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1. Po zabaleni a prepravé nejsou vyrobky pfimo ohroZeny silnymi narazy, deStém ani
snéhem a Ize je prepravovat béZnymi dopravnimi prostfedky. BEhem prepravy
nesmi byt umistény spolecné s korozivnimi latkami, jako jsou kyseliny a zdsady.

2. Zabalené vyrobky by mély byt skladovany v trvalém skladu pfi teploté 0-35 °C a

GLUMER"811H

Technologie Super Energy-Gathered Pulse

Primyslova inteligentni bodova svarecka s akumulaci energie

relativni vihkosti nejvy3e 80 %. Sklad by mél byt prosty kyselin, zdsad, korozivnich Speciadlné navrZzen pro svarovani médi
plynd, silnych mechanickych vibraci a nérazu a silnych magnetickych poli. Preména hliniku a niklu

Bodové svarovani + méreni odporu
Dvojfunkéni bodovy svarovaci stroj
& Upozornéni

1. Pfed opusténim tovarny byla z bezpecnostnich dlvodd vybitd energie v
kondenzatoru. Po obdrZeni stroje jej prosim zapnéte, nechte ho nabijet
priblizné 18 minut a pred bodovym svafovanim pockejte, aZz napéti stoupne na
hodnotu mezi 5,6 a6 V. M"

2. K praci se svarovacim strojem pouZivejte adaptér GLITTER. Adaptér od ‘
jiného vyrobce by mohl zafizeni poskodit.

3. B&hem svarovani noste ochranné bryle a rukavice.

4. Odstranéni oxidacni vrstvy ze svarovacich kolikll zlepSuje prenos energie.

5. Pokud pfistroj nepouZivate, odpojte jej ze zasuvky.

6. Svarovaci proud zobrazeny na displeji je pulzni a béZné méfici pfistroje jej
nedokaZou zméfit.

7. Svarované materidly je tfeba pred svafovanim odistit. Odstrarite z povrchu
veskeré olejové skvrny nebo vrstvy oxidu, abyste predesli nekvalitnimu svaru.

8. Uchovévejte mimo dosah déti.

9. Neopravnéna demontaz pfistroje neni povolena a je nebezpecna.
10NepouZivejte vyrobek v prostfedi s hoflavymi nebo vybuSnymi latkami ani v
prostredi, kde dochdzi k rozstfikovani vody.

Glren B11H
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Navod k pouziti

Vyrobce: Foshan Huanteng Technology Co., Ltd.

Tel.: 18988514806 / 18022798593 SKui . i whrali dukty fad Které vé - hodli a efektivi
E-mail: fsglitter@hotmail.com Dékujeme, Ze jste si vybrali produkty Fady GLITTER, které vam prinesou pohodli a efektivitu

Webové stranky: https://fsglitter.1688.com pFi bodovém svarovani. Pro optimalni uZivatelsky zazitek si prosim pfed pouZitim peclivé prectéte
Adresa: ¢. 4, Guda Road, okres Chancheng, mésto Foshan, tento navod a uschovejte jej pro budouci poufZiti. Spole€nost Glitter si vyhrazuje pravo na
provincie Guangdong, Cina vylep3eni zafizeni a Upravy navodu bez dalSiho upozornéni. Dékujeme za pochopeni.



Prehled vlastnosti

1. Technologie vybijeni superkondenzatord pro akumulaci energie s vysokofrekvenénim
ménic¢em eliminuje ruseni napéjeni stfidavym proudem a zabrariuje vypinani jisticd.

2. Cinska patentovana technologie fizeni akumulace energie a kovovych sbérnic s
nizkymi ztratami maximalizuje vystupni energii v impulzech.

3. Technologie tvorby pulzl s koncentrovanou energii, Fizend mikropocitacovym cipem,
zajistuje vytvoreni spolehlivych pajenych spojd v fadu milisekund.

