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Liste der Teile

Far das Hauptgerat:

&

Schlauch
@ Hauptgerat @ SchlUssel @ USB-Stick @ (AuBeundurchmesser'
10 mm)
Das Netzkabel x 4
variiert je nach
Region, in der das
Produkt geliefert
wird.
WerkstUck-Erken Edelstahlblech 304
@ Netzkabel @ nungskabel @ (Dicke: 2 mm)

Fir den SchweiBkopf:

N B B

Reinigungsduse

Komponenten fur B . Schweil3duse (fur
SchweiBBkopfhalterung @ Schneidspitze @ autogenes Schweif3en) @ (fur Handgebrauch)

Die werkseitig installierte DUse am SchweifBkopf wird typischerweise fur das
FulldrahtschweiBen verwendet.

-

\J * 5
@ Linsenschutz
(Ersatzteil)
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Fur die Drahtvorschubeinheit:t

O O @

@ Drahtvorschubeinheit @Drahtvorschubschlauch @ Drahtvorschubkabel Edelstahldraht Tmm
e e b -
.;_03- ’.;m ";g). “Om, I__l Der
Drahtvorschubschlauch

ist mit einer 0,8 /1,0 mm
DrahtvorschubdUse
vorinstalliert.

Antriebsrolle 0,8 mm / Antriebsrolle 12 mm / Drahtvorschubduse
1,0 mm 1,6 mm 12/16
Werkzeuge:
Inbusschliissel 2 mm InbusschlUssel Wattestabchen mit Wgttestabchen mit
25mm runder Spitze spitzer Spitze

Personliche Schutzausriistung (PSA):

SO
S
‘5/

1080 nm Hitzebestandige
Laserschutzbrille Handschuhe

Produktdokumentation:

Safety
Instructions

Sicherheitshinweise @ Kurzanleitung
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Kennenlernen von xTool MetalFab Laser Welder 1200W

Aufbau des Hauptgerats

Not-Aus-Schalter

Statusanzeigen

Anschluss fur
SchlUssel

USB-Anschluss

Erdungsstab

Anschluss fur das
Werkstuck-Erkenn
ungskabel

Ein-/Aus-Schalter

Erweiterungsanschluss

Anschluss fur
Drahtvorschubein
heit

Anschluss far
CNC-Schneidegerat

Stromanschluss

(1] usBKEeY ]

(6] Mint-UsB |

Frontplatte Touchscreen

Ruckwand

Schutzgaseinlass

SchweiBkopf
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Aufbau der Drahtvorschubeinheit

RUckzugstaste
Leistungsanzeige

Vorschubtaste

Anschluss fur
Drahtvorschubschla
uch

Knopf

Anschluss zum
Hauptgerat

Drahtvorschubantrieb

Drehteller

Aufbau des SchweiBkopfes Vorschubtaste

?

Drahtvorschub-Freigab
eschalter

Laserlinse

——@ Statusanzeige
——@ Ruckzugstaste

Linsenschutz

Skalenrohr

o
SchweiBdraht Drahtvorschubschlauch Ausléser  Griffsensortaste
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Erlduterung der Anzeigen und Summer

Statusanzeige

Statusanzeigen

Alarmton ‘

Dauerhaft weil3

Statusanzeige

Maschinenzustand

Eingeschaltet, aber nicht bereit fur Abgabe von
Laserstrahlen.

Das Gerat kann keine Laserstrahlen abgeben, wenn
eine der folgenden Situationen eintritt:

= Sicherheitsverriegelungsschleife nicht geschlossen
= Laserfunktion nicht aktiviert

= Griffsensortaste nicht gedruckt

Blinkt langsam grin

Bereit fur Abgabe von Laserstrahlen. Sie kdnnen den
Ausloser am SchweilBkopf dricken, um Laserstrahlen
abzugeben.

Standig grun

Abgabe von Laserstrahlen.

Drei aufeinanderfolgende

Pieptone Dauerhaft rot

Es kommt zu Ausnahmen oder Fehlfunktionen des Gerats.

|'_|0 Die Anzeigen am Hauptgerat und am SchweiBkopf werden synchronisiert und zeigen denselben Status an.
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Technische Daten

Modell

MHJ-K001-240

Abmessungen (B x T x H)

327 mm x 728 mm x 512 mm

Gewicht 38,2 kg
Nennspannung 220V bis 240V
Volllaststrom 21A
Hauptgerat
Nennleistung 4200 W
Arbeitstemperatur -10°C bis +40°C
Lagertemperatur -10°C bis +60°C
Umgebungsfeuchtigkeit 10% bis 85%
KUhlmethode des Lasermoduls Zwangsbeluftung
R
Laserwellenlange 1080 +10 nm
Laser Ausgangsleistung 1200 W
Lange des SchweilBkopfkabels 5m
Biegeradius des SchweiBkopfkabels >150 mm

Drahtvorschubeinheit

Abmessungen (B x T x H)

232 mm x 664 mm x 417 mm

Gewicht

132 kg

Drahtvorschubgeschwindigkeit

2 mm/s bis 100 mm/s

Betriebsspannung 24V DC
Maximales unterstUtztes Gewicht der 15 Kk
Drahtspule S
Maximaler auBerer Durchmesser 200 mm
der unterstutzten Drahtspule
Maximale unterstUtzte 105 mm

Dicke der Drahtspule

UnterstUtzte Drahtdurchmesser

0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm, 1,6 mm

Lange des Drahtvorschubschlauches

3Im
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Vorbereitung der Installation

Stromversorgung

Der xTool MetalFab Laser Welder 1200W benoétigt eine 220 V - 240 V Wechselstromversorgung und arbeitet mit einer
Nennleistung von 4200 W. Es wird ein einzelner Stromkreis mit einer Strombelastbarkeit von 25 A oder mehr empfohlen.

