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Lista de itens
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+ .+ Ocabo de alimentagdo
@ pode variar consoante os
kits. A ilustragao é apenas
para referéncia.

Maquina de corte CNC

Cabo de ali tacga
xTool MetalFab abo de allmentagao

@ Bloco para fixar o cabo @ Gancho

Chave sextavada
4 mm

Chave sextavada
3mm

Bico de corte

Bico de limpeza

telescopico
... Pode obter mais 16 parafusos
M6*12 ao retirar as barras de
fixagdo nos cantos inferiores da
unidade principal.
x 4

& =10

@ Parafusos M6*12 Barra de fixacao

comprida

Manual de
referéncia rapida

v

Tubo de evacuacao
de fumo

Instrucdes de
seguranca

D

Placa frontal da
base elevatoéria

O & -

Cabo de
comunicagao

Chaveemv
formadeZ

>
O
&
<

@ Nivel

@ Antena externa

@

Cartdo para alinhamento do laser

Cabo de ligagado
ao computador

()

Almofada de carimbo vermelha

@ Chave inglesa

@ Caixa de arrumacao @ Ponta de corte

#

) & x15
Anel ceramico

& x5
Parafusos M4*30 Parafusos M4*10

] | T

x 4
L Painel de
Barra de fixacao @ calibragem da @ Placas metalicas
curta camara
—
4 \
\, /

Exaustor

(ventoinha de
exaustao)

Abracadeira de tubo Placa de base

Placas laterais da
base elevatoéria

Placa traseira da
base elevatoria

@ Lamina

03



Visao geral da maquina de corte CNC xTool MetalFab

Estrutura da unidade principal

Tampa protetora

Camara de vista a Bot&o Iniciar/Parar

distancia

. . . Indicador anular
Carril-guia do eixo X

Carro

Camara de vista de perto

Calha

Interruptor de paragem
de emergéncia

Base do elevador

Porta USB
Porta Ethernet

Placa de base

Interruptor de
alimentacao

Porta de extensao

Entrada de comunicagédo

Ventoinha de escape
Porta de alimentacao

Patas para nivelamento
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Indicador anular

Efeito

Branco continuo

Estado da maquina

= Em espera = Inicializando = Calibrando = Processamento cancelado

Apagando

Em modo de descanso

Azul intermitente lento

= Pronto para processamento = Processamento pausado

Azul continuo

= Realizando uma tarefa = Enquadramento

Verde continuo

Processamento efetuado

Amarelo intermitente lento

Configuragao da rede

Roxo continuo

Atualizagao

Vermelho intermitente lento

Falhas ocorreram

Vermelho continuo

Botdo de parada de emergéncia pressionado

Sinalizador sonoro

Estado da maquina

1 bipe

Lembrete de operagao

3 bipes consecutivos

Falhas ocorreram

Specificaties
Nome do produto

Dimensoes

. . Dimensoées -
(incluindo a base elevatoria)

Area de trabalho interna

Velocidade maxima de
processamento

Poténcia de entrada

Modo de conexao

Maqguina de corte CNC xTool MetalFab

N75xN57 x 749 mm (L x P x A)

N75 %157 x 1230 mm (L x P x A)

610 x 610 mm (L x P)

400 mm/s

Intervalo de tensdo: 100 V a 240 V
Corrente de carga completa: 2,5 A

USB, Wi-Fi, porta Ethernet
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Preparacdo antes da montagem

Fonte de alimentacdo

A maqguina de corte CNC xTool MetalFab trabalha com corrente alternada monofasica de 2,5 A entre 100 e 240 V.
Em relacdo a maquina de soldar a laser xTool MetalFab, consulte as especificacdes de poténcia no respetivo Guia de inicio rapido.

Gas de protecao
O gas de protegao devera estar seco, sem 6leos e limpo. Prepare botijas de gas ou geradores de gas que cumpram os requisitos.

Tipos de gases suportados
= Nitrogénio

= Argon

= Oxigeénio

= Ar comprimido

*@’ O produto ndo é fornecido com uma botija de gas ou gerador de gas. Compre
L um em separado.

