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1.Uvod

Vazeny zakazniku,

SP5201

Svarovaci invertor IGBT pro
svarovani TIG AC/DC a MMA

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

Svarovaci stroj WELCO 5201 je urcen pro svarovani TIG AC/DC a MMA a je vhodny pro priimyslové
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

3. Bezpecénost prace

WAVEFORMS - tvar viny pfi TIG AC

PARAMETRY FUNKCE
Pocet fazi 1 Typ invertoru IGBT
Napajeci napéti AC 230V+/-10%, 50/60Hz Dalkové ovladani hofaku/bezdratové |ANO/NE
Max.proud TIG/MMA 33A/41A EMC ANO
Uginik (cos®) 0,6 MMA - ARC FORCE / Nastavitelny ANO/ANO
Uginnost 85% MMA - HOT START / Nastavitelny ANO/ANO
Dovoleny zatézovatel 200A/ 35% AC MMA - ANTI STICK NE
(10min/40°C) 200A/40% DC TIG - zapalovani HF /LT
Vyst.proud DC MMA/TIG | 10-170A/10 - 170A AC/DC / BALANCE ANO /ANO
Vyst.proud AC MMA/TIG | 10-170A/ 10 - 200A PULSE TIG / Frekvence ANO/0,5-200Hz
Vystupni napéti MMA/TIG | 20,2 - 26,8V/10,2 - 18,0V WAVEFORMS / Frekvence 1/60Hz
Napéti naprazdno 79V 2T/AT ANO
Ttida ochrany izolace H EMC - elektromagneticka kompabilita die EN 60974
Kryti IP21S ARC FORCE - stabilizace elektrického oblouku
Hmotnost 8,7 kg HOT START - snadné zapéleni oblouku

- < TIG HF / TIG LT - zapalovani oblouku HF/ dotykem
Rozméry (DxSxV) 450 x 135 x 230mm AC/DC PULSE TIG - svafovani TIG s pulznim proudem

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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4. Uvedeni po provozu

« Pred uvedenim do provozu vzdy zkontrolujte neporuSenost izolace sitového kabelu a svafovacich
kabell. Pri poSkozeni izolace hrozi nebezpedi 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 trvale béZicim ventilatorem.

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

« Svafovaci stroj pfipojte vidlici do zasuvky 230V jisténé jistiCem 16A s charakteristikou C nebo D
dle CSN EN 60898.

UPOZORNENI

Byl-li stroj pfemistén z prostoru s nizkou teplotou do vyrazné teplejSiho prostredi, mize dojit ke
kondenzaci vlhkosti, zejména uvnitf svarecky. Dojde tim ke snizeni elektrické pevnosti a zvySeni
nebezpeci elektrickeého preskoku na napétove 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 pfehfati. Pfi aktivaci pojistky pfehrati
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.

5. Ovladaci panel

Ce AL 1 - ENKODER pro nastavovani parametr(.
2 - Multifunkéni DISPLEJ.
aS ° 3 - Diagram TIG nastavitelnych parametr(

4 - MMA svarovaci parametry
5 - Tlacitko na vybér médu MMA, TIG LIFT
FRFnIIFNl‘V ANBE TI G HF
MgA lgT ﬁ ﬁ 2 2T 4T 6 - Tlacitko na vybér ovladani 2T/4T.
7 - Kontrolky vybéru zobrazeni:
. . @ S - Indikator displeje as v sec
% - Indikator displeje %
Hz - Indikator displeje Frekvence Hz
A - svarovaci proud v Amperech
V - napéti ve Voltech
8 - Kontrolka Prehrati
9 - AC Balance
10 - Tlacitko na vybér TIG AC nebo TIG DC

a-l-l]ICE PARAMETER
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6. Konektory pro pripojeni a hlavni spina¢

1 - Transportni popruh

2 - Ovladaci panel

3 - Kladna svorka (+)

4 - Zaporna svorka (-)

5 - Ovladaci zasuvka pro pfipojeni hofaku nebo
nozniho regulatoru proudu.

6 - Vystupni koncovka ochranného plynu pro
pfipojeni hadice horaku.

7 - Privodni elektricky kabel

8 - Hlavni vypinac

9 - Vstupni koncovka pro pfivod ochranného

plynu.

