iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.
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1.UvVOD

Vazeny zakazniku,

iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

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

Svarovaci stroj WELCO iWELD 6201 PFC je urCen pro svafovani MIG/MAG,TIG AC/DC 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 1 Typ invertoru / PoCet paméti IGBT /10
Napajeci napéti AC 110 - 230V, 50/60Hz EMC dle EN 60974-1:2012 ANO
Max./Efektivni proud (230V) | 28,1A/ 15,4A MMA - ARC FORCE / Nastavitelny | ANO /ANO
Max./Efektivni proud (110V) | 38,4A/ 20,5A MMA - HOT START / Nastavitelny | ANO /ANO
B MMA - ANTI STICK / VRD NE / NE
Uginik (cos®) 0,73
— LIFT TIG, HF TIG, AC/DC, SPOT ANO/ANO/ANO
Ucinnost 80% - - — —

5 5 Dalkové ovladani na TIG horaku ANO
Dovoleny zatéZovatel 200A/30%, 145A/ 60% AC/DC BALANCE ANO
(10min/40°C) 110A/ 100%

- - AC/DC PULSE TIG / Frekvence ANO / 0-999Hz
Vystupni proud MMA 10 - 200A (AC/DC) AC WAVEFORMS / Frekvence 3/0-250Hz
Vystupni proud MIG/MAG | 30 - 200A (DC) MIG/MAG SYNERGIE / FCAW +/- | ANO /ANO
Vystupni. proud TIG 10 - 200A (AC/DC) MIG 2T/4T / TIG 2T/4T ANO / ANO
Napéti naprazdno 2V Pramér MIG dratu 0,6 - 1,0mm
TFida ochrany izolace H Pramér civky/kg 200mm / 5,0kg
Kryti IP 218 Podavaci kladky 2
Hmotnost 21 kg EMC - elektromagneticka kompabilita dle EN 60974

- < ARC FORCE - stabilizace elektrického oblouku
Rozméry (DxSxV) 605 x 220 x 405 mm HOT START - snadné zapaleni oblouku

TIG HF / TIG LT - zapalovani oblouku HF/ dotykem
AC/DC PULSE TIG - svafovani TIG s pulznim proudem
WAVEFORMS - tvar viny pfi TIG AC - trojuhelnik, obdélnik, sinusoida

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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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

4. PREDNIi A ZADNi PANEL STROJE

1 - Vystupni koncovka ochranného plynu pro
pfipojeni hadice TIG horaku.

2 - Kabel ménice polarity napéti na MIG dratu.

3 - Kladna svarovaci svorka (+).

4 - Ovladaci zasuvka pro pfipojeni TIG horaku.

5 - Zaporna svafovaci svorka (-)

6 - MIG eurokonektor

8 - Privodni elektricky kabel.

7 - Hlavni vypinac.

9 - Vstupni koncovky pro pfivod ochranného
plynu MIG a TIG.

5. PODAVAC MIG DRATU

10 - Drzak civky dratu s integrovanou brzdou.

11 - Nastaveni pfitlaku posuvu dratu.

12 - Rameno pfitlacné kladky.
13 - Vstup dratu.

14 - Vymeénna kladka s drazkami.
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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

6. UVEDENi PO PROVOZU

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

« Chlazeni je zajisténo ventilatorem fizenym teplotni automatikou. Stroj musi byt umistén tak, aby
chladici vzduch mohl bez omezeni vstupovat i vystupovat chladicimi prdduchy. Je nutné dbat na
to, aby nebyly nasavany do stroje Zadné mechanické, zejména kovove Castice napf. pfi brouseni.

« 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 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.

Stroj je vybaven elektronickou pojistkou proti pfepéti a proti pfehfati. Pfi aktivaci pojistky prehrati
dojde k preruseni funkce stroje a displej zobrazi chybové hlaseni. PoCkejte 5-10min az ventilator stroj
ochladi a poté jej vypnéte a znovu zapnéte. Pfi aktivaci pojistky prepéti stroj vypnéte, pocCkejte na
odstranéni zavady v elektrické siti a poté stroj znovu zapnéte.

