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Lista elementow

Elementy zwigzane z jednostkg gtéwna

=

@ Spawarka @Klucz @ Pamiec¢ USB

Przewod powietrzny
@ (Srednica zewnetrzna:
10 mm)

x &4
Przewody zasilajace

|__I0 wysytane do réznych

krajow i regionéw moga
. sie roznic. Bezpieczna trasa Blacha ze stali nierdzewnej 304
@ Kabel zasilajacy @ powrotu @ (grubosé: 2 mm)

Materiaty zwigzane z glowica spawalnicza

Dysza spawalnicza (do ® Dysza czyszczaca (do

Zestavv uchwytu palnika ’
spawalnlczego @ Glowica tnaca spawania samowtopnego) uzytku recznego)

N

\ N

The factory-installed nozzle on the welding head is typically used for wire-filled
welding.

P
. x5
@ Ostona ochronna
(zamienna)

01



Do podawania drutu:

Ny Lt K8
@ Rura podajaca drut @ Drut spawalniczy ze stali @ Koto podajace drut 0,8 Koto podajace drut 1,2 mm
nierdzewnej 1 mm mm /1,0 mm /1,6 mm
The wire feeding tube is
O dai d pre-installed with a 0,8 mm /
@ ysza podajgca drut 1,0 mm wire feeding nozzle.
12mm/16 mm
Inne narzedzia:
Klucz szesciokatny 2 mm Klucz szesciokatny Patyczki bawetniane z @ Patyczki bawetniane z
25mm okragtym zakonczeniem ostrym zakonczeniem

Srodki ochrony indywidualnej (SOI):

D &

I__Iy Dostarczone okulary ochronne chronia nie tylko przed
promieniowaniem laserowym w zakresie dtugosci fal
1080 nm (ODG6+), ale takze przed promieniowaniem
wtérnym, takim jak promieniowanie ultrafioletowe i

@ Heat-resistant @ Okulary ochronne C Kim.
glo\/es przed laserem Swiatto niebieskie (OD5+).
1080 nm

Instrukcja obstugi produktu:

ooooo

safety

Instrukcje @ Szybki przewodnik
bezpieczenstwa uzytkownika
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Poznaj xTool MetalFab Laser Welder 800W

Konstrukcja jednostki gtéwnej

Ekran dotykowy Palnik spawalniczy

Panel przedni

Przycisk zatrzymania
awaryjnego

Wskaznik stanu

Pokretto otwierania
drzwi

Port przewodu USB

Gniazdo kluczyka

(Wire oumier)

N bt Ztacze obwodu
bezpieczenstwa

araTay

RRRRRR
R PR TR
SRR RS

Ztacze przewodu Zacisk uziemiajacy

podajacego drut.

Panel tylny Drzwi

Przetacznik zasilania

Port akcesoriow
rozszerzajacych

Port przecinarki
CNC

[GAS IN|5

Wlot gazu ostonowego Gniazdo zasilania
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Beben z drutem spawalniczym

Silnik podajnika drutu

Konstrukcja palnika spawalniczego

Przycisk karmienia

?

Przetacznik aktywacji
podawania drutu

Soczewka ogniskujgca

——@ Przycisk wysuniecia
—® Wskaznik stanu

Ostona ochronna

Rurka ze skala

Dysza

[
Drut spawalniczy Rura podajaca drut Spust Przycisk wykrywania chwytu
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Opis sygnatéw wskaznika i brzeczyka

Wskaznik stanu

Wskaznik stanu

Brzeczyk Stan urzadzenia

Wiaczone, ale nie gotowe do emisji laserowe;.

W przypadku nastepujacych zdarzen urzadzenie nie
moze emitowac wiagzki laserowej:

m Petla blokady bezpieczenstwa nie jest zamknieta
» Funkcja lasera nie jest wiaczona

/ m Przycisk wykrywania uchwytu nie jest nacisniety

Jednolity biaty

Gotowe do emisji laserowej. Mozna nacisna¢ wyzwalacz na

Miga poweli na zielono gtowicy spawajacej, aby emitowac wigzki swiatta lasera.

Jednolity zielony Emitowanie wiagzki Swiatfa lasera.

Trzy nastepujace po sobie

sygnaly dzwiekowe Jednolity czerwony Wystapit wyjatek lub btedne dziatanie urzadzenia.

|'_|0 Wskazniki na jednostce gtéwnej i na gtowicy spawajacej sa zsynchronizowane i wskazujg ten sam stan.
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Specyfikacja produktu

Nazwa produktu

xTool MetalFab Laser Welder 800W

Model produktu

MHJ-K006-240

Wymiary (df. x szer. x wys.)

306 mMm x 632,32 mm x 472 mm

Waga 35kg
Napiecie znamionowe 220V ~ 240V
Prad przy petnym obcigzeniu 135A
Spawarka
Moc przy petnym obcigzeniu 3IkW
Temperatura pracy -10°C ~ +40°C
Temperatura przechowywania -10°C ~ +60°C
Wilgotnosc¢ otoczenia 10% ~ 85%
Sposdb chtodzenia lasera Chtodzenie powietrzem
f e
Diugoséc fali lasera 1080 £10 nm
Laser Moc wyjsciowa 800 W
Dtugosc¢ kabla palnika spawalniczego 35m
Promien giecia kabla palnika >150 mm

spawalniczego

Podawanie drutu

Predkos¢ podawania drutu

2 mm/s do 100 mm/s

Maksymalna obstugiwana waga

szpuli drutu Skg
Maksymalna obs}uglwana.érednlca 200 mm
zewnetrzna szpuli
Maksymalna obstugiwana 60 mm

grubos¢ szpuli

Obstugiwane Srednice drutu
spawalniczego

08 mm,1,0 mm,12 mm, 1,6 mm

Diugosc rury podajacej drut

3m
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Przygotowanie przed instalacj

Zasilanie

xToolMetalFab Spawarka laserowa 800 W wymaga zasilania pradem przemiennym o napigciu 220 V - 240 V i pracuje przy petnym
obcigzeniu 3 kW. Zalecane jest zastosowanie oddzielnego obwodu odgatezionego o pradzie znamionowym 20 A lub wyzszym.
Rozne typy przewodow zasilajgcych majag rozne wymagania dotyczace instalacji elektrycznej. Przed instalacjg urzadzenia nalezy
skonsultowac sie z wykwalifikowanym elektrykiem, aby zapewnic¢ zgodnosc¢ instalacji z lokalnymi przepisami elektrycznymi.

