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MIG/MAG svarovani, svarovani
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IWELD 6503DP

Multifunkéni invertor pro pulzni
MIG/MAG svarovani, svarovani
obalenou elektrodou a LIFT TIGEM.

1.UvVOD

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

Svarovaci stroj WELCO iWELD 6503DP je uren pro svarfovani MIG/IMAG, MMA a LIFT TIG a je
vhodny pro primyslové 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 3 Typ invertoru IGBT
Napajeci napéti 3x400V+/-10%, 50/60Hz EMC ANO
Max./Efektivni proud 41,9/32,5A MMA, HOT START, ARC FORCE ANO/ANO/ANO
Uginik (cos®) 0,7 LIFT TIG, nabéh a dobéh proudu ANO/ANO
Uginnost 85% Vodni chlazeni / FCAW ANO/ANO
Dovoleny zatézovatel 500A/60% PULSE, DOUBLE PULSE ANO/ANO
(10min/40°C) 400A /100% MIG/MAG MAN/SYNERGIE ANO/ANO
Vyst. proud MIG/MAG/MMA 10 - 500A / 10-500A 2T/IAT/AT+ ANO/ANO/ANO
Vyst. napéti MMA/MAG 20,4-40,0/ 14,5-39,0V Primér dratu 0,8-1,6 mm
Napéti naprazdno 60V (MMA: 92V) Pramér civky/kg max 300 mm/18,0 kg
Tfida ochrany izolace F Podavaci kladky 4
Kryti IP 218

EMC - elektromagneticka kompabilita dle EN 60974
Hmotnost 115 kg ARC FORCE - stabilizace elektrického oblouku
Rozméry (DxSxV) 1100x590x1410 mm HOT START - snadné zapaleni oblouku

FCAW - svafovani trubickovym dratem

3. BEZPECNOST 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.

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



IWELD 6503DP

Multifunkéni invertor pro pulzni
MIG/MAG svarovani, svarovani
obalenou elektrodou a LIFT TIGEM.

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 praduchy. Je nutné dbat na to, aby do stroje nebyly nasavany zadné mechanickeé,
zejména kovoveé Castice (napf. pfi brouseni). Chlazeni je zajisténo ventilatorem fizenym teplotni
automatikou.

- Je zakazané spojovat svarovaci invertor sériové nebo paralelné s dalSim svarovacim
zarizenim.

- Svarovaci stroj pripojte vidlici 3x400V /5P/ 32A do zasuvky jisténe jisticem 32A s charakteristikou
C nebo D dle CSN EN 60898.

UPOZORNENI

Byl-li stroj pfemistén z prostoru s nizkou teplotou do vyrazné teplejsSiho prostredi, maze dojit ke
kondenzaci vlihkosti, zejména uvniti svarecky. Dojde tim ke snizeni 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.

Stroj je vybaven elektronickou pojistkou proti pfepéti a proti pfehrati. Pfi aktivaci pojistky prehfati
dojde k preruseni funkce stroje a rozsviti se kontrolka. PoCkejte 5-10min az ventilator stroj ochladi a
poté jej vypnéte a znovu zapnéte. Pri aktivaci pojistky prepéti stroj vypnéte, poCkejte na odstranéni
zavady v elektrické siti a poté stroj znovu zapnéte.
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IWELD 6503DP

Multifunkéni invertor pro pulzni
MIG/MAG svarovani, svarovani
obalenou elektrodou a LIFT TIGEM.
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1 Ovladaci konektor TIG hofaku

2 Vystupni svorka zaporna (pfi MIG a MMA svarovani pfipojte zemnici kabel, pfi TIG horak)
3 Rychlospojka pro pfipojeni plynové hadice TIG horaku.

4 Vystupni svorka kladna (pfi TIG svarovani pfipojte zemnici kabel)

5 Hlavni vypinac stroje

6 Vystupni svorka kladna pro pfipojeni podavace dratu (+)

7 Ovladaci kabel pro pfipojeni podavace dratu

8 Napajeci kabel

9 Konektor pro pfipojeni jednotky vodniho chlazeni
10 |Nipl rychlospojky pro pfipojeni plynové hadice od redukéniho ventilu
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IWELD 6503DP

Multifunkéni invertor pro pulzni
MIG/MAG svarovani, svarovani
obalenou elektrodou a LIFT TIGEM.

