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VEVOR SPOOL-ON MIG TORCH

Upgrade - The Home Creator Way

MODEL: XLSPML100

Note:The product picture is for reference, the actual details shall prevail

This is the original instruction, please read all manual instructions carefully
before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our user
manual. The appearance of the product shall be subject to the product you
received. Please forgive us that we won't inform you again if there are any
technology or software updates on our product.

@

Please retain instructions for future reference

Protect yourself and others by observing all safety information,
warnings and cautions. Failure to comply with instructions could result
in personal injury and/or damage to product property.




WEEE symbol. Waste electrical products should not be disposed of
with household waste. Please recycle where facilities exist.
.

Check with your Local Authority or local store for recycling advice.

OPERATION MANUAL

Please Carefully read the operation manual prior to using, installing and
maintaining the electric welding machine for the purpose of preventing damages
such as fire, electric shock and etc from occurring.Please keep the manual for the
reference in the future.

SAFETY REQUIREMENT

1. Read this manual carefully before installation, and understand the relevant
configuration requirements.(Such as welding wire feeding machine protective gas),
To ensure that the product can be correctly installed and used.

2. In order to ensure safety, please have a skilled personnel with safety
knowledge to carry out the operation.

3. The rated current of the torch indicates the working limit at the rated continuous
load rate. Overload usually causes the torch to be damaged.

4. Do not use the cable with insufficient sectional area damaged insulation shell
and sheath.

5. No hot working contact between welding gun and sharp object.

6. Please use the mask and protective equipment according to the requirements
of work protection.

7. When observing whether the welding wire is sent out, do not put the end of the
welding gun near the eyes, face and other parts of the human body to avoid being
stabbed by the flying welding wire.



SPECIFICATIONS AND PARAMETERS

Model XLSPML100
Spool Size 1 Ib. weight,4 inch diameter spool
Rated Welding Current 135amp (30% duty cycle)
Rated input Voltage 24V DC
Wire Feed Rate 10-13m/min

NOTE: DUTY CYCLE is a welding equipment specification, which defines the
number of minutes,within a given time interval,during which a given welding
machine can safely produce a particular welding current. It is usually expressed as
a ratio of the uninterrupted no-load duration to the total time (usually 10 minutes)

/[\ WARNING
/_*_\ ARC WELDING can be hazardous

When using tool, basic safety precautions should always be followed to reduce
the risk of personal injury and damage to equipment Read all instrutions before
using this tool!

ELECTRIC SHOCK can KLL!
Improper use of electric arc welders can cause electric shock ﬁ

injury,and death! Take all precautions described in this manual to .?.\

reduce the possibility of electric shock.

FUMES AND GASES can be dangerous!

Do not breathe fumes that are produced by the arc welding
operation .These fumes are dangerous

Keep the head and face out of the welding fumes.

Shielding gases used for arc welding can displace air and cause
injury or death. Always use enough ventilation,especially in
confined areas to insure breathing air is safe.

WELDING SPARKS can cause fire or explosion.

Do not operate any electric arc welder in areas where flammable

or explosive vapors may be present.




Take prcautions to be sure that flying sparks and heat do not Case flames in
hidden areas, cracks,etc. Always keep a fire extinguisher

accessible while performing arc welding operations

Before starting or servicing any elcctric arc welder, read and understand all
instructions. Failure to follow safety precautions or insrtuctions can cause
equipment damage and /or serious personal injury or death.

All installation.maintenance,repair and operation of this equipment should be
performed by qualified persons only in accordance with national,state, and
local codes.

ARC RAYS can burn.
Use a shield with the proper filter and cover plates to protect your

eyes from sparks and the rays of the arc when welding or

-
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observing open arc welding. Head shield and filter lens should
conform to ANSI Z87.1 standards
Use suitable clothing made from durable flame

resistant material to protect your skin and that of your helpers from the arc rays.
Protect other nearby personnel with suitable non flammable screening and/or warn
them not to watch the arc nor expose themselves to the arc rays or to hot spatter
or metal.

Heat metal can burn

Electric arc welding operations cause sparks and heat metal to
temperatures that can cause severe burns! Use protective gloves
and clothing when performing any metal working operation.

Make sure that all persons in the weldong area are protected from

heat, sparks and ultraviolet rays.
Use additional face shields and flame resistant barriers as needed.Never touch
work pieces until completely colded.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS may be dangerous
The electromagnetic field that is generated during arc welding may
interfere with the operation of various electrical and electronic




devices such as cardiac pacemakers. Persons using such devices

should consult with their physician prior to performing any electric arc welding
operations Route the wire gun and work cables together and

secure with tape when possible. Never wrap arc welder cables around the body
Route the wire gun and work cables together and secure with tape when possible.
Never wrap arc welder cables around the body.

Always position the wire gun and work leads so that they are on the same side

of the body.

Exposure to electromagenetic fields during welding may have other health

effects which are not known.

CYLINDER may explode if damaged.
Use only compressed gas cylinders containing the correct

Shielding gas for the process used and properly operating

regulators designed for the gas and pressure used. All hoses

fittings, etc. should be suitable for the application and maintained.
Always keep cylinders in an upright position securely chained to an undercarriage
or fixed support.

Cylinders should be located: Away from areas where they may be struck or
subjected to physical damage.

A safe distance from arc welding or cutting operations and any other source of
heat, sparks, or flame.

Never allow the electrode, electrode holder or any other electrically "hot" parts

to touch a cylinder.

Keep your head and face away from the cylinder valve outlet when opening the
cylinder valve. Valve protection caps should always be in place and hand tight
except when the cylinder is in use or connected for use.

CONNECTOR PIN-OUT(AS FOLLOWING PICTURE SHOWS)

Pin No. Function Gun Cable Lead Color




1 Trigger Blue

2 Trigger Brown

3 +Motor Yellow

4 -Motor Black
Master Key

V)
4 N

3

Loading Wire (as following picture shows)

1. Remove left cover (1) ,nut (2 ), conical sprin ( 3 ) in sequence Load Wire
Spoon the spindle, (Note:the direction of the wire running is clockwise).Then install
back all removed parts followed by conical spring, nut, left cover.

2. Extend approximatel ( 3 ) inches of wire from spool. Straighten it out by back-
bending it. Use care to prevent the wire from dereeling.clockwise

3. Cut off bent end of wire, leaving 100mm long straight section.

4. Unscrew Knob Pressure Adjust (4 ) ,press on pressure arm ( 5 ), the idle roll
assembly to expose the drive roll grove.Guide straightened wire through guide
inlet (6 ) and toward drive roll groove( 7 ), slide end of wire through drive roll
groove ( 7 ) and toward gun tube liner ( 8 )until wire end extends approximately
past end of gas diffuser.

5. Release the pressure arm ( 5 ), screw knob Pressure Adjust (4 )



Wire Spool
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______________ A
\_ Machine

2. Fully insert gun cable connection (welding power and gas supply) into machine.

| (A S = i

1. Disconnect input power to the machine.

Note that the master Key way for P4 connector is located at the arrow.

3. Check that the cable connector's end is flush with insulator Tighten gun locking
knob onto cable connector.

4. Screw on the contact tip and nozzle.

5. Cut off the aluminum wire so that it extends about 1/4 inches (6-10mm)from the
contact tip.



WELDING PROCEDURE

1. Connect input power to the machine.

2. Screw off the nozzle and contact tip.

3. Press the trigger, then the driver feeds the wire into the gun. Release the trigger
when wire come out from the mouth of the gun.

4. Screw on the contact tip and nozzle.

5. Cut off the aluminum wire so that it extends about 1/4 inches (6-10mm)from the
contact tip.

CORRECTDISPOSAL

ﬁ: This product is subject to the provision of european Directive

[ ' ~ 2012/19/EU. The symbol showing a wheelie bin crossed through
mm indicates that the product requires separate refuse collection in the
European Union. This applies to the product and all accessories marked with
this symbol. Products marked as such may not be discarded with normal
domestic waste, but must be taken to acollection point for recycling electrical
and electronic devices.



Manufacturer: Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi

Address: Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu, shanghai
200000 P.R. China.

E-mail: support@vevor.com

AUS Importer: SIHAO PTY LTD. 1 ROKEVA STREETEASTWOOD NSW 2122
Australia.

USA Importer: Sanven Technology Ltd. Suite 250, 9166 Anaheim Place, Rancho
Cucamonga, CA 91730.

YH CONSULTING LIMITED. C/O YH Consulting
Limited Office 147, Centurion House, London

UK | REP Road, Staines-upon-Thames, Surrey, TW18 4AX
H2YHUK@gmail.com  Tel.: +44 07514-677868

E-CrossStu GmbH
EC | REP | Mainzer Landstr.69, 60329 Frankfurt am Main.
e-crossstu@outlook.com Tel.: +49 69332967674
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VEVOR SPOOL-ON MIG TORCH

Upgrade - The Home Creator Way

MODELE : XLSPML100
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Remarque : L'image du produit est fournie a titre indicatif, les détails réels
prévalent.

Voici le mode d'emploi original. Veuillez lire attentivement toutes les
instructions du manuel avant utilisation. VEVOR se réserve le droit
d'interpréter ce manuel a sa guise. L'apparence du produit que vous
recevrez peut différer. Nous vous prions de nous excuser si nous ne vous
informons pas des mises a jour techniques ou logicielles concernant notre
produit.

Veuillez conserver ces instructions pour référence ultérieure.

@ Protégez-vous et protégez les autres en respectant toutes les
consignes de sécurité, les avertissements et les mises en garde. Le

non-respect des instructions peut entrainer des blessures et/ou des




dommages matériels.

Symbole DEEE. Les déchets d'équipements électriques et
électroniques ne doivent pas étre jetés avec les ordures ménageéres.

ﬁ Veuillez les recycler dans les points de collecte prévus a cet effet.

[ Renseignez-vous auprés de votre mairie ou de votre magasin local

pour obtenir des conseils sur le recyclage.

OPERATION MANUAL

Veuillez lire attentivement le manuel d'utilisation avant toute utilisation, installation
et entretien de la machine a souder électrique afin de prévenir les dommages des
risques tels qu'incendie, électrocution, etc. Veuillez conserver le manuel
d'utilisation. référence a l'avenir.

SAFETY REQUIREMENT

8. Lire Veuillez lire attentivement ce manuel avant l'installation et comprendre les
exigences de configuration pertinentes ( telles que le gaz de protection de la
machine d'alimentation en fil de soudage ). Afin de garantir que le produit puisse
étre installé et utilisé correctement .

9. Afin de garantir la sécurité, veuillez faire appel a un personnel qualifié et formé
a la sécurité. connaissances nécessaires pour mener a bien 'opération .

10. L'intensité nominale de la torche indique sa limite de fonctionnement a la
charge continue nominale. Une surcharge entraine généralement
I'endommagement de la torche .

11. N'utilisez pas le cable dont la section est insuffisante ou dont Iisolation et la
gaine sont endommageées .

12. Aucun contact a chaud entre le pistolet de soudage et un objet pointu .

13. Veuillez utiliser le masque et I'équipement de protection conformément aux
exigences de protection au travail .

14. Lors de la vérification de I'évacuation du fil de soudure, ne placez pas
I'extrémité du pistolet de soudage prés des yeux, du visage et d'autres parties du
corps humain afin d'éviter d'étre blessé par les projections de fil de soudure .



SPECIFICATIONS AND PARAMETERS

Modele XLSPML100
Taille de la bobine Bobine de 450 g (1 Ib), diamétre 10 cm (4 po).

Courant de soudage . i
13 5 ampéres (cycle de service de 30 %)

nominal
Tension d'entrée
) 24V CC
nominale
Vitesse d'alimentation du .
10-13 m/min

fil
REMARQUE : LE CYCLE DE SERVICE est une spécification d’équipement de
soudage qui définit le nombre de minutes, dans un intervalle de temps donné,

pendant lesquelles une soudure donnée La machine peut produire en toute
sécurité un courant de soudage spécifique. C'est généralement le cas. exprimé
sous forme de rapport entre la durée ininterrompue a vide et la durée totale
(généralement 10 minutes)

/'\ AVERTISSEMENT
L_*_\ Le soudage a I'arc peut &tre dangereux

Lors de I'utilisation de cet outil, il convient de toujours respecter les précautions de
sécurité de base afin de réduire les risques.

risque de blessure et de dommages matériels. Lire toutes les instructions avant
J'utilise cet outil !

Un choc électrique peut tuer!
Une utilisation incorrecte des postes de soudage a I'arc ﬁ .

