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( Skrécona instrukcja obstugi )
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v~ W zaleznosci od zestawow
@ kabel zasilajacy moze byc
rézny. llustracja ma jedynie
charakter pogladowy.

> 4

Przecinarka CNC xTool
MetalFab

»

Blok mocujacy
przewdd spawalniczy

7

Klucz szesciokatny
3Imm

Dysza czyszczaca

... Mozesz uzyskac 16 dodatkow-
@ ych srub M6 *12 po wyjeciu
= pretéw mocujacych w dolnych
rogach jednostki gtéwnej.

& =10

@ Parafuso M6*12

Kabel zasilajacy

@ Hak
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Klucz szesciokatny
4mm

ﬁk"3?
Teleskopowa
dysza miedziana

P

Diugi pret
mocujacy

Manual de
referéncia rapida

v

@ Przewdd spalinowy

Instrucdes de
seguranca

D

Przednia ptyta
podstawy pionu
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Kabel

. . Antena zewnetrzna
komunikacyjny @ <

Kabel potaczeniowy
komputera

Karta kalibracyjna lasera

@ Poziomica @

Czerwona poduszka do stempli

Koricowka tnaca
do palnika
spawalniczego

Skrzynka do
przechowywania

) & 15 & x5
Pierscien ceramiczny Parafuso M4*30 Parafuso M4*10

] | T

Karta kalibracyjna
kamery

x 4

@ Krotki pret mocujacy @ @ Blachy

’.

Wentylator
wyciggowy

Plyty podstawy .

Tylna ptyta
podstawy pionu

Phyty boczne
podstawy pionu

@ Listwa
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Poznaj przecinarke CNC xTool MetalFab

Struktura jednostki gtéwnej

Pokrywa ochronna

Kamera z dalekim Przycisk Start/Stop

widokiem

Wskaznik

Prowadnica osi X pierscieniowy

Wozek jezdny

Kamera zblizeniowa

Uchwyt mocujacy

Przycisk zatrzymania
awaryjnego

Podstawa
podnoszaca

Port USB (Type-C)
Port Ethernet

Ptyta bazowa

Przetgcznik
zasilania

Port rozszerzen

Port komunikacyjny

Wentylator

Gniazdo zasilania wydechowy

Stopki poziomujace
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Wskaznik kotowy

Efekt

Jednolity biaty

Stan urzadzenia

= W stanie oczekiwania = Inicjalizacja = Kalibracja
= Przetwarzanie anulowane

Wytacza sie

Uspione

Miga powoli na niebiesko

= Gotowe do pracy = Obrobka zatrzymana

Jednolity niebieski

= W trakcie pracy = Obramowanie

Jednolity zielony

Obroébka wykonana

Miga powoli na zétto

Konfigurowanie sieci

Jednolity fioletowy

Uaktualnienie

Miga powoli na czerwono

Nieprawidtowe

Jednolity czerwony

Przycisk awaryjnego zatrzymania wcisniety

Brzeczyk

Stan urzadzenia

1sygnat dzwiekowy

Przypominanie uzytkownikom o obstudze

3 nastepujace po sobie sygnaty dzwiekowe

Nieprawidtowe

Specyfikacja lasera

Nome do produto

Przecinarka CNC xTool MetalFab

Wymiary

N75 mm x 1157 mm x 749 mm (szer. x gt. x wys.)

Wymiary (w zestawie podstawa
pionu)

175 mm x 1157 mm x 1230 mm (szer. x gt. x wys.)

Wewnetrzny obszar roboczy

610 mm x 610 mm (szer. x gt.)

Maksymalna predkos¢
przetwarzania

400 mm/s

Moc wejsciowa

Zakres napiecia: 100 V do 240 V
Prad przy petnym obciazeniu: 2,5 A

Tryb potaczenia

USB, Wi-Fi, port Ethernet
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Przygotowanie przed montazem

Zasilanie

Przecinarka CNC xTool MetalFab wymaga zasilania jednofazowego pradem przemiennym 2,5 A, 100V - 240 V.

