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6201S

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 6201S je urcen pro svafovani MIG/IMAG a MMA a je vhodny pro primyslové
a profesionalni pouziti v souladu s normou IEC60974.

Svarovaci stroj smi obsluhovat pouze Skolené osoby v ramci technickych ustanoveni.

Pred uvedenim do provozu si prec¢téte dukladné tento navod k obsluze.

Firma WELCO nepfijme odpovédnost za Skody vzniklé nevhodnym pouzitim.

2. Parametry a funkce

PARAMETRY FUNKCE

Pocet fazi 1 Typ invertoru IGBT
Napajeci napéti 230V+/-15%, 50/60Hz EMC ANO
Max.proud MIG 39A/ TIG 29A / MMA 34A MMA - ARC FORCE / Nastavitelny ANO /ANO
Uginik (cos®) 0,73 MMA - HOT START / Nastavitelny ANO / ANO
Uginnost 77% MMA - ANTISTICK / VRD ANO /ANO
Dovoleny zat&zovatel MIG, TIG 200A/ 21,7V / 60% LIFT TIG / LIFT TIG PULSE ANO / NE
(10min/40°C) MMA 160A /19V / 60% MIG/MAG SYNERGIE ANO

Vyst. proud MMA/TIG 10 - 160A/ 10 - 200A FCAW / obraceni polarity ANO / ANO
Vyst. proud MIG/MAG | 50 - 200A (2,0-12,5 m/min.) 2T 14T ANO /ANO
Vyst. napéti MMA/MIG | 15,5 -23V /15,5-23V Prdmér dratu mm 0,6/0,8/0,9/1,0
Napéti naprazdno 52V Pramér civky mm / kg max 200/5,0
Trida ochrany izolace H Podavaci kladky 2

vt P 218 EMC - elektromagnetické kompabilita die EN 60974
Hmotnost stroje 10,0 kg (V€. kabell) ARC FORCE - stabilizace elektrického oblouku
Rozméry (DXéXV) 470x190%x330 mm HOT START - snadné zapéleni oblouku

FCAW - svafovani trubi¢kovym 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 svarfovani musi byt
informovani o nebezpeci a musi byt vybaveny ochrannymi prostfedky. 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 primyslovych prostorach. BEhem provozu muze zpusobovat
ruSeni citlivych elektronickych zafizeni jako jsou pocitace, vf vysilace a pfijimace, elektronické méfici
pfistroje a také kardiostimulatory a naslouchadla.
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5. 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 zajisSténo trvale béZicim ventilatorem.

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

« Svarovaci 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, mize dojit ke
kondenzaci vihkosti, zejména uvnitf 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.

X . A1 - Multifunkéni DISPLEJ.
6. Ovladaci panel A2 - Tlagitko na vybé&r rezimu MIG/TIG/MMA.
A3 - Tlacitko na vybér 2T/4T/VRD.
A4 - Tlacitko na vybér plynu CO2/MIX/FLUX
A5 - TlacCitko na vybér:
MIG/MAG - indukénost
MMA - HOT START, ARC FORCE
A6 - Tlacitko nastaveni priuméru dratu
0,6/0,8/1,0mm nebo manualniho rezimu MANU
A7 - ENKODER.
A8 - TlaCitko pro zavadéni dratu.
A9 - Tlacitko na kontrolu prutoku plynu.

7. Svarovani obalenou elektrodou MMA

+ Pripojte vidlici do zasuvky.

« Pokud pouzijete dlouhy prodluzovaci kabel s malym prufezem vodi€l, zpusobi tento kabel Ubytek
napéti na koncové zasuvce. Pokud je tento Ubytek vétsi nez 15% muze zpUsobit abnormalni
funkci stroje. Proto pouZivejte vZdy prodluZzovaci kabel s prafezem vodiét min. 2,5mm?,

« Nezakryvejte vétraci otvory na stroji, jinak zplUsobite jeho prehfrati.

e Zapnéte hlavni spina¢ na zadnim panelu stroje.

« TlacCitkem A2 zvolte méd MMA.
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Koncovky kabelu 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 vloZte do drzaku
elektrod.

Pfi praci v nebezpecném prostredi aktivujte
tlacitkem A3 funkci VRD - omezeni
vystupniho napéti na 22V.

Otacenim ENKODEREM A7 nastavte na

DISPLEJI svafovaci proud doporuceny

vyrobcem elektrody pro dany pramér

elektrody.

