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Lista de itens

Para a unidade principal:

Tubo (didmetro
@ Unidade principal @ Chave @ Pen USB @ eiterrgo!'lo mm)

O cabo de x 4
alimentacgdo varia de

acordo com a regiao

para a qual o

produto é fornecido.

. - 304 folha em aco inoxidavel
@ Cabo de alimentacéao @ Cabo sensor da peca @ (espessura: 2 mgm)

Para a cabec¢a de soldadura:

Componentes para o suporte

Bico de soldadura (para : :
da cabeca de soldadura (9) Ponta de corte (g 2icodese autogena) (1) Bico de limpeza

O bico instalado de fabrica na cabeca de soldadura €, normalmente, utilizado
para soldadura com arame tubular.

Y-

@ Protetor da lente (peca
sobresselente)
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Para o aparelho alimentador de arame:

R

@ Aparelho alimentador de

@ Rolete de tragao 0,8
mm/1 mm

Ferramentas:

\/

. Chave sextavada 2
mm

O O

Tubo de alimentagao Cabo de alimentacao
do arame do arame
T
> -
Rolete de tragao 1,2 Bico de alimentagao do
mm/1,6 mm arame 12/1,6
@ Chave sextavada 2,5 @ Cotonete de ponta
mm redonda

Equipamento de protecédo individual (EPI):

@ Oculos de seguranca
para laser 1080 nm

S
w

@ Luvas resistentes
ao calor

Documentacao do produto:

nnnnn

Safety
Ins

Instru¢des de seguranga

@ Manual de referéncia rapida

. Arame de aco inoxidavel 1
mm

Ey O tubo de alimentacao
de arame estd

pré-instalado com um
bocal de alimentacao de
arame 0,8/1,0.

@ Cotonete de ponta
afiada



Visao geral da maquina de xTool MetalFab Laser Welder 1200W

Estrutura da unidade principal

Interruptor de
paragem de

Indicador de estado

Porta para a chave

Porta USB

Entrada para cabo de
terra

Entrada para o
cabo sensor da

peca

Interruptor de
alimentacgéo

Porta de extensao

Entrada para o
aparelho alimentador
de arame

Entrada para a
maquina de corte CNC

Porta de
alimentagao

("] usBKEY )

(6] Mint-sB |

Painel frontal Ecra tatil

Entrada para o gas de protegao

Painel traseiro

Cabeca de
soldadura
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Estrutura do aparelho alimentador de arame

Botdo para
retrair o arame

Indicador de
alimentacéo
Botao para
alimentar o

Conetor para o tubo
de alimentagao do
arame

Botao

Entrada para a
unidade principal

Mecanismo propulsor da alimentagdo do arame

Mecanismo giratdrio para o arame

Estrutura da cabeca de soldadura Botao para alimentar o arame

?

Interruptor para ativagao da
alimentagao do arame

Lente de focagem

——@ Botao para retrair o arame

Protetor da lente
——@ Indicadores de estado

Tubo graduado

[ J
Arame de Tubo de alimentagdo do Gatilho Botao sensor
soldadura arame da pega
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Explicagdo dos indicadores e sinal sonoro

Indicador de estado

Sinalizador sonoro adores de estado

Branco continuo

Indicador de estado

Estado da maquina

Ligado, mas ainda ndo esta pronto para a emissao de
laser.

O aparelho ndo emite feixes de laser se uma das
seguintes situagdes ocorrer:

= Circuito de bloqueio de seguranca nao fechado

= Funcgao de laser ndo ativada

= Botao de sensor de pega sem premir

Verde intermitente lento

Pronto para a emissao de laser. Pode premir o gatilho na
cabeca de soldadura para emitir feixes de laser.

Verde continuo

Emissdo de laser em curso.

Trés bipes consecutivos Vermelho continuo

Excec¢des ou avaria do aparelho.

| 0| Os indicadores na unidade principal e na cabega de soldadura estao sincronizados e indicam o mesmo estado.
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Especificacoes

Unidade principal

Modelo

MHJ-K001-240

Dimensdes (L x P x A)

327 mm x 728 mm x 512 mm

Peso 38,2 kg
Tensdao nominal 220V a 240V
Corrente a plena carga 21A
Poténcia nominal 4200 W

Temperatura de funcionamento

-10°C a +40°C

Temperatura de armazenamento

-10°C a +60°C

Humidade ambiente

10% a 85%

Modo de arrefecimento do
modulo de laser

Arrefecimento por ar forcado

Laser

Modo de funcionamento

Onda continua (CW) /
Onda modulada (MW)

Comprimento de onda do laser 1080 £+10 nm
Poténcia de saida 1200 W
Comprimento do cabo da 5m
cabeca de soldadura
Raio de curvatura do cabo da
>150 mm

cabeca de soldadura

Aparelho alimentador
do arame

Dimensdes (L x P x A)

232 mm x 664 mm x 417 mm

Peso

13,2 kg

Velocidade da alimentagao do arame

2 mm/s al00 mm/s

Tensao de funcionamento 24V CC
Peso maximo suportado 15 Kk
da bobina do arame 9
Diametro externo maximo suporta-
do da bobina do arame 300 mm
Espessura maxima suportada da 105 mm

bobina do arame

Diametros de arame suportados

0,8mm,1,0 mm, 12 mm, 1,6 mm

Comprimento do tubo de
alimentagdo do arame

3Im
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Preparacao da instalacao

Fonte de alimentacdo

O XTool MetalFab Laser Welder 1200W requer uma fonte de alimentagao de 220 V - 240 V AC e funciona com uma poténcia
nominal de 4200 W. Recomenda-se um circuito de derivac¢ado individual com uma capacidade de transporte de corrente de 25 A
ou superior.

