WELDMAN ® SVARKOVA
—— STROJ

SPOTTER 5500

NAVOD K POUZITI

UPOZORNENI:

PRED ZAHAJENiM PROVOZU SE PODROBNE SEZNAMTE S NAVODEM K POUZITI.
Presné dodrZovani tohoto navodu zajisti bezpecné pouzivani a zabrani zranéni vas i ostatnich osob.

I. BEZPECNOSTNi PREDPISY

Aby se predeslo smrtelnému nebezpeci, je tfeba dodrZovat nasledujici zasady:

e Je nutné presné dodrZovat tento navod k pouZiti, aby se predeslo zranéni nebo smrtelnému urazu.

e Pracovisté zafizeni by mélo byt Cisté a dobre osvétlené a mélo by byt v souladu s pravidly a pfedpisy BOZP
platnymi v misté provozu atd.

. Na pracovisti by se nemély zdrzovat osoby, které s praci nesouvisi.

. Osoby s kardiostimulatorem se nesmi zdrZzovat v blizkosti mista svarfovdni bez pfedchoziho souhlasu Iékare.

. Instalace a opravy by mély provadét pouze osoby k tomu opravnéné.

. Je tfeba zajistit dostatecny pfisun vzduchu pro chlazeni napdjeciho zdroje a drzaku a proudéni chladiciho
vzduchu ventildtorem.

. Je tfeba zajistit ochranu pred destém a vlhkosti, mechanickym poskozenim a pretizenim.

. Prace ve vyskach je mozna pouze s odpovidajicim zabezpecenim.

. Je tfeba dodrzovat terminy Udrzby zafizeni.

. Poskozené zafizeni nesmi byt pouzivano.

. Pro bezpecné pouzivani je nutné spravné porozumeét obsahu specifikace.

e Zafizeni nesmi byt pouzivano k rozmrazovani potrubi.

/N

Aby se zabranilo urazu elektrickym proudem, je treba dodrzovat nasledujici zasady:

e Provedte elektrickou instalaci v souladu s platnymi normami a predpisy o bezpeénosti a ochrané zdravi pfi
praci.

e  Pripojovani kabel(, kontrola nebo opravy by mély byt provadény pouze po odpojeni zafizeni od napajeni.

* NepouzZivejte pracovni kabely s poskozenou izolaci a/nebo uvolnénymi spoji.

e Ujistéte se, Ze napajeci kabel neni posSkozen.

e Pouzivejte zafizeni pouze s nasazenym krytem, v provozuschopném stavu a v souladu s jeho
uréenim.

* Noste ochranné rukavice a pouZivejte oblicejovy Stit.

e Zachovavejte naleZitou opatrnost

e Zahraté soucasti mohou zpUsobit popaleniny nebo poZzar.

*  Pokud zafizeni nepouZivate, odpojte jej od napajeni.

e Zafizeni by mélo byt pfipojeno vyhradné k instalaci vybavené zemnicim vodi¢em (PE).

A\ [

Aby se zabranilo vzniku pozaru nebo vybuchu, dodrzujte nasledujici pravidla:
. Nesmite pracovat v blizkosti hoflavych a vybusnych materiald.
e Jiskry a horky materidl mohou zpUsobit pozar.
. Neohfivejte nadoby nebo trubky, které obsahuji nebo obsahovaly hoflavé kapalné nebo plynné latky.
J Nepracujte na materidlech ocisténych chlorovanym rozpoustédlem a také je neskladujte

zafizeni v jejich blizkosti.
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eV blizkosti pracovisté méjte hasici pristroj.

D00

Aby nedoslo ke zranéni vas i ostatnich v okoli, je nutné pouzivat vhodné ochranné prostredky:
¢ Noste vhodny ochranny odév (ochrana obliceje, bryle, rukavice)
e Jetfeba rozsifit ochranu na dal$i osoby nachazejici se v blizkosti pracovisté pomoci ochrannych krytl nebo
neosvétlujicich zastén.

Il. OBECNA CHARAKTERISTIKA

Mikroprocesorové fizena svafovaci stroj SPOTTER 5500 (dale jen ,,svafovacka®) je napajena dvoufazovym proudem a
byla navrZena pro zpracovani plechd formou jednostranného svarovani, vytazeni (prostfednictvim ptivafeni prvkd
raznych tvar(), jejich fezani a ohfevu pomoci uhlikové elektrody.

Vsechna nastaveni jsou dostupna na softwarovém ovladacim panelu: 10 provoznich rezim{, monochromaticky displej,
nastaveni hodnoty proudu a doby svafovéni a vybér tloustky svafovaného materidlu.