Stiskem tlacCitka A5 zvolte nastaveni HOT START a otaCenim ENKODEREM A7 nastavte
hodnotuv rozsahu 0 - 10. HOT START je funkce usnadfiujici zapaleni elektrického oblouku kratkodobym
zvySenim svarovaciho proudu. Cim je obal elektrody siln&jsSi nebo ¢im vysSi je obsah téZko tavitelnych

vvvvv

Pro nizkolegované elektrody s bazickym obalem nastavte hodnotu 3-5, pro elektrody s rutilovym obalem
nastavte hodnotu 1-2.

Stiskem tlacCitka A5 zvolte nastaveni ARC FORCE (12). Otacenim ENKODEREM A7 nastavte
hodnotu v rozsahu 0 - 10. Tato funkce pomaha stabilizovat elektricky oblouk pfi svafovani. Pokud se oblouk
zkracuje (elektroda se lepi), svareCka zvySi proud a elektroda odhofi. Pokud je naopak oblouk pfili§ dlouhy,
svafecka proud snizi a svafe€ ma €as na pfiblizeni elektrody k materialu, aniz by mu oblouk zhasl. Pro
nizkolegované elektrody nastavte hodnotu 2-3.

. Svarovani TIG LIFT

Pripojte plynovou hadici k redukénimu ventilu
lahve s ochrannym plynem Argon a nastavte
pratok plynu na ca 7-10l/min.

TIG hofak zapojte na na svorku (=)

Zemnici kabel na svorku (+) o]
Tlacgitkem A2 zvolte mod TIG LIFT.
Otacenim ENKODEREM A7 nastavte na
DISPLEJI svarovaci proud (30-40A na 1mm
tloustky svafovaného plechu).

Otevrete ventil na rukojeti TIG horaku a
pustte ochranny plyn.

Elektricky svarovaci oblouk zapalite dotekem hrotu wolframové elektrody o svarfenec a naslednym
oddalenim hrotu wolframové elektrody.

Délku oblouku udrzujte ca 2-3mm.

Zhasnuti oblouku provedete rychlym zvednutim hrotu wolframové elektrody na vzdalenost 20-
30mm. Po ukonceni svafovani zavfete plynovy ventil na rukojeti TIG hofaku.
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9. Svafovani MIG/MAG
- SYNERGICKY REZIM

6201S

Kompaktni synergicky invertor pro
svarovani MIG/MAG, LIFT TIG
a MMA

Pripojte plynovou hadici k redukénimu ventilu
lahve s ochrannym plynem CO, nebo ArCO.,,.
Stiskem tlacitka A8 spustte ochranny plyn a
nastavte redukénim ventilem spravny pruatok o]
plynu (ca 10x vnitfni primér hubice).

MIG horak zapojte na EURO konektor.

Plny drat - zemnici kabel na svorku (-)
konektor ménice polarity na svorku (+)
FLUX- drat pro svafovani bez ochranného
plynu - zemnici kabel na svorku (+)

konektor ménice polarity na svorku (-).

TlaCitkem A2 zvolte rezim MIG/MAG.

TlaCitkem A3 zvolte rezim ovladani 2T nebo 4T.

TlaCitkem A4 zvolte druh ochranného plynu CO, / MIX / FLUX.

Tlac¢itkem A6 zvolte pramér pfidavného svarovaciho dratu 0,6 / 0,8 / 1,0 mm.

Otacenim ENKODEREM nastavte rychlost podavani dratu v m/min dle tabulky na viku prostoru
pro civku. Odpovidajici svafovaci proud se zobrazuje na displeji az v pribéhu svarovani.
Svafovaci napéti se méni synergicky v zavislosti na zvoleném druhu plynu, priméru dratu

a rychlosti podavani dratu. Napéti Ize korigovat stiskem ENKODERU A7 a jeho ota¢enim doprava
v rozsahu SYN az + 1,0V nebo otacenim doleva v rozsahu SYN az - 1,0V. MensSi napéti
zpUsobuje mensi hloubku zavaru a prevySeny svar, vétsi napéti zplsobuje vétsi hloubku zavaru a
plochy svar.

