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WELCO 6201DP

Kompaktni synergicky invertor pro

svarovani MIG/MAG, LIFT TIG
a MMA.

1.Uvod

Vazeny zakazniku,
dékujeme za zakoupeni naseho produktu a véfime, ze s nim budete spokojen.

Svarovaci stroj WELCO 6201DP je urCen pro svarovani MIG/MAG, LIFT TIG a MMA
a je vhodny pro prumyslové a profesionalni pouziti v souladu s normou IEC60974.
Svarovaci stroj smi obsluhovat pouze Skolené osoby v ramci technickych ustanoveni.

PFed uvedenim do provozu si prectéte dikladné tento navod k obsluze.
Firma WELCO nepfijme odpovédnost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim.

2. Parametry a funkce

PARAMETRY FUNKCE
Pocet fazi 1 Typ invertoru / EMC IGBT / ANO
Napajeci napéti 230V+/-10%, 50/60Hz MMA - ARC FORCE / Nastavitelny | ANO /ANO
Max./Efektivni proud 39,0A/21,0A MMA - HOT START / Nastavitelny | ANO /ANO
Uginik (cos®) 0,73 MMA - ANTISTICK / VRD ANO / ANO
Uginnost 85% LIFT TIG / LIFT TIG PULSE ANO / NE
Dovoleny zatéZovatel 200A/ 28V / 30% MIG/MAG SYNERGIE / MANUAL | ANO/ANO
(10min/40°C) 110A/ 24,4V / 100% MIG PULSE / MIG DUAL PULSE | ANO /ANO
Vyst. proud MMA/TIG 10 - 200A/ 10 - 200A FCAW / obraceni polarity ANO /ANO
Vyst. proud MIG/MAG 30 - 200A 2T /4T ANO / ANO
Vyst. napéti MMA/MIG 20,4- 28V /15,5 - 24V Prdmér dratu mm 0,8/0,9/1,0/1,2
Napéti naprazdno 64V Pramér civky mm / kg max 200/5,0
TFida ochrany izolace H Podavaci kladky / pohanéné 2/2
Kryti IP21S L -

. EMC - elektromagneticka kompabilita dle EN 60974
Hmotnost stroje 15,0 kg (v¢. kabelt) ARC FORCE - stabilizace elektrického oblouku
Rozméry (DxSxV) 520x220x390 mm HOT START - snadné zapaleni oblouku

FCAW - svafovani trubi¢kovym dratem

3. Bezpecénost prace

Svare¢ musi byt seznamen s platnymi ustanovenimi norem pro svarovani kovu elektrickym
obloukem. Svare¢ musi pouzivat ochranné pomucky. Osoby v blizkosti mista svafovani musi byt
informovani o nebezpeci a musi byt vybaveny ochrannymi prostredky. Pfi svafovani v malych
prostorach musi byt zajistén dostatecny pfisun Cerstvého vzduchu, protoze pfi svafovani vznika kour
obsahujici zdravi Skodlive latky. Je také nutné dodrZzovat pozarni predpisy. Stroj splfuje poZzadavky
na odruSeni dle EN60974, pro pouziti v prumyslovych prostorach. BEhem provozu muze zpusobovat
ruSeni citlivych elektronickych zafizeni jako jsou pocitace, vf vysilaCe a pfijimace, elektronické méfici
pristroje a také kardiostimulatory a naslouchadla.
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Kompaktni synergicky invertor pro

svarovani MIG/MAG, LIFT TIG
a MMA.

4. Uvedeni po provozu

« Pred uvedenim do provozu vzdy zkontrolujte neporuSenost izolace sitového kabelu a svafovacich
kabell. PFi poSkozeni izolace hrozi nebezpeci Urazu elektrickym proudem!

« Stroj musi byt umistén tak, aby chladici vzduch mohl bez omezeni vstupovat i vystupovat
chladicimi priduchy. Je nutné dbat na to, aby nebyly nasavany do stroje Zzadné mechanickeé,
zejména kovoveé Castice (napf. pfi brouseni). Chlazeni je zajiSténo teplotné fizenym ventilatorem.

« Je zakazané spojovat svarovaci invertor sériové nebo paralelné s dalSim svafovacim zafizenim.

« Svafovaci stroj pfipojte vidlici do zasuvky 1x230V jisténé jisti€em 16A s charakteristikou C nebo D
dle CSN EN 60898.

UPOZORNENI

Byl-li stroj pfemistén z prostoru s nizkou teplotou do vyrazné teplejSiho prostredi, miaze dojit ke
kondenzaci vlhkosti, zejména uvnitf svarecky. Dojde tim ke snizZeni elektrické pevnosti a zvySeni
nebezpeci elektrického preskoku na napétové namahanych dilech a tim vaznému poskozeni stroje.
Je proto nezbytné, nastane-li tato situace, ponechat svareCku min. 1hod v klidu, az dojde k vyrovnani
teploty s okolim. Tim ustane pfipadna kondenzace. Teprve po uplynuti této doby je mozné svarecku
pfipojit k siti a spustit.

5. Ovladaci prvky

A - levy ENKODER vybér MODU / potvrzeni
MODU / nastaveni napéti.

B - tlaitko =] MODE SELECT.

C - pravy ENKODER pro nastaveni proudu
a hodnot parametra.

D - tlacitko volby parametra.
E - eurokoncovka pro pfipojeni MIG hofaku.

