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Specifikace

¢ Model: 811A

e Napajeni: AC 110 V a 220 V volitelné

« Stupen pulzni energie: 0-99T (0,2 ms/T)

« Nabijeci proud: Spitkova svafovaci energie
» Vystupni proud: Vystupni napéti

* Rozméry: (konkrétni rozméry nejsou uvedeny)

Pokyny k pouziti produktu

Pocatecni nastaveni:

1. Po obdrZeni stroje jej zapnéte a nabijejte pfiblizné 18 minut, dokud napéti nedosahne hodnoty mezi
5,6~6 V.

2. Pouzivejte pouze adaptér GLITTER dodany se svafovacim zafizenim. PouZiti adaptéru od jiného vyrobce miZe zafizeni
poskodit.

3. Béhem svafovani noste vhodné ochranné pomdicky, jako jsou bryle a rukavice.

Optimalni svafovaci proces:

1. PFed svafovanim odstrarite veskeré oxidacni vrstvy ze svafovacich kolikd, aby se usnadnil pfenos energie.

2. Pfed svafovanim odistéte svafované materialy, abyste odstranili vdechny olejové skvrny nebo vrstvy oxidu na povrchu a
dosahli tak lepSich vysledku svafovani.

3. Aby nedoslo k nehodam, odpojte zafizeni od elektrické sit&, kdyZ jej nepouZivate.

Bezpecnostni opatreni:



1.
2.
3.

Uchovavejte stroj mimo dosah déti.
Nepouzivejte vyrobek v prostfedi, kde hrozi nebezpeci vzniceni, vybuchu nebo postfikani vodou.

Z bezpecnostnich divodu neni povoleno neopravnéné rozebirani stroje.

Casto kladené otazky

Mohu se svarovacim strojem pouzivat adaptér jiného vyrobce?

Ne, doporu€ujeme pouzivat adaptér GLITTER dodavany se zafizenim, aby nedoslo k poSkozeni zafizeni.
Jak dlouho mam stroj nabijet pfed bodovym svafovanim?

Pfed zahajenim bodového svafovani nabijejte stroj pfiblizné 18 minut, dokud napéti nevystoupi na 5,6-6 V.
Jaky je maximalni vystupni vykon svarovaciho stroje?

Stroj miZe dodavat vystupni vykon az 36 kW, coz je vhodné pro rizné svarovaci potfeby, véetné svafovani vykonovych baterii.

Piehled funkci

o N O O»

10.

11.

12.

. Vysokofrekvenéni invertorova technologie vybijeni kondenzatord s vysokou energetickou kapacitou eliminuje ruSeni stfidavého

napajeni a zabrariuje vypinani spinace.

Cinska patentovana technologie fizeni akumulace energie a nizkoztratova technologie kovovych sbérnic maximalizuje vystupni
energii.

Technologie formovani pulzl s koncentraci energie fizena mikropocitatovym ¢ipem zajistuje formovani spolehlivych pajenych
spojl v milisekundach.

Inteligentni program v kombinaci s multifunkénim displejem pro zobrazeni parametrd umoznuje prehledné Fizeni svarfovani s

vysokou uginnosti.

. S vystupnim vykonem az 36 kW, ktery muze uspokoijit potfeby svarfovani baterii.

Diky inteligentnimu ovladacimu panelu s displejem Ize vystupni Uroven flexibilné nastavit podle tloustky riznych svafovanych dilu.

. Pulzni svarovaci proud az 6000 A muze svarovat 0,3 mm Cisty médény plech k médéné elektrodé (s tavidlem).

Dualni rezim bodového svarovani umozriuje presné, rychlé a efektivni svafovani, coz je vyhodné pro svarovani rliznych
svarovanych dilG.

Prvni kombinace duainiho rezimu svarovaciho nastroje je vhodna pro uzZivatele, ktefi flexibilné svaruji Sirokou $kalu obrobk, jako
jsou baterie a kovové dily.

Unikatni zobrazeni svafovaciho pulzniho proudu v redlném ¢ase umoznuje sledovat kazdy svarovaci proud a zabranit
nespravnému svarovani pajenych spoju.