Os requisitos relativos as instalacdes eléctricas variam consoante os cabos eléctricos. Consulte um eletricista qualificado antes de
instalar a maquina para garantir uma instalagdo conforme aos regulamentos de eletricidade locais.

Padrao nos EUA

NEMA 6-30P
= Use uma saida NEMAG-30R
Outras normas Escolha um dos seguintes métodos:
= Tomada industrial CEE de 32 A (azul, IP44 ou
Castanho: fiocom superior)

= Método de ligacgao por cabos

energia
Azul: fio neutro Nota: ndo ligue a maguina a um circuito
Verde e amarelo: domeéstico de 16 A, pois podera causar

. ’ uma falha da luz por sobrecarga ou o
fio de terra

Cabo de alimentacdo sobreagquecimento do cabo.

& m Certifigue-se de que a capacidade de transporte de corrente do seu circuito cumpre os requisitos. Ndo ligue o
produto a um circuito doméstico normal, pois pode danificar o produto e o circuito.

= A maquina de soldar devera receber energia em separado. Nao a utilize com outro equipamento de poténcia
elevada no mesmo circuito.

m Para garantir a seguranga, recomenda-se a instalagdo de um disjuntor ACB de 25 A entre a fonte de alimentagao e
o produto.

Espaco de trabalho

O espaco de trabalho devera estar bem ventilado.

Gas de protecao

A maquina de soldar a laser xTool MetalFab 1200 W tem de ser utilizada com gas de protegao. Os gases permitidos sao nitrogénio
e argon e a pureza do gas devera ser superior a 99,99%. Prepare botijas de gas ou geradores de gas (nao fornecidos) que
cumpram os requisitos.

A soldadura, limpeza e corte a laser apresentam requisitos diferentes em termos de fornecimento de gas de protegao.

Soldadura a laser

Caudal entre 15 I/min e 30 I/min
Limpeza a laser

Corte a laser Pressao do gas entre 600 kPa e 800 kPa J
0 = Para efetuar soldadura ou limpeza a laser, preparar = Para efetuar o corte a laser, preparar adicionalmente
Ll adicionalmente um medidor de fluxo de gas: uma valvula redutora de pressado de gas:

(apenas para referéncia) (Apenas para referéncia)
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Instalar a maquina de xTool MetalFab Laser Welder 1200W

Diagrama dos cabos

Aimagem a seguir apresenta o diagrama dos cabos da maquina de soldar a laser xTool MetalFab 1200 W. Siga as instrugoes
pormenorizadas para realizar a instalagao.

Aparelho alimentador de arame Unidade principal

Fonte de
alimentacgao

Cabeca de soldadura

Gas de protegao

Tubo de alimentagdo do arame

Werkstukdetectiekabel Peca
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] Posicionar a unidade principal

Posicione a unidade principal num local adequado, deixando um espaco de, pelo menos, 10 cm a
; frente e atras para garantir uma boa ventilagdo e dissipagao do calor. Pressione os pedais das rodas
[ para fixar a unidade principal no lugar.

@ Unidade principal

Bloguear a roda

g} Ligar a botija de gas de protecdo

Insira uma extremidade do tubo na entrada para o gas de protecao, na unidade

c principal.

Tubo (didmetro Botija de gas de protecao
externo: 10 mm) (ndo fornecida)

~®r Depois de inserir o tubo, tente puxa-lo

para fora. Se o tubo fixar no sitio, esta
bem ligado.

Para retirar o tubo, empurre e segure na pinga da entrada para o gas de protecado e
puxe o tubo para fora.
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(2) Instalar um regulador de gas na garrafa de gas de protegao (ou gerador de gas).

(A instalagao de um medidor de fluxo de gas num cilindro é usada como exemplo.)

Apertar a porca para evitar
vazamento de gas.

(3) Ligar a outra extremidade do tubo a garrafa (ou gerador de gas).

& Nao abra ainda a valvula da botija de gas. Abra-a apenas antes do processamento a laser.
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E) Posicionar a cabeca de soldadura

~¢>

. Componentes para o suporte Chave sextavada
da cabeca de soldadura 25mm

o ~

Monte o suporte da cabeca de soldadura.

Coloque a cabega de soldadura no suporte.

Os bragos mais altos ficam
na frente.




Ligar o cabo sensor da peca

Insira a extremidade do conetor na entrada para o cabo sensor da peca e fixe o grampo na outra
extremidade a peca a processar, ou numa bancada de trabalho condutora ligada a peca.