W przypadku spawarki laserowej xTool MetalFab zapoznaj sie z jej skrocong instrukcja obstugi w celu uzyskania informacji na
temat wymagan dotyczacych zasilania.

Gaz ostonowy

Gaz ostonowy powinien by¢ suchy, bezolejowy i czysty. Prosimy o przygotowanie butli gazowych lub generatoréw gazu
spetniajacych wymagania.

Obstugiwane typy gazéw
= Azot

= Argon

= Tlen

= Sprezone powietrze

*@’ Produkt nie jest dostarczany z butla gazowa ani generatorem gazu. Prosimy o
L’ zakup osobny.

Spawarka laserowa xTool MetalFab

= Przecinarka CNC xTool MetalFab musi wspdtpracowac ze spawarka laserowa xTool MetalFab. Podczas obrobki laserowej
spawarka laserowa xTool MetalFab odpowiada za emitowanie lasera, natomiast przecinarka CNC xTool MetalFab za sterowanie
obroébka.

= Poniewaz potrzebna jest tylko funkcja ciecia metalu spawarki laserowej xTool MetalFab, nie ma potrzeby montazu zgodnie z jej
skrocona instrukcja obstugi. Jesli zostata juz zmontowana, odtgcz jej zasilanie i usun zbedne elementy.

Rozpakuj i umiesé jednostke gtéwna
(1) Usun kolejno elementy wokét jednostki gtéwnej.
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(2) Z tytu jednostki gtéwnej rozerwij czarny pasek mocujacy i catkowicie go odepnij.
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(3) Podnies cztery stopy poziomujace.

L ’
/,/—' @ II Goérne nakretki stuzg do
/ = przytrzymywania ptyty podst-
= @ awy jednostki gtownej.

Dolne nakretki stuza do
zabezpieczenia nézek
poziomujacych.

Za pomoca klucza obracaj gérne
nakretki zgodnie z ruchem
wskazoéwek zegara, az dotkna
dolnych nakretek. ‘

Afrouxe as porcas inferiores no Recznie obroc nézki poziomujace w Stopki poziomujace powinny
sentido anti-horario. kierunku przeciwnym do ruchu znajdowac sie okoto 1 cm powyzej
wskazéwek zegara, aby je podniesc. blokéw granicznych.

(4) Przesun maszyne do zadanej pozycji.

m Zarezerwuj co najmniej 1 m przed
drewniana skrzynka.

& = Maszyna zejdzie w dot dzieki
bezwitadnosci. Kontroluj predkosc ruchu.
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Zachowaj odstep co najmniej 50 cm z kazdej strony urzadzenia w celu pdzniejszego montazu i innych czynnosci.

Ciecie materiatu przy krawedziach
obszaru roboczego moze
spowodowac wytrysk iskier z dolnej
czesci urzadzenia. Trzymaj materiaty
tatwopalne, materiaty wybuchowe i
rozpuszczalniki z dala od urzadzenia.
Operatorzy musza zachowad
odlegtos¢ co najmniej 50 cm od strefy
rozprysku iskier.

(5) Po przesunieciu maszyny do zadanej pozycji opus¢ nézki poziomujace, aby zabezpieczyé maszyne.

N Y L

Recznie obré¢ nézki poziomujace Za pomoca klucza dokre¢ dolne Obré¢ gorne nakretki w kierunku
zgodnie z ruchem wskazdéwek nakretki zgodnie z ruchem przeciwnym do ruchu wskazdwek
zegara, aby je opuscic¢, az dotkna wskazéwek zegara. zegara, az dotkna ptyty podstawy
ziemi. jednostki gtéwnej i uzyj klucza, aby je

zabezpieczyc.
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Zmontuj podstawe pionu

g Podnies jednostke gtéwna

® @

(1) Za pomoca klucza szesciokatnego poluzuj Sruby i wyjmij cztery prety mocujgce w dolnych rogach.

W tym kroku wyjmuje
sie szesnascie srub M6 *
12. Prosze je odpowied-
nio przechowac do
pdzZniejszego uzycia.




(2) Z tytu jednostki gtéwnej uzyj klucza w ksztalcie litery Z, aby podnies¢ jednostke gtéwna.

