VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate www.vevor.com/support

STUD WELDER DENT REPAIR KIT

MODEL:99ES

We continue to be committed to provide you tools with competitive price.

"Save Half", "Half Price" or any other similar expressions used by us only represents an
estimate of savings you might benefit from buying certain tools with us compared to the major
top brands and does not necessarily mean to cover all categories of tools offered by us. You

are kindly reminded to verify carefully when you are placing an order with us if you are

actually saving half in comparison with the top major brands.


https://www.vevor.com/support

VEVOR  stupweLper

TOUGH TOOLS, HALF PRICE DENT REPAIR KIT

NEED HELP? CONTACT US!

Have product questions? Need technical support? Please feel free to
contact us:

Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

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.



Warning-To reduce the risk of injury, user must read instructions
manual carefully.

FCC Information:

CAUTION: Changes or modifications not expressly approved by the
party responsible for compliance could void the user's authority to
operate the equipment!

This device complies with Part 15 of the FCC Rules. Operation is
subject to the following two conditions:

1) This product may cause harmful interference.

2)This product must accept any interference received, including
interference that may cause undesired operation.

WARNING: Changes or modifications to this product not expressly
approved by the party. responsible for compliance could void the
user's authority to operate the product.

Note: This product has been tested and found to comply with the limits
for a Class B digital device pursuant to Part 15 of the FCC Rules,
These limits are designed to provide reasonable protection against
harmful interference in a residential installation.

This product generates, uses and can radiate radio frequency energy,
and if not installed and used in accordance with the instructions, may
cause harmful interference to radio communications. However, there
is no guarantee that interference will not occur in a particular
installation. If this product does cause harmful interference to radio or
television reception, which can be determined by turning the product
off and on, the user is encouraged to try to correct the interference by
one or more of the following measures.

- Reorient or relocate the receiving antenna.

- Increase the distance between the product and receiver.

- Connect the product to an outlet on a circuit different from that to
which the receiver is connected.

- Consult the dealer or an experienced radio/TV technician for
assistance.




CORRECT DISPOSAL

This product is subject to the provision of European Directive
2012/19/EC. The symbol showing a wheelie bin crossed through
indicates that the product requires separate refuse collection in the
European Union. This applies to the product and all accessories
B | \orked with this symbol. Products marked as such may not be
discarded with normal domestic waste, but must be taken to a
collection point for recycling electrical and electronic devices

c E Compliance is a EC & UK security certification.

Safety Warning Signs

Operate this protection with working conditions common sense
A Before installing and operating the welder, look at the following safety

precautions

Read the instructions

1. before the operation of the machine, free to read the product

LLIIJJ brochures in detail.

2. please use the original parts and accessories.

To prevent electric shock:

1. Do not use the skin and wet clothes contact welding machine.
9 2. Do not turn off the power supply, and do not let the cable around
the operator who wear a thick bottom insulation shoes

3. Ground and work directly connected.

U/Zﬁ When using the machine,wear a mask to avoid problems with parts
T exploding will cause harm.

In the workplace, due to welding will produce toxic gases, pay
@ attention to ventilation, so as not to poison. (Prohibited in the
closed container welding)




80 v,

Static electricity can damage the machine's circuit board

1. connected to a good ground, to prevent electricity.

2. in the movement and storage to use anti-static items covered,
So as to avoid damage to the machine.

1. splash of sparks and arc will cause damage to eyes
2. please wear a mask or with the edge of the glasses

EY) w

Do not touch the hot workpieces by hand during welding.

N

s

To prevent the explosion: flammable, explosive products away from
the welding area.

Be careful not to be crushed and bruised while moving.

3. |

1. The electromagnetic field can affect the operator's heart,
especially if they have a pacemaker installed. Please keep away
from the machine.

2. If you need assistance operating the machine, feel free to seek
advice for life.

e
X'
A

Please avoid prolonged operation, as it may cause overheating of
the machine's components and reduce its lifespan.

o] [T

Prohibit welding at high.

4
~

After completing welding, check the welded area for overheating
spatter and hot metal to prevent fires.

Note: Welder self-protection! Focus on others safe! Focus on plant safety! Pay

attention to equipment maintenance!




Installation

1. Specifications and parameters

Model

99ES

Input voltage (V)

CJAC100-120V  [JAC200-240V

Output voltage (V) AC1-11V
Input power (KW) 5KW
Instantaneous maximum output current(A) | 6000A
Input the maximum current (A) 20A

Way of working

Automatic/manually

Regular working hours

Automatic mode program setting

Work stalls infinitely variable
Welding thickness (mm) 0.6-1.2

Vacuum suction (kg) 180kg
Dimensions (mm) 64X44X95CM
Weight (kg) 34kg

2. The work cycle and overheating protection

The working cycle of the machine is the use of repeated cycle of work, the welding

cycle time for the load time and no load time and.

In addition, the machine is equipped with overheating protection, when the

temperature reaches the critical, the welding machine will automatically stop

working, to be cooled, you can continue to operate, as shown in the specific

situation.




?%_, - Jl=&—®

Machine Stop Rest for a} while, wait for Re-adjust Continue to
overheating working the machine to drop the machine use

3.The installation of the machine

1). When customers receive the machine, the first step is to open the packaging
and find the product brochure..

2). According to the instructions in the packing list, check the type of machine and
the quantity of accessories.

3). Install the machine according to the appearance picture provided, and inspect
for any other issues. For questions or concerns, please consult the dealer or seek
service solutions.

4.Move and place the machine's attention

1).After installing the machine, ensure it is placed in a suitable location.

2).The length of the input power cord is determined according to the operating
distance, and the power cord must not be less than 4 mm copper cable.

3).The machine should be placed flat on the ground and not tilted to prevent
damage.

4).When moving the machine, use a pulley system or the machine's wheels. Do
not drag the machine or pull on the cable, as this can damage the machine or
break the cable, causing inconvenience to the later work.
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As shown:

Insert the plug into the
appropriate socket
according to the plug
supplied with the unit. Be

sure to check the voltage.



Operating

1.0peration panel guidelines
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switch
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1.Work instruction
3.Charge

5.Time display
7.malfunction indication

9.Auto/manual conversions

Special Note:

2.Prepare

4.Power regulation

6.Time adjust
8.ALU/Fe(Steel) conversions
10.Power display

when installing the welding torch, be sure to follow the instructions and plug

instructions,correct operation,If the aluminum-iron shaping gun is reversely

connected,the machine will be powered off for protection and cannot be used.



2. Welding torch and connector
a. Steel
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3 MANUAL STEEL

0.06 |«
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POWER TIME

In shutdown state.stand-alone After power on, click to 9 Auto/manual conversions,
Manually displayed as F, Automatically displayed as A.

1.Locking head
2.Torch switch

Application of single - sided spot welding gun

— - Carbo Rod Shrinking
D OT Washer Welding
—— Washer Welding

daas Hot pressing
_ — Wave form Wire Welding
=] =T — Pulling Spot Hammer




Connection of negative wire

t1HPIar<]:e tthe V\;ircla on 2. the welding torch in the 3.Fixed ground
es e?h n:e a d vicinity of the machine near the
section that needs automatic welding machine.

to be repaired, as
close towelding
area as possible.

Negative electrode connection, time can be set 0.06, power setting 85 or more. First
use can be soldered several times to dissolve the plating on the negative electrode

3.Method of operation
a.Gasket welding

_/ -
u]]am(R »@(:z»

The negative line fixed to the Connect the gasket
polished clean and remove the paint connector to the torch
on the workpiece, the closer the and lock it with a gasket.

operating surface the better .
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AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

@ () oK16

TIME

POWER

Select the appropriate welding mode.
Adjust the appropriate power.

-~/ |
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The welding torch light Remove the welding torch, with a

pressure to the body of the strong pull hammer to the gasket in
depressed parts of the the opposite direction to pull the

machine automatically gasket, the depression out.
OT gasket, wave line, triangular pieces, carbon rod heating refer to the above operation, you
can adjust the power and time according to the actual situation.
Note:
1. Before doing this, please test on other workpieces to avoid damage to the
surface of the vehicle due to excessive current or too long damage.
2. According to the body plate thickness, select the appropriate gear, the machine
will automatically match the welding time with the current.

-1 -



3. After doing this, you can continue with other functional operations. If you do not
continue to work, turn off the power and cut off the main switch, finishing the
various accessories for the next use.

b.Triangular pieces of welding

/
T -

The negative line fixed to the

polished clean and remove the Connect the connected
paint on the workpiece, the triangular pull hammer to the
closer the operating surface the torch and lock it.
better .
oL
Work
o |FO85 0.06
AUTO/ ALU/
Recharge Mt ALERL
@) = (&) VEKIO
POWER TIME

Select the appropriate welding mode.
Adjust the appropriate power.
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The welding torch light Pull the recessed parts

pressure to the body of the directly in the opposite
depressed parts of the direction of the hammer
machine automatically welding. welding.

Note:

1. before doing this operation, please try the other parts in order to avoid the
current is too large or too long to damage the body to repair the surface.

2. according to the body plate thickness, select the appropriate gear, the machine
will automatically match the welding time with the current.

3. triangular pieces of welding before the replacement of the meson repair, it can
be directly after the welding part of the depression pulled out.

4. after doing this operation, you can continue to other functional operation, if you
do not continue to work, please turn off the power and cut off the main switch, the
various accessories finishing for the next use.

c. carbon rod heating

/
I

The negative line fixed to the Connect the connected triangular pull
polished clean and remove the hammer to the torch and lock it.

paint on the workpiece, the closer

the operating surface the better .

-13-
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POWER

Ready

Recharge

oW

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

0.06
OKIO

TIME

Select the appropriate welding mode.

Adjust the appropriate power.

The carcass is heated in
a clockwise direction.

i
L

With cold water or wet cloth placed just to the
location of the use of thermal expansion and
contraction of the prominent part of the
tightening, to return to normal.
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d.wave line welding

The negative line fixed to the
polished clean and remove the
paint on the workpiece, the
closer the operating surface the
better .

Connect the connected triangular
pull hammer to the torch and lock it.

Ol

2 |FO85 0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL
Recharge

() a0 () () o (»)

POWER TIME

Select the appropriate welding mode.
Adjust the appropriate power.
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Place the waveform line upright in With a claw pull hook and hammer
the car body and place the set in the waveform line, the car
welding head on the upright body depression out.

waveform line. The machine will
automatically weld .

e.The use of sucker

) Use of manual sucker:
\ 1. the sucker and pull hammer connected
2. the sucker forced to no dead angle of the
@:ﬂlﬂ]ﬂ:C: depression
3.with the hammer in the opposite direction

to pull out the depression
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f.Fine repair

|’
-k

The negative line fixed to the polished Select the appropriate
clean and remove the paint on the finishing tool .
workpiece, the closer the operating

surface the better .

Q O v
o |FO50 0.01
Regge MANUAL o]

(@) w (&) () e (»)

Select the appropriate welding mode.
Adjust the appropriate power.

Referring to the above operation, the power and time can be adjusted up or down
appropriately according to the actual situation
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3. ALU welding repair

10 9 7 8
| I
] ¢ ¢ @) Lv
—+0 |FO60 -t
3 O anel aw
it (v) w (2) (v) & (&)<t

Double-click the 8 ALU/Steel (Fe) key to switch to ALU mode. A, for auto, F, for

manual.

(-\1— Manual switch

| R

Welding nail

/
~
s
-
=t
Welding nail
Fix the ground wire to the

polished and clearly painted \_/
workpiece, the closer to
the operation surface, the
better

Insert the welding nail into
the welding gun
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MANUAL STEEL
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Recharge

POWER TIME

Select the appropriate volt-age according to the mode of the welding nail and
adjust the voltage appropriately.

‘ Lightly press the spot welding gun to the concave part of
the body and lightly press the Korean gun switch (the
switch needs to be pressed in the manual state, and the
switch is not needed in the automatic state) to weld the
stud to the body.

Manual switch

AT @A

Weld the studs to Choose a large tension device, fix the
understand and polish tension device on the body,and install
the sunken parts of the the corresponding hook,the hook is
car body, and then put connected to the pull cap, adjust the pull
on the corresponding to catch the nut. and turn the handle to
parts to be broken and quickly flatten the recessed body.(Use a
tightened. hot air gun to assist heating during
drawing).
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Maintenance and repair

Failure and exclusion

Trouble Reason Remedy
1.Connect power supply
1.Connected power supply .
) ) according to manufacturer's
No welding incorrectly. . .
. . instructions.
output 2.Power switch in off o
i 2.Place power switch in “on”
position -
position.
1.Replace trigger.
1.Trigger damaged. 2.Connect again or replace if
) 2.Gun control wire broken. | necessary.
Trigger not ) .
i 3.Control wire plug loosen. | 3.Connect control wire plug
working ] ,
4.Mode switch in incorrect | again.
position. 4.Place Mode switch in
correct position.
1.Aamperage too low ,
. 1.Increase amperage setting
2.Input power cord did not ,
. 2.Replace input power cord.
Poor weld meet the requirement.
3.Change ground clamp
3.Ground clamp bad )
location.
contact.
1.output amperage too high | 1.Reduce amperage setting
Piercing 2.Bad contact of electrode | 2.Remove coating from
workpiece tip or material reduce added
washer with workpiece. pressure.
] 1.Polish carbon rod and
1.Carbon rod or workpiece .
o workpieces
Carbon rod is dirty.

workingunstable

2.Incorrect amperage and
time setting.

2. Set amperage and time
according to
workpiece thickness

Unit stop
workingwhile
operation

1.Trigger plug loosen.
2.Gun control wire broken.
3.0ver heating.

1.Check gun control wire
andtrigger plug.

2.Wait for temperature cool
down

-20-
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Machine Translated by Google

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Assistance technique et certificat de garantie électronique www.vevor.com/support

KIT DE DEBOSSELAGE POUR SOUDEUR DE GOUJONS

MODELE:99ES

Nous continuons & nous engager a vous fournir des outils a des prix compétitifs.

"Economisez la moiti¢", "Moitié prix" ou toute autre expression similaire que nous utilisons ne représente
qu'une estimation des économies dont vous pourriez bénéficier en achetant certains outils chez nous par rapport
aux grandes marques et ne signifie pas nécessairement couvrir toutes les catégories d'outils proposés. par nous.

Nous vous rappelons de bien vouloir vérifier attentivement lorsque vous passez une commande chez

nous si vous économisez réellement la moitié par rapport aux grandes marques.


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

VEVOR  stupweLoer

TOUGH TOOLS, HALF PRICE DENT REPAIR KIT

BESOIN D'AIDE? CONTACTEZ-NOUS!

Vous avez des questions sur les produits ? Besoin d'une assistance technique ? N'hésitez
pas a nous

contacter : Support technique et certificat de garantie électronique
www.vevor.com/support

Il s'agit des instructions originales, veuillez lire attentivement toutes les instructions

du manuel avant de I'utiliser. VEVOR se réserve une interprétation claire de notre manuel
d’utilisation. L'apparence du produit dépend du produit que vous avez regu. Veuillez

nous pardonner que nous ne vous informerons plus s'il y a des mises a jour technologiques ou
logicielles sur notre produit.



Machine Translated by Google

Avertissement : Pour réduire le risque de blessure, I'utilisateur doit lire les instructions

manuel avec soin.

Informations FCC :

ATTENTION : Changements ou modifications non expressément approuvés par le

la partie responsable de la conformité pourrait annuler le pouvoir de I'utilisateur de
faire fonctionner I'équipement !

Cet appareil est conforme a la partie 15 des régles FCC. L'opération est

sous réserve des deux conditions suivantes :

1) Ce produit peut provoquer des interférences nuisibles.

2) Ce produit doit accepter toute interférence regue, y compris

interférences pouvant provoquer un fonctionnement indésirable.

AVERTISSEMENT : les changements ou modifications apportés a ce produit ne sont pas expressément
approuvé par le parti. responsable de la conformité pourrait annuler le

l'autorité de I'utilisateur pour utiliser le produit.

Remarque : Ce produit a été testé et déclaré conforme aux limites

pour un appareil numérique de classe B conformément a la partie 15 des regles FCC,
ces limites sont congues pour fournir une protection raisonnable contre

C interférences nuisibles dans une installation résidentielle.

Ce produit génére, utilise et peut émettre de I'énergie radiofréquence et, s'il n'est pas installé
et utilisé conformément aux instructions, peut

provoquer des interférences nuisibles aux communications radio. Cependant, la

Il n'existe aucune garantie que des interférences ne se produiront pas dans un endroit particulier.
installation. Si ce produit provoque des interférences nuisibles a la radio ou

réception télévisée, qui peut étre déterminée en tournant le produit

éteint et allumé, I'utilisateur est encouragé a essayer de corriger les interférences en
une ou plusieurs des mesures suivantes.

- Réorientez ou déplacez I'antenne de réception.

- Augmentez la distance entre le produit et le récepteur.

- Connectez le produit a une prise sur un circuit différent de celui a

auquel le récepteur est connecté.

- Consultez le revendeur ou un technicien radio/TV expérimenté pour

assistance.




Machine Translated by Google

ELIMINATION CORRECTE

Ce produit est soumis aux dispositions de la directive européenne 2012/19/CE. Le
symbole représentant une poubelle barrée indique que le produit nécessite une collecte
sélective des déchets dans I'Union européenne. Ceci s'applique au produit et a tous les
accessoires marqués de ce symbole. Les produits marqués comme tels ne peuvent
pas étre

jeté avec les ordures ménagéres normales, mais doit étre apporté a un

point de collecte pour le recyclage des appareils électriques et électroniques

La conformité est une certification de sécurité CE et Royaume-Uni.

Panneaux d'avertissement de sécurité

Faire fonctionner cette protection avec des conditions de travail de bon sens

Avant d'installer et d'utiliser la soudeuse, examinez les précautions de sécurité suivantes

Lis les instructions

1. avant le fonctionnement de la machine, libre de lire le produit

brochures en détail.

2. Veuillez utiliser les pieces et accessoires d'origine.

Pour éviter les chocs électriques :

1. N'utilisez pas la machine a souder en contact avec la peau et les vétements mouillés.
2. Ne coupez pas l'alimentation électrique et ne laissez pas le cable autour de I'opérateur
qui porte des chaussures isolantes a fond épais . 3. Mise a la terre et

travail directement connectés.

Lorsque vous utilisez la machine, portez un masque pour éviter que des problémes d'explosion

de piéces ne causent des dommages.

Sur le lieu de travail, le soudage produira des gaz toxiques, faites attention a la ventilation

afin de ne pas empoisonner. (Interdit dans le soudage en conteneur fermé)




Machine Translated by Google

L'électricité statique peut endommager le circuit imprimé de la machine

1. connecté a une bonne terre, pour éviter I'électricité. 2. Lors du déplacement

et du stockage, utilisez des articles antistatiques couverts, afin d'éviter d'endommager la machine.

A 1. Les éclaboussures d'étincelles et d'arc causeront des dommages aux yeux

~ 2. veuillez porter un masque ou avec le bord des lunettes

Ne touchez pas les piéces chaudes a la main pendant le soudage.

Pour éviter I'explosion : produits inflammables et explosifs a I'écart
la zone de soudage.

Faites attention a ne pas vous faire écraser ou contusionner en vous déplagant.

1. Le champ électromagnétique peut affecter le coeur de I'opérateur, surtout s'il est équipé d'un
stimulateur cardiaque. S'il te plait, reste a I'écart

1 |
N
% del hi
=§* e la machine.

2. Si vous avez besoin d'aide pour faire fonctionner la machine, n'hésitez pas a demander

conseils pour la vie.

$
ggi Veuillez éviter un fonctionnement prolongé, car cela pourrait provoquer une surchauffe de

les composants de la machine et réduire sa durée de vie.

i Interdire le soudage a haute température.

\ ¢ Une fois le soudage terminé, vérifiez la zone soudée pour déceler toute surchauffe.

les éclaboussures et le métal chaud pour éviter les incendies.