F - zasuvka pro pfipojeni napajeciho konektoru
hofaku SPOOLGUN.

G - proudova panelova koncovka minus (-).
H - proudova panelova koncovka plus (+).

| - konektor ménice polarity proudu.
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6. Volba svarovacich Modu - MIG DC

e Zapnéte hlavni spina€ na zadnim panelu
stroje.

¢ Opakovanym stiskem tlaCitka B o zobrazi
displej hlavni menu MODE SELECT

« Otacenim levym ENKODEREM A zvolte DC
a stisknutim ENKODERU nasledné potvrdte.

« Na displeji se zobrazi submenu pro vybér
svarfovaciho Modu.

« Otacenim levym ENKODEREM A zvolte
pozadovany Maéd a stisknutim ENKODERU
nasledné potvrdte.

Pro rezim MIG DC jsou dostupné tyto Médy: — ,H—E;No,,os;;,,cﬂ =
PRESS THE KNOB TO SELECT
MOD MIG STEEL CO2 100% SYNERGY '
pro svarovani v Cistétm CO2 se synergickym
nastavenim svarovacich parametr(.

MOD MIG STEEL CO2 25% SYNERGY

pro svafovani ve smésném plynu se :Rogérs THE KNOB 10 SWiTC
synergickym nastavenim svarovacich s
parametrq.
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MOD MIG CONSTANT VOLTAGE MANUAL
pro svarovani v CO, nebo smésném plynu s
manualnim nastavenim svarovacich parametr(.

MOD MIG FLUX CORED SYNERGY pro
svarovani trubi¢kovym dratem v CO,, smé&sném
plynu nebo bez plynu se synergickym
nastavenim svarovacich parametr(.

MOD MIG SPOOL GUN MANUAL pro
svafovani v CO, nebo smésném plynu s
horfakem typu SPOOL GUN s manualnim
nastavenim svarovacich parametr(.

SVAROVACIi MATERIALY A PRISLUSENSTVi PRO UDRZBU, OPRAVY A RENOVACE

ROTATE THE KNOB TO SWITCH.
PRESS THE KNOB 1O SELECT

~ ROTATE THE KNOB O SWITCH.
PRESS THE KNOB TO SELECT - 1+

NO GAS REQUIRED

| ( FlUX_ZCOR:ED /‘7---'”/_.

f

ROTATE THE KNOB TO SWJIC
PRESS THE KNOB TO SELECT

EN ISO 9001
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Kompaktni synergicky invertor pro
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7. Médy MIG DC SYNERGY - nastaveni svarovacich parametru

Postup nastaveni je shodny pro Médy: STEEL 100%CO,, STEEL 25% CO,, FLUX CORED

Zapnéte hlavni spina€ na zadnim panelu stroje.

Opakovanym stiskem tlacitka B zobrazi displej hlavni menu MODE SELECT.

Otacenim levym ENKODEREM A zvolte rezim DC a potvrdte stiskem ENKODERU A.

Na OLED displeji se zobrazi submenu pro vybér svafovaciho Médu.

Otacenim levym ENKODEREM A zvolte pozadovany Méd napf. STEEL 25%CO0, a stisknutim
ENKODERU A volbu potvrdte. Na displeji se zobrazi rozhrani pro nastaveni svafovacich
parametrq.

8
12.5

m/min

Otacenim pravym ENKODEREM C nastavujete v synergickém rezimu velikost svafovaciho proudu
napf. na obrazku je nastaveno 200A. Souc¢asné jsou pro nastaveny proud na displeji zobrazovany
synergické hodnoty napéti, tloustky materialu (4,8 mm) a rychlosti podavani dratu (12,5 m/min.).

Otacenim levym ENKODEREM A upravujete v synergickém rezimu velikost napéti napf. na
obrazku je nastaveno 20,8V. Souc€asné grafika nalevo od udaje ukazuje tvar svaru v zavislosti na
napéti a kladny nebo zaporny rozdil nastaveného napéti vici synergickému napéti (+0,2V).

Stiskem tlacitka D a otacenim pravym ENKODEREM C nastavite nasledujici parametry :

Indukce - rozsah -10 az+10

Primér dratu-0,8/0,9/1,0/ 1,2 mm

Ovladani - 2T/4T

Dofuk ochranného plynu - 0,1 az 2,0 sec.

SLOW START - pomaly posuv dratu pfi startu - 4,0 az 10,0 m/min

Nastaveny parametr ulozZte stiskem pravého ENKODERU C

Pozn.: ikona nastavovaného parametru zméni pfi jeho vybéru barvu ze Zluté na modrou barvu
a po ulozeni parametru opét na zlutou barvu.
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8. Mody MIG DC MANUAL - nastaveni svarovacich parametrt

Postup nastaveni je shodny pro Médy CONSTANT VOLTAGE a SPOOL GUN

Zapnéte hlavni spina€ na zadnim panelu stroje.

Opakovanym stiskem tlaCitka B zobrazi displej hlavni menu MODE SELECT.

Otacenim levym ENKODEREM A zvolte rezim DC a potvrdte stiskem ENKODERU A.

Na OLED displeji se zobrazi submenu pro vybér svarfovaciho Médu.