Svarovaci stroj ma Siroké uplatnéni, zejména v dilndch provadéjicich karosarské opravy v automobilovém primyslu.

Ve standardni vybavé obsahuje:

e svarovacku

e transportnivozik

e pracovni kabel s konektorem (DX50) a pracovni rukojeti (pistoli) 2,2 m (1)

¢ zemnici kabel s konektorem (DX50) a zemnici koncovkou, 2 m

e napdjeci kabel bez zastrcky, 2,5 m

e vytahovac pro pistoli (12) s drzdkem na trojuhelnikové podlozky (13)

e vytahovacl s hackem na kulaté a rovné podlozky nebo na vinity drat

*  mechanickd vakuova pfisavka

¢ uhlikové elektrody L=350 mm (3) 2 ks

e vytahovaci hfebenovy drzak (6 drapt)

* bedna s pracovnimi nastroji a spotfebnim materialem obsahuijici:
- kulaté podlozky 12 mm (6): 30 ks
- trojuhelnikové podlozky (14): 5 ks
- rovné podlozky (5): 10 ks
- pfimé Sroubovaci podlozky (5): 10 ks
- nitové Srouby se zdvitem M5 L=16 mm (8): 20 ks
- nyty se zavitem M6 L= 16 mm (8): 20 ks
- vInity drat L= 300 mm (11): 10 ks
- elektroda pro kruhové podlozky (4)
- elektroda pro rovné podlozky (15)
- elektroda pro vyrovnani nerovnosti (vzniklych po vytazeni plechu) (9)
- oboustranna elektroda pro vinity drat a pro jednostranné svarovani (10)
- oboustrannou magnetickou elektrodu pro nyty se zavitem M5/M6 (7)
- drzék uhlikové elektrody (2)
- zemnici koncovku

K svatovacimu stroji Ize pouZit sadu pro vytahovani QUICK PULLER (kod: 106 121).
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Ill. TECHNICKE UDAJE

SPOTTER 5500 SPOTTER 5500
Napdjeci napéti 400 V/50 Hz
Jmenovity vykon napdjeciho proudu 12,5 kVA

Parametry napdjeci sité

pojistka 25 A typ C / kabel 4x2,5 mm?
(doporuceno 32 A typ C / kabel 4x4 mm?)

Intenzita napajeciho proudu 20-65 A
Proud 200-4200 A
Vystupni napéti min/max 1-13V
Vystupni napéti (uhlikova elektroda) AC6-10V

Napéti vystupniho proudu (predhrivani podlozek)

1-12 Vstfidavého proudu

Vystupni napéti (jednostranné svarovani)

1-13 Vsttidavého proudu

Nastaveni doby svarovani 0,1-9,9s
Tloustka svarfovaného materialu (jednostranné svafovani) 1,2 mm
Ochrana IP21
Rozméry svarovaciho stroje (d x § x v) 48 x32x33cm
Rozméry svarovaciho stroje s vozikem (d x § x v) 56 x 49 x 99 cm
Hmotnost svafovaciho stroje 27 kg
Hmotnost svafovaciho stroje s vozikem 44 kg

IV. KONSTRUKCE SVAROVACIHO STROJE

POPIS SVARACIHO STROJE SPOTTER 5500

e wNE

Svarovaci stroj SPOTTER 5500
Transportni vozik

Zemnici kabel s koncovkou

Pracovni hadice s drzdkem (pistoli)

Kuffik s pracovnim nafadim a spotfebnim
materidlem

Na zadni strané svafovaciho stroje se nachazi: pfipojka napajeciho kabelu, uzemnén@ .

POPIS PANELU SVARKY SPOTTER 5500

THE MICRO-COMPUTER C

ONTROL

@y @ @ @

AUTOMATIC SPOT WELDING

Funkce na ovladacim panelu
svarovaciho stroje:
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funkce

Monochromaticky displej (zobrazuje provozni rezim, dobu svafovani, tloustku materialu a intenzitu
svarovaciho proudu)

2/3 | Nastaveni hodnoty svarovaciho proudu: snizeni/zvySeni

4/5 | Nastaveni doby svafovani: snizeni/zvyseni

Hlavni vypinac

Vybér provozniho rezimu svafovaciho stroje: nahoru/dold

Vybér tloustky svafovaného materialu (0,6/0,8/1,0/1,2 mm)

LED diody signalizujici zvoleny provozni rezim svarecky

| oc

[NoR e R NENo)]

Provozni rezimy svarecky:

c. typ provozu svarecky nastroje/materialy rozsah nastaveni parametr( svarovani

01 | Pfivarovanitrojuhelnikovych podloZek | vyraZovac s rukojeti + - nastaveni proudu: 30-100 %
trojuhelnikova podloZka | - nastaveni ¢asu: 0,1-9,9 s