Remarque : autoprotection du soudeur ! Concentrez-vous sur les autres en toute sécurité ! Focus sur la sécurité des installations ! Payer

attention a I'entretien du matériel !
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Installation

1. Spécifications et paramétres

Modéle

99ES

Tension d'entrée (V)

AC100-120V  AC200-240V

Tension de sortie (V) AC1-11V

Puissance d'entrée (KW) 5KW

Courant de sortie maximum instantané (t A) 6000A

Entrez le courant maximum (A) 20A

Maniére de travailler Automatique/manuel

Horaires de travail réguliers

Paramétrage du programme en mode automatique

Stands de travail

infiniment variable

Epaisseur de soudure  mm 0,6-1,2
Aspiration sous vide (kg) 180 kg
Dimensions mm 64X44X95CM
Poids (kg) 34 kg

2. Le cycle de travail et la protection contre la surchauffe

Le cycle de travail de la machine est I'utilisation d'un cycle de travail répété, le soudage

temps de cycle pour le temps de chargement et le temps sans chargement et.

De plus, la machine est équipée d'une protection contre la surchauffe, lorsque le

la température atteint le point critique, la machine a souder s'arrétera automatiquement

fonctionne, pour étre refroidi, vous pouvez continuer a fonctionner, comme indiqué dans la notice spécifique

situation.




Machine Translated by Google
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Machine Arréte Repose-toi un moment, attends Réadapter Continuer a

surchauffe de travailler la machine 4 laisser tomber la machine utiliser
3.L'installation de la machine
1). Lorsque les clients regoivent la machine, la premiere étape consiste a ouvrir I'emballage
et retrouvez la brochure produit.
2). Selon les instructions de la liste de colisage, vérifiez le type de machine et
la quantité d'accessoires.
3). Installez la machine selon I'image d'apparence fournie et inspectez

pour tout autre probléme. Pour des questions ou des préoccupations, veuillez consulter le revendeur ou rechercher

solutions de services.

4. Déplacez et placez I'attention de la machine

1).Aprés avoir installé la machine, assurez-vous qu’elle est placée dans un endroit approprié.

2).La longueur du cordon d'alimentation d'entrée est déterminée en fonction du fonctionnement
distance, et le cordon d'alimentation ne doit pas étre inférieur a un cable en cuivre de 4 mm.

3).La machine doit étre placée a plat sur le sol et non inclinée pour éviter

dommage.

4).Lorsque vous déplacez la machine, utilisez un systéme de poulies ou les roues de la machine. Faire
Ne trainez pas la machine et ne tirez pas sur le cable, car cela pourrait endommager la machine ou

casser le cable, causant des désagréments pour les travaux ultérieurs.

-6-
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Comme montré:

Insérez la fiche dans le
prise appropriée

selon la fiche

fourni avec I'appareil. Etre

assurez-vous de vérifier la tension.
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en fonctionnement

1. Directives du panneau de commande
10 9 7 8
1 —1p O O p
Work
0 ® @ -
Ready
3—pO MANAL  oYett
Recharge
> (D) () ) & (&)«
POWER TIME
. Manual . .
switch
ALU Fe

1.Instruction de travail

3.Charge

5.Affichage de I'heure

7.indication de dysfonctionnement

9. conversions automatiques/manuelles

Note spéciale:

2.Préparer

4. Régulation de puissance

6. Ajustement du temps

8. Conversions ALU/Fe (acier)

10. Affichage de la puissance

lors de l'installation de la torche de soudage, assurez-vous de suivre les instructions et de brancher

instructions, fonctionnement correct, si le pistolet de mise en forme en aluminium-fer est inversé

Connecté, la machine sera éteinte pour des raisons de protection et ne pourra pas étre utilisée.
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2. Torche de soudage et connecteur a. Acier

10

v

o |FO85

Recharge

—» (v

u (2)

POWER

©

AUTO/
MANUAL

ALU/
STEEL

0.06 |«
OKIOL

TIME

En état d'arrét. autonome Aprés la mise sous tension, cliquez sur 9 conversions automatiques/manuelles,

affichées manuellement comme F, affichées automatiquement comme A.

1. Téte de verrouillage

2.Interrupteur de la torche

Application du pistolet de soudage par points simple face

——d
—)

—

»

BrANR
'III1’I::::::===‘L““

Carbo Rod Rétrécissement
Soudage de rondelles OT
Soudage de rondelles
Pressage a chaud

Soudage de fil en forme d'onde

Marteau de traction
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Connexion du fil négatif

1.Placez le fil sur la
section de tole a
réparer, le plus prés
possible de la zone
de serviette.

2. la torche de soudage a 3. Sol fixe
proximité de la machine a proximité de
la machine a souder automatique.

Connexion d'électrode négative, le temps peut étre réglé a 0,06, le réglage de puissance a 85 ou plus. D'abord

I'utilisation peut étre soudée plusieurs fois pour dissoudre le placage sur I'électrode négative

3. Méthode de fonctionnement

a. Soudage des joints

La ligne négative fixée au poli nettoie
et enléve la peinture sur la piece, plus la
surface de fonctionnement est proche,

mieux c'est.

Connectez le connecteur
du joint a la torche et

verrouillez-le avec un joint.

- dix -
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oJN

&
o |FO85|(® @ |0.06

Ready
AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL
Recharge
POWER TIME
Sélectionnez le mode de soudage approprié.
Ajustez la puissance appropriée.
& ] 1/ e J
La lampe torche de soudage Retirez la torche de soudage, avec un

Tirez fort avec le marteau sur le joint

pression sur le corps du
dans la direction opposée pour tirer le

parties déprimées du
machine automatiquement joint, la dépression est sortie.

soudage.
Le joint OT, la ligne ondulée, les piéces triangulaires, le chauffage de la tige de carbone se réferent a I'opération ci-dessus, vous

peut ajuster la puissance et le temps en fonction de la situation réelle.
Note:

1. Avant de faire cela, veuillez tester sur d'autres piéces pour éviter d'endommager le

surface du véhicule en raison d'un courant excessif ou de dommages trop longs.
2. En fonction de I'épaisseur de la plaque de carrosserie, sélectionnez I'engrenage approprié, la machine

fera automatiquement correspondre le temps de soudage avec le courant.

-11-
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3. Apres cela, vous pouvez continuer avec d'autres opérations fonctionnelles. Si vous ne continuez pas a

travailler, coupez I'alimentation et coupez l'interrupteur principal pour terminer le travail.

divers accessoires pour la prochaine utilisation.

b.Piéces de soudure triangulaires

/
>

La ligne négative fixée au poli nettoie
et enléve la peinture sur la piéce, plus

la surface de fonctionnement est traction trlangulglre connecté a la
torche et verrouillez-le.

Connectez le marteau de

proche, mieux c'est.

oW

o |FO85|(® ®|0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL
Recharge

@ @G

POWER TIME

Sélectionnez le mode de soudage approprié.

Ajustez la puissance appropriée.

-12-
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y 4 J ¢ 4 J
La lampe torche de soudage Tirez les parties encastrées
pression sur le corps du directement a I'opposé
parties déprimées du direction du marteau
Machine a souder automatiquement. soudage.

Note:

1. Avant de faire cette opération, veuillez essayer les autres piéces afin d'éviter le

le courant est trop important ou trop long pour endommager le corps afin de réparer la surface.

2. en fonction de I'épaisseur de la plaque de carrosserie, sélectionnez I'engrenage approprié, la machine
fera automatiquement correspondre le temps de soudage avec le courant. 3.

Piéces de soudure triangulaires avant le remplacement de la réparation du méson, cela peut

étre directement aprés que la partie soudée de la dépression soit retirée. 4. Aprés

avoir effectué cette opération, vous pouvez continuer vers une autre opération fonctionnelle, si vous

Ne continuez pas a travailler, veuillez éteindre I'alimentation et couper l'interrupteur principal, le

divers accessoires de finition pour la prochaine utilisation. c.

chauffage de tige de carbone

—)>

La ligne négative fixée au Connectez la traction triangulaire connectée
poli, nettoyez et retirez le martelez la torche et verrouillez-la.

peindre sur la piece, plus
plus la surface de travail est grande, mieux c'est.

-13-
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Work

O

Ready

O

Recharge

FO85
OEI0

POWER

oL

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

0.06
VKIO®

TIME

Sélectionnez le mode de soudage approprié.

Ajustez la puissance appropriée.

La carcasse est chauffée dans

dans le sens des aiguilles d’'une montre.

Avec de I'eau froide ou un chiffon humide placé juste au
emplacement de I'utilisation de la dilatation thermique et
contraction de la partie proéminente du

resserrement, pour revenir a la normale.

14 -
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soudage de ligne d.wave

La ligne négative fixée au poli nettoie
et enléve la peinture sur la piece, plus
la surface de fonctionnement est

Connectez le marteau de traction
triangulaire connecté a la torche et verrouillez-le.

proche, mieux c'est.

oL

Q.
o |[FO85|(® ®|0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL
Recharge

() w (&) VKIO

POWER TIME

Sélectionnez le mode de soudage approprié.

Ajustez la puissance appropriée.
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Placez la ligne de forme d'onde verticalement dans la

carrosserie de la voiture et placez la téte

de soudage sur la ligne de forme d'onde
verticale. La machine soudera automatiquement.

e.L'utilisation de ventouse

Sam

Avec un crochet de traction a griffe et un marteau placé

dans la ligne de forme d'onde, la carrosserie de la

voiture s'enfonce.

Utilisation de la ventouse manuelle :

1. la ventouse et le marteau de traction connectés 2. la ventouse

forcée a aucun angle mort de la dépression 3. avec le marteau dans la

direction opposée

pour retirer la dépression

-16 -
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F. Réparation fine

-k

La ligne négative fixée au poli Sélectionnez le approprié
nettoyer et enlever la peinture sur le outil de finition.

piéce a usiner, plus la zone de travail est proche
surface, mieux c'est.

() w (») VKIO

oW

@
o |[F0O50 ® ®|0.01

Sélectionnez le mode de soudage approprié.

Ajustez la puissance appropriée.

En référence a I'opération ci-dessus, la puissance et I'neure peuvent étre ajustées vers le haut ou vers le bas

de maniére appropriée en fonction de la situation réelle

-17 -
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3. Réparation de soudure ALU

10 9 7 8
| I
’ ¢ ¢ O L\)
—r2 |FO60 -
s —»O A A
N OEIO N ORIONS

Double-cliquez sur la touche 8 ALU/Steel (Fe) pour passer en mode ALU. A, pour auto, F, pour

manuel.

(.\<— Manual switch

=

Welding nail
ol
A
-
-
=

Welding nail
Fix the ground wire to the
polished and clearly painted W,

workpiece, the closer to
the operation surface, the
better

Insert the welding nail into
the welding gun

-18 -
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e op

o |FO65

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

Sélectionnez la tension appropriée en fonction du mode du clou de soudage et ajustez la tension

de maniére appropriée.

l Appuyez légérement sur le pistolet de soudage par points sur la partie
> concave du corps et appuyez légérement sur l'interrupteur du pistolet
Manual switch coréen (l'interrupteur doit étre enfoncé en mode manuel et l'interrupteur
n'est pas nécessaire en mode automatique) pour souder le goujon au

corps. .

N

Soudez les goujons Choisissez un grand dispositif de tension, fixez
pour comprendre et polissez le dispositif de tension sur le corps et installez
les parties enfoncées de la le crochet correspondant, le crochet est
carrosserie, puis mettez les connecté au capuchon de traction, ajustez la

. . traction pour attraper I'écrou. et tournez la poignée
piéces correspondantes a

casser et & serrer. pour aplatir rapidement le corps encastré. (Utilisez
un pistolet a air chaud pour aider a chauffer
pendant le dessin).

-19-
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Echec et exclusion

Entretien et réparation

Inquiéter

Raison

Reméde

Pas de soudure

sortir

1. Alimentation connectée
incorrectement.

2.Interrupteur d'alimentation éteint

position

1. Connectez I'alimentation

selon le fabricant

instructions.

2. Placez l'interrupteur d'alimentation en

position « marche ».

Déclencheur non

fonctionnement

1.Géachette endommagée.

2. Fil de commande du pistolet cassé.

3. Desserrez la fiche du fil de commande.

4. Le commutateur de mode est incorrect

position.

1. Remplacez la gachette.

2. Connectez a nouveau ou remplacez si
nécessaire.

3. Connectez la fiche du fil de commande
encore.

4.Placez le commutateur de mode

position correcte.

Mauvaise soudure

1.Aampérage trop faible
2. Le cordon d'alimentation d'entrée n'a pas fonctionné
répondre a l'exigence.

3. Pince de terre défectueuse

contact.

1. Augmenter le réglage de I'ampérage
2. Remplacez le cordon d'alimentation d'entrée.

3. Changer la pince de masse

emplacement.

Percant

piéce a usiner

1.ampérage de sortie trop élevé

2. Mauvais contact de I'électrode

pourboire ou

rondelle avec piéce a usiner.

1. Réduire le réglage de I'ampérage
2. Retirez le revétement de

matériau réduit ajouté

pression.

Tige de carbone

travail instable

1. tige ou piéce en carbone
est sale.
2. Intensité incorrecte et

réglage de I'heure.

1. Polir la tige de carbone et
piéces a usiner

2. Réglez I'ampérage et I'heure
selon

épaisseur de la piece

Arrét de l'unité
en train de travailler

opération

1. Desserrez le bouchon de déclenchement.

2. Fil de commande du pistolet cassé.

3. Surchauffe.

1. Vérifiez le fil de commande du pistolet
et une fiche de déclenchement.

2. Attendez que la température refroidisse

vers le bas

-20-
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Assistance technique et certificat de garantie

électronique www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technischer Support und E-Garantie-Zertifikat www.vevor.com/support

BOLZENSCHWEISSER-DENT-REPARATURSATZ

MODELL:99ES

Wir sind weiterhin bestrebt, Ihnen Werkzeuge zu wettbewerbsfahigen Preisen anzubieten.

LSparen Sie die Halfte", ,Halber Preis“ oder andere &hnliche Ausdriicke, die wir verwenden, stellen nur eine
Schéatzung der Ersparnis dar, die Sie beim Kauf bestimmter Werkzeuge bei uns im Vergleich zu den groBen
Topmarken erzielen kénnen, und decken nicht unbedingt alle von uns angebotenen Werkzeugkategorien ab. Wir

mochten Sie freundlich daran erinnern, bei lhrer Bestellung bei uns sorgféltig zu priifen, ob Sie im Vergleich

zu den groBen Topmarken tatséchlich die Halfte sparen.


https://www.vevor.com/support
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®
VEVOR'  swoweroer

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Brauchen Sie Hilfe? Kontaktieren Sie uns!

Haben Sie Fragen zum Produkt? Bendtigen Sie technischen Support? Bitte kontaktieren Sie
uns:
Technischer Support und E-Garantie-Zertifikat www.vevor.com/
support

Dies ist die Originalanleitung. Bitte lesen Sie alle Anweisungen sorgfaltig durch, bevor

Sie das Gerat in Betrieb nehmen. VEVOR behélt sich eine klare Auslegung unserer
Bedienungsanleitung vor. Das Erscheinungsbild des Produkts richtet sich nach dem

Produkt, das Sie erhalten haben. Bitte verzeihen Sie uns, dass wir Sie nicht erneut informieren,
wenn es Technologie- oder Software-Updates fiir unser Produkt gibt.
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Warnung - Um das Verletzungsrisiko zu verringern, muss der Benutzer die Anweisungen lesen

Lesen Sie das Handbuch sorgfaltig durch.

FCC-Informationen:

ACHTUNG: Anderungen oder Modifikationen, die nicht ausdriicklich vom Hersteller genehmigt wurden,
Die fir die Einhaltung verantwortliche Partei kann die Berechtigung des Benutzers zum Erléschen bringen
Bedienen Sie das Gerat!

Dieses Gerat entspricht Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Der Betrieb ist

unter den folgenden beiden Bedingungen:

1) Dieses Produkt kann schéadliche Stérungen verursachen.

2) Dieses Produkt muss alle Stérungen akzeptieren, einschlief3lich

Stoérungen, die zu unerwiinschtem Betrieb fiihren kdnnen.

ACHTUNG: Anderungen oder Modifikationen an diesem Produkt, die nicht ausdriicklich
genehmigt. fur die Einhaltung verantwortlich kdnnte die

Berechtigung des Benutzers zur Bedienung des Produkts.

Hinweis: Dieses Produkt wurde getestet und entspricht den Grenzwerten

fur ein digitales Gerat der Klasse B gemaf Teil 15 der FCC-Bestimmungen. Diese
Grenzwerte sollen einen angemessenen Schutz bieten gegen

C schédliche Interferenzen in einer Wohnanlage.

Dieses Produkt erzeugt und verwendet Hochfrequenzenergie und kann diese auch
ausstrahlen. Wenn es nicht gemaf den Anweisungen installiert und verwendet wird, kann es
Stérungen des Funkverkehrs verursachen.

gibt keine Garantie dafir, dass es in einem bestimmten

Installation. Wenn dieses Produkt schadliche Stérungen im Radio- oder Fernsehempfang verursacht,
Fernsehempfang, der durch Drehen des Produkts festgestellt werden kann

wird dem Benutzer empfohlen, die Stérungen zu beheben, indem er

eine oder mehrere der folgenden Mafl3nahmen.

- Empfangsantenne neu ausrichten oder verlegen.

- Vergrof3ern Sie den Abstand zwischen Produkt und Empfénger.

- Schlief3en Sie das Produkt an eine Steckdose eines anderen Stromkreises an als den

an dem der Empfénger angeschlossen ist.

- Wenden Sie sich an den Handler oder einen erfahrenen Radio-/Fernsehtechniker fur

Hilfe.
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KORREKTE ENTSORGUNG

Dieses Produkt unterliegt den Bestimmungen der europaischen Richtlinie 2012/19/EU. Das
Symbol einer durchgestrichenen Miilltonne weist darauf hin, dass das Produkt in der Europaischen
Union einer getrennten Mullentsorgung unterliegt. Dies gilt fur das Produkt und alle mit diesem

Symbol gekennzeichneten Zubehdrteile. Produkte, die so gekennzeichnet sind, diirfen nicht

nicht mit dem normalen Hausmdill entsorgt werden, sondern missen an einen

Sammelstelle fur das Recycling von elektrischen und elektronischen Geréaten

Compliance ist eine Sicherheitszertifizierung der EG und des Vereinigten Koénigreichs.

Sicherheitswarnschilder

Bedienen Sie diesen Schutz mit Arbeitsbedingungen gesunden Menschenverstand
Bevor Sie das Schwei3gerat installieren und in Betrieb nehmen, beachten Sie bitte die folgenden

Sicherheitsvorkehrungen

Lesen Sie die Anweisungen

1. vor dem Betrieb der Maschine, lesen Sie bitte die Produkt

Broschiren im Detail.

2. Bitte verwenden Sie Originalteile und Zubehér.

So verhindern Sie einen Stromschlag:

1. Vermeiden Sie den Kontakt des SchweiRgerats mit Haut und nasser Kleidung.

2. Schalten Sie die Stromversorgung nicht aus und lassen Sie das Kabel nicht in der Nahe des
Bedieners liegen, der Schuhe mit dicker Sohlenisolierung tragt . 3. Erdung und

Arbeit direkt anschlief3en.

Tragen Sie beim Gebrauch der Maschine eine Maske, um Probleme mit explodierenden Teilen zu

vermeiden, die Verletzungen verursachen konnten.

Am Arbeitsplatz entstehen beim Schwei3en giftige Gase. Achten Sie auf Beliiftung, um eine Vergiftung

zu vermeiden. (Schweil3en in geschlossenen Behaltern verboten)
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Statische Elektrizitat kann die Platine des Gerats beschadigen
1. An eine gute Erdung anschlielen, um Elektrizitat zu verhindern. 2. Beim
Transport und bei der Lagerung antistatische Gegenstande verwenden, um Schaden an der

Maschine zu vermeiden.

1. Spritzer von Funken und Lichtbégen verursachen Augenschaden

2. Bitte tragen Sie eine Maske oder mit dem Rand der Brille

Beruhren Sie die heilRen Werkstiicke wahrend des Schweiens nicht mit der Hand.