Otacenim levym ENKODEREM A zvolte pozadovany Méd napf. CV a stisknutim ENKODERU A
volbu potvrdte. Na displeji se zobrazi rozhrani pro nastaveni svafovacich parametru.

m/min

128‘5 4 200 1\ —

N re

N
&

Otacenim pravym ENKODEREM C nastavujete v manualnim rezimu velikost svafovaciho proudu
napf. na obrazku je nastaveno 200A. Sou¢asné jsou pro nastaveny proud na displeji zobrazovany
odpovidajici hodnoty tloustky materialu (4,8 mm) a rychlosti podavani dratu (12,5 m/min.)

Otaceni levym ENKODEREM A nastavujete v manualnim rezimu velikost napéti napf. na obrazku
je nastaveno 16,0V. Soucasné grafika nalevo od udaje ukazuje tvar svaru v zavislosti na napéti.

Stiskem tlaCitka D a otacenim pravym ENKODEREM C nastavite nasledujici parametry :
Indukce - rozsah -10 az+10

Primér dratu-0,8/0,9/1,0/ 1,2 mm

Ovladani - 2T/4T

Dofuk ochranného plynu - 0,1 az 2,0 sec.

SLOW START - pomaly posuv dratu pfi startu - 4,0 az 10,0 m/min

Nastaveny parametr ulozte stiskem pravého ENKODERU C

Pozn.: ikona nastavovaného parametru zméni pfi jeho vybéru barvu ze Zluté na modrou barvu

a po ulozeni parametru opét na zlutou barvu.
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9. M6éd MIG CONSTANT VOLTAGE MANUAL / SPOOL GUN - nastaveni svarovacich parametrt

I SVAR - NiZKA RYCHLOST SVAROVANI

Tloustka Pramér Mezera Proud Napéti Svarovaci Vylet Pritok
plechu dratu rychlost dratu plynu
mm mm mm A \Y cm/min mm I/min.
0,8 0,8 0 80-70 16,0-16,5 50-60 10 10
1,0 0,8 0 75-85 17,0-17,5 50-60 10 10-15
1,2 0,8/1,0 0 80-90 16,0-16,5 50-60 10 10-15
1,5 0,8/1,0 0 95-105 17,0-18,0 45-50 10 10-15
2,0 1,0/1,2 0-0,5 110-120 18,0-19,0 45-50 10 10-15
2,5 1,0/1,2 0,5-1,0 120-130 19,0-19,5 45-50 10 10-15
3,0 1,0/1,2 1,0-1,2 140-150 20,0-21,0 45-50 10,15 10-15
5,0 1,0/1,2 1,0-1,5 160-180 22,0-23,0 45-50 15 15
I SVAR - VYSOKA RYCHLOST SVAROVANI
Tloustka Primér Mezera Proud Napéti Svarovaci Vylet Pritok
plechu dratu rychlost dratu plynu
mm mm mm A \% cm/min mm I/min.
0,8 0,8 0 100 17,0 130 10 15
1,0 0,8 0 110 17,5 130 10 15
1,2 0,8/1,0 0 120 18,5 130 10 15
1,6 0,8/1,0 0 180 19,5 130 10 15
2,0 1,0/1,2 0 200 21,0 100 15 15
2,4 1,0/1,2 0 220 23,0 120 15 20
KOUTOVY SVAR HORIZONTALNI - NIZKA RYCHLOST SVAROVANI
Tloustka Pramér Vertikalni Proud Napéti Svarovaci Vylet Pratok
plechu dratu sklon hofaku rychlost dratu plynu
mm mm o A \% cm/min mm I/min.
1,0 0,8 45 70-80 17,0-18,0 50-60 10 10-15
1,2 0,8/1,0 45 85-90 18,0-19,0 50-60 10 10-15
1,5 1,0/1,2 45 100-110 19,0-20,0 50-60 10 10-15
2,0 1,0/1,2 45 115-125 19,0-20,0 50-60 10 10-15
2,5 1,0/1,2 45 130-140 20,0-21,0 50-60 10 10-15
3,0 1,0/1,2 45 150-170 21,0-22,0 45-50 15 15-20
5,0 1,0/1,2 45 180-200 22,0-24,0 45-50 15 15-20
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10. M6d MIG CONSTANT VOLTAGE MANUAL / SPOOL GUN - nastaveni svafovacich parametrt

KOUTOVY SVAR HORIZONTALNI - VYSOKA RYCHLOST SVAROVANI

Tloustka Pramér Vertikalni Proud Napéti Svarovaci Vylet Pratok
plechu dratu sklon hofaku rychlost dratu plynu
mm mm o A \Y cm/min mm I/min.
1,0 0,8 45 140 19,0-20,0 160 10 15
1,2 0,8/1,0 45 130-150 19,0-20,0 120 10 15
1,5 1,0/1,2 45 180 22,0-23,0 120 10 15-20
2,0 1,0/1,2 45 210 24,0 120 15 20
VERTIKALNI SVAR - NiZKA RYCHLOST SVAROVANI
Tloustka Prameér Vertikalni Proud Napéti Svarovaci Vylet Pratok
plechu dratu sklon horaku rychlost dratu plynu
mm mm o) A V cm/min mm I/min.
0,8 0,8/1,0 10 60-70 16,0-17.,0 40-45 10 10-15
1,2 0,8/1,0 30 80-90 18,0-19,0 45-50 10 10-15
1,5 0,8/1,0 30 90-100 19,0-20,0 45-50 10 10-15
2,0 0,8/1,0 47 100-130 20,0-21,0 45-50 10 15-20
25 1,0/1,2 47 120-150 20,0-21,0 45-50 10 15-20
3,0 1,0/1,2 47 150-180 20,0-22,0 45-50 10-15 20-25
5,0 1,2 47 200-250 24,0-26,0 45-50 10-15 20-25
| SVAR - TRUBICKOVY DRAT
Tloustka Primér Mezera Proud Napéti Svarovaci Vylet Prutok
plechu dratu rychlost dratu plynu
mm mm mm A \Y cm/min mm I/min.
1,5 1,0 0 60-80 16,0-17,0 40-50 10 10
2,5 1,0 0 80-10 19,0-20,0 40-55 10 10-15
3,0 1,0/1,2 0 120-160 20,0-22,0 35-45 10-15 10-15
5,0 1,0/1,2 0 150-180 21,0-23,0 30-40 10-15 20-25
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11. Volba svarovacich Médu - MIG PULSE