( 7

Standard amerykanski Uzyj gniazda NEMA 6-20R

NEMA 6-20P
(Obrazek pogladowy)

norma UE Uzyj gniazdka elektrycznego typu F.:

¢

Wtyczka typu F
Y P (Obrazek pogladowy)

|'_|0 m Aby zapoznac sie z wymaganiami elektrycznymi dotyczacymi innych typdéw kabli zasilajacych,
zeskanuj kod QR lub odwiedz strone internetowa.

support.xtool.com/article/2099

= Upewnij sie, ze spawarka ma osobne zasilanie i nie jest wspotdzielona z innymi urzadzeniami o duzej mocy.

» Dla zapewnienia bezpieczenstwa zaleca sie zainstalowanie miedzy jednostka zasilajaca a urzadzeniem wytacznika
nadpradowego (wytacznika powietrznego) o wartosci 20 A.

Pomieszczenie robocze
Prosze zapewnic dobrg wentylacje w pomieszczeniu roboczym.

Gaz ostonowy

xTool MetalFab Laser Welder 800W wymaga stosowania gazu ostonowego. Obstugiwane gazy to azot i argon o czystosci co
najmniej 99,99%.
Rozne rodzaje obrébki maja rézne wymagania dotyczace dostaw gazu.

Rodzaj obrébki Wymagania dotyczace przeptywu/ciénienia gazu Niezbedne akcesorium
Spawanie laserowe Przeptyw gazu:15 L/min ~ 30 L/min Przeptywomierz gazu
Cisnienie gazu: 100 kPa - 200 kPa
Czyszczenie spoin Przeptyw gazu: 20 L/min - 30 L/min Regulator cisnienia gazu +
(Oba warunki musza by¢ spetnione) przeptywomierz gazu
Ciecie laserowe Cisnienie gazu: 800 kPa ~ 1200 kPa Regulator ci$nienia gazu
L J

I__ly XxTool MetalFab Laser Welder 800W nie jest dostarczany z butlami gazowymi, generatorami gazu ani powigzanymi
akcesoriami. Prosze przygotowac je osobno.
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Instalacja xTool MetalFab Laser Welder 800W

Podglad efektu instalacji

Ponizej przedstawiono wyglad po prawidtowej instalacji xTool MetalFab Laser Welder 800W. Prosze przeprowadzi¢ montaz
zgodnie ze szczegdtowa instrukcja krok po kroku.

Zasilanie

Spawarka

Przewdd gazowy

Butla z gazem ostonowym

Palnik spawalniczy
Rura podajaca drut

Spawany element

Bezpieczna trasa powrotu
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B Umieszczenie jednostki gtéwnej

Podnies pedaty na wszystkich czterech kotkach, a nastepnie przesun urzadzenie gtdwne w zadane miejsce, zapewniajac co

najmniej 10 cm wolnej przestrzeni z przodu i z tytu (w celu zapewnienia dobrej wentylacji i odprowadzania ciepta).
Naciskaj pedaty, aby zablokowac kotka i zabezpieczy¢ urzadzenie gtowne.

-

@ Spawarka

&

Pedaty w gore — jednostka
gtodwna ruchoma

J

J
Pedaty w dét — jednostka gtéwna
zabezpieczona
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B} Podtaczenie butli z gazem ostonowym

(1) Zainstaluj urzadzenie do regulacji gazu na butli z gazem ostonowym (lub generatorze gazu).

m Spawanie laserowe wymaga przeptywomierza gazu, czyszczenie laserowe regulatora
cisnienia i przeptywomierza gazu, a ciecie laserowe regulatora cisnienia.

= W tym przykiadzie pokazano montaz przeptywomierza gazu na butli.
Butla z gazem

ostonowym (we
wiasnym zakresie

Przeptywomierz
gazu (nie wchodzi
w skfad zestawu)

Dokre¢ nakretke, aby
zapobiec wyciekom gazu.

(2) Podtacz jeden koniec rurki do cylindra (lub generatora gazu).

( 7
@ Przewdd powietrzny
(Srednica zewnetrzna:
L 10 mm) )

& Nie otwieraj jeszcze zaworu butli— otworz go dopiero w momencie rozpoczecia pracy.
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(3) Wi6z drugi koniec rurki do wlotu gazu ostonowego w urzadzeniu gtownym.

Panel tylny

1, Powitozeniu przewodu sprébuj go

@ delikatnie pociggnac —jesli nie da sie

= go wyjac, oznacza to, ze potaczenie
zostato prawidtowo wykonane.

‘@' Aby wyjac przewod gazowy, nacisnij pierscien ztgcza do wewnatrz, a nastepnie
Y wyciagnij przewod.
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E) Umieszczenie palnika spawalniczego

Zt6z uchwyt palnika spawalniczego.

.

Zestaw uchwytu Klucz szesciokatny
palmka spawalniczego 25mm

Wyzsza czes¢ uchwytu
powinna byc¢ skierowana
do przodu.

& Nie ciggnij kabla zbyt mocno podczas zdejmowania gtowicy spawalniczej, poniewaz moze to uszkodzi¢ wiékno optyczne.
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Podtaczenie obwodu bezpieczenstwa

Wiéz koncodwke ztgcza do portu kabla czujnika obrabianego przedmiotu i na razie przymocuj zacisk do stotu roboczego.

