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12 保护镜（备用）

焊枪相关物料：

物料清单

主机相关物料：

发往不同国家和地区的
电源线可能不同。

× 4

焊枪支架组件 切割头

焊枪出厂时安装的喷嘴通常用于填丝焊接。

8

12

9 焊接喷嘴（用于自熔焊接）�� 清洁喷嘴（用于手持清洁）11

× 5

气管（外径：10 mm）U 盘钥匙

304 不锈钢板（厚度：2 mm）

主机�

电源线� 7

2 3 4

安全回路线6

01



其他工具：

送丝相关物料：

产品说明书：

个人防护用品：

送丝管出厂时已装有 0.8 mm / 
�.� mm 规格的送丝嘴。

Sicherheitshinweise | Instrucciones de seguridad | Consignes de 

sécurité | Istruzioni di sicurezza | Veiligheidsinstructies | Instruções 

de segurança | Instrukcje bezpieczeństwa | 安全上のご注意 | 안전 

지침 | 安全說明 | 安全说明

Safety 
Instructions

MetalFab 激光 Welder

本防护眼镜既可防护 1080 nm 波段附近的激光辐
射（光密度大于 6），也可防护紫外光、蓝光等次
级辐射（光密度大于 5）。

MetalFab 激光 Welder 800W

Kurzanleitung | Guía de inicio rápido | Guide de démarrage rapide  | 

Guida rapida | Korte handleiding | Manual de referência rápida | 

Skrócona instrukcja obsługi | クイックガイド | 빠른�시작�가이드 | 快速入門指南 | 

快速使用指南

Quick Start Guide

隔热手套22

L 型扳手 2 mm18 L 型扳手 2.5 mm19 圆头棉签20 尖头棉签21

送丝轮 0.8 mm / �.� mm15 送丝轮 1.2 mm / �.� mm16

17 送丝嘴 1.2 mm / �.� mm

送丝管13 不锈钢焊丝 1 mm 14

安全说明24 快速使用指南25

���� nm 激光防
护眼镜23
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认识 xTool MetalFab 激光焊接机 800W

主机结构

进气口

触控屏 焊枪

侧门

USB 线接口

急停开关

前面板：

背面板：

状态指示灯

钥匙接口

接地柱

安全回路线接口

电源开关

扩展配件接口

数控切割平台接口

电源接口

送丝管接口

开门旋钮
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送丝电机

焊丝转盘

焊枪结构

喷嘴

送丝管 扳机 握持检测按键

刻度管

保护镜

聚焦镜

焊丝

进丝按钮

退丝按钮

送丝使能开关

状态指示灯
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主机与焊枪的状态指示灯灯效一致。

指示灯与蜂鸣器说明

状态指示灯

已满足出光条件，按下扳机可发射激光。

连续响三声

白色常亮

/

绿色慢闪

绿色常亮

红色常亮

出光加工中。

出现异常或故障。

已开机，但未达到激光出光条件。
激光出光需要满足以下所有条件：
■ 安全回路已导通
■ 激光使能已开启
■ 握持检测按键已按下

蜂鸣器 状态指示灯 设备状态

状态指示灯
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尺寸（长 × 宽 × 高）

重量

额定电压

满载电流

工作环境温度

主机

激光

送丝

存储环境温度

环境湿度 

激光器冷却方式

激光波长

输出功率

焊枪线缆长度

焊枪线缆弯曲半径

���.� mm × ��� mm × ��� mm

产品型号 MHJ-K���-���

�� kg

��� V ~ ��� V

��.� A

满载功率 � kW

‒��℃ ~ +��℃

‒��℃ ~ +��℃

��% ~ ��%

风冷

工作模式 连续/调制

���� ± �� nm

��� W

�.� m

≥ ��� mm

产品规格

送丝速度 � mm/s ~ ��� mm/s

最大支持丝盘重量

最大支持丝盘外径

最大支持丝盘厚度

支持焊丝直径

送丝管长度

� kg

��� mm

�� mm

�.� mm、�.� mm、�.� mm、�.� mm

� m

产品名称 xTool MetalFab 激光焊接机 800W
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安装前准备