e Zapnéte hlavni spina€ na zadnim panelu
stroje.

¢ Opakovanym stiskem tlaCitka B o zobrazi
displej hlavni menu MODE SELECT

« Otacenim levym ENKODEREM A zvolte
PULSE a stisknutim ENKODERU nasledné
potvrdte.

« Na displeji se zobrazi submenu pro vybér
svafovaciho Modu.

« Otacenim levym ENKODEREM A zvolte
pozadovany Maéd a stisknutim ENKODERU
nasledné potvrdte. s ey o

ROTATE THE KNOB TO SWITCH
PRESS THE KNOB TO SELECT

Pro rezim PULSE jsou dostupné tyto Mody:

MOD PULSE MIG STEEL (€ STFF &
80%Ar +20%CO, 1959 || 0% Ar + 20% co-
pro pulzni svarfovani konstrukénich oceli ve . £ ot
smésném plynu se synergickym nastavenim === -

svarovacich parametru.

ROTATE THE KNOB.TO SWITCH

MOD PULSE MIG STAINLESS STEEL PRESS THE KNOB 1O SELECT
80%Ar + 20%CO,
pro pulzni svafovani nerez oceli ve
smésném plynu se synergickym nastavenim
svarovacich parametru.

SVAROVACIi MATERIALY A PRISLUSENSTVi PRO UDRZBU, OPRAVY A RENOVACE EN ISO 9001
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MOD PULSE MIG STAINLESS STEEL
97,5%Ar + 2,5%CO,

pro pulzni svarovani nerez oceli ve smésném
plynu se synergickym nastavenim svarovacich
parametru.

MOD PULSE MIG CusSi

100% Ar

pro pulzni svafovani médi a bronz( CuSi draty
v Cistém Argonu se synergickym nastavenim
svarovacich parametr(.

MOD PULSE MIG AISi

100% Ar

pro pulzni svafovani hlinikovych AlSi slitin v
Cistém Argonu se synergickym nastavenim
svarovacich parametr(.

SVAROVACIi MATERIALY A PRISLUSENSTVi PRO UDRZBU, OPRAVY A RENOVACE

" ROTATE THE KNOB TO SWITCH.
PRESS THE KNOB 1O SELECT

'ROTATE THE KNOB TO SWITCH. .+
PRESS THE KNOB TO SELECT -

EN ISO 9001
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MOD PULSE MIG AlMg TS T T —

[
100% Ar PRESS THE KNOB TO SELECT

pro pulzni svafovani hlinikovych AIMg slitin v | o g
Cistém Argonu se synergickym nastavenim / ALUMINUM/MAGNESIUM -
100% Ar

svarovacich parametr(.

PIISF

12. Médy MIG PULSE - nastaveni svarovacich parametru
Postup nastaveni je shodny pro Mody STEEL, STAINLESS STEEL, CusSi, AlSi, AIMg

Zapnéte hlavni spina€ na zadnim panelu stroje.

Opakovanym stiskem tlagitka B §@ zobrazi displej hlavni menu MODE SELECT.

Otacenim levym ENKODEREM A zvolte rezim PULSE a potvrdte stiskem ENKODERU A.

Na displeji se zobrazi submenu pro vybér svarfovaciho Modu.

Otacenim levym ENKODEREM A zvolte poZzadovany Méd napf. CuSi a stisknutim ENKODERU A
volbu potvrdte. Na displeji se zobrazi rozhrani pro nastaveni svarovacich parametru.

-

BN SFE P
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Kompaktni synergicky invertor pro
svarovani MIG/MAG, LIFT TIG
a MMA.
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« Otacenim pravym ENKODEREM C nastavujete v synergickém rezimu velikost svarovaciho proudu
napf. na obrazku je nastaveno166A. Sou€asné jsou pro nastaveny proud na displeji zobrazovany
synergické hodnoty napéti, tloustky materialu (4,0 mm) a rychlosti podavani dratu (12,5 m/min.).

« Otacenim levym ENKODEREM A upravujete v synergickém rezimu velikost napéti napf. na
obrazku je nastaveno 24,5V. Souc¢asné grafika nalevo od udaje ukazuje tvar svaru v zavislosti na
napéti a kladny nebo zaporny rozdil nastaveného napéti vuci synergickému napéti (+0,2V).

« Stiskem tlacitka D a otacenim pravym ENKODEREM C nastavite nasledujici parametry :
Indukce - rozsah -10 az+10
Prdmér dratu-0,8/0,9/1,0/1,2 mm
Ovladani - 2T/4T
Dofuk ochranného plynu - 0,1 az 2,0 sec.