7. OVLADACI PANEL

1 - TlaCitko MODE pro volbu svafovaciho modu.

2 - Tlacitko volby 2T/4T.

3 - Tlagitko pro ukladani a vyvolani JOBU.
Stiskem na 3s zvolte Cislo JOBu a stiskem
na 1s ulozte svafovaci parametry.

4 - Tlacitko pro volbu materialu, priméru dratu
a ochranného plynu v médu MIG Synergic.

5 - Tlacitko GAS pro nastaveni prutoku plynu.

6 - Tlacitko pro zavedeni dratu do MIG hofaku.

7 - Tlacitko SET pro nastaveni parametr( v

modech MIG a TIG

8 - Levy ENKODER - ota€enim se nastavuji

parametry funkci, stiskem se potvrzuiji.

9 - Pravy ENKODER - otaCenim se nastavuji

hodnoty parametru, stiskem se potvrzuiji.
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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

8. SVAROVANI V MODU MIG Synergic

5 4 6

1. Stiskem tlacitka MODE vyvolejte nabidku svarovacich modua.

2. Otaéenim LEVYM ENKODEREM nastavte méd MIG Synergic. Stiskem ENKODERU potvrdte.

3. Stiskem tlaCitka SYN zvolte typ materialu svarovaciho dratu :

Fe - plny ocelovy drat

FCAW-S - trubickovy drat s polaritou minus (-)

CrNI 308/316 - plny nerezovy drat

AIMg5/AISi5 - plny drat pro slitiny hliniku

CuSi3 - plny drat pro MIG pajeni bronzem
Potvrdte stiskem PRAVEHO ENKODERU a zvolte pramér dratu. Potvrdte stiskem PRAVEHO
ENKODERU a zvolte druh ochranného plynu. Potvrdte stiskem PRAVEHO ENKODERU.

5. Otacenim LEVYM ENKODEREM nastavte velikost svafovaciho proudu I. Nad hodnotou proudu je
zobrazena odpovidajici rychlost podavani dratu v m/min. Nad hodnotou napéti je pak zobrazena
odpovidajici tloustka materialu pro tupy | svar.

6. Stiskem PRAVEHO ENKODERU zobrazite odchylku AU od synergického napéti U.
Stiskem a otaCenim PRAVYM ENKODEREM zménite velikost svafovaciho napéti U.
Opakovanym stiskem PRAVEHO ENKODERU zvolte funkci INDUKCE a otaCenim ENKODEREM
nastavte poZzadovanou hodnotu. Stiskem ENKODERU potvrdte.

7. Stiskem tlacitka GAS otevrete elektromagneticky plynovy ventil pro nastaveni pritoku plynu.

8. Stiskem tlacitka provedete zavedeni dratu do MIG horaku.
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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

4. Stiskem tlagitka SET zobrazite displejf PARAMETRU

PARAMETER

Burnback: 10

2T | 10 (0.1 | 10| O | off
Tri. ol i .
ggerl Y 4 b b T

() Select T—— () Adjust

Otagenim LEVYM ENKODEREM vyberte parametr a PRAVYM ENKODEREM nastavte hodnotu.
Parametr TRIGGER - rezim svarovani, nastavitelny dvoutakt 2T nebo Ctyrtakt 4T.

Parametr BURNBACK - €as dohofeni dratu po zastaveni podavace, nastavitelny 0-10.

Parametr PREFLOW - pfedfuk ochranného plynu, nastavitelny 0,1 - 10sec.

Parametr POSTFLOW - dofuk ochranného plynu, nastavitelny 0,1 - 10sec.

Parametr SLOW SPEED - pomalé zavadéni dratu, nastavitelny 0 - 10.