@ Cabo sensor da peca

E estritamente
proibido fixar o
grampo ao tubo
graduado da cabeca
de soldadura.

Circuito de bloqueio de seguranca

Existe um circuito de bloqueio de seguranga entre o bico da cabeca de soldadura, a peca e a unidade principal. S6 é
possivel fechar o circuito de bloqueio de seguranca quando o bico da cabega de soldadura esta em contacto com a
peca. Nessa altura, a cabeca de soldadura pode emitir feixes de laser.
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B Ligar a uma fonte de alimentacio

O

(5) Cabo de alimentagéo

A ligagcao dos cabos de alimentagao varia consoante as suas normas. As instrugdes que se seguem destinam-se
| &i apenas a cabos eléctricos da norma americana. Os cabos de alimentacado de outras normas devem ser ligados por
um eletricista profissional, de acordo com os codigos eléctricos locais.

= Certifigue-se de que a capacidade de transporte de corrente do seu circuito cumpre os requisitos. Nao ligue o
/_\ produto a um circuito doméstico normal, pois pode danificar o produto e o circuito.

= Para garantir a seguranca, recomenda-se a instalagdo de um disjuntor ACB de 25 A entre a fonte de alimentagao e
o produto.

Fixe o conetor redondo do cabo de alimentacao a unidade principal e a outra extremidade a fonte de alimentacao.

NEMA 6-30R

1 . . P
*@' O pino maior esta
Y voltado para cima.

[p Se o cabo de alimentacdo que receber tiver um botdo PUSH no conetor, empurre diretamente o conetor para a porta
de alimentagao. Para remover o conetor, prima e mantenha premido o botao PUSH e puxe o conetor para fora.




Certifique-se de que o dispositivo esta ligado a terra. Se a fonte de alimentagdo nao estiver ligada a terra,
utilize um cabo de terra (nao fornecido) para ligar o dispositivo a um objeto ligado a terra.

Ligue o cabo de ligagao a
terra a parte metalica da
barra de ligagao a terra

@ Verificar o botdao de paragem de emergéncia

Certifique-se de que o interruptor de paragem de emergéncia esta liberado. Se estiver premido, gire para libera-lo.

Lp Interruptor de paragem de
emergéncia

Em caso de emergéncia, premir o botao
de paragem de emergéncia para
desligar o médulo laser e parar a
emissao de laser.

Depois de lidar com a emergéncia, pode
rodar o interruptor de paragem de
emergéncia para o repor.
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Ed Inserir a chave

Insira a chave na respetiva entrada.

‘@' Podera utilizar a chave como chave de controlo
L’ do acesso ou como conetor de bloqueio
remoto.

= Chave de controlo de acesso

Podera remover a chave para desabilitar o
processamento e as fungdes relacionadas da
maquina.

= Conector intertravamento

Para obter instru¢cdes pormenorizadas, leia o
codigo QR ou consulte o website.

support.xtool.com/article/1367

B Ligar

No painel traseiro da unidade principal, ligue o interruptor de ligar/desligar para ligar a maquina.




B} Desbloquear a maquina

(1) Ao ligar a maquina pela primeira vez, € apresentado um cédigo QR no ecra tatil. Leia o cédigo QR ou aceda a
s.xtool.com/doc/hj/si para ver videos de formag&o sobre seguranca.

XTool MetalFab Laser Welder 1200W Safety Training

* The xTool MetalFab Laser Welder a 1200w To ensure safe
operation and avoid potential hazards caused by improper use, please carefully watch the training
video before operation.

* After watching the complete video, you can obtain the corresponding unlock password by
entering the device's SN.

.......... 1. Scan the QR code on the left or directly visit the following URL to view the
E safety training video.
s =] https://s.xtool.com/doc/hj/si

]
1
1
]
1
1 2. After completing the training, enter the device SN below to obtain the
BN | startup password.

e MHJK001240241225H123456

(2) Depois de ver o video, introduza o nimero de série, apresentado no ecra tatil, no website para criar uma palava-passe de
desbloqueio da maquina.

xTool MetalFab Laser Welder 1200W Safety Training

*+ The xTool MetalFab Laser Welder a1200W To

operation and avoid potential hazards caused by improper use, please carefully watch the training
video before operation.
* After watching plete video, you btain the cor unlock

Safety training completed

entering the device's SN.

‘You have fully watched the device tutorial and can now
enter the device's SN to obtain the password.