Podporuje volitelné odnimatelné profesionalni svarovaci pera s rdznymi funkcemi a vykony pro realizaci svafovacich praci od
ultratenkych po ultra silné svary.

Ultra nizké ztraty, vysoce Ucinny vykon, profesionalni primyslova kvalita

Siroké pouziti

Siroce pouzivany pro svarovani velkych jednotlivych bateriovych blok a jinych materiald:

1.

Opravy a rychlé svarovani lithium-zelezo-fosfatovych baterii nebo ternarnich lithium-iontovych baterii pouzivanych v elektrickych

vozidlech, bezpilotnich letadlech, elektrickém naradi, elektrickych spotfebicich, robotech a dalSich zafizenich.



2. Rychlé svafovani médénych/hlinikovych poli pro riizné velké jednotlivé ¢lanky.

3. Svarovani spojovacich plechd baterii (poniklované/isty nikl/Gista méd/poniklovany médény plech), hardwarovych dild,

vodi¢l atd.

4. Rychlé svafovani nerezové oceli, zelezného plechu, mosazi, titanu, molybdenu a daldich materialu.

5. Tato pfirucka predstavuje pouze svarovani lithiovych baterii. Ohledné& daldich aspektt svafovani kovl se prosim obratte na nasi

spolecnost.
Parametry
Hlavni stroj
Model 811A Nabijeci proud 10~20A
Napajeni AC 110V a 220 V volitelné Spitkova svafovaci 456J~720J

energie

Impulzni vykon

0~20 ms

Rezim svarovani

MT: Rezim ovladani nozni pedalem
AT: Rezim automatického svarovani

Energeticka tfida

0-99 T (0,2 ms/T)

Svarovaci nastroj

75A svarovaci pero s délenym bodem

Doba pulzu 0~20 ms Zpozdéni predbézného 300 ms
zatizeni AT
Vystupni proud 6000 A (Spickovy Doba nabijeni Priblizné 18 min
0,1~0,3 Méd (s tavidl 0,1~0,5
Vystupni napéti 5,6~6,0 V Tloustka svafovani mm MEd (s tavidlem)

mm Cisty nikl

Rozméry

24 (délka) x 14 (3itka) x 21 (vyska)

cm

Cista hmotnost

6,5 kg

Svarovaci nastroj

S-75A rozdélovaci bodovaci svarovaci pero

Model

S-75A (35 mm?)

Celkova délka

Pfiblizné 610 mm

Prirez kabelu

25/35 mm?

Primér svarovaciho koliku

Cl>2 mm x 15 mm

Maximalni proudova zatizitelnost | 3500 A~6000 A Vnitfni odpor 0,32/0,43 mO
Volitelny parametr svaiovaci hlavy (73SA)

Tocivy moment rukojeti 950 ¢ Uhel ovladani rukojeti 0-50
Pracovni vzdalenost

N Y I,VZ 15 Rozsah nastaveni tlaku 1~9.SN
svarovaciho ramene
Spickova svafovaci energie | Max Sitka svafovaciho ramene 44
Prdmér svafovaciho koliku | 3 Maximalni proud 6000 A

Schéma produktu




A.Main machine

Front view

CLIMER®11A

Gather energy Energy increase key Power
pulse output [~ el Setting key
interface
Energy decrease key Foot pedal socket
Fuse holder
Power cord
24(L)x14(W)x21(H)cm

Nacrt ovladaciho panelu

Setting parameters diagram
MT-Foot pedal

AT-Automatic

Welding signal

Energy grade Charge voltage

numerical value

* To znamena, ze uvolnéna energie je (50 t).

triggeringwelding

triggering welding

Side View

Welding instant display interface
a5 Ha
(N |

Real-time current value

o Uroven uvolfiované energie pro rezim AT Ize nastavit v rozmezi 00 az 99.

o Doba pulzu je 0~20 ms, skutecna doba pulzu je 10 ms.

e Zobrazte nabijeci napéti bodového svarovace 6 V.

(Spusténi rezimu uréeného pro hlinik a nikl, Ize nabit na 6 V, lepSi svafovaci efekt)

* Vystupni svarfovaci proud je 4,71 kA.