电源

美规

欧规

xTool MetalFab 激光焊接机 800W 的满载功率为 3 kW，需使用 220 V ~ ��� V 的交流电，建议配备 20 A 或以上的独立电路。
不同规格的电源线对于电路设施的要求有所不同。安装设备前请咨询电工，确保设备的安装符合当地电气规范。

工作间
请确保工作间通风良好。

保护气体
xTool MetalFab 激光焊接机 800W 需要使用保护气体，支持的气体包括氮气和氩气，气体纯度需达到 99.99% 以上。
另外，不同的加工类型对于气体供应有不同的要求：

■ 确保焊接机单独供电，避免与其他高功率设备共用线路。
■ 为保证安全，建议在供电单元与设备之间串联接入一个 20 A 断路器（空气开关）。

激光焊接

焊道清洗

激光切割

气体流量计

减压阀 + 气体流量计

减压阀

�� L/min ~ �� L/min 气流量

��� kPa ~ ��� kPa 气压、20 L/min ~ �� L/min 气流量
 （同时满足）

��� kPa ~ ���� kPa 气压

需使用 NEMA �-��R 美式插座:

需使用欧标 F 型插座:

如需了解其他规格电源线对于电路设施的要求，请扫描二维码或访问对应的链接查看。

本产品无附赠气瓶、制气装置或相关配件。请自行准备符合要求的气瓶或制气装置，以及用于调控气流或气压的必要配件。

NEMA �-��P

F 型插头

(（图片仅供参考）)

(（图片仅供参考）)

support.xtool.com/article/2099

加工类型 气流/气压要求 必要配件
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安装 xTool MetalFab 激光焊接机 800W

预览安装效果
xTool MetalFab 激光焊接机 800W 的安装完成效果如下。请根据详细的步骤说明进行安装。

电源

气管

保护气瓶

主机

焊枪

焊接工件

送丝管

安全回路线
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主机1

拉起脚轮的卡扣，移动主机到合适的位置，前后保留至少 10 cm 空间（确保通风和散 热）。然后，锁上脚轮，固定主机。
安放主机1

卡扣拉起，主机可移动。 卡扣放下，主机固定。
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拧紧螺母，防止漏气。

（1）在保护气气瓶（或制气装置）上安装气体调控装置。
连接保护气气瓶2

■ 激光焊接需使用气体流量计；焊道清洗需使用减压阀与气体流量计；激光切割需使用减压
阀。
■ 此处以在气瓶上安装气体流量计为例。

气体流量计（自备）保护气气瓶（自备）

暂勿开启气瓶阀门，需要加工时再开启阀门。

（2）将气管一端连接至气瓶（或制气装置）。

气管（外径：10 mm）4
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插入气管后，尝试拔出气管，若气管无法拔出，
说明连接成功。

（3）将气管另一端插入主机的进气口。

如需拔出气管，请向内按压气管接口的圆环，同时拔出气管。

背面板
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（1）组装焊枪支架。

（2）从主机取下焊枪，放置到焊枪支架上。

放置焊枪3

较高的支架朝前。

L 型扳手 2.5 mm19焊枪支架组件8

从主机取下焊枪时，请勿大力拉拽焊枪线缆，以免光纤受损。
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连接安全回路线4

安全回路线用于连接主机与工件，形成安全回路。焊接前将安全回路夹夹在工件上，焊接时焊枪与工件接触，便能形成闭合的安全回
路，激光器才能出光。

安全回路

严禁将安全回路夹夹在焊
枪刻度管上使用。

将安全回路线一端插入主机的安全回路接口，另一端暂时夹在工作台上。

安全回路线6
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连接电源5

将电源线有“PUSH”按钮的一端插入主机的电源接口，另一端连接至电源。

不同规格的电源线连接方式有差异。此处仅介绍美规电源线的连接方法，其他规格电源线的连接应按照当地电气规范进行。

NEMA �-��R

背面板

按住“PUSH”按钮可拔出插头。

■ 确保焊接机单独供电，避免与其他高功率设备共用线路。
■ 为保证安全，建议在供电单元与设备之间串联接入一个 20 A 断路器（空气开关）。

电源线5
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确保急停开关处于旋开状态。若急停开关被按下，请旋转旋钮使其复位。
检查急停开关6

