(WELDMAN ZGRZEWARKA
SPOTTER 4001

INSTRUKCJA OBStUGI

QA

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA NALEZY SZCZEGOtOWO ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI.
Doktadne stosowanie sie do niniejszej instrukcji pozwoli na bezpieczne uzytkowanie oraz pozwoli unikng¢ tobie

i innym uszczerbkéw na zdrowiu.

W celu unikniecia $miertelnego zagrozenia nalezy przestrzegac ponizszych zasad:

I.  ZASADY BEZPIECZENSTWA:

. Nalezy Scisle stosowac sie do niniejszej instrukcji uzytkowania w celu unikniecia uszkodzenia ciata lub
Smiertelnego wypadku.

° Miejsce do pracy urzgdzenia powinno by¢ czyste i dobrze oswietlone oraz zgodne z zasadami i przepisami BHP
obowigzujgcymi w miejscu eksploatacji etc.

. Osoby postronne nie powinny przebywac¢ w miejscu pracy.

. Osoby z rozrusznikiem serca nie mogg przebywaé w poblizu miejsca spawania bez uprzedniej zgody lekarza.

. Instalacja i naprawy powinny by¢ wykonywane tylko przez osoby do tego uprawnione.

. Nalezy zapewni¢ odpowiednig ilos¢ powietrza do chtodzenia zasilacza i uchwytu oraz przeptywu powietrza
chtodzacego przez wentylator.

. Nalezy zapewni¢ ochrone przed deszczem i wilgocig, uszkodzeniami mechanicznymi i przecigzeniem.

. Praca na wysokosci jest mozliwa wytacznie z odpowiednim zabezpieczeniem.

. Nalezy przestrzega¢ termindéw konserwacji urzadzenia.

. Nie wolno uzywac uszkodzonego sprzetu.

A\

Aby unikna¢ porazenia pragdem nalezy przestrzega¢ ponizszych zasad:

e  Wykonad instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujgcymi normami i przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

e  Podtaczanie przewoddw, kontrola lub naprawa powinny by¢ wykonywane tylko po odtgczeniu zasilania urzadzenia.
e Nie uzywac przewodow roboczych z uszkodzong izolacjg i/lub poluzowanymi potgczeniami.

o Nalezy upewnic sie, ze kabel zasilajgcy nie jest uszkodzony.

e Nie uzywac urzadzenia, gdy zdjeta jest obudowa lub urzadzenie jest niesprawne oraz niezgodnie z przeznaczeniem.
e Nalezy nosi¢ rekawice ochronne i uzywaé ostony twarzy.

e Nalezy zachowac nalezytg starannosc

e Podgrzane elementy mogg powodowac oparzenia lub pozar.

e Nalezy odtgczy¢ urzadzenie od zasilania, jesli nie jest uzywane.

e Urzadzenie powinno by¢ podtgczone tylko i wytgcznie do instalacji wyposazonej w przewdd uziemiajgcy (PE).

VNN

W celu unikniecia zaprdszenia ognia, wybuchu nalezy przestrzegac¢ ponizszych zasad:

° Nie wolno pracowac¢ w poblizu materiatéw tatwopalnych i wybuchowych.

o Iskry i gorgcy materiat moga spowodowac pozar.

° Nie podgrzewac pojemnikdw lub rur, ktére zawierajg lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

. Nie pracowaé na materiatach czyszczonych rozpuszczalnikiem chlorowanym, a takze nie przechowywac urzadzenia
w ich poblizu.

. W poblizu miejsca pracy trzymac gasnice.
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W celu unikniecia zranienia siebie oraz innych w poblizu konieczne jest stosowanie wtasciwych srodkéw ochrony:

e Nalezy nosi¢ odpowiednig odziez ochronng (ostona twarzy, okulary, rekawice)
e Nalezy rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujgce sie w poblizu miejsca pracy za pomocg oston lub
zaston nieodbijajacych.

Il. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA

Sterowana mikroprocesorowo zgrzewarka SPOTTER 4001 (od tej chwili nazywana zgrzewarkg) jest zasilana dwufazowo

i zostata zaprojektowana do obrébki blach w postaci jednostronnego zgrzewania, wyciggania (poprzez przygrzewanie

elementéw o réznych ksztattach), do ich przecinania oraz rozgrzewania za pomocg elektrody weglowej.