Maquina de soldar a laser xTool MetalFab

= A maquina de corte CNC xTool MetalFab tem de ser utilizada com a maqguina de soldar a laser xTool MetalFab. Durante o
processamento a laser, a maquina de soldar a laser xTool MetalFab emite o laser e a maquina de corte CNC xTool MetalFab
controla o processamento.

= Uma vez que so é necessaria a funcao de corte de metais da maquina de soldar a laser xTool MetalFab, ndo é necessario
monta-la de acordo com o Guia de inicio rapido. Se estiver montada, desligue-a da corrente e retire os componentes
desnecessarios.

Desempacotar e posicionar a unidade principal
(1) Retire os itens em torno da unidade principal em sequéncia.
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(3) Levante quatro patas de nivelamento.

# J , ’ . - .
//" @ II As porcas superiores sdo utilizadas
/ = para segurar contra a placa de
‘s @ base da unidade principal.

As porcas inferiores sdo utilizadas
para fixar as patas de nivelamen-

‘ .\ to.

Com a chave, rode as porcas
superiores no sentido horario até que
toguem nas porcas inferiores. l

Afrouxe as porcas inferiores no Rode manualmente as patas de As patas de nivelamento deverao
sentido anti-horario. nivelamento no sentido anti-horario encontrar-se a cerca de 1cm acima
para levanta-las. dos blocos limite.

(4) Desloque a maquina para a posicao pretendida.

= Deixe um espaco de, pelo menos, Tm
2 em frente a caixa de madeira.

= A maquina desce por inércia. Controle
a velocidade de deslocacao.
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Deixe uma folga de pelo menos 50 cm em todos os lados da maquina para

montagem e outras operagées.

Cortar um material perto das bordas
da area de trabalho pode fazer com
gue faiscas saltem da parte inferior do
dispositivo. Mantenha materiais
inflamaveis, explosivos e solventes
longe do dispositivo. Os operadores
devem permanecer a pelo menos 50
cm da zona de respingo de faiscas.

(3) Depois de deslocar a maquina para a posi¢cao pretendida, desca as patas de nivelamento para fixar a

maquina.

- J

Rode manualmente as patas de
nivelamento no sentido horario para
descé-las até que toquem no solo.

S

Aperte as porcas inferiores no sentido
horario com uma chave.

Rode as porcas superiores no sentido
anti-horario até que toguem na placa
de base da unidade principal. Fixe-as
com uma chave.
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Montar a base elevatoéria

Bl Elevar a unidade principal

® @

(1) Com uma chave Allen, desaperte os parafusos para retirar as quatro barras de fixagcdo nos cantos inferiores.

Neste passo, sao
retirados 16 parafusos
M6*12. Guarde-os
corretamente para
utilizagao subsequente.




(2) Na parte da tras da unidade principal, use uma chave em forma de Z para elevar a unidade principal.

Parte de tras

Coloque-se ao mesmo nivel da hasta da base para observar a linha branca. Se a linha branca estiver alinhada com a haste da
base, a unidade principal foi elevada para a posi¢ado correta.
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a Instalar as barras de fixacao compridas

/> & <16 x 4
@ @ @

(1) Alinhe os orificios nas barras de fixagdo compridas e na unidade principal.

.1, Se osorificios ndo estiverem
alinhados, consulte o ultimo
= passo e use a chave em forma
de Z para regular a altura da
unidade principal.

(2) Coloque os quatro parafusos com a chave Allen para fixar a barra de fixagdo comprida. Ndo aperte os parafusos nesta
altura.




(3) Fixe as restantes trés barras de fixagdo compridas da mesma forma. Depois, utilize a chave Allen para apertar todos os
parafusos completamente nas quatro barras de fixagcdo compridas.

E) Instalar as barras de fixagéo curtas

/ &8 /4
® @ @

Fixe as quatro barras de fixacao curtas na frente e nos lados esquerdo e direito da maquina.
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Instalar as placas laterais

e 2,
@ &)

s®¢

As placas laterais encontram-se nos lados
esquerdo e direito.

Coloque e aperte os parafusos.



= Y

y.

Coloque e aperte os parafusos.
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B Instalar a placa frontal

PR
@

@

Coloque e aperte os parafusos.



a Instalar a placa traseira

Cologue e aperte os parafusos.



