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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

e Prosze sprawdzi¢ czy opakowanie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas transportu
muszg by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).

o Dla ufatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, Kod i Numer
Seryjny, ktére mozecie Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa Modelu:
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Dane techniczne

NAZWA INDEKS
POWERTEC® 205C 400V K14054-1
POWERTEC® 205C 230/400V K14054-2
POWERTEC® 255C 400V K14055-1
POWERTEC® 255C 230/400V K14055-2
POWERTEC® 305C 400V K14056-1
POWERTEC® 305C 230/400V K14056-2
POWERTEC® 305C 400V K14056-3
POWERTEC® 305C 230/400V K14056-4
PARAMETRY WEJSCIOWE
Napiecie zasilania U1 EMC Klasa Czestotliwosé
K14054-1 400V £10%, 3-fazy A 50/60Hz
K14054-2 230/400V £10%, 3-fazy A 50/60Hz
K14055-1 400V £10%, 3-fazy A 50/60Hz
K14055-2 230/400V +10%, 3-fazy A 50/60Hz
K14056-1 400V +£10%, 3-fazy A 50/60Hz
K14056-2 230/400V +10%, 3-fazy A 50/60Hz
K14056-3 400V £10%, 3-fazy A 50/60Hz
K14056-4 230/400V +10%, 3-fazy A 50/60Hz
Pobdér mocy z sieci Znamionowy prad zasilania l1max cos @
K14054-1 8kVA @ 35 Cykl pracy (40°C) 12A 0,98
K14054-2 8kVA @ 35 Cykl pracy (40°C) 20A 0,97
K14055-1 11,4kVA @ 35 Cykl pracy (40°C) 16,5A 0,96
K14055-2 | 11,4kVA @ 35 Cykl pracy (40°C) 28,5A 0,96
K14056-1 15kVA @ 35 Cykl pracy (40°C) 21,5A 0,96
K14056-2 15kVA @ 35 Cykl pracy (40°C) 36A 0,96
K14056-3 15kVA @ 35 Cykl pracy (40°C) 21,5A 0,96
K14056-4 15kVA @ 35 Cykl pracy (40°C) 36A 0,96
ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE
Naplgfwv; IrTs]tanle (opgt)ylli ?Origycig pgcy) Prad wyjsciowy Napiecie wyj$ciowe
100% 126A 20,3Vdc
K14054-1 16 + 39 Vdc 60% 163A 22,2Vdc
35% 200A 24Vdc
100% 126A 20,3Vdc
K14054-2 16 + 39 Vdc 60% 163A 22,2Vdc
35% 200A 24Vdc
100% 145A 21,3Vdc
K14055-1 16 =44 Vdc 60% 190A 23,5Vdc
35% 250A 26,5Vdc
100% 145A 21,3Vdc
K14055-2 16 + 44 Vdc 60% 190A 23,5Vdc
35% 250A 26,5Vdc
100% 175A 22,8Vdc
K14056-1 17+ 46 Vdc 60% 225A 25,3Vdc
35% 300A 29Vvdc
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ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE

Napljea(;IanV; IrTs]tanle (op%/lg ?Orii?/cig picy) Prad wyjsciowy Napiecie wyjéciowe
100% 175A 22,8Vdc
K14056-2 17+ 46 Vdc 60% 225A 25,3Vdc
35% 300A 29Vdc
100% 175A 22,8Vdc
K14056-3 17+ 46 Vdc 60% 225A 25,3Vdc
35% 300A 29Vdc
100% 175A 22,8Vdc
K14056-4 17+ 46 Vdc 60% 225A 25,3Vdc
35% 300A 29Vdc
ZAKRES PRADU SPAWANIA
GMAW FCAW-GS FCAW-SS
K14054-1 25A + 200A 25A + 200A 25A + 200A
K14054-2 25A + 200A 25A + 200A 25A + 200A
K14055-1 25A + 250A 25A + 250A 25A + 250A
K14055-2 25A + 250A 25A + 250A 25A + 250A
K14056-1 30A + 300A 30A + 300A 30A + 300A
K14056-2 30A + 300A 30A + 300A 30A + 300A
K14056-3 30A + 300A 30A + 300A 30A + 300A
K14056-4 30A + 300A 30A + 300A 30A + 300A
ZALECANE PARAMETRY BEZPIECZNIKA ZASILANIA | PRZEWODU ZASILAJACEGO
Bezpiecznik lub wytgcznik nadprgdowy Przewdd zasilajacy
230V 400V
K14054-1 - D 10A 4 zytowy, 1.5mm?
K14054-2 D 20A D 10A 4 zylowy, 2.5mm?
K14055-1 - D 16A 4 zylowy, 1.5mm?
K14055-2 D 25A D 16A 4 zytowy, 4mm?
K14056-1 - D 20A 4 zytowy, 2.5mm?
K14056-2 D 32A D 20A 4 zytowy, 4mm?
K14056-3 - D 20A 4 zylowy, 2.5mm?
K14056-4 D 32A D 20A 4 zytowy, 4mm?
WYMIARY
Waga Wysoko$¢ Szerokosc¢ Dtugosé¢
K14054-1 74 kg 768 mm 427 mm 850 mm
K14054-2 74 kg 768 mm 427 mm 850 mm
K14055-1 95 kg 810 mm 467 mm 932 mm
K14055-2 95 kg 810 mm 467 mm 932 mm
K14056-1 96,5 kg 810 mm 467 mm 932 mm
K14056-2 96,5 kg 810 mm 467 mm 932 mm
K14056-3 96,5 kg 810 mm 467 mm 932 mm
K14056-4 96,5 kg 810 mm 467 mm 932 mm
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SREDNICA DRUTU / PREDKOSC PODAWANIA DRUTU

%2529\;;;; dé(:)us'tﬁi nlellgéez cr)?/\ll(;/zh Drut lity Drut aluminiowy Drut proszkowy™*
K14054-1 1+ 20 m/min 2 06+12 1.0+1.2 0.9+1.1
K14054-2 1+ 20 m/min 2 0.6+1.2 1.0+1.2 0.9+1.1
K14055-1 1+ 20 m/min 2 06+1.2 1.0+1.2 09+1.1
K14055-2 1+ 20 m/min 2 06+1.2 1.0+1.2 0.9+1.1
K14056-1 1+ 20 m/min 2 06+12 1.0+1.2 0.9+1.1
K14056-2 1+ 20 m/min 2 0.6+1.2 1.0+1.2 0.9+1.1
K14056-3 1+ 20 m/min 4 06+1.2 1.0+1.2 09+1.6
K14056-4 1+ 20 m/min 4 06+1.2 1.0+1.2 09+1.6

Stopien ochrony obudowy

Dopuszczalna wilgotno$c
wzgledna (t=20°C)

Temperatura pracy

Temperatura sktadowania

IP23

<95%

od -10°C do +40°C

od -25°C do 55°C

** Nalezy zakupi¢ kit zmiany polaryzaciji (patrz rozdziat "Akcesoria").
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Informacje takie jak producent, nazwa wyrobu, kod i numer wyrobu, numer seryjny oraz data produkcji mogg by¢ odczytane
z tabliczki znamionowej urzgdzenia, wg ponizszego wzoru:

[+ XXXXXXX

XXXXXXXXXX —

[ 3 |——{Code: XXXXX] XXXXXXK]