1. Scan the QR code on the laft or directly visit the following URL to view the Please enter the device SN
- safety training video. The device SN is cisplayed on the Metal Welder interface. Piease

?
hitps://s.xtool.com/dosfhjfsi I,emaum Relgn 319 Sk (GR0APE B - - e e e e e B

2. After completing the training, enter the device SN below 1o obtain the ! ]
startup password., /
R Tt

Gener;

&
F
P
T
o
o
@
S
a

(3) No ecra tatil da maquina, toque em "Enter the password" (Introduzir a palavra-passe). Introduza a palavra-passe
para desbloquear a maquina.

xTool MetalFab Laser Welder 1200W Safety Training Please enter an 8-digit password

= The xTool MetalFab Laser Welder 1200W uses a 1200W invisible light source. To ensure safe

i ed by improper use, fully watch the training
video before operation.
- After watching the complete video, you can obtain the corresponding unlock password by
entering the device's SN.
1 2 3
0
1. Scan the OR code on the left or directly visit the following URL to view the *
safety training video. 4 5 6
https://s.xtool.com/doc/hj/si
2. After training, enter the device SN below to obtain the
startup password. 7 8 9 @

MHJK001240241225H123456

r
' '

1 i B

' H ack

! d

Garanta que todos os utilizadores veem os videos de formagdo sobre seguranca antes
de utilizar a maquina. Pode aceder aos videos ao ler o cédigo QR ou visitar o website.

s.xtool.com/doc/hj/si



) Calibrar a focagem da cabeca de soldadura

(1) Na pagina inicial do ecra tatil, toque em "System settings" (Definicdes de sistema) e confirme se a referéncia da escala de
focagem € igual ao valor indicado no tubo graduado. Se os valores forem iguais, ndo € necessaria calibragem. Se ndo forem,
avance para o passo (2).

Machine information Machine settings
Device name xTool MetalFab Laser Welder 1200W
Machine serial number MHJK001240241225H123456

Laser module serial number LX2BDJB02972

Machine firmware version V40.70.001.2425.01

Screen firmware version 40.70.001.2540.01.B01
Laser control firmware version  40.70.001.2622.01.B01
Welding head firmware version  40,70,001.2722.01.B06
Wire feeder firmware version 40.21.001.5022.01.B07

1
1 Focus scale reference -1
! !

1
Manter o mesmo valor

(2) Abra o fixador e empurre ou puxe o tubo graduado para ajusta-lo ao valor de referéncia apresentado no ecra tatil.

Abrir o fixador

Ajustar ao valor de referéncia




Ligar o aparelho alimentador de arame

0 O aparelho alimentador de arame € utilizado para a alimentagao de arame durante a soldadura a laser. Nao &
| | necessario na limpeza ou corte de metais.

gl Posicionar o aparelho alimentador de arame

Posicione e fixe o aparelho alimentador num local adequado. Para facilitar o funcionamento
posterior, recomenda-se a colocagao do lado esquerdo da unidade principal.

Aparelho alimentador
de arame Do mesmo lado

Bloquear a roda

¥

B} Ligar a unidade principal

Ligue o aparelho alimentador de arame e a unidade principal, ao inserir o cabo do aparelho
alimentador na parte de tras do aparelho e da unidade.

1 . ~ . . ~ L ;s .
‘@' O cabo do aparelho tem conetores idénticos nas duas extremidades. Nao é necessario

@ Cabo de alimentac&o L distingui-los.
do arame .

Painel
traseiro

Insira os conetores
com as peqguenas

cima.

saliéncias na parede
interior voltados para
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E) Instalar os roletes de tragdo

Este guia exemplifica a instalagao do fio de soldadura de 1 mm

@ @ %‘; @ |__|0 (fornecido) na calha de guia de 1 mm.

Rolete de tragao 0,8 Rolete de tracao 1,2
mm/1 mm mm/1,6 mm

Lly Como verificar as especificacoes do rolete de tracao

Cada rolete de tragao conta com dois carris. O tamanho de cada carril € indicado na sec¢ao que nao esta adjacente ao
carril. Quando o rolete de tragdo € instalado no aparelho alimentador de arame, o carril interior € usado para guiar o arame.
O lado exterior mostra o tamanho do carril.

Carril-guia do arame 1T mm

Determine as especificagdes dos roletes de tragao conforme o diametro do arame de soldar a utilizar.

(1) Abra o aparelho alimentador de arame.

Mecanismo propulsor
da alimentagdo do
arame




(2) Abra o mecanismo propulsor da alimentacao do arame.

(3) Instale os roletes de tracao.

-

Alinhar

Garanta que o tamanho indicado na lado
exterior dos roletes de tragcao corresponde
ao diametro do arame de soldar.

‘@’ Os outros dois roletes de tragdo fornecidos com este produto podem ser guardados no aparelho alimentador de
' arame para fins de substituicao.
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Instalar o tubo de alimentagdo do arame

(1) Afrouxe o parafuso no lado direito do mecanismo propulsor da alimentagao do arame.

@ Tubo de alimentagao
do arame

Afrouxar

Premir e segurar

& Feche o tensor direito para ndo afetar o movimento do parafuso.

(2) Insira a extremidade sem fixador do tubo de alimentagao do arame ao aparelho alimentador de arame.
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(3) Encaminhe o bico para dentro até que a haste pressione contra o painel direito do mecanismo propulsor da alimentac¢do do
arame.

(4) Aperte o parafuso para fixar o bico.

p
Apertar

Ve

Abrir o tensor direito
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B Colocar o arame de solda

Ll& Selecionar o arame adequado

Consulte a tabela a seguir para selecionar o arame certo conforme o tipo de material da peca a soldar.