Die Anforderungen an die elektrische Installation variieren je nach Spezifikation des Netzkabels. Bitte konsultieren Sie vor der
Installation einen qualifizierten Elektriker, um sicherzustellen, dass das Gerat gemaf den ortlichen Elektrovorschriften installiert
wird.

US-Standard
NEMA 6-30P
= Verwenden Sie eine NEMA 6-30R Steckdose
|
Andere Standards Wahlen Sie eine der folgenden Anschlussmethoden:
= Verwendung einer 32 A CEE-Industriesteckdose
(blau, IP44 oder hoher)
Braun: AulBenleiter = Verwendung der Festverdrahtung
Blau: Neutralleiter Hinweis: SchlieBen Sie das Geréat nicht an
Griin und gelb: eine 16-A-Hausstromsteckdose an, da dies
) gelo: zu Uberlastschutz-Auslésung oder
Netzkabel Schutzleiter Uberhitzung des Kabels fiihren kann.

& m Vergewissern Sie sich, dass die Strombelastbarkeit Ihres Stromkreises den Anforderungen entspricht. SchlieBen
Sie das Produkt nicht an einen normalen Haushaltsstromkreis an, um Schaden am Produkt und am Stromkreis zu
vermeiden.

= Stellen Sie sicher, dass das Schwei3gerat separat mit Strom versorgt wird. Verwenden Sie es nicht zusammen mit
anderen Hochleistungsgeraten am gleichen Stromkreis.

m Zur Gewahrleistung der Sicherheit wird empfohlen, zwischen der Stromversorgung und dem XTool MetalFab Laser
Welder 1200W einen 25-A-Leistungsschutzschalter (LS-Schalter) zu installieren.

Arbeitsraum
Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsraum gut belUftet ist.

Schutzgas

Der xTool MetalFab Laser Welder 1200W erfordert die Verwendung eines Schutzgases. Unterstltzte Gasarten sind Stickstoff und
Argon, wobei die Gasreinheit Uber 99,99 % liegen muss.

Verschiedene Verarbeitungstypen haben unterschiedliche Anforderungen an die Gasversorgung.

Verarbeitungstyp Gasfluss-/Druckanforderung Notwendiges Zubehor

Laserschweien Durchflussmenge: 15 L/min - 30 L/min Gasdurchflussmesser

Gasdruck: 100 kPa - 200 kPa

s Durchflussmenge: 20 L/min - 30 L/min Gasdruckregler +
Laserreinigung (Beide Bedingungen mussen erfullt Gasdurchflussmesser
sein)
Laserschneiden Gasdruck: 800 kPa - 1200 kPa Gasdruckregler

|__|0 XTool MetalFab Laser Welder 1200W wird ohne Gasflaschen, Gasgeneratoren oder verwandte Zubehorteile
geliefert. Bitte bereiten Sie diese separat vor.
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Installation von xTool MetalFab Laser Welder 1200W

Installationsvorschau (Kabelplan)

Die folgende Abbildung zeigt den Kabelplan des xTool MetalFab Laser Welder 1200W. Bitte folgen Sie den detaillierten
Schritt-fur-Schritt-Anweisungen, um die Installation abzuschlieBen.

Drahtvorschubeinheit Hauptgerat

Stromversorgung

SchweiBkopf

Schutzgas

Schlauch

Drahtvorschubschlauch

WerkstUck-Erkennungskabel WerkstUck
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) Platzierung des Hauptgerits

Stellen Sie das Hauptgerat an einem geeigneten Ort auf und lassen Sie vorne und hinten jeweils
mindestens 10 cm Abstand, um eine gute BelUftung und Warmeableitung sicherzustellen. Treten Sie
auf die Pedale der vier Fu3rollen am Boden, um das Hauptgerat in seiner Position zu arretieren.

@ Hauptgerat

=

J J
Arretieren Sie die FuBrollen

B} Anschluss der Schutzgasflasche

(1) Stecken Sie ein Ende des Schlauches in den Schutzgaseinlass am
Hauptgerat.

Schlauch Schutzgasflasche (nicht im
(%) (AuBendurchmesser: Lieferumfang enthalten)
10 mm)

Nach dem Einstecken des Schlauches
versuchen Sie, ihn herauszuziehen.
Wenn sich der Schlauch nicht lésen
|asst, ist die Verbindung erfolgreich
hergestellt.

Zum Entfernen des Schlauches: Dricken und halten Sie die Spannzange und
ziehen Sie den Schlauch heraus.
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(2) Montieren Sie einen Gasdruckregler an der Gasflasche (oder dem Gasgenerator).

(Die Abbildung zeigt beispielhaft einen installierten Gasdurchflussmesser an einer Gasflasche.)

Ziehen Sie die Mutter fest, um
Gasleckagen zu vermeiden.

(3) SchlieBen Sie das andere Ende des Schlauches an die Gasflasche (oder den Gasgenerator) an.

& Offnen Sie das Ventil der Gasflasche noch nicht. Offnen Sie es erst kurz vor der Laserbearbeitung.
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E) Platzierung des SchweiBkopfes

|V

Komponenten fur InbusschlUssel
SchweiBBkopfhalterung 25mm

(1) Montieren Sie die SchweiBkopfhalterung.

(2) Nehmen Sie den SchweilBkopf vom Hauptgerat ab und legen Sie ihn in die Halterung.

Der groBere Halter sitzt
vorne.

Ziehen Sie das Kabel nicht gewaltsam, wenn Sie den SchweiBkopf abnehmen, da dies die optische Faser
beschadigen kann.



