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Instale xTool MetalFab MaxClean

Accessory

\@* = XTool MetalFab MaxClean Accessory

= puede utilizarse con xTool MetalFab Laser
Welder de distintas potencias. Esta guia
muestra la instalacién y el uso del accesorio
con XTool MetalFab Laser Welder 1200 W.

= Asegurese de que xTool MetalFab Laser
Welder haya sido correctamente ensambla-
da de acuerdo con su Guia de inicio rapido.

n Apague xTool MetalFab Laser Welder

a Retire el tubo de alimentacién de alambre

Primero retire el tubo de alimentacion de alambre del
gancho. Luego, abra el cierre y desconecte el tubo de
alimentacion del cabezal de soldadura.




B Instale el lente de limpieza

Antes de la instalacion:

= Asegurese de que el entorno esté limpio y libre
de polvo.

= Lavese las manos o use guantes sin pelusa (no
incluidos).

= | impie el cabezal de soldadura con papel o
pano sin pelusa.

(1) Retire la cubierta de la parte superior del cabezal de
soldadura.
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(2) Retire el protector de la lente 1.

Proteccion
delalentel

& Después de quitar el protector

de la lente, se recomienda
volver a colocar la cubierta para
evitar que el polvo caiga dentro
del cabezal de soldaduray
cause danos.

(3) Mantenga las manos limpias o utilice guantes sin
pelusa para retirar la junta y el protector de la lente.

& Envuelva y guarde el protector de lente retirado
en un pano de limpieza para lentes (no incluido) o
en la pelicula protectora de la lente de limpieza
para evitar su contaminacion.
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(4) Instale el lente de limpieza.

No toque la lente con los dedos u otras herra-
mientas durante la instalacién, ya que podria
ensuciarse. Si la lente se ensucia o acumula polvo
accidentalmente, limpiela con un hisopo de
algodon.

Retire la pelicula
protectora de la parte
superior

Observe la
direccion de la
flecha.

Retire la otra pelicula protectora Coloque la junta.
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(5) Instale el lente de limpieza ensamblado en el cabezal

de soldadura.
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Retire la boquilla de soldadura




B Conecte el cable de seguridad

(1) Desconecte el cable de deteccion de la pieza de
trabajo de xTool MetalFab Laser Welder.
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(2) Inserte el cable de seguridad en el puerto LOOP.

Usar xTool MetalFab MaxClean
Accessory

Antes de usar xTool MetalFab MaxClean
Accessory, siga las Instrucciones de seguridad
para ponerse el equipo de proteccion personal
y tomar las precauciones adecuadas. El equipo
necesario incluye: gafas de seguridad para
laser, pantalla protectora, guantes resistentes al
lasery al calor, ropa y delantal.

C@O0O
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n Conecte el cilindro de gas de proteccion o los
generadores de gas

+.~ Requisitos para el gas de proteccion:
Q = Tipo de gas: aire comprimido o nitrégeno
~ = Presiéon de gas: 0,3 MPa a 0,6 MPa

= Preparacion de accesorios: si utiliza un
cilindro de gas, prepare los accesorios necesari-
0s, como una valvula reductora de presion,
para ajustar la presién y garantizar que el gas
cumpla con los requisitos.

(1) Verifique si el cilindro de gas conectado cumple con
los requisitos. En caso contrario, sustituyalo por un
generador de gas adecuado o un cilindro con los
accesorios necesarios.

(2) Siga las instrucciones del generador de gas o del
cilindro para abrir la valvula y ajustar la presién dentro
del rango adecuado.

@)
1
1
1
1
1
1
1
1
XTool Compresor de aire & xTool Cilindro de gas
Secador frigorifico nitrégeno
(imagen de
referencia)

] Encienda xTool MetalFab Laser Welder

Ve
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a Coloque un material

Cologue el metal que se va a limpiar en posicion
horizontal sobre una superficie planay no inflamable.

Configure los parametros

(1) En la pantalla tactil de xTool MetalFab Laser Welder,
toque Modo estandar > MaxClean.