6. PREDNIi A ZADNi PANEL CHLADICi JEDNOTKY
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Cervena rychlospojka pro pfipojeni vstupu vodniho chlazeni TIG hofaku

Modra rychlospojka pro pfipojeni vystupu vodniho chlazeni TIG hofaku

Hrdlo pro nalévani chladici kapaliny.

Vodoznak pro kontrolu mnozstvi chladici kapaliny

Cervena rychlospojka pro pfipojeni vystupu vodniho chlazeni MIG hofaku

Modra rychlospojka pro pfipojeni vstupu vodniho chlazeni MIG hofaku

N[Ol WIN|~

Konektor pro pfipojeni ovladaciho kabelu ze zdroje

Vstup (1) a vystup (2) chladici vody pro TIG

Rychlospojky na pfedni Casti se pouZivaji pro pfipojeni hofaku TIG. Modra je pro vystup studené
vody z nadrze; Cervena je pro pfivod horké vody z hofaku do chlazeni.

Poznamka: Modry vystup a Cerveny vstup zpétné vody se nesmi zaménovat!

Vstup (6) a vystup (5) chladici vody pro MIG

Rychlospojky na zadni ¢asti se pouzivaji pro pfipojeni hofaku MIG. Modra je pro vystup studené
vody z nadrze; Cervena je pro pfivod horké vody z horaku do chlazeni.

Poznamka: Modry vystup a Cerveny vstup zpétné vody se nesmi zameénovat!

Vodoznak pro kontrolu mnozstvi chladici kapaliny (4)
Prostrednictvim kontrolniho okénka mizete sledovat hladinu chladici kapaliny v nadrzi, nejvyssi

v v

v v v v

jednotka nebude spravné fungovat, je tfeba v€as doplnit vodu do pfivodu. Pro spravnou funkci je
zapotrebi 6 litrG destilované vody + 1 litr chladici kapaliny G13 (FRIDEX).
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IWELD 6503DP

Multifunkéni invertor pro pulzni
MIG/MAG svarovani, svarovani
obalenou elektrodou a LIFT TIGEM.

. EXTERNI PODAVAC DRATU

Eurokonektor pro pfipojeni MIG hofaku

9 - pélova zasuvka pro pfipojeni ovladani hofaku SPOOLGUN

Modra rychlospojka pro pfipojeni vystupu vodniho chlazeni MIG horaku

Cervena rychlospojka pro pfipojeni vstupu vodniho chlazeni MIG hofaku

Koncovka pro pfipojeni plynové hadice

Konektor pro pfipojeni ovladaciho kabelu ze zdroje

Vstupni svorka kladna (+)

Cervena rychlospojka pro pfipojeni vstupu vodniho chlazeni
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Modra rychlospojka pro pfipojeni vystupu vodniho chlazeni

—
o

UnasSecC civky s integrovanou tfeci brzdou

Centralni Sroub pro nastaveni pfitlaku podavacich kladek (1. dvojice pfitlacnych kladek ma
pfi nastavovani automaticky o 20% nizsi pfitlak nez druha dvojice pfitlacnych kladek)

12

Pritlacna ramena nesouci horni pohanéné ploché kladky

13

Flexibilni vstup dratu do podavace

14

2 ks podavaci kladka ( V,U,R)
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IWELD 6503DP

Multifunkéni invertor pro pulzni
MIG/MAG svarovani, svarovani
obalenou elektrodou a LIFT TIGEM.

8. OVLADACI PANEL - FUNKCE A POPIS

8.1 OVLADACI PANEL ZDROJE V REZIMU MMA

1. Opakované stisknéte tlacitko MODE pro volbu rezimu MMA.
2. Otacenim levym enkoderem nastavte svarovaci proud.

3. Stiskem pravého enkoderu zvolte funkce HOT START nebo ARC FORCE a ota¢enim enkoderem
nastavte jejich hodnoty.

HOT START - funkce pro svafovani obalenou elektrodou, ktera usnadnuje zapaleni oblouku tim, ze
kratkodobé zvysSi zapalovaci proud oproti nastavenému svarovacimu proudu. Po uspéSném zapaleni
oblouku se proud automaticky vrati na nastavenou hodnotu. Nastavitelny rozsah 0-10.