Parametr SPOOL GUN - pro pfipojeni hofaku typu SPOOL GUN nastavte ON. POZOR dojde k
zastaveni podavace dratu ! Pro pfipojeni bézného MIG hofaku musi byt nastaveno OFF.

Po nastaveni parametri stisknéte tlacitko SET pro jejich ulozeni.
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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

9. SVAROVANI V MODU MIG Manual

Stiskem tlaCitka MODE vyvolejte nabidku svafovacich médu.

Otacenim LEVYM ENKODEREM nastavte mod MIG Manual. Stiskem ENKODERU potvrdte.
Otacenim LEVYM ENKODEREM nastavte rychlost podavani dratu.

Otacenim PRAVYM ENKODEREM nastavte velikost svafovaciho napéti.

Opakovanym stiskem PRAVEHO ENKODERU zvolte funkci INDUKCE a otacenim
ENKODEREM nastavte pozadovanou hodnotu. Stiskem ENKODERU potvrdte.

Stiskem tlagitka SET zobrazite displej PARAMETRU

PARAMETER

o=

o

Burnback: 10

2T |10 |01 | 1.0| O | off

Tri- S T .
e Y 4 b b T

() Select T——

7. Otagenim LEVYM ENKODEREM vyberte parametr a PRAVYM ENKODEREM nastavte hodnotu.
Parametr TRIGGER - rezim svarovani, nastavitelny dvoutakt 2T nebo Ctyitakt 4T.

Parametr BURNBACK - ¢as dohofeni dratu po zastaveni podavace, nastavitelny 0-10.

Parametr PREFLOW - pfedfuk ochranného plynu, nastavitelny 0,1 - 10sec.

Parametr POSTFLOW - dofuk ochranného plynu, nastavitelny 0,1 - 10sec.

Parametr SLOW SPEED - pomalé zavadéni dratu, nastavitelny O - 10.

Parametr SPOOL GUN - pro pfipojeni hofaku typu SPOOL GUN nastavte ON. POZOR dojde k
zastaveni podavace dratu ! Pro pfipojeni bézného MIG hofaku musi byt nastaveno OFF.

Po nastaveni parametrl stisknéte tlacitko SET pro jejich ulozeni.
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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

10. SVAROVANI V MODU HF TIG / LIFT TIG

TG HF 2T A A5 Pulsa
cEAm
e L

4 3 5

1. Stiskem tlagitka MODE vyvolejte nabidku svafovacich modil. Otaéenim LEVYM ENKODEREM
nastavte méd méd HF TIG nebo LIFT TIG. Stiskem ENKODERU potvrdte.

2. Opakovanym stiskem tlacitka 2 zvolte rezim ovladani 2T nebo 4T.
4. Otacenim levym ENKODEREM nastavte hodnotu svarovaciho proudu.

5. Stiskem PRAVEHO ENKODERU zvolte funkci BALANCE a otadenim ENKODEREM nastavte
hodnotu v rozmezi -5 az+5. Funkci BALANCE Ize zvolit pouze v reZzimech HF TIG AC a LIFT TIG AC.

Funkce BALANCE je regulace poméru Cisténi/penetrace. Pro béZné materialy staCi hodnota cisténi
+2. Vétsi hodnota ¢isténi +3 az +5 se pouZiva jen pfi svarovani silné zoxidovanych materiald.
Velikost hodnoty penetrace -1 az -5 pak urcuje hloubku zavaru.

6. Opakovanym stiskem PRAVEHO ENKODERU zvolte funkci FREKVENCE AC proudu. Funkci Ize
zvolit pouze v rezimech HF TIG AC a LIFT TIG AC. Je nastavitelna ENKODEREM v rozmezi
50 az 250Hz.