7. Svarovani obalenou elektrodou MMA

« Zapnéte hlavni spina¢ na zadnim panelu
stroje.
» TlacCitkem 5 zvolte méd MMA
« Koncovky kabelll drzaku elektrod a zemnici
svorky pfipojte do pfislusnych panelovych
koncovek, dle polarity uvedené vyrobcem
obalené elektrody.
« Zemnici svorku pfipevnéte ke svarenci, co
nejblize k mistu svaru.
« Obalenou elektrodu viozte do drzaku
elektrod.
Stiskem Enkoderu a naslednym otacenim
nastavte na displeji: O [&
. Hotstart (¢im vétsi primér elektrody, tim
vétsSi hodnotu nastavte)
. Svarovaci proud doporu€eny vyrobcem
elektrody pro dany pramér elektrody.
. ARC FORCE - (pro elektrody vyZadujici delSi
oblouk nastavte vy$Si hodnotu.) AL

ol@

o @ >
© @ &

« Muzete zadit svarovat.
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Pressure regulator

8. Svarovani metodou TIG

. Pripojte vidlici do zasuvky 230V.

« Pokud pouzijete dlouhy prodluzovaci kabel s
malym prarezem vodi¢u, zpUsobi tento kabel E
|
v ]
| -]

Gas cylinder

Gas line

ubytek napéti na koncové zasuvce. Pokud je
tento Uubytek vétsi nez 15% muze zpusobit

~— TIG torch

e , . . v . +
abnormalni funkci stroje. Proto pouzivejte :. Gas connector
vzdy prodluzovaci kabel s prifezem vodicu I— Work cable
min. 2,5mm?>.

« Nezakryvejte vétraci otvory na stroji, jinak Control cable |
zpUsobite jeho prehrati.

 Pripojte plynovou hadici k redukénimu ventilu
lahve s ochrannym plynem.

« TIG horak zapojte na svorku (-) 2

« Zemnici kabel na svorku (+) 4

I
+ Ovladaci kabel TIG hofaku nebo nozni a _ng
regulator proudu zapojte do zasuvky 3 FREQUENCY
9. Ovladani noznim pedalem ( volitelné A - Predfuk ochranného plynu (sec)
prislusenstvi) B - Startovaci proud (A)
L L . C - Nabeh svarovaciho proudu (sec)
« Pred pfipojenim nozniho pedalu nastavte D - Svarovaci proud (A)
ENKODEREM maximalni proud, ktery bude E - Dobé&h svafovaciho proudu (sec)
pfi svarovani regulovan stlacenim pedalu. F - Koncovy proud (A)
. . o G - Dofuk ochranného plynu (sec)
« Stroj automaticky detekuje pfipojeni nozniho H - Vyb&r médu TIG bez pulzd
pedalu, pfi svafovani neni mozné meénit | - Vyb&r modu TIG s pulzy
proud ENKODEREM na panelu a Ize vybrat J - Nastaveni parametrd pulzniho médu:

pouze méd 2T. P1 - Pulzni proud

P2 - Zakladni proud
S - Frekvence pulzd
CP - Siftka pulzu

10. Nastavitelné svarovaci parametry

Tpr Predfuk plynu sec [0,0-2,0
Is Startovaci proud (jen v 4T) A |10-200
Tup Cas nabéhu sec [0,0-10
Ip Svarovaci proud A |10-200
Ib Zakladni proud A [10-200
Dcy Sitka pulzu % |5-95 BALANCE
Fp Frekvence pulzu Hz [0,5-200
Tdown |[Cas dob&hu sec [0,0-10 BALANCE - pouze v modu TIG AC. 10-99%.
I Kraterovy proud A 110 - 200 Nastavitelna hodnota pro ¢isténi oxidd pfi
Too Dofuk plynu sec |0.0-10 svarovani Al a Mg slitin.
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11. TIG svarfovani v modu 4T

Méd 4T je vhodny pro svafovani dlouhych svarl. Nastavte parametry proudu Is a Ic pro zacatek a
krater svaru. Tim eliminujete vznik krateru na zaCatku a konci svaru.

i(/-\)‘_“

Ip
b

B
7 t(s)
0: Stisknéte a drzte tlaCitko na svafovacim horaku. Elektromagneticky ventil se sepne a spusti se
predfuk ochranného plynu.
t1: Dojde k zapaleni oblouku.