ARC FORCE - tato funkce pomaha stabilizovat elektricky oblouk pfi svarfovani obalenou elektrodou.
Pokud se oblouk zkracuje (elektroda se lepi), svareCka zvysi proud a elektroda odhofi. Pokud je
naopak oblouk pfili§ dlouhy, svarecka proud snizi a svare¢ ma Cas na pfiblizeni elektrody

k materialu, aniz by mu oblouk zhasl. Nastavitelny rozsah 0-10.
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IWELD 6503DP

Multifunkéni invertor pro pulzni
MIG/MAG svarovani, svarovani
obalenou elektrodou a LIFT TIGEM.

8.2 OVLADACI PANEL ZDROJE V REZIMU LIFT TIG
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1. Opakované stisknéte tlacitko MODE pro volbu rezimu LIFT TIG.

2. Otacenim levym enkoderem nastavte svarovaci proud.

3+4. Stiskem tlacitka MENU aktivujete nastaveni parametri. Ota¢enim levym enkoderem zvolte
TRIGGER MODE a pravym enkoderem nastavte rezim 2T nebo 4T. Otacenim levym enkoderem
zvolte dobéh svafovaciho proudu DOWN SLOPE a pravym enkoderem nastavte 0-10s. Otacenim
levym enkoderem zvolte dofuk ochranného plynu POST FLOW a pravym enkoderem nastavte 0-10s.

PARAMETER

MODE

DOWN SLOPE
POST FLOW

5. Tlacitko COOLING pro volbu modu chlazeni TIG hofaku - zvolte hodnotu AIR nebo Water podle

toho, zda mate plynem nebo vodou chlazeny horak.
Pozn. Stiskem tlacitka na TIG hofaku dojde ke spusténi ochranného plynu. Pfi pouZiti TIG hofaku s
potenciometrem (iGRIP SR26P/4m) Ize nastavovat svarovaci proud potenciometrem na horaku.
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IWELD 6503DP

Multifunkéni invertor pro pulzni
MIG/MAG svarovani, svarovani
obalenou elektrodou a LIFT TIGEM.

8.3 OVLADACI PANEL PODAVACE V REZIMU MIG MANUAL
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1. Opakované stisknéte tlaCitko MODE na zdroji nebo podavaci pro volbu rezimu MIG Manual.

2. Otacenim levym enkoderem nastavte rychlost podavani dratu v m/min.

3. Otacenim pravym enkoderem nastavte hodnotu svafovaciho napéti. Po stisku enkoderu pfepnete
na nastaveni hodnoty indukce .

4. Stiskem tlacitka MENU aktivujete nastaveni parametrt. Otaéenim levym enkoderem zvolte
TRIGGER MODE a pravym enkoderem nastavte rezim 2T nebo 4T. Otacenim levym enkoderem
zvolte predfuk plynu PRE FLOW a pravym enkoderem nastavte 0-10s. Ota€enim levym enkoderem
zvolte dofuk ochranného plynu POST FLOW a pravym enkoderem nastavte 0-10s.

Otacenim levym enkoderem zvolte ¢as dohofeni dratu BURN BACK a pravym enkoderem nastavte
0-10. Otacenim levym enkoderem zvolte ¢as pomalého startu dratu SLOW FEED a pravym
enkoderem nastavte 0-10s. Otacenim levym enkoderem zvolte pouziti/nepouziti hofaku typu
SPOOL GUN a pravym enkoderem nastavte ON/OFF.

POZOR: pii volbé SPOOL GUN/ON nefunguje integrovany podavac!

PARAMETER PARAMETER

MODE 2T SPODL GLUN

PRE FLOW

POST FLOW
BURNBACK
SLOW FEED

5. TlaCitko COOLING pro volbu modu chlazeni MIG horaku - chlazeni plynem - zvolte hodnotu AIR.
Hodnota Water se voli pfi pouziti vodou chlazeného horaku.
6. Tlacitko GAS pro nastaveni a kontrolu prutoku plynu.
7. TlacCitko FEED pro zavadéni dratu.
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Multifunkéni invertor pro pulzni
MIG/MAG svarovani, svarovani
obalenou elektrodou a LIFT TIGEM.