ﬂ Instalar a placa de base

.1, Paraevitar a deformacao da placa de
base devido a processamento
= prolongado, acrescente uma
quantidade adequada de areia
(tamanho recomendado do grao: 1-3
mm) ou dgua na placa de base para
fins de isolamento térmico.

B Instalar a ventoinha de exaustdo

N

N\, /

S ~©¢ Garanta que o lado com as
setas esta voltado para cima.

@ = Nao o instale ao contrario.

(1) Fixe o conetor da ventoinha de exaustdo ao conetor da unidade
principal.



(2) Alinhe os quatro sulcos da ventoinha de exaustdo com os quatro pinos de fixagdo da unidade principal e instale a
ventoinha. Depois, empurre a ventoinha delicadamente até estar em posicdo.

... Antesde encaixar a

@ ventoinha de

= exaustado, arrume o
fio que sobra no

. : wlb
orificio na ventoinha —
de exaustso. =




B} Instalar a antena externa

e

®
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Instalar a cabec¢a de soldadura

E) Ligar a maquina de soldar a laser xTool MetalFab

~©f Antes da ligacdo, nenhuma das duas maquinas
v/ devera estar ligada a corrente.

E} Preparar para fixar a cabecga de soldadura

(1) Rode as trés parafusos de orelhas no sentido anti-horario para retira-los.
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(2) Mova o carro para o centro.

(3) Abra o trinco.
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E) Instalar a ponta de corte

Retire a cabecga de soldadura da maquina de soldar a laser xTool MetalFab e troque a ponta de soldadura pela ponta de corte.

Alinhe a patilha da ponta de
corte com o sulco na cabeca de
soldadura e insira a ponta de
corte.

-
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Fixar a cabecga de soldadura

©®

(1) Endireite o cabo da cabeca de soldadura. Ndo deixe a cabeca de soldadura tocar no solo.

(2) Enrole o cabo da cabecga de soldadura na parte de tras do carro.
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(3) Alinhe os dois sulcos na lateral da cabeca de soldadura com os dois pinos de fixagdo do carro.

.1, Senaoconseguir encaixar a cabeca de
soldadura, confirme se a ponta de
= corte esta bem instalada.

(4) Feche o trinco.
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(5) Fixe os trés anéis de fixagcao no cabo da cabeca de soldadura as ranhuras correspondentes no interior da maquina.

(6) Encaixe o cabo na bragadeira.
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oo
@ O cabo devera estar no lugar e nao tocar no carril-guia do eixo x.

(7) Use o bloco de fixagdo do cabo para fixar o anel na ranhura direita da maquina.
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Antes de utilizar

f Ligar a uma fonte de alimentacéo

©)

(1) Ligue a maquina de corte CNC xTool MetalFab CNC a corrente.
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Fornecido com a maquina de soldar
a laser xTool MetalFab

(2) Rode para desapertar a tampa contra o pé do conetor de corrente, insira o cabo de alimentacgdo e rode-o para fixar. Ligue a

outra extremidade do cabo de alimentac¢ao a um circuito que cumpra os requisitos.

= Nao ligue o produto ao circuito doméstico padrao, pois podera danificar o produto e o circuito.
& = O trabalho com cablagem devera ser realizado por eletricistas profissionais.
= Para obter mais informagdes, consulte o Guia de inicio rapido da maquina de soldar a laser xTool MetalFab.

B} Verificar o botido de paragem de emergéncia

Certifique-se de que os botbes e paragem de emergéncia das duas maquinas estdo soltos. Se estiverem pressionados,
rode-os para solta-los.

\@' Interruptor de paragem de emergéncia

Em caso de emergéncia, prima um dos
botdes de paragem de emergéncia para
desligar o aparelho correspondente.

Depois de resolver a emergéncia, rode o botao
de paragem de emergéncia para solta-lo.
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Inserir a chave

-

Fornecido com a maquina de soldar a
laser XTool MetalFab

Insira a chave na respetiva entrada da maquina de soldar a laser xTool MetalFab.