Wszystkie ustawienia sg dostepne na miekkim panelu sterowania: 10 trybdw pracy, wyswietlacz monochromatyczny,

regulacja wartosci natezenia pradu i czasu zgrzewania.

Zgrzewarka ma szerokie zastosowanie, zwtaszcza w warsztatach wykonujacych naprawy blacharskie dla motoryzacji.

Na wyposazeniu standardowym posiada:
e zgrzewarke
e woOzek transportowy
e przewdd roboczy z wtykiem (DX50) i z uchwytem roboczym (pistoletem) (1)
e przewdd masowy z wtykiem (DX50) i z koricowka masy
e przewdd zasilajacy bez wtyki
e wybijak do pistoletu (12) z uchwytem do podktadek tréjkatnych (13)
e wybijak z hakiem do podktadek okragtych i prostych lub do drutu falistego
e wybijak z pneumatyczng przyssawkg prézniowg
o elektrody weglowe L=350 mm (3): 5 szt.
e uchwyt grzebieniowy wyciggajacy (6 pazuréow)
e skrzynka z narzedziami roboczymi i materiatami eksploatacyjnymi zawierajgca (kod 106 122):
- uchwyt do elektrody weglowej (2)
- elektrode do podktadek okragtych i prostych (4)
- elektrode do nitéw z gwintem M6 (7)
- podktadki proste (5): 20 szt.
- podkfadki okragte 10 mm (6): 15 szt.
- podktadki okragte 12 mm (6): 15 szt.
- podktadki trojkatne (14): 10 szt.
- nity z gwintem M6 L= 16 mm (8): 30 szt.
- drut falisty L= 250 mm (11): 15 szt.
- elektrode dwustronna do drutu falistego i do zgrzewania jednostronnego (10)
- blokada koncéwki przewodu masowego
- klucz montazowy

2 3
4
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1 m . -
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Do zgrzewarki mozna zastosowaé zestaw do wyciggania QUICK PULLER (kod: 106 121).
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IIl. DANE TECHNICZNE:

Model SPOTTER 4001
Parametr
Napiecie zasilania 380V/50Hz
Znamionowa moc pradu zasilania 10 kVA
Natezenie pradu zasilania 32A
Natezenie pradu 3000 A
Napiecie pragdu zgrzewania min/max 1-13V
Regulacja czasu zgrzewania 0,01-0,99 s
Grubo$c¢ zgrzewanego materiatu (zgrzewanie jednostronne) 1,2 mm
Klasa ochrony P21
Wymagane zabezpieczenie 32 A
Wymiary zgrzewarki (df. x szer. x wys.) 25x45x 28 cm
Wymiary zgrzewarki z wozkiem (dt. x szer. x wys.) 58 x 73 x92 cm
Waga zgrzewarki 13,5 kg
Waga zgrzewarki z wozkiem 36 kg

IV. BUDOWA ZGRZEWARKI:

OPIS ZGRZEWARKI SPOTTER 4001

\ Gace

o

Zgrzewarka SPOTTER 5500

WELDMAN

uhwnN e

Wdzek transportowy

Przewdd masowy z korncowka

Przewdd roboczy z uchwytem (pistoletem)
Skrzynka z narzedziami roboczymi i materiatami
eksploatacyjnymi

Z tytu zgrzewarki znajduja sie: przytacze przewodu zasilajgcego, uziemienie @ .
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OPIS PANELA ZGRZEWARKI SPOTTER 4001