S/N:  PIYYMMXXXXX —

el

P1|YY | MM| XXXXX

Gdzie:
1- Nazwa producenta oraz adres
2- Nazwa produktu
3- Kod produktu
4- Numer wyrobu
5- Numer seryjny urzadzenia
5A- kraj produkc;ji
5B- rok produkcji
5C- miesigc produkgiji
5D- kolejny numer urzgdzenia (inny dla kazdego urzadzenia)

Typowe zuzycie gazu dla urzadzen MIG/MAG:

Srednica Elektroda DC+ Predkosé Zuzycie
Typ materiatu drutu Prad Napiecie | Podawania drutu Gaz ostonowy gazu
[mm] [A] V] [m/min] [I/min]
Wegiel, stal | 59,41 | 954200 | 18+22 35-65 Ar 75%, CO2 25% 12
niskostopowa
Aluminium 08+1,6 90 + 240 18 + 26 55-95 Argon 14 +19

Austenityczna Ar 98%, O22% /

stal nierdzewna 08+16 85+300 21+28 3-7 He 90%, Ar 7,5% CO2 2,5% 14 + 16
Stop miedzi 09+1,6 175 + 385 23+ 26 6-11 Argon 12 +16
Magnez 16+24 70 + 335 16 + 26 4-15 Argon 24 = 28

Typowe zuzycie gazu w metodzie TIG:

Podczas spawania metodg TIG, zuzycie gazu zalezy w duzej mierze od pola przekroju dyszy. Zuzycie gazu dla typowych
uchwytow:

Hel: 14-24 I/min
Argon: 7-16 I/min

Uwaga: Nadmierny wyplyw gazu moze spowodowac zaburzenia przeptywu i zasysanie zanieczyszczen z otoczenia oraz
wnikanie ich w jezioro spawalnicze.

Uwaga: Boczny wiatr lub przecigg moze spowodowaé zaktdcenia w strumieniu gazu. W celu zaoszczedzenia gazu
ostonowego zalecane jest uzywanie przestony od wiatru.
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

11/04
Urzadzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarzac zaktocenia elektromagnetyczne, ktére mogg oddziatywac na inne systemy takie jak systemy telekomunikacyjne
(telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zakiécenia te mogg powodowac problemy z
zachowaniem wymogow bezpieczenstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub zmniejszenia wptywu zaktécen
elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapozna¢ sie zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywac¢ go w gospodarstwie

domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do wyeliminowania

mozliwych zaktécen elektromagnetycznych. Urzadzenie to musi by¢ zainstalowane i obstugiwane tak jak to

opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zakiocen elektromagnetycznych
obstugujgcy musi podjg¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzysta¢ z pomocy Lincoln Electric.
Nie dokonywac¢ zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujgcy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakie$

urzadzenia, ktére mogtyby dziataé niepoprawnie z powodu zaktocen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

o Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu miejsca

pracy i urzgdzenia.

Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzgdzenia sterowane komputerowo.

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzgcy do pomiaréw i kalibragji.

Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzgdzenia wspomagajace stuch.

Sprawdzi¢ odpornos¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujacy musi by¢ pewien,

ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiaréw.

o Wymiary miejsca pracy, ktére nalezy bra¢ pod uwage bedg zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych czynnikéw,
ktére mogg mieé miejsce.

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzgdzenia nalezy wzigé pod uwage nastepujgce

wskazowki:

e Podigczy¢ urzadzenie do sieci zasilajacej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawig sie zaktdcenia,
moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia zasilania.

o Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozone razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujgcy musi sprawdzi¢ czy potgczenie
miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych problemoéw lub nie pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi i
urzgdzenia.

e Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢é promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych zastosowan
moze to okazac¢ sie niezbedne.

& UWAGA
Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystapi¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.

& UWAGA
Urzadzenie spetnia wymagania IEC 6100-3-12 pod warunkiem, ze moc zwarciowa Ssc w przytgczu miedzy odbiorcg i siecig
publiczng jest nie mniejsza niz:

POWERTEC® 205C: Ssc 20,9 MVA
POWERTEC® 255C: Ssc 2 1,3 MVA
POWERTEC® 305C: Ssc 2 1,69 MVA

Instalator lub uzytkownik odbiornika jest odpowiedzialny za zagwarantowanie, jezeli jest to potrzebne po konsultacji z
operatorem systemu rozdzielczego, ze odbiornik jest przytgczany wytgcznie do sieci zasilajgcej o mocy zwarciowej Ssc nie
mniejszej niz podana w tabeli wyzej dla danego urzgdzenia.
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Bezpieczenstwo uzytkownika

01/11

& OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy dopilnowa¢, aby instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy byly przeprowadzane wytgcznie przez osoby wykwalifikowane. Przed rozpoczeciem uzytkowania
urzgdzenia nalezy przeczytac i zrozumieC niniejszg instrukcje obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w niniejszej
instrukcji obstugi moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, utrate zycia lub spowodowac¢ uszkodzenie
samego urzadzenia. Nalezy przeczyta¢ i zrozumie¢ podane ponizej objasnienia symboli ostrzegawczych. Firma Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacjg lub
nienormalng obstugs.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg by¢ przestrzegane instrukcje dla
uniknigcia powaznego obrazenia ciata, Smierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie
i innych przed mozliwym powaznym obrazeniem ciata lub $miercia.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzadzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze by¢é niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie tutaj zawartych regut moze spowodowaé powazne obrazenia ciata, smieré lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Nie
dotyka¢ elektrody, uchwytu spawalniczego lub podtgczonego materiatu spawanego, gdy urzgdzenie jest
zatgczone do sieci. Odizolowa¢ siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i podtgczonego materiatu
spawanego.

4
°

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzadzeniu odigczy¢ jego zasilanie sieciowe. Urzgdzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdza¢ kable zasilajgcy i spawalnicze
z uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymienic¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie ktas¢
uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majgcg kontakt z
zaciskiem uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptyngcy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokot niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze
zakiécac prace rozrusznikdw serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed podjeciem
pracy z tym urzgdzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzgdzenie przyporzgdkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzadzen ochrony osobistej, posiadajace filtr zabezpieczajacy o stopniu ochrony maksimum
15, zgodnie z wymaganiem normy EN169.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania mogg powstawaé opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. Dla unikniecia takiego ryzyka musi
by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajgcy opary i gazy ze strefy oddychania.

PROMIENIOWANIE tUKU MOZE POPARZYC: Stosowa¢ maske ochronng z odpowiednim filtrem
i ostony dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla
ochrony skory stosowaé odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chroni¢
personel postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac¢ ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.
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ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwaé wszelkie zagrozenie pozarem
z obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie $rodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzgce od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny
i otwory do przylegtego obszaru. Nie spawa¢ zadnych pojemnikéw, bebndw, zbiornikoéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewziete odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywaé tego urzadzenia w obecnosci tatwopalnych
gazow, oparow lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAt. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$é ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowaé powazne poparzenia. Stosowacé rekawice
i szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST USZKODZONA: Stosowaé tylko butle atestowane z gazem
odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami ci$nienia,
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i cisnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajgc jg tancuchem przed wywroceniem sie. Nie przemieszczac i nie transportowacé butli
z gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac do butli z gazem elektrody, uchwytu
spawalniczego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzgcego bedacego pod napieciem. Butle z
gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie bytyby
narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

RUCHOME CZESCI MECHANICZNE SA NIEBEZPIECZNE: W urzadzeniu tym znajdujg sie ruchome
czesci mechaniczne, kiére moga spowodowaé powazne obrazenia ciata. Podczas uruchamiania,
uzytkowania i napraw nie zbliza¢ do nich czesci ciata, ubran oraz innych przedmiotéw.