8.4 OVLADACI PANEL PODAVACE V REZIMU MIG PULSE / DUAL PULSE
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1. Opakované stisknéte tlacitko MODE pro volbu reZimu MIG Pulse nebo MIG Dual Pulse.

2. Otacenim levym enkoderem nastavte svarovaci proud v A.

3. Otacenim pravym enkoderem nastavte hodnotu svafovaciho napéti. Po stisku enkoderu pfepnete
na nastaveni hodnoty indukce .

4. Stiskem tlacitka MENU aktivujete nastaveni parametru.

PARAMETER

MODE 27T
WIRE MATERIAL Al-Mg Solid-cored
WIRE DIAMETER 0.9mm

TYPE OF GAS Ar
PRE FLOW

Otacenim levym enkoderem zvolte MODE a pravym enkoderem nastavte rezim 2T, 4T nebo 4T+.
Otacenim levym enkoderem zvolte typ pfidavného materialu WIRE MATERIAL a pravym enkoderem
nastavte: Fe solid-cored (ocel, piny drat) / Fe flux-cored (ocel trubiCkovy drat) /SS solid-cored (
nerez plny drat) / Al-Mg solid-cored (AlMg plny drat) / CuSi (CuSi plny drat).

Otacenim levym enkoderem zvolte primér dratu WIRE DIAMETER a pravym enkoderem
nastavte:0,8-1,6mm.

Otacenim levym enkoderem zvolte typ ochranného plynu TYPE OF GAS a pravym enkoderem
nastavte: CO2 nebo Ar+CO2 20%.

Otacenim levym enkoderem zvolte predfuk plynu PRE FLOW a pravym enkoderem nastavte 0-10s.
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Multifunkéni invertor pro pulzni
MIG/MAG svarovani, svarovani
obalenou elektrodou a LIFT TIGEM.

PARAMETER PARAMETER

POST FLOW PULSE DUTY
BASE CURREMNT
BURNEACK ARC LENGTH
SLOW FEED
CELTA FULSE
_CURRENT

PULSE FREQUENCY

Otacenim levym enkoderem zvolte dofuk plynu POST FLOW a pravym enkoderem nastavte 0-10s.
Otacenim levym enkoddrem zvolte ¢as dohofeni dratu BURN BACK a pravym enkoderem nastavte
hodnotu 0-10.

Otacenim levym enkoderem zvolte ¢as pomalého startu dratu SLOW FEED a pravym ekoderem
nastavte 0-10s.

Otacenim levym enkoderem zvolte DELTA PULSE CURRENT a pravym enkoderem nastavte
0-500A.

Tato funkce je dostupna pouze v rezimu Dual Pulse.

Otacenim levym enkoderem zvolte frekvenci pulsu PULSE FREQUENCY a pravym ekoderem
nastavte 0,5-3Hz.Tato funkce je dostupna pouze v reZimu Dual Pulse.

Otacenim levym enkoderem zvolte délku pulsu PULSE DUTY a pravym enkoderem nastavte 0-90%.
Tato funkce je dostupna pouze v reZzimu Dual Pulse.

Otacenim levym enkoderem zvolte €as trvani zakladniho oblouku BASE CURRENT ARC LENGHT a
pravym enkoderem nastavte -10 az 10. Tato funkce je dostupna pouze v rezimu Dual Pulse.

Funkce Pulse

Pulz umoznuje bezrostfikovy sprchovy prenos svarového kovu pfi nizSich proudech a rychlostech
posuvu a umoznuje rychlejSi svafovani s vysokou depozici a mensim teplem ovlivnéné zony diky
extra energii oblouku poskytované na vrcholu pulzu. Pouziti pro ocelové,nerezové nebo hlinikovée
okrajové nebo Svové svary.

Funkce Double-Pulse

Pouziva se hlavné pfi svarovani hlinikovych slitin pro silnou penetraci s uzkou patkou a hladkym

povrchem. MuUze také produkovat zvinény efekt TIG svaru tzv. penizkovy svar,bez modulace horaku.

Dualné pulzni referencni tvar viny, je znazornén nize:
I 1

Rychlost podavani dratu . )
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Svarovaci proud JLM“LMUMMU]MM

T1 T2

Ll

T,

DUALNi FREKVENCE PULZU

Nastavte frekvenci pulzU, jak je znazornéno na obrazku regulujicim hodnotu ¢asu T, konkrétné
zvinény vzor regulace hustoty. VysSi frekvence produkuje mnoho kratkych vin s mirné nizsi
penetraci.

