdiagnozowania wadliwych czeéci. Roszczenia
gwarancyjne, ktére nie beda zawiera¢ wymaganych informacji jako
okreslono w Podreczniku obstugi serwisowej (SOG) firmy Miller moga
zostaé przez nig odrzucone.

Firma Miller uzna roszczenia gwarancyjne dotyczace wymienionych
ponizej urzadzen objetych gwarancjg, jezeli wada wystapi w okresie
obowigzywania gwarancji okreslonym ponizej. Okresy obowigzywania
gwarancji rozpoczynaja sie w dniu dostarczenia urzadzen do
pierwotnego nabywcy koncowego lub 12 miesiecy od dnia wystania
urzgdzen do dystrybutora w Ameryce Pétnocnej lub 18 miesiecy od dnia
wystania urzadzen do dystrybutora miedzynarodowego, zaleznie od
tego, ktory z przypadkéw nastapi wczesniej.
1. 5 lat na cze$ci — 3 lata na wykonanie
* Oryginalne gtéwne prostowniki zasilajgce, obejmuje tylko
tyrystory (SCR), diody i moduty sterujace prostownika.
2. 3 lata — na czesci i wykonanie, jesli nie okreslono inaczej
* Samosciemniajagce szkla przytbicy spawalniczej
robocizny) (Patrz wyjatki dotyczace serii Classic ponizej)
Agregaty spawalnicze / generatory
(UWAGA: silniki sa objete oddzielng gwarancja wytwércy
silnika.)
Produkty Insight Welding Intelligence (Czujniki zewnetrzne
Except)
Inwerterowe Zrédta pradu spawalniczego
Zrédta pradu do cigcia plazma
Sterowniki procesow
Pdétautomatyczne i automatyczne podajniki drutu
Transformatorowe / prostownikowe zrédta pradu
lata — na czesci i wykonanie
Samosciemniajgce szkta przytbicy spawalniczej tylko seria
Classic (nie obejmuje wykonania)
Maska spawalnicza z automatycznym przyciemnianiem (nie
obejmuje wykonania)
Wyciggi dymu — Capture 5, Filtair 400 i seria wyciggow
przemystowych
4. 1 rok — na czesci i wykonanie, jesli nie okreslono inaczej
*  Element grzejny ArcReach
*  Systemy spawalnicze AugmentedArc i LiveArc
Ruchome urzgdzenia automatyczne
*  Chfodzone powietrzem pistolety MIG BTB Bernard (bez robocizny)
CoolBelt (nie obejmuje wykonania)
System osuszania powietrza Desiccant
Opcje terenowe
(UWAGA: opcje terenowe  sg objete gwarancja przez pozostaty
okres gwarancji produktu, w ktérym sa zamontowane lub przez
minimum jeden rok — w zaleznosci od tego, ktéry termin uptywa
pdzniej.)
*  Sterowniki nozne RFCS (oprécz RFCS-RJ45)
Odciggacze oparéw - Filtair 130, seria MWX i SWX, ramiona
odciggowe ZoneFlow i skrzynka sterownicza silnika
Moduty wysokiej czestotliwosci (HF)
Palniki do ciecia plazmowego ICE/XT (nie obejmuje wykonania)
Zrédta pradu podgrzewania indukcyjnego, chtodnice
(UWAGA: rejestratory cyfrowe s3 objete oddzielng gwarancja
producenta.)
Stacje obcigzeniowe
Uchwyty spawalnicze napedzane silnikami (oprécz uchwytéw
spawalniczych Spoolmate)
Zespot dmuchawy PAPR (nie obejmuje wykonania)
Pozycjonery i urzadzenia sterujgce
Stojaki (Do pomieszczenia wielu zroédet zasilania)
Sprzet do transportu / wozki
Pdtmaska z doprowadzaniem powietrza (SAR) pudetka i panele
Zespoty podawania drutu do spawania tukiem krytym
Uchwyty TIG (nie obejmuje wykonania)

(Brak

P R I S

*

R S S

*

Uchwyty spawalnicze Tregaskiss (nie obejmuje wykonania)

Systemy chtodzenia wodg

Bezprzewodowe nozne/reczne sterowniki i odbiorniki

Stanowiska robocze/ stoly spawalnicze (nie obejmuje

wykonania)

5. 6 miesiecy — na czesci
*  Akumulatory samochodowe 12 V

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

* Kable chtodzone powietrzem i element grzewczy ArcReach

Quick Wrap

Pokrowce brezentowe

*  Cewkii koce do podgrzewania indukcyjnego, kable i sterowniki

inne niz elektroniczne

Uchwyty spawalnicze MIG serii MDX

Uchwyty spawalnicze M

*  Pistolety MIG, palniki do spawania tukiem krytym i zewnetrzne

gtowice do obrobki laserowej

*  Sterowniki zdalnego sterowania i RFCS-RJ45

*  Czesci zamienne (nie obejmuje wykonania)

Spoolmate Spoolguns

Ograniczona gwarancja True Blue® firmy Miller nie obejmuje:

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

2. Elementy dostarczane przez firme Miller, ale wyprodukowane przez
innych wytworcéw takie, jak silniki lub akcesoria. Te elementy sg
objete gwarancja producenta, jesli jest udzielana.

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

4. Wady spowodowane przez wypadki, nieautoryzowane naprawy i
nieprawidtowe testowanie.

PRODUKTY FIRMY MILLER PRZEZNACZONE SA DO UZYTKU

HANDLOWEGO | PRZEMYStOWEGO; MOGA BYC UZYWANE

TYLKO PRZEZ DOSWIADCZONY PERSONEL, PRZESZKOLONY W

UZYTKOWANIU | KONSERWACJI SPRZETU SPAWALNICZEGO.