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac
spawalniczych prowadzonych w srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i/lub ulepszenia wyrobu bez jednoczesnego uaktualnienia tresci

instrukciji.
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Informacje wstepne

Urzgdzenie POWERTEC® C umozliwia spawanie
e Procesem GMAW (MIG/MAG)
e Procesem FCAW-GS / FCAW-SS

&UWAGA
Aby mozliwe byto spawanie drutami proszkowymi z
polaryzacja ujemng, nalezy =zakupi¢ kit zmiany
biegunowosci (patrz rozdziat "Akcesoria").

Nastepujgce wyposazenie zostatlo dotgczone do
POWERTEC® 205C:

e USB z instrukcjg obstugi

o Przewdd powrotny (masowy) — 3m

o Przewod gazowy uzbrojony — 2m

e Opaski zaciskowe — 2 sztuki

Nastepujgce wyposazenie zostato dotgczone do
POWERTEC® 255C & POWERTEC 305C:

e USB z instrukcjg obstugi

Przewdéd powrotny (masowy) — 3m

Przewdd gazowy uzbrojony — 2m

Opaski zaciskowe — 2 sztuki

Bezpiecznik topikowy — 2A

Bezpiecznik topikowy — 6,3A

Rolka napedowa - V0.8/V1.0 (UWAGA: maszyny
spawalnicze o KNUMBERZE K14056-3 i K14056-4
zawierajg dwie rolki napedowe)

Nastepujgce wyposazenie zostato zainstalowane w
POWERTEC® 205C:

1. Kielich do uchwytu spawalniczego

2. Ocynkowany tarncuch — 0,7m

Nastepujgce wyposazenie zostalo zainstalowane w
POWERTEC® 255C & 305C:

1. Kielich do uchwytu spawalniczego

2. Ocynkowane fancuchy — 2 sztuki x 0,7m

3. Sruby oczkowe — 2 sztuki

Instrukcja instalacji i eksploataciji

NG

LECTRIG

Rysunek 2.

Dla procesu GMAW, FCAW-GS i FCAW-SS dane
techniczne opisuja:

¢ Rodzaje drutéw elektrodowych

¢ Srednice drutéw elektrodowych

Rekomendowane wyposazenie spawalnicze, ktére moze
dokupi¢ uzytkownik, zostato wymienione w rozdziale
"Akcesoria".

Przed Instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzadzenia nalezy przeczytac¢ caty ten rozdziat.

Warunki eksploataciji

Urzadzenie to moze pracowa¢ w ciezkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkow

zapobiegawczych, ktoére zapewnig dlugg zywotnosc i

niezawodng prace, miedzy innymi:

o Nie umieszczac i nie uzytkowac tego urzadzenia na
powierzchni o pochytosci wiekszej niz 15°.
Nie uzywac tego urzadzenia do rozmrazania rur.
Urzadzenie to musi by¢é umieszczone w miejscu gdzie
wystepuje swobodna cyrkulacja czystego powietrza
bez ograniczen przeptywu powietrza do i od
wentylatora. Gdy urzgdzenie jest zatgczone do sieci,
niczym go nie przykrywac np. papierem lub Scierka.

e Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére moga
przedostac sie do urzadzenia.

e Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy 1P23.
Utrzymywaé je suchym, o ile to mozliwe, i nie
umieszczaé na mokrym podfozu lub w katuzy.

Polski

e Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dala od
urzadzen sterowanych drogg radiowg. Jego normalna
praca moze niekorzystnie wptyng¢ na ulokowane w
poblizu urzadzenia sterowane radiowo, co moze
doprowadzi¢ do obrazenia ciata lub uszkodzenia
urzadzenia. Przeczytaj rozdziat o kompatybilnosci
elektromagnetycznej zawarty w tej instrukciji.

e Nie uzywa¢ tego urzadzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.

Cykl pracy i przegrzanie
Cykl pracy urzgdzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez ktéory mozna spawaé ze
znamionowym prgdem spawania.

Przykiad: 60% cykl pracy:
re— \
Vel ST
4 minuty przerwy.

6 minut spawania.

Polski



Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy urzadzenia moze
spowodowac¢ uaktywnienie sie uktadu zabezpieczenia
termicznego.

Urzadzenie jest zabezpieczone przed nadmiernym
nagrzewaniem przez czujnik termiczny.

[-®-&[-8-%

Minuty lub zmniejszy¢
cykl pracy

Kiedy urzadzenie jest przegrzane, Swieci sie wskaznik
zabezpieczenia termicznego na panelu przednim
urzadzenia, a wyjscie zostaje odigczone. Kiedy
urzadzenie schiodzi sie do odpowiedniej temperatury,
lampka zabezpieczenia termicznego gasnie i jest mozliwa
normalna praca. Uwaga: dla bezpieczenstwa, urzgdzenie
nie zatgcza sie po zadziataniu czujnika termicznego o ile
nie zostat zwolniony przycisk uchwytu spawalniczego.

Podiaczanie napiecia zasilajagcego

/!\ UWAGA
Tylko  wykwalifikowany personel moze podtgczyc
urzadzenie spawalnicze do sieci. Przytagczenie wtyczki do
kabla zasilajgcego i podtgczenie urzgdzenia do sieci musi
by¢ wykonane zgodnie z wymogami norm krajowych i
przepisami lokalnymi.

Przed podtaczeniem do sieci sprawdzi¢ napiecie
zasilania, fazy i czestotliwo$¢. Sprawdzi¢ potgczenie
przewodéw ochronnych pomiedzy urzgdzenia a zrodtem
zasilania. Urzgdzenie spawalnicze moze zostac
podigczone tylko do prawidtowo zainstalowanego gniazda
elektrycznego z wyprowadzeniem ochronnym.

Dla wyrobow majgcych KNUMBER:

o K14054-1, K14055-1, K14056-1, K14056-3:
dopuszczalne napiecie wejsciowe: 3x400V
50Hz/60Hz.

o K14054-2, K14055-2, K14056-2, K14056-4:

dopuszczalne napiecia wejsciowe: 3x230V 50/60Hz i
3x400V 50Hz/60Hz (ustawienie fabryczne: 3x400V).

Wiecej informacji o napieciu zasilaniu znajduje sie w
danych technicznych tej instrukcji oraz na tabliczce
znamionowej urzadzenia.

Jesli konieczna jest zmiana napigcia zasilania:

e Urzadzenie bezwzglednie musi by¢é wylgczone i
odfgczone od sieci zasilajgce;.

e Odkrecic lewg ptyte boczng.

o Przetgczy¢ X11 i X12 zgodnie z rysunkiem ponize;j:

Polski
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Rysunek 3.

e Przykrec lewa ptyte boczna.

Upewnic¢ sie, ze moc zrédta zasilania jest odpowiednia do
normalnej pracy urzadzenia. Niezbedny bezpiecznik
zwioczny (lub wylgcznik nadpradowy z charakterystykg
"D") oraz rodzaj przewodu zasilajgcego mozna odczyta¢
w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji.

Zaciski wyjsciowe
Patrz pozycje [6], [7] i [8] na Rysunku 4.

Elementy regulacyjne i wlasciwosci

POWERTEC 205C POWERTEC
255C & 305C

2l Bl

i=

@@

@
T N NN

[

Rysunek 4.

