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1.Uvod

Vazeny zakazniku,

IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT

pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

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

Svarovaci stroj WELCO iWELD 6503P je urcen pro svafovani 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.

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

3. Bezpecnost prace

PARAMETRY FUNKCE
Pocet fazi 3 Typ invertoru IGBT
Napajeci napéti 3x400V+/-10%, 50/60Hz Pocet programi 50
Max./Efektivni proud 36,5A/ 28,3A EMC ANO
Uginik (cos®) 0,93 MMA - ARC FORCE/ANTI STICK ANO/NE
Uginnost 89% MMA - HOT START/Nastavitelny ANO/ANO
Dovoleny zatéZovatel 500A/ 40,0V / 60% Vodni chlazeni ANO
(10min/40°C) 387A/ 35,5V / 100% FCAW/PULSE/DOUBLE PULSE ANO/ANO/ANO
Vyst. proud MMA 20 - 500A MIG/MAG SYNERGIE / LIFT TIG ANO / ANO
Vyst. proud MIG/MAG 60 - 500A 2T/4T | 2ST/4ST ANO/ANO
Vyst. napéti MMA/MIG 20,8 - 40,0v/17,0 - 39,0V Prdmér dratu 0,8 - 2,0mm
Napéti naprazdno 108V Pramér civky/kg max 300mm/16,0kg
TFida ochrany izolace F Podavaci kladky 4
Kryti IP21S EMC - elektromagneticka kompabilita dle EN 60974
Hmotnost 85,0 kg ARC FORCE - stabili’zace ’elekf[rického oblouku

= HOT START - snadné zapaleni oblouku
Rozméry (DxSxV) 1080 x 465 x 860 mm FCAW - svafovani trubickovym dratem

LIFT TIG - svafovani TIG s dotykovym zapalovanim

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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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT

pro svarovani MIG/MAG,

TIG a MMA.

PODAVAC DRATU

Napajeci napéti 42V (50/60Hz)
Napajeci proud 2A
Rychlost podavani dratu 1,5 - 24 m/min.
Tlak ochranného plynu 0,5 MPa
Kryti IP 23
Trida EMC A
Hmotnost 18 kg

Rozméry (D x S x V)

661 x 221 x 395 mm

VODNIi CHLAZENI

Napajeci napéti 3x 400V (50/60Hz)
Napajeci proud 0,5A
Maximalni pratok ¢erpadla 8 I/min
Maximalni dopravni vyska 15m

Kryti IP 23
Hmotnost 30kg

Rozméry (D x S x V)

658 x 360 x 260 mm

4. Uvedeni po provozu

« Pred uvedenim do provozu vzdy zkontrolujte neporusenost izolace sitového kabelu a svarfovacich
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 nebyly nasavany do stroje zadné mechanickeé,
zejména kovové Castice (napf. pfi brouSeni). Chlazeni je fizeno elektronickou teplotni
automatikou, ktera zapina ventilator pfi zvySeni vnitini teploty nad 35°C.

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

« Svarovaci stroj pfipojte vidlici do zasuvky 3x400V jisténé jistiCem 32A s charakteristikou C nebo D

dle CSN EN 60898.
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

5. UPOZORNENI

Byl-li stroj pfemistén z prostoru s nizkou teplotou do vyrazné teplejSiho prostredi, mize 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 svarfecku min. 1hod v klidu, az dojde k vyrovnani
teploty s okolim. Tim ustane pfipadna kondenzace. Teprve po uplynuti této doby je mozné svarecku
pripojit k siti a spustit.

6. Jednotka zdroje
-V médu MIG/MAG se parametry nastavuji na panelu zdroje a na panelech podavace dratu.

-V moédech TIG, STICK (MMA) a ARC GOUGING (drazkovani) se parametry nastavuji pouze na
panelu zdroje.

1 2 3

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./fax : +420 572 637 924 www.welco.cz



IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

Poz. |Popis Poz. |Popis
1 Lanova zvedaci oka 8 |Konektor pro pfipojeni ohfivace CO,
2 |Drzak 9 |Sériovy port
3 |Kontrolni panel 10 |Konektor pro komunikaci s podavacem
4  [Hlavni vypinac 11 |Napajeci kabel
5 |Proudovy konektor minus (-) 12 |Proudovy konektor plus (+)
6 |Konektor dalkového ovladani (5 pinu) 13 |Mfizka chlazeni
7  |Proudovy konektor plus (+)
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

ESTlCK Q\MANUAL SOFTWARE S410% 380~400~415V AC
6013 RUTILE] N° REV. <=16% 460VAC+10-15%

t TIG 7018 BASsIC
6010 CEL

P= ARC
L. GOUGING e

Cislo / symbol Popis
1 Nastavovaci ENKODER.
2 DISPLEJ zobrazujici verzi softwaru / kdéd chyby.

Proudovy DISPLEJ - zobrazuje nastavenou
3 hodnotu proudu pred svarfovanim, realnou
hodnotu proudu pfi svafovani a chybové kody.

Napétovy DISPLEJ - zobrazuje vystupni napéti

4 pfi svarovani a nebo pfi stlaceni EMKODERU.
"NR Tlacitko pro volbu médu STICK, TIG a ARC
Gouging a MIG/MAG (pokud je pfipojeny
— podavac)
o ﬂ,- Tlacitko pro volbu typu obalené elektrody v modu
ey STICK (MMA).

Tlacitko pro nastaveni ARC FORCE, dalSim

stisknutim tlacitka nastavite HOT START.
Podrzte 5s a pro nastaveni omezeni vykonu a

napravo na displeji se zobrazi ,PL". OtaCenim
hlavniho knofliku upravte nastaveni

hodnoty od ,0-100“ nebo OFF.
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

Cislo / symbol

Popis

REMOTE
A

SET

Kontrolka dalkového ovladani. Pokud sviti je
jednotka zdroje ovladana dalkové.

Yalll >+10% 380~400~415V AC
JCE <—15% 460VAC +10-15%

Kontrolky nap3jeni jednotky zdroje.

DC BUS FAIL

Napéti sbérnice ma zpétnou vazbu k hlavnimu
fizeni. Pokud je napéti nizSi nez 150 V DC, stroj
prestane fungovat, na panelu zdroje se rozsviti
LED ,DC BUS FAIL". Hlavni relé zdroje napajeni
se vypne.

Ovladani ventilatoru chlazeni.

KdyZ se kontrolka rozsviti, ventilator stale pracuje
v rucnim rezimu. Kdyz LED diody nesviti, spousti
se ventilator automaticky.

LED kontrolka vodniho chlazeni.
Kdyz se LED rozsviti, vodni chladici jednotka
pracuje v ru¢nim rezimu.

LED kontrolka ANTI STICK ( v mddu STICK)

Kontrolka ochrany proti prehrati stroje

Kontrolka funkce VRD - sniZeni vystupniho
napéti pfi praci v nebezpeénych prostorach.
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

7. Zadni panel jednotky vodniho chlazeni

Jednotka chladiCe vody se sklada ze dvou casti, slotu pro vodni chladi€ soupravy a skfiné pro stojan
pro vodni chladi¢. Chladici jednotka se plni chladici kapalinou.

r e
i AN hING |
L - ™= rilz= - el -
._I._ - o= :.- = - - =k = LIRS
- - - Il : 1 : [ !

Poz. |Popis

1 |Rychlospojka modra

Rychlospojka ¢ervena

Plnici hrdlo

Drzak

Chladici ventil pro vodni chladici jednotku

Vodoznak

N[ O |~ ODN

Stitek vodni chladici jednotky
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

8. Predni panel jednotky podavace dratu

Poz. |Popis

1 |Predni panel podavace

2 |Jerabové oko

3 |Kabelova spona hadicového paketu
A 4 |EURO konektor

5 |Konektor dalkového ovladani

6 |Konektor pro svarovaci traktor

7 |Rychlospojka chlazeni hofaku modra

8 |Rychlospojka chlazeni horaku Cervena

9 |Pripojka ochranného plynu

10 |Konektor ovladani jednotky zdroje

11 |Proudova zasuvka PLUS pél ze zdroje

12 |Rychlospojka vodniho chlazeni Cervena

13 |Rychlospojka vodniho chlazeni modra

14 |Tabulka parametru

15 | Vnitini panel
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

9.1 Pfedni panel jednotky podavace dratu

Imal Vreal

Poz. |Nazev Popis

1 Levy DISPLEJ

Zobrazuje proud, napéti atd.
2 Pravy DISPLEJ

3 Levy ENKODER v . . y . .
Pouziva se k regulaci svafovacich parametrd,

jako je proud, napéti a tak dale.