électrique peut provoquer des électrocutions, voire la mort !
Prenez toutes les précautions décrites dans ce manuel afin de



réduire les risques d'électrocution.

LES FUMEES ET LES GAZ peuvent étre dangereux !

Ne respirez pas les fumées produites par I'opération de soudage
a l'arc. Ces fumées sont dangereuses.

Gardez la téte et le visage hors des fumées de soudage.

Les gaz de protection utilisés pour le soudage a I'arc peuvent
déplacer l'air et provoquer des blessures, voire la mort. Veillez a
toujours utiliser une ventilation suffisante, notamment dans les espaces confinés,
afin de garantir la qualité de I'air respirable.

Les étincelles de soudage peuvent provoquer un incendie ou ("\\ E
=

une explosion.

N’utilisez aucun poste de soudage a I'arc électrique dans des

zones ou des vapeurs inflammables ou explosives peuvent étre
présentes.

Prenez les précautions nécessaires pour éviter que les étincelles et la chaleur ne
provoquent des flammes dans des zones cachées. fissures, etc. Ayez toujours un
extincteur a portée de main.

accessible pendant les opérations de soudage a I'arc

Avant de mettre en marche ou d'entretenir un poste a souder a I'arc électrique,
lisez et comprenez toutes les instructions.

Les instructions. Le non-respect des consignes de sécurité ou des instructions
peut entrainer des conséquences graves.

dommages matériels et/ou blessures graves ou déces.

Toute installation, maintenance, réparation et utilisation de cet équipement doit
étre effectuée par un professionnel qualifié.

Ces taches doivent étre effectuées uniquement par des personnes qualifiées,
conformément aux réglementations nationales, étatiques et locales.

codes locaux.

Les rayons arctiques peuvent briiler.

Utilisez un écran de protection muni du filtre et des plaques de
protection appropriés pour protéger vos yeux des étincelles et
des rayons de l'arc lors du soudage ou de I'observation du




soudage a l'arc ouvert. L'écran de protection et la lentille filtrante doivent étre
conformes a la norme ANSI Z87.1.

Utilisez des vétements appropriés fabriqués en tissu ignifugé résistant.
Matériau résistant pour protéger votre peau et celle de vos assistants contre les
rayons de l'arc électrique.

Protéger les autres personnes a proximité avec des vétements appropriés non
Protection contre les produits inflammables et/ou avertissement de ne pas
regarder l'arc électrique ni de s'exposer aux rayons de l'arc, aux projections
chaudes ou aux métaux.

Le métal chauffé peut briler

Le soudage a l'arc électrique produit des étincelles et chauffe le
métal a des températures pouvant causer de graves brllures !
Portez des gants et des vétements de protection lors de toute

opération de travail des métaux.

Veillez a ce que toutes les personnes présentes dans la zone de soudage soient
protégées de la chaleur, des étincelles et des rayons ultraviolets.

Utilisez des écrans faciaux supplémentaires et des barriéres ignifuges au besoin.
Ne touchez jamais les piéces a travailler tant qu'elles ne sont pas complétement
refroidies.

Les champs électriques et magnétiques peuvent étre dangereux

Le champ électromagnétique généré lors du soudage a l'arc peut

perturber le fonctionnement de divers appareils électriques et

électroniques, tels que les stimulateurs cardiaques. Les personnes |=g

utilisant de tels appareils

lls devraient consulter leur médecin avant d'effectuer toute opération de soudage
a l'arc électrique. Faites passer ensemble les cables du pistolet a fil et de la
masse.

Fixez avec du ruban adhésif si possible. Ne jamais enrouler les cables de soudage
a l'arc autour du corps.

Faites passer ensemble le cable du pistolet a fil et les cables de travail, et fixez-les
avec du ruban adhésif si possible.



Ne jamais enrouler les cables d'un poste de soudage a I'arc autour du corps.
Positionnez toujours le pistolet a fil et les fils de travail de maniére a ce qu'ils
soient du méme coté.

du corps.

L'exposition aux champs électromagnétiques lors du soudage peut avoir d'autres
conséquences sur la santé.

des effets inconnus.

Le cylindre peut exploser s'il est endommagé.
Utilisez uniquement des bouteilles de gaz comprimé contenant le
gaz de protection approprié au procédé utilisé et assurez-vous

qu'elles soient correctement remplies. Les régulateurs de

fonctionnement doivent étre adaptés au gaz et a la pression
utilisés. Tous les tuyaux, raccords, etc. doivent étre adaptés a I'application et
entretenus . Maintenez toujours les bouteilles de gaz en position verticale,
solidement attachées par des chaines au chassis.

ou support fixe.

Les bouteilles de gaz doivent étre installées : loin des zones ou elles pourraient
étre heurtées ou subir des dommages physiques.

Une distance de sécurité par rapport aux opérations de soudage ou de découpe a
I'arc et & toute autre source de

chaleur, étincelles ou flammes.

Ne jamais mettre en contact avec I'électrode, le porte-électrode ou toute autre
piéce électriquement « chaude ».

toucher un cylindre.

Gardez la téte et le visage éloignés de la sortie de la valve du cylindre lors de
I'ouverture. la soupape du cylindre. Les capuchons de protection de la soupape
doivent toujours étre en place et a portée de main. étanche sauf lorsque le cylindre
est utilisé ou connecté pour utilisation.



CONNECTOR PIN-OUT(AS FOLLOWING PICTURE SHOWS)

. . Couleur du fil du cable
Numéro de code PIN Fonction

d'arme

1 Déclenchement Bleu

2 Déclenchement Brun

3 +Moteur Jaune

4 -Moteur Noir

Master Key

V)
4 N

3

Fil de chargement (comme illustré ci-dessous)

6. Retirez successivement le couvercle gauche (1), I'écrou (2) et le ressort
conique (3). Enfilez la broche sur la cuilléere (Remarque : le fil tourne dans le sens
horaire). Remontez toutes les piéces démontées, puis le ressort conique, I'écrou
et le couvercle gauche.

7. Déroulez environ 7,5 cm de fil de la bobine. Redressez-le en le repliant vers
l'arriére. Veillez a ce que le fil ne se déroule pas dans le sens horaire.

8. Couper plié Extrémité du fil, laissant une section droite de 100 mm de long .

9. Dévissez le bouton de réglage de la pression (4), appuyez sur le bras de
pression (5), le rouleau libre Assemblage permettant d'exposer la rainure du
rouleau d'entrainement. Guider le fil redressé a travers le guide. entrée (6) et vers
la rainure du rouleau d'entrainement (7), faites glisser I'extrémité du fil a travers le
rouleau d'entrainement. rainure ( 7 ) et vers la doublure du tube du canon ( 8)



jusqu'a ce que l'extrémité du fil dépasse approximativement I'extrémité du
diffuseur de gaz.

10. Libérez le bras de pression ( 5 ), bouton de réglage de la pression (4 )
Wire Spool
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______________ A
\_ Machine

7. Insérez complétement le cable de connexion du pistolet (alimentation en gaz et

| (A S = i

6. Coupez l'alimentation électrique de la machine .

en courant de soudage) dans machine. Notez que le guide de détrompage
principal du connecteur P4 se trouve a I'emplacement de la machine. fleche.
8. Vérifiez que I'extrémité du connecteur du cable affleure l'isolant. Serrez le
pistolet. Bouton de verrouillage sur le connecteur du cable .



9. Vissez I'embout de contact et la buse.
10. Coupez le fil d'aluminium de facon a ce qu'il dépasse d'environ 6 a 10 mm (1/4
de pouce) de la longueur souhaitée. I'embout de contact.

WELDING PROCEDURE

6. Raccordez I'alimentation électrique a la machine.

7. Dévissez la buse et 'embout de contact .

8. Appuyez sur la gachette, Le conducteur introduit ensuite le fil dans le pistolet.
Relachez le déclencher lorsque le fil sort de la bouche du pistolet .

9. Vissez I'embout de contact et la buse.

10. Coupez le fil d'aluminium de facon a ce qu'il dépasse d'environ 6 a 10 mm (1/4
de pouce) de la longueur souhaitée. 'embout de contact.

CORRECTDISPOSAL

ﬁ: Ce produit est soumis a la directive européenne 2012/19/UE. Le

[ symbole représentant une poubelle barrée indique que ce produit
Bl nécessite une collecte sélective des déchets dans I'Union
européenne. Ceci s'applique au produit et a tous les accessoires portant ce
symbole. Les produits ainsi marqués ne doivent pas étre jetés avec les
ordures ménageéres, mais doivent étre déposés dans un point de collecte pour
le recyclage des équipements électriques et électroniques (EEED).



Fabricant : Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi

Adresse : Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu, shanghai
200000 RP Chine.

Courriel : support@vevor.com

Importateur australien : SIHAO PTY LTD. 1 ROKEVA STREET, ESTWOOD
NSW 2122 Australie.

Importateur américain : Sanven Technology Ltd. Suite 250, 9166 Anaheim Place,
Rancho Cucamonga, CA 91730.

YH CONSULTING LIMITED. C/O YH Consulting
Limited Office 147, Centurion House, London

Road, Staines-upon-Thames, Surrey, TW18 4AX
H2YHUK@gmail.com  Tel.: +44 07514-677868

UK | REP

E-CrossStu GmbH
EC | REP | Mainzer Landstr.69, 60329 Frankfurt am Main.
e-crossstu@outlook.com Tel.: +49 69332967674
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VEVOR SPOOL-ON MIG TORCH
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MODELL: XLSPML100

Hinweis: Das Produktbild dient nur als Referenz, die tatsachlichen Details
sind malRgebend.

Dies ist die Originalanleitung. Bitte lesen Sie die gesamte
Bedienungsanleitung vor der Inbetriebnahme sorgfaltig durch. VEVOR
behalt sich die Auslegung der Bedienungsanleitung vor. Das Aussehen des
Produkts kann von dem gelieferten Produkt abweichen. Wir bitten um
Verstandnis, dass wir Sie nicht erneut tUber etwaige Technologie- oder
Software-Updates informieren werden .

@

Bitte bewahren Sie die Anleitung zum spateren Nachschlagen
auf.

Schiitzen Sie sich und andere, indem Sie alle Sicherheitshinweise,
Warnungen und VorsichtsmalRnahmen beachten. Die Nichtbeachtung




der Anweisungen kann zu Verletzungen und/oder Sachschaden fiihren.

WEEE-Symbol. Elektroaltgerate dirfen nicht im Hausmiill entsorgt
werden. Bitte recyceln Sie diese Gerate, sofern

ﬁ Recyclingmdglichkeiten vorhanden sind.

[ Erkundigen Sie sich bei Ihnrer Gemeinde oder Ihrem o6rtlichen

Geschaft nach Hinweisen zum Recycling.

OPERATION MANUAL

Bitte lesen Sie die Bedienungsanleitung vor der Verwendung, Installation und
Wartung der Elektroschweimaschine zum Zweck der Schadensverhiitung Um
Unfélle wie Bréande, Stromschlage usw. zu vermeiden, bewahren Sie bitte die
Bedienungsanleitung auf. als Referenz in der Zukunft.

SAFETY REQUIREMENT

15. Lesen Lesen Sie diese Anleitung vor der Installation sorgfaltig durch und
machen Sie sich mit den relevanten Konfigurationsanforderungen vertraut ( z. B.
Schutzgas flr die Schweilldrahtzufihrungsmaschine ). Um sicherzustellen, dass
das Produkt korrekt installiert und verwendet werden kann .

16. Um die Sicherheit zu gewahrleisten, stellen Sie bitte sicher, dass qualifiziertes
Sicherheitspersonal zur Verfigung steht. Kenntnisse zur Durchfiihrung der
Operation .

17. Der Nennstrom des Brenners gibt die Betriebsgrenze bei Nenndauerlast an.
Uberlastung fiihrt in der Regel zu Schaden am Brenner .

18. Verwenden Sie kein Kabel mit unzureichendem Querschnitt oder
beschadigter Isolierung (Auflenhille und Mantel) .

19. Kein heil3er Arbeitskontakt zwischen Schweil3pistole und scharfen
Gegenstanden .

20. Bitte verwenden Sie die Maske und die Schutzausristung gemaf den
Arbeitsschutzbestimmungen .

21. Beim Beobachten, ob Schweil3draht austritt, halten Sie das Ende der
Schweildpistole nicht in die Nahe von Augen, Gesicht und anderen Korperteilen,



um Verletzungen durch umherfliegende Schweil3drahte zu vermeiden .