SW se béhem svarovani okamzité rozsviti. Snadné sledovani situace bodového svarovani v realném Case a nastaveni urovné

vystupni energie podle efektu svafovani.
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* EO01 zobrazuje hlaseni o poruse
Zkontrolujte, zda se elektrody bodového svarovani nedotykaji Pokud je pajeci kolik oxidovany, pouzijte nasi brusku k odstranéni

oxidu.

nf {
LLll

* E02 zobrazuje hlaseni o poruse nozniho spinace
1. Vyhnéte se rychlému opakovanému seslapnuti noZniho spinade b&hem 0,5 sekundy.
2. Pruzina nozniho spinace vypadla nebo je noZni spina¢ blokovan jinymi pfedméty a nelze jej normélné resetovat.

3. Vyméhte kabel nozniho spinace nebo mikrospina¢ v noznim spinadi.

* Sefuse

Doslo k pretizeni nebo zkratu, proud pfekrocil proud pojistky, pojistka se spalila, pferusila obvod a ochranila bodovou svarecku.

-

* Nastaveni vykonu bodového svarovani



Nastaveni vykonu pomoci klavesnice, jemnéjsi nez nastaveni vykonu pomoci oto¢ného knofliku. 01-99

krok(, umozriuje bodové svarovani vice a silnéjSich materialQ.

« Nozni ovladaci spina¢

Rychlé pfipojeni a odpojeni nozniho spinace pro bodové svarovani, plug and play, rychlé a pohodiné.

Priprava bodového svarovaciho zarizeni pred pouzitim

Napajeni a instalace mobilniho svarovaciho pera

1. Zapojte adaptér do zasuvky AC 110 nebo 220 V, aby se zafizeni nabilo.
2. Zapnéte napajeni

3. Vlozte mobilni svafovaci pero a ujistéte se, Ze je pfipojeni pevné.

Pro bezpecnou prepravu je pred opusténim tovarny uvolnéna energie uvniti kondenzatoru. Po obdrzeni stroje jej zapnéte, nabijejte
po dobu 18 az 20 minut a pfed bodovym svafovanim pockejte, az napéti stoupne na 5,2 az6 V.

1. Zapnuti
Stisknéte a podrzte tlacitko ,SET“ po dobu 2-3 sekund, zapnéte svarovaci stroj. Bzu¢ak zazni po dobu 2 sekund. LED dioda bude

blikat ,CH" a zobrazi aktualni hodnotu napéti vnitfniho kondenzatoru. Bodovy svarovac se nabiji.



2. Kdyz je napéti nabito na 6 V, je vykon bodového svafovani maximalni. Cim vy$&i je napéti, tim vy$si je proud bodového

svarovani.

3. Nastaveni energetické tfidy
Chcete-li nastavit energetickou tfidu, musite stisknout tlacitko ,SET", kdyzZ je stroj zapnuty. Aktualni ¢islo bude blikat, mizete jej

upravit pomoci tlacitek ,UP/DOWN". AZ pfestane hodnota na displeji blikat, je nastaveni dokon&eno.

4. Prepinaé rezimu AT/MT
Stisknutim tlacitka ,sEt" a tlaitek ,UP / DOWN" zménite rezim bodového svarovani. Rezim ,AT" — automaticky rezim svafovani.

Rezim ,MT* — rezim ovladani noznim pedalem.



5. Vypnuti
Stisknéte a podrzte tlacitko ,set* po dobu 2-3 sekund, aby se bodovy svafovaci stroj vypnul. Pokud zafizeni delSi dobu nepouzivate,
odpojte napajeci adaptér ze zasuvky.

Uvod do bodového svarovani

Rezim MT

Ovladani pomoci nozniho pedalu (vhodné pro nastaveni parametrd a ladéni svafovani za i¢elem dosazeni nejlepSiho efektu
bodového svarovani).

1. Vyberte vhodnou Uroven energie a rezim pedalu MT.
2. Pfistup k noznimu spinadi ovliadanému kabelem

3. Drzte bodovaci svafovaci pero a pevné stisknéte svafovaci jehlu, seslapnéte kabelem ovladany nozni spinag, aby se spustilo

bodové svafovani, a sledujte a zkontrolujte, zda je aktualni svafovaci proud na displeji v rozmezi 3,5-5,5 kA (s tavidlem).