« Nastaveny parametr ulozte stiskem pravého ENKODERU C, ikona nastavovaného parametru
zmeéni pfi jeho vybéru barvu ze Zluté na modrou barvu a po ulozeni parametru opét na Zlutou
barvu.

Pozn. frekvenci pulzu v Médech PULSE nelze manualné nastavit, méni se synergicky s velikosti
svarovaciho proudu.
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13. Volba svarovacich Modu - MIG
DOUBLE PULSE

« Zapnéte hlavni spina€ na zadnim panelu
stroje.

¢ Opakovanym stiskem tlacitka B 1= zobrazi
displej hlavni menu MODE SELECT

« Otacenim levym ENKODEREM A zvolte
DOUBLE PULSE a stisknutim ENKODERU
nasledné potvrdte.

« Na displeji se zobrazi submenu pro vybér
svafovaciho Modu.

« Otacenim levym ENKODEREM A zvolte
pozadovany Maéd a stisknutim ENKODERU
nasledné potvrdte.

Pro rezim DOUBLE PULSE jsou dostupné
tyto Médy:

MOD DOUBLE PULSE MIG
STEEL 80%Ar +20%CO,
pro pulzni svarfovani konstrukcnich oceli ve
smésném plynu se synergickym nastavenim
svarovacich parametr(.

MOD DOUBLE PULSE MIG
STAINLESS STEEL 80%Ar + 20%CO,
pro pulzni svafovani nerez oceli ve
smésném plynu se synergickym nastavenim
svarovacich parametr(.

SVAROVACIi MATERIALY A PRISLUSENSTVi PRO UDRZBU, OPRAVY A RENOVACE
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ROTATE !HE KNOB 10 SWH’CH
PRESS THE KNOB TO SELECT:

, (STAINLESS STEFL — —
MOD DOUBLE PULSE

MIG STAINLESS STEEL 97,5%Ar + 2,5%CO, = 97 5% A' "' 2.5% CO)
pro pulzni svafovani nerez oceli ve smésném — :
plynu se synergickym nastavenim svarovacich
parametru.

MOD DOUBLE PULSE MIG

CuSi 100% Ar

pro pulzni svarovani médi a bronzt CuSi draty
v Cistém Argonu se synergickym nastavenim
svarovacich parametr(.

ROTATE THE KNOI 10 SWIiCH
PRESS THE KNOB TO SELECT

MOD DOUBLE PULSE MIG

AISi 100% Ar

pro pulzni svarovani hlinikovych AlSi slitin v
Cistém Argonu se synergickym nastavenim
svarovacich parametr(.
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MOD DOUBLE PULSE MIG

AlMg 100% Ar

pro pulzni svarovani hlinikovych AIMg slitin v
Cistém Argonu se synergickym nastavenim
svarovacich parametr(.

14. Médy MIG DOUBLE PULSE - nastaveni svarovacich parametru
Postup nastaveni je shodny pro Médy STEEL, STAINLESS STEEL, CuSi, AlSi, AIMg

« Zapnéte hlavni spinac na zadnim_panelu stroje.

. Opakovanym stiskem tlagitka B {8 zobrazi displej hlavni menu MODE SELECT.

« Otacenim levym ENKODEREM A zvolte rezim DOUBLE PULSE a potvrdte stiskem
ENKODERU A.

« Na displeji se zobrazi submenu pro vybér svafovaciho Moédu.

« Otacenim levym ENKODEREM A zvolte poZzadovany Méd napf. AlSi a stisknutim ENKODERU A
volbu potvrdte. Na displeji se zobrazi rozhrani pro nastaveni svarovacich parametru.
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Otacenim pravym ENKODEREM C nastavujete v synergickém rezimu velikost Spickového
svarovaciho proudu (l,) napf. na obrazku je nastaveno 200A. Sou€asné jsou pro nastaveny proud
na displeji zobrazovany synergické hodnoty napéti, tloustky materialu (4,8 mm) a rychlosti
podavani dratu (12,5 m/min.).

Otacenim levym ENKODEREM A upravujete v synergickém rezimu velikost napéti napf. na
obrazku je nastaveno 27,0V. Soucasné grafika nalevo od udaje ukazuje tvar svaru v zavislosti na
napéti a kladny nebo zaporny rozdil nastaveného napéti vuci synergickému napéti (+0,2V).

Stiskem tlacCitka D a otacenim pravym ENKODEREM C nastavite nasledujici parametry :
Indukce: rozsah -10 az+10

Prameér dratu: 0,8/0,9/1,0/ 1,2 mm

Ovladani: 2T/4T

Frekvence stridani zakladniho a Spickového proudu (t1+t2): 1,0 - 2,5 Hz

Sifka Spickového pulzu (t1): 20 - 80%

Velikost zakladniho proudu (l,): 20 - 99% Spic¢kového proudu (l,)

oo™

Nastaveny parametr ulozte stiskem pravého ENKODERU C, ikona nastavovaného parametru zméni

pfi jeho vybéru barvu ze Zluté na modrou barvu a po uloZeni parametru opét na Zlutou barvu.

SVAROVACIi MATERIALY A PRISLUSENSTVi PRO UDRZBU, OPRAVY A RENOVACE EN ISO 9001
WELCO spol. s r.o. U Cukrovaru 2829 Uhersky Brod 688 01 Tel.: +420 572 637 924 www.welco.cz



WELCO 6201DP

Kompaktni synergicky invertor pro

svarovani MIG/MAG, LIFT TIG
a MMA.