Anschluss des Werkstuck-Erkennungskabels

Stecken Sie das Steckerende in den Anschluss fur das WerkstUck-Erkennungskabel am
Hauptgerat. Befestigen Sie die Klemme am anderen Ende am zu bearbeitenden WerkstUck oder
an einem leitenden Arbeitstisch, der mit dem WerkstUck verbunden ist.

@ WerkstUck-Erkennungskabel

Es ist strengstens
untersagt, die Klemme
am Skalenrohr des
SchweiBkopfes zu
befestigen.

I__l& Sicherheitsverriegelungsschleife

Zwischen SchweiBkopf, Werkstick und Hauptgerat besteht eine Sicherheitsverriegelungsschleife. Nur wenn der
SchweiBkopf das Werkstlck berthrt, kann die Schleife geschlossen werden, und der SchweiBkopf kann
Laserstrahlen aussenden.



B Anschluss an die Stromversorgung

O

@ Netzkabel

Der Anschluss der Netzkabel variiert je nach Standard. Die folgenden Anweisungen beziehen sich ausschlielich auf
|'_|0 Netzkabel nach US-Standard. Netzkabel anderer Standards sollten von einem Fachelektriker gemaf den ortlichen
Elektrovorschriften angeschlossen werden.

m Vergewissern Sie sich, dass die Stromkreise die erforderliche Belastbarkeit besitzen. SchlieBen Sie das Produkt nicht
/_\ an einen normalen Haushaltsstromkreis an, um Schaden am Gerat und der Stromversorgung zu vermeiden.

m Zur Gewahrleistung der Sicherheit wird empfohlen, zwischen der Stromversorgung und dem xTool MetalFab Laser
Welder 1200W einen 25-A-Leistungsschutzschalter (LS-Schalter) zu installieren.

SchlieBen Sie den runden Stecker des Netzkabels am Hauptgerat an, das andere Ende an die Stromversorgung.

NEMA 6-30R

‘@' Der groBere Stift
= zeigt nach oben.

& Falls Ihr Netzkabel eine PUSH-Taste besitzt, dricken Sie den Stecker direkt in den Stromanschluss. Zum Abziehen
|__| halten Sie die PUSH-Taste und ziehen den Stecker heraus.



Stellen Sie sicher, dass das Gerat geerdet ist. Ist die Stromversorgung nicht geerdet, verwenden Sie bitte einen
Schutzleiter (nicht im Lieferumfang enthalten), um das Gerat mit einem geerdeten Objekt zu verbinden.

Verbinden Sie den
Schutzleiter mit dem
Metallteil der Erdungsstab.

B Uberpriifen Sie den Not-Aus-Schalter
Stellen Sie sicher, dass der Not-Aus-Schalter freigegeben wurde. Wenn er gedrUckt ist, drehen Sie ihn, um ihn freizugeben.

L,y Not-Aus-Schalter

Drucken Sie im Notfall den
Not-Aus-Schalter, um das Lasermodul
auszuschalten und die Laseremission zu

stoppen.

Nachdem der Notfall beseitigt ist,
konnen Sie den Not-Aus-Schalter zum

ZurUcksetzen drehen.
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2 Stecken Sie den Schlussel ein

Stecken Sie den SchlUssel in den dafur vorgesehenen Anschluss.
>
“

@ SchlUssel

v~ Der SchlUssel kann entweder als
@ ZugangskontrollschlUssel oder als

= Zugangskontrollschlissel

Sie kdnnen den SchlUssel abziehen, um die
Bearbeitung sowie zugehdrige Funktionen
der Maschine zu deaktivieren.

= Verriegelungsanschluss

Detaillierte Anweisungen finden Sie Uber
den QR-Code oder Link.

support.xtool.com/article/1367

B) Einschalten

Betatigen Sie den Netzschalter auf der RUckseite des Hauptgerats, um das Gerat einzuschalten.

Verriegelungsanschluss verwendet werden.



B) Entsperren des Gerits

(1) Wenn Sie das Gerat zum ersten Mal einschalten, wird ein QR-Code auf dem Touchscreen angezeigt. Scannen Sie den QR-Code
ein oder besuchen Sie s.xtool.com/doc/hj/si, um die Sicherheitsschulungsvideos anzusehen.

xTool MetalFab Laser Welder 1200W Safety Training

+ The xTool MetalFab Laser Welder 1200W uses a 1200W invisible light source. 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.

__________ , - Sean the QR code on the left or directly visit the following URL to view the
safety training video.

https://s.xtool.com/doc/hj/si

2. After completing the training, enter the device SN below to obtain the
startup password.

—————————— MHJK001240241225H123456

(2) Nachdem Sie das Video angesehen haben, geben Sie die auf dem Touchscreen angezeigte Seriennummer (SN) auf der
Website ein, um ein Entsperrkennwort fur Ihr Gerat zu generieren.

xTool MetalFab Laser Welder 1200W Safety Training

+ The xTool MetalFab Laser Welder 1200W uses a 1200W invisible light source. 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 L.
entering the device's SN. Safety training completed
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 left or directly visit the following URL to view the Please enter the device SN
safety training video. The device SN is displayed on the Metal Welder interface. Please
entec them below and click [Generate Password) . . e o o .

https://s.xtool.com/doc/hj/si ] |

2. After completing the training, enter the device SN below to obtain the ) : __________________________ _"
startup password. /
|mETesssssssssssesssssssesssss==™™

Cancel Generate Passsword

(3) Tippen Sie auf dem Touchscreen Ihres Gerats auf Passwort eingeben. Geben Sie anschlieBend das generierte
Kennwort ein, um Ihr Gerat zu entsperren.