4. Inteligentni program v kombinaci s multifunkénim displejem pro zobrazenf
parametrd umoznuje prehledné a vysoce efektivni fizeni svafovani na prvni pohled.

5. Impulzni svafovaci proud az 7 000 A: Podporuje svarovani plechd z Cisté médi, Cistého
niklu, nikl-hlinikovych slitin a nerezové oceli.

6. Svarovani pulznim proudem s mimoradné vysokou koncentraci energie zajiStuje
soustfedény a stihly pajeny spoj, hluboky prinik do tavné 1azné, bez z&ernani pajeciho
bodu, bez generovani tepla a bez poSkozeni baterie.

7. Dvoumdédové bodové svafovani pro dosazeni pfesného, rychlého a efektivniho
svarovani, coz je vyhodné pro svarovani rdznych svarencd.

8. Jedinené zobrazeni pulzniho svafovaciho proudu v redlném case umoznuje sledovat
kazdy svarovaci proud a zabranit nespravnému svarovani spoj(.

9. Podporuje volitelné odnimatelné profesionalni svafovaci pera s rliznymi funkcemi a
vykonem, umoZznujici provadét svafovaci prace na dilech od ultratenkych az po ultra
silné.

10Konstrukce s extrémné nizkymi ztratami a vysokou uUcinnosti, profesionalni vyrobni
proces v primyslové kvalité, zajistujici dlouhodobé pouzivani pFistroje bez prehfivani.

Sir 7iva pro svarovani velkych samostatnych bateriovych blok a dalSich

. ni bateriovych blok( z fosfatu lithia a Zeleza nebo ternarnich

lithiovych bateriovych blokl pouZivanych v elektrickych vozidlech, bezpilotnich

letadlech, elektrickém naradi, elektrickych spotFebicich, robotech a dalSich zafizenich.

2. Rychlé svarovani médénych/hlinikovych péld pro rizné vykonné velké jednotlivé
¢lanky.

3. Svarovani spojovacich plechd baterii (poniklované/Cisty nikl/Cistd méd/poniklovany
médény plech), kovovych dild, vodicl atd.

4. Rychlé svarovani nerezové oceli, plechu, mosazi, titanu, molybdenu a dalSich
materiald.

5. Tato prirucka se zabyvé pouze svarfovanim lithiovych baterii. Ohledné dalSich aspektl
svarovani kov( se prosim obratte na nasi spolecnost.

Re3eni problému

.
Problémy

1. Odstrafite vrstvu oxidu ze svafovacich vystupkd
2. Pouzijte rdizny svarovaci tlak podle tloustky obrobku
3. NareZte svarovaci vystupky na Spicce do kuzele o priméru 1 ~

Slabé svafovani 1,5 mm

Vyberte bodové svarecky s riznym vykonem podle tloustky
svarovaného materidlu.

Zabraiite vzajemnému dotyku dvou svafovacich koliki nebo médénych
vodi¢u dvou svarovacich per.

,E01" na displeji panelu
Poutzijte brusku k vyleSténi svarovaciho koliku a
odstranéni oxidu.

1. Vyhnéte se rychlému opakovanému seslapnuti nozniho spinace
béhem 0,5 sekundy.

2. Pruzina nozniho spinace vypadla nebo je nozni spinac zablokovan
jinymi pfedméty a nedochazi k jeho normalnimu navratu do

vychozi polohy.

3. Vyméiite kabel noZniho spinace nebo mikrospinat v noznim spinaci.

Zobrazeni na panelu
E02"

Eod’ove sv'arovam Je ti'eba jej nabit na 5,2-6,0 V pomoci odpovidajiciho adaptéru; pfi
o nap&ti nad 6 V je efekt bodového svarovan lepi.

MT nefunguje
Vyméfite nebo opravte nozni spinac.

