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Lista elementow

Elementy zwigzane z jednostka gtéwna

Przewod powietrzny
@ Spawarka @ Klucz @ Pamig¢ USB @ (Srednica
zewnetrzna: 10 mm)

x 4
,r"/ /
@ Bezpieczna trasa @ Blacha ze stali nierdzewnej
powrotu 304 (grubosc: 2 mm)

Materiaty zwigzane z gtowicg spawalniczag

v

A

Zestaw uchwytu - Dysza spawalnicza (do Dysza czyszczgca
(:) .@ G t (:) .i@
palnika spawalniczego owicathaca spawania samowtopnego) (do uzytku recznego)

Lly Dysze zamontowane fabrycznie na palniku spawalniczym zwykle stosuje sie do
spawania drutem dodatkowymi.

\ x5

Ostona ochronna
(zamienna)
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Materiaty zwigzane z podajnikiem drutu:

H &

@ Podajnik drutu @ Rura podajgca drut @

Przewdéd potgczeniowy @ Drut spawalniczy ze stali
podajnika drutu nierdzewnej 1 mm

* e
ey ) :
I__l& Rura podajaca drut jest
fabrycznie wyposazona
w dysze podajaca drut
o rozmiarze 0,8 /1,0.
Koto podajace drut 0,8 @ Koto podajace drut 1,2 Dysza podajgca drut
mm /1,0 mm mm /1,6 mm 1,2/1,6

Inne narzedzia:

\/

Klucz szesciokatny 2 mm Klucz szesciokatny 2,5 mm @ Patyczki bawetniane

Srodki ochrony indywidualnej ($0I):

@ Okulary ochronne przed

laserem 1080 nm @ Rekawice termoizolacyjne

Instrukcja obstugi produktu:

Instrukcje be:

(24) Instrukcje bezpieczenstwa (25 Skrécona instrukcja obstugi
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Poznaj xTool MetalFab Laser Welder 1200W

Konstrukcja jednostki gtownej

Przycisk
awaryjnego
zatrzymania
(E-STOP)

Wskaznik stanu

Gniazdo kluczyka

Port przewodu
USB

Zacisk
uziemiajacy

Ztgcze obwodu
bezpieczenstwa

Przetgcznik
zasilania

Port podajnika drutu

Port przecinarki CNC

;._.,
Panel przedni Ekran dotykowy
\

)¢

(o] usekeY

WIot gazu ostonowego

(o) Panel tylny

(6] swircA )

{ ov
2 o
£7

4

‘@' Przewody zasilajgce wysytane do réznych krajéw i regiondw moga sie réznic.

V.

“h—@ Palnik

spawalniczy

[ Ex-crrL ] :
L ]
. Kabel zasilajacy
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Konstrukcja podajnika drutu

Przycisk podawania Wskaznik Przycisk
drutu zasilania. cofania drutu

POWER RETRACT

O do

ned by xTool

Ztacze jednostki gtdwnej

Ztacze przewodu podajgcego drut

Beben z drutem spawalniczym Silnik podajnika drutu

Konstrukcja palnika spawalniczego Przycisk podawania drutu

Przetacznik aktywaciji
podawania drutu

——@ Przycisk cofania drutu
——@ Wskaznik stanu

Soczewka ogniskujgca

Ostona ochronna

Dysza

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

Wskaznik stanu

Brzeczyk ‘ Wskazniki stanu

Jednolity biaty

Wskaznik stanu

Stan urzadzenia

Wiaczone, ale nie gotowe do emisji laserowej.

W przypadku nastepujacych zdarzen urzadzenie nie moze
emitowac wigzki laserowej:

M Petla blokady bezpieczenstwa nie jest zamknigta

B Funkcja lasera nie jest wigczona

B Przycisk wykrywania uchwytu nie jest nacisniety

Miga powoli na zielono

Gotowe do emisji laserowej. Mozna nacisng¢ wyzwalacz na
gtowicy spawajgcej, aby emitowac¢ wigzki Swiatta lasera.

Jednolity zielony

Emitowanie wigzki $wiatta lasera.

Trzy nastepujace po sobie

sygnaty dzwiekowe Jednolity czerwony

Wystgpit wyjatek lub btedne dziatanie urzadzenia.