XxTool 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
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 2 3
1. Scan the QR 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 completing the training, enter the device SN below to obtain the
startup password. 7 8 9 &l

MHJK001240241225H123456

|
] ]
] J

Stellen Sie sicher, dass alle Benutzer die Sicherheitsschulungsvideos ansehen, bevor
& sie das Gerat verwenden. Die Videos sind Uber den QR-Code oder den angegebenen
Link abrufbar.

s.xtool.com/doc/hj/si



i) SchweiBkopf-Fokuskalibrierung

(1) Tippen Sie auf der Startseite des Touchscreens auf Systemeinstellungen und prufen Sie, ob der Fokus-Referenzskala mit der
tatsachlichen Skala am Skalenrohr Ubereinstimmt. Wenn sie Ubereinstimmen, ist keine Kalibrierung erforderlich; wenn nicht,
fahren Sie mit Schritt (2) fort.

Machine information Machine settings

XxTool MetalFab Laser Welder 1200W

Device name
Machine serial number

MHJK001240241225H123456

Laser module serial number

LX2BDJB02972

Machine firmware version

Screen firmware version

Laser control firmware version

V40.70.001.2425.01

40.70.001.2540.01.B01

40.70.001.2622.01.B01

Welding head firmware version  40.70.001.2722.01.B06

Wire feeder firmware version

40.211.001.5022.01.B07

|
1 Focus scale reference -1
! ]

[ ]
Halten Sie den Wert konstant

(2) Offnen Sie den Verschluss, und driicken oder ziehen Sie das Skalenrohr, bis es dem auf dem Touchscreen angezeigten
Referenzwert entspricht.

Verschluss 6ffnen

Auf den Referenzwert justieren




Anschluss der Drahtvorschubeinheit

0 Die Drahtvorschubeinheit wird beim LaserschweiBen zum ZufUhren des Drahtes verwendet. Beim Reinigen oder
|__| Schneiden von Metall wird er nicht bendotigt.

B} Platzierung der Drahtvorschubeinheit

Platzieren und befestigen Sie die Drahtvorschubeinheit an einem geeigneten Ort. Um
den spateren Betrieb zu erleichtern, wird empfohlen, sie auf der linken Seite des
Hauptgerats anzubringen.

@ Drahtvorschubeinheit

Auf derselben Seite

Arretieren Sie die FuBroIIen]

¥

B Anschluss an das Hauptgerat

Stecken Sie das Drahtvorschubkabel auf der Ruckseite der Drahtvorschubeinheit und des
\O Hauptgerats ein, um die Verbindung herzustellen.
‘@' Das Drahtvorschubkabel besitzt an beiden Enden identische Stecker — Sie muUssen diese
(® Drahtvorschubkabel Y nicht unterscheiden.

Ruck
wand

Setzen Sie die
Stecker so ein, dass
die kleinen
Vorspringe an der
Innenwand nach
oben zeigen.
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E) Montage der Antriebsrollen

0 Diese Anleitung zeigt beispielhaft die Installation von T mm
|__| SchweiBdraht (mitgeliefert) auf der 1 mm FUhrungsschiene.

Antriebsrolle 0,8 @ Antriebsrolle 1,2
mm /1,0 mm mm /1,6 mm

L@ So prifen Sie die Spezifikationen der Antriebsrolle

Jede Antriebsrolle verfugt Uber zwei DrachtfUhrungsschienen. Die GroRe jeder Schiene ist an dem Querschnitt markiert,
der nicht an die jeweilige Bahn angrenzt. Nach dem Einbau der Antriebsrolle in den Drahtvorschubantrieb wird der Draht
durch die innere Schiene gefuhrt, wahrend die au3ere Seite der Rolle die verwendete SchienengrdRe anzeigt.

DrahtfUhrungsschiene T mm

Bestimmen Sie die Spezifikationen der Antriebsrollen entsprechend dem Durchmesser des verwendeten Schwei3drahtes.

(1) Offnen Sie die Drahtvorschubeinheit.

Drahtvorschubantrieb




(2) Offnen Sie den Drahtvorschubantrieb.

(3) Montieren Sie die Antriebsrollen.

Ausrichten

Achten Sie darauf, dass die auf der AuBenseite der
Antriebsrollen angegebene GroBe dem Durchmesser
des Schweif3drahtes entspricht.

‘@’ Das mitgelieferte Ersatzpaar Antriebsrollen kann in der Drahtvorschubeinheit zur spateren Verwendung aufbewahrt
L werden.
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Installation des Drahtvorschubschlauches

(1) Lésen Sie die Schraube auf der rechten Seite des Drahtvorschubantriebes.

@ Drahtvorschubschlauch

Losen Sie
Drucken und halten Sie

& SchlieBen Sie den rechten Spanner, damit sich die Schraube frei bewegen kann.

(2) Stecken Sie das Ende des Drahtvorschubschlauches ohne Verschluss in die Drahtvorschubeinheit ein.
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(3) Fuhren Sie die DUse ein, bis ihr Schaft gegen die rechte Platte des Drahtvorschubantriebes druckt.

(4) Ziehen Sie die Schraube an, um die Duse zu befestigen.

Vs

Ziehen Sie die Schraube fest.

Ve

Offnen Sie den rechten Spanner
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B Laden Sie den SchweiBdraht

Lly Wahlen Sie einen geeigneten Draht

Wahlen Sie anhand der folgenden Tabelle den richtigen Draht fUr den Materialtyp des zu schweiBenden
Werkstucks aus.

Werkstlickmaterial Empfohlener SchweiBdraht
Edelstahl Edelstahldraht
Kohlenstoffstahl Massiver Eisendraht
Verzinkter Stahl Massiver Eisendraht
Messing Zinn-Messing-Draht
Aluminium Aluminiumdraht

Dem Produkt liegt eine Rolle mit 1 mm Edelstahldraht bei. Verwenden Sie diesen je nach Bedarf.

(1) Befestigen Sie die Drahtspule am Drehteller.