1. Wylacznik zasilania sieciowego ON/OFF  (I/O):
Zatgcza napiecie zasilajgce do urzadzenia. Przed
zatgczeniem wytacznika sieciowego (potozenie "I")
nalezy upewnic sie czy jest ono podtgczone do sieci
zasilajgcej. Po przytgczeniu zasilania i ustawieniu
wylgcznika sieciowego w potozeniu zatgczony,
wylgcznik ten podswietla sie i urzgdzenie jest gotowe
do pracy.

Polski



2. Wskaznik zabezpieczenia termicznego:
Lampka ta zaswieca sie, gdy urzadzenie
ulegnie przegrzaniu - wyjscie zostaje
odigczone. Dzieje sie to wtedy, gdy
temperatura otoczenia jest powyzej 40°C

lub jest przekroczony cykl pracy urzgdzenia. W takim
przypadku nalezy urzadzenie pozostawi¢ zatgczonym
do sieci i pozwoli¢ na ostudzenie czesci
wewnetrznych. Po zgasnigciu lampki jest mozliwa
normalna praca.

10. Zaslepka

11.

otworu: Dla zamontowania gniazda
podgrzewacza gazu (patrz rozdziat "Akcesoria" — Kit
gniazda podgrzewacza gazu K14009-1).

Przewdd zasilajgcy (5m): Do istniejacego kabla
zasilajgcego podigczy¢ wtyczke odpowiednig do
danych znamionowych urzgdzenia zamieszczonych w
tej instrukcji i zgodng z obowigzujgcymi przepisami.
Podtgczenia moze dokona¢ osoba posiadajgca
uprawnienia.

3. Przetgcznik zmiany napiecia K14054-1 POWERTEC 205C 400V
wyj$ciowego: Umozliwia regulacje K14054-2 POWERTEC 205C 230/400V

napiecia spawania. POWERTEC 205C
ma jeden przetgcznik (10 pozycyjny).POWERTEC
255C i 305C maijg po 2 przetgczniki (2 i 10 pozycyjny).

& UWAGA

Podczas spawania nie zmienia¢ napigcia spawania za
pomoca przetgcznika zmiany napiecia [3] na wyjsciu.

4. Pokretto regulacii WFS  (predkosci

OIO podawania _drutu): Umozliwia ptynna
regulacje predkosci w zakresie od 1.0 do
20m/min.

5. Cyfrowy miernik pradu i napiecia spawania: Dostepne,

jako opcja (patrz rozdziat "Akcesoria").

. Gniazdo EURO: Do podigczenia  uchwytu
spawalniczego (proces GMAW, FCAW-GS / FCAW-
SS).

n 7. Gniazdo wyjsciowe ujemne o niskiej
indukcyjnosci: Do podtgczenia przewodu
powrotnego.

_n"'L 8. Gniazdo wyjsciowe ujemne o duzej

Rysunek 6.

K14055-1 POWERTEC 255C 400V
K14055-2 POWERTEC 255C 230/400V
K14056-1 POWERTEC 305C 400V
K14056-2 POWERTEC 305C 230/400V

indukcty'noéci: Do podtgczenia przewodu ﬁ : - b
powrotnego. s 7
POWERTEC 205C POWERTEC R k7

255C & 305C ysunek /.

Rysunek 5.

9. Gniazdo szybkozlgczki gazowej: Stuzy do
podtgczenia przewodu gazowego.

& UWAGA

K14056-3 POWERTEC 305C 400V
K14056-4 POWERTEC 305C 230/400V

;ﬁq

£

Rysunek 8.

=i

12. Mechanizm podajnika drutu (do procesu GMAW,

FCAW-GS / FCAW-SS): 2-rolkowy podajnik drutu.
Tylko dla wyrobéw o KNUMERZE:

o K14054-1 POWERTEC® 205C 400V

K14054-2 POWERTEC® 205C 230/400V
K14055-1 POWERTEC® 255C 400V

K14055-2 POWERTEC® 255C 230/400V
K14056-1 POWERTEC® 305C 400V

K14056-2 POWERTEC® 305C 230/400V

Urzgdzenie umozliwia stosowanie wszystkich gazéw
ostonowych i mieszanek ostonowych o maksymalnym
ci$nieniu 5,0 bar.

Polski 10 Polski



13. Mechanizm podajnika drutu (do procesu GMAW,
FCAW-GS / FCAW-SS): 4-rolkowy podajnik drutu.
Tylko dla wyrobéw o KNUMERZE:

o K14056-3 POWERTEC® 305C 400V
o K14056-4 POWERTEC® 305C 230/400V

14. Drut_spawalniczy (do procesu GMAW, FCAW-GS /
FCAW-SS).

15. Szpula z drutem spawalniczym (do procesu GMAW,
FCAW-GS / FCAW-SS): Nie nalezy do wyposazenia
standardowego.

16. Tuleja na szpule z drutem: Dla szpul z drutem o
ciezarze maksymalnym 15kg. Mozna stosowa¢ druty
nawiniete na szpulach z tworzywa Ilub z drutu
umozliwiajgce montaz na tulei o Srednicy 51mm.
Mozna réwniez stosowac druty na szpuli typu Readi-
Reel® zamontowane na odpowiednim adapterze.

/1 uwaGA
Upewnij sie, ze ptyta prawa boczna jest zamknieta
podczas spawania.

17. Otwory dla kitu zmiany polaryzacji: Patrz rozdziat
"Akcesoria". Tylko dla wyrobéw o KNUMERZE:
e K14054-1 POWERTEC® 205C 400V
K14054-2 POWERTEC® 205C 230/400V

&UWAGA

Fabrycznie ustawiona jest polaryzacja dodatnia (+).
&UWAGA

Przed rozpoczeciem spawania, nalezy okresli¢

polaryzacje dla stosowanego materiatu spawalniczego.

18. Ostona otworéw dla kitu zmiany polaryzacji: Ostania
otwory do montazu kitu zmiany polaryzacji, ktéry moze
by¢ zakupiony osobno (patrz rozdziat "Akcesoria").
Tylko dla wyrobéw o KNUMERZE:

e K14055-1 POWERTEC® 255C 400V

K14055-2 POWERTEC® 255C 230/400V

K14056-1 POWERTEC® 305C 400V

K14056-2 POWERTEC® 305C 230/400V

K14056-3 POWERTEC® 305C 400V

K14056-4 POWERTEC® 305C 230/400V

& UWAGA
Fabrycznie ustawiona jest polaryzacja dodatnia (+).

/1 uwAGA
Przed rozpoczeciem spawania, nalezy okresli¢
polaryzacje dla stosowanego materiatu spawalniczego.

19. Przetgcznik test drutu / test gazu: Przetgcznik
umozliwia podawanie drutu (test drutu) i przeptyw
gazu (test gazu) bez zatgczenia napiecia na wyjsciu
urzgdzenia.

20. Przetgcznik wyboru trybu pracy uchwytu: Umozliwia
wybor trybu pracy 2-takt lub 4-takt. Funkcjonalnosé
trybu 2T/4T przedstawia Rysunek 9.

Polski 11

A b ;
G
|
4T | | |
1 3 4
G
I I
2T ! |
1 2
T Spust uchwytu spawalniczego wcisniety
l Spust uchwytu spawalniczego zwolniony
A Prad spawania
B Czas upalania drutu
C WFS
G Gaz

Rysunek 9.