@ Bezpieczna trasa powrotu

A

Surowo zabrania sie
mocowania zacisku do
wyskalowanej rury
gtowicy spawajacej.

|'_|0 Petla blokady bezpieczernstwa

Kabel czujnika obrabianego elementu stuzy do potaczenia urzadzenia gtdwnego z obrabianym elementem, tworzac
petle blokady bezpieczenstwa. Zacisk kabla nalezy podtaczy¢ do obrabianego elementu przed rozpoczeciem
spawania. Podczas spawania, gdy gtowica spawalnicza styka sie z obrabianym elementem, petla blokady
bezpieczenstwa zostanie zamknieta i umozliwi emisje lasera.

13



B Podtaczenie zasilania

= Upewnij sie, ze spawarka ma osobne zasilanie i nie jest wspdtdzielona z innymi urzadzeniami o duzej mocy.

= Dla zapewnienia bezpieczenstwa zaleca sie zainstalowanie miedzy jednostka zasilajaca a urzadzeniem wytacznika
nadpradowego (wytgcznika powietrznego) o wartosci 20 A.

|__| = Podtaczenie kabli zasilajacych rézni sie w zaleznosci od norm. Ponizsze instrukcje dotycza wytacznie kabli
zasilajacych zgodnych z normami amerykanskimi. Kable zasilajgce zgodne z innymi normami nalezy podfaczac
zgodnie z lokalnymi przepisami elektrycznymi.

W16z ztacze z przyciskiem PUSH do portu zasilania urzadzenia gtéwnego, a drugi koniec podfacz do zrodta zasilania.

O

@ Kabel zasilajacy

NEMA 6-20R

Panel tylny

Q Aby wyjac ztacze, nacisnij i przytrzymaj przycisk PUSH, a nastepnie wyciagnij ztacze.
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Upewnij sie, ze urzadzenie jest uziemione. Jesli podtaczany obwdd nie posiada przewodu uziemiajacego,
prosze samodzielnie przygotowac przewdd uziemiajacy i podigczy¢ jeden koniec do zacisku uziemienia na
jednostce gtownej, a drugi koniec do elementu uziemiajacego (np. metalowej konstrukgcji).

Kabel uziemiajacy (nie wchodzi w skfad
zestawu, stuzy wytacznie jako przyktad).

@ Sprawdz przycisk awaryjnego zatrzymania (E-STOP)

Upewnij sig, ze przycisk awaryjnego zatrzymania (E STOP) jest w pozycji odkreconej. Jesli przycisk zostat wcisniety, obré¢ pokretto,
aby go zresetowac.

r_@ Przycisk awaryjnego zatrzy-
mania (E-STOP)

W sytuacji awaryjnej nacisniecie
przycisku natychmiast wytgcza laser i
zatrzymuje emisje wiazki.

Po ustgpieniu zagrozenia obrdc¢ przycisk,
aby go odblokowac i przywroécic dziatanie
urzadzenia.
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Ed W16z klucz do gniazda klucza

s~ Klucz moze stuzy¢ zaréwno jako klucz kontroli
Q uprawnien, jak i jako ztacze zdalnego
blokowania (interlock).

= Klucz kontroli uprawnien

Wyjecie klucza dezaktywuje funkcje
laserowego przetwarzania i inne powigzane
funkcje maszyny.

= Zigcze zdalnego blokowania (interlock)

Instrukcje uzytkowania mozna poznac, skanujac
kod QR lub odwiedzajac podany link.

support.xtool.com/article/1367

B} Wiaczanie urzadzenia

Na tylnej ptycie jednostki gtdwnej nacisnij wytacznik zasilania, aby wiaczy¢ sprzet.

Panel tylny

5
7,

Ny
S
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B} odblokowanie urzadzenia

(1) Przy pierwszym wiaczeniu urzadzenia na ekranie dotykowym pojawi sie kod QR, ktéry umozliwia obejrzenie filmu
szkoleniowego dotyczacego bezpieczenstwa. Prosze zeskanowac ten kod QR lub bezposrednio odwiedzi¢ strone
s.xtool.com/doc/hj/si, aby obejrze¢ film szkoleniowy.

XTool MetalFab Laser Welder 800W Safety Training

+ The xTool MetalFab Laser Welder uses a 800W 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. Scan the QR code on the left or directly visit the following URL to view the
afety training video.

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

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

bteccccceaa - MHJK001240241225H1 pladl

(2) Po obejrzeniu filmu wprowadz kod SN wyswietlany na ekranie dotykowym urzadzenia do pola na stronie internetowej, ktéra
sie pojawi, aby wygenerowac hasto do odblokowania urzadzenia.

XTool MetalFab Laser Welder 800W Safety Training

+ The xTool MetalFab Laser Welder uses a 800W 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. 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 xTool MetalFab Laser Welder

interface. Please enter them below and click [Generate Password]

https://s.xtool.com/doc/hj/si -
]
2. After completing the training, enter the device SN below to obtain the ) :
startup password. / [ Py yyyyyyyyy——————————
e e ST o
1 MHJK001240241225H1 il 1

(3) Na ekranie dotykowym jednostki gtéwnej spawarki wybierz opcje ,Wprowadz hasto odblokowujace”, a nastepnie wpisz
otrzymane hasto, aby odblokowac urzadzenie.

XTool MetalFab Laser Welder 800W Safety Training Please enter an 8-digit password

+ The xTool MetalFab Laser Welder uses a 800W 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
tartup password. 7 8 9 &l

MHJK001240241225H1 bl

' :
]

najpierw obejrza petne szkolenie bezpieczenstwa przed rozpoczeciem pracy.
Aby ponownie otworzy¢ strone z filmem szkoleniowym, zeskanuj kod QR lub
odwiedz podany link. s.xtool.com/doc/hj/si

i:i Jesli urzadzenie bedzie uzywane przez innych uzytkownikow, upewnij sie, ze
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i Kalibracja ogniskowej palnika spawalniczego

(1) Na ekranie gtéwnym dotykowym kliknij ,Ustawienia systemu" i sprawdz, czy ,Referencyjna skala palnika spawalniczego”
odpowiada rzeczywistej skali na palniku. Jesli tak, kalibracja nie jest potrzebna; jesli nie, przejdz do kroku (2).