1 6
2
3
4
O
Funkcje na panelu zgrzewarki:
nr funkcja
1 Wyswietlacz monochromatyczny (wyswietla tryb pracy, czas zgrzewania, natezenie pradu zgrzewania)
2 Regulacja wartosci natezenia pradu zgrzewania: zmniejszanie
3 Regulacja wartosci natezenia pradu zgrzewania: zwiekszanie
4 Regulacja wartosci czasu trwania zgrzewania: zmniejszanie
5 Regulacja wartosci czasu trwania zgrzewania: zwiekszanie
6 Wybér trybu pracy zgrzewarki: géra/dét
Tryby pracy zgrzewarki:
nr rodzaj pracy zgrzewarki narzedzia/materiaty zakres regulacji parametrow
zgrzewania
A Przygrzewanie podktadek tréjkatnych wybijak z uchwytem + - regulacja pradu: 25%-99% / FF
podktadka tréjkatna - regulacja czasu: 0,01-0,99 s / FF
B Przygrzewanie podktadek okragtych elektroda + element
C Przygrzewanie podktadek prostych przygrzewany
D Przygrzewanie nitéw M6
E Zgrzewanie jednostronne blachy elektroda
F Przygrzewanie drutu falistego elektroda + drut falisty
G Zgniatanie nieréwnosci elektroda - regulacja pradu: 25%-99% / FF
H Zgrzewanie blach na zaktadke - brak regulacji czasu — na wyswietlaczu
| Speczanie-odpuszczanie-rozgrzewanie | uchwyt do elektrody napis FFF ( czas zalezy wytacznie od
J Przecinanie blachy weglowej + elektroda czasu przyciskania spustu pistoletu)
weglowa
UWAGA

Regulujac prad i czas zgrzewania mozemy wybraé opcje FF, uzyskujac mozliwosé zgrzewania max prgdem lub przez max okres
(réwny okresowi przyciskania spustu pistoletu).

V. INSTALACIA

SRODOWISKO PRACY

WELDMAN Instrukcja SPOTTER 4001 4



Umocowac kota (przednie obrotowe, tylne state) do podstawy wdzka, a nastepnie umiescic¢ zgrzewarke na wézku stanowigcym
jego standardowe wyposazenie.

Ustawi¢ wozek ze zgrzewarkg na rownej (max kat nachylenia 15°) i suchej powierzchni o nosnosci odpowiedniej do jej wagi
celem unikniecia jej wywrdcenia. Kota nalezy zablokowac.

Urzadzenie powinno by¢ umieszczone w dobrze wentylowanym pomieszczeniu, ze swobodng cyrkulacjg powietrza,

z dala od tatwopalnych przedmiotéw (min. odlegtos¢ od innych przedmiotéw 0,5m).

Upewni¢ sie czy nie dostajq sie do zgrzewarki pyty, opary korozyjne, wilgoc.

PODLACZENIE DO SIECI

Przed przystgpieniem do podtgczenia elektrycznego nalezy:
e sprawdzi¢ czy wartosci napiecia i czestotliwosci sieci w miejscu pracy urzadzenia sg zgodne z zapotrzebowaniem
urzadzenia (zgrzewarka zasilana 380V)
e sprawdzi¢ czy siec zasilajgca pokrywa zapotrzebowanie mocy wejsciowej
e sprawdzi¢ czy wartosci bezpiecznikéw sg zgodne z podanymi w danych technicznych
e skontrolowac potfaczenia przewoddw uziemiajgcych zgrzewarki.

Schemat podtaczenia przewodu zasilajgcego 2x3 + 1,5 mm? (w przypadku zastosowania przedtuzacza o dtugosci powyzej 6 m
nalezy stosowac¢ min 3x6 mm?) z tytu zgrzewarki:

PODtACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC
WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ PERSONEL
DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY

g
Dn

PRZYGOTOWANIE DO PRACY

1) witozy¢ wtyk przewodu masowego (DX 50) i wtyk uchwytu roboczego (DX 50) do dowolnego gniazda zgrzewarki,
wcisngc i przekrecié, a nastepnie podpiac wtyczke sterowania uchwytu roboczego

2) oczyscic¢ zgrzewang powierzchnie

3) drugi koniec przewodu masowego mocujemy do przedmiotu zgrzewanego w nastepujacy sposdb:

Rys 1 ‘ Rys 2

a) przygrzac¢ dwie koncowki okragte do obrabianego materiatu, a nastepnie natozy¢ na nie konicéwke przewodu
masowego (rys. 1)

b) natozy¢ od gory blokade tak, aby trzpien przeszedt przez otwory blokady, hak i otwory podktadek a nastepnie dokrecic¢
nakretkg blokade przewodu masowego (rys. 2)

4) podtgczong do zasilania zgrzewarke wtgczamy przyciskiem wytacznika gtéwnego umieszczonym z tytu zgrzewarki

Po zakonczeniu zgrzewania zdejmujemy koncéwke masy poprzez odkrecenie nakretki, a nastepnie zerwanie ruchem obrotowym.
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VI. RODZAJE PRACY ZGRZEWARKI

PRZYGRZEWANIE KONCOWEK

).