21. Pokretto regulacji czasu upalania drutu: Ustawia czas,
przez ktéry napiecie na wyjsciu urzgdzenia jeszcze
wystepuje po zatrzymaniu podawania drutu. Funkcja
ta zapobiega utknieciu drutu spawalniczego w
materiale spawanym oraz przygotowuje koniec drutu
do nastepnego zajarzenia tuku.

22. Pokretto regulacji czasu spawania punktowego:
ustawia catkowity czas spawania nawet, jesli przycisk
uchwytu spawalniczego bedzie dalej nacisniety.
Funkcja ta nie dziata dla trybu czterotaktu.

& UWAGA
Spawanie punktowe nie dziata podczas spawania w trybie
4-Takt.

23. Gniazdo bezpiecznikowe z bezpiecznikiem
topikowym, F1: Ulega przepaleniu, gdy prad
przekroczy wartos¢ 2A po stronie pierwotnej. Po
przepaleniu, nalezy go wymieni¢ na nowy (patrz
wykaz czesci zamiennych).

POWERTEC®
205C 255C 305C
Bezpiecznik
topikowy, F1 2A 2A 2A
24. Gniazdo bezpiecznikowe z bezpiecznikiem

topikowym, F2: Ulega przepaleniu, gdy prad
przekroczy warto$¢ 6,3A po stronie wtdrnej. Po
przepaleniu, nalezy go wymieni¢ na nowy (patrz
wykaz czgsci zamiennych).

POWERTEC®
205C 255C 305C
Bezpiecznik
topikowy, F2 6.3A 6.3A 2A
Polski



Podtaczenie przewodéw spawalniczych
Wiozy¢é wtyk przewodu powrotnego do gniazda
wyjsciowego [7] lub [8]. Drugi jego koniec podtgczy¢ do
spawanego elementu za pomocg zacisku masowego.

Podtgczyé odpowiedni uchwyt spawalniczy dla procesu
GMAW, FCAW-GS lub FCAW-SS do gniazda Euro [6].
Koncéwka pradowa i prowadnica uchwytu musi by¢
dopasowana do rodzaju i $rednicy stosowanego drutu
spawalniczego.

Zaktadanie szpuli

Bez adapteru moga by¢ stosowane szpule typu S300 i
BS300.

Aby zastosowac szpule typu S200, B300 lub Readi-Reel®
nalezy zastosowaé odpowiedni adapter. Odpowiednie
adaptery mozna zakupi¢ osobno (patrz rozdziat
"Akcesoria").

Zaktadanie szpuli typu S300 lub BS300

& UWAGA
Podczas montazu szpul z drutem elektrodowym, zasilanie
urzadzenia musi by¢ wytgczone.

Rysunek 10.

Wytaczy¢ urzadzenie.

Otworzy¢ prawa plyte boczna.

Odkreci¢ i usuna¢ nakretke tulei hamulcowej [25].
Umiesci¢ szpule typu S300 lub BS300 [26] na tulei
hamulca [27] tak, aby trzpieh bazujacy tulei hamulca
[28] byt umieszczony w otworze w tylnej czesci szpuli.

& UWAGA
Umiesci¢ szpule typu S300 lub BS300, tak, aby obracata
sie zgodnie z kierunkiem podawania drutu i aby drut
elektrodowy rozwijat sie od dotu tej szpuli.

e Zainstalowa¢ nakretke tulei hamulcowej [25]. Upewni¢
sie, ze nakretka jest dokrecona.

Zaktadanie szpuli typu S200

/1\ UWAGA
Podczas montazu szpul z drutem elektrodowym, zasilanie
urzadzenia musi by¢ wytgczone.

Polski

Wytaczy¢ urzadzenie.

Otworzy¢ prawa plyte boczna.

Odkreci¢ i usuna¢ nakretke tulei hamulcowej [25].
Umiesci¢ adapter szpuli typu S200 [29] na tulei
hamulca [27] tak, aby trzpieh bazujacy tulei hamulca
[28] byt umieszczony w otworze w tylnej czesci
adapteru [29]. Adapter szpuli typu S200 mozna
zakupi¢ osobno (patrz rozdziat "Akcesoria").

e Umiesci¢ szpule typu S200 [31] na tulei hamulca [27],
tak, aby trzpien bazujgcy adapteru [30] byt
umieszczony w otworze w tylnej czesci szpuli.

& UWAGA
Umiesci¢ szpule typu S200, tak, aby obracata sie zgodnie
z kierunkiem podawania drutu i aby drut elektrodowy
rozwijat sie od dotu tej szpuli.

e Zainstalowa¢ nakretke tulei hamulcowej [25]. Upewni¢
sie, ze nakretka jest dokrecona.

Zaktadanie szpuli typu B300

@ UWAGA
Podczas montazu szpul z drutem elektrodowym, zasilanie
urzadzenia musi by¢ wytgczone.

>
32
I
< 25
Z . 33
Rysunek 12.
Wytgczy¢ urzgdzenie.

Otworzy¢ prawg ptyte boczna.

Odkreci¢ i usunag¢ nakretke tulei hamulcowej [25].
Umiesci¢ adapter szpuli typu B300 [32] na tulei
hamulca [27] tak, aby trzpien bazujgcy tulei hamulca
[28] byt umieszczony w otworze w tylnej czesci
adapteru [32]. Adapter szpuli typu B300 mozna
zakupi¢ osobno (patrz rozdziat "Akcesoria").

e Zainstalowa¢ nakretke tulei hamulcowej [25]. Upewnié
sie, ze nakretka jest dokrecona.

Polski



Rysunek 13.

e Obroci¢ tuleje hamulca i adapter szpuli tak, aby
ustawi¢ sprezyne blokujgca [33] adapteru na pozycji
"12-godzina".

o Umiesci¢ szpule typu B300 [35] na adapterze [32].
Ustawi¢ jeden z wewnetrznych drutdw kosza szpuli
[36] w rowku [34] sprezyny blokujgcej [33] i wsung¢
szpule na adapter.

& UWAGA
Umiesci¢ szpule typu B300 tak, aby obracata sie zgodnie
z kierunkiem podawania drutu i aby drut elektrodowy
rozwijat sie od dotu tej szpuli.

Rysunek 14.

Zaktadanie szpuli typu Readi-Reel®

& UWAGA
Podczas montazu szpul z drutem elektrodowym, zasilanie
urzadzenia musi by¢ wytgczone.

Rysunek 15
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Wytaczy¢ urzadzenie.

Otworzy¢ prawa plyte boczna.

Odkreci¢ i usungé nakretke tulei hamulcowej [25].

Umiesci¢ adapter szpuli typu Readi-Reel® [37] na tulei

hamulca [27] tak, aby trzpieh bazujacy tulei hamulca

[28] byt umieszczony w otworze w tylnej czesci

adapteru [37]. Adapter szpuli typu Readi-Reel® mozna

zakupi¢ osobno (patrz rozdziat "Akcesoria").

e Zainstalowaé nakretke tulei hamulcowej [25]. Upewni¢
sie, ze nakretka jest dokrecona.

e Obroci¢ tuleje hamulca i adapter szpuli tak, aby
ustawi¢ sprezyne blokujgca [38] adapteru na pozycji
"12-godzina".

e Umiesci¢ szpule typu Readi-Reel® [40] na adapterze

[37]. Ustawi¢ jeden z wewnetrznych drutéw kosza

szpuli [36] w rowku [39] sprezyny blokujgcej i wsungé

szpule na adapter.