===
TooL Weld Clean cut é MaxClean |

—_———_—

Cleaning type

Lacquer Rust

Cleaning width

10mm 30mm 45mm

Switch to advanced mode with

current settings> Enable lasering

(2) Asegurese de que xTool MetalFab MaxClean Acces-
sory esté instalado correctamente. Luego, toque
Confirmar y Continuar.

Install the MaxClean Accessory

Use the xTool MetalFab MaxClean Accessory to achieve a wider
cleaning width. Scan the QR code for the installation tutorial.
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(3) Seleccione el tipo y ancho de limpieza. Luego, toque
Activar laser.

Weld Clean Cut MaxClean
Cleaning type o
Lacquer Rust
Cleaning width 9
10mm 30mm 45mm

== ==

Switch to advanced mode with : |
. Enable lasering
current settings> ]

s~ Elancho de limpieza indicado anteriormente es

@ solo de referencia. El valor real depende del
angulo entre el tubo de extensién y la superficie
metalica.

B Inicie procesamiento

(1) Sostenga el cabezal de soldadura con firmeza,
apoyando el rodillo sobre la superficie metalicay
manteniendo un angulo de entre 20°y 70° con el tubo
de extension.
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(2) Presione y mantenga pulsados el botdn de deteccion
de agarre y el gatillo. En este momento, el cabezal de
soldadura comenzara a liberar el gas de protecciony
quedara listo para emitir el laser.

Botdn de deteccion
de agarre

(3) Presione hacia abajo el cabezal de soldadura para
levantar el rodillo y cerrar el circuito de seguridad; el
ldser se emitira a continuacién. Mueva el cabezal hacia
adelante y hacia atras para limpiar el metal.

Estado de
funcionamiento

.

L2
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A

= Asegurese de que el rodillo esté en estado
de funcionamiento, de modo que el circuito de
seguridad se cierre y el cabezal pueda emitir el
laser.

= Evite la limpieza prolongada con laser en
metales delgados (< 1 mm de grosor) para
evitar deformaciones.

= En la trayectoria de propagacion del laser,

- NO se pare ni introduzca las manos en la
trayectoria, lo que podria causar lesiones;

- No coloque objetos inflamables para prevenir
riesgos de incendio;

- NO coloque obstrucciones que puedan
afectar el resultado de limpieza.

Trayectoria de propa-
gacioén del laser (solo
para referencia)

= En la zona de reflexion laser, no se pare, observe
el proceso de limpieza ni introduzca las manos.

Zona de reflexion del laser

Prohibido Prohjbido Prohibido
estar mirar

meter manos

= Después de la limpieza, las superficies
metalicas y las piezas del xTool MetalFab
MaxClean Accessory (como el rodillo) perman-
eceran calientes durante algun tiempo. No
toque las areas calientes sin proteccion para
evitar quemaduras.

= Después de la limpieza, haga clic en “Activar
laser” en la pantalla tactil de la soldadora laser
para atenuarlo y evitar una emision accidental
de luz.
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(4) Después de la limpieza, coloque de inmediato el
tapon antipolvo para evitar que el polvo contamine la
lente de limpieza.

-2

—
=

& Antes de limpiar,

retire siempre el
tapon antipolvo
para evitar dafios
en el equipo.

.. Paramasinstrucciones sobre como
@ utilizar xTool MetalFab MaxClean
Accessory con la soldadora laser,
escanee el cédigo QR o visite
support.xtool.com/article/2269.
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Restaurar el cabezal de soldadura
después de la limpieza

A = Este capitulo ofrece una guia breve de los

pasos clave de restauracion. Para mas detalles,
consulte los pasos similares descritos anterior-
mente.

= Antes de restaurar el cabezal de soldadura,
apague xTool MetalFab Laser Welder.
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a Sustituya la lente

N
2
st
@ ente de

limpieza

) «——
@ Protector de
lente original
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B Instala la boquilla requerida
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