Tipo de material da peca Arame de solda recomendado
Aco inoxidavel Arame de aco inoxidavel
Aco carbono Arame de ferro sélido
Aco galvanizado Arame de ferro sélido
Latdo Arame de latdo estanho ("tin brass")
Aluminio Arame de aluminio

O produto é fornecido com um rolo de arame de ago inoxidavel de 1 mm. Utilize conforme seja necessario.

(1) Coloque a bobina do arame no mecanismo giratério.

Arame de ago
inoxidavel Tmm




= Ao colocar a bobina do arame, mantenha a extremidade do arame fixa. Ndo solte ja o arame, pois este podera
desenrolar-se e deixard de poder utiliza-lo.

= Garanta que a bobina do arame € colocada na dire¢ao correta. Depois de solta-lo, o arame sai pela parte de
baixo da bobina para entrar no mecanismo propulsor da alimentacao do arame. Durante a alimentacao do
arame, a bobina roda no sentido anti-horario.

( )
. J
(

. J

~~ O orificio na bobina esta
Q alinhado com o pino no
mecanismo giratorio.
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Se utilizar uma bobina grande, nao
coloque a camisa. Guarde-a
adequadamente para utilizagdo no
futuro.

(camisa)

(2) Corte a extremidade dobrada do arame e passe o arame pelo mecanismo propulsor da
alimentagao.

Alicate (nao fornecido)

Aperte o lado esquerdo do arame para evitar
gue se desenrole.
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& Ao inserir o arame, aperte-o para evitar que recue e se desenrole.

Arame de soldadura ;

‘@’ Quando o arame passar sobre um
= rolete de tragao, pressione o arame
ligeiramente para que passe.

Garanta que o arame passa pelos

roletes de tracdo e para dentro do
tubo de alimentagao do arame.
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A Aperte o arame até fechar um tensor.

Premir e segurar
1

(3) Rodar os botdes dos tensores para ajustar a tensao de alimentagao do fio. O ndmero atingido pelo botdo indica o nivel de
tensdo. Um ndmero maior indica uma tensao mais elevada.

Nivel de tenséo
esquerdo

Nivel de tensao
direito

Ao rodar no sentido
horéario, o botdo
desce e aumenta a
tenséo.

Ao rodar no sentido
anti-horario, o botao
sobe e reduz a
tensao.

Consulte a tabela a seguir para ajustar os tensores e regula-los conforme a situagao.

Diametro do arame de solda (mm) Nivel de tensao a esquerda Nivel de tensao a direita
0,8 25 2
1 25 2
12 2 15
16 25 2
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B Alimentar o arame de solda

A

O aparelho alimentador de arame recebe energia da unidade principal. Para alimentar o arame por via elétrica, a
unidade principal devera estar ativada e corretamente ligada ao aparelho alimentador de arame.

(1) Consulte a tabela a seguir para verificar se o bico de alimentac¢do do arame é do tamanho certo para o arame utilizado.

Bico de alimentag¢do do arame

Bico de alimentagao do
arame

Diametro de arame
suportado

0,8 /1,0 ’~

0,8 mm /1,0 mm

12mm/1,6 mm

p Na entrega, o tubo de alimentagdo do arame é instalado com

Ll um bocal de 0,8/1,0 na extremidade com fixador. Pode passar
arame de 0,8 ou 1 mm. Se utilizar arame de 1,2 ou 1,6 mm,
trogque o bico de 0,8/1 pelo bico de 1,2/1,6 fornecido. Para obter
mais informagdes de substituicao, consulte o capitulo
"Manutencgao".

(2) Prima sem soltar o botao para alimentar o arame, no aparelho de alimentagao, até que o arame saia do bico.

A

. S .

Ao passar o arame, esteja atento ao interior do aparelho de alimentacao. Se a bobina rodar no sentido
anti-horario a uma velocidade constante, o aparelho de alimentagdo esta a funcionar corretamente.
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(3) Feche a porta do aparelho.

Coloque o tubo de alimentag¢ao do arame na cabeca de soldadura

Para evitar a ativagao acidental da emissao de laser, assegurar que a opgao Ativar laser esta desligada no ecra tatil antes
das operagoes.

(1) Pegar na cabeca de soldadura e retirar a tampa a prova de pd. (2) Abrir o fecho do tubo de alimentagao do fio.

(3) Deslizar o fixador na cabecga de soldadura até que o anel atinja a linha de marcagao. (Se necessario, € possivel afinar ainda mais
a sua posicao).

Pegar na cabega
de soldadura

Guardar corretamente a tampa a prova de pé. Quando nao
estiver a utilizar a cabecga de soldadura, cubra a ponta de

& soldadura com a tampa para evitar que o pé entre e danifique a
cabecga de soldadura.
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(4) Certifique-se de que o bocal de alimentagao do fio esta centrado e que o fio sai da ranhura do bocal de soldadura. Em seguida,
bloquear o fixador.

Fio no interior da @———
ranhura

Bocal de
alimentagdo do fio
centrado

1 . . . ~
‘@' Se o fio estiver fora de posicao,
Y puxe-o manualmente para
dentro da ranhura.