Tlacgitkem A5 zvolte nastaveni INDUKCE, otacenim ENKODEREM A7 nastavte hodnotu v
rozmezi -10 az +10. Indukce zpomaluje rychlost nartstu proudu. ZvySeni indukce také zvysi ¢as
oblouku a snizi frekvenci zkratovani. P¥ili§ mala indukce vede k nadmérnému rozstfiku. Je-li
pouzita pfili§ velka indukce, proud nestoupne dostatecné rychle a roztavena Spic¢ka elektrody neni
dostate¢né zahrata, coz zplsobi, Ze se elektroda pfilepi.

10. Svafovani MIG/MAG - MANUALNi REZIM

TlaCitkem A6 zvolte rezim MANU.

Opétovnym stiskem ENKODERU A7 prepinate nastavovani svarovaciho napéti a nebo
nastavovani rychlosti podavani dratu. Nastaveni parametr se provadi ota¢enim ENKODEREM
A7 dle tabulky 14. Orientaéni nastaveni svarovacich parametra na str. 7 tohoto navodu nebo
dle tabulky na dvirkach stroje.
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11. Podavac¢ dratu a podavaci kladky

Ve vSech strojich MIG/MAG se pouzivaji kladky s dvémi drazkami. Tyto drazky jsou uréeny pro dva
rlizné priméry dratu (napf. 0,6 a 0,8 mm). Kladky pro posuv dratu musi vyhovovat priméru a také
materialu svafovaciho dratu. Pouze tak Ize dosahnout plynulého posuvu dratu.

Pouziti Ob;. Cislo Kladka Rozmér mm Obrazek
IW618001 V 0,6/0,8mm
Piny ocelovy drat
IW618002 V 0,8/1,0mm
D30xd10x10
Hlinikovy drat IW618003 U 0,8/1,0mm
Trubickovy drat IW618004 R 0,8/0,9mm

12. Prizpusobeni pro svarovani hlinikovymi draty

Kromé kladek s U drazkou je nezbytné pro svarovani hlinikovymi draty vybavit horak teflonovym
bowdenem. Délka horaku max. 3m. DllezZité je také nastaveni pfitlacné sily kladek, ktera nesmi byt
prilis velka, aby nedochéazelo k deformaci dratu. Jako ochranny plyn se pouziva Argon nebo smési
Argonu a Hélia, které poskytuji teplejSi oblouk.

13. Svarovani MIG - zavedeni dratu do podavace

Otevrete kryt posuvu stroje.

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

Otvor na civce musi zapadnout do ¢epu na drzaku civky dratu! Odklopte pfitlacnou kladku.
Odstfihnéte konec dratu pfipevnény k okraji civky a zavedte jej do bowdenu pres kladky

a cca 5 cm dovnitf trubice Euro konektoru.

« Zkontrolujte, zda drat vede spravnou drazkou kladky.

« Sklopte pfitla¢nou kladku doll 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 zavadéni dratu nemifte hofakem proti o¢im!

Odmontujte od hofaku plynovou hubici a odSroubujte proudovou trysku.

Pripojte stroj k siti a zapnéte hlavni vypinac.

Stisknéte tlaCitko A9 pro zavadéni dratu.

Po vybéhnuti dratu z trubky horaku stisknéte spinac na horfaku a dojde k zastaveni posuvu dratu.
Nasroubujte proudovy pravlak ($pi¢ku) a plynovou hubici.

Pred svarovanim postfikejte prostor v plynové hubici a proudovy priviak separa¢nim sprejem,
tim zabranite pfipékani rozstfiku.
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14. Orientacni nastaveni svarovacich parametrt

6201S

Kompaktni synergicky invertor pro
svarovani MIG/MAG, LIFT TIG

a MMA

. Drat SG2/3 Drat SG2/3 Drat CrNi
- Pramer G3/4Si1 G3/4Si1
Tloustka dratu Plyn M12: Ar/CO, 98/2%
materialu o Plyn M21: Ar/CO, 80/20% Plyn M1: CO, 100% Plyn M13: Ar/O2 97/3%
mm Rychlost Napéti Rychlost Napéti Rychlost Napéti
podav_anl Y, podav_am Y, podav_am Y,
m/min m/min m/min