Po umocowaniu korcéwki przewodu masowego do zgrzewanego materiatu, za pomocg klucza montazowego nalezy w pistolecie
umiesci¢ uchwyt do podktadek lub uchwyt do nitdéw, a nastepnie umiesci¢ tam podkfadke lub nit. Na panelu sterowania nalezy
wybrac wtasciwy tryb pracy B/C/D a nastepnie ustawic¢ grubo$é czas i prad przygrzewania.

f - L

Przyktadamy pistolet w wybrane miejsce i naciskajgc spust przygrzewamy korncowke. Uzywajgc wybijaka z hakiem lub innego
narzedzia (np. Quick-puller) wykonujemy naprawe powierzchni. Po naprawie obracamy wybijak z hakiem o okoto 90° aby
oderwac podktadke.

W przypadku stosowania podktadek trojkatnych, w pistolecie mocujemy wybijak z uchwytem do podktadek trojkatnych oraz
podktadke tréjkatng, wybieramy tryb pracy A i dalej postepujemy jak wyze;j.

ZGRZEWANIE JEDNOSTRONNE BLACHY

Po umocowaniu koncéwki przewodu masowego do zgrzewanego materiatu, za pomocg klucza montazowego nalezy w pistolecie
umiescic elektrode do zgrzewania jednostronnego. Na panelu sterowania nalezy wybrac tryb pracy E, a nastepnie ustawic czas
i prad zgrzewania, po czym mozna rozpoczac¢ zgrzewanie.

W przypadku zgniatania nieréwnosci powstatych po wycigganiu blachy w pistolecie nalezy umiesci¢ za pomoca klucza
montazowego elektrode do zgniatania nierdwnosci (opcja), a nastepnie na panelu nalezy wybraé G, po czym ustawi¢ tylko prad
zgrzewania i rozpoczac¢ zgrzewanie jak wyzej.

W przypadku zgrzewania blachy na zaktadke w pistolecie nalezy umiesci¢ za pomoca klucza montazowego uchwyt do elektrody
weglowej oraz elektrode weglowg, a nastepnie na panelu wybraé H, po czym ustawic tylko prad zgrzewania i rozpoczg¢
zgrzewanie jak wyzej.

UWAGA!

Elementy zgrzewane nalezy do siebie docisng¢ — uzywajgc innego narzedzia niz pistolet zgrzewarki — tak, aby obie powierzchnie
stykaty sie ze soba.

PRZYGRZEWANIE DRUTU FALISTEGO

NIANANS A,

Le)

Po umocowaniu koncéwki przewodu masowego do zgrzewanego materiatu, za pomoca klucza montazowego nalezy w pistolecie
umiescic elektrode do drutu falistego. Na panelu nalezy wybrac tryb pracy F, a nastepnie ustawic¢ czas i prad przygrzewania.
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Pistolet przyktadamy w dotek drutu falistego i dociskamy elektrode do drutu pod kagtem 90°. Naciskajgc spust pistoletu
przygrzewamy drut do powierzchni. Nastepnie uzywajgc uchwytu grzebieniowego lub wybijaka z hakiem naprawiamy
powierzchnie. Po naprawie usuwamy drut z powierzchni.

SPECZANIE-ROZGRZEWANIE-ODPUSZCZANIE

Po umocowaniu koncéwki przewodu masowego do zgrzewanego materiatu, nalezy w pistolecie umiesci¢ uchwyt do elektrody
weglowej oraz elektrode weglowa. Na panelu nalezy wybrac tryb pracy | oraz ustawi¢ tylko prad zgrzewania.

R !

TF A "]"-;',

P ¥
Przyktadamy koniec elektrody weglowej i wciskamy spust pistoletu. Poruszamy elektrodg ruchem okreznym (z zewnatrz do
$rodka w przypadku speczania) ogrzewajac powierzchnie (rozgrzewanie/odpuszczanie). Po zakoriczeniu schtadzamy
powierzchnie mokrym materiatem lub sprezonym powietrzem. Ogrzana powierzchnia Sciggajac sie powraca do potozenia
pierwotnego (speczanie).
W przypadku przecinania materiatu postepujemy jak wyzej za wyjatkiem wyboru na panelu trybu pracy J. Materiat przecinamy
trzymajgc elektrode nieruchomo w miejscu przeciecia.