Bloquear o fixador

(5) Fixar o tubo de alimentagao do fio na bragadeira do fio da cabega de soldadura. Em seguida, voltar a colocar a cabega de
soldadura no berco.

y Para obter mais informacgdes sobre a utilizacao do aparelho de alimentagcdo do arame, leia
| ] o codigo QR ou consulte o website.

support.xtool.com/product/56
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Utilizar a maquina de xTool MetalFab Laser Welder 1200W

Antes de utilizar a maquina, siga as instrugdes de seguranca para a utilizacdo de EPI e tome as precaugdes de
& seguranca adequadas. O EPI necessario inclui 6culos de segurancga para laser, capacetes para soldar, mascara contra o
P9, luvas, vestuario e aventais resistentes ao laser e calor.

@000V

Instrucdes de seguranca

Sempre que ligar o maquina (exceto quando o desbloquear pela primeira vez), o ecra tatil apresenta as instrugdes de seguranga.
Leia e familiarize-se com todas as instru¢des de seguranca. Toque para confirmar que leu e entendeu as instrugdes para entrar
na interface de utilizacéo.

Safety instructions

+ Only personnel professionally trained in welding and laser safety are authorized to operate this
device within laser-controlled areas.

- Before laser. ensure ring eyewear, masks, and clothing.

- Do not clamp the safety circuit frame to any part of the welding gun or wire feeder.

* Do not touch or parts after welding to avoid burns.

- Gas cylinders must be kept away from heat sources and avoid exposure to laser beams or direct
sunlight.

+ The welding area must be well ventilated, or equipped with exhaust and purification systems.
*F materials, exp , or volatile be placed within 10 meters of the

‘equipment.
* Ensure the device is properly grounded before turning it on. Never omit the ground connection,
as this may pose safety risks including electric shock, fire,or equipment damage.

Interface do ecra tatil

Weld Clean Cut
Material type
Stainless Galvanized N
eteal Carbon steel e Aluminium Brass

Material thickness

0.5mm Tmm 2mm 3mm 4mm Smm

Wire diameter

0.8mm Tmm 1.2mm 1.6mm
Switch to advanced mode with Enable .
current settings> wire feeding e s

= Standard mode (Modo padrao): pode alternar entre soldadura, limpeza e corte, definir parametros de processamento basicos e
iniciar o processamento rapidamente.

= Advanced mode (Modo avangado): apresenta mais modos de soldadura e pode ajustar mais parametros de processamento, bem
como guardar as definicdes na biblioteca de técnicas.

= Technique library (Biblioteca de técnicas): guarda definicdes de parametros categorizadas por modos e cenarios de
processamento. Pode aplicar as definigdes rapidamente ao processamento.

p Para obter mais informagdes sobre o ecra tatil e os parametros de processamento, leia o
| ] cddigo QR ou consulte o website.

support.xtool.com/product/56
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Soldadura a laser (no modo padrao)

n Abra a botija do gas de protecéo (ou o gerador de gas) e regule o caudal para 15 I/min-30 I/min.

= Certifique-se de que é instalado um medidor de fluxo de gas na botija de gas (ou gerador de gas) para controlar o
ii fluxo de gas para a soldadura.

= O método de abertura da valvula podera ser diferente conforme a botija de gas. A imagem é apenas para fins de
exemplo.

& Certifique-se de que o laser ativado esta desligado quando ajustar o caudal de gas.

-

il

(2) Primma e mantenha premido o (3) Ajuste o caudal de gas para 15
botdo de detecdo de aderéncia e o L/min - 30 L/min

gatilho para permitir o fluxo de gas

(1) Abrir a valvula da botija de gas
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a Coloque as pegas numa posi¢ao estavel na bancada de trabalho, com as pegas de soldadura alinhadas.

O cabo sensor da peca devera estar fixo com
& um grampo a uma das pecas ou a bancada de
trabalho condutora.

Regule o comprimento do arame com os botdes para alimentar e retrair o arame na cabeca de soldadura, até que a ponta do
arame coincida com o ponto vermelho.

Botao para alimentar o arame

Botdo para retrair o arame

Calibre a cabeca de soldadura, se o ponto vermelho ficar a esquerda ou direita do arame estendido ou se o ponto
estiver desfocado ou nao visivel. Consulte "Manutencao" para calibrar a posi¢cdo do ponto vermelho antes de soldar.
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Ligue o interruptor de ativagao da alimentagao do arame para ativar a fungao automatica.

Interruptor para ativagao da alimentacao do arame

“@' ligue este interruptor para que a cabeca de soldadura passe o arame automaticamente. Para interromper a
' alimentagao durante a soldadura, pode desligar o interruptor.

a No ecra tatil, escolha Standard mode > Weld (Modo padrao > Soldar). Selecione o tipo e a espessura do material e o diametro
do arame aplicaveis.