Um die Explosion zu verhindern: brennbare, explosive Produkte fern von
der SchweiRbereich.

Achten Sie darauf, dass Sie beim Bewegen keine Quetschungen oder Prellungen erleiden.

1. Das elektromagnetische Feld kann das Herz des Bedieners beeintrachtigen, insbesondere
wenn dieser einen Herzschrittmacher tragt. Bitte halten Sie sich von
von der Maschine.

2. Wenn Sie Hilfe beim Bedienen der Maschine benétigen, wenden Sie sich bitte an
Ratschlage furs Leben.

Bitte vermeiden Sie einen langeren Betrieb, da dies zu einer Uberhitzung des

die Komponenten der Maschine und verkirzen ihre Lebensdauer.

Schweil3en bei grof3er Hohe ist verboten.

Nach Abschluss der SchweiRarbeiten den SchweiRbereich auf Uberhitzung priifen
Spritzer und heiBes Metall, um Brénde zu verhindern.

Hinweis: Selbstschutz des Schweillers! Achten Sie auf die Sicherheit anderer! Achten Sie auf die Anlagensicherheit! Zahlen Sie

Achtung Geratewartung!
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Installation

1. Spezifikationen und Parameter

Modell

99ES

Eingangsspannung (V)

YAC100-120V yAC200-240V

Ausgangsspannung (V) AC1-11V
Eingangsleistung (KW) 5KW

Momentaner maximaler Ausgangsstrom (t A) 6000A

Geben Sie den maximalen Strom (A) ein. 20A

Arbeitsweise Automatisch/manuell

RegelmaRige Arbeitszeiten

Programmeinstellung fur den Automatikmodus

Arbeitsstande stufenlos
Schweidicke (mm) 0,6-1,2
Vakuumsaugung (kg) 180 kg
Abmessungen (mm) 64X44X95CM
Gewicht (kg) 34 kg

2. Der Arbeitszyklus und der Uberhitzungsschutz

Der Arbeitszyklus der Maschine ist die Verwendung von wiederholten Arbeitszyklen, das Schwei3en

Zykluszeit fur die Ladezeit und Leerlaufzeit und.

Dariiber hinaus ist die Maschine mit einem Uberhitzungsschutz ausgestattet, bei dem die

Temperatur erreicht den kritischen Wert, das Schwei3gerat stoppt automatisch

arbeiten, gekihlt werden, kdnnen Sie weiterarbeiten, wie in der spezifischen

Situation.




Machine Translated by Google

=@ =D J—-—®

Maschin Ruhen Sie sich eine Weile aus, warten Sie . .
- Neu einstellen Weiter

Uberhitzung Aufhéren zu arbeiten die Maschine fallen zu lassen Die Maschine Ve
3.Die Installation der Maschine
1). Wenn Kunden die Maschine erhalten, besteht der erste Schritt darin, die Verpackung zu 6ffnen
und finden Sie die Produktbroschire.
2). Uberpriifen Sie gemaR den Anweisungen in der Packliste den Maschinentyp und
die Menge des Zubehdors.
3). Installieren Sie die Maschine entsprechend dem bereitgestellten Bild und tberpriifen Sie

fur alle anderen Probleme. Bei Fragen oder Anliegen wenden Sie sich bitte an den Handler oder

Serviceldsungen.

4.Bewegen Sie die Maschine und richten Sie sie aus

1). Stellen Sie nach der Installation der Maschine sicher, dass sie an einem geeigneten Ort aufgestellt wird.

2).Die Lange des Netzkabels richtet sich nach der Betriebsart

Entfernung, und das Netzkabel darf nicht kiirzer als 4 mm Kupferkabel sein.

3).Die Maschine sollte flach auf dem Boden platziert werden und nicht gekippt werden, um zu verhindern
Schaden.

4).Benutzen Sie zum Bewegen der Maschine ein Flaschenzugsystem oder die Réder der Maschine.
Ziehen Sie die Maschine nicht und ziehen Sie nicht am Kabel, da dies zu Schaden an der Maschine oder am

Das Kabel kann brechen und so die spéatere Arbeit erschweren.

-6-
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Wie gezeigt:

|

Stecken Sie den Stecker in die
passende Steckdose

nach Stecker

im Lieferumfang des Geréts enthalten.

Uberpriifen Sie unbedingt die Spannung.
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Betriebs

1.Richtlinien zum Bedienfeld

10

8

1———;»()

Work

2— O

Ready

3 —-O
Recharge

i () w ()

@ ~f -
©

AUTO/
MANUAL

7
-
O\

. -
() & (&)«

STEEL

POWER TIME
l Manual . .
switch
ALU Fe

1.Arbeitsanweisung

3.Laden

5.Zeitanzeige

7. Stérungsanzeige

9.Automatische/manuelle Konvertierungen

Spezielle Notiz:

2.Vorbereiten
4.Leistungsregulierung

6.Zeit anpassen
8.ALU/Fe(Stahl)-Umwandlungen

10.Leistungsanzeige

Beachten Sie bei der Installation des Schweil3brenners unbedingt die Anweisungen und

Anleitung,korrekter Betrieb,wenn die Aluminium-Eisen-Formpistole umgekehrt ist

angeschlossen ist, wird die Maschine zum Schutz ausgeschaltet und kann nicht verwendet werden.



Machine Translated by Google

2. SchweiBbrenner und Anschlussstiick
a. Stahl

10 9

—
.5 |FO85

O AUTO/
3 MANUAL

©

Recharge

it (v) w (a)

POWER

ALU/
STEEL

OKIOL

TIME

0.06 |«

Im heruntergefahrenen Zustand. Standalone. Nach dem Einschalten auf 9 automatische/manuelle

Konvertierungen klicken, Manuell als F angezeigt, Automatisch als A angezeigt.

1. Verriegelungskopf

2. Taschenlampenschalter

Anwendung einer einseitigen Punktschwei3pistole

—y” i
_d
———"
_ RARNY
=e——— _

BrANR
q‘=‘—-‘*‘

Schrumpfen von Kohlestaben
OT-Unterlegscheibenschweil3en
UnterlegscheibenschweiRen
HeiBpressen

Wellenférmiges Drahtschweil3en

Punktziehhammer
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Anschluss des Minuskabels

1. Platzieren Sie den
Draht auf dem
Blechabschnitt, der

2. Der SchweiBbrenner in der 3.Fester Boden
Né&he der Maschine in der Nahe des

. Schweil3automaten.
repariert werden muss,

und zwar so nah wie
moglich an der zu reparierenden Stelle.

Negative Elektrodenverbindung, Zeit kann auf 0,06 eingestellt werden, Leistungseinstellung auf 85 oder mehr. Zuerst

kann mehrmals geldtet werden, um die Beschichtung auf der negativen Elektrode aufzulésen

3.Arbeitsweise
a.Dichtungsschweil3en

Den Dichtungsstecker mit
dem Brenner verbinden und

Die Minuslinie wird zum Reinigen und
Entfernen des Lacks auf dem Werkstiick
befestigt. Je naher an der Arbeitsflache,
desto besser.

mit einer Dichtung verschlieBen.
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work

Ready

Recharge

AUTO/
MANUAL

@=®

POWER

FO85 | ® (®|0.06

oJN

ALU/
STEEL

VKIO

TIME

Wabhlen Sie den entsprechenden Schweilmodus.

Stellen Sie die

entsprechende Leistung ein.

Das Licht des Schwei3brenners
Druck auf den Korper des

deprimierte

Teile der

Maschine automatisch

Schweil3en.

-
“ame®

al

Entfernen Sie den Schweil3brenner mit einem
kraftiger Schlaghammer auf die Dichtung in
in die entgegengesetzte Richtung, um den
Dichtung, die Vertiefung raus.

OT-Dichtung, Wellenlinie, dreieckige Stiicke, Kohlestabheizung beziehen sich auf den obigen Vorgang, Sie

kann Leistung und Zeit entsprechend der tatséchlichen Situation anpassen.

Notiz:

1. Bitte vorher an anderen Werkstticken testen, um Beschadigungen der

Oberflache des Fahrzeugs durch zu hohen Strom oder zu lange Beschéadigung.

2. Wahlen Sie entsprechend der Dicke der Karosserieplatte das entsprechende Getriebe, die Maschine

passt die Schwei3zeit automatisch an den Strom an.

-11 -
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3. Danach kénnen Sie mit anderen Funktionsvorgéngen fortfahren. Wenn Sie nicht weiterarbeiten méchten, schalten Sie
den Strom ab und schalten Sie den Hauptschalter aus.

diverses Zubehdr fur den néchsten Einsatz.

b. Dreieckige Schweif3stiicke

Die Minuslinie wird zum Reinigen und

Den angeschlossenen Dreikant-
Entfernen des Lacks auf dem Werkstiick

Zughammer mit dem Brenner verbinden

befestigt. Je néher an der Arbeitsflache, .
und verriegeln.

desto besser.

oW

o |FO85|(® ®|0.06

() w (a GEKIO

Waéhlen Sie den entsprechenden Schwei3modus.

Stellen Sie die entsprechende Leistung ein.

-12 -
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-

Yaquw

y 4 J ¢ 4 J
Das Licht des SchweilRbrenners Ziehen Sie die versenkten Teile
Druck auf den Koérper des direkt im gegentiberliegenden
deprimierte Teile der Richtung des Hammers
Maschine schweif3t automatisch. SchweiRen.

Notiz:

1. Bevor Sie diesen Vorgang durchfiihren, probieren Sie bitte die anderen Teile aus, um zu vermeiden,

Der Strom ist zu grof3 oder zu lang, um den Kérper zu beschédigen und die Oberflache zu reparieren.

2. Wéhlen Sie entsprechend der Dicke der Karosserieplatte das entsprechende Getriebe und die Maschine aus
passt die SchweiRzeit automatisch an den Strom an. 3. Dreieckige SchweiRstiicke

vor dem Austausch des Mesons reparieren, es kann

direkt nach dem SchweilRen Teil der Vertiefung herausgezogen werden. 4. Nach

diesem Vorgang kdnnen Sie mit anderen Funktionsbetrieb fortfahren, wenn Sie

nicht weiterarbeiten, bitte schalten Sie den Strom ab und schalten Sie den Hauptschalter aus, die

diverses Zubehor fur den nachsten Einsatz. c. Kohlestabheizung

—)>

Die negative Linie an der Verbinden Sie den verbundenen Dreieckszug
sauber poliert und entfernen Sie die Hammer auf die Fackel schlagen und verriegeln.

Farbe auf dem Werkstick, je naher

desto grofRer die Bedienoberflache.

-13-
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oL

o |FO85|(® @ |0.06

O Mg
GERO), VEKIO,

Wahlen Sie den entsprechenden Schwei3modus.

Stellen Sie die entsprechende Leistung ein.

Der Kadaver wird erhitzt in Mit kaltem Wasser oder einem feuchten Tuch direkt auf die
im Uhrzeigersinn. Ort der Nutzung der Warmeausdehnung und
Kontraktion des prominenten Teils der

Anziehen, um zum Normalzustand zurtickzukehren.

-14 -
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d.wave Linienschweif3en

Die Minuslinie wird zum Reinigen hi i h
und Entfernen des Lacks auf dem Den angeschlossenen Dreikant-Zughammer

Werkstiick befestigt. Je néher an mit dem Brenner verbinden und verriegeln.

der Arbeitsflache, desto besser.

oL

o |FO85 ® ®|0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL
Recharge

() w (&) VKIO

POWER TIME

Wabhlen Sie den entsprechenden Schweilmodus.

Stellen Sie die entsprechende Leistung ein.
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Platzieren Sie die Wellenlinie aufrecht in der Karosserie

und platzieren Sie den Schwei3kopf auf der
aufrechten Wellenlinie. Die Maschine schweif3t

automatisch.

e.Die Verwendung von Saugnapf

Sam

Mit einem Krallenziehhaken und einem Hammer, der in
der wellenférmigen Linie angesetzt wird, wird die

Karosserievertiefung herausgedriickt.

Verwendung des manuellen Saugers:

1. Saugnapf und Zughammer verbunden 2. Saugnapf in keinen toten
Winkel der Vertiefung driicken 3. mit dem Hammer in die entgegengesetzte
Richtung die

Vertiefung herausziehen
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f. Feinreparatur

-k E

Die negative Linie an der polierten Wabhlen Sie die entsprechende
Reinigen und entfernen Sie die Farbe auf dem Finishing-Werkzeug.

Werkstuck, desto néher ist der Arbeitspunkt
Oberflache, desto besser.

oW

@
o |[F0O50 ® ®|0.01

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

() w (») VKIO

POWER TIME

Recharge

Wabhlen Sie den entsprechenden Schweilmodus.

Stellen Sie die entsprechende Leistung ein.

In Bezug auf den obigen Vorgang kénnen Leistung und Zeit nach oben oder unten angepasst werden

entsprechend der tatsachlichen Situation

-17 -



Machine Translated by Google

3. ALU-SchweilRreparatur

10 9 7 8
| I
’ ¢ ¢ O L\)
—r2 |FO60 -
s —»O A A
N OEIO N ORIONS

Doppelklicken Sie auf die Taste 8 ALU/Steel (Fe), um in den ALU-Modus zu wechseln. A fur Auto, F fr
Handbuch.

(.\<— Manual switch

=

Welding nail
ol
A
-
-
=

Welding nail
Fix the ground wire to the
polished and clearly painted W,

workpiece, the closer to
the operation surface, the
better

Insert the welding nail into
the welding gun
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oW

Ready

FO65

AUTO/ ALU/

Recharge

MANUAL STEEL

POWER

Waébhlen Sie je nach Modus des Schwei3nagels die geeignete Spannung aus und passen Sie die Spannung entsprechend

an.

-

Manual switch

/88

Durch SchweiBen der

Bolzen werden die vertieften Teile
der Karosserie herausgearbeitet und
poliert, und anschlieRend werden
die entsprechenden Teile
aufgesetzt, die herausgebrochen

und festgezogen werden sollen.

Driicken Sie die PunktschweiBpistole leicht auf den konkaven Teil der Karosserie und
driicken Sie leicht den Schalter der koreanischen Pistole (der Schalter muss im
manuellen Zustand gedriickt werden, im automatischen Zustand wird der Schalter nicht

benétigt), um den Bolzen an die Karosserie zu schweil3en.

Waébhlen Sie ein grof3es Spanngerat, befestigen Sie das
Spanngerat am Korper und installieren Sie den

entsprechenden Haken. Der Haken ist mit der Zugkappe
verbunden. Stellen Sie den Zug so ein, dass er die Mutter
erfasst. Drehen Sie den Griff, um den vertieften Kérper schnell
zu glatten. (Verwenden Sie eine HeiBluftpistole, um das Erhitzen

wahrend des Ziehens zu unterstiitzen.)
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Scheitern und Ausgrenzung

Instandhaltung und Reparatur

Problem

Grund

Abhilfe

Kein Schweifl3en

Ausgabe

1.Angeschlossenes Netzteil

falsch.

2.Netzschalter aus

Position

1.Stromversorgung anschlieRen
nach Herstellerangaben
Anweisungen.

2. Stellen Sie den Netzschalter auf die

Position ,Ein“.

Ausloser nicht

1. Abzug beschéadigt.

2. Waffensteuerkabel gebrochen.

3.Steuerkabelstecker I6sen.

1. Ausloser ersetzen.
2.Erneut anschlieRen oder ersetzen, wenn
notwendig.

3.Steuerkabelstecker anschliel3en

Unterlegscheibe mit Werkstuck.

Arbeiten
4.Modusschalter falsch wieder.
Position. 4.Stellen Sie den Modusschalter in
Korrekte Position.
1. Stromstérke zu niedrig
1.Erhohen Sie die Stromstérke
2. Das Netzkabel funktionierte nicht
2.Ersetzen Sie das Netzkabel.
Schlechte Schweitnaht die Anforderungen erfllen.
3.Erdungsklemme wechseln
3. Erdungsklemme defekt
Standort.
Kontakt.
1. Ausgangsstromstérke zu hoch 1. Reduzieren Sie die Stromstarke
Piercing 2. Schiechter Kontakt der Elektrode 2.Entfernen Sie die Beschichtung von
Werkstiick Trinkgeld oder Material reduzieren hinzugefugt

Druck.

Kohlenstoffstab

arbeitsinstabil

1. Kohlenstoffstab oder Werksttick
ist dreckig.
2. Falsche Stromstérke und

Zeiteinstellung.

1.Polieren Sie den Kohlenstoffstab und
Werkstlicke

2. Stromstérke und Zeit einstellen
entsprechend

Werkstuickdicke

Einheitenstopp
arbeitenwéhrend

Betrieb

1. Abzugsstecker losen.

2. Waffensteuerkabel gebrochen.

3. Uberhitzung.

1.Prufen Sie das Pistolensteuerkabel
und Triggerstecker.

2.Warten Sie, bis die Temperatur abgekihlt ist

runter
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technischer Support und E-Garantie-Zertifikat
www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Supporto tecnico e certificato di garanzia elettronica www.vevor.com/support

KIT RIPARAZIONE AMMACCATURA SALDATORE PERNI

MODELLO:99ES

Continuiamo a impegnarci per fornirvi strumenti a prezzi competitivi.

"Risparmia la meta", "Meta prezzo" o qualsiasi altra espressione simile da noi utilizzata rappresenta
solo una stima del risparmio che potresti trarre dall'acquistare determinati strumenti con noi rispetto ai
principali marchi pit importanti e non significa necessariamente coprire tutte le categorie di strumenti

offerti da noi. Ti ricordiamo di verificare attentamente quando effettui un ordine con noi se stai

effettivamente risparmiando la meta rispetto ai migliori marchi principali.


https://www.vevor.com/support
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VEVOR  stupweLoer

TOUGH TOOLS, HALF PRICE DENT REPAIR KIT

HO BISOGNO DI AIUTO? CONTATTACI!

Hai domande sul prodotto? Hai bisogno di supporto tecnico? Non esitate a contattarci:
Supporto

tecnico e certificato di garanzia elettronica www.vevor.com/
support

Queste sono le istruzioni originali, leggere attentamente tutte le istruzioni del manuale

prima dell'uso. VEVOR si riserva una chiara interpretazione del nostro manuale d'uso. L'aspetto
del prodotto sara soggetto al prodotto ricevuto. Ti preghiamo di perdonarci se non ti
informeremo piu se sono presenti aggiornamenti tecnologici o software sul nostro prodotto.
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Avvertenza: per ridurre il rischio di lesioni, l'utente deve leggere le istruzioni

manuale con attenzione.

Informazioni FCC:

ATTENZIONE: Variazioni o modifiche non espressamente approvate dal

la parte responsabile della conformita potrebbe annullare l'autorita dell'utente a farlo
utilizzare I'apparecchiatura!

Questo dispositivo & conforme alla Parte 15 delle norme FCC. L'operazione &
soggetto alle seguenti due condizioni:

1) Questo prodotto puo causare interferenze dannose.

2) Questo prodotto deve accettare qualsiasi interferenza ricevuta, inclusa
interferenze che potrebbero causare un funzionamento indesiderato.

ATTENZIONE: cambiamenti o modifiche a questo prodotto non espressamente
approvato dal partito. responsabile della conformita potrebbe annullare il
l'autorita dell'utente di utilizzare il prodotto.

Nota: questo prodotto € stato testato e ritenuto conforme ai limiti

per un dispositivo digitale di Classe B ai sensi della Parte 15 delle norme FCC,
questi limiti sono progettati per fornire una protezione ragionevole contro

C interferenze dannose in un'installazione residenziale.

Questo prodotto genera, utilizza e puo irradiare energia in radiofrequenza e, se non
installato e utilizzato in conformita con le istruzioni, potrebbe

causare interferenze dannose alle comunicazioni radio. Tuttavia, li

non vi € alcuna garanzia che l'interferenza non si verifichi in un particolare
installazione. Se questo prodotto causa interferenze dannose alla radio o
ricezione televisiva, che puo essere determinata ruotando il prodotto

spento e acceso, l'utente € invitato a provare a correggere l'interferenza

una o piu delle seguenti misure.