15. Podavac¢ dratu a podavaci kladky

Ve vsech strojich MIG/MAG se pouzivaji kladky s dvéma drazkami. Tyto drazky jsou urCeny pro dva
rizné priméry dratu (napf. 0,8 a 1,0 mm). Kladky pro posuv dratu musi vyhovovat priméru a také
materialu svarfovaciho dratu. Pouze tak Ize dosahnout plynulého posuvu dratu.

Pouziti Ob;j. ¢islo Kladka Rozmér mm Obrazek

IW625002 V 0,8/1,0 mm

Piny ocelovy drat
IW625005 V 1,0/1,2 mm
IW625003 U 0,8/1,0 mm D30xD22x10

Hlinikovy drat

IW625006 U 1,0/1,2 mm

Trubickovy drat IW630004 R 0,8/0,9 mm

16. Prizplsobeni pro svarovani hlinikovymi a bronzovymi draty

Kromé kladek s U drazkou je nezbytné pro svafovani hlinikovymi draty vybavit horak teflonovym
nebo carbon-teflonovym bowdenem. Bowden zafiznéte tak, aby se dotykal podavacich kladek. Délka
horfaku max. 4,5m. Dulezité je také nastaveni pfitlaéné sily kladek, ktera nesmi byt pfili§ velka, aby
nedochazelo k deformaci dratu. Jako ochranny plyn se pouziva Argon nebo smési Argonu a Hélia,
které poskytuji teplejsi oblouk. Primér proudoveé trysky (Spi¢ku) zvolte o stupen vétsi, nez je primér
dratu. Napf. pro drat primér 1,0mm zvolte trysku 1,2mm. Doporuéeny MIG horak iGRIP 240/3m.

17. Svarovani MIG - zavedeni dratu do posuvu

« Otevrete kryt posuvu stroje. Pro ocelové draty vsurite do vystupu podavace ocelovy privlak.

« Na drzak civky nasadte civku s dratem a zajistéte plastovym Sroubem.

« Odstfihnéte konec dratu pfipevnény k okraji civky a zavedte jej do bowdenu pres kladky
a cca 5 cm dovnitr trubice Euro konektoru.

« Zkontrolujte, zda drat vede spravnou drazkou kladky.

+ Sklopte pfitlacnou kladku dol( tak, aby zuby do sebe zapadly a vratte upinaci matici do svislé

polohy. Nastavte upinaci tlak sefizovacim Sroubem tak, aby byl zajistén bezproblémovy pohyb

dratu, pfitom se nesmi deformovat drat. Pfi spravné nastaveném pfitlaku se drat musi zastavit,

pokud pfed hubici hofaku date dlar ruky v silné koZené svarecské rukavici.

Pfi zavadéni dratu nemifte horfakem proti o¢im!

Sundejte z hofaku plynovou hubici a odSroubujte proudovou trysku.

Pripojte stroj k siti a zapnéte hlavni vypinac.

Stisknéte tlacitko E pro zavadéni dratu uvniti nad podavacem dratu.

Po vybéhnuti dratu z trubky horfaku nasroubujte proudovy pruviak (Spicku) dle primeéru dratu

a plynovou hubici.

« Pred svarovanim postfikejte prostor v plynové hubici a proudovy priviak separa¢nim sprejem,
tim zabranite pfipékani rozstfiku.
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18. Svarovani MIG - pripojeni MIG horaku a zemniciho kabelu.

« MIG horak IGRIP 150 pfipojte do eurokoncovky E na pfednim panelu stroje - viz obr. kapitola 5.

« Konektor ménice polarity | zapojte do panelové koncovky H (+) . a konektor zemniciho kabelu
do panelové koncovky G (-).

 Pfi svarfovani trubickovym dratem bez ochranného plynu (WELCO AT1613) zapojte konektor
ménice polarity | do panelové koncovky G (-) a konektor zemniciho kabelu do panelové
koncovky G (+).

« Do hadicové koncovky na zadnim panelu stroje pfipojte hadicovou sponou dodanou plynovou
hadici a jeji druhy konec pfipojte k lahvovému redukénimu ventilu.

19. Svarovani MIG - pfipojeni SPOOLGUN hofaku a zemniciho kabelu.

« MIG horfak SPOOLGUN pfipojte do eurokoncovky E na prfednim panelu stroje- viz obr. kapitola 5.
« Napajeci konektor hofaku zapojte do zasuvky F na prednim panelu stroje.
« Konektor ménice polarity | zapojte do panelové koncovky H (+) a konektor zemniciho kabelu
do panelové koncovky G (-).
« Do hadicové koncovky na zadnim panelu stroje pfipojte hadicovou sponou dodanou plynovou
hadici a jeji druhy konec pfipojte k lahvovému redukénimu ventilu.
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20. M6d MMA - nastaveni svarovacich parametri

Koncovky kabell drzaku elektrod a zemnici svorky pfipojte do pfisluSnych panelovych koncovek
G a H (viz obr. kapitola 5), dle polarity uvedené vyrobcem obalené elektrody.

Zemnici svorku pfipevnéte ke svarfenci, co nejblize k mistu svaru.

Obalenou elektrodu vlozZte do drzaku elektrod.

Zapnéte hlavni spina€ na zadnim panelu stroje.

Zapnéte hlavni spina€ na zadningpanelu stroje.