PRACA WYBIJAKIEM Z PRZYSSAWKA PROZNIOWA

e

A

Do odciggania blachy mozemy uzywac réwniez wybijaka z pneumatyczna przyssawkga prozniowg. W tym celu podtagczamy

sprezone powietrze do wybijaka z przyssawka. Nastepnie przyktadamy przyssawke do blachy i odkrecamy zawdr umieszczony na
wybijaku. Uzywajgc wybijaka odciggamy blache. Po zakonczeniu pracy zakrecamy zawér kulowy.

VII.KONSERWACIA:
Przed przystgpieniem do konserwacji nalezy odtgczy¢ zgrzewarke od zasilania i pozwoli¢ by uchwyt ostygt.
Czynnosci konserwacji codziennej:

=  sprawdzi¢ stan przewoddw i ich potaczenia

= sprawdzi¢ stan elementdw roboczych (uchwyt, wybijak, elektrody)

= wymieni¢ zuzyte lub uszkodzone czesci

Czynnosci konserwacji miesiecznej:
= oczysci¢ wnetrze zgrzewarki sprezonym powietrzem
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VIll.  ZAKLOCENIA W PRACY ZGRZEWARKI

Objawy Przyczyna Postepowanie
. . Spust uszkodzony . . Wymieni¢ spust/pistolet
Spust pistoletu nie Uszkodzona wtyczka sterujgca pistoletu , . . . L,
. . L . Podtaczy¢ ponownie wtyczke sterujgca lub jg wymienié
dziata Niewtasciwa pozycja trybu pracy , L
. Wybra¢ wtasciwy tryb pracy
zgrzewarki

Zwiekszyc¢ prad zgrzewania
Wydtuzy¢ czas zgrzewania
Oczysci¢/zmienié miejsce mocowania przewodu

Zbyt niski prad zgrzewania
Zbyt krétki czas zgrzewania

St
aby zgrzew Stabe potaczenie przewodu masowego

: e . o masowego
Niewtasciwa instalacja zasilajgca g . e
Sprawdzi¢ parametry instalacji zasilajgcej
Prad zgrzewania jest zbyt duzy Zmniejszy¢ prad zgrzewania
Zbvt mocny zerzew Czas zgrzewania jest zbyt dtugi Skrécic czas zgrzewania
¥ v 8 Stabe potgczenie pomiedzy obrabiang Usungc¢ powtoke ochronng z obrabianego
powierzchnig a podktadka lub elektroda materiatu/zanieczyszczenia
Zgrzewarka wylaczyta Uszkodzony spust Qistoletu o Spravydzic’/wymienic’ spust pistoletu i wtyczke
sie w trakcie prac Uszkodzony przewdd sterowania pistoletu | sterujaca
& pracy Przegrzanie urzadzenia Odczekac az temperatura zmniejszy sie (ok 15 min)

IX. GWARANCIA:

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktore
zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia,
poswiadczonej na gwarancji. Koszt przestania urzadzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie
gwarancyjnym pokrywa uzytkownik urzgdzenia.

Urzadzenia, ktére zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE jako dobra konsumpcyjne, objete sg 24 miesiecznym
okresem gwarancji, koszt przestania urzadzenia do producenta oraz od producenta do uzytkownika w okresie gwarancyjnym
pokrywa producent urzadzenia, zgodnie z dyrektywg europejskg 1999/44/WE.

Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej paragon fiskalny lub faktura zakupu. Trudnosci wynikajgce z
nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenie nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie lub bezposrednie.

Karta gwarancyjna.

Model: ZGRZEWARKA SPOTTER 4001
Nr seryjny:
Data Sprzedawca:
sprzedazy:
DELKARACJA ZGODNOSCI

Importer firma DELTA-TECHNIKA Sp. z 0. 0. z siedzibg w Lublinie przy ulicy Stanistawa Lema 26 na podstawie deklaracji
Producenta, deklaruje z petng odpowiedzialnoscia, Ze urzgdzenie spetnia wymagania nastepujacych dyrektyw: EN 61000-6-
4:2007+A1; EN 61000-3-2:2014, EN 61000-3-3:2013 EMC 2014/30/EU

Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej.
Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych,
obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw
gromadzacych odpady.
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