Frekvence stridavého proudu - k dispozici pouze v rezimu AC svarovani. Zvysenim frekvence
stfidaveho proudu se zuZzi tvar oblouku, coz vede k tésnejsimu, vice kontrolovanému oblouku, ktery
zpusobuje zvysenou penetraci a mensi zahfivani oblasti svaru pro stejné aktualni nastaveni. NiZs§i
frekvence bude mit naopak za nasledek SirSi a mékci oblouk tvar.
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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

Stiskem tlacitka SET zobrazite display PARAMETER pro nastaveni parametrt svarovani.

PARAMETER

Peak

Current: 158A

ACAf on | 2T 2.0 /100 10.0| 158 200|100 95 [10.0 200|10.0

AC T o A S A |Hz| % | S| A | S

oc PUsegger «f A 4~ IFUAITUA N Thoe N NAL B
() Select () Adjust

Otagenim LEVYM ENKODEREM vyberte parametr a PRAVYM ENKODEREM nastavte hodnotu.

PARAMETR AC/DC - druh proudu, nastavitelny DC, AC obdélnikovy, AC sinusovy a

AC trojuhelnikovy tvar viny.

PARAMETR Pulse - pulzni proud, nastavitelny ON, OFF a SPOT (pouze v rezimech HF).
PARAMETR Trigger - rezim svarovani, nastavitelny dvoutakt 2T nebo Ctyrtakt 4T.
PARAMETR Preflow - predfuk ochranného plynu, nastavitelny 0,1-2 sec.

PARAMETR PreCurrent - startovaci proud, nastavitelny 10-200A

PARAMETR UP Slope - nabéh svarovaciho proudu, nastavitelny 0-10 sec.

PARAMETR Peak Current - Spickovy proud (pouze pfi Pulse), nastavitelny 10-200A
PARAMETR Base Current - zakladni proud, nastavitelny 10-200A.

PARAMETR Pulse Frequency - frekvence pulzu (pouze pfi Pulse), nastavitelny 0,5-999Hz.
PARAMETR Duty Cycle - stfida pulzniho proudu (pomér doby pulzu a mezery), nastavitelny 5-95%.
PARAMETR Down Slope - dobéh svarovaciho proudu, nastavitelny 0-10 sec.

PARAMETR Post Current - koncovy (kraterovy) proud, nastavitelny 10-200A.

PARAMETR Post Flow - dofuk ochranného plynu, nastavitelny 0,1-10 sec.

SPOT - bodové svafovani (mikropulz) - Ize aktivovat v rezimech DC i AC.
PARAMETR Preflow - pfedfuk ochranného plynu, nastavitelny 0,1-2 sec.
PARAMETR Welding Current - svarovaci proud, nastavitelny 10-200A
PARAMETR Time On, doba trvani pulzu, nastavitelny 0,2-1 sec.
PARAMETR Time Off, doba trvani mezery, nastavitelny 0-2 sec.
PARAMETR Post Flow - dofuk ochranného plynu, nastavitelny 0,1-10 sec.

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
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Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

11. SVAROVANIi V MODU MMA AC/DC

':: E |I U Stick DC

4200 730%

B n

¥ Select & () Adjust

I

z 3

Stiskem tlaCitka MODE vyvolejte nabidku svafovacich médu.
2. Otacenim LEVYM ENKODEREM nastavte méd MMA DC nebo MMA AC.
Stiskem ENKODERU potvrdte.
3. Stiskem PRAVEHO ENKODERU zvolte funkci HOT START a ota¢enim ENKODEREM
nastavte procentualni zvySeni hodnoty HOT START proudu. Stiskem ENKODERU potvrdte.

—

Funkce HOT START usnadriuje zapaleni oblouku tim, Ze kratkodobée zvy$i zapalovaci proud oproti
nastavenému svafovacimu proudu. Po uspésném zapaleni oblouku se proud automaticky vrati na
nastavenou hodnotu.

4. Opakovanym stiskem PRAVEHO ENKODERU zvolte funkci ARC FORCE a otagenim
ENKODEREM nastavte hodnotu ARC FORCE. Stiskem ENKODERU potvrdte.