02 | Pfivafovani kruhovych podlozek elektroda + ptivafovany

03 | Pfivafovani rovnych podlozek prvek

04 | Privarovani nytQ

05 | Jednostranné svarovani plechu elektroda

06 | Pfivarovani vinitého dratu elektroda + vinity drat

07 | Vyrovnani nerovnosti elektroda - regulace proudu: 30-100 %

08 | Svarovanis presahem - bez regulace ¢asu — na displeji se

09 | Tepelné zpracovani — popousténi drzék uhlikové elektrody| zobrazi FF (€as zavisi vyhradné na dobé

10 | Rezani plechu + uhlikova elektroda stisknuti spousté pistole)

V. INSTALACE
PRACOVNi PROSTREDI

Upevnéte kolecka (prfedni otocnd, zadni pevna) k zakladné voziku a poté umistéte svarovaci stroj na vozik, ktery je
soucasti standardniho vybaveni.

Umistéte vozik se svarovacim zafizenim na rovny (max. sklon 15°) a suchy povrch s nosnosti odpovidajici jeho
hmotnosti, aby nedoslo k jeho prevraceni. Kola je tfeba zablokovat.

Zafizeni by mélo byt umisténo v dobfe vétrané mistnosti s volnou cirkulaci vzduchu, daleko od hoflavych
predmétl (minimdlni vzdalenost od jinych pfedmétd 0,5 m).

Ujistéte se, Ze do svafovaciho stroje nevnika prach, korozivni vypary ani vlihkost.

PRIPOJENI K ELEKTRICKE SiTI

Pfed pfipojenim k elektrické siti je tfeba:
¢ zkontrolovat, zda hodnoty napéti a frekvence sité v misté provozu zafizeni odpovidaji poZzadavkdm zatizeni
(svarovaci stroj napajeny 380 V)
» zkontrolovat, zda napdjeci sit pokryva pozadovany pfikon
¢ zkontrolovat, zda hodnoty pojistek odpovidaji idajim v technickych specifikacich
¢ zkontrolovat pfipojeni uzemnovacich vodic¢u svafovaciho stroje.

Schéma pfipojeni napajeciho kabelu 3x4 mm? (v pfipadé poufZiti prodluzovaciho kabelu o délce nad 6 m je tfeba pouZit min.
4x6 mm?) na zadni strané svafovaciho stroje:
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ELEKTRICKE PRIPOJENi SMi PROVADET
POUZE ZKUSENY NEBO KVALIFIKOVANY
PERSONAL

PRIPRAVA K PROVOZU

1) zasunte konektor zemniciho kabelu (DX 50) a konektor pracovniho drzaku (DX 50) do libovolné zasuvky
svarovaciho stroje, zatlacte a otocCte, a poté pripojte konektor pro ovladani pracovniho drzaku

2) ocistéte svafovanou plochu

3) druhy konec zemniciho kabelu pfipevnéte k svafovanému predmétu nasledujicim zptsobem:

priloZte vyc¢nivajici hrot zemniciho hrotu ke svafovanému prvku, pfilozte elektrodu pro jednostranné svarovani ke
stejnému prvku, stisknéte spoust a pfivarte zemnici hrot; dotazte matici zemniciho hrotu k materidlu, ¢imz zvétsite
kontaktni plochu (na panelu je zvolen libovolny provozni rezim)

4) svarovaci stroj pfipojeny k napajeni zapneme hlavnim vypinaem umisténym na soft panelu.

Po dokonceni svarovani sejmeme koncovku zemniciho vodi¢e odSroubovanim matice a naslednym otocenim.

VI. DRUHY PROVOZU SVARKY

PRiIPOJOVANiI KONCOVEK

ekl

Po pripevnéni konce masivniho dratu ke svafovanému materialu je tfreba pomoci montazniho klice nasadit do pistole drzak
podloZek nebo drzak nytl a nasledné do néj vloZit podloZku nebo nyt. Na ovladacim panelu vyberte spravny provozni rezim
02/03/04 a poté nastavte tloustku materialu, dobu a proud svafovani.

1
L

PfiloZte pistoli na vybrané misto a stisknutim spousté ptivarte hrot. Pomoci vyrazovacée s hackem nebo jiného

nastroje (napf. Quick-puller) provedeme opravu povrchu. Po opravé otocime vyrazovac s hackem o cca 90°, abychom podlozku

odtrhli.