Clean Cut

Material type

Bolites Carbon steel eatiente Aluminium Brass
steel steel

Material thickness

0.5mm Tmm 2mm 3mm 4mm Smm

Wire diameter

0.8mm Imm 1.2mm 1.6mm

Switch to advanced mode with Enable

current settings> wire feeding Enable lasering

G No ecra tatil, toque em "Enable wire feeding" (Permitir alimentagdo do arame) para passar o arame e "Enable lasering" para
permitir a emissao de laser.

Weld Clean Cut

Material type

Stainkess Carbon steel Galvahized Aluminium Brass
steel steel

Material thickness

0.5mm Tmm 2mm 3mm 4mm Smm

Wire diameter

0.8mm Imm 1.2mm 1.6mm

Switch to advanced mode with
current settings>




n Apontando o bocal de soldadura para o ponto de partida, premir e manter premido o botdo de detecao do punho e o gatilho
para iniciar a soldadura. Certifique-se de que a cabeca de soldadura se move na mesma diregao que o corddo de soldadura.

Gatilho Botdo sensor da
pega

Ponto de partida Veio de soldadura

Veio de soldadura

m Certifigue-se de que a ponta da cabeca de soldadura entra em contacto com o alvo de soldadura, para que o lago
de interbloqueio de seguranca possa ser fechado e a cabeca de soldadura possa emitir laser.
= A medida que a cabeca de soldadura passa o arame para a frente, gera-se uma forca de reacdo do ponto de

& soldadura que empurra a cabeca para tras. Basta segurar a cabeca de soldadura com firmeza e orientar a diregao.
Para evitar que o fio fique colado, ndo pressione a cabega de soldadura para baixo.
m Apds a soldadura, a peca trabalhada e as pecas quentes da cabeca de soldadura (por exemplo, o bico e o tubo
graduado) ficam quentes durante algum tempo. Ndo togue nas zonas quentes sem protegao.

0 Para obter mais informagdes sobre os modos de processamento e as instrucdes de
I__I utilizagao, leia o codigo QR ou consulte o website.

support.xtool.com/product/56



& Desligue a energia antes de trocar os acessorios.

Trocar o bico da cabec¢a de soldadura
= Bico de corte

(1) No ecra tatil, toque em Definigdes do sistema e anote o (2) Desligar o aparelho.
valor da referéncia da escala de focagem.

Machine information Machine settings
Device name XTool MetalFab Laser Welder 1200W
Machine serial number WWWWW4565N123456SN13455
Laser module serial number LX2BDJB02972
Machine firmware version V40.70.001.2425.01
Screen firmware version Vi *

Laser control firmware version Vi

Welding head firmware version V1

Wire feeder firmware version Vi

(3) Substitua o bocal.

N

@ Ponta de corte

Manter consistente com a referéncia
da escala de foco

Depois de colocar a ponta de corte, ligue a maquina e confirme se a cabega de soldadura emite um ponto vermelho
& nitido e integral. Se ndo o fizer, calibre a posi¢do do ponto vermelho para que o bico ndo se queime durante o corte a
laser.



= Bico de soldadura/limpeza

AT ,@, Os bicos de soldadura e limpeza podem ser
%‘ ./ trocados da mesma forma.

® Bico de limpeza
(exemplo)

Trocar o bico de alimentacao do arame

“

Bico de alimentagdo do
arame 12/1,6

*@’ O tubo de alimentagdo do arame tem uma extremidade com um fixador e um bico substituivel. Tem de trocar o
L’ bico conforme o diametro do arame de solda.

Bico de alimentag¢do do arame Diametro de arame suportado

0,8 /1,0 V 0,8 mm /1,0 mm

=
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Limpar ou substituir o protetor da lente na cabeca de soldadura

Se a poténcia do laser diminuir e a faisca de soldadura enfraquecer, o protetor da lente da cabeca de soldadura pode ficar sujo ou
danificado. Limpe ou substitua-o se necessario.

Limpar ou substituir o protetor da lente num ambiente sem po ou relativamente limpo. Antes das operagoes, limpar a
& cabeca de soldadura com papel ou pano que nao largue pélos, e lavar as maos ou usar luvas que ndo larguem pélos
(ndo fornecidas).

(1) Retire a tampa na parte de cima da cabeca de soldadura.

(2) Retire o protetor da lente 1.

Protetor da
lente 1

Depois de retirar o protetor da lente, recomenda-se que volte
a colocar a tampa para evitar a entrada de po e a danificagao
da cabeca de soldadura.
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(3) Verificar o protetor da lente.

Cotonete de ponta
redonda

= Se o protetor da lente estiver sujo, utilize um cotonete embebido em alcool
para o limpar. Depois, volte a instala-lo na cabega de soldadura.

= Se o protetor da lente estiver gqueimado ou muito sujo e nao puder ser
limpo, tem de ser substituido.

(4) Mantenha as méaos limpas ou use luvas que nao soltem fiapos para remover a junta e o protetor da lente.

(5) Instale um novo protetor da lente.

P N&o togue no vidro com os dedos ou outras ferramentas durante a troca, pois podera
( ) & sujar o vidro. Se o vidro ficar acidentalmente sujo ou com po, limpe-o com uma

N > cotonete.