SPECIFICATIONS AND PARAMETERS

Modell XLSPML100
Spulengrofle Gewicht: 1 Pfund, Spulendurchmesser: 4 Zoll
Bemessungsschweilistrom 13,5 Ampere (30 % Einschaltdauer)
Nenneingangsspannung 24 V Gleichstrom
Drahtvorschubgeschwindigkeit 10-13 m/min

HINWEIS: Die Einschaltdauer ist eine Spezifikation fiir Schweillgerate, die
Folgendes definiert: Anzahl der Minuten innerhalb eines bestimmten Zeitintervalls,
in denen ein bestimmter SchweilRvorgang stattfindet Die Maschine kann einen
bestimmten Schweillstrom sicher erzeugen. Sie ist Ublicherweise ausgedriickt als
Verhaltnis der ununterbrochenen Leerlaufzeit zur Gesamtzeit (in der Regel 10
Minuten)

/[\ WARNUNG
L_*_\ Lichtbogenschweifen kann gefihrlich sein

Bei der Verwendung von Werkzeugen sollten stets grundlegende
Sicherheitsvorkehrungen getroffen werden, um die Sicherheit zu gewahrleisten.
Es besteht die Gefahr von Personenschaden und Sachschaden. Lesen Sie alle
Anweisungen vor Gebrauch.

mit diesem Tool!

Stromschlag kann todlich sein!

Unsachgemale Verwendung von LichtbogenschweilRgeraten ﬁ

kann zu Stromschlagen und sogar zum Tod fiihren! Beachten -.\
Sie alle in dieser Bedienungsanleitung beschriebenen

VorsichtsmalRnahmen, um das Risiko eines Stromschlags zu



minimieren.

Dampfe und Gase kénnen gefahrlich sein!

Atmen Sie die beim Lichtbogenschweilien entstehenden Dampfe
nicht ein. Diese Dampfe sind gefahrlich.

Halten Sie Kopf und Gesicht von den SchweilRdampfen fern.

Die beim Lichtbogenschweillen verwendeten Schutzgase
kénnen die Luft verdrangen und zu Verletzungen oder zum Tod
fihren. Sorgen Sie daher stets fiir ausreichende Belliftung, insbesondere in
geschlossenen Raumen, um die Sicherheit der Atemluft zu gewahrleisten.

SchweiBfunken kénnen Brinde oder Explosionen (:\\'\_E
verursachen.
Betreiben Sie kein Lichtbogenschweillgerat in Bereichen, in denen

brennbare oder explosive Dampfe vorhanden sein konnen.
Treffen Sie Vorkehrungen, um sicherzustellen, dass Funkenflug und Hitze keine
Flammen in verdeckten Bereichen verursachen. Risse usw. Halten Sie immer
einen Feuerldscher bereit.

zuganglich wahrend der Durchfiihrung von LichtbogenschweilRarbeiten

Vor Inbetriebnahme oder Wartung eines Elektroschwei3gerats missen Sie alle
Anweisungen lesen und verstehen.

Anweisungen. Die Nichtbeachtung von Sicherheitsvorkehrungen oder
Anweisungen kann folgende Folgen haben:

Sachschaden und/oder schwere Personenschaden oder Tod.

Alle Installations-, Wartungs-, Reparatur- und Betriebsarbeiten an diesem Gerat
sollten durchgefiihrt werden

Die Durchfiihrung darf nur von qualifizierten Personen in Ubereinstimmung mit
nationalen, bundesstaatlichen und ... Vorschriften erfolgen.

lokale Codes.

Lichtbogenstrahlung kann Verbrennungen verursachen.

Verwenden Sie beim Schweiflen oder Beobachten von
LichtbogenschweilRvorgangen einen Schutzschild mit geeignetem /‘
Filter und Abdeckplatten, um lhre Augen vor Funken und j\‘é

Lichtbogenstrahlung zu schiitzen. Kopfschutz und Filterlinse




mussen der Norm ANSI Z87.1 entsprechen.

Tragen Sie geeignete Kleidung aus flammhemmendem Material.
widerstandsfahiges Material zum Schutz lhrer Haut und der Haut Ihrer Helfer vor
den Lichtbogenstrahlen.

Schitzen Sie andere Personen in der Nahe mit geeigneter, nicht brennbarer
Ausristung. Entziindbare Schutzvorrichtungen und/oder warnen Sie sie davor,
den Lichtbogen zu beobachten oder sich den Lichtbogenstrahlen oder heilen
Spritzern oder Metall auszusetzen.

Erhitztes Metall kann brennen.

Beim Lichtbogenschweil’en entstehen Funken und Metalle
erhitzen sich auf Temperaturen, die schwere Verbrennungen
verursachen kénnen! Tragen Sie bei allen

Metallbearbeitungsarbeiten Schutzhandschuhe und -kleidung.

Stellen Sie sicher, dass alle Personen im Schweilbereich vor Hitze, Funken und
ultravioletten Strahlen geschitzt sind.

Verwenden Sie bei Bedarf zuséatzliche Gesichtsschilde und flammhemmende
Barrieren. Werkstlicke durfen erst beriihrt werden, wenn sie vollstédndig abgekuhlt
sind.

Elektrische und magnetische Felder konnen gefahrlich sein.

Das beim Lichtbogenschweil3en entstehende elektromagnetische

Feld kann die Funktion verschiedener elektrischer und

elektronischer Gerate wie beispielsweise Herzschrittmacher =q:
beeintrachtigen. Personen, die solche Gerate verwenden

sollten vor der Durchflihrung von Lichtbogenschweiarbeiten ihren Arzt
konsultieren. Die Kabel der Drahtpistole und des Werkstiicks sollten
zusammengefihrt werden.

Wenn maglich, mit Klebeband sichern. Schweifl)kabel niemals um den Koérper
wickeln.

Verlegen Sie die Kabel der Drahtpistole und die Arbeitskabel zusammen und
sichern Sie sie nach Moglichkeit mit Klebeband.

Wickeln Sie LichtbogenschweilRkabel niemals um den Korper.



Richten Sie die Drahtpistole und die Arbeitsleitungen immer so aus, dass sie sich
auf derselben Seite befinden.

des Korpers.

Die Exposition gegentiber elektromagnetischen Feldern beim Schweiflen kann
weitere gesundheitliche Auswirkungen haben.

Auswirkungen, die nicht bekannt sind.

Der Zylinder kann bei Beschadigung explodieren.

Verwenden Sie ausschliefllich Druckgasflaschen, die das fir den
jeweiligen Prozess geeignete Schutzgas enthalten, und halten Sie

diese ordnungsgemal. Betriebsregler, die fir das verwendete Gas

und den Druck ausgelegt sind. Alle Schlauche, Armaturen usw.
mussen flir die Anwendung geeignet und instand gehalten werden . Die Zylinder
muissen stets aufrecht und sicher am Fahrgestell befestigt sein.

oder feste Unterstltzung.

Die Zylinder sollten so aufgestellt werden, dass sie nicht angestofl3en oder
anderweitig beschadigt werden kénnen.

Ein sicherer Abstand zu Lichtbogenschweil3- oder Schneidarbeiten und allen
anderen Quellen von Lichtbogen

Hitze, Funken oder Flammen.

Die Elektrode, der Elektrodenhalter oder andere elektrisch heil3e Teile dirfen
niemals unter Spannung stehen.

einen Zylinder berthren.

Halten Sie Kopf und Gesicht beim Offnen vom Zylinderventilauslass fern. Das
Zylinderventil. Die Ventilschutzkappen sollten immer angebracht und von Hand
geflhrt werden. fest verschlossen, auer wenn der Zylinder in Gebrauch oder zum
Gebrauch angeschlossen ist.

CONNECTOR PIN-OUT(AS FOLLOWING PICTURE SHOWS)

PIN-Nr. Funktion Farbe des




Pistolenkabels
1 Auslésen Blau
2 Ausldsen Braun
3 +Motor Gelb
4 -Motor Schwarz
Master Key

V)
4 N

3

Ladedraht (wie im folgenden Bild dargestelit)

11. Linke Abdeckung (1), Mutter (2) und Kegelfeder (3) nacheinander entfernen.
Kabel laden. Den Spindelléffel umdrehen (Hinweis: Die Drahtrichtung ist im
Uhrzeigersinn). Dann Bauen Sie alle ausgebauten Teile wieder ein, gefolgt von der
konischen Feder, der Mutter und der linken Abdeckung.

12. Ziehen Sie etwa 7,5 cm Draht von der Spule ab. Begradigen Sie ihn durch
Zuruckbiegen. Achten Sie darauf, dass sich der Draht nicht abwickelt. (Im
Uhrzeigersinn)

13. Abgeschnitten, gebogen Drahtende, sodass ein 100 mm langes gerades
Stuck verbleibt .

14. Drehknopf zur Druckeinstellung (4) abschrauben, Druckarm (5) driicken,
Leerlaufrolle Montage zur Freilegung der Antriebsrollennut. Draht durch die
Fuhrung geradefiihren Einlass (6) und in Richtung Antriebswalzennut (7),
Drahtende durch die Antriebswalze schieben Nut ( 7 ) und in Richtung der
Kanonenrohrauskleidung ( 8 ) bis das Drahtende etwa tber das Ende des
Gasdiffusors hinausragt.



15. Verabschieden Sie sich Druckarm ( 5 ), Drehknopf Druckeinstellung (4 )
Wire Spool

]
11—
AnschlieBen der SchweiBpistole an die SchweiBmaschine
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______________ A
\_ Machine

12. Stecken Sie den Anschluss des Schweiltbrennerkabels (Schweil’strom- und

| (A S = i

11. Die Stromzufuhr zur Maschine unterbrechen .

Gasversorgung) vollstandig ein. Maschine. Beachten Sie, dass sich die
Hauptschlisselnut fiir den P4-Stecker an der Maschine befindet. Pfeil.

13. Prifen Sie, ob das Ende des Kabelsteckers biindig mit der Isolierung
abschliet. Ziehen Sie die Pistole fest. Verriegelungsknopf am Kabelstecker .
14. Schrauben Sie die Kontaktspitze und die Dulse auf.



15. Schneiden Sie den Aluminiumdraht so ab, dass er etwa 1/4 Zoll (6-10 mm)
herausragt. die Kontaktspitze.

WELDING PROCEDURE

11. SchlieRen Sie die Eingangsspannung an die Maschine an.

12. Schraube die Dise und die Kontaktspitze ab .

13. Driicken Sie den Ausl6ser. Dann fihrt der Fahrer den Draht in die Pistole ein.
Loslassen Ausldsen, wenn der Draht aus der Miindung der Pistole austritt .

14. Schrauben Sie die Kontaktspitze und die Dise auf.

15. Schneiden Sie den Aluminiumdraht so ab, dass er etwa 1/4 Zoll (6-10 mm)
herausragt. die Kontaktspitze.

CORRECTDISPOSAL

Dieses Produkt unterliegt den Bestimmungen der europaischen
j i ~ Richtlinie 2012/19/EU. Das Symbol einer durchgestrichenen
s Mdilltonne weist darauf hin, dass das Produkt in der Européischen
Union separat entsorgt werden muss. Dies gilt fiir das Produkt und séamtliches
Zubehor, das mit diesem Symbol gekennzeichnet ist. Produkte dieser Art
dirfen nicht im normalen Hausmiill entsorgt werden, sondern miissen zu einer
Sammelstelle fir das Recycling von Elektro- und Elektronikgeraten gebracht
werden.



Hersteller: Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi

Adresse: Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, Baoshanqu, Shanghai
200000 VR China.

E-Mail: support@vevor.com

AUS Importeur: SIHAO PTY LTD. 1 ROKEVA STREETEASTWOOD NSW 2122
Australien.

USA Importeur: Sanven Technology Ltd. Suite 250, 9166 Anaheim Place, Rancho
Cucamonga, CA 91730.

YH CONSULTING LIMITED. C/O YH Consulting
Limited Office 147, Centurion House, London

UK | REP Road, Staines-upon-Thames, Surrey, TW18 4AX
H2YHUK@gmail.com  Tel.: +44 07514-677868

E-CrossStu GmbH
EC | REP | Mainzer Landstr.69, 60329 Frankfurt am Main.
e-crossstu@outlook.com Tel.: +49 69332967674
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Nota: limmagine del prodotto & solo di riferimento, i dettagli reali
prevarranno

Queste sono le istruzioni originali, si prega di leggere attentamente tutte le
istruzioni del manuale prima dell'uso. VEVOR si riserva la piena
interpretazione del proprio manuale utente. L'aspetto del prodotto
dipendera dal prodotto ricevuto. Vi preghiamo di scusarci se non vi
informeremo piu in caso di aggiornamenti tecnologici o software sul nostro
prodotto.