Funkce ARC FORCE pomaha stabilizovat elektricky oblouk pfi svarovani. Pokud se oblouk zkracuje,
svareCka zvysi proud a elektroda odhofi. Pokud je naopak oblouk prilis dlouhy, svarecka proud snizi
a svare¢ ma Cas na pfiblizeni elektrody k materialu, aniz by mu oblouk zhasl.

5. Otagenim LEVYM ENKODEREM nastavte velikost svafovaciho proudu, ktery je zobrazovan
v sektoru displeje nad ENKODEREM.

6. Sektor displeje nad PRAVYM ENKODEREM zobrazuje svafovaci napéti (nelze nastavit).

Pozn.: Tlagitka SET, 2T/4T, SYN a SAVE/LOAD jsou v rezimech MMA DC a MMA AC nefunkéni.
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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

12. UKLADANI / VYVOLANI ULOH (JOB )

CE i F-“ TIG HF 2

12 3 4 5

1. Tlagitko SAVE/LOAD - nastavené parametry muzete ulozit na celkem 1 ~ 10 &isel uloh (JOBU)
stiskem tlaCitka SAVE/LOAD na 1sec.

2. Zobrazeni parametrl. Zde jsou vSechny vybrané hodnoty parametra.

3. Cislo ulohy (JOBuU) . Stiskem tlacitka SAVE/LOAD na 3 sec vyvolate seznam uloh (JOBU)
a otacenim LEVYM ENKODEREM zvolite pozadovane Cislo ulohy (JOBu) a stiskem
LEVEHO ENKODERU volbu potvrdite.

4. Stisknutim PRAVEHO ENKODERU odstranite (Delete) nastaveni parametrii pro vybrané &islo
ulohy (JOBuU).

Ukladani / Vyvolani uloh je mozné v rezimech MIG Manual, MIG Synergic, LIFT TIG a HF TIG.
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iIWELD 6201PFC

Multifunkcni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

13. INSTALACE A PROVOZ PRO SVAROVANiI MMA

Pripojeni vystupnich kabelu

U tohoto svarovaciho stroje jsou k dispozici dvé svorky. Pro svafovani MMA je drzak elektrody
pfipojen ke kladné svorce, zatimco do zaporné svorky je pfipojen zemnici vodi¢ (obrobek), toto
zapojeni je znamé jako DCEP.

RUzné elektrody v§ak vyzaduiji jinou polaritu pro optimalni vysledky a proto vénujte pozornost
spravné polarité, viz informace vyrobce o spravné polarité elektrody.

DCEP: Elektroda pfipojena k vystupni svorce ,+*.

DCEN: Elektroda pfipojena k vystupni svorce ,-“.

MMA (DC): Volba pfipojeni DCEN nebo DCEP podle rtiznych elektrod. Viz technicky list elektrody.
MMA (AC): Zadné pozadavky na pfipojeni polarity.

‘d

DCEP DCEN

(1) Pripojte zemnici kabel do svorky ,-“, utdhnéte ve sméru hodinovych rucicek.

(2) Pripojte zemnici svorku k obrobku. Kontakt s obrobkem musi byt pevny kontakt s Cistym, holym
kovem, bez koroze, barvy nebo vodniho kamene v misté dotyku.

(3) Pripojte elektrodovy kabel do svorky ,+“, utdhnéte ve sméru hodinovych rucicek.
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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

14. INSTALACE A PROVOZ PRO SVAROVANI TIG

(1) Zasunte zastréku uzemnovaciho kabelu do kladné svorky na pfedni strané stroje a utahnéte.
(2) Pripojte svafovaci hofak do zaporné svorky na pfednim panelu a utahnéte.

(3) Pripojte ovladaci kabel spinace hofaku k 12kolikové zasuvce na pfedni strané stroje.

(4) Pripojte koncovku plynové hadice TIG hofaku do rychlospojky na predni strané stroje.

(5) Pripojte redukéni ventil k plynové lahvi a pfipojte plynovou hadici k regulatoru plynu.