Machine information

Device name

Machine serial number

Laser module serial number

Machine firmware version

Screen firmware version

Laser control firmware version

Welding head firmware version

Wire Feed

Y Focus scale reference
Control 1

2 ____________________

Machine settings

XTool MetalFab Laser Welder 800W

MHJK001240241225H123456

LX2BDJB02972

V40.70.001.2425.01

40.70.001.2540.01.B801

40.70.001.2622.01.B01

40.70.001.2722.01.B06

(2) Otworz zatrzask, przesuwajac i regulujac rurke ze skalg, tak aby byta zgodna z referencyjna skala wyswietlang na ekranie

dotykowym.

Otworz zatrzask

Upewnij sie, ze skale sg zgodne

18
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Zainstaluj akcesoria do podawania drutu

» Tylko spawanie drutem wymaga uzycia drutu spawalniczego. W innych przypadkach (w tym spawanie

| 0 autogeniczne, czyszczenie laserowe i ciecie laserowe) nie stosuje sie drutu spawalniczego.
= Niniejszy przewodnik pokazuje, jak zamontowac koto podajace drut o Srednicy 1 mm na torze T mm (drut

dotgczony w zestawie).

) Montaz kota podajacego drut

r

rﬁ Jak okresli¢ specyfikacje kota podajacego drut:

Kazde koto podajace ma dwa tory podawania drutu, a ich rozmiary sg oznaczone na przekroju, ktéry nie sasiaduje z danym
torem. Po zamontowaniu kota na silniku podajacym drut, drut przechodzi przez wewnetrzny tor, natomiast zewnetrzna
strona kota pokazuje oznaczenie rozmiaru aktualnie uzywanego toru.

Tor podawania drutu: 1 mm

Prosze wybrac koto podajgce o odpowiedniej specyfikacji zgodnej z sSrednica uzywanego drutu.

(1) Otwodrz boczne drzwi jednostki gtéwnej

Silnik podajnika drutu
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(2) Wiacz silnik podajacy drut.

Wyréwnaj:

Upewnij sie, ze strona kota
| podajgcego drut skierowana
& na zewnatrz pokazuje
specyfikacje zgodna z
uzywana srednica drutu.
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Dodatkowa para koét podajacych dotaczona do produktu moze by¢ przechowywana wewnatrz podajnika
drutu na potrzeby wymiany.

Koto podajgce drut 1,2 mm /1,6 mm

B} zZainstaluj rurke podajaca drut na jednostce gtéwnej.

(1) Zamknij prawy napinacz i poluzuj srube po prawej stronie napedu podajgcego drut.

Poluznij srube
J N J
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(2)Wtoz koniec rurki podajacej drut bez elementu mocujacego do jednostki gtdwnej. Upewnij sie, ze dysza podajaca drut wystaje
nad prawy gorny obszar rolki napedowe;.

@Rura podajaca drut

(3) Dokrec srube, aby zamocowac dysze. Nastepnie otworz prawy napinacz.

Dokrec srube

22



E) Montaz drutu spawalniczego

r_'y Wybér drutu spawalniczego

Na podstawie ponizszej tabeli wybierz odpowiedni drut spawalniczy zgodnie z materiatem spawanego elementu.

KMateria’r spawanego elementu | Zalecane druty spawalnicze )
Stal nierdzewna Drut do stali nierdzewnegj
Stal weglowa Drut zelazny petny
Stal ocynkowana Drut zelazny petny
Mosigdz Drut z mosigdzu cynowego
L Aluminium Drut aluminiowy )

Produkt zawiera rolke drutu ze stali nierdzewnej o Srednicy 1 mm; uzywaj go zgodnie z rzeczywistymi potrzebami.

Do spawania aluminium nalezy uzywac drutu o grubosci wiekszej niz 1,0 mm. Cienszy drut (0,8 lub 1,0 mm) jest zbyt
migkki i moze powodowac zatykanie.

(1) Odkrec nasadke obrotnicy drutu.
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(2) Zamontuj szpule przewodu na obrotnicy.

@ Drut spawalniczy ze stali
nierdzewnej 1 mm

& m Podczas wkfadania szpuli drutu, koniec drutu powinien by¢ stabilnie unieruchomiony. Nie luzuj
jeszcze drutu, aby zapobiec jego rozplataniu.

= Upewnij sie, ze szpula drutu jest zatozona w prawidtowym kierunku. Po zwolnieniu drutu, powinien on
przechodzic¢ od spodu tarczy do silnika podajacego drut. Podczas podawania drutu, szpula obraca sie w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

( 1 g

‘@’ Otwor na szpuli drutu powinien
' by¢ dopasowany do trzpienia na
tarczy podajnika drutu.

24



(3) Zakrec nasadke.

(4)Wyjmij koniec drutu, obetnij wygieta czesc¢ i wiéz drut do silnika podajgcego drut.

Szczypce (brak w zestawie)

Sciénij lewa strone drutu, aby zapobiec jego
rozwinieciu.
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A Podczas wprowadzania drutu nalezy go scisnac, aby zapobiec jego cofaniu sie i rozwinieciu.

Sciénij drut spawalniczy. ‘

. Gdy drut przechodzi przez rolke
@ napedowa, nalezy go lekko
= docisna¢, aby przeszedt przez rolke.

Upewnij sie, ze drut przechodzi
& przez rolki napedowe do dyszy

podajacej drut.




A Sciénij drut, az zamkniesz napinacz.

Przytrzymaj rolke dociskowa

Przytrzymaj rolke dociskowa

(5) Obroc pokretta napinaczy, aby wyregulowac napiecie podawania drutu.