- Riorientare o riposizionare |'antenna ricevente.

- Aumentare la distanza tra il prodotto e il ricevitore.

- Collegare il prodotto ad una presa su un circuito diverso da quello a

cui é collegato il ricevitore.

- Consultare il rivenditore o un tecnico radio/TV esperto

assistenza.
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CORRETTO SMALTIMENTO

Questo prodotto & soggetto alle disposizioni della Direttiva Europea 2012/19/

CE. Il simbolo del bidone della spazzatura barrato indica che nell'lUnione Europea

il prodotto richiede la raccolta differenziata dei rifiuti. Cio vale per il prodotto e tutti gli
accessori contrassegnati da questo simbolo. | prodotti contrassegnati come tali
potrebbero non esserlo

smaltito con i normali rifiuti domestici, ma deve essere portato a

punto di raccolta per il riciclaggio di dispositivi elettrici ed elettronici

La conformita e una certificazione di sicurezza CE e Regno Unito.

Segnali di pericolo di sicurezza

Utilizzare questa protezione rispettando il buon senso delle condizioni di lavoro

Prima di installare e utilizzare la saldatrice, leggere le seguenti precauzioni di sicurezza

Leggi le istruzioni

1. prima dell'uso della macchina, leggere liberamente il prodotto

opuscoli in dettaglio.

2. utilizzare parti e accessori originali.

Per evitare scosse elettriche: 1.

Non utilizzare la saldatrice a contatto con la pelle e gli indumenti bagnati.

2. Non spegnere l'alimentazione e non lasciare che il cavo circondi I'operatore che
indossa scarpe isolanti con fondo spesso . 3. Collegare a terra e

lavorare direttamente.

Quando si utilizza la macchina, indossare una maschera per evitare problemi dovuti all'esplosione

di parti che potrebbero causare danni.

Sul posto di lavoro, a causa della saldatura si producono gas tossici, prestare

attenzione alla ventilazione, per non avvelenare. (Vietata la saldatura in contenitore

chiuso)
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L'elettricita statica puo danneggiare la scheda elettronica della macchina
1. collegato a una buona terra, per evitare I'elettricita. 2. nello spostamento

e nello stoccaggio utilizzare oggetti antistatici coperti, in modo da evitare danni alla macchina.

1. schizzi di scintille e archi possono causare danni agli occhi

2. si prega di indossare la mascherina o con il bordo degli occhiali

Non toccare con le mani i pezzi caldi durante la saldatura.

—_—

Per prevenire 'esplosione: lontano da prodotti infiammabili ed esplosivi
la zona di saldatura.

Fare attenzione a non rimanere schiacciati e ammaccati durante lo spostamento.

1. Il campo elettromagnetico puo influenzare il cuore dell'operatore, soprattutto se € installato
un pacemaker. Per favore, stai lontano
dalla macchina.

2. Se avete bisogno di assistenza per I'utilizzo della macchina, non esitate a cercare
consigli per la vita.

Si prega di evitare un funzionamento prolungato poiché potrebbe causare il surriscaldamento

componenti della macchina e ridurne la durata.

Proibire la saldatura ad alta.

Dopo aver completato la saldatura, controllare I'eventuale surriscaldamento dell'area saldata
schizzi e metallo caldo per prevenire incendi.

Nota: Autoprotezione del saldatore! Concentrati sugli altri in tutta sicurezza! Focus sulla sicurezza degli impianti! Paga

attenzione alla manutenzione dell'attrezzatura!
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Installazione

1. Specifiche e parametri

Modello

99ES

Tensione in ingresso (V)

YAC100-120V yAC200-240V

Immettere la corrente massima (A)

Tensione di uscita (V) CA 111V
Potenza in ingresso (KW) 5KW
Corrente di uscita massima istantanea (t A) 6000 A

20A

Modo di lavorare

Automatico/manuale

Orario di lavoro regolare

Impostazione del programma in modalita automatica

Bancarelle di lavoro

infinitamente variabile

Spessore di saldatura (mm) 0,6-1,2
Aspirazione a vuoto (kg) 180 kg
Dimensioni (mm) 64X44X95CM
Peso (kg) 34 kg

2. Il ciclo di lavoro e la protezione dal surriscaldamento

Il ciclo di lavoro della macchina e I'utilizzo di cicli ripetuti di lavoro, la saldatura

tempo di ciclo per il tempo di caricamento e il tempo di non caricamento e.

Inoltre, la macchina é dotata di protezione dal surriscaldamento, quando il

La temperatura raggiunge il livello critico, la saldatrice si fermera automaticamente

funzionante, per essere raffreddato, & possibile continuare a funzionare, come indicato nella specifica

situazione.
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=@ =D J—-—®

Macchina Smetti Riposati un po', aspetta Riaggiustare Continuare a

surriscaldamento di lavorare far cadere la macchina la macchina utilizzo
3.L'installazione della macchina
1). Quando i clienti ricevono la macchina, il primo passo € aprire la confezione
e trova la brochure del prodotto..
2). Secondo le istruzioni contenute nella bolla di accompagnamento, verificare il tipo di macchina e
la quantita di accessori.
3). Installare la macchina in base all'immagine fornita e ispezionarla

per qualsiasi altra questione. Per domande o dubbi vi invitiamo a consultare il rivenditore oppure a cercare

soluzioni di servizio.

4.Spostare e attirare I'attenzione della macchina

1).Dopo aver installato la macchina, assicurarsi che sia posizionata in una posizione adatta.

2). La lunghezza del cavo di alimentazione in ingresso & determinata in base al funzionamento
distanza e il cavo di alimentazione non deve essere inferiore a 4 mm di cavo in rame.

3). La macchina deve essere posizionata in piano sul terreno e non inclinata per evitare

danno.

4).Quando si sposta la macchina, utilizzare un sistema di pulegge o le ruote della macchina. Fare
non trascinare la macchina o tirare il cavo, poiché cio potrebbe danneggiare la macchina o

rompere il cavo, causando disagi al lavoro successivo.
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Come mostrato:

Inserire la spina nel
presa appropriata
secondo la spina

fornito con l'unita. Essere

sicuramente controlla la tensione.
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Operativo

1. Linee guida sul pannello operativo

10

8

1—>O

2 —-»::é:
50
s (v) w (2

POWER

@

AUTO/
MANUAL

b
O

\

. -
() & (&)«

STEEL
TIME

’ Manual
switch
ALU

Fe

1. Istruzioni di lavoro

3.Carica

5.Visualizzazione dell'ora

7.indicazione di malfunzionamento

9.Conversioni automatiche/manuali

Nota speciale:

2.Preparare

4.Regolazione della potenza
6.Regolazione dell'ora
8.Conversioni ALU/Fe (acciaio).

10.Visualizzazione dell'alimentazione

quando si installa la torcia di saldatura, assicurarsi di seguire le istruzioni e collegare

istruzioni, funzionamento corretto, se la pistola per modellare alluminio-ferro & al contrario

collegato, la macchina verra spenta per protezione e non potra essere utilizzata.
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2. Torcia di saldatura e connettore a. Acciaio

10 9

—
o [Fo85|® @

3 MANUAL STEEL
Recharge

it (v) w (a)

POWER

OF
©
@ .

0.06 |«
OKION™

TIME

Nello stato di spegnimento.standalone Dopo l'accensione, fare clic su 9 conversioni automatiche/manuali,

visualizzate manualmente come F, visualizzate automaticamente come A.

1.Testa di bloccaggio

2.Interruttore torcia

Applicazione della pistola per saldatura a punti su un solo lato

——d
—)

Restringimento della canna in carbonio
Saldatura Rondella OT
Saldatura a rondella

Pressatura a caldo

— —

- »m ass
=e——— _

BrANR
q‘=‘—-‘*‘

Saldatura a filo a forma d'onda

Tirando il martello spot

-0-
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Collegamento del filo negativo

1.Posizionare il filo sulla 2 la torcia di saldat . .

sezione di lamiera -latorcia disaldarain - 3.Terra fissa
o prossimita della macchina vicino

che necessita di essere . .

) o alla saldatrice automatica.

riparata, il pit vicino

possibile all'area

della spugna.

Collegamento dell'elettrodo negativo, il tempo puo essere impostato su 0,06, I'impostazione della potenza su 85 o piu. Primo

I'uso puo essere saldato piu volte per sciogliere la placcatura sull'elettrodo negativo

3. Metodo di funzionamento a.

Saldatura della guarnizione

I

La linea negativa fissata sulla Collegare il connettore
superficie lucida pulisce e rimuove la della guarnizione alla torcia
vernice sul pezzo, piu vicina € la
superficie operativa, meglio é.

e bloccarlo con una guarnizione.

-10 -
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oJN

o |FO85 | (® ®|0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL
Recharge

(7)) ar (&) VKIO

POWER TIME

al

Selezionare la modalita di saldatura appropriata.
Regolare la potenza appropriata.

-
“ame®

L ] 1
La luce della torcia di saldatura Rimuovere la torcia di saldatura, con a
pressione sul corpo del tirare con forza il martello sulla guarnizione
parti depresse del la direzione opposta per tirare il
macchina automaticamente guarnizione, la depressione fuori.
saldatura.

Guarnizione OT, linea d'onda, pezzi triangolari, riscaldamento dell'asta in carbonio si riferiscono all'operazione sopra descritta
puo regolare la potenza e il tempo in base alla situazione reale.

Nota:

1. Prima di eseguire questa operazione, eseguire una prova su altri pezzi per evitare danni

superficie del veicolo a causa di corrente eccessiva o di danni troppo prolungati.

2. In base allo spessore della piastra del corpo, selezionare la marcia appropriata, la macchina

abbinera automaticamente il tempo di saldatura alla corrente.

-11-
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3. Fatto cio & possibile proseguire con altre operazioni funzionali. Se non si continua a lavorare, spegnere

l'alimentazione e staccare l'interruttore principale, terminando il

accessori vari per il prossimo utilizzo.

b. Pezzi di saldatura triangolari

D>

La linea negativa fissata sulla
superficie lucida pulisce e rimuove la
vernice sul pezzo, piu vicina e la
superficie operativa, meglio é.

Collegare il martello triangolare
collegato alla torcia e bloccarlo.

oW

®
o |FO85|(® ®|0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

() = (&) GEKIO

POWER TIME

Recharge

Selezionare la modalita di saldatura appropriata.

Regolare la potenza appropriata.

-12 -
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-

Yaquw

La luce della torcia di saldatura Tirare le parti incassate
pressione sul corpo del direttamente nel contrario
parti depresse del direzione del martello
macchina che salda automaticamente. saldatura.

Nota:

1. prima di eseguire questa operazione, provare le altre parti per evitare il

la corrente e troppo grande o troppo lunga per danneggiare il corpo e riparare la superficie. 2. in

base allo spessore della piastra del corpo, selezionare la marcia appropriata, la macchina

abbinera automaticamente il tempo di saldatura alla corrente. 3. Pezzi di

saldatura triangolari prima della sostituzione della riparazione del mesone, & possibile

essere subito dopo l'estrazione della parte saldata della depressione. 4. Dopo

aver eseguito questa operazione, & possibile continuare con altre operazioni funzionali, se lo si desidera
non continuare a lavorare, spegnere l'alimentazione e spegnere l'interruttore principale, il

accessori vari di finitura per il successivo utilizzo. C.

riscaldamento delle barre di carbonio

—)>

La linea negativa fissata al Collegare la trazione triangolare collegata
lucidato pulito e rimuovere il martellare la torcia e bloccarla.

dipingere sul pezzo, piu si avvicina
la superficie operativa, meglio é.

-13 -
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oL

9
o |FO85|(® @ |0.06

O Mg
GERO), VEKIO,

Selezionare la modalita di saldatura appropriata.

Regolare la potenza appropriata.

P AL
£ 1 .
La carcassa viene riscaldata Con acqua fredda o un panno bagnato posizionato appena a contatto
una direzione in senso orario. posizione dell'uso della dilatazione termica e

contrazione della parte prominente del
stringendo, per tornare alla normalita.

-14 -
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d.saldatura a linea d'onda

=D

La linea negativa fissata sulla
superficie lucida pulisce e rimuove la
vernice sul pezzo, piu vicina € la
superficie operativa, meglio é.

Collegare il martello triangolare collegato
alla torcia e bloccarlo.

oL

Q.
o |[FO85|(® ®|0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL
Recharge

() w (&) VKIO

POWER TIME

Selezionare la modalita di saldatura appropriata.

Regolare la potenza appropriata.

-15-
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Sam

y 4 ] L ]
Posizionare la linea della forma d'onda verticalmente Con un gancio ad artiglio e un martello posizionati
nella carrozzeria dellauto e posizionare sulla linea della forma d'onda, la depressione
la testa di saldatura sulla linea della forma della carrozzeria dell'auto si esaurisce.

d'onda verticale. La macchina saldera

automaticamente.

e.L'uso della ventosa

Utilizzo della ventosa manuale:

1. la ventosa e il martello di trazione sono collegati 2. la ventosa
e forzata senza angolo morto della depressione 3. con il martello
nella direzione

opposta per estrarre la depressione

-16-
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f.Riparazione fine

¥ E

La linea negativa fissata al lucido Seleziona quello appropriato
pulire e rimuovere la vernice sul strumento di finitura.

pezzo, piu vicino € il funzionamento

superficie, meglio €.

oW

@
o |[F0O50 ® ®|0.01

() w (») VKIO

Selezionare la modalita di saldatura appropriata.

Regolare la potenza appropriata.

Facendo riferimento all'operazione di cui sopra, la potenza e il tempo possono essere regolati verso I'alto o verso il basso

adeguatamente in base alla situazione reale

-17 -
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3. Riparazione della saldatura ALU

10 9 7 8
| I
’ ¢ ¢ O L\)
—r2 |FO60 -
s —»O A A
N OEIO N ORIONS

Fare doppio clic sul tasto 8 ALU/Steel (Fe) per passare alla modalita ALU. A, per auto, F, per

Manuale.

(.\<— Manual switch

=

Welding nail
ol
A
-
-
=

Welding nail
Fix the ground wire to the
polished and clearly painted W,

workpiece, the closer to
the operation surface, the
better

Insert the welding nail into
the welding gun

-18 -
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e O LV
Work
Ready I O 6 5
AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL
Recharge
POWER TIME

Selezionare la tensione appropriata in base alla modalita del chiodo di saldatura e regolare la tensione

in modo appropriato.

l Premere leggermente la pistola per saldatura a punti sulla parte concava
- del corpo e premere leggermente l'interruttore della pistola coreana
Manual switch (Minterruttore deve essere premuto nello stato manuale e l'interruttore non

€ necessario nello stato automatico) per saldare il perno al corpo .

N

Saldare i perni per Scegli un dispositivo di tensione di grandi
comprendere e Iucidare le dimensioni, fissa il dispositivo di tensione sul
parti infossate della carrozzeria corpo e installa il gancio corrispondente, il
dell'auto, quindi posizionare
le parti corrispondenti da

rompere e serrare.

gancio é collegato al cappuccio di trazione, regola la
trazione per catturare il dado. e ruotare la maniglia

per appiattire rapidamente il corpo incassato.
(Utilizzare una pistola ad aria calda per
facilitare il riscaldamento durante il disegno).

-19 -
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Fallimento ed esclusione

Manutenzione e riparazione

Guaio

Motivo

Rimedio

Nessuna saldatura

1.Alimentazione collegata

in modo errato.

1.Collegare I'alimentazione

secondo il produttore

rondella con pezzo.

Istruzioni.
produzione 2.Interruttore di alimentazione spento
2.Posizionare l'interruttore di alimentazione in
posizione
posizione "on".
1.Sostituire il grilletto.
1. Grilletto danneggiato. 2.Collegare nuovamente o, se necessario, sostituirlo
2. Cavo di controllo della pistola rotto. necessario.
Non attivare
3. La spina del cavo di controllo si allenta. 3.Collegare la spina del cavo di controllo
lavorando o = .
4.1l cambio di modalita non & corretto Ancora.
posizione. 4.Interruttore della modalita Posizionamento
posizione corretta.
1.Amperaggio troppo basso
1.Aumentare I'impostazione dell'amperaggio
2.1l cavo di alimentazione in ingresso non funzionava
2.Sostituire il cavo di alimentazione in ingresso.
Saldatura scadente soddisfare il requisito.
3.Sostituire il morsetto di terra
3. Morsetto di terra difettoso .
posizione.
contatto.
1.amperaggio in uscita troppo alto 1.Ridurre l'impostazione dell'amperaggio
Penetrante 2.Cattivo contatto dell'elettrodo 2.Rimuovere il rivestimento
pezzo mancia o riduzione del materiale aggiunto

pressione.

Asta in carbonio

funzionamento instabile

1. Asta o pezzo in carbonio
€ sporco.
2.Amperaggio errato e

impostazioni orario.

1. Asta in carbonio lucidato e
pezzi

2. Impostare I'amperaggio e l'ora
secondo

spessore del pezzo

Arresto dell'unita
lavorando mentre

operazione

1.La spina del grilletto si allenta.

2. Cavo di controllo della pistola rotto.

3. Surriscaldamento.

1.Controllare il cavo di controllo della pistola
espina di attivazione.

2.Attendere che la temperatura si raffreddi

giu
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Supporto tecnico e certificato di garanzia
elettronica www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Soporte técnico y certificado de garantia electréonica www.vevor.com/support

KIT DE REPARACION DE ABOLLADAS PARA SOLDADORA DE PERNOS

MODELO:99ES

Seguimos comprometidos a proporcionarle herramientas a precios competitivos.

"Ahorre a mitad de precio", "A mitad de precio" o cualquier otra expresion similar utilizada por nosotros solo
representa una estimacién de los ahorros que podria beneficiarse al comprar ciertas herramientas con nosotros en
comparacion con las principales marcas principales y no necesariamente significa cubrir todas las categorias de

herramientas ofrecidas. por nosotros. Le recordamos que, cuando realice un pedido con nosotros, verifique

cuidadosamente si realmente esta ahorrando la mitad en comparacién con las principales marcas.


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

VEVOR  stupweLoer

TOUGH TOOLS, HALF PRICE DENT REPAIR KIT

¢(NECESITAS AYUDA? {CONTACTENOS!

¢ Tiene preguntas sobre el producto? ; Necesita soporte técnico? No dude en contactarnos:
Soporte

técnico y certificado de garantia electronica www.vevor.com/support

Estas son las instrucciones originales; lea atentamente todas las instrucciones del
manual antes de operar. VEVOR se reserva una interpretacion clara de nuestro manual de
usuario. La apariencia del producto estara sujeta al producto que recibi6. Perdone que

no le informaremos nuevamente si hay actualizaciones de tecnologia o software en nuestro
producto.
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Advertencia: para reducir el riesgo de lesiones, el usuario debe leer las instrucciones

manual cuidadosamente.

Informacion de la FCC:

PRECAUCION: Los cambios o modificaciones no aprobados expresamente por el

parte responsable del cumplimiento podria anular la autoridad del usuario para

opere el equipo!

Este dispositivo cumple con la Parte 15 de las normas de la FCC. La operacion es
sujeto a las dos condiciones siguientes:

1) Este producto puede causar interferencias perjudiciales.

2) Este producto debe aceptar cualquier interferencia recibida, incluida

interferencias que puedan causar un funcionamiento no deseado.

ADVERTENCIA: Los cambios o modificaciones a este producto no estan expresamente
aprobado por el partido. responsable del cumplimiento podria anular el

autoridad del usuario para operar el producto.

Nota: Este producto ha sido probado y cumple con los limites

Para un dispositivo digital de Clase B de conformidad con la Parte 15 de las normas de
la FCC, estos limites estan disefiados para proporcionar una proteccion razonable contra
C Interferencias perjudiciales en una instalacién residencial.