Si prega di conservare le istruzioni per riferimento futuro
@ Proteggete voi stessi e gli altri osservando tutte le informazioni, le
avvertenze e le precauzioni di sicurezza. Il mancato rispetto delle

istruzioni pud causare lesioni personali e/o danni alla proprieta del




prodotto.

Simbolo RAEE. | rifiuti di apparecchiature elettriche ed elettroniche
non devono essere smaltiti insieme ai rifiuti domestici. Si prega di
Ej riciclare dove esistono strutture adeguate.

[ Per consigli sul riciclaggio, rivolgersi alle autorita locali o al negozio
locale.

OPERATION MANUAL

Si prega di leggere attentamente il manuale operativo prima di utilizzare, installare
e manutenzione della saldatrice elettrica allo scopo di prevenire danni come
incendi, scosse elettriche e cosi via. Conservare il manuale per I'uso riferimento in
futuro.

SAFETY REQUIREMENT

22. Leggere questo manuale attentamente prima dell'installazione e comprendere
i requisiti di configurazione pertinenti. ( Come il gas di protezione della macchina di
alimentazione del filo di saldatura ), Per garantire che il prodotto possa essere
installato e utilizzato correttamente .

23. Per garantire la sicurezza, si prega di disporre di personale qualificato con
sicurezza conoscenza per eseguire |'operazione .

24. La corrente nominale della torcia indica il limite di funzionamento al carico
continuo nominale. |l sovraccarico solitamente causa danni alla torcia .

25. Non utilizzare il cavo con sezione insufficiente, guscio isolante e guaina
danneggiati .

26. Nessun contatto termico tra la pistola per saldatura e I'oggetto tagliente .

27. Siprega di utilizzare la maschera e i dispositivi di protezione individuale
secondo i requisiti di protezione sul lavoro .

28. Quando si osserva se il filo di saldatura viene emesso, non avvicinare
I'estremita della pistola per saldatura agli occhi, al viso e ad altre parti del corpo
umano per evitare di essere colpiti dal filo di saldatura in volo .



SPECIFICATIONS AND PARAMETERS

Modello XLSPML100

Dimensione della bobina Bobina da 1 libbra di peso, diametro 4 pollici

Corrente di saldatura ) )
13 5 amp (ciclo di lavoro del 30%)

nominale
Tensione di ingresso
) 24V CC
nominale
Velocita di avanzamento .
10-13 m/min

del filo

NOTA: DUTY CYCLE é una specifica dell'apparecchiatura di saldatura, che
definisce il numero di minuti, entro un dato intervallo di tempo, durante i quali una

data saldatura la macchina pud produrre in modo sicuro una particolare corrente
di saldatura. Di solito &€ espresso come rapporto tra la durata ininterrotta a vuoto e
il tempo totale (di solito 10 minuti)

/[\ AVVERTIMENTO

L La SALDATURA AD ARCO puo essere pericolosa

Quando si utilizza uno strumento, & necessario seguire sempre le precauzioni di
sicurezza di base per ridurre

il rischio di lesioni personali e danni alle apparecchiature Leggere tutte le istruzioni
prima

utilizzando questo strumento!

La SCOSSA ELETTRICA pu6 MORTARE!

L'uso improprio delle saldatrici ad arco elettrico pud causare ﬁ
scosse elettriche e persino la morte! Adottare tutte le precauzioni -.\
descritte in questo manuale per ridurre il rischio di scosse

elettriche.



| FUMI E | GAS possono essere pericolosi!

Non respirare i fumi prodotti dall'operazione di saldatura ad arco.
Questi fumi sono pericolosi.

Tenere la testa e il viso lontani dai fumi di saldatura.

| gas di protezione utilizzati per la saldatura ad arco possono
spostare l'aria e causare lesioni 0 morte. Assicurare sempre una
ventilazione adeguata, soprattutto in aree ristrette, per garantire che l'aria
respirabile sia sicura.

Le SCINTILLE DI SALDATURA possono causare incendi o
esplosioni.

Non utilizzare saldatrici ad arco elettrico in aree in cui potrebbero

essere presenti vapori inflammabili o esplosivi.
Prendere precauzioni per assicurarsi che le scintille volanti e il calore non
provochino fiamme in aree nascoste, crepe, ecc. Tenere sempre un estintore
accessibile durante I'esecuzione di operazioni di saldatura ad arco

Prima di avviare o effettuare la manutenzione di qualsiasi saldatrice ad arco
elettrico, leggere e comprendere tutte le istruzioni

istruzioni. La mancata osservanza delle precauzioni o delle istruzioni di sicurezza
puo causare

danni alle apparecchiature e/o gravi lesioni personali o morte.

Tutte le operazioni di installazione, manutenzione, riparazione e funzionamento di
questa apparecchiatura devono essere

eseguito solo da persone qualificate in conformita con le normative nazionali,
statali e

codici locali.

| RAGGI DELL'ARCO possono bruciare.

Utilizzare uno schermo protettivo con filtro e piastre di copertura
adeguati per proteggere gli occhi dalle scintille e dai raggi /‘
dell'arco durante la saldatura o 'osservazione di saldature ad :r\ué

arco aperto. Lo schermo protettivo e la lente filtrante devono

essere conformi agli standard ANS1 Z87.1.
Utilizzare indumenti adatti realizzati in materiale ignifugo resistente



materiale resistente per proteggere la tua pelle e quella dei tuoi aiutanti dai raggi
dell'arco.

Proteggere il personale nelle vicinanze con dispositivi di protezione individuale
adatti. schermatura inflammabile e/o avvertirli di non guardare I'arco né di esporsi
ai raggi dell'arco o a schizzi o metallo caldi.

Il metallo caldo puo bruciare

Le operazioni di saldatura ad arco elettrico generano scintille e
riscaldano il metallo a temperature che possono causare gravi
ustioni! Utilizzare guanti e indumenti protettivi quando si

eseguono operazioni di lavorazione dei metalli.

Assicurarsi che tutte le persone presenti nell'area di saldatura siano protette dal
calore, dalle scintille e dai raggi ultravioletti.

Utilizzare protezioni facciali aggiuntive e barriere ignifughe secondo necessita.
Non toccare mai i pezzi in lavorazione finché non sono completamente freddi.

| CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI possono essere pericolosi
Il campo elettromagnetico generato durante la saldatura ad arco

pud interferire con il funzionamento di vari dispositivi elettrici ed
elettronici, come i pacemaker cardiaci. Persone che utilizzano tali B
dispositivi

consultare il proprio medico prima di eseguire qualsiasi operazione di saldatura ad
arco elettrico. Instradare insieme la pistola a filo e i cavi di lavoro e

fissare con nastro adesivo quando possibile. Non avvolgere mai i cavi della
saldatrice ad arco attorno al corpo

Instradare insieme la pistola e i cavi di lavoro e, se possibile, fissarli con del nastro
adesivo.

Non avvolgere mai i cavi della saldatrice ad arco attorno al corpo.

Posizionare sempre la pistola a filo e i cavi di lavoro in modo che siano sullo
stesso lato

del corpo.

L'esposizione ai campi elettromagnetici durante la saldatura puo avere altri effetti
sulla salute



effetti che non sono noti.

Il CILINDRO potrebbe esplodere se danneggiato.

Utilizzare solo bombole di gas compresso contenenti il gas di
protezione corretto per il processo utilizzato e correttamente

Regolatori di pressione progettati per il gas e la pressione utilizzati.

Tutti i tubi, i raccordi, ecc. devono essere adatti all'applicazione e
sottoposti a manutenzione . Mantenere sempre i cilindri in posizione verticale
saldamente incatenati al carrello

o supporto fisso.

Le bombole devono essere posizionate: Lontano da aree in cui potrebbero essere
colpite o soggette a danni fisici.

Una distanza di sicurezza dalle operazioni di saldatura ad arco o di taglio e da
qualsiasi altra fonte di

calore, scintille o fiamme.

Non lasciare mai che I'elettrodo, il portaelettrodo o altre parti elettricamente "calde"
toccare un cilindro.

Tenere la testa e il viso lontani dall'uscita della valvola della bombola durante
I'apertura la valvola della bombola. | cappucci di protezione della valvola devono
essere sempre in posizione e a portata di mano stretto, tranne quando il cilindro &
in uso o collegato per l'uso.

CONNECTOR PIN-OUT(AS FOLLOWING PICTURE SHOWS)

Colore del cavo della

Numero pin Funzione )
pistola
1 Grilletto Blu
2 Grilletto Marrone

3 +Motore Giallo




4 -Motore Nero

Master Key

V)
4 N

3

Filo di caricamento (come mostrato nella seguente immagine)

16. Rimuovere il coperchio sinistro (1), il dado (2), la molla conica (3) in sequenza.
Infilare il fuso a cucchiaio (Nota: la direzione del filo € in senso orario). Quindi
rimontare tutte le parti rimosse, seguite dalla molla conica, dal dado e dal
coperchio sinistro.

17. Estrarre circa 3 pollici di filo dalla bobina. Raddrizzarlo piegandolo all'indietro.
Fare attenzione a evitare che il filo si srotoli. In senso orario

18. Tagliare piegato estremita del filo, lasciando una sezione dritta lunga 100

mm .

19. Svitare la manopola di regolazione della pressione (4), premere sul braccio di
pressione (5), il rullo folle montaggio per esporre la scanalatura del rullo di guida.
Guidare il filo raddrizzato attraverso la guida ingresso (6) e verso la scanalatura
del rullo di guida (7), far scorrere I'estremita del filo attraverso il rullo di guida
scanalatura (7) e verso il rivestimento del tubo della pistola (8) finché I'estremita
del filo non si estende approssimativamente oltre I'estremita del diffusore di gas.
20. Rilasciare il braccio di pressione ( 5 ), manopola di regolazione della
pressione (4 )



Wire Spool

Collegamento della pistola alla saldatrice
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16. Scollegare I'alimentazione in ingresso alla macchina .

| (A S = i

17. Inserire completamente il collegamento del cavo della pistola (alimentazione
di saldatura e alimentazione del gas) macchina. Si noti che la via della chiave
principale per il connettore P4 si trova nella freccia.

18. Verificare che l'estremita del connettore del cavo sia a filo con l'isolante.
Stringere la pistola. manopola di bloccaggio sul connettore del cavo .

19. Avvitare la punta di contatto e l'ugello.

20. Tagliare il filo di alluminio in modo che si estenda per circa 1/4 di pollice (6-10
mm) da la punta di contatto.



WELDING PROCEDURE

16. Collegare l'alimentazione di ingresso alla macchina.

17. Svitare l'ugello e la punta di contatto .

18. Premi il grilletto, quindi il conducente inserisce il filo nella pistola. Rilasciare il
grilletto quando il filo esce dalla bocca della pistola .

19. Avvitare la punta di contatto e l'ugello.

20. Tagliare il filo di alluminio in modo che si estenda per circa 1/4 di pollice (6-10
mm) da la punta di contatto.

CORRECTDISPOSAL

Questo prodotto & soggetto alle disposizioni della Direttiva Europea

j i‘ ~ 2012/19/UE. Il simbolo raffigurante un bidone della spazzatura
B barrato indica che il prodotto richiede la raccolta differenziata
nell'Unione Europea. Questo vale per il prodotto e tutti gli accessori
contrassegnati da questo simbolo. | prodotti contrassegnati come tali non
possono essere smaltiti con i normali rifiuti domestici, ma devono essere
conferiti presso un punto di raccolta per il riciclaggio di apparecchiature
elettriche ed elettroniche.



Produttore: Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi
Indirizzo: Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu, shanghai

200000 PR Cina.

E-mail: support@vevor.com
Importatore AUS: SIHAO PTY LTD. 1 ROKEVA STREETEASTWOOD NSW 2122

Australia.

Importatore USA: Sanven Technology Ltd. Suite 250, 9166 Anaheim Place,
Rancho Cucamonga, CA 91730.
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YH CONSULTING LIMITED. C/O YH Consulting
Limited Office 147, Centurion House, London

Road, Staines-upon-Thames, Surrey, TW18 4AX
H2YHUK@gmail.com  Tel.: +44 07514-677868

E-CrossStu GmbH
Mainzer Landstr.69, 60329 Frankfurt am Main.
e-crossstu@outlook.com Tel.: +49 69332967674
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Nota: La imagen del producto es de referencia, prevaleceran los detalles

reales.

Estas son las instrucciones originales; lea atentamente todas las
instrucciones del manual antes de utilizarlo. VEVOR se reserva el derecho
de interpretar este manual de usuario. La apariencia del producto
dependera del producto que haya recibido. Le rogamos que nos disculpe
si no le informamos de nuevo si hay actualizaciones tecnolégicas o de
software en nuestro producto.