4 Pravy ENKODER
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

Ikona Nazev Popis

% B |Tlacitka nastaveni JOBu Nastaveni Cisla JOBu
{5 Tlacitko pro zavedeni dratu Stiskem tlaCitka zavedete drat do horaku
s Tlacitko pro zpétny posuv dratu (?:)itsi;eérlr;ﬂt:]aoéi\’;lgﬁ)ggﬁiu greétteu.drét Zpét pro nastaveni
Tl Kontrolka Realny proud pokud sviti, levy DISPLEJ zobrazuje realny proud
Teot Kontrolka Nastaveny proud ngﬁg sviti, levy DISPLEJ zobrazuje nastavovany
g antrolka Rychlost podavani pokL'|d ’sv'iti, [evy DISPLEJ zobrazuje rychlost

dratu podavani dratu

Vreal Kontrolka Realné napéti pokud sviti, pravy DISPLEJ zobrazuje realné napéti
Voot Kontrolka Nastavené napéti ggl;té?i sviti, pravy DISPLEJ zobrazuje nastavené
Q-I- Kontrolka Délka oblouku pokud sviti, pravy DISPLEJ zobrazuje délku oblouku
¥ Kontrolka Manualni mod pokud sviti, pracujete v manualnim modu
¥ Kontrolka Synergicky moéd pokud sviti, pracujete v synergickém modu
_fE Kontrolka Pulzni mod pokud sviti, pracujete v pulznim modu

Kontrolka Double Pulz

pokud sviti, pracujete v moédu Double Pulz

Kontrolka LIFT MIG

sviti pokud je funkce LIFT MIG aktivni

Kontrolka Ochranny plyn

Kontrolka sviti, kdyz stisknete tlaCitko Kontrola
plynu na podavaci dratu, znamena to, ze pfivod
plynu funguje spravné.

tE Kontrolka 2T sviti v prisluSném modu
It Kontrolka 4T sviti v pfisluSném maodu
- = Tlouitka materialu pokud sviti, pravy DISPLEJ zobrazuje tloustku
materialu
pokud sviti, pravy DISPLEJ zobrazuje hodnotu
o Kontrolka Induktance i duktance
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

10. Vnitini panel jednotky podavace dratu

f - i Al Si5 Al Mg5
—
g Mar e2zzzZa i Flux bs Flux ru i
[
‘ O
——— I I

£ Wuse|| [mm[s o5 " J
Q) = -
O| |t % 100% 82%-18% %-8% —
& WlPuLse Ar-CO2 Ar-02-CO2  Ar-O2 5
@) I E—
—

98%-2% 91%-4%-5% 97%-3% 70%-30%

J

Tlacitko Popis

Tlacitko pro volbu svafovaciho modu:

LS Manualni MIG/MAG méd (standard)
E & &l s Synergicky MIG/MAG mad ( volitelny)
(3 & Wluse Pulni MIG/MAG méd (volitelny)
Q)
%‘“ MIG/MAG méd Double Pulz

Tlacitko pro volbu svafovaciho taktu:

| [ | |2T 2 Takt
¢l
M [ ]ar 4 Takt
L || e

M| 4s
4S Takt
of/m|t Bodové svarovani
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

Tlacitko Popis

MATERIAL

Tlacitko volby materialu dratu

SIZE

Tlagitko volby priiméru dratu

AS

Tlacitko volby ochranného plynu

AUTS Tlaitko volby AUTO/ MANUAL pro svafovaci traktor

Tlacitko volboy MANUAL START/STOP pro svarovaci traktor

Tlacgitko pro nastaveni pratoku ochranného plynu

= ¥ & B &l [
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

11. Popis funkci
11.1 Pohotovostni rezim

Pokud neni svafovaci zdroj v provozu, zastavi své hlavni funkce. Spotifeba energie klesa na 30 W.
Zdroj svafovaci energie se prepne do pohotovostniho reZzimu a na displeji jsou zobrazeny tfi Fadky
= == . Ventilator v tomto stavu nefunguje. Ventilator funguje pouze pokud musi byt zdroj chlazen.

11.2 VRD

VRD = zafizeni pro snizovani napéti

Kontakt s ¢astmi pod napétim mlze zpUsobit Uraz elektrickym proudem.

* Dodrzujte bezpec€nostni pokyny a osobni ochranné prostfedky.

Reduktor napéti sniZzuje napéti otevieného obvodu na 8,5V + 10%, ¢imz zvySuje bezpecnost
obsluhy. To zaru€uje efektivni oblouk i pfi napéti v otevieném obvodu <15 V.

VRD je vzdy ,zapnuto®.

Vyjimka:

* U manualni metody MIG / MAG se automaticky ,vypne*.

Jak vypnout VRD:

« Stisknutim tlacCitka ,ARC FORCE" déle nez 5 sekund vypnete VRD. Napéti otevieného obvodu
dosahne svého maxima.

11.3 Ventilator

WELCO iWELD 6503P ma chlazeni ventilatorem. Ventilator pracuje ve dvou reZzimech: manualné a
automaticky pfepinatem na desce rozhrani ve zdroji energie.

Manualni rezim:

Prepnéte spinac 1 do polohy "ON". Ventilator zacne pracovat a zastavi se v pohotovostnim rezimu.
Automaticky rezim:

Prepnéte spina¢ 1 do polohy "OFF". Ventilator bude pracovat, kdyz se teplota zvySi nad 40°C.

11.4 Alarmy a nastaveni

Svarovaci zdroj je doplnén systémem, ktery monitoruje funkce, aby se zabranilo porucham.

Tyto alarmy zahrnuji:

* Napajeni z hlediska kvality napéti, chybéjici faze a frekvence.

* Podminky svafovani na vystupu, zkrat, omezeni nebo prfekroCeni proudu, prehrati stfidace,
pretizeni nebo nadproud.

 VVystraha pfi poruSe pfidavné elektroniky a poruse podavani dratu, stavu chladici jednotky, stavu
pfipojeni s externim dratovym pohonem.
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

11.5 Kvalita napajeni v napéti, v chybéjici fazi, ve frekvenci

IWELD 6503P muze byt napajen motorovymi generatory a nebo dlouhymi kabely.

Ma funkci ochrany pfed podpétim a pfepétim, pokud je napéti pod -20% (3x380V AC) a nad 15%
(3x460V).

Pokud napéti prekroCi uvedené limity (napétové Spicky), funkce stroje se zastavi.

Resetujte stroj vypnutim a opétovnym zapnutim hlavniho spinace ON / OFF.

Ochrana detekuje i spravnou pfitomnost tfi sou€asnych fazi, a pokud by jedna z nich selhala

po dobu> 20 ms se funkce stroje zastavi a na displeji se zobrazi ,NO PHA*, vypnutim a opétovnym
zapnutim hlavniho spinace ON / OFF.

V pfipadé, Ze je sitova frekvence mimo rozsah 46-64Hz, je stroj zastaven. Na displeji se zobrazi
(FRO / AC) (tento pfipad mlze nastat, kdyz napajeni pfichazi z motorgeneratoru a

frekvence prekracuje meze 46-64 Hz).

11.6 Stav podavace dratu

Podavac dratu je digitalné fizen a vzdy ma spravnou hodnotu rychlosti podavani dratu.
V pfipadé, Zze néco nefunguje spravné dva alarmy oznacuji druh selhani.

11.7 Stav jednotky chladic¢e vody

Pokud je stroj vybaven chladici jednotkou, je neustale fizena spravna cirkulace chladici kapaliny.
Chladici jednotka pracuje pouze pfi aktivovanych procesech MIG / MAG.

Po svarovani bude vodni chladici jednotka pokracovat v €innosti po dobu 180 s.