0,8 2,0 15,1 2,0 15,7 2,4 13,6

08 1,0 1,5 15,1 1,8 17,4 1,6 13,6

0,8 2,6 15,4 2,7 16,3 3,0 14,5

1,0 1,0 2.2 15,4 2,1 17,8 2.2 14,2

1,2 1,2 14,4 1,6 17,8 1,5 13,6

0,8 5,5 17,4 4,8 19,0 6,9 18,3

2,0 1,0 4,0 18,0 3,2 18,7 4,6 17,2

1,2 3,2 17,1 2,8 18,7 3,5 16,6

0,8 8,8 19,2 9,2 26,5 10,5 19,6

3,0 1,0 5,1 18,7 4,6 19,9 6,8 18,4

1,2 43 18,7 3,6 19,6 4,6 17,5

0,8 10,8 20,8 12,0 28,9 12,8 21,4

4,0 1,0 7,0 19,8 6,3 21,7 8,4 24,0

1,2 5,0 19,8 4,9 21,7 5,8 18,0

0,8 14,0 21,9 14,2 30,9 14,6 24,3

5,0 1,0 8,5 21,4 8,2 27,1 9,6 25,9

1,2 6,2 20,5 6,1 24,3 6,7 19,3

0,8 17,8 23,2 18,6 32,7 17,5 26,5

6,0 1,0 9,8 24,7 9,5 29,1 11,0 27,6

1,2 7.8 26,1 7.3 29,7 8,1 23,1

0,8 22,0 27,1 21,8 34,8 21,0 28,8

8,0 1,0 12,0 28,8 11,6 31,8 13,5 28,8

1,2 8,5 28,0 9,1 31,8 9,5 27,5

1,0 14,8 30,6 14,2 34,9 15,5 30,0

10 1,2 9,8 29,7 1,3 33,7 1,5 28,9
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15. 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 prostfedi je doporuceno 1-2 krat do roka
vyfoukat celé zafizeni a zvlasté pak chladi¢e suchym tlakovym vzduchem.

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

16. 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. Lhlta 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 svarfovaci stroj pouzivan zpisobem a k uc¢elim, pro které je urcen.

« Jako vady se neuznavaji poSkozeni a mimoradna opotrebeni, ktera vznikla nedostate€nou 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
funkCnost jednotlivych soucasti stroje.

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

17. SERVIS - Zaruéni a pozarucni opravy

e Zarucni i pozarucni opravy provadi vyrobce.

» Reklamaci oznamte prislusnému regionalnimu technikovi firmy WELCO, ktery zajisti vSe potfebné.

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

18. LIKVIDACE ELEKTROODPADU

Likvidaci elektrickych a elektronickych zafizeni v CR zaji$tuje smluvné firma REMA Systém a.s.
Seznam sbérnych mist naleznete na www.rema-cloud.cz
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19. Soucasti dodavky

1 ks svarovaci stroj WELCO 6201S

1 ks kabel 2 m / 16 mm’s drzakem elektrod 200A

1 ks kabel 1,5 m / 16 mm?®se zemnici svorkou 200A
1 ks hofak AK15, délka 3m, tryska 0,8mm

1 ks kladka V 0,8/0,1mm (IW618002)

1 ks plynova hadice 2m

1 ks navod k obsluze

20. Prislusenstvi k doobjednani

Regulac¢ni ventil CO, 230bar / 221/min - objednaci Cislo IW682000
Regulacni ventil Ar/CO, 230bar / 22I/min - objednaci Cislo IW683500
Vysokovykonny ohfiva¢ CO, 220V - objednaci Cislo IW684000
Kontaktni ohfiva¢ CO, 42V - objednaci Cislo IW685042
Adaptér pro civku s draténou kostrou - objednaci Cislo IW690000
Magneticky drzak MIG hofaku - objednaci Cislo IW562800
Kladka V 0,6/0,8mm - objednaci Cislo IW618001
Kladka U 0,8/1,0mm - objednaci Cislo IW618003
Kladka R 0,8/0,9mm - objednaci Cislo IW618004
MIG hofak iGrip 150, délka 3m pro svafovani Al draty - objednaci Cislo IW660300

Teflonovy bowden pro svafovani Al draty 0,8-1,0mm/4m - objednaci Cislo 800CF08104
Carbonteflon bowden pro svafovani Al draty 1,0-1,2mm / 4m - objednaci Cislo 8327P204045

Keramicky sprej proti rozstfiku - objednaci Cislo IW686000
Bezsilikonovy sprej proti rozstriku - objednaci Cislo IW687000
Bezsilikonova pasta proti rozstriku - objednaci Cislo IW689000

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

21. Prohlaseni o shodé:

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

SVAROVACI 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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