Lewy napinacz Prawy napinacz
( 7
s@/
Pokretto Pokretto Liczba wskazywana
przesuwa sie w przesuwa sie w przez pokretto oznacza
dot, a napiecie gore, a napiecie oziom napigcia.
wzrasta. maleje. lyzsza liczba oznacza
wigksze napigcie.
- J
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Wyreguluj napinacze rolkowe w oparciu o srednice drutu, korzystajac z ponizszej tabeli. Nastepnie nalezy dostosowac napiecie do

aktualnej sytuacji.

%rednica drutu spawalniczego (mm) Lewy poziom napiecia Prawy poziom napiecia
0.8 25 2
1 25 2
12 2 1.5
L 1.6 25 2

Podaj drut spawalniczy

1
S~

@ Aby umozliwi¢ elektryczne podawanie drutu, upewnij sie, ze jednostka gtéwna jest wigczona.

(1) Na podstawie ponizszej tabeli sprawdz, czy dysza podajnika drutu ma odpowiedni rozmiar do podawania uzywanego drutu.

-

Dysza podajgca drut

~

Obstugiwana srednica drutu

0.8/1.0

0,8MmMm/1,0 mm

12mm/1,6 mm

Dysza podajaca drut

W momencie dostawy rura podajaca drut jest wyposazona w dysze 0,8 mm /1,0 mm z koncéwka mocujaca i moze
|__|0 podawac drut o srednicy 0,8 mm lub 1,0 mm. W przypadku stosowania drutu o srednicy 1,2 mm lub 1,6 mm nalezy

wymieni¢ dysze 0,8 mm /1,0 mm na dostarczong dysze podajaca drut 1,2 mm /1,6 mm. Wiecej instrukgji dotyczacych

wymiany znajduje sie w rozdziale ,Konserwacja".
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(2) Na ekranie dotykowym dotknij opcji Sterowanie Podawaniem Drutu. Nacisnij i przytrzymaj przycisk Podawanie, az drut

wysunie sie z dyszy.

Weld Clean Cut
Material type Wire Feed Control
Stainless Galvanized e
e Carbon steel G Aluminium Brass
Material thickness
2mm 3mm 4mm
Retract
Wire Feed
Control
1.2mm 1.6mm
‘
Wire Feed Switch to advanced mode with Enable .
Control current settings> wire feeding EED e

Podczas podawania drutu nalezy obserwowac wnetrze podajnika drutu. Jesli szpula drutu obraca sie w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazdéwek zegara ze stata predkoscia, podajnik drutu dziata prawidtowo.
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(3) Zamknij drzwi.

B zainstaluj rurke podajaca drut na glowicy spawalniczej.

c = Aby zapobiec przypadkowemu uruchomieniu lasera, przed rozpoczeciem pracy upewnij sie, ze opcja Wiacz laser na
ekranie dotykowym jest wyfaczona.

(1) Podnies gtowice spawalnicza i zdejmij ostone przeciwpytowa.

Podnies gtowice
spawalnicza.

Przechowuj nasadke przeciwpytowa w
odpowiednim miejscu. Gdy nie uzywasz
& gtowicy spawalniczej, przykryj koncowke
spawalnicza nasadka, aby zapobiec
przedostawaniu sie kurzu do wnetrza i
uszkodzeniu gtowicy spawalniczej.

(2) Otworz zatrzask na rurce podajacej drut.
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(3) Nasun zatrzask na gtowice spawalnicza tak, aby pierscien znalazt sie w poblizu linii oznaczenia. (W razie potrzeby mozna
dodatkowo dostosowac jego potozenie.)
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(4) Upewnij sie, ze dysza podajaca drut jest wysrodkowana, a drut wychodzi ze srodka rowka koncowki spawalniczej. Nastepnie
zablokuj zatrzask.

Przewdd o—
wewnatrz rowka

Dysza podajaca
drut

wysrodkowana
1 P P . . .
‘@’ Jesli przewaod jest nieprawidtowo
Y umieszczony, recznie wsun go
do rowka.
Zablokuj
zatrzask

(5) Zamocuj rurke podajaca drut w zacisku przewodu na gtowicy spawalniczej. Nastepnie umies¢ gtowice spawalnicza z
powrotem w uchwycie.
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Uzytkowanie lasera spawalniczego xTool MetalFab Laser Welder 800W

Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem nalezy zapoznac sie z instrukcja bezpieczenstwa, zatozy¢ odpowiednie srodki

& ochrony indywidualnej oraz podjac¢ wiasciwe srodki ostroznosci. Niezbedne srodki ochrony indywidualnej obejmuja:
okulary ochronne przed promieniowaniem laserowym, przytbice spawalnicza, maske przeciwpytowa, rekawice odporne
na dziatanie lasera i wysokiej temperatury, odziez ochronna i fartuch.

@00 OO

Instrukcje bezpieczenstwa

Po kazdym uruchomieniu urzadzenia (z wyjatkiem pierwszego odblokowania), na ekranie dotykowym wyswietlg sie instrukcje
bezpieczenstwa. Przeczytaj je uwaznie i zapoznaj sie ze wszystkimi zasadami bezpieczenstwa, a nastepnie kliknij ,Potwierdzam
zapoznanie sie z instrukcjami bezpieczenstwa’”, aby przejs¢ do interfejsu obstugi.

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.
materials, explosit or volatile sol 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.

Interfejs obstugi

Weld Clean Cut

Material type

Siaiiess Carbon steel Clvaniz8d Aluminium Brass
steel steel

Material thickness

0.5mm Tmm 2mm 3mm 4mm

Wire diameter

0.8mm Imm 1.2mm 1.6mm
Wire Feed Switch to advanced mode with Enable 4
Control current settings> wire feeding EEHe R

= Tryb standardowy:

umozliwia przetagczanie miedzy trybem spawania, czyszczenia spoin i ciecia, ustawienie podstawowych parametrow pracy urzadzenia
oraz szybkie rozpoczecie obrobki.