Cerpadlo chladici jednotky je ovladano ruéné nebo automaticky pomoci pfepinade na desce rozhrani
ve svarovacim stroji. Pracuje v ru¢nim reZimu, zatimco v automatickém rezimu funguje pouze
prepinanim, tlaitkem horaku se spusti a zastavi se po dokon&eni svarovaci ulohy.

Dlouha doba necinnosti muze poskodit erpadlo chladici jednotky nebo zpUsobit kratkodobé
problémy s opétovnym spusténim. Nejprve doplrite kapalinu do nadrze a zkontrolujte spravny limit
podle znacky na vodoznaku na zadnim panelu.

Pri problémech mohou pomoci nasledujici pokyny:

a) Odpojte modrou hadici na vystupu ze zadniho panelu stroje a pfipojte doCasnou hadici s
nadobkou.

b) Stisknéte a uvolnéte spoust’ horfaku jednou: zkouska Cerpadla chladici jednotky by méla byt
aktivovana po dobu 15 sekund.

c¢) Chladici kapalina by méla proudit z do¢asné hadice: pokud ne, opakujte test Cerpadla vySe.
Varovani: Chladici kapalina vytéka z modré rychlospojky vysokou rychlosti. Proto pouZijte nadobku k
zachyceni kapaliny.

d) Jakmile je zajisténo spravné plnéni kapaliny, vratte plvodni hadici.
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

11.8 Podminky svarovani na vystupu, zkratovani nebo svarovani nad limity

Test obvodu je spustén pokazdé, kdyz zapnete stroj. Spravna vystupni polarita je kontrolovana

a v pfipadé detekce zkratu stroj pfejde do pohotovostniho stavu alarmu, ktery se zobrazi na displeji.
Jakmile jsou podminky zkratu odstranény, test stroje bude pokraovat spravné.

Zkratové podminky se mohou objevit i béhem svafovani, v pfipadé, Ze pretrvavaji nepretrzité déle
nez 5 sekund stroj spusti ,alarm zkratu®. Rozsviti se také ikona ,anti sticking®.

11.9 Ochrana pied poruchou invertoru

Napéti sbérnice ma zpétnou vazbu k hlavnimu fizeni. Pokud je napéti niz§i nez 150 V DC, stroj
prestane fungovat, rozsviti se LED ,,DC BUS FAIL" na Celnim panelu zdroje napajeni a hlavni relé
zdroj energie se vypne.

11.10 Komunikace s externim podavacem dratu

Externi podavac dratu Ize pfipojit ke konektorim zadniho panelu stroje, stroj rozpozna podavac dratu
a zacne komunikovat.

Po stisknuti spinaCe hofaku je ovladani ze stroje pfedano do podavace dratu.

KdyZ se objevi chyba v komunikaci mezi strojem a podavacem dratu, zobrazi se na displeji
podavace dratu namisto hodnot tfi fadky ,,---“, k tomuto problému €asto dochazi, kdyz konektory
propojovaciho kabelu jsou uvolnéné nebo jsou vodiCe propojovaciho kabelu prerusené.

Podrobnosti naleznete v ¢asti Poruchy a feSeni v ¢asti ,Odstrafiovani problému®.

11.11 Zkouska posuvu dratu a plynu

Stisknéte spina¢ hofaku, pokud kladky funguji normalné podavac zaCne posouvat drat rychlosti

2 m/min. Po 5 sekundach zacne na displeji na pfednim panelu podavace blikat text ,,inc*. Stroj
zastavi zavadéni dratu. Uvolnéte spinac hofaku a ihned jej znovu stisknéte, podavac¢ za¢ne podavat
drat rychlosti 10 m/min.

Stisknéte tlacitko @ na ovladacim panelu podavace dratu a nastavte na regulatoru prutok plynu.
Stisknéte znovu, plyn se zastavi.

11.12 Displej

Kdyz otoCite enkoderem, na displeji se zobrazi pfednastaveny proud bez zatizeni. Po 1,5 s se
zobrazi nastaveny svarovaci proud dalkoveho ovladani pokud je pfipojeno.

Pfi svarovani po 1,5s je zobrazen realny svarovaci proud. Napéti se zobrazuje pouze pfi svafovani.
Po svarovani jsou data ulozena.
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

11.13 Funkce 2T / 4T / 4S | bodové svarovani.

Stroj pracuje ve Ctyfech rezimech: 2-taktni, 4-taktni, 4-taktni a body.

2T (2 takty)
Dvoudoby rezim je ur€en pro kratké ruéni svafovaci prace.
1(A)A
Release
Press torch switch :
|(set} .................
Wire
Pre-gas feeding Post-gas
................. F(‘.I e ’.|
-
0 t1 t2 t3 t4 t(s)

0 ~ t1: Stisknutim tlacitka hofaku se spusti pfedfuk ochranného plynu.

t1 ~ t2: Po uplynuti doby pfedfuku plynu stroj zacne podavat drat.

t2: Po dosazeni jmenovitého svafovaciho proudu zacne stroj svarovat.

t3 ~ t4: Po uvolnéni tlaCitka hofaku fizeni automaticky zastavi svarovaci proces a spusti se dofuk

ochranného plynu.

V reZzimu 2-Taktniho svafovani neni mozné upravit ¢asy predfuku a dofuku ochranného plynu.
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

11.14 4T (4 takty)
4-taktni rezim je uren pro dlouhé svarovaci prace s manualnim predfukem a naslednym dofukem

ochranného plynu.

1(A) A
P ¢ h Press and release
re_stshorc . Release :
SW'C, ,,,,, S o >
I{86B) | aseie e i :
Pre-gas Post-gas
>
0 t1 t2 t3 t(s)

0 ~ t1: Po stisknuti tlaCitka hofaku se spusti pfedfuk ochranného plynu .
t1 ~ t2: Stroj zaCne svarovat po uvolnéni tlacitka hofaku a proud dosahne jmenovitého svarovaciho

proudu.
t2 ~ t3: Pfi druhém stisknuti tlaCitka hofaku regulator automaticky zastavi svafovaci proces

proud se zméni na nulu a spusti se dofuk ochranného plynu.

V reZimu 4-Taktniho svafovani neni mozné upravit €asy prfedfuku a dofuku ochranného plynu.
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

11.15 Cykly 4S
4S cykly jsou ur€eny pro dlouhé svarfovani. Graf proudu pro 4S cykly - viz obrazek nize.

1t
Release Release
Press torch switch ‘Press torch switch
; Fore S
180% : :
Brrtetiitilt o Istart=lsetX (50%~180%)
(start)|. ..o . » :
I(set) :
BO% | e T NG T e
- % ' Istop=lsetx (20%~80%)
I(stop) /
20% . : : . :
s ¥V"§_ EUF:[;?P; t)!’“e :Downslope time S
re-gas feeding : 1~3s) s A~ : ost-gas
‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘ Jas | feeding Flhe < (01738), .
0 t1 t2 t3 t4 t5 t6 t7 t8 t(s)

0 ~ t1: Po stisknuti tlaCitka horaku se spusti predfuk ochranného plynu .

t1 ~ t2: Stroj zaCne podavat drat.

t2 ~ t3: Stroj zaCne svarovat pfi startovacim proudu.

t3 ~ t4: Po uvolnéni tlaCitka hofaku proud prejde na jmenovity svafovaci proud, s nastavitelnym
nabéhem.

t5 ~ t7: Po stisknuti tlaCitka horfaku proud prejde na koncovy proud, s nastavitelnym dob&hem.

t7 ~ t8: Kdyz uvolnite tlaCitko hofaku, ovlada¢ automaticky zastavi svafovaci proces, proud klesne
na nulu a spusti se dofuk ochranného plynu.

V rezimu 4S cykll Ize nastavit predfuk, po¢ateéni proud, doba nabéhu, doba dobéhu, koncovy proud
a dofuk, podrobnosti viz tabulka nize.

Parametr Min. Max. Vychozi
Predfuk 0,1s 1,0s 0,2s
Startovaci proud 50% 180% 135%
Cas nabé&hu proudu 0,1s 3,0s 0,3s
Cas dob&hu proudu 0,1s 3,0s 0,3s
Koncovy proud 20% 80% 50%
Dofuk ochranného plynu 0,5s 10s 5,0s
Na displeji se zobrazi ,Auto“, coz znamena, ze se automaticky nastavi doba dofuku v soucinnost s hodnotou proudu a ¢asem
svafovani.