Este producto genera, utiliza y puede irradiar energia de radiofrecuencia y, si no se instala 'y
utiliza de acuerdo con las instrucciones, puede

causar interferencias perjudiciales a las comunicaciones por radio. Sin embargo, hay
no hay garantia de que no se produzcan interferencias en un determinado

instalacion. Si este producto causa interferencias dafinas a la radio o

recepcion de televisién, que se puede determinar girando el producto

encendido y apagado, se recomienda al usuario que intente corregir la interferencia
una o mas de las siguientes medidas.

- Reorientar o reubicar la antena receptora.

- Aumentar la distancia entre el producto y el receptor.

- Conecte el producto a una toma de corriente de un circuito diferente al de

al que esta conectado el receptor.

- Consulte al distribuidor o a un técnico experimentado en radio/TV para

asistencia.
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ELIMINACION CORRECTA

Este producto esta sujeto a las disposiciones de la Directiva Europea
2012/19/CE. El simbolo que muestra un contenedor con ruedas tachado indica
que el producto requiere recogida selectiva de basura en la Unién Europea. Esto
se aplica al producto y a todos los accesorios marcados con este simbolo. Los
productos marcados como tales no pueden ser

desecharse con la basura doméstica normal, pero debe llevarse a un

Punto de recogida para el reciclaje de aparatos eléctricos y electrénicos.

El cumplimiento es una certificacion de seguridad de la CE y el Reino Unido.

Sefales de advertencia de seguridad

Opere esta proteccion con condiciones de trabajo con sentido comun.
Antes de instalar y operar la soldadora, observe las siguientes precauciones de

seguridad

Lee las instrucciones

1. antes de la operacion de la maquina, libre de leer el producto

folletos en detalle.

2. Utilice piezas y accesorios originales.

Para evitar descargas

eléctricas: 1. No utilice la maquina de soldar en contacto con la piel y la ropa mojad
2. No apague la fuente de alimentacién y no deje que el cable rodee al operador
que usa zapatos aislantes de fondo grueso . 3. Conexion a tierra

y trabajo directamente.

o

Cuando utilice la maquina, use una mascara para evitar problemas con piezas

que exploten y causen dafios.

En el lugar de trabajo, debido a la soldadura se produciran gases toxicos, preste
atencion a la ventilacion para no envenenar. (Prohibido soldar en el contenedor

cerrado)
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La electricidad estatica puede dafiar la placa de circuito de la maquina.
1. conectado a una buena tierra, para evitar la electricidad. 2. En el
movimiento y almacenamiento, utilice articulos cubiertos antiestaticos para evitar dafios a la

maquina.

1. Las salpicaduras de chispas y arcos causaran dafios a los ojos.

2. por favor use mascarilla o con el borde de las gafas

No toque las piezas calientes con la mano durante la soldadura.

—_—

Para evitar la explosién: productos inflamables y explosivos alejados

la zona de soldadura.

Tenga cuidado de no aplastarse ni magullarse mientras se mueve.

1. El campo electromagnético puede afectar el corazén del operador, especialmente si tiene
instalado un marcapasos. por favor manténgase alejado
de la maquina.

2. Si necesita ayuda para operar la maquina, no dude en buscar
Consejos para la vida.

Evite el funcionamiento prolongado, ya que puede provocar un sobrecalentamiento del

los componentes de la maquina y reducir su vida util.

Prohibir soldar a alta temperatura.

Después de completar la soldadura, verifique que el area soldada no esté sobrecalentada.

salpicaduras y metales calientes para evitar incendios.

Nota: jAutoproteccion del soldador! jConcéntrate en la seguridad de los demas! jConcéntrese en la seguridad de la planta! Pagar

jAtencion al mantenimiento del equipo!
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Instalacion

1. Especificaciones y parametros

Modelo

99ES

Voltaje de entrada (V)

CA 100-120 V' CA 200-240 V

Introduzca la corriente maxima (A)

Voltaje de salida (V) AC1-11V
Potencia de entrada (kilovatios) 5kW
Corriente de salida maxima instantanea (t A) 6000A

20A

Manera de trabajar

Automatico/manual

Horas de trabajo regulares

Configuracion del programa en modo automatico

Puestos de trabajo

infinitamente variable

Espesor de soldadura (mm) 0,6-1,2
Succién al vacio (kg) 180kg
Dimensiones (mm) 64X44X95CM
Peso (kg) 34kg

2. El ciclo de trabajo y la proteccién contra el sobrecalentamiento.

El ciclo de trabajo de la maquina es el uso de ciclos repetidos de trabajo, la soldadura

tiempo de ciclo para el tiempo de carga y el tiempo sin carga y.

Ademas, la maquina esta equipada con proteccién contra sobrecalentamiento, cuando el

La temperatura alcanza el punto critico, la maquina de soldar se detendra automaticamente

funcionando, para ser enfriado, puede continuar operando, como se muestra en el

situacion.
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=@ =D J—-—®

Maquina Para Descansa un rato, espera Reajustar Continuar a

calentamiento excesivo de trabajar la maquina para caer la maquina usar
3.La instalacién de la maquina.
1). Cuando los clientes reciben la maquina, el primer paso es abrir el embalaje.
y encuentre el folleto del producto.
2). De acuerdo con las instrucciones en la lista de empaque, verifique el tipo de maquina y
la cantidad de accesorios.
3). Instale la maquina segun la imagen de apariencia proporcionada e inspeccione

para cualquier otro tema. Si tiene preguntas o inquietudes, consulte al distribuidor o busque

soluciones de servicio.

4.Mueva y coloque la atencién de la maquina.

1).Después de instalar la maquina, asegurese de colocarla en un lugar adecuado.

2).La longitud del cable de alimentacién de entrada se determina de acuerdo con el funcionamiento.
distancia, y el cable de alimentacién no debe ser inferior a 4 mm de cable de cobre.

3).La maquina debe colocarse plana sobre el suelo y no inclinada para evitar

dafo.

4).Al mover la maquina, utilice un sistema de poleas o las ruedas de la maquina. Hacer

No arrastre la maquina ni tire del cable, ya que esto puede dafiar la maquina o

romper el cable, provocando molestias en el trabajo posterior.

-6-
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Como se muestra:

|

Inserte el enchufe en el
enchufe apropiado

segun el enchufe

suministrado con la unidad. Ser

asegurese de verificar el voltaje.
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Operando

1.Directrices del panel de operacién

10 9 7 8
| I
v v ob
1—0 -
Work
Ready
3—-O MANUAL  denL
Recharge
POWER TIME
switch
ALU Fe
1.Instruccion de trabajo 2.Preparar
3.Carga 4. Regulacion de potencia

5.Visualizacién de la hora

7.indicacion de mal funcionamiento

9.Conversiones automaticas/manuales

Nota especial:

6.Ajuste del tiempo

8.Conversiones ALU/Fe (acero)

10.Pantalla de energia

Al instalar el soplete de soldadura, asegurese de seguir las instrucciones y enchufar

Instrucciones, funcionamiento correcto, si la pistola moldeadora de aluminio y hierro esta al revés

Conectado, la maquina se apagara para proteccion y no se podra utilizar.
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2. Antorcha de soldadura y conector a. Acero

10 9

4
S P
—o |F085| ® @ 0.06 ||

3 MANUAL STEEL
Recharge

it (v) w (a) () © (&)<t

POWER TIME

©

En estado apagado. Independiente Después del encendido, haga clic en 9 Conversiones automaticas/manuales,

se muestra manualmente como F, se muestra automaticamente como A.

1.Cabeza de bloqueo

2.Interruptor de la antorcha

Aplicacién de pistola de soldadura por puntos de un solo lado

a— Contraccién de varilla de carbono

—c
l Soldadura por arandela OT
—i

Soldadura con arandela

I prensado en caliente

— —_— Soldadura de alambre en forma de onda

=} 3 1,‘.‘.. — Martillo para tirar

BrANR
q‘=‘—-‘*‘
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Conexion del cable negativo

1.Coloque el cable en
la seccién de chapa
que necesita ser

2. el soplete cerca de la maquina, 3.Tierra fija
cerca de la soldadora automatica.

reparada, lo mas
cerca posible del
area de secado.

Conexion de electrodo negativo, el tiempo se puede configurar en 0,06, la configuracion de potencia en 85 o mas. Primero

El uso se puede soldar varias veces para disolver el revestimiento del electrodo negativo.

3.Método de operacién

a.Soldadura de juntas

Conecte el conector de
la junta al soplete y

La linea negativa fijada al pulido

limpia y elimina la pintura de la pieza de
trabajo, cuanto mas cerca esté la
superficie de operacion, mejor.

asegurelo con una junta.

-10-
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oJN

o |FO85 | (® ®|0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

(7)) ar (&) VKIO

POWER

Recharge

TIME

al

Seleccione el modo de soldadura apropiado.
Ajuste la potencia adecuada.

-
“ame®

La luz del soplete de soldadura
presion sobre el cuerpo del
partes deprimidas del

Retire el soplete de soldadura, con un
golpe fuerte con un martillo en la junta
la direccion opuesta para tirar del

maquina automaticamente junta, la depresién hacia afuera.

soldadura.
Junta OT, linea ondulada, piezas triangulares, calentamiento de varilla de carbono consulte la operacion anterior, usted

Puede ajustar la potencia y el tiempo segun la situacion real.

Nota:

1. Antes de hacer esto, pruebe en otras piezas de trabajo para evitar dafios a la

superficie del vehiculo debido a una corriente excesiva o a dafios demasiado prolongados.

2. Segun el espesor de la placa del cuerpo, seleccione la marcha adecuada, la maquina

hara coincidir automaticamente el tiempo de soldadura con la corriente.

11 -
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3. Después de hacer esto, puedes continuar con otras operaciones funcionales. Si no continda trabajando,

apague la alimentacion y corte el interruptor principal, terminando el

Varios accesorios para el proximo uso.

b.Piezas triangulares de soldadura

/

La linea negativa fijada al pulido
limpia y elimina la pintura de la pieza

de trabajo, cuanto més cerca esté trlang'ular conectado a la antorcha y
asegurelo.

Conecte el martillo de traccion

la superficie de operacion, mejor.

oW

o |FO85|(® ®|0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL
Recharge

() = (&) GEKIO

POWER TIME

Seleccione el modo de soldadura apropiado.

Ajuste la potencia adecuada.

-12-
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-

Yaquw

y 4 J ¢ 4 J
La luz del soplete de soldadura Tire de las partes empotradas
presion sobre el cuerpo del directamente en lo contrario
partes deprimidas del direccién del martillo
maquina de soldadura automatica. soldadura.

Nota:

1. Antes de realizar esta operacion, pruebe las otras piezas para evitar el

La corriente es demasiado grande o demasiado larga para dafiar el cuerpo y reparar la superficie.
2. Segun el espesor de la placa del cuerpo, seleccione la marcha adecuada, la maquina

hara coincidir automaticamente el tiempo de soldadura con la corriente. 3.

piezas triangulares de soldadura antes de la sustitucion del meson de reparacion, puede

ser inmediatamente después de que se retire la parte de soldadura de la depresion.

4. Después de realizar esta operacién, puede continuar con otra operacion funcional, si

Si no contintia funcionando, apague la alimentacién y corte el interruptor principal, el

Varios accesorios de acabado para el préximo uso. C.

calentamiento de varilla de carbono

—)>

La linea negativa fijada a la Conecte el tirador triangular conectado
Limpiar y quitar el pulido. Martilla el soplete y aseguralo.
pintura en la pieza de trabajo, cuanto mas cerca

Cuanto mayor sea la superficie de operacion, mejor.

-13-
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oL

9
o |FO85|(® @ |0.06

O Mg
GERO), VEKIO,

Seleccione el modo de soldadura apropiado.

Ajuste la potencia adecuada.

2,
y -

La carcasa se calienta en Con agua fria o un pafio himedo colocado justo al nivel

en el sentido de las agujas del reloj. Ubicacion del uso de expansion térmica y
contraccion de la parte prominente del
apretando, para volver a la normalidad.

14 -
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D. soldadura de linea ondulada

La linea negativa fijada al pulido
limpia y elimina la pintura de la pieza
de trabajo, cuanto mas cerca esté

la superficie de operacion, mejor.

Conecte el martillo de traccion triangular
conectado a la antorcha y asegurelo.

oL

Q.
o |[FO85|(® ®|0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL
Recharge

() w (&) VKIO

POWER TIME

Seleccione el modo de soldadura apropiado.

Ajuste la potencia adecuada.

-15-
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Coloque la linea de forma de onda en posicién

vertical en la carroceria del automévil

y coloque el cabezal de soldadura en
la linea de forma de onda vertical. La

maquina soldara automaticamente.

e.El uso de lechén

mmy /T

Con un gancho de garra y un martillo colocados
en la linea de forma de onda, la carroceria

del automdvil se hunde.

Uso de ventosa manual:
1. la ventosa y el martillo de traccién conectados 2. la
ventosa forzada a ningun angulo muerto de la depresién

3.con el martillo

en la direccién opuesta para sacar la depresion

- dieciséis -
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f.Reparacion fina

-k E

La linea negativa fijada al pulido. Seleccione el apropiado
Limpiar y quitar la pintura del herramienta de acabado.

pieza de trabajo, cuanto mas cerca esté
superficie, mejor.

oW

@
o |[F0O50 ® ®|0.01

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

() w (») VKIO

POWER TIME

Recharge

Seleccione el modo de soldadura apropiado.

Ajuste la potencia adecuada.

En referencia a la operacién anterior, la potencia y el tiempo se pueden ajustar hacia arriba o hacia abajo.

apropiadamente de acuerdo con la situacion real

17 -
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3. Reparacion de soldadura ALU

10 9 7 8
| I
’ ¢ ¢ O L\)
—r2 |FO60 -
s —»O A A
N OEIO N ORIONS

Haga doble clic en la tecla 8 ALU/Acero (Fe) para cambiar al modo ALU. A, para automovil, F, para

manual.

(.\<— Manual switch

=

Welding nail
ol
A
-
-

=

Welding nail
Fix the ground wire to the
polished and clearly painted W,

workpiece, the closer to
the operation surface, the
better

Insert the welding nail into
the welding gun

-18 -
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e op

o |FO65

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

Seleccione el voltaje apropiado segun el modo del clavo de soldadura y ajuste el voltaje

apropiadamente.

l Presione ligeramente la pistola de soldadura por puntos en la parte
- céncava del cuerpo y presione ligeramente el interruptor de la pistola
Manual switch coreana (el interruptor debe presionarse en el estado manual y el
interruptor no es necesario en el estado automatico) para soldar el

perno al cuerpo. .

N

Suelde los pernos Elija un dispositivo de tension grande, fije el
para entender y pulir las dispositivo de tension en el cuerpo e instale el
partes hundidas de la gancho correspondiente, el gancho esta
carroceria del automévil, y conectado a la tapa del tirador, ajuste el tirador

ara atrapar la tuerca. y gire la manija para
luego coloque las partes P P ye Jap

correspondientes para aplanar rapidamente el cuerpo empotrado (use una
romperlas y apretarias. pistola de aire caliente para ayudar a
calentar durante el dibujo).
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Fracaso y exclusién

Mantenimiento y reparacion

Problema

Razén

Recurso

Sin soldadura

1.Fuente de alimentacién conectada

incorrectamente.

2.Interruptor de encendido apagado

1.Conecte la fuente de alimentacion

segun el fabricante

instrucciones.

4. Cambio de modo incorrecto

posicion.

produccién
2.Coloque el interruptor de encendido en la
posicion
posicién "encendido”.
1.Reemplace el gatillo.
1.Gatillo dafiado. 2.Conéctelo nuevamente o reemplacelo si
2. Cable de control de pistola roto. necesario.
No disparar
3. Afloje el enchufe del cable de control. 3.Conecte el enchufe del cable de control
laboral

de nuevo.

4.Coloque el interruptor de modo

posicion correcta.

Mala soldadura

1.Amperaje demasiado bajo
2. El cable de alimentacion de entrada no
reunir los requisitos.

3. Abrazadera de tierra defectuosa

contacto.

1.Aumentar el ajuste de amperaje
2.Reemplace el cable de alimentacion de entrada.

3.Cambiar abrazadera de tierra

ubicacion.

Perforacion

pieza de trabajo

1. amperaje de salida demasiado alto

2.Mal contacto del electrodo
propina o

lavadora con pieza de trabajo.

1.Reducir el ajuste de amperaje

2.Retire el revestimiento de

material reducido agregado

presion.

varilla de carbono

trabajando inestable

1.Varilla de carbono o pieza de trabajo
es sucio.
2.Amperaje incorrecto y

configuracion de hora.

1. Varilla de carbono pulida y

piezas de trabajo
2. Establecer amperaje y tiempo
de acuerdo a

espesor de la pieza de trabajo

parada de la unidad
trabajando mientras

operacion

1. Afloje el tapon del gatillo.

2. Cable de control de pistola roto.

3.Sobrecalentamiento.

1.Compruebe el cable de control de la pistola
y enchufe del gatillo.

2. Espere a que la temperatura se enfrie.

abajo
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Soporte técnico y certificado de garantia
electronica www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Wsparcie techniczne i certyfikat e-gwarancji www.vevor.com/support

ZESTAW DO NAPRAWY WGNIECEN SPAWALNIKA
MODEL:99ES

Nadal doktadamy wszelkich staran, aby zapewni¢ Painstwu narze dzia w konkurencyjnej cenie.

.Zaoszcze dz potowe “, ,potowa ceny” lub inne podobne wyrazenia uzywane przez nas przedstawiajg jedynie
szacunkowg oszcze dnos¢, jakg mozesz zyskac kupujac u nas okreslone narze dzia w poréwnaniu z gtéwnymi najlepszymi
markami i niekoniecznie oznaczaja uwzgle dnienie wszystkich kategorii oferowanych narze dzi przez nas. Przypominamy,

aby podczas sktadania zaméwienia u nas doktadnie sprawdzi¢, czy rzeczywiscie oszcze dzasz potowe w

poréwnaniu z czotowymi markami.


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

VEVOR  stupweLoer

TOUGH TOOLS, HALF PRICE DENT REPAIR KIT

POTRZEBUJE POMOCY? SKONTAKTUJ SIE Z NAMI!

Masz pytania dotyczace produktu? Potrzebujesz wsparcia technicznego? Prosimy o kontakt:
Wsparcie

techniczne i certyfikat e-gwarancji www.vevor.com/support

To jest oryginalna instrukcja. Przed przystgpieniem do obstugi prosimy o doktadne
zapoznanie sie ze wszystkimi instrukcjami. VEVOR zastrzega sobie jasnginterpretacje naszej
instrukcji obstugi. Wyglad produktu zalezy od produktu, ktéry otrzymates. Prosze

wybaczy¢ nam, ze nie be dziemy ponownie informowa¢ Panstwa, jesli pojawig sie jakie$
aktualizacje technologii lub oprogramowania naszego produktu.
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Ostrzezenie — aby zmniejszy¢ ryzyko obrazen, uzytkownik musi przeczyta¢ instrukcje

re cznie.

Informacje FCC:

UWAGA: Zmiany lub modyfikacje, ktére nie zostaty wyraznie zatwierdzone przez firme
strona odpowiedzialna za zgodno$¢ moze uniewazni¢ uprawnienia uzytkownika do
obstugiwac sprze t!

To urzadzenie jest zgodne z cze $cig 15 przepiséw FCC. Operacja jest

pod naste pujacymi dwoma warunkami:

1) Ten produkt moze powodowac szkodliwe zaktécenia.

2) Ten produkt musi akceptowa¢ wszelkie odbierane zaktécenia, w tym

zaktocen, ktére mogg powodowac niepozadane dziatanie.

OSTRZEZENIE: Zmiany lub modyfikacje tego produktu nie sa dokonywane w sposéb wyrazny
zatwierdzony przez strone . odpowiedzialny za zgodnos$¢ moze uniewazni¢

uprawnienia uzytkownika do obstugi produktu.

Uwaga: ten produkt zostat przetestowany i stwierdzono, ze jest zgodny z ograniczeniami
w przypadku urzadzenia cyfrowego klasy B zgodnie z cze $cig 15 przepiséw FCC,
ograniczenia te majg na celu zapewnienie rozsadnej ochrony przed

C szkodliwe zaktdcenia w instalacji domowe;j.