@

Conserve las instrucciones para futuras consultas.

Protéjase y proteja a los demas observando toda la informacién de
seguridad, advertencias y precauciones. El incumplimiento de las
instrucciones podria provocar lesiones personales o danos al producto.




Simbolo RAEE. Los productos eléctricos de desecho no deben
desecharse con la basura doméstica. Recicle donde existan
ﬁ instalaciones adecuadas.

[ Consulte con su autoridad local o tienda local para obtener
asesoramiento sobre reciclaje.

OPERATION MANUAL

Lea atentamente el manual de funcionamiento antes de utilizar, instalar y
Mantenimiento de la maquina de soldar eléctrica con el fin de prevenir dafios.
como incendios, descargas eléctricas, etc. Conserve el manual para evitar dafios.
referencia en el futuro.

SAFETY REQUIREMENT

29. Leer Lea atentamente este manual antes de la instalacion y comprenda los
requisitos de configuracion relevantes ( como el gas protector de la maquina de
alimentacion de alambre de soldadura ). Para garantizar que el producto pueda
instalarse y utilizarse correctamente .

30. Para garantizar la seguridad, cuente con personal capacitado en seguridad.
conocimientos para realizar la operacion .

31. La corriente nominal de la antorcha indica el limite de trabajo a la carga
continua nominal. La sobrecarga suele danar la antorcha .

32. No utilice el cable con area seccional insuficiente o con la cubierta y el
aislamiento danados .

33. No hay contacto de trabajo en caliente entre la pistola de soldar y el objeto
afilado .

34. Por favor, utilice la mascarilla y el equipo de proteccidn segun los requisitos
de proteccion laboral .

35. Al observar si se envia el alambre de soldadura, no coloque el extremo de la
pistola de soldadura cerca de los ojos, la cara y otras partes del cuerpo humano
para evitar ser pinchado por el alambre de soldadura que sale volando .



SPECIFICATIONS AND PARAMETERS

Modelo XLSPML100

Tamafio del carrete Peso de 1 Ib, carrete de 4 pulgadas de diametro

Corriente de soldadura ) . ,
13,5 amperios (ciclo de trabajo del 30 %)

nominal
Tension de entrada
] 24V CC
nominal
Velocidad de .
10-13 m/min

alimentacion del alambre

NOTA: CICLO DE TRABAJO es una especificacion del equipo de soldadura, que
define Numero de minutos, dentro de un intervalo de tiempo determinado, durante

los cuales se realiza una soldadura determinada. La maquina puede producir de
forma segura una corriente de soldadura particular. Normalmente es expresado
como una relacion entre la duracion ininterrumpida sin carga y el tiempo total
(normalmente 10 minutos)

/'\ ADVERTENCIA
/L_*_\ Lasoldadura por arco puede ser peligrosa

Al utilizar herramientas, siempre se deben seguir precauciones basicas de
seguridad para reducir

el riesgo de lesiones personales y dafios al equipo. Lea todas las instrucciones
antes de

jUsando esta herramienta!

jLa descarga eléctrica puede matar!

El uso inadecuado de las soldadoras de arco eléctrico puede ﬁ
causar lesiones por descarga eléctrica e incluso la muerte. Tome -.\
todas las precauciones descritas en este manual para reducir la

posibilidad de descarga eléctrica.



iLOS HUMOS Y GASES pueden ser peligrosos!

No inhale los humos que se producen durante la operacién de
soldadura por arco. Estos humos son peligrosos.

Mantenga la cabeza y la cara fuera de los humos de soldadura.

Los gases de proteccion utilizados para la soldadura por arco
pueden desplazar el aire y causar lesiones o la muerte. Siempre
mantenga una ventilacion adecuada, especialmente en espacios reducidos, para
garantizar la seguridad del aire respirable.

LAS CHISPAS DE SOLDADURA pueden provocar incendio o
explosion.

e

No opere ningun soldador de arco eléctrico en areas donde pueda

haber vapores inflamables o explosivos.
Tome precauciones para asegurarse de que las chispas y el calor no provoquen
llamas en areas ocultas. grietas, etc. Tenga siempre a mano un extintor de
incendios.

accesible mientras se realizan operaciones de soldadura por arco

Antes de poner en marcha o realizar cualquier servicio técnico a cualquier
soldadora de arco eléctrico, lea y comprenda todas las

instrucciones. No seguir las precauciones o instrucciones de seguridad puede
causar

dafios al equipo y/o lesiones personales graves o la muerte.

Toda instalacién, mantenimiento, reparacion y operacién de este equipo debe ser
Realizado Unicamente por personas calificadas de conformidad con las normas
nacionales, estatales y

cédigos locales.

Los RAYOS DE ARCO pueden quemar.
Utilice una pantalla con el filtro y las placas de cubierta

adecuados para protegerse los ojos de las chispas y los rayos del //"
arco al soldar o al observar soldaduras con arco abierto. La % 7

pantalla y el filtro deben cumplir con las normas ANSI Z87.1.

Utilice ropa adecuada fabricada con material ignifugo duradero.



Material resistente para proteger tu piel y la de tus ayudantes de los rayos del
arco.

Proteger al personal cercano con proteccion anticontaminacion adecuada.
pantalla inflamable y/o advertirles que no miren el arco ni se expongan a los rayos
del arco ni a salpicaduras o metal caliente.

El metal caliente puede quemar

Las operaciones de soldadura por arco eléctrico generan chispas
y calientan el metal a temperaturas que pueden causar
quemaduras graves. Use guantes y ropa de proteccion al trabajar

con metal.

Asegurese de que todas las personas en el area de soldadura estén protegidas
del calor, las chispas y los rayos ultravioleta.

Utilice protectores faciales adicionales y barreras resistentes al fuego segun sea
necesario. Nunca toque las piezas de trabajo hasta que estén completamente
frias.

Los campos eléctricos y magnéticos pueden ser peligrosos.

El campo electromagnético que se genera durante la soldadura

por arco puede interferir con el funcionamiento de varios

dispositivos eléctricos y electrénicos, como los marcapasos B
cardiacos. Personas que utilizan dichos dispositivos

deben consultar con su médico antes de realizar cualquier operacion de soldadura
por arco eléctrico. Coloque la pistola de alambre y los cables de trabajo juntos y
Asegurelo con cinta adhesiva siempre que sea posible. Nunca enrolle los cables
de la soldadora de arco alrededor del cuerpo.

Pase la pistola de alambre y los cables de trabajo juntos y asegurelos con cinta
cuando sea posible.

Nunca enrolle los cables del soldador de arco alrededor del cuerpo.

Coloque siempre la pistola de alambre y los cables de trabajo de manera que
estén en el mismo lado.

del cuerpo.



La exposicidén a campos electromagnéticos durante la soldadura puede tener
otros efectos sobre la salud.
efectos que no se conocen.

El CILINDRO puede explotar si esta dainado.
Utilice unicamente cilindros de gas comprimido que contengan el
gas de proteccion correcto para el proceso utilizado y

correctamente Reguladores de operacion disefiados para el gas y

la presion utilizados. Todas las mangueras, accesorios, etc. deben
ser adecuados para la aplicacién y recibir mantenimiento . Mantenga siempre los
cilindros en posicion vertical, encadenados de forma segura a un tren de
aterrizaje.

o soporte fijo.

Los cilindros deben ubicarse: Lejos de areas donde puedan ser golpeados o estar
sujetos a danfos fisicos.

Una distancia segura de las operaciones de soldadura o corte por arco y de
cualquier otra fuente de

calor, chispas o llamas.

Nunca permita que el electrodo, el portaelectrodos o cualquier otra parte
eléctricamente "caliente"

tocar un cilindro.

Mantenga la cabeza y la cara alejadas de la salida de la valvula del cilindro al
abrirla. La valvula del cilindro. Las tapas de proteccion de la valvula deben estar
siempre en su lugar y a mano. apretado excepto cuando el cilindro esté en uso o
conectado para su uso.

CONNECTOR PIN-OUT(AS FOLLOWING PICTURE SHOWS)

N.° de pin Funcién Color del cable del arma

1 Desencadenar Azul




2 Desencadenar Marrén

3 +Motor Amarillo

4 -Motor Negro

Master Key

V)
4 N

3

Cable de carga (como se muestra en la siguiente imagen)

21. Retire la cubierta izquierda (1), la tuerca (2) y el resorte cénico (3) en
secuencia. Cable de carga Coloque la cuchara en el huso (Nota: la direccion en la
que corre el alambre es en el sentido de las agujas del reloj). Luego Vuelva a
instalar todas las piezas retiradas, seguido del resorte cénico, la tuerca y la
cubierta izquierda.

22. Extienda aproximadamente 3 pulgadas de alambre del carrete. Enderécelo
doblandolo hacia atras. Tenga cuidado de no desenrollarlo. Gire en sentido
horario.

23. Cortar doblado extremo del cable, dejando una seccién recta de 100 mm de
largo .

24. Desatornille la perilla de ajuste de presién (4), presione el brazo de presion (5),
el rodillo de ralenti Ensamblaje para exponer la ranura del rodillo impulsor. Guie el
cable enderezado a través de la guia. Entrada (6) y hacia la ranura del rodillo
impulsor (7), deslice el extremo del cable a través del rodillo impulsor ranura (7) y
hacia el revestimiento del tubo de la pistola (8) hasta que el extremo del cable se
extienda aproximadamente mas alla del extremo del difusor de gas.

25. Suelte el Brazo de presion (5), perilla de tornillo de ajuste de presion (4)



Wire Spool
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21. Desconecte la alimentacion de entrada a la maquina .

| (A S = i

22. Inserte completamente la conexién del cable de la pistola (alimentacién de
soldadura y suministro de gas) en maquina. Tenga en cuenta que la ranura de la
llave maestra para el conector P4 se encuentra en la flecha.

23. Compruebe que el extremo del conector del cable esté al ras del aislante.
Apriete la pistola. Perilla de bloqueo en el conector del cable .

24. Atornille la punta de contacto y la boquilla.

25. Corte el alambre de aluminio de modo que se extienda aproximadamente 1/4
de pulgada (6-10 mm) desde la punta de contacto.



WELDING PROCEDURE

21. Conecte la alimentacion de entrada a la maquina.

22. Desenrosque la boquilla y la punta de contacto .

23. Aprieta el gatillo, Luego, el conductor introduce el cable en la pistola. Suelte el
gatillo cuando el cable sale de la boca de la pistola .

24. Atornille la punta de contacto y la boquilla.

25. Corte el alambre de aluminio de modo que se extienda aproximadamente 1/4
de pulgada (6-10 mm) desde la punta de contacto.

CORRECTDISPOSAL

Este producto esta sujeto a las disposiciones de la Directiva europea
ﬁ 2012/19/UE. El simbolo de un contenedor de basura tachado indica
B que el producto requiere recogida selectiva de residuos en la Unidn
Europea. Esto aplica al producto y a todos los accesorios marcados con este
simbolo. Los productos marcados con este simbolo no pueden desecharse
con la basura doméstica normal, sino que deben llevarse a un punto de
recogida para el reciclaje de aparatos eléctricos y electrénicos.
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VEVOR

Upgrade -The Home Creator Way

PALNIK MIG ZE SZPULA
MODEL: XLSPML100



VEVOR SPOOL-ON MIG TORCH

Upgrade - The Home Creator Way

MODEL: XLSPML100

Uwaga: Zdjecie produktu ma charakter pogladowy, decydujgce znaczenie
majg rzeczywiste szczegoty.

To jest oryginalna instrukcja obstugi. Przed uzyciem prosimy o doktadne
zapoznanie sie z trescig instrukcji. Firma VEVOR zastrzega sobie prawo
do jednoznacznej interpretacji niniejszej instrukcji obstugi. Wyglad
produktu zalezy od stanu, w jakim go otrzymali Panstwo. Prosimy o
wyrozumiatos¢, ale nie bedziemy Panstwa ponownie informowac o
aktualizacjach technologicznych lub oprogramowania naszego produktu.

@

Prosze zachowac¢ instrukcje do wykorzystania w przysztosci
Chron siebie i innych, przestrzegajgc wszystkich informacii
dotyczacych bezpieczenstwa, ostrzezen i sSrodkéw ostroznosci.
Nieprzestrzeganie instrukcji moze skutkowac obrazeniami ciata i/lub




uszkodzeniem mienia.

Symbol WEEE. Zuzytych urzadzen elektrycznych nie nalezy
wyrzucaé razem z odpadami domowymi. Prosimy o recykling w
ﬁ miejscach, w ktérych jest to mozliwe.