Opakovanym stiskem tlacitka B [&) zobrazi displej hlavni menu MODE SELECT.

Otacenim levym ENKODEREM A zvolte rezim MMA a potvrdte stiskem ENKODERU A.

Na displeji se zobrazi rozhrani pro nastaveni svarfovacich parametr(.

Otacenim pravym ENKODEREM C nastavte velikost svafovaciho proudu napf. na obrazku je
nastaveno 200A.

Stiskem tlacitka D a otacenim pravym ENKODEREM C nastavite nasledujici parametry :
START CURRENT - startovaci proud (HOT START) rozsah 0 -10

ARC FORCE - stabilita oblouku, rozsah 0 - 10

VRD - snizeni vystupniho napéti pfi praci v prostorach s nebezpecim urazu elektrickym proudem,
nastavitelné ON / OFF (zapnuto / vypnuto)

Nastaveny parametr ulozte stiskem ENKODERU C

Pozn.: ikona nastavovaného parametru zméni pfi jeho vybéru barvu ze Zluté na modrou barvu

a po ulozeni parametru opét na zlutou barvu.
Zobrazované napéti nelze nastavit, méni se podle délky svafovaciho oblouku.

Vysvétlivka: E6013 - rutilova elektroda, E7018 - bazicka elektroda

SVAROVACIi MATERIALY A PRISLUSENSTVi PRO UDRZBU, OPRAVY A RENOVACE EN ISO 9001
WELCO spol. s r.o. U Cukrovaru 2829 Uhersky Brod 688 01 Tel.: +420 572 637 924 www.welco.cz



WELCO 6201DP

Kompaktni synergicky invertor pro

svarovani MIG/MAG, LIFT TIG
a MMA.

21. Méd LIFT TIG - nastaveni svarovacich parametrt

Zapnéte hlavni spina€ na zadnim panelu stroje.

Opakovanym stiskem tlacitka B zobrazi displej hlavni menu MODE SELECT.
Otacenim levym ENKODEREM A zvolte rezim LIFT TIG a potvrdte stiskem ENKODERU A.
Na displeji se zobrazi rozhrani pro nastaveni svarfovacich parametr(.

Otacenim pravym ENKODEREM C nastavujete velikost svafovaciho proudu napf. na obrazku je
nastaveno 200A.

Na obrazku na str.3 je pfipojeni kabell - zemnici kabel je na svorku (+), TIG hofak SR26V je
pfipojen na svorku (-), plynova hadice TIG horaku je pfipojena k redukénimu lahvovému ventilu.
Otevrete lahvovy ventil a vystupni redukéni ventil.

Otevrete ventil na TIG horaku. a pratok plynu na redukénim ventilu nastavte v zavislosti na
velikosti proudu na 7-15 I/min.

Pro svarovani oceli doporucujeme wolframové elektrody WC20 (Sedé) nebo WL20 (modrée).
Horak TIG SR26V je standardné dodavan s domeckem klestiny a klestinou pro primér elektrody
2,4mm.

Po vymeéné domecku klestiny a klestiny Ize hofak osadit elektrodami o praiméru 1,0/1,6 /2,4 /3,2 /
4,0mm.

Hrot elektrody je nutné nabrousit do Spi¢ky s vrcholovym uhlem 30-45°.

Pfi brouSeni drzte hrot proti sméru otaceni brusného kotouc€e a vzdy pouZivejte ochranné bryle!
Hrotem wolframové elektrody se zlehka dotknéte svafence a poté zvednéte na cca 2-5mm.

Tim dojde k zapaleni oblouku.

Vzdalenost hrotu elektrody udrzujte cca 2-3mm nad svarem.

Svarovani ukoncite oddalenim hrotu elektrody na cca 20mm.

Po zhasnuti oblouku uzavrete plynovy ventil na TIG hofaku.

Po skonCeni svafovani uzavrete lahvovy ventil a vystupni redukéni ventil.
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22. Udrzba a servisni zkousky

Svarovaci stroj vyzaduje pro spolehlivou funkci zajisténi pravidelné kontroly a udrzby.

Kontrolu provadi svarec€. Pred kazdym svarovanim je tfeba zkontrolovat neporusenost vidlice a
izolace sitového kabelu a svafovacich kabelli. Udrzbu smi provadét pouze pracovnik s odpovidajici
elektrotechnickou kvalifikaci. V zavislosti na pradnosti prostredi je doporuceno 1-2 krat do roka
vyfoukat celé zafizeni a zvlasté pak chladi¢e suchym tlakovym vzduchem.

Kontrolu provozni bezpec&nosti zdroje (revizni prohlidku) je tfeba provést jednou za 6 nebo 12 mésicu
povéfenym pracovnikem podle CSN EN 60974-7.

23. ZARUKA

« Obsahem zaruky je odpovédnost za to, Ze dodany stroj v dobé dodani ma a po dobu zaruky i
nadale bude mit vlastnosti stanovené zavaznymi technickymi podminkami a normami.

« Odpovédnost za vady, které se na stroji vyskytnou po jeho prodeji v zaruéni Ih(té, spociva v
povinnosti bezplatného odstranéni vady vyrobcem stroje nebo servisni organizaci povérenou
vyrobcem.