AT nefunguje 1. K potvrzeni mliZete pouZit potvrzovac tlacitko

2. Pro zkuSebni bodové svafovani seSkrabnéte povrchovou vrstvu.

Velka jiskra pfi
bodovém svarovani

1. Odstrarite vrstvu oxidu ze svarovacich kolik(
2. Zvy3te svarovaci tlak

zba sv

Vycistéte

PFi nepouzivani

Po pouziti

Vyména elektrody svarovaciho pera




ni tabulka pro bodové svarovani ruznych kovii:

Bodovy svafovaci stroj 811H (42 kW) D&lena svaFovaci elektroda S-75B (50 mm?) ReZim MT

Material Tloustka Rozsah napéti Energeticka tfida Poznamky Model Sl HIEZK) — Nabijecliproud {02074
stfidavé napéti 110 Va 220 | Spickova svarovaci
Médény plech—Méd 0,15 5,6-6,0 40 S tavidlem Napajeni V (volitelné) energie 720/840 ) (max.)
MT: ReZim noZniho ovladace
Médény plech — Méd 0,2 5,6-6,0 50 S tavidlem Impulzni AT: ReZim automatického
vykon 36 kW /42 kW (max.) ReZim svarovani svarovani

Médény plech — Méd' 03 5,6-6,0 70 S tavidlem Stupeii Svafovaci pero pro bodové

. ) energie 0-99 T (0,2 ms/T) Svarovaci nastroj svarovani 75 A
M&deny plech — nerezovd ocel 0.15 5.6-6.0 30 Doba pulzu 0-20 ms ZpoZdéni predpéti AT 300 ms

< % N . . Vystupni
Ll U7l BN AN G 02 >,6-6.0 2 proud 7000 A (3picka) Doba nabijeni cca 18 min
Ponikl / médény olech Vystupni Tloustka svafovaného | 0,1-0,4 mm mé&d (s tavidlem)

or?;re(;\g\a/gyorcrlj e 0,15 56-60 25 napéti 56-6,0V materialu 0,1-0,6 mm €isty nikl

2 E—— Rozméry 24 (d) x 14 (3) x 22 (v) cm Cista hmotnost 7 kg
Poniklovany médény plech . L X
—nerezova ocel 0,2 5,6-6,0 35 B: Svarovaci nastroj
Cisty nikl — hlinik 0,1 5,6-6,0 20 Délené bodové svarovaci pero S-75B
Cisty nikl — hlinik 0,15 5,6-6,0 30 Model S-75B (50 mm?) Celkova délka cca610 mm
i 02 >,6-6.0 2 Prifez kabelu 35/50 mm? Primeér svafovaciho koliku ®2 mm x 15 mm
Cisty nikl — hlinik 0.3 5,6-6,0 75
Vnit¥ni odpor 35mm?< 0,4 mQ/50 mm?<0,3mQ
nikl-hlinik — hlinik 0,15 5,6-6,0 30
nikl-hlinik — hlinik 0,2 5,6-6,0 45
nikl-hlinik — hlinik 0,3 5,6-6,0 65 a hlavniho stroje
nikl-hlinik — hlinik 0,4 5,6-6,0 85
A: Pohled zepFedu

Méd—Hlinik 0,1 5,6-6,0 55
Méd—hlinik 0,15 5,6-6,0 65 ——- o
Med—hlinik 02 5,6-6,0 85 S
Cisty nikl-M&d
—baterie 18650 0,15 5,6-6,0 30
A oy Tlacitka pro vybér levé a pravé strany
CISty mk'l — méd Nabl’jenl’ energie o} [ Tlagitko ON-OFF / Tlagitko pro nastaveni parametrd
— baterie 18650 0,2 5,6-6,0 45 Rozhrani pro vystup pulzd Tlacitka pro vybér nahoru a doli

PS: Vyberte prosim vhodnou Urover energie a pulzni proud podle riiznych materiald
a tlousték objektd. Hlinikové a médéné elektrody baterie maji rovny povrch.