[ Aby uzyskac¢ porady dotyczgce recyklingu, skontaktuj sie z lokalnym
urzedem lub lokalnym sklepem.

OPERATION MANUAL

Przed uzyciem, instalacjg i uruchomieniem urzgdzenia nalezy uwaznie przeczyta¢
instrukcje obstugi. konserwacja spawarki elektrycznej w celu zapobiegania
uszkodzeniom takich jak pozar, porazenie prgdem itp. Prosze zachowac instrukcje
obstugi. odniesienie w przysziosci.

SAFETY REQUIREMENT

36. Czyta¢ przed instalacjg nalezy uwaznie przeczytac te instrukcje i zapoznac
sie z odpowiednimi wymaganiami konfiguracyjnymi ( takimi jak gaz ochronny
podajnika drutu spawalniczego ), Aby mie¢ pewnosc, ze produkt moze zostac
prawidtowo zainstalowany i uzytkowany .

37. Aby zapewni¢ bezpieczenstwo, prosimy o zatrudnienie wykwalifikowanego
personelu posiadajgcego odpowiednie kwalifikacje i umiejetnosci. wiedza
potrzebna do przeprowadzenia operaciji .

38. Prad znamionowy palnika wskazuje limit roboczy przy znamionowym
obcigzeniu ciggtym. Przecigzenie zazwyczaj powoduje uszkodzenie palnika .
39. Nie nalezy stosowac kabla o niewystarczajgcym przekroju poprzecznym,
uszkodzonej izolacji i powtoce .

40. Brak gorgcego kontaktu roboczego pomiedzy pistoletem spawalniczym a
ostrym przedmiotem .

41. Prosze uzywaé maski i sprzetu ochronnego zgodnie z wymogami
bezpieczenstwa i higieny pracy .

42. Obserwujgc, czy drut spawalniczy jest wypuszczany, nie nalezy zbliza¢ konca
pistoletu spawalniczego do oczu, twarzy ani innych czesci ciata, aby unikngé



uktucia lecacym drutem spawalniczym .

SPECIFICATIONS AND PARAMETERS

Model XLSPML100

Rozmiar szpuli Waga 1 funta, szpula o $rednicy 4 cali

Prad znamionowy
) 13 5 A (30% cyklu pracy)
spawania

Znamionowe napiecie
. 24V pradu statego
wejsciowe

Predkos¢ podawania .
10-13 m/min
drutu

UWAGA: CYKL PRACY to specyfikacja sprzetu spawalniczego, ktéra okresla
liczba minut w danym przedziale czasu, w trakcie ktérych wykonywane jest dane
spawanie Maszyna moze bezpiecznie wytwarzac okreslony prad spawalniczy.
Zwykle jest to wyrazony jako stosunek nieprzerwanego czasu bez obcigzenia do
catkowitego czasu (zwykle 10 minut)

/[\ OSTRZEZENIE

L SPAWANIE LUKOWE moze by¢ niebezpieczne

Podczas uzywania narzedzia nalezy zawsze przestrzega¢ podstawowych zasad
bezpieczenstwa, aby zminimalizowac¢ ryzyko

ryzyko obrazenh ciata i uszkodzenia sprzetu Przeczytaj wszystkie instrukcje przed
uzywajgc tego narzedzia!

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM MOZE ZABIC!
Niewlasciwe uzycie spawarki tukowej moze spowodowaé ﬁ

porazenie prgdem elektrycznym, a nawet Smieré! Nalezy .?.\

zachowac¢ wszelkie $rodki ostroznosci opisane w niniejsze;j



instrukcji, aby zminimalizowa¢ ryzyko porazenia prgdem elektrycznym.

OPARY | GAZY moga by¢ niebezpieczne!

Nie wdycha¢ oparéw powstajgcych podczas spawania tukiem
elektrycznym. Opary te sg niebezpieczne.

Chroni¢ gtowe i twarz przed oparami spawalniczymi.

Gazy ostonowe uzywane do spawania tukowego moga
powodowac wypieranie powietrza i obrazenia ciata, a nawet
Smier¢. Zawsze nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, szczegdlnie w
pomieszczeniach zamknietych, aby zapewni¢ bezpieczehstwo powietrza do
oddychania.

ISKRY SPAWALNICZE moga by¢ przyczyng pozaru lub
wybuchu.

e

Nie nalezy uzywac¢ spawarki tukowej w miejscach, w ktérych mogg

wystepowac fatwopalne lub wybuchowe opary.
Podja¢ srodki ostroznosci, aby mie¢ pewnos$g¢, ze iskry i ciepto nie doprowadzg do
powstania ptomieni w ukrytych miejscach, pekniecia itp. Zawsze miej przy sobie
gasnice

dostepne podczas wykonywania operacji spawania tukowego

Przed uruchomieniem lub serwisowaniem spawarki tukowej nalezy przeczytac i
zrozumie¢ wszystkie

instrukcji. Nieprzestrzeganie srodkoéw ostroznosci lub instrukciji moze spowodowaé
uszkodzenie sprzetu i/lub powazne obrazenia ciata lub $mier¢.

Wszelkie prace instalacyjne, konserwacyjne, naprawcze i eksploatacyjne tego
sprzetu powinny by¢

wykonywane wytgcznie przez osoby wykwalifikowane zgodnie z przepisami
krajowymi, panstwowymi i

przepisy lokalne.

Promienie lukowe moga powodowac oparzenia.

Podczas spawania lub obserwacji spawania tukiem otwartym
nalezy uzywacé ostony z odpowiednim filtrem i naktadkami /‘
ochronnymi, aby chroni¢ oczy przed iskrami i promieniami tuku. :r\ué

Ostona gtowy i soczewka z filtrem powinny by¢ zgodne z




normami ANSI Z87.1.

Nos$ odpowiednig odziez wykonang z trwatego materiatu ognioodpornego
odporny materiat chronigcy Twojg skore i skore Twoich pomocnikéw przed
promieniowaniem tuku elektrycznego.

Zapewnij ochrone innym osobom w poblizu, stosujgc odpowiednie srodki ochrony
indywidualnej. ekranowania materiatéw tatwopalnych i/lub ostrzec ich, aby nie
patrzyli na tuk elektryczny ani nie wystawiali sie na dziatanie promieni tuku lub
gorgcych odpryskéw metalu.

Cieply metal moze sie pali¢

Spawanie tukiem elektrycznym powoduje iskrzenie i nagrzewanie
metalu do temperatur, ktére mogg spowodowac powazne
oparzenia! Podczas wykonywania jakichkolwiek prac metalowych

nalezy nosi¢ rekawice i odziez ochronna.

Nalezy upewni¢ sie, ze wszystkie osoby znajdujgce sie w obszarze Weldong sg
chronione przed cieptem, iskrami i promieniowaniem ultrafioletowym.

W razie potrzeby nalezy stosowa¢ dodatkowe ostony twarzy i bariery
ognioodporne. Nigdy nie dotyka¢ elementéw obrabianych, dopdki nie ostygng
catkowicie.

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE moga by¢ niebezpieczne
Pole elektromagnetyczne powstajgce podczas spawania tukowego

moze zakitdcac dziatanie réznych urzadzen elektrycznych i

elektronicznych, np. rozrusznikéw serca. Osoby korzystajgce z =q:
takich urzadzeh

przed wykonaniem jakichkolwiek prac spawalniczych tukiem elektrycznym nalezy
skonsultowa¢ sie z lekarzem. Poprowadz przewody pistoletu drutowego i
przewody robocze razem i

W miare mozliwosci zabezpiecz tasmag. Nigdy nie owijaj kabli spawarki tukowe;j
wokét ciata.

Poprowadz przewody pistoletu na drut i kable robocze razem i zabezpiecz je
tasma, jesli to mozliwe.

Nigdy nie owijaj kabli spawarki tukowej wokét ciata.



Zawsze umieszczaj pistolet do drutu i przewody robocze tak, aby znajdowaty sie
po tej samej stronie

cielesny.

Narazenie na dziatanie pél elektromagnetycznych podczas spawania moze mie¢
réwniez inne konsekwencje dla zdrowia

skutki, ktére nie sg znane.

BUTLA moze eksplodowagé, jesli jest uszkodzona.

Uzywaj wytgcznie butli ze sprezonym gazem zawierajgcych
wtasciwy gaz ostonowy dla danego procesu i prawidtowo

Regulatory operacyjne przeznaczone do danego rodzaju gazu i

ci$nienia. Wszystkie przytgcza wezy itp. powinny by¢ odpowiednie
do danego zastosowania i odpowiednio konserwowane . Zawsze nalezy trzymac
butle w pozycji pionowej, bezpiecznie przymocowane tancuchem do podwozia.
lub statego wsparcia.

Butle powinny by¢ umieszczone: Z dala od miejsc, w ktérych mogg zostaé
uderzone lub narazone na uszkodzenia fizyczne.

Bezpieczna odlegtos¢ od spawania tukowego lub operacji ciecia i innych zrédet
ciepto, iskry lub ptomien.

Nigdy nie dopusc¢ do tego, aby elektroda, uchwyt elektrody lub jakiekolwiek inne
czesci pod napieciem

dotykac¢ cylindra.

Podczas otwierania trzymaj gtowe i twarz z dala od wylotu zaworu butli. Zawér
butli. Ostony zaworéw powinny byé zawsze zatozone i zabezpieczone. szczelne,
chyba ze cylinder jest uzywany lub podigczony do uzytku.

CONNECTOR PIN-OUT(AS FOLLOWING PICTURE SHOWS)

. . i Kolor przewodu kabla
Numer pinu Funkcjonowac

pistoletowego




1 Spust Niebieski
2 Spust Brazowy
3 +Silnik Zoty

4 -Silnik Czarny

Master Key

V)
4 N

3

Przewdd tadujacy (jak pokazano na ponizszym rysunku)

26. Zdjac lewa pokrywe (1), nakretke (2), sprezyne stozkowa (3) w kolejnosci
Przewdd obcigzeniowy Natoz tyzke na wrzeciono (Uwaga: kierunek biegu drutu
jest zgodny z ruchem wskazdéwek zegara). Nastepnie zamontuj ponownie
wszystkie zdemontowane czesci, nastepnie sprezyne stozkowg, nakretke i lewg
pokrywe.

27. Wyciggnij okoto (3) cali drutu ze szpuli. Wyprostuj go, wyginajgc do tytu.
Uwazaj, aby drut nie rozwinat sie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara.

28. Odcig¢ zgiete koniec drutu, pozostawiajgc prosty odcinek o dlugosci 100mm .
29. Odkre¢ pokretto regulaciji cisnienia (4), nacisnij ramie dociskowe (5), rolka
biegu jatowego montaz w celu odstonigcia rowka rolki napedowej. Przeprowadz
wyprostowany drut przez prowadnice wlot (6) i w kierunku rowka rolki napedowej
(7), przesun koniec drutu przez rolke napedowg rowek (7) i w kierunku tulei lufy
pistoletu (8) az koniec drutu bedzie wystawat mniej wiecej poza koniec dyfuzora
gazu.

30. Uwolnij ramie dociskowe ( 5 ), pokretto sSrubowe regulaciji cisnienia ( 4 )



Wire Spool

Podtaczanie pistoletu do spawarki
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______________ A
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27. Wioz catkowicie ztgcze kabla pistoletu (zasilanie spawalnicze i zasilanie

| (A S = i

26. Odtacz zasilanie wejsciowe maszyny .

gazem) do maszyna. Nalezy pamieta¢, ze klucz gléwny ztgcza P4 znajduje sie w
strzatka.

28. Sprawdz, czy koniec ztgcza kablowego jest réwno z izolatorem. Dokreé
pistoletem. pokretto blokujgce na ztgczu kablowym .