& UWAGA
Umiesci¢ szpule typu Readi-Reel® tak, aby obracata sie
zgodnie z kierunkiem podawania drutu i aby drut
elektrodowy rozwijat sie od dotu tej szpuli.

Zakladanie drutu elektrodowego

o Wytaczy¢ urzadzenie.

o Otworzy¢ pokrywe boczng pétautomatu.

o Odkrecic¢ z tulei hamulcowej nakretke.

e NaftozyC szpule z drutem spawalniczym na tuleje tak,
zeby szpula obracata sie przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara, gdy drut [14] jest wprowadzany do
podajnika.

e Upewni¢ sie, czy trzpien bazujgcy tulei hamulca
wszedt do otworu naprowadzajgcego szpuli.
Przykreci¢ nakretke tulei hamulcowe;.

Do podajnika drutu zamontowaé rolki napedowe
odpowiednie do rodzaju i $rednicy drutu
elektrodowego.

e Uwolni¢ koniec drutu ze szpuli i obcig¢ go, upewniajgc
sie, czy nie ma zadzioru.

& UWAGA
Ostry koniec drutu moze grozi¢ skaleczeniem.

e Obrocic szpule z drutem przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara i wprowadzi¢ drut do podajnika
drutu przepychajac go az do gniazda EURO.

e Odpowiednio wyregulowa¢ site docisku rolek
podajnika drutu.
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Regulacja momentu hamowania tulei

Dla unikniecia rozwinigcia sie drutu elektrodowego po
zakonczeniu spawania, tuleja jest wyposazona w uktad
hamujacy.

Regulacji dokonuje sie za pomoca $ruby M10 znajdujgcej
sie wewnatrz korpusu tulei, po odkreceniu nakretki tulei
hamulcowe;.

Rysunek 16.

25. Nakretka tulei hamulca.
41. Sruba regulujgca M10.
42. Sprezyna dociskowa.

Krecac srubg M10 zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
zwieksza sie docisk sprezyny, co powoduje zwiekszenie
momentu hamowania.

Krecac $rubg M10 w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara zmniejsza sie docisk sprezyny, co
powoduje zmniejszenie momentu hamowania.

Po zakonczeniu regulacji nakretke tulei hamulca nalezy
ponownie zakrecic.

Regulacja sity ramienia dociskowego
Ramieniem dociskowym reguluje sie nacisk, jakim rolki
dziatajg na drut spawalniczy.

Sita docisku jest ustawiana przez dokrecanie pokretta
regulacyjnego; pokrecanie go w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara - zwigksza site docisku,
pokrecanie go w kierunku przeciwnym - zmniejsza site

docisku. Wiasciwe ustawienie nacisku gwarantuje
najlepszg jakos¢ spawania.
mUWAGA

Przy zbyt matej sile docisku drut Slizga sie po rolce
czynnej. Zbyt duza sita docisku deformuje drut i powoduje
problemy z jego podawaniem. Site docisku nalezy ustawi¢
prawidtowo. Powoli zmniejszac¢ site docisku do momentu,
az drut zacznie sie $lizga¢ po rolce czynnej, a nastepnie
lekko zwiekszy¢ site docisku przez obrot pokretta
regulacyjnego o jeden obrot.
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Wprowadzanie drutu elektrodowego do

uchwytu spawalniczego

o Wytgczy¢ urzadzenie.

e W zaleznosci od procesu spawania, zamocowaé
odpowiedni uchwyt spawalniczy do gniazda EURO
dopasowujgc parametry znamionowe tego uchwytu do
parametréw znamionowych zrodta.

e Zdemontowa¢ z uchwytu dysze gazu i koncéwke
kontaktowg Ilub koncowke ochronng i koncowke
kontaktowg. Nastepnie uchwyt wyprostowaé na
ptasko.

o Wiozyé drut spawalniczy przez prowadnice drutu w
podajniku, nad rolkami napedowymi i rurke
prowadzgcg gniazda Euro do prowadnicy w uchwycie
spawalniczym. Drutu spawalniczy moze by¢
wprowadzony recznie, fatwo i bez uzycia sity, do
prowadnicy uchwytu na odlegtosc¢ kilku centymetrow.

& UWAGA
Jezeli podczas instalowania drutu elektrodowego do
uchwytu spawalniczego nalezy uzy¢ sity, moze oznaczac
to, ze drut elektrodowy znajduje sie poza prowadnica
drutu w uchwycie spawalniczym.

o Wigczy¢ urzadzenie.
Weisna¢ przycisk w uchwycie, az drut wyjdzie za
nagwintowany koniec uchwytu. Lub uzy¢ przetgcznika
Test drutu / test gazu [19] — przetgczy¢é w potozenie
test drutu, az drut wyjdzie za nagwintowany koniec
uchwytu.
e Po zwolnieniu przycisku uchwytu spawalniczego lub
zwolnienie przetacznika test drutu [19], szpula nie
powinna sie odwijaé.
Odpowiednio wyregulowa¢ hamulec szpuli z drutem.
Wytaczy¢ urzadzenie spawalnicze.
Zamontowa¢ wtasciwg koncéwke kontaktowa.
W zaleznosci od procesu spawania i uzywanego
uchwytu, zamontowaé na uchwycie dysze gazowg
(proces GMAW, FCAW-GS) lub koncowke ochronng
(proces FCAW-SS).

& UWAGA
Zachowac srodki ostroznosci trzymajac oczy i rece daleko
od konca uchwytu podczas wyjscia drutu elektrodowego z
uchwytu.
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Wymiana rolek napedowych

&UWAGA
Podczas zmiany rolek napedowych,
spawalnicze musi by¢ wytgczone.

urzadzenie

Urzadzenie spawalnicze POWERTEC® 205C fabrycznie
jest wyposazony w rolki napedowe V0.8/V1.0 do drutu
litego.

Urzgdzenie spawalnicze POWERTEC® 255C & 305C
fabrycznie jest wyposazony w rolki napedowe V1.0/V1.2
do drutu litego.

Jezeli zachodzi  konieczno$¢ spawania  drutem
elektrodowym o innej $rednicy nalezy zaopatrzy¢ sie w
odpowiednie rolki napedowe (patrz rozdziat "Akcesoria") i
postepowac zgodnie z ponizszym opisem:

o Wytgczy¢ urzadzenie.

Zwolni¢ ramie / ramiona dociskowe [43].

Odkreci¢ srube / sruby mocujgce [44].

Odchyli¢ ostone zabezpieczajgca [45].

Wymieni¢ rolke / rolki napedowe [46] na zgodng z
zastosowanym drutem elektrodowym i procesem
spawania.

&UWAGA
Upewnij sie, ze prowadnica uchwytu spawalniczego i
koncéwki prgdowe sg dopasowane do wybranego
rozmiaru drutu.

& UWAGA

Do spawania drutami elektrodowymi o $rednicy wiekszej

niz 1,6mm nalezy dodatkowo wymieni¢:

e Prowadnice drutu konsoli podajacej [47] i [48].

e Prowadnice drutu gniazda EURO [49].

e Docisng¢ ostone zabezpieczajgcg [45] do rolek
napedowych.

Calos¢ skreci¢ srubg / Srubami mocujgcymi [44].

o Wprowadz recznie drut elektrodowy ze szpuli przez
prowadnice drutu w podajniku, nad rolkami
napedowymi i rurke prowadzacg gniazda Euro do
prowadnicy w uchwycie spawalniczym.

e Zablokowac ramie / ramiona dociskowe [43].