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./fax : +420 572 637 924 www.welco.cz



IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

11.16 Bodové svarovani
Bodova funkce umoznuje bodové svarovani po stanovenou dobu.

1(A)A
Release Release Release
Press torch switch (Caset) : '
Presstorchswitch (Case2)
Presstorchswitch (Cased) .

I(set)|
Defined time{0.5~10s)
Wire .
Pre-gas feeding - Post-gas | Post-gas
0 t1 t2 t3 t4 t5 t(s)

0 ~ t1: Po stisknuti tlaCitka horaku se spusti predfuk ochranného plynu .

t1 ~ t2: Stroj za¢ne podavat drat.

t2: Stroj zane svarovat a proud dosahne jmenovitého svarovaciho proudu.

t3: Pokud je tlaCitko horaku uvolnéno béhem definované doby, jako je Pfipad 1 (Case 1) v bodé t3 na
obrazku, svafovaci proces je okamzité zastaven a spusti se dofuk ochranného plynu.

t4 / t5: Regulator automaticky zastavi svafovaci proces po uplynuti definované doby, jako je tomu v
Pfipadé 2 ( Case 2) a Pfipadé 3 (Case 3) na obrazku, proud klesne na nulu a spusti se dofuk
ochranného plynu.

V rezimu bodového svarfovani neni mozné upravit ¢asy predfuku a dofuku ochranného plynu.

* VVybér priméru dratu / plynu

Plyn pouzivany pfi svafovani musi odpovidat typu dratu (véetné materialu a priméru) a svafovanému
materialu. Priimér dratu ovlivni iniciaci oblouku, ukonéeni oblouku a maximalni a minimaini proud.

* Vystupni napéti

Stroj pracuje na zacatku cyklu s konstantnim proudem a poté pfechazi do konstantniho napéti, s
dynamikou fizenou proménnou induk&nosti.
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Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

11.17 Induktance

Induk&nost se pouziva k nastaveni tvrdosti oblouku. KdyZ je proud maly, lze zvysit tvrdost oblouku
(indukénost), ktera maze snizit preruseni oblouku. Kdyz je velky proud, snizeni tvrdosti oblouku
(indukénosti) mlze snizit rozstfik.

Nastavitelny rozsah: -50 ~ + 50 (€im vétsi Cislo, tim tvrdSi je oblouk).

11.18 Délka oblouku
Nastavitelny rozsah délky oblouku: -50 ~ + 50, ¢im vétsi Cislo, tim kratSi je délka oblouku.

11.19 Anti Stick
Anti-stick vypne stroj, kdyz zkrat zlistane po dobu del$i nez 0,3 sec.

11.20 Limit vykonu
KdyZ je oblouk pfili§ dlouhy, proud se zpomali.

11.21 Hot Start

ZvySeni svarovaciho proudu pfi zapaleni oblouku, aby se zahfal zacatek svarovani.

Tento pfidany proud ma hodnotu navrzenou podle poméru AF.

Hot Start = svafovaci proud x (AF%+ 1)

Napfriklad svafovaci proud je 200A, AF je nastaveno na 50% a pfidany proud je 100A.

TakZe Hot Start proud je 300A.

Hot Start proud klesa doll na svafovaci proud s ¢asem, ktery zavisi na urovni pfidaného proudu
pomoci a pomér 200A kazdou sekundu.

Pokud je tedy pfidany proud 100A, Cas se stava 0,5 s. Pro 50A se stava 0,25 sekundy a tak dale.

| (A) A

Hot start i }
: Added current = Iwelding current X (AF%+1)
1
|

Welding  |--—-oedemmea— \I v
current : :
| Slope >
! down !
0 Arc striking T(S)

AF ma interni pfedvolené hodnoty, které nelze zménit, kdyz je vybran synergicky rezim STICK /
MMA.

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./fax : +420 572 637 924 www.welco.cz
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Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

11.22 ARC FORCE (Sila oblouku)

ARC FORCE je automatické zvySovani svarovaciho proudu, kdyZ ma elektroda zkrat s nasledkem
zhasnuti oblouku. Hodnota proudu zavisi na nastaveni parametru AF.

ARC FORCE = svarovaci proud x AF (%)

Upravte AF tak, aby byl oblouk stabilni podle priméru a typu elektrody, zejména pfi pouziti niz§iho
svarovaciho proudu.

Sefizeni HOT START a ARC FORCE maji spole¢ny parametr AF.

Pro iWELD 6503S je rozsah ARC FORCE 0 ~ 250%.

Kdyz se vypocteny proud zvySi nez maximum stroje, pouZzije se maximalni proudovy limit.

U(V)
Voltage
Arc force (Adjust by the AF)
b e S e >
0  Welding current | (A)

AF ma interni pfedvolené hodnoty, které nelze zménit, kdyz je vybran synergicky rezim STICK /
MMA.
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12 Popis pro JOB
Svare¢ muze konfigurovat svarovaci parametry a spravovat je podle Cisel JOB. V dal§im svafovacim
procesu lze zvolit pfimo ¢islo JOB a Ize tak bez nastavovani parametru vyrazné zlepsit efektivitu
prace. Popis parametrli najdete v nasledujici tabulce.

IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

Cislo |Polozka Rozsah Popis
. YL ) 1-manualni mod, 2-synergicky méd
FO02 |Mod svafovani | 1-4 3-pulzni méd, 4-mod Double Pulse
F04 Cas nabéhu 0-55 Pouze pro cyklus 4S. Kdyz je zvolen rezim
proudu svarovani (F02) ,1%,,2% ,3" nebo ,4“.
. Pouze pro cyklus 4S. Kdyz je zvolen rezim
o/ _ (o)
FO5 |Startovaci proud |60%-150% svafovani (F02) ,1°,2% 3" nebo ,4"
FO6 Cas zapaleni 0-55 Pouze pro robotické svarovani. Kdyz je zvolen
oblouku rezim svarovani (F02) ,1%,,2% ,3" nebo ,4“.
Cas dobéhu ) Nastavitelny v rezimu svarovani (F02) ,1%,,2%, ,3"
Fo7 proudu 0-5s nebo ,4°.
. Pouze pro cyklus 4S. KdyzZ je zvolen rezim
0/._QNo,
FO8  |Koncovy proud 1 20%-80% svafovani (F02) ,1%.2% 3" nebo ,4*.
FO9 Cas zhasnuti 0-5s Pouze pro robotické svarovani. Kdyz je zvolen
oblouku reZim svarovani (F02) ,1%,,2° ,3" nebo ,4°.
FO10 |Svafovaci proud | Min-Max rl:lsséa\gf‘elny v reZimu svarovani (F02) ,1%,,2% ,3
F011 | Délka oblouku _50/+50 NastawEeIna v rezimu svarovani (F02) ,1%,,2%, ,3
nebo ,4°.
FO12 |Svarovaci napéti |12,0V-40,0V 40V je pro nastaveny svarovaci rezim (F02) "1".
FO13 |RUChIOStPOSUIVU 14 5 54m/min Nastavitelna v rezimu (F02) je "1".
F014 |Induktance _50/+50 rl\]l:s;t)avi’f‘elné v rezimu svarovani (F02) ,1%,,2¢, , 3"
Cas dohoreni Nastavitelny v rezimu svarovani (F02) ,1%,,2%, ,3“
FOT5 | dratu -10/+10 nebo ,4“.
»Zapnuto“ znamena, Ze je funkce zapnuta.
FO16 | Lift MIG on/off Vypnuto" znamena funkce je vypnuta.

Nastavitelny v rezimu svafovani (F02) ,3" nebo
”4“-
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

Cislo |Polozka Rozsah Popis

FO17 |Frekvence pulzu [0,5-4,0 Nastavitelna v rezimu svarovani (F02) ,4°.
FO18 |Balance 20%-80% Nastavitelna v reZzimu svarovani (F02) ,4“
FO19 |Level 30%-90% Nastavitelny v rezimu svafovani (F02) ,4°.
F020 |Cas svarovani 0,1-25s Pouze v médu bodového svarovani.