« Standardni zaruéni doba je 24 mésicl od prodeje stroje kupujicimu. Lhita zaruky zacina bézet
dnem predani stroje kupujicimu, pfipadné dnem mozné dodavky. Do zaru¢ni doby se nepocita
doba od uplatnéni opravnéné reklamace az do doby, kdy je stroj opraven. Podminkou platnosti
zaruky je, aby byl svarovaci stroj pouzivan zplsobem a k uc¢elim, pro které je urcen.

« Jako vady se neuznavaji poSkozeni a mimoradna opotrebeni, ktera vznikla nedostatecnou péci Ci
zanedbanim i zdanlivé bezvyznamnych vad, nesplnénim povinnosti majitele, jeho nezkuSenosti
nebo snizenymi schopnostmi, nedodrzenim predpisu uvedenych v navodu pro obsluhu a udrzbu,
uzivanim stroje k uc¢eliim, pro které neni uréen, pretézovanim stroje, byt i prechodnym.

 Pfi udrzbé stroje musi byt vyhradné pouzivany originalni dily vyrobce.

« V zéaru¢ni dobé nejsou dovoleny jakékoli upravy nebo zmény na stroji, které mohou mit vliv na
funkénost jednotlivych soucasti stroje.

« Naroky ze zaruky musi byt uplatnény neprodlené po zjisténi vyrobni vady nebo materialové vady a
to u vyrobce nebo prodejce.

24. SERVIS - Zaruéni a pozaruéni opravy

e Zarucni i pozarucni opravy provadi vyrobce.

« Reklamaci oznamte pfislusnému regionalnimu technikovi firmy WELCO, ktery zajisti vSe potfebné.

« Pokud mate aktivovanou sluzbu WELCO WELDING MOBILITY, bude vam po dobu opravy
zapuj¢en nahradni stroj.

25. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni v CR zajistuje smluvné firma REMA Systém a.s.
Seznam sbérnych mist naleznete na www.rema-cloud.cz
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26. Soucasti dodavky Tento navod si muzete stahnout ve formatu

1 ks svarovaci stroj WELCO 6201DP PDF do mobilu nebo tabletu nactenim
1 ks kabel 3 m/ 16 mm’s drzakem elektrod 200A zde uvedeného QR kodu:

1 ks kabel 2 m / 16 mm?’se zemnici svorkou 200A

1 ks horak iGrip 150, délka 4m, tryska 0,8mm IW__6201DP

1 ks kladka V 0,8/1,0mm ()i

1 ks kladka U 0,8/1,0mm
1 ks ocelovy pruvilak primér 5/2mm délka 71mm
1 ks plynova hadice 1,5m v€. 2ks hadicovych spon

1 ks navod k obsluze @ 3

27. Prislusenstvi k doobjednani NAVOD PD
WELCO 6820 - Redukéni ventil CO, 230bar / 221/min - objednaci Cislo IW682000
WELCO 6830 - Redukéni ventil Ar/CO, 230bar / 221/min - objednaci Cislo IW683000
WELCO 6910 - Magneticky drzak MIG horfaku - objednaci Cislo IW691000
WELCO 6250 - kladka V 1,0/1,2mm - objednaci Cislo IW625005
WELCO 6250 - kladka U 1,0/1,2mm - objednaci Cislo IW625006
WELCO 6250 - kladka R 0,8/0,9mm - objednaci Cislo IW625004
Carbon-teflonovy bowden pro svafovani

Al a nerez draty 1,0-1,2mm/4,5m - objednaci Cislo 8327P204045
Teflonovy bowden pro svafovani Al draty 1,0-1,2mm/3m - objednaci Cislo 800CF10123
MIG hofak pro svarfovani hliniku - iGRIP 240/3m - objednaci Cislo IW662300
WELCO 6860 - Keramicky sprej proti rozstriku - objednaci Cislo IW686000
WELCO 6870 - Bezsilikonovy sprej proti rozstfiku - objednaci Cislo IW687000
WELCO 6880 - Bezsilikonova kapalina proti rozstfiku - objednaci Cislo IW688000
WELCO 6890 - Bezsilikonova pasta proti rozstriku - objednaci Cislo IW689000
TIG horak iGrip SR26V, TSB35/5, 4m Epdm, ventil - objednaci Cislo IW552800
MIG hofak SPOOLGUN 150/4m - objednaci Cislo IW667400

Svafovaci kabely MMA STANDARD 200A / 2x6m / 35mm* - objednaci &islo IW320006
Svarovaci kabely MMA STANDARD 200A / 2x10m / 35mm’ - objednaci &islo IW320010

Svafovaci kabely MMA PROFI 200A / 2x3m / 25mm?® - objednaci Cislo IW320103
Svarovaci kabely MMA PROFI 200A / 2x6m / 35mm?® - objednaci Cislo IW320106
Svarovaci kabely MMA PROFI 200A / 2x10m / 35mm* - objednaci Cislo IW320110

28. Prohlaseni o shodé:

Prohlasujeme, s vylu€nou zodpovédnosti, ze tento produkt je v souladu s pozadavky smeérnic
Evropské unie 2006/42/EC, 2014/30/EU, 2014/35 /EU a 2009/125/ES. K prokazani shody Ize pouzit
certifikacni znacku "CE" na &titku s technickymi udaji a v technické dokumentaci produktu.

SVAROVACIi MATERIALY A PRISLUSENSTVi PRO UDRZBU, OPRAVY A RENOVACE EN ISO 9001
WELCO spol. s r.o. U Cukrovaru 2829 Uhersky Brod 688 01 Tel.: +420 572 637 924 www.welco.cz
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