Tyt

Zbliz sie do poziomu oka z belka podstawy, aby obserwowac biata linie. Jesli biata linia jest na poziomie belki podstawy,
oznacza to, ze jednostka gtéwna zostata podniesiona do prawidtowej pozycji.
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a Zamontuj dtugie prety mocujace

/> & <16 x 4
@ @ @

(1) Wyréwnaj otwory na dtugich pretach mocujacych z otworami na gtéwnej jednostce.

... Jesli otwory nie sg wyréwnane,
prosze wroécic¢ do poprzedniego
= kroku i uzy¢ klucza w ksztatcie
litery Z, aby wyregulowac
wysokos¢ gtownej jednostki.

(2) Uzyj klucza imbusowego, aby wkrecic¢ cztery sruby mocujace diugi pret mocujacy. Na tym etapie nie dokrecaj srub.




(3) Zamocuj pozostate trzy diugie prety mocujace w ten sam sposéb. Nastepnie uzyj klucza imbusowego, aby doktadnie
dokreci¢ wszystkie Sruby na czterech dtugich pretach mocujacych.

a Zamontuj krotkie prety mocujace

/ &8 /4
® @ @

Przymocuj cztery krétkie prety mocujace do przedniej, lewej i prawej strony maszyny.
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Zamontuj ptyty boczne

/ = @2

) @

s®¢

Plyty boczne pasuja zaréwno do lewej, jak i
prawej strony.

Wi6z i dokrec sruby.






B Zamontuj ptyte przednia.

P 4
™ ®

Witéz i dokrec Sruby.



a Zamontuj ptyte tylna.

Witéz i dokrec Sruby.



ﬂ Zamontuj ptyte podstawy.

.1, Aby zapobiec odksztatceniu ptyty
podstawy w wyniku diugotrwatego

= przetwarzania, prosze dodac
odpowiednig ilos¢ piasku (zalecana
wielkos$¢ ziarna: -3 mm) lub wody do
ptyty podstawy w celu izolacji
termicznej.

B Zamontuj wentylator wydechowy.

N
\, /

v
® ® O

(1) Przymocuj tacznik wentylatora wydechowego do tagcznika gtéwnej
jednostki.

v~ Upewnij sie, ze strona z

@ strzatkami jest skierowana do
gory. Nie montuj wentylatora
do géry nogami.




(2) Wyréwnaj cztery rowki wentylatora wydechowego z czterema pinami mocujgcymi gtéwnej jednostki i zamontuj
wentylator. Nastepnie delikatnie naci$nij wentylator, aby prawidtowo osiadt na miejscu.

.. Przed zatrzasnigciem
@ wentylatora

= wydechowego na F i )
miejscu, schowaj w]))
nadmiar przewodu A=
faczacego w otworze \
wentylatora.

(3) Zamontuj rure odprowadzajgcg dym do wentylatora wydechowego.




B) Zamontuj zewnetrzna antene.

e

®
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Zamontuj gtowice spawalnicza

B Podiacz do spawarki laserowej xTool MetalFab.

s~ Przed podtaczeniem upewnij sig, ze zadne z
@ dwodch urzadzen nie jest podfaczone do zasilania.

g} Przygotuj sie do zamocowania gtowicy spawalniczej.

(1) Obroéc¢ trzy sruby motylkowe w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i wyjmij je.
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(2) Przesun woézek na srodek.

(3) Otworz zatrzask dzwigniowy.
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E) Zamontuj korncéwke tnaca

Wyjmij gtowice spawalniczg ze spawarki laserowej xTool MetalFab i zamierr koncéwke spawalnicza na koncéwke tnaca.

Secure the three fixing rings on
the welding head cable to the
corresponding slots inside the
machine.

-
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Zamocuj glowice spawalnicza:

©®

(1) Wyprostuj przewéd gtowicy spawalniczej. Upewnij sie, ze glowica spawalnicza nie dotyka podtoza.

(2) Owin przewdd gtowicy spawalniczej wokét tylnej czesci wozka.
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(3) Wyréwnaj dwa rowki z boku gtowicy spawalniczej z dwoma kotkami mocujacymi woézka.