SIRKA DUALNIHO PULZU
Pomér doby pulzu T1 (vrchol) pro penetraci a doby T2 pro ochlazeni, ur€uje pomér zvinéni na
povrchu svarové housenky a vyslednou hloubku zavaru.
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Multifunkéni invertor pro pulzni
MIG/MAG svarovani, svarovani
obalenou elektrodou a LIFT TIGEM.

8.5 OVLADACI PANEL PODAVACE V REZIMU MIG SYN

1. Opakované stisknéte tlacitko MODE pro volbu reZzimu MIG SYN.

2. Otacenim levym enkoderem nastavte svarovaci proud v A.

3. Otacenim pravym enkoderem nastavte hodnotu svafovaciho napéti. Po stisku enkoderu pfepnete
na nastaveni hodnoty indukce .

4. Stiskem tlacitka MENU aktivujete nastaveni parametru.

PARAMETER
MODE 2T

WIRE MATERIAL Fe-metal Solid-cored
WIRE DIAMETER 0.Bmm

TYPE OF GAS co2
PRE FLOW

Otacenim levym enkoderem zvolte MODE a pravym enkoderem nastavte rezim 2T/4T/4T+/Spot.
Otacenim levym enkoderem zvolte typ pfidavného materialu WIRE MATERIAL a pravym enkoderem
nastavte: Fe solid-cored (ocel plny drat) / Fe flux-cored (ocel trubi¢kovy drat) /SS solid-cored ( nerez
plny drat) / Al-Mg solid-cored ( AIMg plny drat) / CuSi piny drat.

Otacenim levym enkoderem zvolte priimér dratu WIRE DIAMETER a pravym enkoderem
nastavte:0,8-1,6mm.

Otacenim levym enkoderem zvolte typ ochranného plynu TYPE OF GAS a pravym enkoderem
nastavte: CO2 nebo Ar+CO2 20%.

Otacenim levym enkoderem zvolte predfuk plynu PRE FLOW a pravym enkoderem nastavte 0-10s.

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



IWELD 6503DP

Multifunkéni invertor pro pulzni
MIG/MAG svarovani, svarovani
obalenou elektrodou a LIFT TIGEM.

FARAMETER

POST FLOW
BURNBACK
SLOW FEED

Otacenim levym enkoderem zvolte dofuk plynu POST FLOW a pravym enkoderem nastavte 0-10s.
Otacenim levym enkoderem zvolte ¢as dohofeni dratu BURN BACK a pravym enkoderem nastavte

hodnotu 0-10.
Otacenim levym enkoderem zvolte ¢as pomalého startu dratu SLOW FEED a pravym ekoderem

nastavte 0-10s.
V rezimu 4T+ jsou pfi otaCeni levym enkoderem zobrazeny jesté dalSi parametry:

START CURRENT PERCENT (startovaci proud v % hlavniho proudu) - pravym enkoderem nastavte

pozadovanou hodnotu.
START CURRENT LENGHT (doba trvani startovaciho proudu v sec) - pravym enkoderem nastavte

pozadovanou hodnotu.
END CURRENT PERCENT (koncovy proud v % hlavniho proudu) - pravym enkoderem nastavte

pozadovanou hodnotu.
END CURRENT LENGHT (doba trvani koncového proudu v sec) - pravym enkoderem nastavte

pozadovanou hodnotu.

T saTmode s :
T raesitaden Thme

Spinag hofaku —I— 7% Bum back Time

Pfrivod plynu ———

Podavanidratu 1
Vystupni napéti I

Vystupni proud —-/—;,TV/_‘H_N:‘\%—

Inmal condions: Wl ©ondihons Ena Curreni conitons
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8.6 OVLADACI PANEL V REZIMU JOB - ukladani a vyvolani z paméti
V rezimu JOB Ize ukladat a vyvolavat rizné zaznamy JOBU. Kdyz stroj opusti tovarnu, nema zadné

uloZzené programy JOB; proto musi operator JOB (program) nejprve ulozit.