F021 |PFedfuk plynu 0.1-5s Nastavitelny v rezimu svarovani (F02) ,1°,2% ,3

nebo ,4".
F022 |Hot Start 0-10 l\:ﬁstawtelny v rezimu svarovani (F02) ,3“ nebo
F050 |Cislo JOBu 1-50 Vybér JOBu pro upravu stavajiciho JOBu.

Pokyny k parametrim up-slope time (¢as dobéhu), start current (startovaci proud), arc start time (¢as
zapaleni oblouku), down-slope time ( ¢as dobé&hu), stop current (koncovy proud), arc stop (zhasnuti
oblouku), pre gas time (pfedfuk ochranného plynu), jsou uvedeny na nasledujicim obrazku.

1(A)
150% [ .,
Breeeee . Istart=lset (60%~150%)
I(start) : =
I(set)
90%
60%
I(stop)
500/I'l . e e e e
Wire | Arcstart :Up-slope: :Down-slope Arc stop
bl e oo | P R L I < time o time j(POSUO35
0 €1 t2 t3 t4 t5 t6 L t8 t(s)
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

Instrukce pro proud, pulzni frekvenci, vyvazeni a uroven jsou uvedeny na nasledujicim obrazku.
Spi¢kova hodnota proudu je adaptivni a jeji velikost je ur€ena hodnotou rovnovahy, urovné a
prfednastaveni proudu, protoZe energie v oblasti A se rovna oblasti B.

I(A) 4
E.g.: Level=60, Balance=70
( " 70% 70%
peakk-.:..---:-... R e e
|(Set) oo GRS o B S
60% e e |
| 30% 30%
0 >
f 2f f(Hz)
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

13 Popis pro PRG
PRG muzete nastavit pomoci dalkového ovladace. Kazdé PRG ¢islo mize ulozit 50 sad dat, PRG
muze celkem ulozit 500 sad dat. Podrobnosti viz nasledujici tabulka.

Cislo |Material dratu Pramér dratu Ochranny plyn
1* SG2 0,8 100% CO,
SG2 0,8 82%Ar + 18%CO,
SG2 0,8 92%Ar + 8%CO,
SG2 0,8 91%Ar + 4%0, + 5%CO,
5* SG2 1,0 100% CO,
SG2 1,0 82%Ar + 18%CO,
SG2 1,0 92%Ar + 8%CO,
SG2 1,0 91%Ar + 4%0, + 5%CO,
9*  |SG2 1,2 100% CO,
10 SG2 1,2 82%Ar + 18%CO,
1" SG2 1,2 92%Ar + 8%CO,
12 |sG2 1,2 91%Ar + 4%0, + 5%CO,
13 |SG2 1,6 82%Ar + 18%CO,
14 |SG2 1,6 92%Ar + 8%CO,
15 SG2 1,6 91%Ar + 4%0, + 5%CO,
16 CrNi 0,8 98%Ar + 2%CO,
17 |CrNi 1,0 98%Ar + 2%CO,
18 | CrNi 1,0 97%Ar + 3%CO,
19 |CrNi 1,2 98%Ar + 2%CO,
20 CrNi 1,2 97%Ar + 3%CO,
21 AISi 1,0 100% Ar
22 AISi 1,0 70%Ar + 30%He
23 AISi 1,2 100% Ar
24 AISi 1,2 70%Ar + 30%He
25 AISi 1,6 100% Ar
26 AISi 1,6 70%Ar + 30%He
27 AlMg 1,0 100% Ar
28 AlMg 1,0 70%Ar + 30%He
29 AlMg 1,2 100% Ar
30 AlMg 1,2 70%Ar + 30%He
31 AlMg 1,6 100% Ar
32 AlMg 1,6 70%Ar + 30%He
33 |CusSi 0,8 100% Ar
34 |CusSi 0,8 100% Ar
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Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

Cislo Material dratu Pramér dratu Ochranny plyn
35 CusSi 0,8 98%Ar + 2%CO,STANDARD
36 CusSi 0,8 98%Ar + 2%CO,SPECIAL
37 CuSi 1,0 100%Ar STANDARD (Ar 4.6)
38 CusSi 1,0 100% Ar SPECIAL (Ar 4.8)
39 CusSi 1,0 98%Ar + 2%CO,STANDARD
40 CusSi 1,0 98%Ar + 2%CO,SPECIAL
41 CusSi 1,2 100%Ar STANDARD (Ar 4.6)
42 CusSi 1,2 100% Ar SPECIAL (Ar 4.8)
43 CusSi 1,2 98%Ar + 2%CO,STANDARD
44 CusSi 1,2 98%Ar + 2%CO,SPECIAL
45 FLUXBS 1,0 82%Ar + 18%CO, STANDARD
46 FLUXBS 1,0 82%Ar + 18%CO, SPECIAL
47 FLUXBS 1,2 82%Ar + 18%CO, STANDARD
48 FLUXBS 1,2 82%Ar + 18%CO, SPECIAL
49 FLUXBS 1,6 82%Ar + 18%CO, STANDARD
50 FLUXBS 1,6 82%Ar + 18%CO, SPECIAL
51 FLUXRU 1,0 82%Ar + 18%CO,
52 FLUXRU 1,2 82%Ar + 18%CO,
53 FLUXRU 1,2 82%Ar + 18%CO,

Poznamka: Cisla s * znamenaji, Ze se pouzivaji pouze pro synergické mody.
14 Zvlastni moznosti

14.1 Dalkové ovladani

IWELD 6503P je propojen s dalkovym ovladanim a svarovaci proud je nastavovan dalkovym
ovladanim. Svarovani MIG / MAG lze spojit s dalkovym ovladacem (RC 102), ktery ma dva knofliky a
pfipojuje se do podavace dratu.

Manualni rezim: prvni knoflik slouzi k nastaveni rychlosti podavani dratu a druhy k nastaveni napéti.
Synergicky rezim: prvni knoflik slouzi k Upravé proudu a druhy k Upraveé indukénosti.

Svarovani STICK / MMA, svarovani elektrickym obloukem a svarovani TIG Ize spojit s dalkovym
ovladanim (RC 101), ktery ma jeden knoflik. Dalkovy ovlada¢ muze upravit proud.

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./fax : +420 572 637 924 www.welco.cz



IWELD 6503P
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14.2 Vozik (svarovaci traktor)

Zdroj napajeni iWELD 6503P muze byt vybaven automatickym / manualnim
vozikem. S automatickym svarovacim vozikem nebo manualnim Ize pfipojit
podavac dratu. Rychlost pohybu voziku je fizena podavacem dratu,

pokud je pfipojen s automatickym vozikem nebo je fizen samotnym vozikem.

14.3 Digitalné ovladané horaky

Digitalni plug and play hofaky MIG / MAG a digitalni plug and play hofaky TIG umi stroj automaticky
identifikovat. Hofaky mohou byt chlazené plynem i vodou.

Je-li pfipojen a rozpoznan digitalni horak, na displeji pfedniho panelu se zobrazi ,dig-t* po dobu
1,5s.

15 Podavani dratu

Externi podavac dratu musi byt pfipojen ke stroji v procesu MIG / MAG prostfednictvim paketu
pfipojovaci hadice (CHP). Volitelna délka kabelu zahrnuje 1,4m, 5m, 10m, 20m a 35m.

Stisknutim tlaCitka na horfaku MIG / MAG navedte drat. Rychlost podavani dratu je volitelna pouze v
manualnim procesu MIG / MAG mezi rozsahy 1,5-24m / min, zatimco v ostatnich tfech procesech
MIG / MAG je automaticky nastavena softwarem.

Pouzijte hnaci kladky podle typu a priiméru dratu, jak je uvedeno nize.