Jesli nie mozesz zatrzasnac¢ gtowicy
@ spawalniczej na miejscu, sprawdz, czy
= koncowka tnaca zostata prawidtowo
zamontowana.

(4) Zamknij zatrzask dzwigniowy.
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(5) Zamocuj trzy pierscienie mocujace przewodu gtowicy spawalniczej w odpowiednich gniazdach wewnatrz maszyny.

(6) Zatrzasnij przewod w zacisku.
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\@' Upewnij sie, ze przewadd jest dobrze zamocowany i nie dotyka prowadnicy osi X.

(7) Uzyj bloku mocujacego kabla, aby przymocowa¢ pierécierh mocujacy w odpowiednim gniezdzie maszyny.
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Przed uzyciem

E Podtaczanie do zasilania

©)

(1) Podtacz przecinarke CNC xTool MetalFab do Zrédfa zasilania.
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W zestawie ze spawarka laserowa
xTool MetalFab

(2) Obréc i odkre¢ ostone przeciwpytowa z gniazda zasilania, wiéz kabel zasilajacy i obré¢, aby go zabezpieczyé. Drugi koniec
kabla podtacz do obwodu, ktéry spetnia wymagania.

= Nie podfaczaj urzadzenia do standardowego domowego obwodu, poniewaz moze to uszkodzi¢ zarowno urzadzenie,
jakiinstalacje elektryczna.

= Okablowanie powinno by¢ wykonane przez profesjonalnego elektryka.
= Szczegotowe informacje znajdziesz w skroconej instrukcji obstugi spawarki laserowej xTool MetalFab.

B} Ssprawdz przycisk awaryjnego zatrzymania.

Upewnij sie, Ze przyciski awaryjnego zatrzymania obu urzadzen sg zwolnione. Jesli ktérykolwiek z nich jest wcisniety, obréé
go, aby go odblokowac.

\@' Przycisk zatrzymania awaryjnego

W razie sytuacji awaryjnej nacisnij
dowolny przycisk awaryjnego zatrzymania,
aby wyfaczy¢ odpowiednie urzadzenie.

Po usunieciu sytuacji awaryjnej obroc przycisk
awaryjnego zatrzymania, aby go odblokowac.
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W16z klucz

-

W zestawie ze spawarka laserowa
xTool MetalFab

W16z klucz do wyznaczonego gniazda w spawarce laserowej xTool MetalFab.

“@’ Klucz moze by¢ uzywany zaréwno jako klucz
Y dostepu, jak i jako zdalny tacznik blokady.

Klucz dostepu

Usuniecie klucza moze spowodowac
wytaczenie przetwarzania i powigzanych
funkgji urzadzenia.

Zdalny t3cznik blokady

Aby uzyskac szczegotowe instrukcje, zeskanuj
kod QR lub odwiedz link.

support.xtool.com/article/1367

B Wiacz zasilanie

Nacisnij przetaczniki zasilania, aby uruchomié¢ oba urzadzenia.
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@ Podtacz butle z gazem.

W zestawie ze spawarka laserowa Nieuwzgledniony
XTool MetalFab w dostawie

s

(1) Wt6z jeden koniec przewodu do wlotu gazu ostonowego w spawarce laserowej xTool MetalFab.

A~ Aby uzyskac wiecej informacji na
@ temat struktury oraz
szczegotowych zasad obstugi
spawarki, zapoznaj sie ze
skrécong instrukcjg obstugi
spawarki laserowej xTool
MetalFab.

(2) Podtacz drugi koniec przewodu do butli z gazem, kompresora powietrza lub osuszacza powietrza. Nastepnie otwoérz zawér
zgodnie z instrukcjami dotyczacymi butli lub urzadzen.
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Umiesé materiat.

Cata powierzchnia.

° Obszar % E
roboczy. o &
© 0

[—— 610 mm ——
F——175mm \

Scenariusz 1: Umies¢é gruby materiat.

(1) Umiesc¢ listwe z zebami skierowanymi do gory, tak aby jej konce
dokfadnie pasowaty do dwdch gniazd w obszarze roboczym.