159A 927V 12.7mimin  10,0mm
MODE
WIRE MATERIAL
WIRE DIAMETER
[~ TYPE OF GAS
PRE FLOW

T
arN & Duinte

2 4 1 5 3

1 Tlacitko JOB - stisknéte na 1s pro ulozeni JOBu do paméti a 3s pro vyvolani ulozenych JOBU.

2 Zobrazeni parametrli ulozeného JOBuU.

3 Lista s cisly JOBU, pfepinani ota¢enim pravym enkoderem.

4 Otacenim pravého enkoderu se posouva zobrazeni parametrd vybraného JOBuU, stlacenim
enkoderu DELETE se vymaZze nastaveni vybraného JOBu.

5 Otacenim pravym enkoderem se prepinaji ¢isla JOBU, stiskem enkoderu se vybere pozadovany

JOB.
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. Svarovani obalenou elektrodou MMA

Zapnéte hlavni spinac€ 1 na pfednim panelu zdroje.

Tlacitkem MODE zvolte méd MMA.

Koncovky kabell drzaku elektrod a zemnici svorky pfipojte do pfislusnych panelovych koncovek,
na zdroji, dle polarity uvedené vyrobcem obalené elektrody.

Zemnici svorku pripevnéte ke svafenci, co nejblize k mistu svaru.

Obalenou elektrodu vlozte do drzaku elektrod.

Levym enkoderem nastavte na displeji svafovaci proud doporuceny vyrobcem elektrody pro dany
prumér elektrody.

Stiskem pravého enkoderu zvolte funkci HOT START. Otacenim pravym enkoderem nastavte
pozadovanou hodnotu v rozsahu 0-10 (vSeobecné - ¢im je vétsi primér obalu elektrody a nebo
¢im vice je legovany jadrovy drat prvky jako Co, Mo, W, tim vétSi hodnotu nastavte).

Dalsim stiskem pravého enkoderu zvolte funkci ARC FORCE. Otacenim pravym enkoderem
nastavte pozadovanou hodnotu v rozsahu 0-10 (vSeobecné - ¢im delSi oblouk elektroda vyzaduje,
tim vétsSi hodnotu nastavte).

Muzete zacit svarovat.

10. Svarovani netavici se wolframovou elektrodou s dotykovym zapalovanim LIFT TIG.

Zapnéte hlavni spinac€ 1 na pfednim panelu stroje.

Tlacitkem MODE zvolte méd LIFT TIG.

Pripojte plynovou hadici k redukénimu ventilu [ahve s ochrannym plynem.

Pro svarovani metodou TIG se pouziva Cisty Argon (11 - Ar 4.6 nebo 11 - Ar 4.8)

Koncovku kabelu TIG hofaku pfipojte do zaporné panelové koncovky (-), koncovku zemniciho
kabelu do kladné panelové koncovky (+), pfipojte ovladaci konektor a koncovku plynové hadice.
Zemnici svorku pfipevnéte ke svafenci, co nejblize k mistu svaru.

Prace s LIFT TIG
Existuje urcita technika, ktera umoznuje snadné pouziti funkce Lift TIG:

1.
2.

3.

4.

5.

Zvolte svarovaci proud, ¢as dobéhu svarovaciho proudu a dofuk ochranného plynu - viz ¢l. 6.2
Pouzijte spravny primér a typ wolframové elektrody pro danou praci, wolframova elektroda
vyzaduje pro DC svarovani naostieny hrot. Zvolte spravnou velikost a typ domecku klestiny,
klestinu a vhodnou velikost plynové keramické hubice a prutok ochranného plynu.

Polozte vnéjSi okraj plynové keramické hubice na obrobek tak, aby hrot elektrody byl ca 1 ~2 mm
od obrobku. Stisknéte tlacitko na horaku k aktivaci svarovaciho proudu a spusténi prutoku plynu.
Malym pohybem otacejte plynovou hubici dopredu tak, aby se hrot elektrody dotknul obrobku.
Nyni otacejte plynovou hubici v opacném sméru, abyste zvedli hrot wolframové elektrody

z obrobku k zapaleni elektrického oblouku.

6.

Uvolnénim tlacitka na horfaku zastavite svarovani.
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11. Svarovani v rezimech MIG/MAG

e Zapnéte hlavni spina€ 1 na zadnim panelu stroje.