0-t1: Cas predfuku Tpr je nastavitelny ENKODEREM (0,0 - 2,0 sec).

t1-t2: Dojde k zapnuti startovaciho proudu Is (10 - 200A).

t2: Uvolnéte tlaCitko hofaku a proud se za¢ne zvySovat na nastavenou hodnotu svarovaciho
proudu Ip (10 - 200A).

t2-t3: Svarovaci proud se zvySuje na nastavenou hodnotu po dobu nabéhu Tup (0,0 - 10 sec).

t3-t4: Svarovani s nastavenymi parametry Ip, pfipadné pfi pulznim svafovani Ip, Ib, Dcy a Fp.

t4: Pro ukonCeni svarovani stisknéte a drzte tlaCitko na hofaku, proud zaéne klesat na hodnotu
kraterového proudu po dobu dobéhu Tdown (0,0 - 10 sec).

t4-t5: Dobéhovy proud klesne na hodnotu kraterového proudu lc ( 10 - 200A).

t5-t6: Drzte tlaCitko stisknuté po celou dobu vyplhovani koncoveho krateru.

t6: Uvolnéte tlaCitko na hofaku, oblouk zhasne a je aktivovan dofuk plynu Tpo (0,0 - 10 sec).

t7: Vypne se elektromagneticky ventil, plyn prestane proudit, proces svarovani je ukoncen.

UPOZORNEN:I:

« Pred svafovanim zkontroluje a dotdhnéte vSechny spoje a konektory na svarfovacim stroji.

« Pri stisknutém tlacitku na hofaku zkontrolujte a nastavte pritok ochranného plynu.

« Vysokofrekvenéni zapalovani oblouku funguje pfi dodrzeni 3 mm vzdalenosti hrotu wolframové
elektrody od svarfovaného materialu.
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Svarovaci invertor IGBT pro
svarovani TIG AC/DC a MMA

12. TIG svarovani v moéodu 2T

Méd 2T je vhodny pro stehovani a svarovani kratkych svarli nebo pfi ovladani noznim pedalem.
Pri ovladani tlaCitkem na horaku je nutné drzet tlaCitko sepnuté po celou dobu svarovani.

1CA)

Ip -

Ib

SA |-

— — . — - ’

t(s)
0: Stisknéte a drzte tlaCitko na svafovacim horaku. Elektromagneticky ventil se sepne a spusti se
predfuk ochranného plynu.

t1: Dojde k zapaleni oblouku.

0-t1: Cas predfuku Tpr je nastavitelny ENKODEREM (0,0 - 2,0 sec).
t1-t2: Drzte tlaCitko hofaku a dojde k zapnuti svafovaciho proudu, proud se za¢ne zvySovat na
nastavenou hodnotu svarfovaciho proudu Ip (10 - 200A).

Svarovaci proud se zvySuje na nastavenou hodnotu po dobu nabéhu Tup (0,0 - 10 sec).
t2-t3: Svarovani s nastavenymi parametry lp, pfipadné pfi pulznim svarovani Ip, Ib, Dcy a Fp.
t3-t4: Pro ukonceni svarovani uvolnéte tlaCitko na horaku, proud zacne klesat na hodnotu

kraterového proudu po dobu dobéhu Tdown (0,0 - 10 sec).
t4: Dobéhovy proud klesne na minimalni hodnotu a oblouk zhasne.
t4-t5: Je aktivovan dofuk plynu Tpo (0,0 - 10 sec).
t5: Vypne se elektromagneticky ventil, plyn pfestane proudit, proces svafovani je ukoncen.

UPOZORNEN:I:

 Pfi svafovani noznim pedalem nastavte ¢as predfuku Tpr, max. hodnotu svarovaciho proudu Ip,
Cas dofuku Tpo a pfi pulznim svafovani hodnoty Ib, Dcy a Fp.