29. Przykre¢ koncéwke stykowa i dysze.

30. Odetnij drut aluminiowy tak, aby wystawat okoto 6-10 mm (1/4 cala) od
koncowka stykowa.



WELDING PROCEDURE

26. Podtacz zasilanie do urzadzenia.

27. Odkre¢ dysze i koncowke stykowsg .

28. Nacisnij spust, Nastepnie kierowca wprowadza drut do pistoletu. Pusc¢ spust,
gdy przewdd wyjdzie z lufy pistoletu .

29. Przykre¢ koncéwke stykowa i dysze.

30. Odetnij drut aluminiowy tak, aby wystawat okoto 6-10 mm (1/4 cala) od
koncowka stykowa.

CORRECTDISPOSAL

Niniejszy produkt podlega przepisom dyrektywy europejskiej
j i ~ 2012/19/UE. Symbol przekreslonego kosza na $mieci na kdtkach
BN oznacza, ze produkt wymaga selektywnej zbiérki odpadéw w Unii
Europejskiej. Dotyczy to produktu i wszystkich akcesoridéw oznaczonych tym
symbolem. Produktéw oznaczonych tym symbolem nie wolno wyrzucaé razem
z normalnymi odpadami domowymi, lecz nalezy je odda¢ do punktu zbidrki
urzadzen elektrycznych i elektronicznych przeznaczonych do recyklingu.
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MIG-LASBRANDER MET SPOEL
MODEL: XLSPML100



VEVOR SPOOL-ON MIG TORCH

Upgrade - The Home Creator Way

MODEL: XLSPML100

Let op: de productafbeelding dient ter referentie, de daadwerkelijke
specificaties kunnen afwijken.

Dit is de originele handleiding. Lees alle instructies in de handleiding
zorgvuldig door voordat u het product in gebruik neemt. VEVOR behoudt
zich het recht voor om de gebruikershandleiding anders te interpreteren.
Het uiterlijk van het product kan afwijken van het product dat u ontvangt.
Wij zullen u niet opnieuw informeren over eventuele technologische of
software-updates voor ons product.

Bewaar deze instructies voor toekomstig gebruik.

@ Bescherm uzelf en anderen door alle veiligheidsinformatie,
waarschuwingen en voorzorgsmaatregelen in acht te nemen. Het niet

opvolgen van de instructies kan leiden tot persoonlijk letsel en/of




schade aan het product.

WEEE-symbool. Afgedankte elektrische apparaten mogen niet bij
E het huisvuil worden weggegooid. Recycle ze waar mogelijk.
.

Neem contact op met uw gemeente of een lokale winkel voor advies
over recycling.

OPERATION MANUAL

Lees de gebruiksaanwijzing aandachtig door voordat u het apparaat gebruikt,
installeert en Het onderhouden van de elektrische lasmachine om schade te
voorkomen. om te voorkomen dat er iets gebeurt zoals brand, elektrische
schokken, enzovoort. Bewaar de handleiding voor de referentie voor de toekomst.

SAFETY REQUIREMENT

43. Lezen Lees deze handleiding zorgvuldig door voor de installatie en zorg dat u
de relevante configuratievereisten begrijpt. ( Zoals bijvoorbeeld de
beschermgastoevoer voor de lasdraadmachine ). Om ervoor te zorgen dat het
product correct geinstalleerd en gebruikt kan worden .

44. Om de veiligheid te waarborgen, dient u ervoor te zorgen dat er gekwalificeerd
personeel met de juiste veiligheidsvoorschriften aanwezig is. kennis om de
handeling uit te voeren .

45. De nominale stroomsterkte van de brander geeft de maximale werkbelasting
aan bij het nominale continue vermogen. Overbelasting leidt meestal tot
beschadiging van de brander .

46. Gebruik geen kabel met een onvoldoende doorsnede of beschadigde
isolatiemantel .

47. Vermijd direct contact tussen het laspistool en een scherp voorwerp tijdens
het werk .

48. Gebruik het masker en de beschermingsmiddelen volgens de voorschriften
voor arbeidsbescherming .

49. Houd, om te voorkomen dat de lasdraad loskomt, het uiteinde van het
laspistool in de buurt van de ogen, het gezicht of andere lichaamsdelen om te



voorkomen dat u door de rondvliegende lasdraad wordt geraakt .

SPECIFICATIONS AND PARAMETERS

Model XLSPML100
Spoelgrootte 1 pond gewicht, spoel met een diameter van 4 inch
Nominale lasstroom 13 5 ampére (30% inschakelduur)
Nominale
. . 24V DC
ingangsspanning
Draadaanvoersnelheid 10-13 m/min

OPMERKING: DUTY CYCLE is een specificatie voor lasapparatuur, die de aantal
minuten, binnen een bepaald tijdsinterval, gedurende welke een bepaalde las De
machine kan op een veilige manier een specifieke lasstroom produceren. Het is
meestal uitgedrukt als de verhouding tussen de ononderbroken periode zonder
belasting en de totale tijd (meestal 10 minuten)

/'\ WAARSCHUWING
/L_*_\ Booglassen kan gevaarlijk zijn.

Bij het gebruik van gereedschap moeten altijd de basisveiligheidsmaatregelen in
acht worden genomen om het risico te verkleinen.

Het risico op persoonlijk letsel en schade aan apparatuur. Lees alle instructies
voordat u begint.

Met behulp van dit hulpmiddel!

Een elektrische schok kan dodelijk zijn!

Onijuist gebruik van elektrische lasapparaten kan leiden tot letsel ﬁ

door een elektrische schok en zelfs de dood! Neem alle -.\
voorzorgsmaatregelen zoals beschreven in deze handleiding in

acht om de kans op een elektrische schok te verkleinen.




Dampen en gassen kunnen gevaarlijk zijn!

Adem de dampen die vrijkomen bij het booglassen niet in. Deze
dampen zijn gevaarlijk.

Houd uw hoofd en gezicht uit de buurt van de lasdampen.
Beschermgassen die bij booglassen worden gebruikt, kunnen

lucht verdringen en letsel of zelfs de dood veroorzaken. Zorg
daarom altijd voor voldoende ventilatie, vooral in besloten ruimtes, om te
garanderen dat de ademlucht veilig is.

Lasvonken kunnen brand of een explosie veroorzaken.
Gebruik geen elektrische booglassers in ruimtes waar
ontvlambare of explosieve dampen aanwezig kunnen zijn.

Neem voorzorgsmaatregelen om te voorkomen dat rondvliegende
vonken en hitte viammen veroorzaken in verborgen ruimtes. scheuren, enz. Zorg
altijd voor een brandblusser.

toegankelijk tijdens het uitvoeren van booglaswerkzaamheden

Voordat u een elektrische booglasser in gebruik neemt of onderhoudt, dient u alle
instructies te lezen en te begrijpen.

instructies. Het niet opvolgen van veiligheidsvoorschriften of instructies kan leiden
tot

schade aan apparatuur en/of ernstig persoonlijk letsel of overlijden.

Alle installatie, onderhoud, reparatie en bediening van deze apparatuur dienen te
worden uitgevoerd door een gespecialiseerde monteur.

uitsluitend uitgevoerd door gekwalificeerde personen in overeenstemming met
nationale, staats- en

lokale codes.

Boogstralen kunnen brandwonden veroorzaken.

Gebruik een afscherming met het juiste filter en afdekplaten om
uw ogen te beschermen tegen vonken en de lichtstralen van de /‘
lasboog tijdens het lassen of het observeren van openbooglassen j\‘é

De hoofdafscherming en filterlens moeten voldoen aan de ANSI

Z87.1-normen.
Draag geschikte kleding van duurzaam vlamvertragend materiaal.



Bestand tegen materiaal ter bescherming van uw huid en die van uw helpers
tegen de boogstralen.

Bescherm andere personen in de nabije omgeving met geschikte
niet-beschermende middelen. brandbare afscherming gebruiken en/of hen
waarschuwen om niet naar de vlamboog te kijken en zich niet bloot te stellen aan
de vlamboogstralen, hete spatten of metaal.

Verhit metaal kan verbranden

Bij elektrisch booglassen ontstaan vonken en wordt metaal verhit
tot temperaturen die ernstige brandwonden kunnen veroorzaken!
Draag beschermende handschoenen en kleding bij alle

metaalbewerkingswerkzaamheden.

Zorg ervoor dat alle personen in de laszone beschermd zijn tegen hitte, vonken en
ultraviolette straling.

Gebruik indien nodig extra gelaatsschermen en vlamvertragende barriéres. Raak
werkstukken nooit aan voordat ze volledig zijn afgekoeld.

Elektrische en magnetische velden kunnen gevaarlijk zijn.

Het elektromagnetische veld dat tijdens booglassen ontstaat, kan

de werking van diverse elektrische en elektronische apparaten,

zoals pacemakers, verstoren. Personen die dergelijke apparaten B
gebruiken

Zij dienen hun arts te raadplegen alvorens elektrische booglaswerkzaamheden uit
te voeren. Leid de lasdraad en de werkkabels samen.

Bevestig indien mogelijk met tape. Wikkel laskabels nooit om het lichaam.

Leid de kabels met de draadtang langs elkaar en zet ze indien mogelijk vast met
tape.

Wikkel laskabels nooit om het lichaam.

Plaats de draadtang en de werkkabels altijd aan dezelfde kant.

van het lichaam.

Blootstelling aan elektromagnetische velden tijdens het lassen kan andere
gezondheidsproblemen veroorzaken.

effecten die niet bekend zijn.



De cilinder kan exploderen als deze beschadigd raakt.

Gebruik uitsluitend persgasflessen die het juiste beschermgas
bevatten voor het betreffende proces en op de juiste wijze zijn

gebruikt. Bedieningsregelaars die zijn ontworpen voor het

gebruikte gas en de gebruikte druk. Alle slangen, koppelingen, enz
moeten geschikt zijn voor de toepassing en goed onderhouden worden . Houd
cilinders altijd rechtop en stevig vastgeketend aan het onderstel.

of vaste ondersteuning.

Cilinders moeten worden geplaatst: Ver weg van gebieden waar ze geraakt
kunnen worden of aan fysieke schade kunnen worden blootgesteld.

Houd een veilige afstand tot las- of snijwerkzaamheden en elke andere lichtbron.
hitte, vonken of viammen.

Laat de elektrode, de elektrodenhouder of andere elektrisch "hete" onderdelen
nooit in de buurt van een hete omgeving.

een cilinder aanraken.

Houd uw hoofd en gezicht uit de buurt van de uitlaat van de cilinderklep wanneer u
deze opent. de cilinderklep. De beschermkapjes van de klep moeten altijd
aanwezig zijn en bij de hand zijn. Sluit goed af, behalve wanneer de cilinder in
gebruik is of aangesloten is voor gebruik.

CONNECTOR PIN-OUT(AS FOLLOWING PICTURE SHOWS)

Kleur van de
Pincode nr. Functie aansluitdraden van de
wapenkabel
1 Trekker Blauw
2 Trekker Bruin
3 +Motor Geel




4 -Motor Zwart

Master Key

V)
4 N

3

Laaddraad (zoals op de volgende afbeelding te zien is)

31. Verwijder in deze volgorde de linker afdekking (1), de moer (2) en de conische
veer (3). Laad de draad. Lepel de spindel (let op: de draad loopt met de klok mee).
Plaats alle verwijderde onderdelen terug, gevolgd door de conische veer, moer en
linker afdekking.

32. Trek ongeveer 3 inch (7,6 cm) draad van de spoel af. Maak de draad recht
door hem naar achteren te buigen. Wees voorzichtig om te voorkomen dat de
draad afrolt.

33. Afgebogen gedeelte afsnijden uiteinde van de draad, waarbij een recht stuk
van 100 mm overblijft .

34. Draai de knop voor de drukregeling (4) los, druk op de drukarm (5), de
stationaire rol montage om de groef van de aandrijfrol bloot te leggen. Geleider
rechtgetrokken draad door geleider inlaat (6) en richting aandrijfrolgroef (7), schuif
het uiteinde van de draad door de aandrijfrol. groef ( 7 ) en richting de voering van
de pistoolbuis ( 8 ) totdat het uiteinde van de draad ongeveer voorbij het uiteinde
van de gasdiffusor uitsteekt.

35. Laat de drukarm ( 5), schroefknop Drukregeling (4 )



Wire Spool
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32. Steek de kabelaansluiting van het laspistool (stroom- en gastoevoer) volledig

| (A S = i

31. Schakel de stroomtoevoer naar het apparaat uit .

in de aansluiting. machine. Let op: de hoofdsleutelsleuf voor de P4-connector
bevindt zich bij de pijl.

33. Controleer of het uiteinde van de kabelconnector gelijk ligt met de isolatie.
Draai het pistool vast. vergrendelingsknop op de kabelconnector .

34. Schroef de contacttip en het mondstuk erop.

35. Knip de aluminiumdraad af zodat er ongeveer 6-10 mm (1/4 inch) vanaf
uitsteekt. de contacttip.



WELDING PROCEDURE

31. Sluit de voedingsspanning aan op het apparaat.

32. Draai het mondstuk en het contactpunt eraf .

33. Druk op de trekker, Vervolgens voert de chauffeur de draad in het pistool. Laat
los. De trekker wordt overgehaald wanneer de draad uit de mond van het pistool
komt .