Ten produkt generuje, wykorzystuje i moze emitowac energie o cze stotliwosci radiowe;j,
a jesli nie zostanie zainstalowany i nie be dzie uzywany zgodnie z instrukcjg, moze
powodowa¢ szkodliwe zaktécenia w komunikacji radiowej. Jednak tam

nie gwarantuje, ze zaktécenia nie wystgpig w konkretnym przypadku

instalacja. Jesli ten produkt powoduje szkodliwe zaktécenia w radiu lub

odbidr telewizji, co mozna sprawdzi¢ obracajac produkt

wytaczania i wigczania, zache ca sie uzytkownika do podje cia préby skorygowania zaktécen
jeden lub wie cej z ponizszych $rodkéw.

- Zmien orientacje lub potozenie anteny odbiorczej.

- Zwie ksz odlegto$¢ pomie dzy produktem a odbiornikiem.

- Podtacz produkt do gniazdka w innym obwodzie niz ten

do ktérego podtaczony jest odbiornik.

- Skonsultuj sie ze sprzedawca lub doswiadczonym technikiem radiowo-telewizyjnym

wsparcie.
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PRAWIDLOWA UTYLIZACJA

Ten produkt podlega przepisom Dyrektywy Europejskiej 2012/19/WE. Symbol
przekreslonego kosza na $mieci oznacza, ze produkt wymaga selektywnej zbiérki $mieci na
terenie Unii Europejskiej. Dotyczy to produktu i wszystkich akcesoriéw oznaczonych tym

symbolem. Produkty oznaczone jako takie moga nie by¢

wyrzucaé razem ze zwyktymi odpadami domowymi, ale nalezy je odda¢ do punktu

punkt zbidrki sprze tu elektrycznego i elektronicznego przeznaczonego do recyklingu

Zgodnos¢ to certyfikat bezpieczenistwa WE i Wielkiej Brytanii.

Znaki ostrzegawcze dotyczace bezpieczenstwa

Obstuguj te ochrone , kierujac sie zdrowym rozsadkiem w zakresie warunkéw pracy

Przed instalacja i obstuga spawarki nalezy zapoznac sie z ponizszymi sSrodkami ostroznosci

Przeczytaj instrukcje

1. Przed uruchomieniem maszyny mozliwo$¢ zapoznania sie z produktem

szczegGtowe broszury.

2. Prosze uzywac oryginalnych cze Sci i akcesoridw.

Aby zapobiec porazeniu pradem: 1.
Nie uzywaj spawarki do kontaktu ze skéra i mokrg odzieza.
2. Nie wytaczaj zasilania i nie pozwdl, aby kabel otaczat operatora, ktéry nosi grube buty

izolacyjne od spodu . 3. Uziemij i pracuj bezposrednio.

Podczas korzystania z urzadzenia no$ maske , aby uniknag¢ probleméw zwigzanych z eksplodujacymi

cze $ciami, ktére moga spowodowac obrazenia.

W miejscu pracy, w wyniku spawania wydzielajg sie toksyczne gazy, nalezy zwréci¢ uwage na

wentylacje , aby nie zatru¢. (Zabronione jest spawanie w zamknie tym pojemniku)
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4,
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Elektryczno$¢ statyczna moze uszkodzi¢ ptytke drukowangurzadzenia
1. podtgczony do dobrego uziemienia, aby zapobiec porazeniu
pradem. 2. Podczas przemieszczania i przechowywania nalezy uzywaé elementéw

antystatycznych, aby unikna¢ uszkodzenia maszyny.

By

1. Rozpryski iskier i tuk spowodujg uszkodzenie oczu

2. prosimy o noszenie maseczki lub krawe dzi okularéw

Nie dotykaj re ka goracych elementéw podczas spawania.

Xz . . .
Aby zapobiec wybuchowi: tatwopalne i wybuchowe produkty z dala od
obszar spawania.

Uwazaj, aby nie zosta¢ zmiazdzonym i posiniaczonym podczas poruszania sie .

1. Pole elektromagnetyczne moze oddziatywac¢ na serce operatora, zwtaszcza jesli ma
on zainstalowany rozrusznik serca. Prosze trzymac sie z daleka
z maszyny.

2. Jesli potrzebujesz pomocy przy obstudze maszyny, nie kre puj sie jej szukaé
rada na cate zycie.

Nalezy unika¢ dtugotrwatej pracy, gdyz moze to spowodowac przegrzanie

podzespotéw maszyny i skrécic jej zywotnosc.

Zakaz spawania na wysokich obrotach.

Po zakonczeniu spawania sprawdzZ miejsce spawania pod katem przegrzania
rozpryski i goracy metal, aby zapobiec pozarowi.

Uwaga: Samoobrona spawacza! Skoncentruj sie¢ na innych, bezpiecznie! Postaw na bezpieczenstwo roslin! Ptaci¢

uwaga na konserwacje sprze tu!
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Instalacja

1. Specyfikacje i parametry

Model

99ES

Napie cie wejsciowe (V)

AC100-120V  AC200-240V

Wprowadz maksymalny prad (A)

Napie cie wyjéciowe (V) ACT-11V
Moc wejsciowa (KW) 5KW
Chwilowy maksymalny prad wyjsciowy (t A) 6000A

20A

Sposéb pracy

Automatycznie/re cznie

Regularne godziny pracy

Ustawienie programu trybu automatycznego

Stragany pracy nieskonczenie zmienna
Grubos¢ spoiny (mm) 0,6-1,2

Ssanie prézniowe (kg) 180 kg

Wymiary (mm) 64X44X95CM

Waga (kg) 34 kg

2. Cykl pracy i zabezpieczenie przed przegrzaniem

Cykl pracy maszyny polega na zastosowaniu powtarzalnego cyklu pracy, czyli spawania

czas cyklu dla czasu ftadowania i czasu braku tadowania oraz.

Dodatkowo maszyna wyposazona jest w zabezpieczenie przed przegrzaniem, gdy

temperatura osiggnie warto$¢ krytyczna, spawarka zatrzyma sie automatycznie

pracuje, aby sie schtodzi¢, mozna kontynuowac prace , jak pokazano w szczegétach

sytuacja.
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=@ =D J—-—®

Maszyna Odpocznij chwile , poczekaj Ponownie ustawi¢ Kontynuuj

przegrzanie Przestac¢ dziata¢ maszyna opadnie maszyna urywa
3. Instalacja maszyny
1). Pierwszym krokiem po otrzymaniu maszyny od klienta jest otwarcie opakowania
i znajdz broszure produktu..
2). Zgodnie z instrukcjami zawartymi w liscie przewozowym sprawdz typ maszyny i
ilos¢ akcesoriow.
3). Zainstaluj maszyne zgodnie z dostarczonym rysunkiem i sprawdz

w przypadku jakichkolwiek innych kwestii. W przypadku pytan lub watpliwosci nalezy skontaktowac sie ze sprzedawca lub poszukac

rozwigzania serwisowe.

4. Przesunh i umie$¢ uwage maszyny

1). Po zainstalowaniu urzadzenia upewnij sie , Ze jest ono umieszczone w odpowiednim miejscu.

2). Dlugos$¢ wejsciowego przewodu zasilajgcego jest okreslana w zaleznos$ci od warunkéw pracy
odlegtos¢, a przewdd zasilajacy nie moze by¢ mniejszy niz kabel miedziany o $rednicy 4 mm.

3). Maszyne nalezy ustawi¢ ptasko na podtozu i nie przechyla¢, aby temu zapobiec

szkoda.

4). Podczas przenoszenia maszyny nalezy uzywaé uktadu krazkéw linowych lub két maszyny. Do
nie ciggnij urzadzenia ani nie ciggnij za kabel, poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie urzadzenia lub

zerwac kabel, powodujac niedogodnosci w pézniejszej pracy.
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Jak pokazano:

Witéz wtyczke do
odpowiednie gniazdo
zgodnie z wtyczka
dostarczany z urzadzeniem. By¢

koniecznie sprawdz napie cie.
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Operacyjny

1.Wytyczne dotyczace panelu operacyjnego

10 9 7 8
1 —1p O O p
Work
o ® ® o
Ready
s—-0O MANGAL  STeRL
Recharge
a—1 » CV) wl (A) (V) ® <A) <56
POWER TIME
. Manual . .
switch
ALU Fe

1.Instrukcja pracy

3. tadowanie

5. Wyswietlanie czasu

7. sygnalizacja nieprawidtowego dziatania

9. Konwersje automatyczne/re czne

Specjalna notatka:

podczas montazu uchwytu spawalniczego nalezy przestrzegac instrukgji i wtyczki

2. Przygotuj

4.Regulacja mocy

6. Dostosuj czas

8. Konwersje ALU/Fe (stal).

10.Wyswietlacz mocy

instrukcje, prawidtowa obstuga, jesli pistolet do ksztattowania aluminium i zelaza jest odwrécony

podtaczone, urzadzenie zostanie wytgczone w celu ochrony i nie be dzie mozna go uzywac.
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2. Palnik spawalniczy i ztacze Stal

10 9

—
FO85

N
E =
EO 3§
<z
—

3 O MANUAL STEEL
Recharge

POWER

0.06 |«
OKIOL

TIME

W stanie wytaczenia. Samodzielny Po wiaczeniu kliknij, aby przejs¢ do 9 konwersji automatycznych/re cznych,

re cznie wyswietlanych jako F, automatycznie wyswietlanych jako A.

1. Gtowica blokujaca

2. Przetacznik palnika

Zastosowanie jednostronnego pistoletu do zgrzewania punktowego

——t
——

— —

- L 3005 ass —t
=e———

PAAIN2
q‘=‘——“‘

Kurczenie sie pre téw Carbo
Spawanie podktadek OT
Spawanie podktadek

Prasowanie na gorgco

Spawanie drutem w formie fali

Ciggnacy mtotek punktowy
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Podtaczenie przewodu ujemnego

1. Umiesci¢ drut na
cze $ci blachy, ktéra
wymaga naprawy, jak

2. palnik spawalniczy w poblizu 3. Stata ziemia
maszyny w poblizu automatu

Sl spawalniczego.
najblizej obszaru

spawania.

Podtaczenie elektrody ujemnej, czas mozna ustawi¢ na 0,06, ustawienie mocy na 85 lub wie cej. Pierwszy

uzycie mozna lutowac kilka razy, aby rozpusci¢ powtoke na elektrodzie ujemnej

3.Sposéb dziatania
a.Zgrzewanie uszczelek

|

Podtaczy¢ ztacze uszczelki
do palnika i zabezpieczy¢

Linia ujemna przymocowana do
polerowanego przedmiotu czysci i usuwa
farbe z przedmiotu obrabianego, im uszczelka.
blizej powierzchni roboczej, tym lepiej.

-10 -
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oJN

o |FO85 | (® ®|0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL
Recharge

(7)) ar (&) VKIO

POWER TIME

Wybierz odpowiedni tryb spawania.
Dostosuj odpowiednig moc.

-
LI d

~/ 1

L ] 1
Swieci palnik spawalniczy Zdjac¢ palnik spawalniczy za pomoca a
nacisk na ciato mocno pociggnij miotek do uszczelki
przygne bione cze Sci w przeciwnym kierunku, aby pociggna¢
maszyna automatycznie uszczelka, wgte bienie na zewnatrz.
spawalniczy.

Uszczelka OT, linia falista, elementy tréjkatne, ogrzewanie pre téw we glowych odnoszasie do powyzszej operadji, ty
moze dostosowaé moc i czas do aktualnej sytuacji.
Notatka:

1. Przed wykonaniem tej czynnosci nalezy przetestowac na innych przedmiotach, aby unikna¢ uszkodzenia

powierzchni pojazdu na skutek nadmiernego pradu lub zbyt diugiego uszkodzenia.

2. W zaleznosci od grubosci blachy korpusu wybierz odpowiedni bieg, maszyne

automatycznie dopasuje czas spawania do pradu.

-11 -
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3. Po wykonaniu tej czynnos$ci mozesz kontynuowac inne operacje funkcjonalne. Jesli nie be dziesz

kontynuowac pracy, wylacz zasilanie i odtacz gtéwny wytacznik, korczac

rézne akcesoria do naste pnego uzycia.

b. Tréjkatne elementy spawane

/

Linia uj d
nia tiemna przymocqwana (,) . Podtacz podtaczony mtotek
polerowanego przedmiotu czysci i

usuwa farbe z przedmiotu tréjkatny do palnika i zablokuj go.

obrabianego, im blizej powierzchni
roboczej, tym lepiej.

oW

o [FO85 0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL
Recharge

() = (&) GEKIO

POWER TIME

Wybierz odpowiedni tryb spawania.

Dostosuj odpowiednig moc.

-12-
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Swieci palnik spawalniczy Pociagnij wgte bione cze &ci
nacisk na ciato wprost odwrotnie
przygne bione cze Sci kierunek mtotka
maszyna automatycznie spawa. spawalniczy.
Notatka:

1. Przed wykonaniem tej operacji wyprébuj inne cze $ci, aby unikna¢

prad jest zbyt duzy lub zbyt dtugi, aby uszkodzi¢ ciato i naprawi¢ powierzchnie . 2. W

zaleznosci od grubosci blachy korpusu wybierz odpowiedni bieg, czyli maszyne

automatycznie dopasuje czas spawania do pradu. 3. Tréjkatne kawatki

spawania przed wymiang naprawy mezonu, moze

znajdowac sie bezposrednio po wyciagnie tej cze $ci spawalniczej

zagte bienia. 4. po wykonaniu tej operacji mozesz przej$¢ do innej funkcjonalnej operacji, jesli tak
nie kontynuowac pracy, nalezy wytaczy¢ zasilanie i odtgczy¢ gtéwny wytacznik

rézne akcesoria wykonczeniowe do naste pnego uzycia. C.

ogrzewanie pre tem we glowym

Linia ujemna ustalona na Podtacz podtaczony tréjkatny uchwyt
wypolerowac i usungé przybij mtotkiem do palnika i zablokuj go.

maluj na przedmiocie obrabianym, im blizej
powierzchnia robocza, tym lepie;.

-13-



Machine Translated by Google

Work

O

Ready

O

FO85
NOFIO

POWER

oL

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

0.06

TIME

Wybierz odpowiedni tryb spawania.

Dostosuj odpowiednig moc.

Tusza jest podgrzewana

w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

2,
y -

Zimngwodg lub wilgotng szmatkga przytéz bezposrednio do
lokalizacja wykorzystania rozszerzalnosci cieplnej i

zwe zenie widocznej cze Sci

dokre cania, aby powrdci¢ do normy.
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d.spawanie liniowe falowe

Linia ujemna przymocowana do
polerowanego przedmiotu czysci i
usuwa farbe z przedmiotu

Podtacz podtaczony mtotek tréjkatny do
palnika i zablokuj go.

obrabianego, im blizej powierzchni
roboczej, tym lepiej.

oL

o |FO85 ® ®|0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL
Recharge

() w (&) VKIO

POWER TIME

Wybierz odpowiedni tryb spawania.
Dostosuj odpowiednig moc.
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Umies¢ linie fali pionowo w nadwoziu
samochodu i umie$¢ gtowice
spawalniczag na pionowej linii fali.
Maszyna spawa automatycznie.

e. Uzycie przyssawki

~_
(=——=mm=C=

Sam

Za pomocg haka i mtotka ustawionego na
linii przebiegu, naste puje obnizenie
karoserii.

Uzycie re cznej przyssawki:

1. potaczenie przyssawki i mtotka 2. przyssawka
doprowadzona do braku martwego kata zagte bienia 3.
mtotkiem

skierowanym w przeciwnym kierunku, aby wyciggnac¢

zagte bienie

-16 -
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f. Dobra naprawa

|
i) »% or

Linia ujemna przymocowana do polerowanego Wybierz odpowiedni
oczysci¢ i usuna¢ farbe z

narze dzie do wykanczania.
obrabianego przedmiotu, tym blizej operacji
powierzchni, tym lepiej.

oW

o |[F0O50 ® ®|0.01

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

() w (») VKIO

POWER TIME

Recharge

Wybierz odpowiedni tryb spawania.
Dostosuj odpowiednig moc.

W nawigzaniu do powyzszej operacji, moc i czas mozna regulowa¢ w gére lub w dét

odpowiednio do aktualnej sytuacji

-17 -
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3. Naprawa spawalnicza ALU

10 9 7 8
| I
’ ¢ ¢ O L\)
—r2 |FO60 -
s —»O A A
N OEIO N ORIONS

Kliknij dwukrotnie klawisz 8 ALU/Steel (Fe), aby przejs¢ do trybu ALU. A, dla samochodu, F, dla

podre cznik.

(.\<— Manual switch

=

Welding nail
ol
A
-
-
=

Welding nail
Fix the ground wire to the
polished and clearly painted W,

workpiece, the closer to
the operation surface, the
better

Insert the welding nail into
the welding gun
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oW

Ready

FO65

AUTO/ ALU/

Recharge

MANUAL STEEL

POWER

Wybierz odpowiednie napie cie w zaleznosci od trybu spawania gwoZzdzia i odpowiednio dostosuj

napie cie.

-

Manual switch

Przyspawaj kotki, aby
zrozumied i wypolerowac
zapadnie te cze Sci karoserii,
a naste pnie zat6z
odpowiednie cze $ci, ktére
majg zostac ztamane i

dokre cone.

Lekko docisnij pistolet do zgrzewania punktowego do wkle stej cze Sci
korpusu i delikatnie naciénij koreanski przetacznik pistoletu (wiacznik
nalezy wcisna¢ w trybie re cznym, a wtgcznik nie jest potrzebny w stanie

automatycznym), aby przyspawac kotek do korpusu .

Wybierz duze urzadzenie napinajgce, zamocuj
urzadzenie napinajace na korpusie i zainstaluj
odpowiedni hak, hak jest podtgczony do

nasadki pociggowej, wyreguluj naciag, aby ztapa¢
nakre tke .iobré¢ uchwyt, aby szybko sptaszczy¢
zagte biony korpus. (Uzyj opalarki, aby wspomaoc
ogrzewanie podczas rysowania).
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Porazka i wykluczenie

Konserwacja i naprawa

Ktopoty

Powdd

Zaradzi¢

Bez spawania

wyjscie

1.Podtaczony zasilacz
nieprawidtowo.

2. Wytacznik zasilania wytaczony

pozycja

1.Podtacz zasilanie

wedtug producenta

instrukcje.

2. Ustaw wytacznik zasilania w pozycji

LWiaczony”.

Wyzwalacz nie

pracujacy

1. Uszkodzony spust.

2. Uszkodzony przewdd sterujacy pistoletem.

3. Poluzowa¢ wtyczke przewodu sterujgcego.

4. Przetacznik trybu jest nieprawidtowy

pozycja.

1.Wymien spust.

2. Podtgcz ponownie lub wymien, jesli
niezbe dny.

3.Podtacz wtyczke przewodu sterujgcego
Ponownie.

4. Umies¢ przetacznik trybu

prawidtowa pozycja.

Stabe spawanie

1. Zbyt niskie nate zenie pradu
2. Przewdd zasilajacy nie
spetni¢ wymaganie.

3. Zacisk uziemiajacy jest uszkodzony

kontakt.

1. Zwie ksz ustawienie nate zenia
2. Wymien wejsciowy przewdd zasilajacy.
3.Zmien zacisk uziemiajacy

Lokalizacja.

Przeszywajacy

przedmiot obrabiany

1. Za wysokie nate zenie wyj$ciowe
2. Zty kontakt elektrody
wskazéuka b

podktadka z obrabianym przedmiotem.

1. Zmniejsz ustawienie nate zenia

2. Usun powtoke z

Dodano redukcje materiatu

cisnienie.

Pre twe glowy

dziataniestabilnie

1. Pre twe glowy lub przedmiot obrabiany
jest brudny.
2. Nieprawidtowe nate zenie pradu i

Ustawienie czasu.

1.Polski pre twe glowy i
detale

2. Ustaw nate Zenie i czas
wedtug

grubos¢ przedmiotu obrabianego

Zatrzymanie jednostki
podczas pracy

operacja

1. Poluzuj wtyczke spustu.

2. Uszkodzony przewdd sterujacy pistoletem.

3.Przegrzanie.