@ Edelstahldraht
Tmm




& = Wenn Sie die Drahtspule einbauen, halten Sie das Drahtende fest. Lassen Sie es noch nicht los, da es
sich sonst abwickeln und unbrauchbar werden kénnte.

= Stellen Sie sicher, dass die Drahtspule in der richtigen Richtung montiert ist. Nach dem Loslassen tritt
der Draht an der Unterseite der Spule aus und wird in den Drahtvorschubantrieb eingefuhrt. Wahrend
des Vorschubs dreht sich die Spule gegen den Uhrzeigersinn.

( )

. J
(
. /

“@’ Das Loch in der Drahtspule
Y muss mit dem Stift auf dem
Drehteller Ubereinstimmen.
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Wenn Sie eine groBe Drahtspule
verwenden, mussen Sie die Hulse
nicht installieren. Bitte bewahren Sie
sie fur den spateren Gebrauch auf.

(Hulse)

(2) Schneiden Sie das gebogene Ende des Drahtes ab und fUhren Sie den Draht in den
Drahtvorschubantrieb ein.

Zange (nichtim
Lieferumfang enthalten)

Klemmen Sie die linke Seite des Drahtes ab, um
ein Abwickeln zu verhindern.

25



& Halten Sie den Draht beim Einfuhren fest, damit er sich nicht nach hinten bewegt und sich abwickelt.

SchweilR3draht ‘

*@’ Wenn der Draht tber eine
= Antriebsrolle lauft, dricken Sie ihn
leicht an, damit er durchlauft.

Stellen Sie sicher, dass der
Draht durch die Antriebsrollen
in den Drahtvorschubschlauch

gelangt.




& Halten Sie den Draht fest, bis Sie den Spanner schlief3en.

iﬁ,’“ﬁ’ h

Drucken und halten Sie
1

Drucken und halten Sie
1

(3) Drehen Sie die Knopfe der Spannvorrichtungen, um die Drahtvorschubspannung einzustellen. Die Zahl auf dem Drehknopf
zeigt die Spannstufe an. Eine groBere Zahl bedeutet eine hohere Spannung.

Linke Spannstufe

Rechte Spannstufe

Der Drehknopf
bewegt sich nach
unten, die Spannung
steigt.

Der Drehknopf
bewegt sich nach
oben, die Spannung
sinkt.

Stellen Sie die Andruckrollen entsprechend dem Drahtdurchmesser anhand der folgenden Tabelle ein. Nehmen Sie dann die
Feineinstellung der Spannung entsprechend der tatsachlichen Situation vor.

Drahtdurchmesser (mm) Linke Spannstufe Rechte Spannstufe
0.8 25 2
1 25 2
12 2 15
L 1.6 25 2
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B Zufuhren des SchweiBdrahtes

Die Drahtvorschubeinheit wird Uber das Hauptgerat mit Strom versorgt. Um den Draht elektrisch zuzufuhren, stellen
Sie sicher, dass das Hauptgerat eingeschaltet und ordnungsgema mit der Drahtvorschubeinheit verbunden ist.

(1) Prufen Sie anhand der folgenden Tabelle, ob die DrahtvorschubdUse zur Drahtgré3e passt.

. Unterstutzter
Drahtvorschubduse Drahtdurchmesser

0,8 /10 ~ 0,8 mm /1,0 mm

DrahtvorschubdUse ~ 1,2 mm /1,6 mm

0 Standardmanig ist der Drahtvorschubschlauch mit einer

LI 0,8-/1,0-mm-Duse mit Verschluss ausgestattet und kann Draht
mit 0,8 mm oder 1,0 mm vorschieben. Wenn Sie Draht mit 1,2
mm oder 1,6 mm verwenden, ersetzen Sie bitte die
0,8-/1,0-mm-Duse durch die mitgelieferte 1,2-/1,6-mm-Duse.
Weitere Anweisungen zum Austausch finden Sie im Kapitel
~Wartung“.

(2) Drucken und halten Sie die Vorschubtaste an der Drahtvorschubeinheit, bis der Draht aus der Duse austritt.

Beobachten Sie wahrenddessen das Innere der Drahtvorschubeinheit. Wenn sich die Drahtspule gleichmafig
gegen den Uhrzeigersinn dreht, funktioniert das Vorschubsystem ordnungsgema.
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(3) SchlieBen Sie die Tur der Drahtvorschubeinheit.

g2 Montieren Sie den Drahtvorschubschlauch am SchweiBkopf

Um ein versehentliches Auslésen der Laseremission zu vermeiden, stellen Sie sicher, dass "Laser aktivieren" auf dem
Touchscreen ausgeschaltet ist, bevor Sie das Gerat bedienen.

(1) Nehmen Sie den SchweiBkopf in die Hand und entfernen Sie die (2) Offnen Sie den Verschluss am Drahtvorschubrohr.
Staubschutzkappe.

Nehmen Sie den
SchweiBkopf auf

Bewahren Sie die Staubschutzkappe gut auf. Wenn
Sie den SchweiBkopf nicht verwenden, decken Sie die
SchweiBspitze mit der Kappe ab, um ihn vor Staub zu
schutzen.

(3) Schieben Sie das Befestigungselement auf den Schweil3kopf, bis der Ring die Markierungslinie erreicht. (Sie kdnnen die
Position nach Bedarf weiter feinjustieren.)
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(4) Vergewissern Sie sich, dass die Drahtvorschubduse zentriert ist und der Draht aus der Rille der Schwei3dUse austritt.
Verriegeln Sie dann den Verschluss.

Drahtin @——
der Rille

Drahtvorschubd
Use zentriert

‘@' Stellen Sie sicher, dass der Draht

Y ausder Rille der SchweiRdUse
austritt. Falls nicht, fiUhren Sie
ihn manuell nach.