Copper sheet

Copper electrode

Rezim AT

Automatické svarfovani (bez ovladani pedalem, vhodné pro svafovani velkého poctu baterii po dlouhou dobu Vyberte indukéni
rezim AT. Drzte bodové svarovaci pero a pevné stisknéte svarfovaci jehlu. Svarovaci stroj automaticky spusti bodové svarovani po
uplynuti nastavené doby predbézného zatizeni.

Aluminum electrode

Pure nickel

Poznamka: V rezimu AT je svafovani pohodIngjsi a efektivnéj$i nez v rezimu MT, ale kvUli rychlému svafovani je nutné ¢asto
kontrolovat proces a kvalitu pajenych spojll, aby se zabranilo nespravnému svarovani.

Uvod do mobilniho bodového svarovaciho pera

Délené bodové svarovaci pero S-75A



18K gold-plated interface

Aluminum copper
welding pins(3mm?)

Balanced elastic device

Low internal
resistance alloy clip

Vhodné pro svarovani bateriovych sad nebo velkych baterii, vysoka flexibilita.

1. 0,3 mm mé&déné svaiovani k médéné elektrodé baterie s tavidlem Ize snadno a pevné svafovat.

2. 0,2 mm g&isty niklovy plech Ize svafovat pfimo k hlinikovému polu baterie.

Referenéni tabulka pro bodové svarovani riznych kovi: Hlinik
k niklu / méd k médéné elektrodé baterie S-75A délené bodové
svarovaci pero (352) Rezim MT



Material Tloustka Rozsah napéti Energeticka tfida Poznamky

Cisty nikl-Hlinik 0,1 mm 56V-6V 20
Cisty nikl—Hlinik 0,15 mm 56V-6V 35t
Cisty nikl-Hlinik 0,2mm 56V-6V Sst

Hlinikovo-niklovy kompozitni

platek—Hlinik 0,25 mm 56V-6V 40t

Hlinikovo-niklovy kompozitni

platek—Hlinik 0,3 mm 56V-6V 60t
Médény plech-Hlinik 0,1 mm 56 V-6V SSt
Médény plech-Hlinik 0,15 mm 56 V-6V 65t
Médény plech—~Méd 0,15 mm 56V-6V 10t S tavidlem
Médény plech-Méd 0,2 mm 56V-6V 30t S tavidlem
Médény plech-Méd 0,3 mm 56V-6V 70t S tavidlem

PS: Vyberte prosim vhodnou energetickou tfidu a pulzni proud podle rdznych materiald a tloustky objektu. Hlinikové a médéné elektrody
baterie udrzuji rovny povrch.

Poznamka k svarovacimu peru 75A

* Po pfipojeni svarecky je pfisné zakazano, aby se koliky svafovaciho pera dotykaly. V opacném pfipadé dojde k poSkozeni
zafizeni.

e Je pfisné zakazano svarovat svafovacim perem kladnou a zapornou elektrodu baterie soucasné.

e Spravna ukazka

Svarovaci koliky se musi dotykat stejné elektrody.



Udrzba svarovaciho pera
Aby byla zajisténa Gc¢innost a kvalita svafovani, je pfi pouzivani svafovacich nastroju nutné dodrzovat nasledujici pokyny:

1. Vzdy zkontrolujte, zda neni hlava svafovaciho hrotu oxidovana a z&ernala. Pokud je oxidovana nebo z&ernala, je tfeba ji véas

vylestit jemnym brusnym hadfikem. Udrzujte ji lesklou a hladkou.
2. Aby se zabranilo oxidaci svafovaciho koliku, Ize na n&j nanést malé mnoZstvi mazaciho oleje jako antioxidacni povlak.
3. Je nutné pouzit originalni svafovaci hrot z oxidované hlinikové slitiny.

4. Po instalaci nové svarovaci jehly do svorky svafovaci jehly je tfeba pfidat pajku, aby se svaFovaci jehla pevné pfivafila ke svorce
svarovaci jehly. Pokud svafovaci jehla neni v tésném kontaktu se svafovacim perem, bude to mit vliv na svafovaci efekt.