Typ dratu Ochranny plyn Primér dratu Typ kladky

100%CO, 0,8/1,0 \%
Ocel 82%Ar+18%CO, 1,0/1,2 \%
92%Ar+8%CO, 1,2/1,6 Vv
Nerez 98%Ar+2%CO, 1,0/1,2 \Y
TrubiCkovy bez plynu - 1,0/1,2 R
TrubiCkovy s plynem 100%CO, 1,0/1,2 R
0,8/1,0 U
Hlinik 100%Ar 1,0/1,2 U
1,2/1,6 U
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Podavac dratu mize pojmout civky dratu 200 (s adaptérem) nebo 300 mm. Ujistéte se, Ze je civka
spravné a bezpec€né upevnéna a ze je spravneé sefizen Sroub tfeci brzdy.

1) Nasadte civku dratu ve sméru, ve kterém se mlze otacet ve sméru hodinovych rudicek.
Prizpusobte kladky typu a prGméru dratu.
2) Vlozte drat mezi kladky a zatlacte jej az do eurokonektoru stroje. Hnaci kladky fadné zajistéte.
3) Pripojte horak k eurokonektoru stroje.
4) Stisknéte spina€ hofaku, valeCky pracuji normalné a stroj za¢ne vtahovat draty rychlosti 2 m / min.
Po 5 sekundach predni panel dratu podavace dratu zobrazi "inc". Stroj zastavi zavadéni dratu.
Poznamka: Svarovaci drat vychazejici z trysky muze poranit ruku, o€i nebo oblice;.

—)

Podavac dratu potiebuje v€asnou udrzbu. Zkontrolujte podavac dratu podle nize uvedeného

Seznamu.

Soudast

Kontrolni ukon

Popis

Akce

Stupnice pfitlaku

Kontrola pfitlaku

Prilis slaby tlak, drat

proklouzne. P¥ilis silny tlak

zpusobuje opotrebeni.

Nastav pfitlak

Plastova trubicka

Zkontrolujte, zda
neni prach uvnitf
nebo kolem
kladky pro
podavani dratu

Prach nebo mastnota
zpusobuje Spatny posuv

Vycisti podavac od prachu
a mastnoty

Podavaci kladky

Zkontroluj pramér
a tvar drazky
podle typu dratu

Spatny pramér nebo tvar
drazky zpusobuje Spatny

Nainstaluj kladky se
spravnym primérem a

POSUV |+ arem drazky

Pritlacné kladky

Zkontroluj zda se
kladky otaci volné

Zadrhavani kladek zpUsobuije

nestabilni oblouk

Vymén poskozené kladky
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Soucast Kontrolni ukon Popis Akce
Zkontroluj zda Poskozené nebo prerusené

Kabely nejsou kabely kabely mohou poskodit stroj Vymén kabely
poskozené nebo zplsobit Uraz svaredi.

Zkontrolujte stav Znecistény nebo zoxidovany

Kabelové kabelovych a h Suie pfechodovy Ocisti k K
koncovky panelovych povrch zvySuje pfechodovy | OCisti koncovky
koncovek odpor a koncovky se prehfivaji

Zkontroluj tésnost | PoSkozena hadice zplsobuje

a prlichodnost nedostatek ochranného plynu Vymen poSkozenou hadici

Plynova hadice

16 Nastaveni parametru

V rezimu MIG / MAG jsou parametry svarfovani nastavovany a ovladany pres predni panel podavace
dratu a vnitfni panel levého pohyblivého krytu podavace.

Pokud zdroj energie pracuje s robotem, nastaveni svarovacich parametrli je mozné vidét v manualu
podplrného vybaveni robota.

Krok 1 - Vyberte rezim svarovani stisknutim tlacitka ,MODE" na bo¢nim panelu podavace dratu.
Krok 2 - Vyberte rezim cyklu stisknutim tlaCitka ,CYCLE" na bo¢nim panelu podavace dratu.

Krok 3 - Stisknutim tlaCitek na bo€nim panelu podavace dratu vyberte material, primér dratu a
ochranny plyn.

(maTerIAL) (“sizé ] { eAs )

=lrsifi

Po 2 sekundach od vybéru LED zhasnou. Vybér vSak zUstava v paméti.
Krok 4 - Nastavte parametry jako napéti, charakteristiky oblouku a rychlost podavani dratu.
Systém poskytuje dva zplisoby nastaveni parametr(.:

Metoda 1: Nastaveni parametrd pomoci predniho ovladaciho panelu podavace dratu. Specificka
operace je nasledujici.

1) Nastavte hodnotu napéti pomoci enkoderu na pravé strané prfedniho ovladaciho panelu podavace
dratu.

2) Rychlost podavani dratu se nastavuje enkoderem na levé strané predniho ovladaciho panelu
podavacCe dratu.

3) Kratce stisknéte enkoder na pravé strané predniho ovladaciho panelu podavace dratu a poté
nastavte charakteristiky oblouku pfes enkoder na pravé strané (rozsah: -50 ~ + 50, ¢im vétsi Cislo,
tim tvrdSi je oblouk).

4) Po nastaveni |ze provést svarovani.
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Metoda 2: Nastaveni parametrii pomoci JOB, specifikovana operace je nasleduijici:

Kdyz.. Tak...

1. Pridrzte pravy enkoder a uvolnéte jej, kdyz displej blika nasledujicim zplsobem

2. Zvolte Cislo funkce, kterou chcete upravit levym enkoderem.

IFo2: L 1

Nekonfigurovany JOB
(JOB=0)

Dalsi parametry najdete v krocich 2 ~ 3.

4. Levym enkoderem vyberte F50. Cislo neblika, coz znamenad, Zze na konci je obsazeno Cislo JOB.

6. Stisknutim pravého enkoderu nebo tlacitka . ulozte konfiguraci.

Po konfiguraci mlze stroj zacit pracovat.

JOB

Konfiaurovany JOB 1. Vyberte konfigurované ¢€islo JOBu na na €elnim panelu podavace dratu. Pokud potfebujete zobrazit
(JOBgO) y hodnoty parametr(i v JOBu nebo vytvofit novy JOB, viz vy$e uvedené pracovni kroky.

2. Kratkym stisknutim pravého enkoderu potvrdte vybér. Po konfiguraci muZe stroj zacit pracovat
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17 TIG svarovani

17.1 Schéma pfipojeni

Zdroj energie muze byt pfipojen k jednomu dalkovému ovladaci (RC 101) pro nastaveni svarovaciho
proudu.

17.2 Svarovaci operace
POZNAMKA: Pfed svafovanim by obsluha méla zkontrolovat sou€asti zafizeni a jejich stav.

Krok 1 PFipojte napajeci vidlici do zasuvky 3x400V / 32A.
Krok 2 Zapnéte hlavni vypinac.

Krok 3 Stisknutim tlaCitka "vyberte rezim TIG.

Krok 4 Vyberte primér wolframové elektrody podle tloustky svarence a pozice svarovani.
Krok 5 Nastavte hodnotu proudu enkoderem na pfednim panelu zdroje napajeni.
Krok 6 Nyni zaCnéte svarovat.
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18. STICK / MMA svarovani
18.1 Schéma pfipojeni
Zdroj energie muze byt pfipojen k jednomu dalkovému ovladaci (RC 101) pro nastaveni svarovaciho

proudu.

18.2 Svarovaci operace

POZNAMKA
Pred svafovanim by obsluha méla zkontrolovat soucasti zafizeni a jejich stav.

Krok 1 PFipojte napajeci vidlici do zasuvky 3x400V/32A.

Krok 2 Zapnéte hlavni vypinac.
Krok 3 Vyberte rezim STICK / MMA stisknutim tlaCitka \22E_J ",

Pod polozkou STICK / MMA je mozné zvolit dva reZzimy, manualni a synergicky rezim.
* Manualni rezim: OtoCenim hlavniho enkoderu nastavte hodnotu proudu, HOT STARTu a ARC
FORCE podle typu a priméru elektrody, tloustka svafence a svarovaci polohy.

» Synergicky rezim: Vyberte typ elektrody stisknutim tlaCitka

Poté nastavte proud podle priméru elektrody, tloustky svarfence a polohy svarovani.
Proces svarovani STICK / MMA muze svarovat ocel, nerezovou ocel, uhlikovou ocel, hlinik atd.