Zkontrolujte tésnost!

(6) Pripojte plynovou hadici ke konektoru vstupu plynu do stroje umisténém na zadnim panelu
pomoci dodané hadicové rychlospojky.

. Zkontrolujte tésnost!

(7) Pripojte napajeci kabel svafeCky do zasuvky. Zapnéte hlavni vypinac.

(8) Opatrné otevrete ventil plynové lahve a na redukénim ventilu nastavte poZzadovany pratok plynu.

(5)
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Earth cable = TIG gun
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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

15.1 INSTALACE A PROVOZ PRO SVAROVANI MIG/MAG

1. Pripojte svarfovaci hofak do EUROKONEKTORU na pfednim panelu a utahnéte.

2. P¥i svarovani plnym dratem nebo trubi¢kovym drate s ochrannou atmosférou pfipojte kabel ménice
polarity do kladné svorky (+) na pfednim panelu a utdhnéte, zasurite zastréku uzemnovaciho kabelu
do zaporné svorky (-) na pfednim panelu stroje a utahnéte.

3. Pfi svafovani trubickovym dratem bez ochranného plynu pfipojte ménic polarity do zaporné svorky
(-) a zemnici kabel do kladné svorky (+).

4. Pripojte redukcni ventil k plynové lahvi a pfipojte plynovou hadici k regulatoru plynu. Zkontrolujte
tésnost!

5. Pfipojte plynovou hadici ke koncovce MIG umisténé na zadnim panelu pomoci dodané hadicove
rychlospojky. Zkontrolujte tésnost!

6. Pfipojte napajeci kabel svareCky do zasuvky. Zapnéte hlavni vypinac.

8. Opatrné otevrete ventil plynové lahve a pfi stisknutém tlaCitku GAS nastavte na redukénim ventilu
pozadovany pruatok plynu.

9. Sundejte plynovou dyzu MIG hofaku a vySroubujte proudovou kontaktni trysku (Spicku).

10. Nasadte civku dratu, odklopte rameno pfitlacné kladky, zkontrolujte zda drazka podavaci kladky
odpovida prameéru a typu dratu a zavedte drat do podavace. Zaklapnéte rameno pritlacné klapky a
tlacitkem na pfednim panelu zavedte drat do horaku. Osadte zpét Spicku a hubici. PFitlak pruziny
pritlacné kladky nastavte tak, aby pfi stisku tlaCitka na hofaku doslo k zastaveni dratu, pokud pfed
hubici date dlan ruky v kozené svareCské rukavici.

(3 @(-
Polarity switch ¢ (2)
© o E
(1)
2 [ '
& @
Earth cabl
MIG gun
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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

15.1 INSTALACE A PROVOZ PRO SVAROVANI MIG/MAG
15.1.2 Podavac dratu a podavaci kladky
Ve vsech strojich MIG/MAG se pouzivaji kladky s dvémi drazkami. Tyto drazky jsou uréeny pro dva

rizné priméry dratu (napf. 0,6 a 0,8 mm). Kladky pro posuv dratu musi vyhovovat priméru a také
materialu svarovaciho dratu. Pouze tak Ize dosahnout plynulého posuvu dratu.

Pouziti Ob;j. Cislo Kladka Rozmér mm / Stroj Obrazek
PIny ocelovy a IW625001 V 0,6/0,8mm
nerezovy drat IW625002 V 0,8/1,0mm D30xD10x12
Hlinikovy drat IW625003 U 0,8/1,0mm iWELD 6201PFC
Trubickovy drat IW625004 R 0,9/1,0mm

15.1.2 PrizplUsobeni pro svarovani nerezovymi draty

Pro svarovani nerezovymi draty je nezbytné vybavit horak teflonovym bowdenem 800CF08104.
Délka horfaku max. 4m. Dulezité je také nastaveni pfitlacné sily kladky, ktera nesmi byt prili§ velka,
aby nedochazelo k deformaci dratu. Jako ochranny plyn se pouziva Argon.