34. Schroef de contacttip en het mondstuk erop.

35. Knip de aluminiumdraad af zodat er ongeveer 6-10 mm (1/4 inch) vanaf
uitsteekt. de contacttip.

CORRECTDISPOSAL

ﬁ: Dit product valt onder de bepalingen van de Europese Richtlijn

—&. 2012/19/EU. Het symbool met een doorgestreepte afvalcontainer
M geeft aan dat het product in de Europese Unie apart moet worden
ingezameld. Dit geldt voor het product en alle accessoires die met dit symbool
zijn gemarkeerd. Producten die zo zijn gemarkeerd, mogen niet bij het
normale huisvuil worden weggegooid, maar moeten worden ingeleverd bij een
inzamelpunt voor de recycling van elektrische en elektronische apparaten.
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MIG-BRANNARE MED SPOLE
MODELL: XLSPML100



VEVOR SPOOL-ON MIG TORCH

Upgrade - The Home Creator Way

MODELL: XLSPML100

Obs: Produktbilden ar endast for referens, de faktiska detaljerna ska galla.

Detta ar originalinstruktionerna, vanligen |as alla instruktioner noggrant
innan du anvander produkten. VEVOR forbehaller sig en tydlig tolkning av
var anvandarmanual. Produktens utseende ska vara beroende av den
produkt du mottagit. Vi ber om ursakt for att vi inte kommer att informera
dig igen om det finns nagra teknik- eller programuppdateringar for var
produkt.

Spara instruktionerna for framtida bruk

Skydda dig sjalv och andra genom att félja all sakerhetsinformation,
@ varningar och forsiktighetsatgarder. Underlatenhet att folja

instruktionerna kan leda till personskador och/eller skador pa

produktens egendom.




WEEE-symbol. Elektriska avfallsprodukter ska inte slangas med
hushallsavfallet. Atervinn dar det finns méjligheter.
]

Kontakta din lokala myndighet eller butik for rdd om atervinning.

OPERATION MANUAL

Las noggrant igenom bruksanvisningen fére anvandning, installation och
underhalla den elektriska svetsmaskinen i syfte att forhindra skador sdsom brand,
elektriska stotar och liknande. Spara bruksanvisningen for referens i framtiden.

SAFETY REQUIREMENT

50. Lasa Las igenom denna manual noggrant fére installation och férsta relevanta
konfigurationskrav. ( T.ex. skyddsgas for svetstradsmatning ), For att sékerstalla
att produkten kan installeras och anvandas korrekt .

51. For att garantera sakerheten, vanligen anlita kvalificerad personal med
sakerhetsinstruktioner. kunskap for att utféra operationen .

52. Brannarens markstrom anger arbetsgransen vid den nominella kontinuerliga
belastningshastigheten. Overbelastning orsakar vanligtvis skador pa brannaren .
53. Anvand inte kabeln med otillracklig tvarsnittsarea eller skadad isolering, holje
och mantel .

54. Ingen varm arbetskontakt mellan svetspistol och vasst foremal .

55. Anvand mask och skyddsutrustning i enlighet med kraven for arbetsskydd .
56. Nar du observerar om svetstraden skickas ut, placera inte anden av
svetspistolen nara égon, ansikte eller andra delar av kroppen for att undvika att bli
sticken av den flygande svetstraden .

SPECIFICATIONS AND PARAMETERS



Modell XLSPML100
Spolstorlek Vikt 0,45 kg, spole med diameter pa 10 cm
Nominell svetsstrém 13,5 ampere (30 % arbetscykel)
Nominell
N _— 24V DC
ingangsspanning
Tradmatningshastighet 10—13 m/min

OBS: DUTY CYCLE ar en specifikation for svetsutrustning som definierar antal
minuter, inom ett givet tidsintervall, under vilka en given svetsning maskinen kan
sakert producera en viss svetsstrom. Det ar vanligtvis uttryckt som ett forhallande
mellan den oavbrutna tomgangstiden och den totala tiden (vanligtvis 10 minuter)

/[\ VARNING
L_*_\ BAGSVETSNING kan vara farligt

Nar du anvander ett verktyg bor grundlaggande sakerhetsatgarder alltid foljas for
att minska

risken for personskador och skador pa utrustningen. Las alla instruktioner innan
med hjalp av det har verktyget!

ELEKTRISK STOT kan déda!
Felaktig anvandning av elektriska bagsvetsar kan orsaka ﬁ

elektriska stotar, skador och dédsfall! Vidta alla ?.\

forsiktighetsatgarder som beskrivs i denna manual for att minska

risken for elektriska stotar.

ANGOR OCH GASER kan vara farliga!

Andas inte in dngorna som produceras vid bagsvetsning. Dessa
angor ar farliga.

Hall huvudet och ansiktet borta fran svetsrok.

Skyddsgaser som anvands vid bagsvetsning kan trdnga undan

luft och orsaka skador eller dddsfall. Anvand alltid tillracklig
ventilation, sarskilt i tranga utrymmen, for att sakerstalla att andningsluften ar
saker.

SVETSGNISTOR kan orsaka brand eller explosion.

e
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Anvand inte nagon elektrisk bagsvets i omraden dar brandfarliga eller explosiva
angor kan férekomma.

Var forsiktig sa att flygande gnistor och varme inte orsakar lagor i dolda omraden,
sprickor etc. Ha alltid en brandslackare med dig

atkomlig vid bagsvetsning

Innan du startar eller utfor service pa nagon elektrisk bagsvets, las och forsta alla
instruktioner. Underlatenhet att folja sakerhetsatgarder eller instruktioner kan
orsaka

utrustningsskada och/eller allvarlig personskada eller dodsfall.

All installation, underhall, reparation och drift av denna utrustning ska utféras
utférs endast av kvalificerade personer i enlighet med nationella, statliga och
lokala koder.

BAGSTRALAR kan brinna.

Anvand ett skydd med réatt filter och tackplatar for att skydda dina
ogon fran gnistor och ljusbagsstralar vid svetsning eller /‘
observation av 6ppen ljusbagssvetsning. Huvudskydd och Wé

—

filterlins ska uppfylla ANSI Z87.1-standarderna.
Anvand lampliga klader tillverkade av slitstarkt flamskydd.

motstandskraftigt material for att skydda din och dina medhjalpares hud fran
ljusbagsstralarna.

Skydda annan personal i narheten med lampliga skyddsmedel brandfarlig
skarmning och/eller varna dem for att titta pa ljusbagen eller utsatta sig for
ljusbagens stralar eller for hett stank eller metall.

Varmemetall kan brénna

Elbagsvetsning orsakar gnistor och hettar upp metallen till
temperaturer som kan orsaka allvarliga brannskador! Anvand
skyddshandskar och skyddsklader nar du utfor

metallbearbetning.

Se till att alla personer i svetsomradet ar skyddade fran varme, gnistor och
ultravioletta stralar.

Anvand extra ansiktsskydd och flamskyddsskydd vid behov. Rér aldrig vid
arbetsstyckena forran de ar helt kalla.



ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FLAKTAR kan vara farliga
Det elektromagnetiska faltet som genereras vid bagsvetsning kan

stora funktionen hos olika elektriska och elektroniska apparater,

sasom hjartpacemakers. Personer som anvander sadana B
anordningar

bor radfraga sin lakare innan de utfor nagra elektriska bagsvetsningar. Dra
tradpistolen och arbetskablarna tillsammans och

Fast med tejp nar det ar majligt. Linda aldrig svetskablar runt kroppen

Dra tradpistolen och arbetskablarna tillsammans och tejpa fast dem nar det ar
mojligt.

Linda aldrig svetskablar runt kroppen.

Placera alltid tradpistolen och arbetskablarna sa att de ar p4 samma sida

av kroppen.

Exponering for elektromagnetiska falt under svetsning kan ha andra halsoproblem
effekter som inte ar kénda.

CYLINDERN kan explodera om den skadas.
Anvand endast tryckgasflaskor som innehaller ratt skyddsgas for

den anvanda processen och som ar korrekt Driftregulatorer

konstruerade for den gas och det tryck som anvands. Alla

slangkopplingar etc. ska vara lampliga for tillampningen och
underhallas . Hall alltid cylindrarna i uppratt lage och sakert fastkedjade i ett
underrede.

eller fast stod.

Cylindrar ska placeras: Bort fran omraden dar de kan traffas eller utsattas for
fysisk skada.

Ett sakert avstand fran bagsvetsning eller skarning och alla andra kallor till
varme, gnistor eller lagor.

Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren eller andra elektriskt "heta" delar

att réra vid en cylinder.



Hall huvudet och ansiktet borta fran cylinderventilens utlopp nar du éppnar
cylinderventilen. Ventilskyddskaporna ska alltid vara pa plats och for hand tatt
forutom nar cylindern anvands eller ar ansluten fér anvandning.

CONNECTOR PIN-OUT(AS FOLLOWING PICTURE SHOWS)

. Farg pa pistolkabelns
Stiftnummer Fungera ]
ledning
1 Utlosare Bla
2 Utlosare Brun
3 +Motor Gul
4 -Motor Svart
Master Key

3

Lasttrad (som foljande bild visar)

36. Ta bort vanster lock (1), mutter (2), konisk fjader (3) i ordningsfoljd for
lastkabeln. Dra spindeln med en skeda (obs: traden I6per medurs). Satt tillbaka
alla borttagna delar f6ljt av den koniska fjadern, muttern och vanster kapa.

37. Dra ut ungefar (7,5) tum trad fran spolen. Rata ut den genom att boja den
bakat. Var forsiktig sa att traden inte rullar ur, medurs.
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38. Skar av bojd anden av traden, vilket lamnar en 100 mm lang rak sektion .

39. Skruva loss tryckjusteringsknappen (4), tryck pa tryckarmen (5),
tomgangsrullen montering for att exponera drivrullens spar. Fér den ratade traden
genom styrningen inloppet (6) och mot drivrullens spar (7), skjut tradanden genom
drivrullen sparet (7) och mot pistolrorets foder (8) tills tradanden stracker sig
ungefar forbi &nden av gasspridaren.

40. Slapp ut tryckarm (5), skruvknapp tryckjustering (4)

Wire Spool

!
I
1
|
|
|
|
|
|
|
|
1
I
|
|
|
i
]

______________ i
\_ Machine

| (A S = i

36. Koppla bort ingangsstrommen till maskinen .



37. Satt i pistolkabelanslutningen (svetsstrom och gasforsorjning) helt i maskinen.
Observera att huvudnyckelhalet for P4-kontakten ar placerat vid pil.

38. Kontrollera att kabelkontaktens ande ar i jamnhojd med isolatorn. Dra at
pistolen. lasknopp pa kabelkontakten .

39. Skruva fast kontaktmunstycket och munstycket.

40. Klipp av aluminiumtraden sa att den sticker ut cirka 6—10 mm fran
kontaktspetsen.

WELDING PROCEDURE

36. Anslut ingangsstrommen till maskinen.

37. Skruva av munstycket och kontaktspetsen .

38. Tryck pa avtryckaren, sedan matar drivenheten in traden i pistolen. Slapp
avtryckaren nar traden kommer ut ur pistolens mynning .

39. Skruva fast kontaktmunstycket och munstycket.

40. Klipp av aluminiumtraden sa att den sticker ut cirka 6—10 mm fran
kontaktspetsen.

CORRECTDISPOSAL

Denna produkt omfattas av bestammelserna i EU-direktiv
j i ~ 2012/19/EU. Symbolen som visar en Overstruken soptunna indikerar
B att produkten kraver separat sophamtning inom Europeiska unionen.
Detta galler produkten och alla tillbehdr som ar markta med denna symbol.
Produkter som ar markta som sadana far inte kasseras med vanligt
hushallsavfall, utan maste ldmnas till en insamlingsplats for atervinning av
elektriska och elektroniska apparater.



Tillverkare: Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi

Adress: Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu, shanghai
200000 PR Kina.

E-post: support@vevor.com

AUS-importor: SIHAO PTY LTD. 1 ROKEVA STREETEASTWOOD NSW 2122
Australien.

Importor i USA: Sanven Technology Ltd. Suite 250, 9166 Anaheim Place, Rancho
Cucamonga, CA 91730.

YH CONSULTING LIMITED. C/O YH Consulting
Limited Office 147, Centurion House, London

Road, Staines-upon-Thames, Surrey, TW18 4AX
H2YHUK@gmail.com  Tel.: +44 07514-677868

UK | REP

E-CrossStu GmbH
EC REP | Mainzer Landstr.69, 60329 Frankfurt am Main.
e-crossstu@outlook.com Tel.: +49 69332967674
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