Krok 4 Nyni zaCnéte svarovat.
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19. Drazkovani elektrickym obloukem

19.1 Schéma pfipojeni

Zdroj energie lze pfipojit jednim ovladacem dalkového ovladani (RC 101) pro nastaveni svarovaciho
proudu. Drazkovani je mozné provadét obalenou exotermickou elektrodou WELCO 1050 nebo
uhlikovou elektrodou WELCO 1060, ktera vSak vyzaduje specialni drzak WELCO 0059 a pfivod
tlakového vzduchu.

19.2 Svarovaci operace
POZNAMKA: Pfed svafovanim by obsluha méla zkontrolovat sou€asti zafizeni a jejich stav.

Krok 1 PFipojte napajeci vidlici do zasuvky 3x400V/32A.
Krok 2 Zapnéte hlavni vypinac.

Krok 3 Stisknutim tlaCitka " vyberte rezim ARC GOUGING.

Krok 4 Nastavte proud podle priméru elektrody, tloustky svarence a pozice svarovani.

Tloustka materialu (mm) 4-6 6-8 8-12 >10

Pramér el. WELCO 1060 4,0 6,5 8,0 9,5
Proud (A) 150-200 200-250 250-350 350-450

Pramér el. WELCO 1050 2,5 3,2 4,0 5,0
Proud (A) 100-150 150-200 220-300 300-400

Krok 5 Nyni za¢néte drazkovat.

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./fax : +420 572 637 924 www.welco.cz



IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

20.1 Odstranovani problému

Hlavni displej Druhy displej | Popis Pric¢ina Reseni
1) Slaba napajeci sit. 1) Zkontrolujte prlvpdnl navpetl.
e . . M . 2) Pokud alarm trva, vypnéte a
) Jedna ze tfi fazi chybi 2) Dlouhy prodluzovaci kabel s « . .
PHA/NO Err: 10 P - . o zapnéte stroj. Pokud alarm trva
nebo ma nizké napéti nedostateCnym prufezem. . - . R
- a - i nadale, kontaktujte servisni
3) Poskozeny kabel nebo vidlice. oo
stfedisko.
. PRSP 1) Zkontrolujte pfivodni napéti.
Vstupni napéti ma 1) Slaba napajecl sit. . 2) Pokud alarm trva, vypnéte a
. x 2) Dlouhy prodluzovaci kabel s “ . .
NO/AC Err: 11 $patnou hodnotu nebo nedostate&nym prifezem zapnéte stroj. Pokud alarm trva
velké zkresleni. - . B i nadale, kontaktujte servisni
3) PoSkozeny kabel nebo vidlice. stiedisko.
1) Zkontrolujte pfivodni napéti.
Napajeci napéti je vyssi Yl o 2) Pokud alarm trva, vypnéte a
HI/AC Err: 12 nez povolené napajeci Prepéti v energetické siti zapnéte stroj. Pokud alarm trva
napéti. i nadale, kontaktujte servisni
stfedisko.
VR 1) Zkontrolujte pfivodni napéti.
Napajeci napéti je nizsi ;g B?:uphe,“ "rj('jtlbiovaci cabel s |2) Pokud alarm trva, vypnéte a
LO/AC Err: 13 nez povolené napajeci nedostat)éc“?n /M prifezem zapnéte stroj. Pokud alarm trva
napéti. ymp ’ i nadale, kontaktujte servisni
stfedisko.
Frekvence napajeciho 1) Pokud je napajeni z Zkontrolujte frekvenci.
) napéti mimo limit. elektrocentraly, je jeji vykon Vypnéte a zapnéte stroj,
FRQ/AC Err: 14 L . . o .
PoZadované rozmezi nedostatecny. pokud se alarm znovu objevi,
46-64 Hz. 2) Napéti v siti je zkreslené. kontaktujte servisni stfedisko.
1) Vykonovy tranzistor desky . . .
Zkratovy proud aktivoval | ménice je pferuseny Vypnéte a znovu zapnéte stroj.
ALL/CUR Err: 20 . ~r i i Pokud se alarm objevi znovu,
ochranu zdroje 2) Zapojeni hradla vykonového - A
) C « kontaktujte servisni stfedisko.
tranzistoru je preruseno.
Béhem svarovani chybi Plgkutd Jle .thpojen podayla(c,b | Wwonét Ste stroi
vystupni napéti zkontrolujte propojovaci kabe ypnéte a znovu zapnéte stroj.
ALL Err: 21 stiidad viak fun, uie jestli nedos$lo k uvolnéni nebo Pokud se alarm objevi znovu,
normalné oyl oxidaci kontakt( nebo k kontaktujte servisni stfedisko.
) poSkozeni kabelu.
Cexot e . . Vypnéte a znovu zapnéte stroj.
ALL Err: 22 Inn(;/errati)lir dpéclans,pursotﬁgl dava E]?/;urfgf; na zakladni desce Pokud se alarm objevi znovu,
P yp ) kontaktujte servisni stfedisko.
1. Zkontrolujte napajeni a kabel
Porucha na vystupu podavace. Vypnéte a znovu zapnéte stroj.
ALL Err:24 zdroje, proud neodpovida |2. Nespravna kalibrace Pokud se alarm objevi znovu,
nastaveni vystupniho napéti. kontaktujte servisni stfedisko.
4. Porucha hlavni desky.
. . e . Vypnéte a znovu zapnéte stroj.
ALL Err: 26 ,:\éa:]rzn;rzroudoveho (I;’;ct):dovy senzor dava Spatna Pokud se alarm objevi znovu,
’ kontaktujte servisni stfedisko.
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20.2 Odstranovani problému

IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

Sum v digitalnim signalu.

Hlavni displej Druhy displej | Popis Pric¢ina Reseni
- . . Vypnéte a znovu zapnéte stroj.
ALL Err: 27 Se'h?“' testLivykonVO\v/eho Chyba zkladni desky. Pokud se alarm objevi znovu,
tranzistoru pri spousténi. - e T
kontaktujte servisni stfedisko.
L - Pockejte nékolik minut, nez se
Teplota stroje prekracuje X
ALL/C Err: 30 Prilis vysoka teplota maximum limitu a stroj se zastavi stroj vychIadpe. Pokud se to .
: ) kvilli pFehiati se stava prilis ¢asto, kontrolujte
P ) stav vzduchového filtru na vstupu.
) NTC snimac teploty . iy . s
ALL/NTC Err: 31 odpojeny Vadna kabelaz pfipojeni NTC. Kontaktujte servisni stredisko.
ALL Err: 32 tzelglz tt;lTC shimace Zkratovany vystup NTS snimace. |Kontaktujte servisni stfedisko.
Voda chybi nebo necirkuluje / « .
. g . . Doplrite vodu, zkontrolujte
ALL/H,O Err: 33 Alarm vodniho chlazeni. Jederv'n z€ d\{ou vystupu voc!yje zapojeni hadic. Pro vyménu filtru
otevfeny / filtr vody ucpany. . RS
. kontaktujte servisni stfedisko.
Vzduch ve vodnim okruhu.
ALL/ENC Err: 40 Alarm k? derq motoru Ch,yb' zpstna vazba z podavace Kontaktujte servisni stfedisko.
podavace dratu. dratu.
ALL/BRA Err: 41 Alarm berdy motoru Vadna brzda motoru podavace. Kontaktujte servisni stfedisko.
podavace.
ALL/MOT Err: 42 Alarm rychlosti motoru. Rychlost m otoru neodpovida Kontaktujte servisni stfedisko.
nastaveni.
Pockejte par minut a stroj vypnéte
ALL/TAB Err 50 Vadna data v paméti Obvykle se objevi po stazeni a znovu zapnéte. Pokud se alarm
' EPROM nového firmware do stroje. objevi znovu, kontaktujte servisni
stfedisko.
Stroj vypnéte, ocistéte hlavni
Objevi se, kdyz neni mozné desku stlacenym vzduchem a
ALL/MEM Err: 51 Alarm c&teni z paméti zapsat data EPROM, pfi¢inou je |znovu zapnéte. Pokud se alarm

objevi znovu, kontaktujte servisni
stfedisko.
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20.3 Odstranovani problém

Hlavni displej Druhy displej | Popis Pric¢ina Reseni
Problém pfi obnové dat z
ALL/12c Err: 52 RozSirujici programova rozsirovaci parpgtoy %’karty, kde Kontaktujte servisni stfedisko.
deska nefunguje je obsazeno sériové Cislo a

volitelné funkce.