Verriegelung des
Verschlusses

(5) Befestigen Sie den Drahtvorschubschlauch in der Drahtklemnme des SchweiBkopfes. Setzen Sie dann den Schweil3kopf wieder
in die Halterung ein.

p Fur weitere Informationen zur Verwendung der Drahtvorschubeinheit scannen Sie den
|__| QR-Code oder besuchen Sie den angegebenen Link.

support.xtool.com/product/56
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Verwendun ool MetalFab Laser Welder 1200W

Bevor Sie das Gerat verwenden, befolgen Sie bitte die Sicherheitsanweisungen, tragen Sie die vorgeschriebene PSA
und treffen Sie entsprechende Sicherheitsvorkehrungen. Zu der erforderlichen PSA gehoren: Laserschutzbrille,
SchweiBerhelm, Staubmaske, hitze- und laserbestandige Handschuhe, Kleidung und Schurze.

@000V

Sicherheitshinweise

Jedes Mal, wenn Sie das Gerat einschalten (auBBer beim ersten Entsperren), erscheint auf dem Touchscreen ein
Sicherheitshinweis. Bitte lesen Sie alle Hinweise sorgfaltig durch und machen Sie sich mit ihnen vertraut. Tippen Sie anschlieRend
auf Bestatigen, dass die Sicherheitshinweise gelesen und verstanden wurden, um zur Bedienoberflache zu gelangen.

Safety instructions

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

+ Before laser activation, ensure wearing compliant protective eyewear, masks, and clothing.

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

+ Do not touch workpieces or parts immediately 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.

+ Flammable materials, explosives, or volatile solvents must not 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.

Bedienoberflache

Weld Clean Cut

Material type

Stainless Galvanized e
steel Carbon steel e Aluminium Brass
Material thickness
0.5mm Imm 2mm 3mm 4mm Smm
Wire diameter
0.8mm Tmm 1.2mm 1.6mm
Switch to advanced mode with Enable "
current settings> wire feeding Enablellasening

= Standardmodus:

In diesem Modus kdénnen Sie zwischen den Betriebsarten SchweiRen, Reinigen und Schneiden wechseln, grundlegende
Bearbeitungsparameter einstellen und schnell mit der Bearbeitung beginnen.

= Erweiterter Modus:

In diesem Modus stehen Ihnen weitere SchweiBmodi zur VerfUgung. Sie kdnnen zusatzliche Bearbeitungsparameter einstellen und
die Parametereinstellungen in der Technologiebibliothek speichern.

= Technologiebibliothek:

In der Technologiebibliothek finden Sie gespeicherte Parameter, sortiert nach Bearbeitungsmodi und Anwendungsszenarien.
Diese Einstellungen kénnen schnell auf die Bearbeitung angewendet werden.

y Weitere Informationen zum Touchscreen und zu den Bearbeitungsparametern erhalten
|__| Sie durch Scannen des QR-Codes oder Uber den angegebenen Link.

support.xtool.com/product/56
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LaserschweiBBen (im Standardmodus)

n Leiten Sie das Schutzgas ein und stellen Sie den Gasdurchfluss ein.

= Stellen Sie sicher, dass ein Gasdurchflussmesser an der Gasflasche (oder dem Gasgenerator) angebracht ist, um den
Gasfluss fur das Schweif3en zu kontrollieren.

= Die Offnungsmethode des Ventils kann je nach Gasflaschentyp unterschiedlich sein. Die Abbildung dient nur als

Beispiel.

&Achten Sie darauf, dass die Funktion ,Laser aktivieren“ beim Einstellen des Gasdurchflusses ausgeschaltet ist.

(1) Offnen Sie das Gasflaschenventil

.
(2) Drucken und halten Sie die (3) Stellen Sie den Gasdurchfluss auf
Griffsensortaste und den Ausloser, 15-30 L/min ein.

um den Gasfluss zu aktivieren.
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a Legen Sie die WerkstUcke stabil auf den Arbeitstisch, sodass die Schwei3nahte fluchten.

Stellen Sie sicher, dass das
Werkstuck-Erkennungskabel an einem der
Werkstucke oder am leitfahigen Arbeitstisch
festgeklemmmt ist.

Drucken Sie die Vorschub- und Ruckzugstasten am SchweiBkopf, um die Drahtposition so einzustellen, dass die Drahtspitze
mit dem roten Punkt Ubereinstimmt.

Vorschubtaste

RUckzugstaste

C Kalibrieren Sie den SchweiBkopf, wenn der rote Punkt nicht zentriert ist oder unscharf erscheint. Weitere
Informationen dazu finden Sie im Kapitel ,Wartung*.
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Schalten Sie den Drahtvorschub-Freigabeschalter ein, um die automatische Vorschubfunktion des Gerats zu aktivieren.

Drahtvorschub-Freigabeschalter

*@' Drahtvorschub-Freigabeschalter: Der SchweiBkopf fuhrt den Draht nur automatisch zu, wenn der Freigabeschalter

'  aktiviert ist.

B Wahlen Sie auf dem Touchscreen: Standardmodus > SchweiBBen. Wahlen Sie Materialtyp, Dicke und Drahtdurchmesser

entsprechend lhrer Anwendung.

[}
1 Weld : Clean Cut
leccccccccccaaa 4
Material type
Saiiees Carbon steel Calvanized Aluminium Brass

steel steel

Material thickness
0.5mm Tmm 2mm 3mm 4mm S5mm

Wire diameter

0.8mm Imm 1.2mm 1.6mm
Switch to advanced mode with Enable :
current settings> wire feeding Epablellazeiing

B Tippen Sie auf dem Touchscreen auf ,Vorschub aktivieren®, um das Drahtvorschieben zu erlauben, und auf ,Laser aktivieren®,

um die Laseremission des SchweiBkopfes zu erlauben.