PFepinac méfidel v
miliohmech

meéfricich pfistrojl

MéFeni v miliohmech —
rozhrani typu pero

GLITTER® 811H mQ MEASURE 2v1

Svarecka urcena pro preménu hliniku
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B: Pohled zezadu C: Bocni pohled

Vestavény ventilator pro
odvod tepla
odvodu tepla a

vystup vystup

+ Napéjeci kabel

Pojistka (4 A)

Zasuvka pro nozni pedal

Rozhrani displeje

Digitalni displej pro okamzité zobrazeni svarovani

GLITTER 811H

Ovladaci jednotka pro nastaveni
parametrt svafovani

’ ' :
I
-,
- Ochrana proti zkratu svafovacich kolik(

eeh] - kona signélu bodového svafovani

- Kontrolka rezimu spanku

20 ms Doba pulzu (20 ms)
Noznim ovladanim bodového svafovani
Energeticka tfida

Ciselna hodnota

Napriklad: 55

Automatické indukéni bodové svarovéani

1. Oznacuje, Ze napéti
akurpulatoru . |
bodovy svarovaci stroj ma

dosahl 4,5V

Stejnosmérné napéti

(DVQC)

2. Okamzity vystup

hodnoty svarovaciho proudu
b&hem bodového svarovani

Zobrazeni nabijeciho proudu

MiliomQ Dis
MéFi¢ vodivosti pajeciho bodu v milimetrech

— VSTUP

lej méFiciho pfistroje

r

ZOBRAZENT HODNOTY ODPORU

Méfici hrot Vypinac Displej pro méreni vnitfniho
vstupni rozhrani odporu spojovacich pajecich plosek

Zba svarovaciho koliku

® Pravidelné kontrolujte hlavici svafovaci jehly, zda neni zoxidovana nebo z¢ernald. Pokud je zoxidovana
nebo z€ernald, v¢as ji vylestéte jemnym brusnym papirem a ofiznéte, aby zlistala leskla a hladka.

@ Abyste zabranili oxidaci hlavy svafovaci jehly, naneste na ni malé mnoZstvi mazaciho oleje jako
antioxidacni vrstvu.

® Je nutné pouZivat origindlni svarovaci jehlu z hlinikové slitiny s oxidem sodnym

@ Vymeéna svarovaci jehly bodovaciho svarovaciho pera 75B:

1. Pomoci stfikaci pistole zahtejte 2. Jakmile se pajeci pasta
Spicku elektrody po dobu 40-60 roztavi, vytahnéte pajeci
sekund, aby se roztavila pajeci jehly pomoci klesti s
pasta uvnitf Spicky elektrody. jehlovymi Celistmi.

3. Pomoci hofdku zahrejte
elektrodu po dobu 5-10
sekund, vloZte do elektrody
novou svarovaci jehlu a pomoci
horaku elektrodu znovu
zahtejte po dobu 5-10 sekund.

Zkouska tazné sily svarovani 811H

Vzhledem k tomu, Ze material
hlinikové elektrody je mékci nez Cistd méd,
liSi se zkuSebni metoda od baterie 18650:
PFi taZeni plechu z ¢isté médi ze strany jsou
namahany pouze dva svarovaci body, které
se diky nizké Unosnosti snadno odtrhnou.
Po vytaZeni jsou na niklovém plechu vidét
zbytky hlinikovych svafovacich bodl, coz
dokazuje, Ze Cisty nikl byl pevné svaren s
hlinikovou elektrodou.

-

Zobrazeni trhliny pfi svarovani - =
na pfistroji 811A Laserovy displej pro svarovani

2

® Hlavni jednotka x1 ks
® Nozni spinac ovlddany kabelem x 1 ks

@ Napajeci kabel x 1 ks

@ Svarovaci pero S-75B pro bodové svarfovani s nizkym vnitfnim odporem x 1
® Svarovaci jehly pro svarovaci pero S-75B x 1 par

® Svarovaci hrot pro méreni vnitfniho odporu v miliohmech x 1

@ Navod k pouziti a zarucni list/certifikat x 1 ks

(8]



Uvod do

Délend bodova svarovaci pistole S-75B

(—Pfipojte kabel k ovladacimu spinaci

Protiskluzova IZO/Oan,a
gumova rukojet
manzeta

Rozhrani pokovené 18karatovym zlatem

Hlinik, méd.
Svarovaci koliky (3 mm?)