K14054-1 POWERTEC 205C 400V
K14054-2 POWERTEC 205C 230/400V
K14055-1 POWERTEC 255C 400V
K14055-2 POWERTEC 255C 230/400V
K14056-1 POWERTEC 305C 400V
K14056-2 POWERTEC 305C 230/400V

Rysunek 17.
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K14056-3 POWERTEC 305C 400V
K14056-4 POWERTEC 305C 230/400V

Rysunek 18.

Podtaczenie gazu ostonowego

o Podigczy¢ przewodd gazowy do gniazda szybkoztgczki
gazowej [9] umieszczonej na plycie tylnej maszyny.

e Ustawi¢ butle z gazem ostonowym na potce
urzadzenia i dobrze zabezpieczy¢ jg fancuchem.

e Na butli z gazem musi by¢ zainstalowany odpowiedni
reduktor gazu.

e Podigczy¢ drugi koniec przewodu gazowego do
regulatora gazu uzywajgc opaski zaciskowe;.

&UWAGA
Urzadzenie umozliwia stosowanie wszystkich gazéw
ostonowych i mieszanek ostonowych o maksymalnym
cisnieniu 5,0 bar.

& UWAGA
Butla z gazem musi by¢ umieszczona w pozycji pionowej
na ziemi lub wézku do tego przeznaczonym. Butla z
gazem musi by¢ zabezpieczona przez przypiecie jej do
$ciany lub wozka, na ktérym stoi.

& UWAGA
Butla z gazem moze by¢ umieszczona z tytu urzadzenia
na potce do tego przeznaczonej, ale wysokos¢ tej butli nie
moze by¢ wigksza niz 43in/1,1m. Patrz Figura 19.
Umieszczona butla z gazem na poéice do tego
przeznaczonej, musi by¢ zabezpieczona przez przypiecie
jej do maszyny za pomocg tancucha / tancuchéw.

£
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Rysunek 19.
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Spawanie procesem GMAW, FCAW-GS,

FCAW-SS

POWERTEC® 205C, 255C & 3055C, moze by¢ uzyty do
spawania procesem GMAW, FACW-GS, FCAW-SS.
Urzadzenia POWERTEC® 205C, 255C & 305C nie
zawierajg uchwytu spawalniczego niezbednego do spawania
procesem GMAW, FCAW-GS i FCAW-SS. Uchwyt, w
zaleznoéci od metody spawania, mozna dokupi¢ osobno
(patrz rozdziat "Akcesoria").

Przygotowanie urzadzenia do spawania

procesem GMAW, FCAW-GS, FCAW-SS

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GMAW, FCAW-

GS lub FCAW-SS nalezy:

o Wylgczy¢ urzadzenie.

e Umies¢ urzadzenie niedaleko miejsca pracy tak, aby
zminimalizowac ekspozycje na odpryski i unika¢ ostrych
zataman kabla uchwytu spawalniczego.

e Okredli¢ polaryzace dla  stosowanego  drutu
elektrodowego. Nalezy zapozna¢ sie¢ z danymi
technicznymi stosowanego drutu. Jezeli jest niezbedna
zamiana polaryzacji patrz punkt [17] lub [18] — listwa
zmiany polaryzacii.

e Zamontowa¢ uchwyt spawalniczy procesu GMAW,
FCAW-GS lub FCAW-SS do gniazda Euro [6].

e Zamontowac przewodd powrotny do gniazda wyj$ciowego
[7]lub [8].

e Za pomocg zacisku uziemiajgcego podiaczy¢
spawalniczy kabel powrotny do materiatu spawanego.
Zamontowac¢ odpowiedni drut elektrodowy.

Zamontowac¢ odpowiednie rolki napedowe.

o Wprowadzi¢ recznie drut elektrodowy do prowadnicy

uchwytu spawalniczego.
Wiaczy¢ urzadzenie.
Wprowadz drut elektrodowy do uchwytu spawalniczego.

m UWAGA
Podczas tadowania drutu elektrodowego, przewdd uchwytu
spawalniczego powinien by¢ utozony mozliwie prosto. Nalezy
unika¢ zagie¢ przewodu spawalniczego.

& UWAGA
Nigdy nie stosowa¢  uszkodzonych

spawalniczych.

przewodow

e Sprawdzi¢ przeplyw gazu uzywajac przetgcznika test
gazu [19] — proces GMAW i FCAW-GS.
Zamkna¢ plyte boczng prawa.

e Urzadzenie jest gotowe do pracy.

/1\ UWAGA

Urzadzenie spawalnicze moze by¢ uzywane wylgcznie z
zamknietg klapa.

& UWAGA
Podczas tadowania drutu elektrodowego i spawania,
przewod uchwytu spawalniczego powinien by¢ utozony
mozliwie prosto. Nalezy unika¢ zagie¢.

& UWAGA
Nie zagina¢ i nie ciggng¢ przewoddéw spawalniczych na
ostrych krawedziach.

e Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy podczas
prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do spawania.

Polski

Transport i przenoszenie

& UWAGA

Spadajgce urzadzenie moze spowodowaé
obrazenia ciata oraz uszkodzenie urzgdzenia.

Aby bezpiecznie transportowa¢ i podnosi¢ urzgdzenie

spawalnicze POWERTEC® 205C (patrz Figura 20.):

e Urzadzenie nie zawiera $rub oczkowych, ktére mogty
by¢ uzyte do transportu lub odnoszenia.

e Uzywaé¢ sprzetu z odpowiednia zdolnos¢ do
podnoszenia i obstugi urzadzenie. Aby podnosic i
transportowaé urzadzenie uzywac trawersu i minimum
dwdch pasoéw, jak pokazano na Rysunku 20.

e Transportowa¢ samo zrodto bez butli gazu, chtodnicy,
podajnika drutu lub/i bez zadnych akcesoridw.

e Zastosowaé obcigzenia osiowo pod katem 45°,
zgodnie z Rysunkiem 20.

e Zapewni¢ rowng dtugos¢ obu lin transportujgcych.

Nie uzywaé raczki urzadzenia do transportu i
podnoszenia.

POWERTEC 205C

5 ERES

{1 Em{@@&m%
ELEGTRIG

Rysunek 20.
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Aby bezpiecznie transportowa¢ i podnosi¢ urzgdzenie
spawalnicze POWERTEC® 255C & POWERTEC 305C
(patrz Rysunek 21.):

o Uzywaé sprzetu z odpowiednig
podnoszenia i obstugi urzgdzenie.

e Do transportu i podnoszenia, zawsze uzywac obu $rub
oczkowych.

e Nie uzywaé do transportu i podnoszenia tylko jednej
Sruby oczkowe;.

e Transportowa¢ samo zrodto bez butli gazu, chtodnicy,
podajnika drutu lub/i bez zadnych akcesoridw.

o Dobrze dokreci¢ s$ruby mocujgce i zastosowaé
obcigzenia osiowo pod katem 45°, zgodnie z
Rysunkiem 21.

e Zapewni¢ rowng dtugos¢ obu lin transportujgcych.

e Nie uzywaé raczki urzadzenia do transportu i
podnoszenia.

POWERTEC 255C & 305C
max4@

zdolnos¢é do

([CINCELN)
“(ELECTRIE |

Rysunek 21.

Polski

17

Konserwacja

&UWAGA
W celu dokonania jakichkolwiek napraw, przerébek lub
czynnosci  konserwacyjnych zaleca sie kontakt z
najblizszym serwisem lub firmg Lincoln Electric.
Dokonywanie napraw i modyfikacji przez osoby lub firmy
nieposiadajgce autoryzacji spowoduje utrate praw
gwarancyjnych.