Zkontrolujte konektor pfipojeni
ALL/485 Err. 53 Alarm komunikace 485 Problém v komunikaci 485. podavace. Pokud alarm pretrvava
kontaktujte servisni stfedisko.

Zkontrolujte vystupni kabely.
ALL/SC Err: 62 Zkratovy alarm Zkrat na vystupu zdroje. Pokud alarm pretrvava
kontaktujte servisni stfedisko.

ALL Err: 63 Nizké vystupni napéti Vadna zakladni deska Kontaktujte servisni stredisko.

Alarm tepelného cyklu Zkontrolujte vystupni kabely a

Stroj méa vadné vystupni kabely.

ALL/THC Err: 70 pied pouzitim L . horaky. Pokud alarm pfetrvava
- Nespravna kalibrace stroje. . PO
stroje. kontaktujte servisni stfedisko.
Vykonovy tranzistor je pferuSeny
ALL Err: 90 Predbézny alarm / vadné e'Iektrontlckem . .. . . |Kontaktujte servisni stfedisko.
kondenzatory / chybéjici pfipojeni
DC BUS
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21. Problémy bez alarmu

IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

Hlavni displej

Druhy displej

Popis

Pricina/Reseni

Realny proud

Realné napéti

Nestabilita oblouku,
oblouk zapali a pak je
moc dlouhy

1) Spatné podavani dratu v kladkach podavade dratu, zkontrolujte,
zda jsou osazeny kladky pro dany pramér dratu.

2) Zkontrolujte pfitlak kladek.

3) Zkontrolujte stav bowdenu hofaku a trysky.

4) Vyménite horfak MIG.

Realny proud

Realné napéti

Nestabilita oblouku,
oblouk zapali a pak je
moc kratky

1) Dochazi k poklesu napéti v MIG hofaku nebo na zemnici svorce
nebo v propojovacim kabelu, zkontrolujte tyto ¢asti.
2) Zkontrolujte stav bowdenu horaku a trysky. Vyménte TIG horak.

Realny proud

Realné napéti

Nelze zapalit oblouk

1) V uzemnovacim kabelu nebo v MIG hofaku nebo v propojovacim
kabelu doSlo k poklesu napéti - zkontrolujte vSechna tato pfipojeni.
2) Nespravné nastaveni stroje - kontrola vybéru dratu, priméru a
plynu.

3) Zkontroluje podavani dratu - stisknéte spinac horaku na tfi
sekundy. KdyZ se zobrazi na displeji podavace dratu "™ INCH "™
uvolnéte spina¢ hofaku a znovu stisknéte az vyjede ca 10 cm dratu z

trysky.

Realny proud

Pérovitost svaru, rozstrik
a 8patny svarovaci vykon

1) Nespravny vybér plynu pro pouzity druh dratu, zkontrolujte vybér
plynu v bo¢nim panelu.

2) Nizky prutok ochranného plynu, zkontrolujte pratok plynu.

3) Unik plynu ve spojeni s hofakem nebo uvnitf hofaku. Plynova
tryska musi byt vycisténa nebo vyménéna.

4) Plynovy ventil nefunguje. Zkontrolujte vystup plynu externim
pratokomérem

5) Zkontrolujte Unik plynu pocinaje redukénim ventilem plynové lahve
az po konektor hofaku podavace dratu.

6) Zkontrolujte horak, je-li pouzito spravné tésnéni. Konektor Binzel
musi mit v Sachté vstupniho plynu "O" krouzek.

Realny proud

Nespravné napéti nebo
proudova hodnota, Spatny
svarovaci vykon, oblouk
Casto zhasina.

Musi byt pouzity velké
opravy délky oblouku,

zda se, Ze nastaveni
indukénosti nema zadny
ucinek.

1) Nespravné nastaveni programu v dratu a materialu, vyberte
spravny program v bo¢nim panelu.

2) Problémy s hofakem, kontrola stavu bowdenu a trysky.

3) Spatny stav pfipojeni, kontrola stavu pfipojeni hofaku,
propojovaciho kabelu.

4) Problémy s fidicim obvodem, obratte se na servisni stfedisko.

Vybér rezimu svafovani
nefunguje: neni mozné
ménit mody

STICK nebo TIG nebo
ARC GOUGING

Vypnéte a znovu zapnéte stroj. Pokud se alarm znovu objevi,,
kontaktujte servisni stfedisko.
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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

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 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.

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. 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.

24. 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.

25. 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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IWELD 6503P

Synergicky svarovaci invertor IGBT
pro svarovani MIG/MAG, TIG a MMA.

26. Soucasti dodavky

1 ks svarovaci stroj iIWELD 6503P - komplet zdroj v€. vodniho chlazeni, externiho podavace dratu
a podvozku.

1 ks propojovaci kabel 5 m / 50 mm’

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

1 ks horak iGrip 500W, délka 4m

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

1 ks adaptér pro civku s draténou kostrou

1 ks Navod k obsluze

27. Prislusenstvi k doobjednani

IWELD 6820 - Regulacni ventil CO, 230bar / 22I/min - objednaci Cislo IW682000
IWELD 6830 - Regulaéni ventil Ar/CO, 230bar / 22I/min - objednaci Cislo IW683500
IWELD 6840 - Vysokovykonny ohfiva¢ CO, 220V - objednaci Cislo IW684000
iIWELD 6850 - Kontaktni ohfiva¢ CO, 42V - objednaci Cislo IW685042
IWELD 6910 - Magneticky drzak MIG hofaku - objednaci Cislo IW562800
IWELD 6500 - kladka V 0,8/1,0mm - objednaci Cislo IW650001
IWELD 6300 - kladka V 1,2/1,6mm - objednaci Cislo IW650002
IWELD 6300 - kladka U 0,8/1,0mm - objednaci Cislo IW650003
IWELD 6300 - kladka U 1,2/1,6mm - objednaci Cislo IW650004
IWELD 6300 - kladka R 1,2/1,6mm - objednaci Cislo IW650005

Teflonovy bowden pro svafovani Al draty 0,8-1,0mm/4m - objednaci Cislo 800CF08104
Teflonovy bowden pro svafovani Al draty 1,2-1,6mm/4m - objednaci Cislo 800CF10164

IWELD 6860 - Keramicky sprej proti rozstfiku - objednaci Cislo IW686000
IWELD 6870 - Bezsilikonovy sprej proti rozstfiku - objednaci Cislo IW687000
IWELD 6880 - Bezsilikonova kapalina proti rozstfiku - objednaci Cislo IW688000
IWELD 6890 - Bezsilikonova pasta proti rozstriku - objednaci Cislo IW689000

Svafovaci kabely MMA STANDARD 450A / 2x6m / 70mm* - objednaci &islo IW345006
Svarovaci kabely MMA STANDARD 450A / 2x10m / 95mm’ - objednaci &islo IW345010

Svarovaci kabely MMA PROFI 450A / 2x3m / 70mm? - objednaci Cislo IW345103

Svarovaci kabely MMA PROFI 450A / 2x6m / 70mm? - objednaci Cislo IW345106

Svarfovaci kabely MMA PROFI 450A / 2x10m / 95mm?® - objednaci Cislo IW345110

Drzak pro drazkovani uhlikovou elektrodou - objednaci Cislo 21005900
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./fax : +420 572 637 924 www.welco.cz



	Stránka 1
	Stránka 2
	Stránka 3
	Stránka 4
	Stránka 5
	Stránka 6
	Stránka 7
	Stránka 8
	Stránka 9
	Stránka 10
	Stránka 11
	Stránka 12
	Stránka 13
	Stránka 14
	Stránka 15
	Stránka 16
	Stránka 17
	Stránka 18
	Stránka 19
	Stránka 20
	Stránka 21
	Stránka 22
	Stránka 23
	Stránka 24
	Stránka 25
	Stránka 26
	Stránka 27
	Stránka 28
	Stránka 29
	Stránka 30
	Stránka 31
	Stránka 32
	Stránka 33
	Stránka 34
	Stránka 35
	Stránka 36
	Stránka 37
	Stránka 38
	Stránka 39
	Stránka 40