L, = VyvéZzené pruzné zafizeni
Nizka vnitfni
odporova slitina spony

Bezpecnostni opatreni pri bodovém svarovani

1. Tlak bodovaciho pera a svarovaciho koliku na svafovany obrobek by mél byt soucasné stejny. V
opacfném pripadé mize dojit k nerovhomérnym spojim nebo jiskieni.

2. Pro svarované dily riizné tloustky pouzivejte riizné svarovaci tlaky. PFili§ nizky tlak mdze vést k
nespravnému spojeni a poskozeni svafovaného dilu; pokud je$té neméte s obsluhou dostatek
zkuSenosti, doporucujeme nejprve zvolit rezim MT s noZnim peddlem. AZ si osvojite spravnou
obsluhu, mlZete prejit na automaticky rezim indukéniho bodového svafovani AT, ktery je
vhodny pro efektivni praci.

3. Béhem bodového svafovani davejte pozor, abyste nedotkli dvou svarovacich koliki o sebe,
jinak mudZe dojit ke zkratu a poskozeni stroje.

Poznamka k svarovacimu peru 75B

Po pripojeni svafovaciho pfistroje je pfisné zakazano, aby
se koliky svarovaciho pera dotykaly navzajem. V opa¢ném
pripadé dojde k poSkozeni zafizeni.

Je prisné zakdzano provadét bodové svarovani
svarovacim perem

na kladnou a zdpornou elektrodu baterie
soucasné

Spravny postup
Svarovaci hroty se musi dotykat stejné elektrody.

7]

Pi"l’prava dového svarovace pred

1. Instalace napajeciho zdroje a mobilniho svarovaciho pera

Nskenue pomoci
o eefon

cLERe1IH |

§ Ovladaci jednotka pro nastaveni

parametrii svafovani

i

® Zapojte adaptér do zasuvky se @ Zapnéte napéjeni
stfidavym napétim 110 nebo
220V, abyste zafizeni nabili.

® Pred pouzitim pockejte, az
napéti stoupne nad 5,6 V.

@ Sejméte silikonovy ochranny kryt a zasuite  ® Utahnéte Srouby a zajistéte
pozlacenou zastréku bodovaciho pera o prirezu 50 bodovaci pero

mm? do rozhrani pro pulzni vystup. Zasufite ji az na

doraz a ujistéte se, Ze je spojeni pevné.

Aby se vytvorilo napéti pro akumulaci energie, je nutné privést normalni napéjeni do bodového svarovaciho
stroje. Pfed zahajenim bodového svarovani pockejte, aZz napéti stoupne na hodnotu mezi 5,6-6 V. (Pro dosazeni
lepsich vysledkd bodového svafovani se doporucuje zvysit napéti na 6 V. Cim vy33i je napéti, tim vétsi je proud
bodového svarovani.)

2. Nastaveni tlacitek na panelu

® Nastaveni Urovné energie —— Stisknéte tlacitko , %", hodnota Urovné
energie zacne blikat a pfistroj prejde do rezimu nastaveni. Stisknutim
tlacitek , T ¥ =«" nastavte Uroven svarovaci energie. Lze ji nastavit v
rozmezi 0-99. Cim vy33i je Groveni energie, tim v&tsi je vystupni proud.