1.Sprawdz przewod sterujacy pistoletu
i wtyczka spustowa.

2. Poczekaj, az temperatura sie ochtodzi

w dét
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Wsparcie techniczne i certyfikat e-gwarancji
www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technische ondersteuning en e-garantiecertificaat www.vevor.com/support

STUD WELDER DENT REPARATIE KIT

MODEL: 99ES

We blijven ons inzetten om u gereedschap tegen een concurrerende prijs te bieden.

‘Bespaar de helft', 'Halve prijs' of andere soortgelijke uitdrukkingen die door ons worden gebruikt vertegenwoordigen
slechts een schatting van de besparingen die u zou kunnen profiteren als u bepaalde gereedschappen bij ons koopt in
vergelijking met de grote topmerken en betekenen niet noodzakelijkerwijs dat ze alle aangeboden categorieén

gereedschappen dekken. door ons. U wordt er vriendelijk aan herinnerd om bij het plaatsen van een bestelling bij

ons zorgvuldig te verifiéren of u daadwerkelijk de helft bespaart in vergelijking met de grote topmerken.


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

®
VEVOR'  swoweroer

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

HULP NODIG? NEEM CONTACT MET ONS OP!

Heeft u productvragen? Technische ondersteuning nodig? Neem gerust contact met ons op:

Technische
ondersteuning en e-garantiecertificaat www.vevor.com/
support

Dit is de originele instructie. Lees alle instructies in de handleiding zorgvuldig door

voordat u ermee aan de slag gaat. VEVOR behoudt zich een duidelijke interpretatie van onze
gebruikershandleiding voor. Het uiterlijk van het product is afhankelijk van het product

dat u heeft ontvangen. Vergeef ons alstublieft dat we u niet opnieuw zullen informeren als er
technologie- of software-updates zijn voor ons product.
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Waarschuwing-Om het risico op letsel te verminderen, moet de gebruiker de instructies lezen

handleiding zorgvuldig.

FCC-informatie:

LET OP: Wijzigingen of aanpassingen die niet uitdrukkelijk zijn goedgekeurd door de

partij die verantwoordelijk is voor naleving kan de bevoegdheid van de gebruiker daartoe ongeldig maken
bedien de apparatuur!

Dit apparaat voldoet aan Deel 15 van de FCC-regels. Operatie is

onderworpen aan de volgende twee voorwaarden:

1) Dit product kan schadelijke interferentie veroorzaken.

2)Dit product moet alle ontvangen interferentie accepteren, inclusief

interferentie die een ongewenste werking kan veroorzaken.

WAARSCHUWING: Wijzigingen of aanpassingen aan dit product zijn niet uitdrukkelijk toegestaan
goedgekeurd door de partij. die verantwoordelijk is voor de naleving, kan de overeenkomst ongeldig maken
bevoegdheid van de gebruiker om het product te bedienen.

Let op: Dit product is getest en voldoet aan de limieten

voor een digitaal apparaat van Klasse B overeenkomstig Deel 15 van de FCC-regels zijn
deze limieten bedoeld om redelijke bescherming te bieden tegen

C schadelijke interferentie in een residentiéle installatie.

Dit product genereert, gebruikt en kan radiofrequentie-energie uitstralen, en als het niet wordt
geinstalleerd en gebruikt in overeenstemming met de instructies, kan het

schadelijke interferentie veroorzaken bij radiocommunicatie. Echter, daar

is geen garantie dat er geen interferentie zal optreden in een bepaald geval

installatie. Als dit product schadelijke interferentie veroorzaakt aan radio- of
televisie-ontvangst, die kan worden bepaald door het product te draaien

aan en uit wordt de gebruiker aangemoedigd om te proberen de interferentie te corrigeren door
een of meer van de volgende maatregelen.

- Heroriénteer of verplaats de ontvangstantenne.

- Vergroot de afstand tussen het product en de ontvanger.

- Sluit het product aan op een stopcontact op een ander circuit dan dat

waarop de ontvanger is aangesloten.

- Raadpleeg de dealer of een ervaren radio/TV-technicus voor

bijstand.
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CORRECTE VERWIJDERING

Dit product valt onder de bepalingen van de Europese richtlijn 2012/19/EG. Het

symbool met een doorgestreepte afvalcontainer geeft aan dat het product in de Europese
Unie een aparte afvalinzameling vereist. Dit geldt voor het product en alle accessoires die
met dit symbool zijn gemarkeerd. Producten die als zodanig zijn gemarkeerd, zijn dat
mogelijk niet

weggegooid met het normale huisvuil, maar moet naar een

inzamelpunt voor recycling van elektrische en elektronische apparaten

Compliance is een EG- en VK-veiligheidscertificering.

Veiligheidswaarschuwingsborden

Gebruik deze bescherming met gezond verstand bij de arbeidsomstandigheden
Voordat u het lasapparaat installeert en in gebruik neemt, dient u de volgende veiligheidsmaatregelen

in acht te nemen

Lees de instructies

1. Voordat u de machine in gebruik neemt, kunt u het product gratis lezen

gedetailleerde brochures.

2. Gebruik de originele onderdelen en accessoires.

Om elektrische schokken te

voorkomen: 1. Gebruik geen lasapparaat dat in contact komt met huid en natte kleding.
2. Schakel de stroomvoorziening niet uit en laat de kabel niet rond de operator lopen die
isolatieschoenen met dikke onderkant draagt . 3. Aarding en werk

rechtstreeks aangesloten.

Draag bij gebruik van de machine een masker om problemen te voorkomen waarbij

exploderende onderdelen schade veroorzaken.

Op de werkplek zullen door het lassen giftige gassen vrijkomen. Let op ventilatie om niet te

vergiftigen. (Verboden bij lassen met gesloten containers)
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4,
(=}
o>

Statische elektriciteit kan de printplaat van de machine beschadigen
1. aangesloten op een goede aarde, om elektriciteit te voorkomen. 2.
tijdens de beweging en opslag om antistatische voorwerpen te gebruiken die afgedekt

zijn, om schade aan de machine te voorkomen.

By

1. Vonkenspatten en vlambogen veroorzaken schade aan de ogen

2. draag alstublieft een masker of met de rand van de bril

Raak de hete werkstukken tijdens het lassen niet met de hand aan.

Z
Y& Om de explosie te voorkomen: ontvlambare, explosieve producten uit de buurt houden
het lasgebied.

Zorg ervoor dat u tijdens het bewegen niet verpletterd en gekneusd wordt.

1. Het elektromagnetische veld kan het hart van de gebruiker beinvioeden, vooral als er
een pacemaker is geinstalleerd. Blijf alsjeblieft weg
van de automaat.

2. Als u hulp nodig heeft bij het bedienen van de machine, kunt u deze altijd vragen
advies voor het leven.

Vermijd langdurig gebruik, aangezien dit oververhitting kan veroorzaken

onderdelen van de machine en verkorten de levensduur ervan.

Verbied lassen op hoge hoogte.

Controleer na voltooiing van het lassen het lasgebied op oververhitting
spatten en heet metaal om brand te voorkomen.

Let op: zelfbescherming van de lasser! Focus op anderen veilig! Focus op fabrieksveiligheid! Betalen

aandacht voor onderhoud van apparatuur!
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Installatie

1. Specificaties en parameters

Model

99ES

Ingangsspanning (V)

yAC100-120V JAC200-240V

Voer de maximale stroom in (A)

Uitgangsspanning (V) AC1-11V
Ingangsvermogen (KW) 5 kw
Momentane maximale uitgangsstroom (t A) 6000A

20A

Manier van werken

Automatisch/handmatig

Reguliere werktijden

Programma-instelling automatische modus

Werk kraampjes

oneindig variabel

Lasdikte (mm) 0,6-1,2
Vacuimzuiging (kg) 180 kg
Afmetingen (mm) 64X44X95CM
Gewicht (kg) 34 kg

2. De werkcyclus en bescherming tegen oververhitting

De werkcyclus van de machine is het gebruik van een herhaalde werkcyclus, het lassen

cyclustijd voor de laadtijd en geen laadtijd en.

Bovendien is de machine uitgerust met een oververhittingsbeveiliging, wanneer de

temperatuur het kritieke punt bereikt, stopt het lasapparaat automatisch

werkend, om gekoeld te worden, kunt u blijven werken, zoals weergegeven in de specifieke

situatie.
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Machine Stop Rust even uit, wacht even Opnieuw aanpassen Doorgaan met

oververhitting met werken de machine te laten vallen de machine gebruik
3.De installatie van de machine

1). Wanneer klanten de machine ontvangen, is de eerste stap het openen van de verpakking
en vind de productbrochure..

2). Controleer volgens de instructies op de paklijst het type machine en

de hoeveelheid accessoires.

3). Installeer de machine volgens de meegeleverde afbeelding en inspecteer

voor eventuele andere problemen. Voor vragen of opmerkingen kunt u contact opnemen met de dealer of navraag doen

serviceoplossingen.

4. Beweeg en vestig de aandacht van de machine

1). Zorg er na installatie van de machine voor dat deze op een geschikte locatie wordt geplaatst.

2). De lengte van het ingangssnoer wordt bepaald op basis van de werking

afstand en het netsnoer mag niet korter zijn dan 4 mm koperkabel.

3). De machine moet plat op de grond worden geplaatst en niet gekanteld om te voorkomen dat deze beschadigd raakt
schade.

4). Gebruik bij het verplaatsen van de machine een katrolsysteem of de wielen van de machine. Doen
Sleep de machine niet en trek niet aan de kabel, omdat dit de machine kan beschadigen of

de kabel breken, wat ongemak veroorzaakt voor de latere werkzaamheden.

-6-
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Zoals getoond:

Steek de stekker in de
geschikt stopcontact

volgens de stekker
meegeleverd met het apparaat. Zijn

zeker de spanning controleren.
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[y

. Richtlijnen voor

Operationeel

het bedieningspaneel

10 9 7 8
| I
v v ob
1—0 O
Work
—rQ ® @
Ready
3—p-0O WANUAL  diERL

Recharge

i () w ()

POWER

T oDt

TIME

’ Manual
switch
ALU

Fe

Speciale opmerking:

1. Werkinstructie

3. Opladen

5. Tijdweergave

7. storingsindicatie

9. Automatische/handmatige conversies

2.Bereid je voor

4. Vermogensregeling

6. Tijd aanpassen
8.ALU/Fe(Staal) conversies

10. Vermogensweergave

Zorg ervoor dat u bij het installeren van de lastoorts de instructies en de stekker volgt

instructies, correcte werking, als het aluminium-ijzer-vormpistool omgekeerd is

aangesloten, wordt de machine ter bescherming uitgeschakeld en kan deze niet worden gebruikt.
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2. Lastoorts en connector Staal

10 9

—
.—»0 |FO85

T
L
0.06 |«

©

Ready
3 M‘:JNTS/(L SATLEUE/L
Recharge
—t (D (&) ) _& (&)t
POWER TIME

In afsluitstatus.stand-alone Klik na het inschakelen op 9 Automatische/handmatige conversies, Handmatig

weergegeven als F, Automatisch weergegeven als A.

1. Vergrendelingskop

2. Zaklampschakelaar

Toepassing van enkelzijdig puntlaspistool

— I Carbostaaf krimpt
— OT-wasmachinelassen
—— Wasmachine lassen
- Heet persen
—— — Golfvorm Draadlassen
=] Hii )=—3'-'—" = Vlekhamer trekken
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Aansluiting van negatieve draad

1. Plaats de draad op
het plaatstalen
gedeelte dat gerepareerd

2. de lastoorts in de buurt van de 3. Vaste grond
machine bij de automatische lasmachine.

moet worden, zo dicht

mogelijk bij het
handdoekgedeelte.

Negatieve elektrodeaansluiting, tijd instelbaar op 0,06, vermogensinstelling 85 of meer. Eerst
gebruik kan meerdere keren worden gesoldeerd om de beplating op de negatieve elektrode op te lossen

3. Werkwijze a.
Pakkinglassen

|

Sluit de pakkingconnector
aan op de toorts en

De negatieve lijn die op het gepolijste
oppervlak is bevestigd, verwijdert de verf van
het werkstuk, hoe dichter het

werkoppervlak, hoe beter.

vergrendel deze met een pakking.

-10-



Machine Translated by Google

oJN

&
o |FO85 | (® ®|0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

(7)) ar (&) VKIO

POWER TIME

Recharge

Selecteer de juiste lasmodus.
Pas het juiste vermogen aan.

~/ 1

-
LI d

L ] 1
Het licht van de lastoorts Verwijder de lastoorts met a
druk op het lichaam van de sterke trekhamer om de pakking in te drukken
depressieve delen van de de tegenovergestelde richting om aan de trekhaak te trekken
automatisch pakking, de depressie eruit.
lassen.

OT-pakking, golflijn, driehoekige stukken, koolstofstaafverwarming verwijzen naar de bovenstaande bewerking, jij
kan het vermogen en de tijd aanpassen aan de werkelijke situatie.
Opmerking:
1. Test eerst op andere werkstukken voordat u dit doet, om schade aan de werkstukken te voorkomen
oppervlak van het voertuig als gevolg van overmatige stroom of te langdurige schade.

2. Selecteer de juiste versnelling, de machine, afhankelijk van de dikte van de carrosserieplaat

zal de lastijd automatisch afstemmen op de stroom.

-11 -
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3. Nadat u dit heeft gedaan, kunt u doorgaan met andere functionele handelingen. Als u niet doorgaat met

werken, schakel dan de stroom uit en schakel de hoofdschakelaar uit

diverse accessoires voor het volgende gebruik.

b.Driehoekige lasstukken

/

De negatieve lijn die op het gepolijste
oppervlak is bevestigd, verwijdert de
verf van het werkstuk, hoe dichter
het werkoppervlak, hoe beter.

Sluit de aangesloten

driehoekige trekhamer aan op de
toorts en vergrendel deze.

oW

®
o |[F085 ® ®0.06
OF

MANUAL STEEL
POWER TIME

Recharge

(») GEKIO

Selecteer de juiste lasmodus.

Pas het juiste vermogen aan.

-12 -
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Yaquw

y 4 J ¢ 4 J
Het licht van de lastoorts Trek aan de verzonken delen
druk op het lichaam van de direct het tegenovergestelde
depressieve delen van de richting van de hamer
machine automatisch lassen. lassen.

Opmerking:

1. Voordat u deze handeling uitvoert, probeert u eerst de andere onderdelen om problemen te voorkomen
De stroom is te groot of te lang om het lichaam te beschadigen en het oppervlak te herstellen. 2.
Selecteer, afhankelijk van de dikte van de carrosserieplaat, de juiste versnelling, de machine

zal de lastijd automatisch afstemmen op de stroom. 3. driehoekige stukjes

laswerk vé6r de vervanging van het meson, het kan

worden direct nadat het lasgedeelte van de verdieping is uitgetrokken. 4. Nadat u

deze handeling heeft uitgevoerd, kunt u doorgaan met een andere functionele handeling, als u dat wilt
Als u niet verder werkt, schakelt u de stroom uit en schakelt u de hoofdschakelaar uit

diverse accessoires afwerking voor het volgende gebruik. C.

verwarming van koolstofstaven

—)>

De negatieve lijn is bevestigd aan de Sluit de aangesloten driehoekige trek aan
gepolijst schoon en verwijder de hamer op de fakkel en vergrendel deze.

verf op het werkstuk, hoe dichterbij
het bedieningsoppervlak, hoe beter.

-13-
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Work

O

Ready

O

Recharge

FO85
OEI0

POWER

oL

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

0.06
VKIO®

TIME

Selecteer de juiste lasmodus.
Pas het juiste vermogen aan.

Het karkas wordt verwarmd

een richting met de klok mee.

2,
y - J

Met koud water of een natte doek net op het opperviak geplaatst

locatie van het gebruik van thermische uitzetting en

samentrekking van het prominente deel van de

aanspannen, om terug te keren naar normaal.

-14 -
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d.wave lijnlassen

e

De negatieve lijn die op het gepolijste
oppervlak is bevestigd, verwijdert de
verf van het werkstuk, hoe dichter
het werkoppervlak, hoe beter.

Sluit de aangesloten driehoekige trekhamer
aan op de toorts en vergrendel deze.

oL

Q.
o (FO85 0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

() w (&) VKIO

POWER TIME

Recharge

Selecteer de juiste lasmodus.
Pas het juiste vermogen aan.
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Plaats de golfvormlijn rechtop in de
carrosserie en plaats de laskop

op de rechtopstaande golfvormlijn.
De machine gaat automatisch lassen.

e.Het gebruik van een zuignap

~_
(=——=mm=C=

Sam

Met een klauwtrekhaak en een hamer in de
golfvormlijn wordt de carrosserie naar

buiten gedrukt.

Gebruik van handmatige zuignap:
1. de zuignap en trekhamer verbonden 2. de zuignap
gedwongen tot geen dode hoek van de holte 3. met de

hamer in de

tegenovergestelde richting om de holte eruit te trekken

-16 -
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f. Fijne reparatie

|
i) »% or

De negatieve lijn is bevestigd aan het gepolijste Selecteer de juiste
maak de verf schoon en verwijder deze afwerking gereedschap.

werkstuk, hoe dichter de bediening
oppervlak hoe beter.

oW

@
o |[F0O50 ® ®|0.01

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

() w (») VKIO

POWER TIME

Recharge

Selecteer de juiste lasmodus.
Pas het juiste vermogen aan.

Verwijzend naar de bovenstaande werking kunnen het vermogen en de tijd naar boven of naar beneden worden aangepast

passend bij de werkelijke situatie
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3. ALU-lasreparatie

10 9 7 8
| I
’ ¢ ¢ O L\)
—r2 |FO60 -
s —»O A A
N OEIO N ORIONS

Dubbelklik op de 8 ALU/Steel (Fe)-toets om naar de ALU-modus te schakelen. A, voor automatisch, F, voor

handmatig.

(.\<— Manual switch

=

Welding nail
ol
A
-
-
=

Welding nail
Fix the ground wire to the
polished and clearly painted W,

workpiece, the closer to
the operation surface, the
better

Insert the welding nail into
the welding gun

-18 -
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e op

o |F065

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

Selecteer de juiste spanning afhankelijk van de modus van de lasspijker en pas de spanning op de

juiste manier aan.

l Druk het puntlaspistool lichtjes op het concave deel van het lichaam en
> druk lichtjes op de Koreaanse pistoolschakelaar (de schakelaar moet
Manual switch in de handmatige stand worden ingedrukt en de schakelaar is niet nodig

in de automatische stand) om de tap aan het lichaam te lassen .

N

Las de noppen om de Kies een groot spanapparaat, bevestig het
spanapparaat op het lichaam en installeer de
bijpehorende haak. De haak is verbonden

met de trekdop, pas de trekkracht aan om de moer
op te vangen. en draai aan de hendel om het

verzonken delen van de
carrosserie te begrijpen en te
polijsten, en plaats vervolgens
de overeenkomstige
onderdelen om ze te breken verzonken lichaam snel plat te maken. (Gebruik

en vast te draaien. een heteluchtpistool om het verwarmen te

ondersteunen tijdens het trekken).
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Mislukking en uitsluiting

Onderhoud en reparatie

Probleem

Reden

Remedie

Geen laswerk

1.Aangesloten voeding

ten onrechte.

1. Sluit de voeding aan

volgens fabrikant

3. Aardklem slecht

contact.

instructies.
uitgang 2.Aan/uit-schakelaar uit
2. Zet de aan/uit-schakelaar in de
positie
“aan”-positie.
1. Vervang de trekker.
1. Trigger beschadigd. 2. Sluit opnieuw aan of vervang indien
2. Draad van pistoolbediening gebroken. nodig.
Trigger niet
3. Stekker van de bedieningskabel losmaken. 3. Sluit de stekker van de stuurkabel aan
werken -
4. Modusschakelaar onjuist opnieuw.
positie. 4. Plaats de modusschakelaar in
juiste positie.
1.Aampere te laag
1.Verhoog de stroomsterkte-instelling
2.Invoer netsnoer niet
2. Vervang het ingangssnoer.
Slechte las aan de eis voldoen.