Whytaczne $rodki odszkodowawcze dla roszczen gwarancyjnych sa
przyznawane wedtug uznania firmy Miller: (1) naprawa; (2) wymiana; lub
jesli zatwierdzono na pi$mie przez firme Miller, (3) wstepnie ustalony
koszt naprawy lub wymiany w nieautoryzowanej stacji serwisowej lub (4)
zaptata lub kredyt na cene zakupu (pomniejszone o stosowng kwote
amortyzacji w oparciu o zuzycie). Produkty nie moga byé zwrécone bez
pisemnej zgody firmy Miller. Przesytka zwrotna nalezy do obowigzkoéw
klienta i odbywa sie na jego ryzyko.

Powyzsze $rodki odszkodowawcze nalezg do autoryzowanych stacji
serwisowych F.O.B. Appleton, W1 i Miller. Transport i przesytka nalezg do
odpowiedzialnosci klienta. W ZAKRESIE PRZEWIDZIANYM PRZEZ
PRAWO, SRODKI ODSZKODOWAWCZE ZNAJDUJACE SIE W
NINIEJSZYM DOKUMENCIE STANOWIA JEDYNE | WYtACZNE
SRODKI ODSZKODOWAWCZE BEZ WZGLEDU NA PODSTAWE
PRAWNA. W ZADNYM WYPADKU FIRMA MILLER NIE PONOSI
ODPOWIEDZIALNOSCI ZA  BEZPOSREDNIE, POSREDNIE,
SPECJALNE, PRZYPADKOWE LUB WYNIKLE STRATY (W TYM
UTRATA ZYSKU) BEZ WZGLEDU NA PODSTAWE PRAWNA.
WSZELKIE POSTANOWIENIA GWARANCYJNE NIEZAMIESZCZONE
W NINIEJSZYM DOKUMENCIE ORAZ WSZELKIE DOROZUMIANE
GWARANCJE, GWARANCJA LUB PRZEDSTAWICIELSTWO, W TYM
WSZELKIE GWARANCJE CO DO PRZYDATNOSCI HANDLOWEJ LUB
PRZYDATNOSCI DO DANEGO UZYTKU SA WYLACZONE, A FIRMA
MILLER ZRZEKA SIE TAKICH GWARANCJI.

Niektore stany USA nie dopuszczajg ograniczen dotyczacych okresu
trwania ograniczonej gwarancji lub wylgczenia przypadkowych,
posrednich, specjalnych lub wynikowych uszkodzen, stad powyzsze
ograniczenia lub wytaczenia mogg nie obowigzywacé. Niniejsza
gwarancja ustala szczegolne prawa, ponadto mogg obowigzywac inne
prawa, ktére mogg byé rézne w zaleznosci od stanu.

Prawodawstwo kanadyjskie w niektérych prowincjach zapewnia pewne
dodatkowe gwarancje lub $rodki zaradcze, inne niz tu opisane, i w
zakresie, w jakim nie moga by¢ odrzucone, ograniczenia i wytgczenia
okreslone powyzej moga nie mie¢ zastosowania. Niniejsza ograniczona
gwarancja okresla szczegdlne prawa, ponadto mogg obowigzywac inne
prawa, ktére moga by¢ rézne w zaleznosci od prowincji.

Niniejsza oryginalna gwarancja zostata napisana na podstawie
angielskiej terminologii prawnej. W przypadku jakichkolwiek reklamacji
lub niezgodnosci obowigzuje znaczenie stéw angielskich.

*
*

*

*
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Karta wiasciciela

Prosimy wypetnic¢ i zachowac¢ w swojej dokumentaciji.

Nazwa modelu

Numer seryjny/typu

Data Zakupu (data dostarczenia urzadzenia do pierwszego klienta)

Dystrybutor

Adres

Miejscowos¢

Panstwo

Kod pocztowy

Zarejestruj swoj produkt na stornie internetowej: www.Miller-

Welds.com/Register

Serwis

Nalezy skontaktowaé sie z pobliskim DYSTRYBUTOREM lub

AGENCJA SERWISOWA.

Nalezy zawsze podawaé nazwe modelu oraz numer seryjny/typu.

Prosimy o kontakt z dystrybutorem w
sprawie:

Materiatéw eksploatacyjnych i pomocniczych do
spawania

Opcje i akcesoria

Sprzet ochrony osobistej

Serwis i naprawy

Czesci zamiennych

Szkolen (szkoty, filmy, ksigzki)
Podrecznikéw dot. proceséw spawalniczych

Aby dowiedzie¢ sig, gdzie znajduje sie najblizszy
punkt dystrybucji lub punkt serwisowy, wystarczy
zadzwoni¢ pod numer 1-800-4-A-Miller lub odwie-
dzi¢ naszg strone internetowg www.millerwelds.
com.

Prosimy o kontakt z przewoznikiem w
celu:

Zgtoszenia roszczenia z tytutu straty lub szkody w
trakcie wysytki.

W celu uzyskania pomocy w sktadaniu lub roz-
strzyganiu roszczen prosimy o kontakt z dystrybu-
torem i/lub Dziatem Transportu producenta
urzgdzenia.

ORYGINALNA INSTRUKCJA — WYDRUKOWANA W STANACH
ZJEDNOCZONYCH

© 2021 Miller Electric Mfg. LLC 2021-07

Miller Electric Mfg. LLC
An lllinois Tool Works Company
1635 West Spencer Street
Appleton, WI 54914 USA

International Headquarters—USA
USA Telefon: 920-735-4505

USA & Canada FAX: 920-735-4134
International FAX: 920-735-4125

For International Locations Visit
www.MillerWelds.com
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