Weld

Material type

Stainless

Carbon steel
steel

Material thickness

Clean

Galvanized

Aluminium
steel

0.5mm Tmm 2mm 3mm 4mm

Wire diameter

0.8mm Imm

1.2mm

Switch to advanced mode with
current settings>

Brass

S5mm

1.6mm
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n Richten Sie die Schweil3dUse auf den Startpunkt und halten Sie die Crifftaste und den Ausloser gedrlckt, um mit dem
Schweif3en zu beginnen. Achten Sie darauf, dass sich der Schwei3kopf in die gleiche Richtung wie die Schweif3naht bewegt.

Ausloser  Criffsensortaste

Startpunkt Welding Seam

SchweifBnaht

= Vergewissern Sie sich, dass die Spitze des SchweiBkopfes die Oberflache berlhrt, um die Sicherheitsverriegelung zu

aktivieren und die Laseremission zu ermaoglichen.
= Beim Vorschieben des Drahtes entsteht eine Reaktionskraft, die den SchweiBkopf zurlckdruckt. Halten Sie den

& SchweiBkopf ruhig und lenken Sie ihn in die gewulinschte Richtung. Drucken Sie ihn nicht nach unten, um ein

Verkleben des Drahtes zu vermeiden.
= Nach dem SchweiBen konnen Werkstlck und Teile des SchweilBkopfes (z. B. die DUse und das Skalenrohr) noch heil3

sein. Beruhren Sie diese nicht ohne Schutz.

|__| Fur weitere Informationen zu den Bearbeitungsmodi und der Bedienungsanleitung
scannen Sie bitte den QR-Code oder besuchen Sie den Link.

support.xtool.com/product/56
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& Schalten Sie das Gerat aus, bevor Sie Zubehorteile austauschen.

Auswechseln der SchweiBkopfdiise
= Ersetzen durch Schneiddise

(1) Tippen Sie auf dem Touchscreen auf Systemeinstellungen (2) Schalten Sie das Gerat aus.
und notieren Sie sich den Wert der Fokus-Referenzskala.

Machine information Machine settings
Device name XTool MetalFab Laser Welder 1200W
Machine serial number WWWWW456SN123456SN13455

Laser module serial number LX2BDJB02972
Machine firmware version V40.70.001.2425.01

Screen firmware version Al *
Laser control firmware version V1
Welding head firmware version V1
Wire feeder firmware version Al

ocus reference scale -1

N

@ Schneidspitze

(3) Tauschen Sie die DUse aus.

Halten Sie die Ubereinstimmung mit der
Fokus-Referenzskala

Schalten Sie das Gerat nach der Installation der Schneidduse ein und prufen Sie, ob der SchweiBkopf einen klaren und
& vollstandigen roten Punkt abgibt. Falls nicht, kalibrieren Sie bitte die Position des roten Punktes, um ein Verbrennen
der DUse beim Laserschneiden zu vermeiden.



= Ersetzen durch Schwei3- oder Reinigungsdiise

S ~©' Schweif3- und Reinigungsdusen kdnnen auf die
gleiche Weise ausgetauscht werden.

o

A\

@ Reinigungsduse
(fur Handgebrauch)

Ersetzen der Drahtvorschubduse

@ Drahtvorschu
bdise12/1,6

*@’ Der Drahtvorschubschlauch hat ein Ende mit einem Verschluss und eine austauschbare Duse. Sie mussen die
LY DuUse entsprechend dem Durchmesser des Schweif3drahtes austauschen.

Drahtvorschubduse Unterstutzter Drahtdurchmesser

0,8 /1,0 ‘ 0,8 mm /1,0 mm

[ ==
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Reinigen oder Ersetzen des Linsenschutzes im SchweiBkopf

Wenn die Laserleistung abnimmt und der Schweil3funke schwacher wird, kann der Linsenschutz im SchweiBkopf verschmutzt
oder beschadigt sein. Reinigen oder ersetzen Sie ihn bei Bedarf.

Bitte fUhren Sie die Reinigung oder den Austausch des Linsenschutzes in einer staubfreien oder zumindest relativ
sauberen Umgebung durch. Reinigen Sie vor der Arbeit den SchweiBkopf mit fusselfreiem Papier oder einem

14 ) fusselfreien Tuch, und waschen Sie Ihre Hande oder tragen Sie fusselfreie Handschuhe (nicht im Lieferumfang
enthalten).

(1) Entfernen Sie die Abdeckung auf der Oberseite des SchweiBkopfes.

(2) Entfernen Sie den Linsenschutz 1.

Linsenschutz 1

& Nach dem Entfernen des Linsenschutzes wird empfohlen, die
Abdeckung wieder aufzusetzen, um zu verhindern, dass
Staub in das Innere des SchweiBkopfes gelangt und Schaden
verursacht.
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(3) Priifen Sie den Linsenschutz.

Wattestabchen mit
runder Spitze

= Ist der Linsenschutz verschmutzt, reinigen Sie ihn mit einem in Alkohol
getrankten Wattestabchen und setzen Sie ihn anschlieBend wieder in den
SchweiBkopf ein.

= |st der Linsenschutz verbrannt oder stark verschmutzt und nicht mehr zu
reinigen, muss er ersetzt werden.

(4) Halten Sie Ihre Hdnde sauber oder tragen Sie fusselfreie Handschuhe, um Dichtung und Linsenschutz zu
entfernen.

(5) Setzen Sie einen neuen Linsenschutz ein.

BerUhren Sie das Glas wahrend des Austauschs nicht mit den Fingern oder anderen

« N\ Werkzeugen, da es sonst verschmutzen kann. Sollte das Glas versehentlich
\\.‘ - verschmutzt oder verstaubt sein, reinigen Sie es mit einem Wattestabchen.
(12 Linsenschutz

-

Q/'

Entfernen Sie die Schutzfolie auf der
Oberseite.