3.Verander de aardklem

plaats.

Doordringend

werkstuk

1. uitgangsstroom te hoog

2. Slecht contact van de elektrode

fooi of

wasmachine met werkstuk.

1.Verlaag de stroomsterkte-instelling
2. Verwijder de coating

materiaal verminderen toegevoegd

druk.

Koolstof staaf

onstabiel werken

1. Koolstofstaaf of werkstuk
is vies.
2. Onjuiste stroomsterkte en

tijd instelling.

1. Poolse koolstofstaaf en
werkstukken

2. Stel de stroomsterkte en tijd in
volgens

dikte van het werkstuk

Eenheid stopt
aan het werk

operatie

1. Triggerplug losmaken.

2. Draad van pistoolbediening gebroken.

3.0ververhitting.

1. Controleer de pistoolbedieningsdraad
en triggerstekker.

2. Wacht tot de temperatuur is afgekoeld

omlaag
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technische ondersteuning en e-
garantiecertificaat www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Teknisk support och e-garanticertifikat www.vevor.com/support

REPARATIONSSATS FOR DUBBVATSARE
MODELL: 99ES

Vi fortsétter att vara engagerade i att ge dig verktyg till konkurrenskraftiga priser.

"Spara halften", "halva priset" eller andra liknande uttryck som anvands av oss representerar
bara en uppskattning av besparingar du kan dra nytta av att kdpa vissa verktyg hos oss jamfoért med
de stora toppmarkena och betyder inte nédvandigtvis att tdcka alla kategorier av verktyg som erbjuds

av 0ss. Du pdminns vanligen om att noggrant kontrollera nar du goér en bestallning hos oss om

du faktiskt sparar hélften i jamforelse med de framsta stora varumérkena.


https://www.vevor.com/support

Machine Translated by Google

®
VEVOR'  swoweroer

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

BEHOVS HJALP? KONTAKTA OSS!

Har du produktfrdgor? Behover du teknisk support? Kontakta oss garna: Teknisk support och
e_

garanticertifikat www.vevor.com/support

Detta ar den ursprungliga instruktionen, 1&s alla manualer noggrant innan du anvander

den. VEVOR reserverar sig for en tydlig tolkning av var anvandarmanual. Utseendet pa produkten
ar beroende av den produkt du fatt. Ursékta oss att vi inte kommer att informera dig igen

om det finns nagon teknik eller mjukvaruuppdateringar pa var produkt.
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Varning - For att minska risken for skada maste anvandaren lasa instruktionerna

handbok noggrant.

FCC-information:

VARNING: Andringar eller modifieringar som inte uttryckligen godkants av

part som &r ansvarig for efterlevnad kan ogiltigforklara anvéandarens behdrighet att
anvanda utrustningen!

Denna enhet uppfyller del 15 av FCC-reglerna. Operation ar

med forbehall for foljande tva villkor:

1) Denna produkt kan orsaka skadliga storningar.

2) Denna produkt maste acceptera alla mottagna stérningar, inklusive

stérningar som kan orsaka odnskad funktion.

VARNING: Andringar eller modifieringar av denna produkt inte uttryckligen
godkéant av partiet. ansvarig for efterlevnad kan ogiltigforklara

anvandarens behorighet att anvanda produkten.

Obs: Denna produkt har testats och befunnits uppfylla gréansvardena

for en klass B digital enhet i enlighet med del 15 av FCC-reglerna &r dessa granser
utformade for att ge rimligt skydd mot

C skadliga storningar i en bostadsinstallation.

Denna produkt genererar, anvander och kan utstrala radiofrekvensenergi, och om den
inte installeras och anvands i enlighet med instruktionerna, kan den

orsaka skadliga stérningar pa radiokommunikation. Daremot

ar ingen garanti for att storningar inte kommer att intraffa i en viss

installation. Om denna produkt orsakar skadliga stérningar pa radio eller
tv-mottagning, som kan faststéllas genom att vrida produkten

av och pa uppmuntras anvandaren att forsoka korrigera stérningarna genom att
en eller flera av foljande atgarder.

- Rikta om eller flytta mottagningsantennen.

- Oka avstandet mellan produkten och mottagaren.

- Anslut produkten till ett uttag pd en annan krets &n den

som mottagaren &r ansluten till.

- Radfraga aterforséljaren eller en erfaren radio/TV-tekniker for

bistand.
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KORREKT AVFALLSHANTERING

Denna produkt omfattas av bestimmelserna i det europeiska direktivet
2012/19/EC. Symbolen som visar en soptunna korsad anger att produkten kraver
separat sophamtning i EU. Detta galler for produkten och alla tillbeh6ér méarkta med

denna symbol. Produkter markta som sddana kanske inte ar det

kasseras med vanligt hushallsavfall, men maste tas till en

insamlingsstalle for atervinning av elektriska och elektroniska apparater

Compliance &r en sékerhetscertifiering fran EG och Storbritannien.

Sakerhetsvarningsskyltar

Anvand detta skydd med sunt férnuft i arbetsférhallandena

Innan du installerar och anvander svetsaren, titta pa foljande sakerhetsforeskrifter

Lé&s instruktionerna

1. Innan maskinen tas i bruk, fritt att lasa produkten
broschyrer i detalj.

2. anvéand originaldelar och tillbehdr.

For att forhindra elektriska
stotar: 1. Anvand inte svetsmaskinen med hud och vata klader.
2. Stang inte av stromforsorjningen och Iat inte kabeln runt operatéren som bar en

tjock bottenisoleringsskor. 3. Jorda och arbeta direktanslutna.

Nar du anvander maskinen, bar en mask for att undvika problem med delar som

exploderar kommer att orsaka skada.

P& arbetsplatsen, pa grund av svetsning kommer att producera giftiga gaser, var
uppmarksam pa ventilation, for att inte forgifta. (Férbjudet i den slutna behallaren

svetsning)
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Statisk elektricitet kan skada maskinens kretskort
1. ansluten till en bra jord, for att férhindra elektricitet. 2. | rorelse
och lagring for att anvanda antistatiska foremal som tacks, For att undvika skador

pa maskinen.

1. stank av gnistor och ljusbadge kommer att orsaka skada pa 6gonen

2. vanligen bar en mask eller med kanten pa glaségonen

By
=

Ror inte de heta arbetsstyckena for hand under svetsning.

For att forhindra explosionen: brandfarliga, explosiva produkter borta fran
svetsomradet.

Var forsiktig sa att du inte blir krossad och far blamarken nar du ror dig.

1. Det elektromagnetiska faltet kan paverka operatdrens hjarta, sarskilt om de har
en pacemaker installerad. Vanligen hall dig borta
frdn maskinen.

2. Om du behdver hjélp med att anvanda maskinen, sék garna
rad for livet.

$
éég_r Undvik langvarig drift, eftersom det kan orsaka éverhettning av
| maskinens komponenter och minska dess livslangd.
i Forbjud svetsning pa hog niva.
\\ ¢

Efter avslutad svetsning, kontrollera det svetsade omradet for dverhettning
stank och het metall for att forhindra brander.

Obs: Svetsarens sjélvskydd! Fokusera p& andra sakert! Fokus pa véxtsakerhet! Betala

uppmarksamhet pa underhall av utrustning!
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Installation

1. Specifikationer och parametrar

Modell

99ES

Ingangsspanning (V)

§AC100-120V §AC200-240V

Mata in den maximala strommenyAy

Utspéanning (V) AC1-11V
Ineffekt (KW) 5KW
Momentan maximal utstrom yt Ay 6000A

20A

Arbetssatt

Automatiskt/manuellt

Ordinarie arbetstid

Programinstallning for automatiskt lage

Arbetsbas oandligt varierande
Svetstjocklek (mm) 0,6-1,2

Vakuumsug (kg) 180 kg

Mattymmy 64X44X95CM

Vikt (kg) 34 kg

2. Arbetscykeln och dverhettningsskydd

Maskinens arbetscykel &r anvéandningen av upprepad arbetscykel, svetsningen

cykeltid for laddningstiden och ingen laddningstid och.

Dessutom &r maskinen utrustad med éverhettningsskydd, néar den

temperaturen nar den kritiska, kommer svetsmaskinen automatiskt att stanna

arbetar, for att kylas, kan du fortsatta att arbeta, som visas i den specifika

situation.
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Maskin Sluta Vila en stund, vfinta Stalla om Fortsatta att
éverhettning arbeta maskinen att slappa maskinen

3. Installationen av maskinen

1). Nar kunderna far maskinen ar forsta steget att 6ppna forpackningen

och hitta produktbroschyren..

2). Enligt instruktionerna i packlistan, kontrollera typ av maskin och

mangden tillbehdor.

3). Installera maskinen enligt den medféljande utseendebilden och inspektera

for alla andra fragor. For fragor eller funderingar, kontakta aterforsaljaren eller sok
servicelésningar.

4. Flytta och fast maskinens uppmarksamhet

1). Efter installation av maskinen, se till att den &r placerad pa en lamplig plats.
2). Langden p& den ingdende néatsladden bestams enligt driften

avstand, och natsladden far inte vara mindre an 4 mm kopparkabel.

3). Maskinen bor placeras plant p4 marken och inte lutas for att forhindra
skada.

4). Nar du flyttar maskinen, anvand ett remskivasystem eller maskinens hjul. Do
inte dra maskinen eller dra i kabeln, eftersom detta kan skada maskinen eller
bryta kabeln, vilket orsakar olagenheter for det senare arbetet.
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Som visat:

Satt i kontakten i

lampligt uttag

enligt pluggen

levereras med enheten. Vara

se till att kontrollera spanningen.
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Drift

1. Riktlinjer for driftpanelen

10

8

v

1———;»()

Work

@ ~f -
©

\

® o

b
O

2—0O) 5
Ready

s—-0O MANGAL  STeRL

Recharge
> (D) (&) ) & (&)«

POWER TIME
. Manual . .
switch
ALU Fe

1.Arbetsinstruktion

3.Ladda

5.Tidsvisning
7 felindikation

9.Automatiska/manuella omvandlingar

Speciell anteckning:

2. Forbered

4. Effektreglering

6. Tidsjustering
8.ALU/Fe(Stal) konverteringar
10.Strémdisplay

nar du installerar svetsbrannaren, se till att folja instruktionerna och pluggen

instruktioner, korrekt funktion, om aluminium-jarnformningspistolen ar omvéand

ansluten, stdngs maskinen av for skydd och kan inte anvéandas.
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2. Svetsbrannare och anslutning a. Stal

10 9

|
v v
—>0, |FO85

3 MANUAL STEEL
Recharge

it (v) w (a)

POWER

©
@ .

0.06 |«
OKIOL

TIME

| avstangt lage.fristhende Efter paslag klickar du pa 9 automatiska/manuella

omvandlingar, manuellt visas som F, visas automatiskt som A.

1.Lashuvud
2. Brannare

Applicering av enkelsidig punktsvetspistol

(L

Carbo Rod krymper

OT Bricksvetsning
Bricksvetsning
Varmpressning
Vagformad tradsvetsning

Pulling Spot Hammer
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Anslutning av negativ trad

s

1.Placera traden pa& > tsbré i narhet
plétdelen som . svets| _rannaren i narheten 3.Fast mark
. . av maskinen nara den
behdver repareras, sa N .
automatiska svetsmaskinen.

néra handsvetsomradet

som mdjligt.

Negativ elektrodanslutning, tid kan stallas in pa 0,06, effektlage 85 eller mer. Forst

anvandning kan l6das flera ganger for att I6sa upp platering p& den negativa elektroden

3. Arbetssatt a.
Packningssvetsning

|

Den negativa linjen fixerad till Anslut packningskontakten
den polerade rengéra och ta bort till brannaren och 1as den
fargen pa arbetsstycket, ju
narmare arbetsytan desto battre .

med en packning.
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oJN

2 |FO85 0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

(&) VKIO

TIME

Recharge

(7)

Valj lampligt svetslage.
Justera lamplig effekt.

POWER

~/ 1

Svetsbrannarens ljus Ta bort svetsbrannaren med en
tryck mot kroppen av stark draghammare till packningen in
deprimerade delar av motsatt riktning for att dra

maskinen automatiskt packning, férdjupningen ut.
svetsning.

OT-packning, vagledning, trianguléra delar, kolstavvarme hanvisar till ovanstaende operation, du
kan justera kraften och tiden efter den faktiska situationen.

Notera:

1. Innan du gor detta, vanligen testa pa andra arbetsstycken for att undvika skador pa
fordonets yta pa grund av éverdriven strom eller for langa skador.

2. Beroende pé& kroppsplattans tjocklek, valj lamplig véaxel, maskinen
kommer automatiskt att matcha svetstiden med strommen.

-11 -
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3. Efter att ha gjort detta kan du fortséatta med andra funktionella operationer. Om du inte fortsatter att arbeta,

stang av strommen och sla av huvudstréombrytaren, avsluta

olika tillbehdr for nésta anvandning.

b.Triangulara svetsstycken

Den negativa linjen fixerad till den . .
. . N Anslut den anslutna triangulara
polerade rengdra och ta bort fargen pa

draghammaren till brannaren och 13s

arbetsstycket, ju ndrmare arbetsytan den

desto battre .

o 0w
o |[F085|@® ®0.06
o

MANUAL STEEL
POWER TIME

A GEKIO

Valj lampligt svetslage.

Justera lamplig effekt.
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Svetsbrannarens ljus Dra i de forsankta delarna
tryck mot kroppen av direkt i motsatsen
deprimerade delar av hammarens riktning
maskinsvetsning automatiskt. svetsning.

Notera:

1. Innan du gor denna operation, forsok med de andra delarna for att undvika
strommen ar for stor eller for lang for att skada kroppen for att reparera ytan. 2.
beroende pa karossens tjocklek, valj lamplig vaxel, maskinen

kommer automatiskt att matcha svetstiden med strommen. 3.

trianguléra bitar av svetsning innan byte av meson reparation, kan det

vara direkt efter att svetsdelen av fordjupningen drogs ut. 4. efter att ha

gjort denna operation kan du fortsatta till annan funktionell operation, om du
fortsatt inte att arbeta, stang av strommen och sla av huvudstrombrytaren
olika tillbehor efterbehandling fér nésta anvandning. c.

uppvarmning av kolstavar

Den negativa linjen fixerad till Anslut det anslutna trianguléra draget
polerad ren och ta bort hamra till ficklampan och I1as den.

mala pé arbetsstycket, desto narmare
arbetsytan desto battre.
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Work

O

Ready

O

Recharge

FO85
OEI0

POWER

oL

® @

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

0.06
VKIO®

TIME

Valj [ampligt svetslage.
Justera lamplig effekt.

Slaktkroppen varms in
medurs.

2,
y - J

Med Kallt vatten eller vat trasa placeras precis till
placering av anvandningen av termisk expansion och
sammandragning av den framtradande delen av
atdragning, for att aterga till det normala.
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d.vagssvetsning

e

Den negativa linjen fixerad till den
polerade rengéra och ta bort fargen pa
arbetsstycket, ju narmare arbetsytan
desto battre .

Anslut den anslutna triangulara
draghammaren till bréannaren och 1as den.

oL

Q.
o |[FO85|(® ®|0.06

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

() w (&) VKIO

POWER TIME

Recharge

Valj lampligt svetslage.
Justera lamplig effekt.
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Sam

L | L J
Placera vagformslinjen uppratt i bilens kaross Med en klodragkrok och hammare installda i
och placera svetshuvudet pa den vagformslinjen, bilens karossdepression ut.

upprattstdende vagformslinjen.
Maskinen svetsar automatiskt.

e. Anvandningen av sucker

Anvandning av manuell sugare:

\ 1. suget och draghammaren anslutna 2. suget tvingas till
ingen dod vinkel av férdjupningen 3. med hammaren i

@:ﬂmn:o: motsatt riktning

for att dra ut férdjupningen
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f.Fin reparation

- -k E

Den negativa linjen fixerad till den polerade Valj lampligt
rengdr och ta bort fargen pa efterbehandlingsverktyg.

arbetsstycke, desto narmare operationen
yta desto béttre.

oW

@
2 [(FO50 0.01

AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL

() w (») VKIO

POWER TIME

Recharge

Valj lampligt svetslage.
Justera lamplig effekt.

Med hanvisning till ovanstaende operation kan effekten och tiden justeras upp eller ner

lampligt efter den faktiska situationen
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3. ALU-svetsreparation
8

|
b
-

;
O

Work

:
—0 |FO60

Shanh

Ready
3 O WANGAL  den
Recharge
— (D (») () & ()
POWER TIME

Dubbelklicka pa knappen 8 ALU/Stal (Fe) for att vaxla till ALU-lage. A, for auto, F, for
manuell.

(.\<— Manual switch

=

Welding nail
ol
A
-
-
=

Welding nail
Fix the ground wire to the
polished and clearly painted W,

workpiece, the closer to
the operation surface, the
better

Insert the welding nail into
the welding gun
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e O LV
Work
Ready F O 6 5
AUTO/ ALU/
MANUAL STEEL
Recharge
POWER TIME

Valj lamplig spanning enligt svetsspikens lage och justera spanningen pa lampligt sétt.

l Tryck latt pa punktsvetspistolen till den konkava delen av kroppen och
> tryck latt pa den koreanska pistolomkopplaren (omkopplaren maste
Manual switch tryckas in i manuellt Iage, och omkopplaren behdvs inte i det automatiska

tillstandet) for att svetsa fast tappen till kroppen .

Svetsa dubbarna for Valj en stor spanningsanordning, fixera

att férsta och polera de spanningsanordningen pa kroppen och installera

nedsankta delarna av bilens
kaross, och satt sedan pa
motsvarande delar som ska
brytas och dras &t.

motsvarande krok, kroken ar ansluten till

dragkapan, justera draget for att fanga muttern. och
vrid pd handtaget for att snabbt platta till den

forsankta kroppen. (Anvéand en varmluftspistol for att
underlatta uppvarmningen under ritningen).
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Underhall och reparation

Misslyckande och uteslutning

Problem Anledning Avhjalpa
1. Anslut stromforsérjningen
1. Ansluten strémfoérsérjning
enligt tillverkarens
Ingen svetsnin felaktigt.
9 9 & instruktioner.
produktion 2. Strombrytaren in av
2.S4att strombrytaren i lage "pa".
placera
1. Byt ut avtryckaren.
1.Trigger skadad. 2.Anslut igen eller byt ut om
2.Vapnets kontrollkabel trasig. nédvandig.
Trigger inte
3. Lossa pa kontrollkabelns kontakt. 3. Anslut kontrollkabelns kontakt
arbetssatt . . .
4.Lagesomkopplaren ar felaktig igen.
placera. 4. Sétt in lagesomkopplaren
ratt position.
1.Amperage for lagt B
1.0Oka stromstyrkan
2.Input nétsladden gjorde det inte
. 2. Byt ut natsladden.
Dalig svets uppfylla kravet.
3. Byt jordklamma
3. Markklamman délig
plats.
Kontakt.
1.utgangsstromstyrka for hog 1. Minska stromstyrkan
Genomiréngande 2. Dalig kontakt med elektroden 2.Ta bort belaggningen fran
arbetsstycke tips eller material minska tillsatt
bricka med arbetsstycke. tryck.
1.Polsk kolstav och
1. Kolstav eller arbetsstycke
arbetsstycken
Kolstav ar smutsig.
2. Stall in strémstyrka och tid
arbetar instabilt 2.Felaktig stromstyrka och
enligt
tidsinstallning.
arbetsstyckets tjocklek
1.Kontrollera pistolkontrollkabeln
Enhetens stopp 1. Lossa avtryckarpluggen.
. och avtryckarplugg.
arbetar under tiden 2.Vapnets kontrollkabel trasig. yekaiplugg
B 2. Vanta tills temperaturen svalnar
drift 3. Overhettning. ner
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Teknisk support och e-garanticertifikat
www.vevor.com/support


https://www.vevor.com/support