(12) Protetor da lente

& -

Retirar a pelicula protetora da parte de
cima

<

Retirar a outra pelicula protetora

Depois de substituir o vidro, volte a instalar o protetor da lente na cabeca de soldadura.
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Calibrar a posi¢cdao do ponto vermelho para a cabeca de soldadura

Llp Desvio do ponto vermelho

= Se o0 ponto vermelho ficar a esquerda ou direita do arame estendido, tem de calibrar o desvio para a

esquerda/direita.

= Se 0 ponto vermelho nao estiver visivel ou estiver desfocado, o feixe de luz podera desviar-se tanto que atinge a
parede interna do bico e fica bloqueado ou é refletido. Experimente calibrar o desvio para a esquerda/direita. Se o
problema se mantiver, reponha o desvio da posicao do ponto vermelho para zero e experimente calibrar o desvio

para cima/baixo.

Calibrar o desvio para a esquerda/direita

(1) No ecra tatil da unidade principal, toque em System settings > Machine settings > Enter administrator settings (Definicdes do
sistema > Defini¢des da maquina > Entrar nas defini¢des do administrador). Introduza a palavra-passe de 8 digitos: 88888888.

Machine information ' Machine settings [}

Select a language

English

Select a unit

mm v

Please enter an 8-digit password

88888888
1 2 3
0
4 5 6

(2) A direita de "Red spot position offset" (Desvio da posicdo do ponto vermelho), toque em "Start" (Iniciar). Depois, toque na seta
para a esquerda para reduzir o desvio e deslocar o ponto vermelho para a esquerda. Toque na seta para a direita para aumentar o

desvio e deslocar o ponto vermelho para a direita.

Machine information Machine settings

Modify these parameters only as instructed. Improper modification may lead
to machine damage.

Scanning width 0
correction (%)

Red spot position offset ¢ 0.0 mm

Lens protector

tempaerature upper limit ol =

Shielding gas pressure 50
range

kPa ~ 800 kPa

Back Factory reset

TooL Machine information Machine settings

Modify these parameters only as instructed. Improper modification may lead

to machine damage

Scanning width

correction (%) W o S

==y ==
'

Reaspotgostnotist | € 340 mm § > -
teaad oe<d

Lens protector -

temperature upper limit 50 <

Shielding gas pressure e

range 50 kPa - 800 kPa

Back Factory reset

40



(3) Quando o centro do ponto vermelho se encontra no arame de solda, toque em "Completed" (Concluido) para guardar o

resultado da calibragem.

(vista de cima)

Scanning width
correction (%)

Red spot position offset

Lens protector
temperature upper limit

Shielding gas pressure
range

Back

Modify these parameters only as instr

Machine information Machine settings

ted. Improper madification may lead
to machine damage.

(] [J
ki 28 g 2 : - :
[ ]

50 kPa ~ 800 kPa

Factory reset

Se o ponto vermelho continuar invisivel ou desfocado apesar de aumentar ou reduzir o desvio, o ponto vermelho podera
desviar-se para cima/baixo. Reponha o desvio da posicdo do ponto vermelho para zero e experimente calibrar o desvio para

cima/baixo.

Calibrar o desvio para cima/baixo

Quando é utilizado um bocal de corte, o feixe de laser pode embater na parede interior do bocal, resultando em blogueio (sem
ponto visivel) ou reflexdo (ponto desfocado). Nestes casos, efetuar a calibracdo do desvio para cima/para baixo. (Os bicos de
soldadura e de limpeza tém aberturas maiores e, normalmente, nao necessitam de tal ajuste).

*@’ Na parte de tras da cabeca de soldadura, encontra dois orificios pequenos. Ao rodar os parafusos dentro dos orificios,

'  desloca o ponto vermelho para cima/baixo.

Direcdo de rotacédo

Movimento do
ponto vermelho

Orificios
Orificio 1
orificio2 Orificio1
Orificio 2
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Siga estes passos para calibrar o desvio para cima/baixo:

@ Chave sextavada
2mm

(1) Insira a chave Allen no orificio 1 e rode o parafuso lentamente no sentido anti-horario para afrouxa-lo. Ao mesmo tempo, olhe
para a luz que sai do bico.

= Se aparecer um ponto vermelho nitido, deixe de rodar o parafuso e avance para o passo (4).

= Se nao poder afrouxar mais o parafuso, mas ndo aparecer um ponto vermelho nitido, avance para o passo (2).

(2) Volte a apertar o orificio 1 no sentido horario.
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(3) Insira a chave Allen no orificio 2 e rode o parafuso lentamente no sentido anti-horario para afrouxa-lo. Ao mesmo tempo, olhe
para a luz que sai do bico. Quando aparecer um ponto vermelho nitido, deixe de rodar o parafuso.

(4) Rode os parafusos nos orificios 1e 2 no sentido horario e de forma alternada para aperta-los lentamente. Mantenha o ponto
vermelho visivel e nitido.

Aperte apenas um pouco de cada vez. Caso contrario, o feixe de luz podera mexer-se substancialmente e alcangar
a parede interna do bico.
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