5. Vyména hlavy svafovaci elektrody: Pomoci klice utahnéte matici na konci rukojeti, pomoci klesti s ostrymi hroty uchopte elektrodu
a otocte ji proti sméru hodinovych rucicek, vyménte novou elektrodu a poté ji otocte ve sméru hodinovych ruci¢ek, aby se utahla.

1. Pomoci kli¢e utahnéte matici na konci rukojeti a pomoci klesti s ostrymi hroty uchopte elektrodu a otodte ji proti sméru

hodinovych rugicek.



2. Stadi vloZit novou elektrodu a otogit ji ve sméru hodinovych rugicek.

Svarovaci nastroj s pevnym vahadlem

Standardni s dolni svarovaci hlavou 73SA

Pressure balance
adjustment knob

Push-down
rocker arm

Welding arm mounting

conductive ports h :
Welding pin

installation collet

Vhodné pro svarovani jednotlivych baterii a silnych niklovych plech(, pfi¢emz konzistence svarovacich pozic je dobra.

Schéma instalace svarovaci hlavy ovladané rukojeti

1. Povolte Srouby a sejméte kryt.

2. Utahnéte Srouby. (M&déné draty udrzujte oddélené)



3. Zavrete viko.

4. Vlozte svafovaci hlavu do odpovidajici zasuvky.

Odstranovani zavad



Issues

Error Types

Weak welding

1.Clean oxide layer on welding pins

2.Apply different welding pressure according to the thickness
of the workpiece

3.Grind the welding pins to a taper of 1 ~ 1.5mm at the tip

Select spot welders with different power according to
the thickness of the material to be welded.

Avoid the touch of two welding pins or the copper wires
; of two welding pens.
Panel display
1] ”
EO 1 Use grinding machine to polish the welding pin to
clean the oxide.

1.Avoid stepping on the trigger foot switch in rapid
succession within 0.5 seconds.

2.The spring of the foot switch falls off or the foot switch is
blocked by other objects and fails to reset normally.

3.Replace the foot switch cable or the micro switch in the
foot switch.

Panel display
“EOZ!!

1.Power off for 10 minutes, restart the spot welder.

Panel display

I pT’, 2.Avoid the touch of two welding pins.
Spot welding It needs to be charged to 5.2~6.0V with a matching
is not firm adapter, and the spot welding effect above 6V is better.
MT does Replace or repair the foot switch.
not work
AT does 1.You can use the confirm button to confirm
not wo rk 2.Scrape off the surface coating for test spot welding.
I—a fge SPOt 1.Clean oxide layer on welding pins

2.Increase the welding pressure

welding spark

Seznam obsahu baleni

Hlavni stroj x1ks

75A svarovaci pero x1
Nozni pedal x1ks
Napéajeci kabel x1ks
Sestihranny kli¢ x1ks

Svarovaci kolik na svafovacim peru (HB-75A) x1 par

N o o kw2

Navod k pouziti a zaruéni list x1ks

Upozornéni

1. Pro bezpeéné prepravovani bylo pfed opusténim tovarny uvolnéno napéti v kondenzatoru. Po obdrZeni zafizeni jej zapnéte,
nabijejte pfiblizné 18 minut a pockejte, az napéti stoupne na hodnotu mezi
5,6~6 V pred bodovym svarovanim.

2. K praci se svafovacim zafizenim pouZijte adaptér GLITTER. Adaptér od jiného dodavatele zafizeni poSkodi



zafizeni.

Béhem svafovani noste ochranné bryle a rukavice.

Odstranéni oxidacni vrstvy na svarovacich kolicich je dobré pro pfenos energie.
Kdyz zafizeni nepouzivate, odpojte jej od napajeni.

Okamzité zobrazeny svafovaci proud je pulzni, béZné testovaci pfistroje jej nemohou méfit.

N o g Mo

Svarované materidly je tfeba pfed svarovanim ocistit. Odstrarte vSechny olejové skvrny nebo vrstvy oxidu z povrchu, aby

nedoslo ke Spatnému svareni.
Uchovavejte mimo dosah déti.
Neopravnéna demontaz stroje neni povolena a je nebezpecna.

10. P¥istroj nepouzivejte v prostfedi, kde hrozi nebezpeéi vzniceni, vybuchu nebo postfikani vodou.
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