V ptipadé poutziti trojuhelnikovych podlozek upevnime do pistole vyrazovac s drzdkem pro trojuhelnikové podlozky a
trojuhelnikovou podloZku, zvolime provozni rezim (01) a dale postupujeme jako vyse.
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JEDNOSTRANNE SVAROVANI PLECHU

- =080~

Vo
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TIME —

Po pripevnéni koncovky zemniciho vodice ke svafovanému materidlu je tfeba pomoci montazniho klice nasadit do pistole
elektrodu pro jednostranné svafovani. Na ovladacim panelu je tfeba zvolit provozni rezim (05) a nasledné nastavit tloustku
svarovaného materialu, dobu svatovani a svafovaci proud.

V pfipadé lisovani nerovnosti vzniklych po vytaZeni plechu je tfeba do pistole pomoci montazniho klice vlozit elektrodu pro
lisovani nerovnosti, poté na panelu zvolit (07), nastavit pouze tloustku materialu a svafovaci proud a zahajit svafovani podle vyse
uvedeného postupu.

V pfipadé svafovani plechu s pfesahem je tfeba do pistole pomoci montazniho klice nasadit drzak uhlikové elektrody a uhlikovou
elektrodu, poté na panelu zvolit (08), nastavit pouze tloustku materialu a svafovaci proud a zahajit svafovani podle vyse
uvedeného postupu.

POZOR!

Svarované prvky je treba k sobé pritlacit — pomoci jiného nastroje nez pistole svarovaciho stroje — tak, aby se obé plochy
navzajem dotykaly.

PRISVAROVANI VLNITEHO DRATU

i —
. |

TIME

Po pfipevnéni koncovky zemniciho vodice ke svafovanému materialu vloZte do pistole pomoci montazniho klice elektrodu pro
vlnity drat. Na ovladacim panelu vyberte provozni rezim (06) a poté nastavte tloustku materialu, dobu
a proud svarovani.

'

Pistoli pfiloZzime k otvoru vinitého dratu a pfitla¢ime elektrodu k dratu v dhlu 90°. Stisknutim spousté pistole pfivafime drat k
povrchu. Poté pomoci hfebenového drzaku nebo vyrazovace s hackem opravime povrch. Po opravé odstranime drat z povrchu.

G

SPAJENI — OHRIVANI - PRIPUST

PR - e > . e

TIME
Po pfipevnéni koncovky zemniciho vodice ke svafovanému materialu vioste do pistole drzak uhlikové elektrody a uhlikovou
elektrodu. Na panelu vyberte provozni rezim (09) a nastavte pouze tloustku materialu a svafovaci proud.
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PfiloZime konec uhlikové elektrody a stiskneme spoust pistole. Pohybujeme elektrodou kruhovym pohybem (zvenku

dovnitt v pfipadé zvétSeni objemu) a zahtivdme povrch (zahfivani/ochlazovani). Po dokonc¢eni nechdme vychladnout.

Povrch ocistéte vihkym hadfikem nebo stlaéenym vzduchem. Zahraty povrch se pfi ochlazeni vrati do plvodni polohy (smrsténi).

Pfi fezani materialu postupujte stejné jako vyse, s vyjimkou volby provozniho rezimu 10) na panelu. Material fezte tak, ze

elektrodu drzite nehybné v misté fezu.

PRACE S MECHANICKOU PRISAVKOU

K odtaZeni plechu miZeme pouZit také vyrazovad s mechanickou pfisavkou. Za timto Ucelem nasroubujeme pfisavku na

vyraZzovac. Poté pfiloZime prisavku k plechu a mechanicky plech odtahneme. Po dokonceni prace odsroubujeme prisavku z

vyrazovace.

Vil. UDRZBA

Pfed zahajenim Udriby odpojte svafovaci stroj od napdjeni a nechte rukojet vychladnout. Cinnosti kazdodenni

udriby:

=  zkontrolujte stav kabel(l a jejich pripojeni
=  zkontrolujte stav pracovnich prvkd (drzék, vyrazovac, elektrody)
=  vymeénit opotifebované nebo poskozené dily

Meésiéni udrzba:

= vydistit vnitfek svarovaciho stroje stlacenym vzduchem

VIIl. PORUCHY SVARACIHO STROJE

PFiznaky

Pfi¢ina

Postup

Spoust pistole
nefunguje

Spoust je poskozend

Poskozena fidici zastréka pistole
Nesprdvnd poloha provozniho rezimu
svarovaciho stroje

Vymeénit spoust/pistoli
Znovu pfipojit fidici konektor nebo jej vyménit Zvolit
spravny provozni rezim

Slabé svarovani

PFilis nizky svafovaci proud

PFilis kratka doba svarovani
Spatné pripojeni zemniciho vodice
Nespravna napajeci instalace