(3) Umies¢ materiat na listwach.

(2) Umieszczaj listwy,
pozostawiajac jedno gniazdo
odstepu miedzy nimi. Liczbe
listew dobierz zgodnie z
potrzebami.
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Scenariusz 2: Umies$é cienki materiat.

(1) Obroé¢ prawy pokretto (2) Wt6z prawa strone
mocujace w kierunku materiatu do prawego
przeciwnym do ruchu uchwytu. ‘
wskazowek zegara.

(3) Obroéc¢ pokretto zgodnie z
ruchem wskazowek zegara, aby
dokreci¢ prawy uchwyt.

(4) Obroc lewe pokretto mocujace (5) Podnies dzwignie taczaca.
w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazdwek zegara.

(6) Przesun lewy uchwyt w prawo. (7) Wtoz lewa strone materiatu
do lewego uchwytu

33



(8) Obroc pokretto zgodnie z
ruchem wskazowek zegara, aby
dokrecic lewy uchwyt.

Scenariusz 3: Umies¢ duzy materiat.

3§ / &3
@ @

(9) Opusc dzwignieg taczaca.
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1 . . . . . .
*@' Zaleca sie umieszczenie listew w celu zapewnienia
L’ wsparcia przed zatadowaniem materiatu.




Uzyj przecinarki CNC xTool MetalFab

Pobieranie oprogramowania xTool

(1) Aby pobra¢ oprogramowanie xTool, przejdz do strony s.xtool.com/software.

Turn Imagination into Creation

s.xtool.com/software

(2) Podtacz przecinarke CNC xTool MetalFab do komputera za pomoca kabla USB. Nastepnie otwdrz oprogramowanie xTool i
pofacz urzadzenie.

37



Popularne operacje:

Ciecie z prowadzeniem (lead-ins).

Przed cieciem, laser przebija materiat z zewnatrz lub wewnatrz docelowego wzoru. Nastepnie, zaczynajac od tego punktu, laser
tnie materiat, podazajac za trajektoria ciecia, unikajac niekompletnych cie¢ lub nieréwnych powierzchni ciecia.

Ciecie lotne.

Kiedy ksztatty do ciecia sa regularne (takie jak prostokaty i kota) i uporzadkowane w okreslonym wzorze, ciecie lotne moze ciac te
ksztatty w tym samym kierunku jednoczesnie, co zwigksza predkosc ciecia i oszczedza czas obrobki.

Automatyczne rozmieszczanie.
Oprogramowanie xTool obstuguje automatyczne rozmieszczanie (nesting) obiektow do obrébki, aby w petni wykorzysta¢ materiat.

L /

.1, Aby uzyskac wigcej informacji na temat korzystania z akcesoriow niewymienionych w
@ niniejszej skroconej instrukcji obstugi oraz obstugi przecinarki CNC xTool MetalFab za
= pomoca oprogramowania, zeskanuj kod QR lub odwiedz strone:
support.xtool.com/product/55.
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Konserwacja

Wymien ostone soczewki w glowicy spawalniczej

LS ¥

W zestawie ze spawarka laserowg xTool
MetalFab

(1) Zdejmij pokrywe z géry gtowicy spawalniczej.

(2) Usun ostone soczewki znajdujaca sie blizej dyszy.

Po usunieciu ostony soczewki zaleca sie
ponowne zatozenie pokrywy, aby
zapobiec przedostawaniu sie kurzu do
whnetrza gtowicy spawalniczej, co
mogtoby spowodowac jej uszkodzenie.
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(3) Uzyj pesety lub innych narzedzi, aby usunac¢ uszczelke i ostone soczewki.

Nieuwzgledniony w A
dostawie

O

(4) Zainstaluj nowa ostone soczewki.

Nie dotykaj szkfa palcami ani innymi narzedziami podczas wymiany, poniewaz moze sie ono zabrudzi¢. Jesli szkto
przypadkowo sie zabrudzi lub zakurzy, uzyj wacika, aby je wyczyscic.

Usun folie ochronng z gory.

Usun druga folie ochronna.
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