« Casy nabé&hu proudu Tup a dob&hu proudu Tdown nastavte na 0 sec. Tyto &asy se nastavuji
automaticky v zavislosti na rychlosti seslapnuti a povoleni pedalu.
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13. Funkce ochrany pred zkratem

V médu TIG LIFT: Pokud se wolframova elektroda v pribéhu svarovani dotkne svarfovaného
materialu nebo svaru a pfilepi se, poklesne svarovaci proud automaticky na hodnotu 20A. Tato
funkce chrani wolframovou elektrodu a zvySuje jeji Zzivotnost.

V médu TIG HF: Pokud se wolframova elektroda v pribéhu svarovani dotkne svarfovaného materialu
nebo svaru a pfilepi se, poklesne svarovaci proud automaticky na hodnotu 0 A po dobu 1 sec. Tato
funkce chrani wolframovou elektrodu a zvySuje jeji Zivotnost.

V médu MMA: Pokud se jadro obalené elektrody v pribéhu svarovani dotkne svarovaného materialu
nebo svaru a pfilepi se na dobu delSi nez 2 sec, poklesne svafovaci proud automaticky na hodnotu
0 A . Tato funkce chrani svafovaci stroj a obalenou elektrodu.

14. Doporucené parametry svarovani obalenou elektrodou MMA

Tloustka plechu mm do 1 1-2 2-3 4-5 6-12 nad 13
Primér elektrody mm 1,6 2,0 2,5 3,2-4,0 4,0-5,0 5,0-6,0
Svarovaci proud A 20-40 40-50 70-90 90-130 160-250 | 250-400

15. Doporucené parametry TIG DC svarovani

Tloustka plechu | Primér wolfram| Pramér TIG Svarovaci Pritok Ar Kofenova Tvar kofenoveé

mm elektrody mm dratu mm proud A [/min mezera mm mezery

0,4 1,0-1,6 0,8-1,0 5-30 4-5 1 1,2

1,0 1,0-1,6 0,8-1,6 10-30 5-7 1 1,2

1,5 1,0-1,6 1,0-1,6 50-70 6-9 1 2

2,5 1,6-2,4 1,6-2,4 70-90 6-9 1 2

3,0 1,6-2,4 1,6-2,4 90-120 7-10 1-2 2,3

4,0 2,4 1,6-2,4 120-150 10-15 2-3 3,4

5,0 2,4-3,2 2,4-3,2 120-180 10-15 2-3 3,4

6,0 2,4-3,2 2,4-3,2 150-200 10-15 3-4 3,4

8,0 3,2-4,0 3,2-4,0 160-220 12-18 4-5 4

12,0 3,2-4,0 3,2-4,0 180-300 12-18 6-8 4
A T . B [ — A —

) @ 3 @
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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 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.

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 WELCO 5201

1 ks TIG hofak SP17, délka 4m Epdm 1 tlac.

1 ks kabel 3 m / 16 mm®s drzakem elektrod
1 ks kabel 3 m / 16 mm?’se zemnici svorkou
1 ks PE plynova hadice 3m

1 ks navod k obsluze

21. Prislusenstvi k doobjednani

TIG horak SP26F ProFLEX, 4m, UP/DOWN
Regulacéni ventil Ar 230bar / 211/min
Regulaéni ventil Ar s pratokomérem

Nozni pedal dalkového ovladani, kabel 3m
Univerzalni vozik pro svarecky

- objednaci Cislo SP26F0403IW
- objednaci Cislo IW542000
- objednaci Cislo IW545000
- objednaci Cislo IW510000
- objednaci Cislo IW540000

Svafovaci kabely MMA STANDARD 200A / 2x3m / 25mm?® - objednaci &islo IW320003
Svarovaci kabely MMA STANDARD 200A / 2x6m / 35mm* - objednaci &islo IW320006
Svarovaci kabely MMA STANDARD 200A / 2x10m / 35mm’ - objednaci &islo IW320010

22. Prohlaseni o shodé:

Prohlasujeme, s vylu€nou zodpovédnosti, ze tento produkt je v souladu s pozadavky smérnic
Evropské unie 2014/35 /EU a harmonizované normy EN 60974-1. K prokazani shody Ize pouzit
certifikaéni znacku "CE" na Stitku s technickymi udaji a v technické dokumentaci produktu.

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

EN ISO 9001
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