出现紧急情况时，按下急停开关可快速关闭激光器，
停止出光。

紧急情况解除后，旋转急停开关即可使其复位。

确保设备接地。若你所连接的电路没有地线，请自行准备接地线，并将其一端连接至主机的接地柱，另一端连接至接地物体。

急停开关

接地线（无附赠，图片仅供示意）
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将钥匙插入钥匙接口7

开机8

■ 权限控制钥匙
拔掉钥匙可禁用机器的激光加工及相关功能。

■ 远程互锁连接器
使用方法可扫描二维码或访问链接了解。

钥匙既可用作权限控制钥匙，也可用作远程互锁连接器。

s.makextool.com/wiki/zh/accessory/key

在主机背面板，按下电源开关，开启设备。

背面板

钥匙2
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解锁设备9

若后续有其他人员使用本设备，请确保他们在完整观看安全培训视频后才开始使用设备。
如需再次打开视频观看页，请扫描二维码或访问链接。

s.xtool.com/doc/hj/si

（1）设备首次开机时，触控屏上会显示用于一个观看安全培训视频的二维码。请扫描该二维码或者直接访问 s.xtool.com/doc/hj/si，观看安全培训视频。

（2）完成视频观看后，将设备触控屏上显示的 SN 码输入网页弹窗中，生成设备的解锁密码。

（3）在焊接主机的触控屏上，点击“输入解锁密码”，输入获取到的解锁密码，即可解锁设备。
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校准焊枪焦距10

（1）在触控屏主页，点击“系统设置”，检查“焊枪参考刻度”是否与焊枪实际刻度一致。若一致，则无需校准；若不一致，请执行步骤（2）。

（2）打开卡扣，推拉刻度管调节刻度，使其与触控屏上显示的参考刻度一致。

确保刻度一致

1

2

调节至与参考刻度一致

打开卡扣
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送丝电机

安装送丝配件

安装送丝轮1

■ 仅有丝焊接需要使用焊丝，其他场景下（包括无丝焊接、焊道清洗、激光切割）无需使用焊丝。
■ 本指南以在 1.0 mm 送丝轮轨道安装 1 mm 焊丝（附赠）为例进行介绍。

每个送丝轮有两个送丝轨道，每个轨道的规格标注于与其不相邻的横截面上。装入送丝电机后，焊丝穿过内侧的送丝轨道，而送丝轮朝外的一面
刚好显示实际使用的轨道规格。

请根据需要使用的焊丝直径，选择规格合适的送丝轮。

送丝轨道 1 mm

确定送丝轮规格

（1）打开主机侧门。

19



对齐凹槽与凸起

（2）打开送丝电机。

（3）装入送丝轮。

送丝轮 0.8 mm / �.� mm15

确保送丝轮朝外的一面显示
的规格与需要使用的焊丝直
径一致。

20



安装送丝管至主机2

（1）收起右侧压力杆，拧松送丝电机右侧的螺丝。

拧松

本产品随附的另外一对送丝轮可储放于送丝机内，以便更换。

送丝轮 1.2 mm / �.� mm16

21



（3）拧紧螺丝固定送丝嘴，然后，重新打开压力杆。

（2）将送丝管不带卡扣的一端插入送丝管接口，直到送丝嘴从送丝轮右上方露出。

拧紧

送丝管13
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安装焊丝3

参考下表，根据焊接工件的材质选择对应的焊丝。

本产品随附一卷 1 mm 不锈钢焊丝，请根据实际需要进行使用。

推荐焊丝

不锈钢焊丝

实心铁丝

实心铁丝

锡黄铜丝

铝丝

工件材质

不锈钢 

碳钢 

镀锌钢

黄铜 

铝 

选择焊丝

（1）旋开焊丝转盘的盖子。

若焊接铝材，请使用直径大于 1.0 mm 的铝丝。直径 0.8 mm 或 1.0 mm 的铝丝太软，容易造成堵塞。
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焊丝卷轴上的圆孔应对准送丝机转盘
上的插销。

■ 确保焊丝卷轴的装入方向正确。焊丝松开后应当能够从转盘底部穿入送丝电机。送丝时，卷轴按逆时针方向旋转。

■ 装入卷轴时，焊丝末端应保持固定。暂勿松开焊丝，以防焊丝散开。

（2）将焊丝盘装入转盘。

不锈钢焊丝 1 mm 14

24



钳子（自备）

（3）装回盖子。

（4）取出焊丝，剪掉末端的弯折部分，然后把焊丝穿入送丝电机中。

捏紧左侧焊丝，防止焊丝散开。
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确保焊丝完全穿过送丝轮，穿入送丝
嘴中。