15.1.3 PrizpUsobeni pro svarovani hlinikovymi draty

Kromé kladky s U drazkou je nezbytné pro svarovani hlinikovymi draty vybavit hofak teflonovym
bowdenem 800CF08104. Délka hofaku max. 3m. Dulezité je také nastaveni pfitlacné sily kladky,
ktera nesmi byt pfili§ velka, aby nedochazelo k deformaci dratu. Jako ochranny plyn se pouziva

Argon nebo smési Argonu a Hélia, které poskytuji teplejSi oblouk.

15.1.4 PrizpUsobeni pro svarovani trubickovymi draty
Pro svarovani trubiCkovymi draty je nutné osadit podavac kladkou s R drazkou a pro nerez trubickové

draty vybavit horak teflonovym bowdenem 800CF08104. Délka horfaku max. 4m. Dulezité je také
nastaveni pfitlacné sily kladky, ktera nesmi byt pfili§ velka, aby nedochazelo k deformaci dratu.
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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

16. NASTAVENiI SVAROVACICH PARAMETRU V MODU MIG MANUAL

Primer SG2/3 SG2/3 CrNi
Tloustka dratu CosT et 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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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

17. TABULKA CHYBOVYCH KODU

A E01

Overheat

Kaéd Typ poruchy Poznamka
EO1 Prehrati - tepelné relé 1.stupné
E02 Prehrati - tepelné relé 2.stupné
EO03 Tepelné relé Prehrati - tepelné relé 3.stupné
EO04 Prehrati - tepelné relé 4.stupné
E09 Prehfati - vychozi program
E10 Chybi faze
EN N/A
E12 Chybi plyn
E13 Svarovaci stroj Podpéti napajeci sité
E14 Prepéti napajeci sité
E15 Nadproud
E16 Porucha podavace dratu
E20 Chyba tlacitka na ovladacim panelu pfi zapnuti stroje
E21 Spinat Jiné zavady na ovladacim panelu pfi zapnuti stroje
E22 Porucha hofaku pfi zapnuti stroje
E23 Porucha hofaku béhem normalniho pracovniho procesu
E30 . . Odpojeni horaku
E31 PfisluSenstvi N/A
E40 . Problém spojeni mezi podavaCem dratu a zdrojem napajeni
E41 Komunikace Chyba komunikace
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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

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

19. 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 svarovaci 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
funkénost jednotlivych soucasti stroje.

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

20. 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.

21. 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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iIWELD 6201PFC

Multifunkéni invertor pro svarovani
MIG/MAG, HF TIG AC/DC a MMA.

22. Soucasti dodavky

1 ks svarovaci stroj iWELD 6201PFC

1 ks kabel 3 m/25 mm? TSB 35/50 s drzakem elektrod 200A
1 ks kabel 3 m/25 mm?, TSB 35/50 se zemnici svorkou 200A
1 ks horak TIG iGrip SR26P, TSB 35/50, 4m, klze

1 ks horak MIG iGrip 150F, délka 4m

1 ks kladka V 0,8/1,0mm

1 ks navod k obsluze

23. Prislusenstvi k doobjednani

IWELD 5574 - TIG hofak SR9P, Flex, 4m, potenciometr - objednaci Cislo IW557400
IWELD 6830 - Redukéni ventil Ar/CO2 230bar / 221/min - objednaci Cislo IW683000
IWELD 5450 - Regulacéni ventil Ar s prutokomérem - objednaci Cislo IW545000
IWELD 5400 - Univerzalni vozik pro svarecCky - objednaci Cislo IW540000
Kladka V 0,6/0,8mm - objednaci €islo IW625001
Kladka U 0,8/1,0mm - objednaci Cislo IW625003
Kladka R0,9/1,0mm - objednaci Cislo IW625004
Teflonovy bowden 0,8-1,0mm / 4m - objednaci Cislo 800CF08104

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
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