Zvysit svarfovaci proud Prodlouzit

dobu svafovani

Vydistéte/zmérite misto pfipojeni zemniciho vodice
Zkontrolujte parametry napajeciho systému

Prilis silny svar

Svarovaci proud je pfilis vysoky
Doba svarovani je pfilis dlouha
Slabé spojeni mezi zpracovdvanym
mezi povrchem a podloZkou nebo
elektrodou

Snizte svafovaci proud Zkratte

dobu svafovani

Odstranit ochranny povlak z opracovavaného
materidlu/nedistot

Svarovaci stroj se
béhem prace vypnul

Poskozena spoust pistole
Poskozeny ovladaci kabel pistole Prehrati
zafizeni

Zkontrolujte/vymeérite spoust pistole a fidici konektor
Pockejte, aZ teplota klesne (cca 15 min)

WELDMAN
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IX. ZARUKA:

Vyrobce zarucuje spravnou funkci zafizeni a zavazuje se k bezplatné vyméné dil(i, které se porouchaji v disledku Spatné kvality materialu nebo
vyrobnich vad, a to do 12 mésicl od data prodeje uvedeného na zarucnim listu. Naklady na zaslani zafizeni vyrobci a zpét uZivateli v zaru¢ni
dobé hradi uZivatel zafizeni. Zafizeni, ktera byla prodana v ¢lenskych statech EU jako spotfebni zbozi, se vztahuji na 24mésicni zaruéni [hitu,
naklady na zaslani zafizeni vyrobci a od vyrobce uZivateli v zaru¢ni IhGté hradi vyrobce zafizeni v souladu s evropskou smérnici 1999/44/ES.
Zarucni list je platny pouze spolu s danovym dokladem nebo fakturou o nakupu.

Pro zadani zaru¢ni opravy je tfeba vyplnit formular umistény na webovych strankach vyrobce (uvedenych na zaruénim listu). Zafizeni zaslana
jinym zplsobem na naklady vyrobce nebudou pfijimana. Reklamace na zafizeni dodana bez pracovniho drzaku a zemniciho kabelu nebudou
vyfizovany.

Vyrobce nenese odpovédnost za Skody vzniklé pfi pfepravé zafizeni zabalenych jinym zplsobem,

nez v origindlnim baleni. Problémy vyplyvajici z nespravného pouzivani, poskozeni nebo zanedbani péce o zafizeni nejsou

kryty zarukou. Vyrobce nenese odpovédnost za Zadné pfimé ani nepfimé Skody.

ZARUCNI LIST
Model: SPOTTER 5500
Cisl
o:
Datum Prodejce:
prodeje:

Zarucni a pozarucni servis: DELTA-TECHNIKA Sp. z 0. 0. ul. S. Lema 26, 20-446 Lublin tel. +48 81 442 19 58 Formular pro

nahlaseni opravy: https://www.deltatechnika.pl/zgloszenie-reklamacyjne-urzadzenia/

PROHLASENI O SHODE EU
Vyrobce: DELTA-TECHNIKA Sp. z 0. 0. ul. S. Lema 26, 20-446 Lublin, Polsko
Predmét prohlaseni: svafovaci stroj WELDMAN
Model: SPOTTER 5500 (kéd zbozi 106 131).
Toto prohlaseni o shodé je vydano na vyhradni odpovédnost vyrobce.
Vyse uvedeny pfredmét této prohlaseni je v souladu s pfislusnymi poZzadavky harmonizacnich pravnich predpisti EU:
smérnice o strojnich zafizenich 2006/42/ES/ptiloha VIII, smérnice LVD 2014/35/EU, EMC 2014/30/EU, RoHS
2011/65/EU,
Odkazy na prislusné harmonizované normy, které byly pouzity, nebo na jiné technické specifikace, ve vztahu k
nimz je deklarovana shoda:

EN IEC 61000-6-3-2021, 61000-6-1-2019, EN 60204-1:2018, IEC 62321-3-1:2013, 62321-4:2013+AMD1:2017, 62321-5:2013,
62321-6:2015, 62321-7-1:2015, 62321-7-2:2017, 62321-8:2017

Lublin, 20. 6. 2025
Technicky feditel Tomasz Wéjcik

I

V souladu se zdkonem ze dne 11. z4Fi 2015 o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich je zakdzano vyhazovat
zafizeni oznacena vyse uvedenym symbolem spolecné s ostatnim smésnym a tfidénym odpadem. UZivatel je povinen
odevzdat vyrobek do PSZOK (mista selektivniho sbéru komunalniho odpadu).
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