焊丝经过送丝轮上方时，可用手指轻微
按压焊丝，以使焊丝顺利穿入下一位置。

穿丝过程中，请捏紧焊丝，防止焊丝回弹。

捏紧焊丝

26



（5）旋转送丝电机左右杆旋钮，调节送丝压力。

按住压轮

旋钮下移，压力增大。 旋钮上移，压力减小。
旋钮底部所到达的刻度表示
当前压力。刻度越大，表示压
力越大。

合上压轮前，请确保捏紧焊丝，以免焊丝回弹。

按住压轮

右杆左杆

27



左杆刻度

�.�

�.�

�

�.�

右杆刻度

�

�

�.�

�

焊丝直径（mm）

�.�

�

�.�

�.�

不同焊丝直径对应的刻度值请参考下表，可根据实际情况进一步微调。

（1）根据下表，确认送丝嘴的规格是否符合送丝要求。

电动送丝4

为正常使用电动送丝功能，请确保设备已开机。

支持的焊丝直径

�.� mm / �.� mm

�.� mm / �.� mm

送丝嘴

0.8/1.0

送丝管带卡扣的一端默认安装规格为 0.8 mm / �.� mm 的送丝嘴，可用于传送 0.8 mm 或者 1.0 mm 的焊丝。如果使用直径为 1.2 mm 或 
�.� mm 的焊丝，请更换为附赠的大孔径送丝嘴，更换方法请查看“保养与维护”章节。

1.2/1.6

送丝嘴
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送丝时，注意观察送丝机内部。若焊丝卷轴朝逆时针方向匀速转动出丝，说明送丝正常。

（2）在触控屏按上，点击“送丝控制”。按住“送丝”按钮，进行电动送丝。当焊丝从送丝管带卡扣的一端伸出时，松开按钮，完成送丝。
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（3）关上主机侧门。

（1）拿起焊枪，摘掉防尘帽。

（2）打开送丝管的卡扣。

拿起焊枪

妥善保管取下的防尘帽。不使用焊枪时，请将防
尘帽套回，以免灰尘落入焊枪内部损坏焊枪。

安装送丝管至焊枪5

安装送丝管前，请在触控屏上确认激光使能处于关闭状态，防止设备误出光。

30



（3）将送丝管卡扣套在焊枪上，卡扣的位置调节至标线附近（可根据实际情况进一步微调）。
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若焊丝出现位置偏移，请手动将其拨
至凹槽内。

（4）确保送丝嘴位置居中，且焊丝从焊枪喷嘴末端的凹槽中间伸出，然后锁上卡扣。

（5）将送丝管固定于焊枪线夹中，然后把焊枪放回焊枪支架。

送丝嘴位置居中

锁上卡扣

焊丝从凹槽
伸出
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请先按照《安全说明》的指导，穿戴好个人防护用品，做好安全防护措施，再开始操作。必要的个人防护用品包括：激光护目镜、焊工面罩、防
尘口罩、耐激光和耐热的手套、服装和围裙。

安全须知

■ 精简模式：在此模式下，你可以选择焊接、焊道清洗、切割三个加工模式，设置设备工作的基本参数，快速开始加工。
■ 高级模式：在此模式下，你可以选择更多焊接模式，设置设备工作的更多参数，并将参数设置保存至工艺库中。
■ 工艺库：你可以找到各个加工模式、各种加工场景下保存的参数，将这些参数快速应用于加工中。

操作界面

关于触控屏和加工参数的更多介绍，请扫描二维码或访问 
yuque.com/makeblock-help-center-zh/xtool-welder-800w 查看。

yuque.com/makeblock-help-center-zh/xtool-welder-800w 

使用 xTool MetalFab 激光焊接机 800W

每次开机时（首次解锁设备除外），触控屏上会显示开机安全须知。请仔细阅读并熟悉所有安全须知，然后点击“确认已阅读安全须知并知悉”按钮，进入
设备操作界面。
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激光焊接（以精简模式为例）
供应保护气气体，调节气流量。1