« Tlacditkem MODE zvolte méd MIG Manual, MIG SYN, PULSE a nebo DUAL PULSE a nastavte
parametry svarovani viz ¢l. 8.3, 8.4 a 8.5

 Pripojte plynovou hadici k redukénimu ventilu Idhve s ochrannym plynem.

« MIG horak zapojte na Euro koncovku na prednim panelu stroje.

« Zemnici kabel na svorku (=) na jednotce zdroje.

Nastaveni svarovacich parametru je v rezimech MIG SYN, PULSE a DUAL PULSE dano
synergickymi kfivkami v zavislosti na typu a priméru pfidavného dratu a ochranném plynu.

Pro nastaveni svafovacich parametrd pro svafovani v rezimu MIG Manual je vhodné pouzit
nasledujici tabulky:

Tabulky nastaveni MIG/MAG svarovacich parametru

I SVAR - NiZKA RYCHLOST SVAROVANI
Tloustka Primér Mezeral Proud Napéti Svarovaci Vylet Pritok
plechu dratu rychlost dratu plynu
mm mm mm A \% 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
1,2 1,2-1,6 220-260 24,0-26,0 45-50 15 15-20
1,2 1,2-1,6 220-260 24,0-26,0 45-50 15 15-20
1,2 1,2-1,6 300-340 32,0-34,0 45-50 15 15-20
1,2 1,2-1,6 300-340 32,0-34,0 45-50 15 15-20
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I SVAR - VYSOKA RYCHLOST SVAROVANI

Tloustka Pramér Mezera Proud Napéti Svarovaci Vylet Pratok
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
3,2 1,0/1,2 0 260 26,0 120 15 20
| SVAR - TRUBICKOVY DRAT
Tloustka Primér Mezera Proud Napéti Svarovaci Vylet Pritok
plechu dratu rychlost dratu plynu
mm mm mm A VvV cm/min mm I/min.
1,5 1,0 0 60-80 16,0-17,0 40-50 10 10
25 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
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 \Y/ 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
6,0 1,2 45 230-260 24,0-27.0 45-50 20 15-20
8,0 1,2 50 270-380 29,0-35,0 45-50 25 20-25
12,0 1,2 50 400 32,0-36,0 35-40 25 20-25
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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
2,5 1,0/1,2 45 230 25,0 110 20 25
3,0 1,0/1,2 45 270 27,0 110 20 25
5,0 1,0/1,2 50 290 30,0 80 20 25
6,0 1,2 50 310 33,0 70 25 25
VERTIKALNI SVAR - NiZKA 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.
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
VERTIKALNI SVAR - VYSOKA RYCHLOST SVAROVANI
Tloustka Primér Vertikalni Proud Napéti Svarovaci Vylet Pritok
plechu dratu sklon hofaku rychlost dratu plynu
mm mm o A \Y cm/min mm I/min.
2,0-3,0 1,2 47 220 24,0 150 15 25
2,0-3,0 1,0 47 300 26,0 250 15 25
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12. Podavac dratu a podavaci kladky

Stroj WELCO IWELD 6503DP je vybaven ¢tyf-kladkovym podavacem se 2ks vyménnymi kladkami.
Ve vsech strojich MIG/MAG se pouzivaji kladky s dvémi 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 svafovaciho dratu. Pouze tak Ize dosahnout plynulého posuvu dratu.

Pouziti Ob;j. ¢islo Kladka Rozmér mm Obrazek
IW625002 V 0,8/1,0mm
PIny ocelovy drat IW625005 (dodana) V 1,0/1,2mm
IW625008 V 1,2/1,6mm D30xD22x10
Hlinikovy drat IW625006 U 1,0/1,2mm
Trubic¢kovy drat IW625009 R 1,2/1,6mm

11. PFrizplsobeni pro svarovani hlinikovymi draty

Kromé kladek s U draZzkou je nezbytné pro svafovani hlinikovymi draty vybavit horak teflonovym
bowdenem. Délka hofaku max. 3m. Dulezité je také nastaveni pfitlacné sily kladek, ktera nesmi byt
prilis velka, aby nedochazelo k deformaci dratu. Jako ochranny plyn se pouziva Argon nebo smési
Argonu a Hélia, které poskytuji teplejsi oblouk.