= Tryb zaawansowany:
oferuje wiecej trybéw spawania, umozliwia dostosowanie wigkszej liczby parametrow pracy oraz zapisanie ustawien w bibliotece technik.
= Biblioteka technik:

przechowuje ustawienia parametrow pracy podzielone wedtug trybdw pracy i scenariuszy obrdbki. Ustawienia te mozna szybko
zastosowac podczas przetwarzania.

y Aby uzyskac wiecej informacji na temat ekranu dotykowego i parametréw pracy,
Ll zeskanuj kod QR lub odwiedz tacze.

support.xtool.com/product/56
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Spawanie laserowe (w trybie standardowym)
n Doprowadz gaz ostonowy i wyreguluj natezenie przeptywu gazu.
2 mUpewnij sig, ze na butli gazowej (lub generatorze gazu) zamontowany jest miernik przeptywu gazu w celu

kontrolowania natezenia przeptywu gazu podczas spawania.
mSposob otwierania zaworu moze byc¢ rozny dla roznych typow butli gazowych. llustracja ma charakter pogladowy.

mAby zapobiec przypadkowemu uruchomieniu lasera, podczas regulacji przeptywu gazu upewnij sie, ze funkcja
lasera na ekranie dotykowym jest wytaczona.

(1) Otwodrz zawor butli z gazem. (2) Nacisnij i przytrzymaj czujnik uchwytu oraz spust, aby umozliwi¢ przeptyw gazu.
Jednoczesnie ustaw natezenie przeptywu gazu na 15-30 |/min.
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a Umies¢ element spawany stabilnie na metalowej podstawie lub innym wsporniku.

@ Pozycja spawania

Upewnij sie, ze spawany element znajduje sie w pozycji zawieszonej i nie styka sie ze wspornikiem. W przeciwnym
razie materiat stopiony w wysokiej temperaturze podczas spawania moze przyklei¢ sie do wspornika.

Zamocuj zacisk obwodu bezpieczenstwa do elementu spawanego lub do przewodzacego elementu z nim potgczonego,
takiego jak metalowa podstawa lub metalowy blat.

Element
spawany

Element
spawany

etalowa
podstawa

Metalowy
blat

r

Metalowa
podstawa

cececcccccceaOiacccccaaaa..
cececcccccceaOicccccccaaaa.
=

Surowo zabrania sie mocowania zacisku do wyskalowanej rury
gtowicy spawajace;.

r_lﬁ Petla blokady bezpieczeristwa

Petla blokady bezpieczenstwa istnieje pomiedzy gtowica spawajaca, elementem spawanym i jednostka gtéwna.
Tylko wtedy, gdy gtowica spawajaca jest w kontakcie z elementem spawanym, petla blokady bezpieczenstwa moze
zosta¢ zamknieta i umozliwi¢ gtowicy spawajacej emitowanie wigzki laserowe;.
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YAl Naciskaj przyciski podawania i wycofywania na gtowicy spawajacej, aby wyregulowac drut, az jego koncéwka pokryje sie z
czerwonym punktem.

Przycisk wysuniecia

Przycisk wysunigcia

albo jesli jest niewidoczny lub rozmyty. Zanim rozpoczniesz spawanie, zapoznaj sie z rozdziatem ,Konserwacja”

i Skalibruj gtowice spawajaca, jesli czerwony punkt znajduje sie po lewej lub prawej stronie wysunietego drutu
i przeprowadz kalibracje potozenia punktu.

B Wiacz przetacznik podawania drutu, aby wigczy¢ funkcje automatycznego podawania.

Przetacznik aktywacji podawania drutu

1., Przetacznik aktywacji podawania drutu:
Giowica spawalnicza automatycznie podaje drut tylko po wigczeniu przetacznika podawania drutu i podczas emisji
= lasera. Podczas spawania, jesli chcesz tymczasowo wstrzymac podawanie drutu, mozesz wytgczyc ten przetacznik.
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B Na ekranie dotykowym wybierz tryb Standardowy > Spawanie. Wybierz rodzaj materiatu, grubos¢ materiatu i srednice drutu
zgodnie z rzeczywista sytuacja.

Weld H Clean Cut

Slaplces Carbon steel Salianized Aluminium Brass
steel steel

aterial thickness

0.5mm Tmm 2mm 3mm 4mm
ire diameter
0.8mm Tmm 1.2mm 1.6mm
----------------------------------------------- <
Wire Feed Switch to advanced mode with Enable 3
Control current settings> wire feeding Epsbisjiessing

Na ekranie dotykowym dotknij opcji Witacz podawanie drutu, aby umozliwi¢ podawanie drutu, oraz opcji Wiacz laserowanie,
aby umozliwi¢ emisje lasera.

Weld Clean Cut

Material type

Slalless Carbon steel Ealianized Aluminium Brass
steel steel

Material thickness

0.5mm Tmm 2mm 3mm 4mm

Wire diameter

0.8mm Imm 1.2mm 1.6mm

Wire Feed Switch to advanced mode with
Control current settings>

B Wyréwnaj elementy spawane.
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Skieruj dysze spawalnicza na punkt poczatkowy, nacisnij i przytrzymaj przycisk czujnika uchwytu oraz spust, aby rozpoczac¢
spawanie. Upewnij sie, ze gtowica spawalnicza porusza sie wzdtuz spoiny.

(. 7
Spust Przycisk wykrywania cli

Punkt poczatkowy Szew spawalniczy
- /)

Szew spawalniczy

& = Upewnij sig, ze koncowka gtowicy spawajacej styka sie z celem spawania, aby petla blokady bezpieczenstwa mogta
zosta¢ zamknieta, a gtowica spawajaca mogta emitowac laser.
= Gdy gtowica spawajaca podaje drut do przodu, w punkcie spawania powstaje sita reakgji, ktora popycha gtowice
spawajaca do tytu. Wystarczy trzymac gtowice spawajaca nieruchomo i kierowac jej ruchem. Aby uniknac przywierania
lub zatykania drutu, nie nalezy dociskac gtowicy spawajacej do dotu.
= Podczas spawania upewnij sie, ze nikt nie stoi w strefie odbicia lasera, nie patrzy z tej strefy ani nie wktadzie rak w
strefie odbicia.