■ 确保气瓶（或制气装置）上安装有气体流量计，以便控制焊接的气流量。
■ 不同气瓶的开阀方式可能有所不同。图片仅供示意。

■ 调节气流量时，确保激光使能处于关闭状态，防止设备误出光。

打开气瓶。 按住握持检测按键和扳机，导通气路。同时，调节气流量至 15 L/min ~ �� L/min。
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2

3

将焊接工件平稳放置在金属底座或其他支撑物上。

将安全回路夹夹在工件上或者与工件导通的物体上，比如金属底座、金属桌面等。

严禁将安全回路夹夹在焊枪刻度管上使用。

焊枪、工件、焊接主机之间存在一个安全回路。只有当焊枪与工件接触时，这个安全回路才会闭合，激光器才能够出光。

安全回路

确保焊接部位悬空，不要接触到支撑物。否则，焊接后高温熔化的材料会与支撑物发生粘连。

焊接位置

焊接工件
焊接工件

焊接工件

金属桌面

金属底座

金属底座or or
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4 使用焊枪上的进退丝按钮调节焊丝长度，使焊丝末端与红色定位光点重合。

进丝按钮

退丝按钮

焊丝伸出后，若红色光点落于焊丝的左侧或右侧，或者光点不可见或形状发散，则需要进行校正。请查看“保养与维护”章节，
完成光点位置校正后，再进行焊接操作。

打开送丝使能开关，允许设备加工时自动送丝。5

送丝使能开关

送丝使能开关: 
打开送丝使能开关后，焊枪才能在出光时自动出丝。焊接过程中，如需暂停送丝，可关闭送丝使能开关。
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在触控屏上，选择“精简模式”>“焊接”。根据实际情况，选择好材料类型、材料厚度和焊丝直径。

在触控屏上，点击“送丝使能”，允许设备送丝；点击“激光使能”，允许焊枪发射激光。

6

7

3

8 对齐焊接工件。
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将焊枪喷嘴对准焊接起点，按住握持检测按钮和扳机开始焊接。确保焊枪移动方向与焊接缝隙平行。

关于 xTool MetalFab 激光焊接机 800W 的更多加工模式和操作说明，请扫描二维码或访问 
yuque.com/makeblock-help-center-zh/xtool-welder-800w 查看。

■ 确保焊枪头部与焊接部位互相接触，以使安全回路闭合，满足出光条件。
■ 随着焊枪自动向前送丝，焊接点会产生一个反作用力，推动焊枪向后移动。因此，焊接时只需拿稳焊枪，控制焊接方向即可。请勿向
下压焊枪，以免出现粘丝或堵丝的情况。
■ 焊接时，激光反射区域内请勿站人，请勿从反射区域观察加工情况，请勿将手放置在反射区域内。

■ 焊接结束后，焊接工件和焊枪零件（包括喷嘴、刻度管等）短时间内将保持较高温度。切勿在未采取防护措施的情况下触碰高温
区域，以免烫伤。
■ 焊接结束后，请在触控屏上关闭"激光使能"，防止设备误出光。

焊接缝隙

yuque.com/makeblock-help-center-zh/xtool-welder-800w 

焊接起点 焊接缝隙

握持检测按键扳机

9

反射区域 70°

请勿观察请勿站立 请勿将手伸入
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保养与维护

进行配件更换前，请务必断开设备电源。

更换焊枪喷嘴

（1）在触控屏上，点击“系统设置”，查看并记下“焊枪参考刻度”。

(2) 关闭设备电源。

■ 更换切割喷嘴

背面板
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完成切割喷嘴更换后，请开启设备，检查从喷嘴射出的红色光点是否清晰完整。若红点形状不完整或者光点模糊，请进行
焊枪红点位置矫正，以免激光切割时烧坏喷嘴。

与触控屏上的“焊枪参考刻度”保持一致

（3）更换喷嘴。

切割头9
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焊接喷嘴与清洁喷嘴的更换方式相同。

■ 更换焊接/清洁喷嘴

根据焊丝直径，替换送丝管带卡扣一端的送丝嘴。

更换送丝嘴

支持的焊丝直径

�.� mm / �.� mm

�.� mm / �.� mm

送丝嘴

0.8/1.0

1.2/1.6

对齐凹槽与
凸起

清洁喷嘴（用于手持
清洁）11

17 送丝嘴 1.2 mm / �.� mm
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（1）取下焊枪顶部的盖子