12. Zavedeni dratu do posuvu

« Otevrete kryt posuvu stroje.

« Na drzak civky nasadte civku s dratem a zajistéte plastovym Sroubem. Je-li pouZita civka o
velikosti 15 nebo 18kg, s draténou kostrou, pouzijte adaptér IW690000 nebo IW690500.

« Otvor v zadni ¢asti redukce musi zapadnout do ¢epu na drzaku civky dratu!

« 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 pritlacné kladky dolu tak, aby zuby do sebe zapadly a vratte upinaci $roub do svislé
polohy.

« Nastavte upinaci tlak sefizovacim Sroubem tak, aby byl zajistén bezproblémovy pohyb dratu,

pfitom se nesmi deformovat drat.

Pfi zavadéni dratu nemirte hofakem proti oim!

Odmontujte od hofaku plynovou hubici a odSroubujte proudovou trysku.

Pfipojte stroj k siti a zapnéte hlavni vypinac.

Stisknéte tlaCitko FEED pro zavedeni dratu.

Po vybéhnuti dratu z trubky horfaku nasroubujte proudovy praviak a plynovou hubici

Pred svarovanim postfikejte prostor v plynové hubici a proudovy pravlak separacnim sprejem,

tim zabranite pfipékani rozstfiku.
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16. 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.

17. 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 mésicu od prodeje stroje kupujicimu. Lhiita 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.

18. SERVIS - Zaruéni a pozarucni 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.

19. 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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20. Soucasti dodavky

1 ks svarovaci stroj iWELD 6503DP

1 ks kabel 3 m / 50 mm’s drzakem elektrod

1 ks kabel 3 m / 50 mm®se zemnici svorkou

1 ks horak iGrip 500W, délka 4m

2 ks kladka V 1,0/1,2mm

1 ks kabelovy svazek mezi zdrojem a podavacem 4m
1 ks plynova hadice 2m

1 ks navod k obsluze

21. Prislusenstvi k doobjednani

IWELD 6900 - Adaptér pro civku K300/15 kg s draténou kostrou - objednaci Cislo IW690000

IWELD 6905 - Multiadaptér pro civky K300/15Kg a D200/5 kg - objednaci Cislo IW690500
Teflonovy bowden pro svafovani Al draty 1,0-1,2mm / 4m - objednaci Cislo 800CF10124
IWELD 5520 - TIG horak s potenciometrem iGRIP SR26P/4m - objednaci Cislo IW552400
IWELD 6820 - Regulacni ventil CO, 230bar / 22|/min - objednaci Cislo IW682000
IWELD 6830 - Regulac¢ni ventil Ar/CO, 230bar / 221/min - objednaci Cislo IW683500
IWELD 6840 - Vysokovykonny ohfiva¢ CO, 220V - objednaci Cislo IW684000
IWELD 6910 - Magneticky drzak MIG horaku - objednaci Cislo IW562800
IWELD 6250 - kladka V 1,2/1,6mm (2ks) - objednaci Cislo IW625008
IWELD 6250 - kladka U 1,0/1,2mm (2ks) - objednaci cCislo IW625006
IWELD 6250 - kladka R 1,2/1,6mm (2ks) - objednaci cislo IW625009
IWELD 6860 - Keramicky sprej proti rozstfiku - objednaci Cislo IW686000
IWELD 6870 - Bezsilikonovy sprej proti rozstfiku - objednaci Cislo IW687000
IWELD 6880 - Bezsilikonova kapalina proti rozstriku - objednaci Cislo IW688000
IWELD 6890 - Bezsilikonova pasta proti rozstriku - objednaci Cislo IW689000
Svarovaci kabely MMA STANDARD 450A / 2x6m / 70mm? - objednaci Cislo IW345006
Svarovaci kabely MMA STANDARD 450A / 2x10m / 95mm?® - objednaci Cislo IW345010
Svafovaci kabely MMA PROFI 450A / 2x3m / 70mm?® - objednaci Cislo IW345103
Svarovaci kabely MMA PROFI 450A / 2x6m / 70mm?® - objednaci Cislo IW345106
Svarovaci kabely MMA PROFI 450A / 2x10m / 95mm* - objednaci Cislo IW345110
SVAROVACI MATERIALY A PRISLUSENSTVIi 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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