4 Y

Strefa odbicia lasera 70°

4

Nie wolno sta¢ Nie patrze¢ Nie wktadac rak
do srodka

= Po zakonczeniu spawania element spawany i czesci gtowicy spawajacej (takie jak dysza i rurka z podziatka)
pozostang gorace przez pewien czas. Nie nalezy dotykac goracych obszarow bez zabezpieczenia.

= Po zakonczeniu spawania wytgcz na ekranie dotykowym opcje Wiacz laserowanie, aby zapobiec przypadkowemu
uruchomieniu emisji lasera.

|__| Aby uzyskac¢ wiecej informacji na temat trybow przetwarzania i instrukcji obstugi,
zeskanuj kod QR lub odwiedz tacze.

support.xtool.com/product/56
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Konserwacja

é Przed wymiana akcesoriow nalezy wytaczyc¢ zasilanie.

Wymien dysze gtowicy spawajacej
= Wymieni¢ na dysze tnaca

(1) Na ekranie dotykowym dotknij opcji Ustawienia systemowe i zanotuj Wartos¢ referencyjna skali palnika.

Machine information Machine settings
Device name xTool MetalFab Laser Welder 800W
Machine serial number MHJK001240241225H123456

Laser module serial number LX2BDJB02972
Machine firmware version V40.70.001.2425.01
Screen firmware version 40.70.001.2540.01.B01
Laser control firmware version  40.70.001.2622.01.B01
Welding head firmware version  40.70.001.2722.01.B06

_______________________ ,
Wire Feed aocus scale reference -1
1

Control

(2) Wytacz urzadzenie.

Panel tylny
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(3) Wymienic¢ dysze.

N

@ Gtowica tnaca

Zachowaj zgodnos$¢ z Wartosé referencyjna skali palnika na
ekranie dotykowym.

Po zamontowaniu koncowki tnacej nalezy wiaczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢, czy gtowica spawalnicza
emituje wyrazny i integralny czerwony punkt. Jesli nie, nalezy skalibrowac pozycje czerwonego punktu, aby
uniknac¢ spalenia dyszy podczas ciecia laserowego.
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® Wymieni¢ na dysze spawalnicza lub czyszczaca

\\ ~©f Dysze spawalnicze i czyszczace mozna wymieniac
w ten sam sposob.

A\

@ Dysza czyszczaca (do
uzytku recznego)

Wymien dysze podajnika drutu

% ', Rurapodajgca drut jest zakoriczona tgcznikiem i
@ wymiennga dysza. Dysze nalezy wymieniac¢ w
=  zaleznosci od $rednicy drutu spawalniczego.
@ Dysza podajaca drut 1,2 mm
/16 mm Dysza podajgca drut [Obstugiwana srednica drutu

0.8/1.0 ‘ 0,8mm /10 mm
e I

‘—
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Wyczysé lub wymien soczewke ochronng w gtowicy spawajacej

Jesli moc lasera spada, a iskra spawalnicza stabnie, soczewka ochronna w gtowicy spawajacej moze by¢ zabrudzona lub
uszkodzona. W razie potrzeby nalezy ja wyczyscic¢ lub wymienic.

Soczewke ochronng nalezy czyscic lub wymienia¢ w srodowisku bezpytowym lub wzglednie czystym. Przed
rozpoczeciem pracy nalezy przetrzec¢ gtowice spawalnicza niestrzepigcym sie papierem lub szmatka, a nastepnie umyc¢
rece lub zatozy¢ niestrzepiace sie rekawiczki (brak w zestawie).

(1) Zdejmij pokrywe z gdérnej czesci gtowicy spawajace;j.

(2) Zdejmij soczewke ochronna 1.

Ostona
ochronna 1

ii Po zdjeciu soczewki ochronnej zaleca sie ponowne
zatozenie pokrywy, aby zapobiec przedostawaniu sie kurzu
do wnetrza gtowicy spawajacej i jej uszkodzeniu.
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(3) Sprawdz soczewke ochronna.

Patyczki bawetniane z okragtym
zakonczeniem

= Jesli soczewka ochronna jest zabrudzona, wyczys¢ ja wacikiem nasgczonym
alkoholem. Nastepnie zatéz ja z powrotem na gtowice spawajaca.

mJesli soczewka ochronna jest przypalona lub bardzo zabrudzona i nie
nadaje sie do czyszczenia, nalezy ja wymienic.

(4) Aby zdjac¢ uszczelke i soczewke ochronnag, nalezy miec czyste rece lub nosi¢ niestrzepigce sie rekawiczki.

@E T Fog

(5) Zainstaluj nowa soczewke ochronna.

PN Podczas wymiany nie nalezy dotykac soczewki ochronnej palcami ani narzedziami,
\ ) poniewaz moze sie zabrudzi¢. Jesli soczewka zostanie przypadkowo zabrudzona lub
zakurzona, wyczysc¢ jg bawetnianym wacikiem.

@ Ostona ochronna
(zamienna)

Zdejmij gérna folie ochronna z
soczewki ochronnej

4]

-

Usun druga folie ochronna z
soczewki ochronnej

Po wymianie soczewki ochronnej zamontuj jg z powrotem na gtowicy spawajacej.
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Kalibracja pozycji czerwonego punktu dla glowicy spawajacej

- Perform left/right offset calibration when the
laser spot deviates left or right from the wire,
despite proper nozzle installation.

If the red spot is not visible or blurred, the light
beam may deviate too much that it hits on the
inner wall of the nozzle, getting blocked or
reflected. Try calibrating the left/right offset. If
the problem persists, reset the red spot position
offset to zero and try calibrating the up/down
offset.