（2）取出保护镜 1。

清洁或更换焊枪内的保护镜

取出保护镜后，建议将焊枪盖子装回，以免灰尘落入焊枪内部，
造成焊枪损坏。

请在无尘或相对洁净的环境清洁或更换保护镜。操作前，先使用无尘纸或无尘布将焊枪擦拭干净，并洗净双手或佩戴无尘手套（无
附赠）。

保护镜 1

若激光功率衰减，出现焊接火花变弱等情况，则可能是焊枪内的保护镜脏污或损坏，请检查保护镜的情况，确定是否对其进行清洁或更换。
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（3）检查保护镜片。

（4）确保双手洁净或佩戴无尘手套，取出垫圈和镜片。

撕掉另一面的保护膜

撕掉上面的保护膜

（5）更换新的保护镜片。

完成镜片更换后，将保护镜装回焊枪。

更换过程中，避免手指或其他工具接触镜片，以免镜片脏污。若不小心弄脏镜片或镜片落灰，请使用棉
签进行清洁。

■ 若镜片只是出现了脏污，请使用棉签蘸取酒精将镜片擦拭干净，然后装回焊枪。

■ 若镜片上出现了烧灼痕迹，或者镜片脏污严重，无法擦拭干净，则需更换保护镜片。

圆头棉签��

12 保护镜  
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（2）在“焊枪红点位置校正”右侧，点击“开始校正”。点击向左箭头，则偏移量减小，红点向左移动；点击向右箭头，则偏移量增加，红点向右移动。

焊枪红点位置校正

红点偏移

 左右偏移校正

■ 若送丝嘴已正确安装，焊丝伸出后，红色光点落于焊丝的左侧或右侧，则需要进行左右偏移校正。
■ 若红色光点不可见或者形状发散，则可能是光点偏移过多，光束打在喷嘴内壁无法射出或者被内壁反射射出。请先尝试进行左右
偏移校正，若无法解决，请将左右偏移量归零，再尝试进行上下偏移校正。

（1）在主机触控屏上，点击“系统设置” > “机器设置” > “进入管理员设置”。然后，输入 8 位固定密码：88888888，点击“确认”。
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（3）当红色光点的中心落在焊丝上时，点击“校正完成”，以保存校正结果。

若无论如何增减偏移量，红点始终不可见或者形状分散，则可能是红点位置发生了竖直方向上的偏移。请在触控屏上将左右偏移量归零，然后进行
上下偏移校正。

当使用切割喷嘴时，光束容易打在喷嘴内壁，导致红色光点被挡住，或者光点被反射后形状发散。此时，需要进行上下偏移校正来调节光点。
(焊接喷嘴和清洁喷嘴的出光口较大，光束不容易打在喷嘴内壁，一般无需进行上下偏移校正。）

（俯视）

上下偏移校正

通过拧动焊枪背部两个小孔内的螺丝，可以调节光束在竖直方向上的偏转。

孔 1

旋转方向孔位 光点移动方向

孔 2

孔 1

孔 2
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进行光点的上下偏移校正，可以参考以下步骤：

（1）将 L 型扳手插入孔 1，慢慢逆时针拧松孔 1 内的螺丝，同时观察喷嘴的出光情况。
■ 若喷嘴下方出现清晰的红色光点，则停止拧动螺丝，进入步骤（4）。
■ 若螺丝已拧至最松，喷嘴下方仍然没有出现清晰的红色光点，请执行步骤（2）。

（2）顺时针重新拧紧孔 1 内的螺丝。

L 型扳手 2 mm
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（3）将 L 型扳手插入孔 2，慢慢逆时针拧松孔内的螺丝，同时观察喷嘴的出光情况。当喷嘴下方出现清晰的红色光点时，停止拧动螺丝。

（4）多次来回交替，逐渐顺时针拧紧孔 1 和孔 2 内的螺丝，同时确保光点始终清晰可见。

每次拧动幅度不要过大，以免光点移动过多，照射进喷嘴内壁。

扫描二维码或访问链接，可查看“焊枪红点位置校准”的视频教程。

support.xtool.com/article/2150
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