Entfernen Sie die weitere Schutzfolie.

Setzen Sie nach dem Austausch des Glases den Linsenschutz wieder auf den SchweiBkopf auf.
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Kalibrieren der Position des roten Punktes am SchweiBBkopf

r_l& Versatz des roten Punkts

= FUhren Sie eine Links-/Rechts-Versatz-Kalibrierung durch, wenn der Laserpunkt trotz ordnungsgemafer
Duseninstallation seitlich (links oder rechts) vom Draht abweicht.

= st der rote Punkt nicht sichtbar oder verschwommen, kann der Lichtstrahl so stark abweichen, dass er auf die
Innenwand der DuUse trifft, blockiert oder reflektiert wird. Versuchen Sie, den Links-/Rechts-Versatz zu kalibrieren.
Besteht das Problem weiterhin, setzen Sie den Positionsversatz des roten Punkts auf Null zurtick und kalibrieren

Sie den Auf-/Ab-Versatz.

Kalibrierung des Links-Rechts-Versatzes

(1) Tippen Sie auf dem Touchscreen des Hauptgerats auf Systemeinstellungen > Gerateeinstellungen >
Administratoreinstellungen und geben Sie das 8-stellige Passwort ein: 88888888.

Machine information ' Machine settings

Select a language

English v

Select a unit

mm v

Please enter an 8-digit password

88888888
1 2 3
0
4 5 6

(2) Tippen Sie rechts neben Positionsversatz des roten Punkts auf Start. Verwenden Sie den linken Pfeil, um den Versatz zu

verringern und den roten Punkt nach links zu verschieben; tippen Sie auf den rechten Pfeil, um den Versatz zu erhéhen und den

roten Punkt nach rechts zu verschieben.

Machine information Machine settings

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

Scanning width

= %

correction (%) 0 + Start
T '
'
Red spot position offset « 00 mm - : Start :
' '
teccccccae d

Lens protector 50 -

temperature upper limit

Shielding gas pressure
range

50 kPa ~ 800 kPa

Back Factory reset

TooL Machine information Machine settings

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

St i idth
canning wi 0

% aF
correction (%) % Start

---=
Red spot position offset ' <« :4.0 mm

[}
' v
(]
e_od e

Lens protectol
protector 50 °c

temperature upper limit

Shielding gas pressure
range

50 kPa ~ 800 kPa

Back Factory reset
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(3) Wenn die Mitte des roten Punktes auf dem Schweil3draht liegt, tippen Sie auf Beendet, um das Kalibrierungsergebnis zu

speichern.

(Ansicht von oben)

Scanning width
correction (%)

Red spot position offset

Lens protector
temperature upper limit

Shielding gas pressure
range

Back

Machine information

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

50

50

Machine settings

' []
] ]
[ ]

kPa ~ 800 kPa

Factory reset

Bleibt der rote Punkt unsichtbar oder verschwommen, egal wie Sie den Versatz anpassen, kann der Punkt nach oben oder unten
abweichen. Setzen Sie den Positionsversatz des roten Punkts auf Null zurtck und kalibrieren Sie den Auf-/Ab-Versatz.

Kalibrierung des Auf-Ab-Versatzes

Beim Einsatz einer SchneiddUse kann der Laserstrahl die Innenwand der DuUse treffen, was zu Blockierungen (kein sichtbarer
Punkt) oder Reflexionen (verschwommener Punkt) fihrt. Fihren Sie dann eine Auf-/Ab-Kalibrierung des Versatzes durch.
(SchweiB3- und Reinigungsdusen haben gréRere Offnungen und bendtigen in der Regel keine solche Einstellung.)

= Léchern kann der rote Punkt nach oben oder unten verschoben werden.

*@’ Auf der Ruckseite des Schwei3kopfes befinden sich zwei kleine Bohrungen. Durch Drehen der Schrauben in diesen

Bewegung des roten

Loécher Drehrichtung Punkts
Loch1
1
4 ﬁ
Loch 2
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Fuhren Sie die folgenden Schritte aus, um den Auf-Ab-Versatz zu kalibrieren:

\/

Inbusschlussel 2 mm

(1) FUhren Sie den InbusschlUssel in Loch 1 ein und drehen Sie die Schraube langsam gegen den Uhrzeigersinn, um sie zu l6sen,
wahrend Sie das Licht aus der Duse beobachten.

= Wenn ein klarer roter Punkt erscheint, stoppen Sie das Drehen und fahren mit Schritt (4) fort.

= Wenn sich die Schraube nicht weiter |6sen lasst und kein klarer roter Punkt erscheint, fahren Sie mit Schritt (2) fort.

(2) Ziehen Sie die Schraube in Loch 1im Uhrzeigersinn wieder fest.
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(3) Fuhren Sie den InbusschlUssel in Loch 2 ein und drehen Sie die Schraube langsam gegen den Uhrzeigersinn, wahrend Sie das
aus der Duse austretende Licht beobachten. Sobald ein klarer roter Punkt erscheint, stoppen Sie das Drehen.

(4) Ziehen Sie die Schrauben in den Lochern 1und 2 abwechselnd langsam im Uhrzeigersinn an, wahrend Sie den roten Punkt
sichtbar und klar halten.

& Ziehen Sie sie jedes Mal nur ein wenig an. Andernfalls kann sich der Lichtstrahl stark verschieben und auf die
Innenwand der DUse treffen.

Scannen Sie den QR-Code oder besuchen Sie den Link, um das Video-Tutorial zur
Kalibrierung der Position des roten Punktes am SchweiBkopf anzusehen.

support.xtool.com/article/2150
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