Wykonaj kalibracie przesunigcia w lewo/prawo,
gdy czerwony punkt odchyla sig w lewo lub w.
prawo od drutu spawalniczego, mimo
prawidtowej instalacjl dyszy. Jesli czerwony
punkt jest niewidoczny lub rozmyty, wiazka
moze byé zbyt mocno przesunigta i trafiad na
wewnetrzng $cianke dyszy, blokuiac sig lub
odbijajac. Sprobuj najpierw skalibrowaé
przesunigcie w lewofprawo. Jedli problem nadal
wystepuje, zresetu] wartosé przesunigcia do

zera | sprobuj kallbracji gorajdoi.

L'p Przesuniecie czerwonego punktu

= Wykonaj kalibracje przesuniecia w lewo/prawo, gdy czerwony punkt odchyla sie w lewo lub w prawo od drutu
spawalniczego, mimo prawidtowej instalacji dyszy.

m Jesli czerwony punkt jest niewidoczny lub rozmyty, wigzka moze byc zbyt mocno przesunieta i trafiac na
wewnetrzng scianke dyszy, blokujac sie lub odbijajgc. Sprobuj najpierw skalibrowac przesuniecie w lewo/prawo.
Jesli problem nadal wystepuje, zresetuj wartos¢ przesuniecia do zera i sprébuj kalibracji géra/dot.

Kalibracja przesuniecia w lewo/prawo

(1) Na ekranie dotykowym urzadzenia gtdwnego wybierz Ustawienia systemowe > Ustawienia urzadzenia > Wprowadz
ustawienia administratora. Nastepnie wprowadz 8-cyfrowe hasto: 88888888 i kliknij Potwierdz.

] .
Machine information ; Machine settings [ Please enter an 8-digit password
ecccccccccccncaaad
Select a language
88888888

English v
Select a unit 1 2 3

mm v

Wire Feed
Control Back _

(2) Po prawej stronie opcji Korekta pozycji czerwonego punktu kliknij Rozpocznij. Nastepnie kliknij strzatke w lewo, aby
zmniejszy¢ przesuniecie i przesunac czerwony punkt w lewo, lub kliknij strzatke w prawo, aby zwiekszy¢ przesuniecie i przesunac
czerwony punkt w prawo.

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

Scanning width . Scanning width - o |+ +t

correction (%) v Al e Start correction (%) ® e
R ' qee == :

' .

Red spot position offset ¢ 00 mm > : Start ' Red spot position offset § ¢ :4.0 mm: > -
' ' leene cowd
teccccccae d

Lens protector 50 oc Lens protector - 50 °C

temperature upper limit temperature upper limit

Shielding gas pressure N . Shielding gas pressure 50 kPa|~| 800 KkPa

range range

Wire Feed Wire Feed
oot Back Factory reset Control Back Factory reset
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(3) Gdy srodek czerwonego punktu znajdzie sie na drucie spawalniczym, dotknij przycisku Completed (Zakornczono), aby zapisac
wynik kalibracji.

Machine information Machine settings

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

Scanning width

_ 9 .
correction (%) 0 % Start
foosce=co--
Red spot position offset « 40 mm > :- :
ecccccee=d
L tect
ens protector 50 oc

temperature upper limit

(Widok z gory)

Shielding gas pressure

50 kPa ~ 800 kPa
range

Wire Feed

Control Back Factory reset

Jesli czerwony punkt pozostaje niewidoczny lub jego ksztatt jest rozproszony, niezaleznie od zwiekszania lub zmniejszania
wartosci przesuniecia, moze to oznaczac przesuniecie pozycji czerwonego punktu w osi pionowej. Zresetuj wartosc przesuniecia
w poziomie do zera i przeprowadz kalibracje przesuniecia w pionie.

Kalibracja przesuniecia géra/dét

Gdy uzywana jest dysza tnaca, wiazka lasera moze trafi¢ w wewnetrzna scianke dyszy, co prowadzi do zablokowania (brak
widocznego czerwonego punktu) lub odbicia (rozmyty punkt). W takim przypadku nalezy wykonac¢ kalibracje przesuniecia
gora/dét czerwonego punktu. (Dysze spawalnicze i czyszczace majg wieksze otwory wyjsciowe, dlatego zazwyczaj nie wymagaja
takiej kalibracji.)
' a
~©' Z tytu gtowicy spawajacej znajduja sie dwa mate otwory. Obracajac sruby znajdujace sie w tych otworach, mozna
Y dostosowac przesuniecie pionowe czerwonego punktu.

Otwory Kierunek obrotu Ruch gﬁﬁwg nego
Otwor 1 z
Otwor2 Otwor 1
Otwor 2
B 1
c 3
1
\ J
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Wykonaj ponizsze kroki, aby skalibrowaé przesunigcie czerwonego punktu w gére/w dét:

\/

Klucz szedciokatny 2 mm

(1) Wtz klucz szesciokatny do otworu 1i powoli obracaj srube w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby ja
poluzowac, obserwujac jednoczesnie swiatto emitowane przez dysze.

= Jesli pojawi sie wyrazna czerwona plama, przestan obracac srube i przejdz do kroku (4).
= Jesli nie mozna poluzowac Sruby, ale nie pojawia sie wyrazny czerwony punkt, przejdz do kroku (2).

(2) Dokrec srube w otworze 1zgodnie z ruchem wskazowek zegara.
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(3) Witdz klucz szesciokatny do otworu 2 i powoli obracaj srube w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby ja
poluzowac, obserwujac jednoczesnie swiatto emitowane przez dysze. Gdy pojawi sie wyrazny czerwony punkt, przestan obracac
Srube.

(4) Przekrec sruby w otworach 1i 2 na przemian zgodnie z ruchem wskazdwek zegara, aby powoli je dokreci¢, utrzymujac
czerwony punkt widoczny i wyrazny.

Za kazdym razem dokrecaj tylko troche, aby uniknac¢ znacznego przesuniecia czerwonego punktu i jego odbicia
od wewnetrznej scianki dyszy.

I__Iy Zeskanuj kod QR lub odwiedz link, aby obejrze¢ samouczek wideo dotyczacy kalibracji
pozycji czerwonego punktu dla gtowicy spawajace;.

support.xtool.com/article/2150
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