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny byc¢
natychmiastowo zgtoszone i naprawione.

Konserwacja podstawowa (codziennie)

e Sprawdza¢ stan izolacji i potgczen  kabli
spawalniczych i izolacje przewodu zasilajgcego.
Wymieni¢ przewody z uszkodzong izolacja.

e Usuwa¢ odpryski z dyszy gazowej uchwytu
spawalniczego. Rozpryski moga przenosi¢ sie z
gazem ostonowym do tuku.

e Sprawdzac¢ stan uchwytu spawalniczego. Wymieniaé
go, jesli to konieczne.

e Sprawdzac¢ stan i dziatanie wentylatora chtodzgcego.
Utrzymywaé czyste otwory wlotu i wylotu powietrza
chiodzacego.

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

e Utrzymywaé urzgdzenie w czystosci. Wykorzystujac
strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem)
usung¢ kurz z czesci zewnetrznych obudowy i z
wnetrza spawarki.

o Jezeli zajdzie taka potrzeba, oczysci¢ i dokreci¢
gniazda spawalnicze.

Czestotliwo$¢ wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze rozni¢ sie w zaleznosci od Srodowiska, w jakim
urzadzenie pracuje.

& UWAGA
Nie dotykaj czesci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

&UWAGA
Przed demontazem obudowy urzgdzenia, urzgadzenie
musi zosta¢ wylgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zosta¢ odtgczona z gniazda sieci
zasilajgce;j.

& UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtagczona od urzgdzenia przed
kazdg czynnoscig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.

Polski



Polityka obstugi klienta

Przedmiotem dziatalnosci firmy Lincoln Electric® jest
produkcja i sprzedaz wysokiej, jakosci urzadzen
spawalniczych, materiatéw spawalniczych oraz urzadzen
do ciecia. Naszym celem jest zaspokojenie potrzeb
klientow, a nawet przewyzszenie ich oczekiwan. Klient
moze poprosi¢ Lincoln Electric o rade lub informacje
dotyczace zastosowania naszych produktéw w jego
konkretnym przypadku. Odpowiadamy na zapytania
naszych klientbw na podstawie informacji przez nich
przekazanych oraz wedtug najlepszej wiedzy na temat
rozpatrywanego zastosowania, jakg posiadamy w danym
momencie. Nie jesteSmy jednak w stanie zweryfikowaé
informacji nam przekazanych ani oceni¢ wymagan
technicznych w kazdym konkretnym przypadku. Nie
gwarantujemy tego w szczegoélnosci, gdy potrzeby klienta
zbytnio odbiegajg od standardu zastosowan. W zwigzku z
tym Lincoln Electric nie jest w stanie zagwarantowa¢ tego
rodzaju porad i nie ponosi odpowiedzialno$ci za tego
rodzaju informacje czy porady. Co wiecej, udzielenie tego
rodzaju informacji i porad nie stanowi, nie przedtuza, ani
nie zmienia zadnych gwarancji w odniesieniu do naszych
produktow. W odniesieniu do tego rodzaju informacji i
porad nie udzielamy w szczegdlnosci zadnej gwaranciji
wyraznej lub dorozumianej, w tym jakiejkolwiek
dorozumianej gwarancji  przydatnosci do  celéw
handlowych lub do innych szczegdlnych zamierzen
klienta.

Lincoln Electric jest odpowiedzialnym producentem, ale
wybor i wykorzystanie produktdow sprzedanych przez
Lincoln Electric jest catkowicie pod kontrolg klienta i
wytgcznie klient jest za to odpowiedzialny. Wiele
czynnikdw poza kontrolg Lincoln Electric ma wplyw na
wyniki osiggniete przy zastosowaniu réznych typéw metod
produkgji i wymagan serwisowych.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian.
Informacje zawarte w niniejszej publikacji sg aktualne w
momencie druku i zgodne ze stanem naszej najlepszej
wiedzy. Wszystkie aktualne informacje mozna znalez¢ na
stronie www.lincolnelectric.com .
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Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukgiji
e Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych kodu (code) nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem, jezeli
numeru kodu nie ma na liScie.

e Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli, ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzadzenia z konkretnym
kodem (code).

e Uzyj tylko czesci z oznaczeniem "X" w kolumnie pod numerem gtdwnym przywotujgcym strone (assembly page) z
indeksem modelu (# znajdz zmiany na rysunku).

Wraz z urzadzeniem dostarczona jest lista czesci zamiennych "Spare Parts", w ktorej znajdujg sie ilustracje z odnosnikami
do poszczegolnych czesci zamiennych.

Warunki zrealizowania gwarancji

08/18

e W razie stwierdzenia wad Produktu w trakcie trwania okresu gwarancyjnego, nabywca powinien skontaktowa¢ sie z
autoryzowanym serwisem Lincolna.

e Nalezy skontaktowacC sie z lokalnym przedstawicielem handlowym Lincoln w celu uzyskania pomocy w znalezieniu
autoryzowanego serwisu lub odwiedzi¢ strone www.lincolnelectric.com/en-gb/Support/Locator.

Schemat elektryczny

Uzyj Schematu elektrycznego umieszczonego w "Spare Parts" (lista cze$ci zamiennych).
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Akcesoria

K14009-1 KIT gniazda podgrzewacza gazu.
K14049-1 Zestaw miernikow AV.
K14076-1 Kit zmiany polaryzacji POWERTEC 205C.
K14077-1 Kit zmiany polaryzacji POWERTEC 255C, 305C.
K14042-1 Adapter szpuli typu S200.
K10158-1 Adapter szpuli typu B300.
K363P Adapter szpuli typu Readi-Reel®.
PRZEWODY POWROTNE (MASOWE)
K14010-1 Przewdd powrotny 3m - GRD-200A-25-3M (POWERTEC 205C).
K14011-1 Przewdd powrotny 3m - GRD-250A-35-3M (POWERTEC 255C)
K14012-1 Przewod powrotny 3m - GRD-300A-35-3M (POWERTEC 305C)
LINC GUN™
K10413-15 Uchwyt spawalniczy chtodzony gazem LG 150 G (150A 60%) — 3m, 4m, 5m.
K10413-25 Uchwyt spawalniczy chtodzony gazem LG 250 G (220A 60%) — 3m, 4m, 5m.
K10413-24 Uchwyt spawalniczy chtodzony gazem LG 240 G (220A 60%) — 3m, 4m, 5m.
K10413-26 Uchwyt spawalniczy chtodzony gazem LG 260 G (260A 60%) — 3m, 4m, 5m.
Rolki napedowe do napedu 2 rolkowego

Druty lite:
KP14016-0.8 V0.6 /V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0
KP14016-1.0 V1.0/V1.2

Druty aluminiowe:
KP14016-1.2A uU1.0/U1.2

Druty proszkowe:
KP14016-1.1R VKO0.9/VK1.1

Rolki napedowe do napedu 4 rolkowego

Druty lite:
KP14017-0.8 V0.6 /V0.8
KP14017-1.0 V0.8/V1.0
KP14017-1.2 V1.0/V1.2

Druty aluminiowe:
KP14017-1.2A U1.0/U1.2

Druty proszkowe:
KP14017-1.1R VKO0.9/ VK1.1
KP14017-1.6R VK1.2/VK1.6

Polski

20

Polski