1 L ™
“@’ Podera utilizar a chave como chave de
Y controlo do acesso ou como conetor de
bloqueio remoto.

Chave de controlo de acesso

Se retirar a chave, podera desativar o
processamento e as fungodes relacionadas da
maquina.

Conetor de bloqueio remoto

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

support.xtool.com/article/1367

B Ligar

Prima os interruptores de ligar/desligar para ligar as duas maquinas.
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B Ligar a botija de gas

Fornecido com a maquina de Nao incluido no
soldar a laser xTool MetalFab pacote

(1) Insira uma extremidade do tubo na entrada para o gas de prote¢cdo da maquina de soldar a laser xTool MetalFab.

v~ Parasaber mais sobre a estrutura
@ e as operagdes da maquina de
~  soldar, consulte o Guia de inicio
rapido da maquina de soldar a
laser xTool MetalFab.

(2) Ligue a outra extremidade a botija de gas, compressor de ar ou secador de ar. Depois, abra a valvula de acordo com as
instrucdes da botija ou aparelhos.
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Colocar um material

Toda a area
® Area de % E
trabalho o &
© 0

— 610 mm —

F——175mm \

Cenario 1: Colocar um material grosso

(1) Cologue uma ripa com os dentes virados para cima e as
extremidades bem encaixadas em duas ranhuras na area de trabalho.

(3) Cologue um material nas

ranhura entre elas. Determine o ripas.
numero de ripas a colocar
conforme seja necessario.

(2) Cologue as ripas com uma
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Cenario 2: Colocar um material fino

(2) Insira o lado direito do
material na calha direita.

(1) Rode o botado da calha direita
no sentido anti-horario.

(3) Rode o botao no sentido
horario para apertar a calha
direita.

(4) Rode o botao da calha
esquerda no sentido
anti-horario.

(5) Levante a alavanca de ligagao.

(6) Desloque a calha esquerda (7) Insira o lado esquerdo do
para a direita. material na calha esquerda.
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(8) Rode o botdo no sentido
horario para apertar a calha
esquerda.

Cenario 3: Colocar um material grande

3§ / &3
@ @

(9) Desca a alavanca de ligagao.
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1 ~ .
*@' Aconselha-se a colocagao de ripas para
L’ apoio antes de colocar o material.




Utilizar a maquina de corte CNC xTool MetalFab

Obtenha o software xTool

(1) Aceda a s.xtool.com/software para obter o software xTool.

s.xtool.com/software

(2) Ligue a maquina de corte CNC xTool MetalFab ao computador com o cabo USB. Abra o software xTool e ligue o produto.
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Operagcdes comuns

Corte com orificios de orientagdo
Antes de cortar, o laser perfura o material de fora ou de dentro do design alvo. Depois, comeg¢ando deste ponto, o laser corta o
material seguindo a trajetoéria de corte. Evita cortes incompletos ou superficies de corte irregulares.

e

N
( =&

S—a=-

Corte volante
Quando as formas a cortar sao regulares (por exemplo, retdngulos e circulos) e dispostas num determinado padrao, este tipo de
corte corta as formas juntas na mesma diregao para aumentar a velocidade de corte e poupar tempo de processamento.

Agrupamento automatico
O software xTool permite o agrupamento automatico de objetos a processar, de modo a usar os materiais plenamente.

L /

~~ Para obter mais informagdes sobre a utilizagdo de acessérios ndo mencionados ou da
Q maquina de corte CNC xTool MetalFab, leia o cédigo QR ou consulte
~  support.xtool.com/product/55
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Trocar o protetor da lente na cabec¢a de soldadura

LS ¥
Fornecido com a maquina de soldar a
laser xTool MetalFab

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

(2) Retire o protetor da lente para mais perto do bico.

Depois de retirar o protetor da lente,
recomenda-se que volte a colocar a
tampa para evitar a entradade pé e a
danificagdo da cabeca de soldadura.
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(3) Utilize pingas ou outras ferramentas para retirar a junta e o protetor da lente.

N&o fornecida A

-

&0

(4) Instale um novo protetor da lente.

A
-

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 cotonete.

Retirar a pelicula protetora da parte de cima

Retirar a outra pelicula protetora

®
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