@ Prepinac rezim( AT/MT (automatické indukéni bodové svafovani /
bodové svarfovani noznim spina¢em) - Kroky nastaveni jsou stejné jako
vySe, k nastaveni stisknéte tlacitka ,#" a , T $«=1". Nakonec stisknéte
tlacitko , %" a nastaveni je dokonceno. Hodnoty Urovné energie a rezimu
bodového svarovani jiz nebudou blikat. (Upozornéni: pokud hodnota
blik4, bodové svarovani neni povoleno)

o



vod do bodového svarova Poznamka:
Ovladani noznim pedalem (vhodné pro presné ladéni a nastaveni svafovacich parametrd a procest

V reZimu AT je svafovani pohodIngjsi a efektivn&jsi nez v rezimu MT, ale kvli rychlému svafovani je nutné ¢asto kontrolovat proces
a kvalitu pajenych spoj(, aby se zabranilo nespravnému svafovani. Pokud se v okamziku vyboje objevi velka jiskra, znamena to, Ze

ms Rezim MT:
4 O ovladani noznim
pedal
/4

6,0 DCV 02

1. Zvolte vhodnou Uroven energie a rezim pedalu MT 2. PFipojte kabel k ovladacimu spinaci bodovaciho
svarovaciho pera 75B

3. Uchopte bodovaci svafecku a jednou svareckou pevné pfitlacte svafovany  jinikova elektroda, poniklovany médény plech
dil. Po vybéru polohy svafovéni pevné pritlacte svarovany dil druhou 4. Zkontrolujte pevnost pajenych spoj
svareckou. Obéma rukama vyvijejte tlak, aby se spustilo svarovani. (Svafovani

Ize spustit pouze tehdy, kdyz obé ruce dosahnou stanoveného tlaku)

Automatické svarovani (bez ovladani noznim pedalem, vhodné
pro dlouhodobé svarovani velkého poctu baterii)

Nastaveni p@rameter nastaveni regulatoru

ms
p T AT indukéni bod
reZim svarovani

8.8.8 DCV 00

[0

1. Vyberte indukéni reZim AT a nastavte parametry zpozdénf 2. Uchopte bodovy svafovaci hrot a pevné pfitlacte
predbézného stlateni podle urovné odborné zpusobilosti. svarovaci kolik. Svafovaci stroj automaticky spusti

bodové svarovaniza 0,5 s.

Stavidlem
Me&déna elektroda M&dény plech Cisty nikl Hlinikova elektroda
o L ) o 4. Svarovani hlinikové elektrodové vystupky s plechem z
3. Hlinikovy vyvod elektrody pfivareny k platu z cisté médi ¢istého niklu

(5]

tlak svafovani na obrobku je nedostatecny nebo Ze operace je pfilis pomalé na to, aby prekonala dobu stlaceni.

sluha a mereni miliohmmetru

It vodivy miliohmmetr

pPuUT

|
|

ZOBRAZEN{ HODNOTY ODPORU

r VSTUP

A L

Spojovaci svarecky + MEFic elektrické
vodivosti bodl svarovani v miliohmech

@ Zapojte pétivodicovou zastréku do pétivodicové zasuvky bodového @ Skutecna fotografie po pfipojent
svarovaciho stroje 811H. méFiciho hrotu k bodovému
svarovacimu stroji.

® Stisknéte vypina¢ méficiho pfistroje a na digitalnim
displeji se zobrazi znaky uvedené na obrazku vyse.
Poznamka: Nelze testovat nabité objekty (napf. vnitfni

uktivni miliohmovy méFi¢ T20

|
!

odpor baterie)
.

ZOBRAZENI HODNOTY ODPORU

@ Skutecny obrazek méficiho hrotu v miliohmech a spojovaciho dilu
baterie; zmérte hodnotu odporu tohoto spojovaciho dilu.

(Na obrézku je vidét, Ze odpor v zapnutém stavu mezi pajecimi
ploskami a mési¢nimi pajecimi spoji €ini 0,9 mQ.)

A Nelze testovat nabité objekty (napf: vnitfni odpor baterie)

Odpor mezi pfipojovaci pajenou plochou a pajenym spojem je 0,9 mQ.
(Cim men3i je odpor, tim lepsi je vodivost a tim lepsi je vykon

akumulatorového modulu.)
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