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

Model produktu

MHJ-K001-200

Wymiary (dt. x szer. x wys.)

327 mm x 728 mm x 512 mm

Waga 38,8 kg
Napiecie znamionowe 200V ~ 240V
Prad przy petnym obcigzeniu 21A
Spawarka
Moc znamionowa 4200 W
Temperatura pracy -10°C ~ +40°C
Temperatura przechowywania -10°C ~ +60°C
Wilgotnosc¢ otoczenia 10% ~ 85%
Sposob chtodzenia lasera Chfodzenie powietrzem
Fala ciaggta (CW) / Fala
Tryb pracy modulowana (MW)
Dtugosc¢ fali lasera 1080 £ 10 nm
Moc wyjsciowa 1200 W
Laser
Dtugos¢ kabla palnika spawalniczego 5m
Promien gigcia kabla palnika spawalniczego =150 mm
Wymiary (dt. x szer. x wys.) 226 mm x 528 mm x 378,25 mm
Waga 8,9 kg
Predkos$¢ podawania drutu 2 mm/s do 100 mm/s
Podajnik drutu Napiecie robocze 24V DC
Maksymalna obstugiwana waga szpuli drutu 15 kg
Maksymalna obstugiwana .s'rednica 300 mm
zewnetrzna szpuli
Maksymalna obstugiwana grubosc¢ 105 mm

szpuli

Obstugiwane srednice drutu spawalniczego

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

Dtugos¢ rury podajacej drut

3m
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Przygotowanie przed instalacj

Zasilanie

xTool MetalFab Laser Welder 1200W wymaga zasilania 200 V - 240 V AC i pracuje z mocg znamionowa 4200 W. Zalecany jest
indywidualny obwdd rozgateziony o obcigzalnosci pradowej 25 A lub wigkszej.
Rozne typy przewoddw zasilajgcych majg rézne wymagania dotyczace instalacji elektryczne;j.

Standard amerykanski

NEMA 6-30P - Uzyj gniazda NEMA 6-30R
norma UE Mozna wybrac jedng z nastepujacych metod:
Brazowy: przewod H Uzycie przemystowego gniazda CEE 32 A (niebieskie,
fazowy stopien ochrony IP44 lub wyzszy)

B Potgczenie na state (tzw. hard wiring)
Niebieski: przewod
neutralny Nie podtgczac¢ do domowego gniazdka 16 A,
. . & aby unikna¢ przecigzenia, wytgcznikow

Zotto-zielony: nadpradowych lub przegrzewania sie kabli.

Kabel zasilajgc
Jacy przewdd uziemiajacy

Aby zapozna¢ sie z wymaganiami elektrycznymi dotyczacymi innych typéw kabli
zasilajgcych, zeskanuj kod QR lub odwiedz strong internetowa.

support.xtool.com/article/2099

M Przed instalacjg nalezy skonsultowac sie z wykwalifikowanym elektrykiem, aby upewnic sig, ze urzgdzenie zostato

zainstalowane zgodnie z lokalnymi przepisami elektrycznymi.

M Prosze wczesniej potwierdzi¢ nosnos¢ obwodu. Nie nalezy podtagczac urzagdzenia do zwyktego domowego obwodu
elektrycznego, poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie sprzetu oraz instalaciji.

B Upewnij sig, ze spawarka ma osobne zasilanie i nie jest wspoétdzielona z innymi urzadzeniami o duzej mocy.

M Dla zapewnienia bezpieczenstwa zaleca sig zainstalowanie miedzy jednostka zasilajgca a urzadzeniem wytacznika

nadpradowego (wytacznika powietrznego) o wartosci 25 A.

Pomieszczenie robocze
Prosze zapewni¢ dobrg wentylacje w pomieszczeniu roboczym.

Gaz ostonowy

xTool MetalFab Laser Welder 1200W wymaga stosowania gazu ostonowego. Obstugiwane gazy to azot i argon o czystosci co najmniej
99,99%.
Rozne rodzaje obrobki majag rézne wymagania dotyczace dostaw gazu.

Rodzaj obrébki ORI e Sy A Niezbgdne akcesorium

przeptywu/cisnienia gazu

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
(Oba warunki musza by¢ spetnione)

Regulator cisnienia gazu +
przeptywomierz gazu

Ciecie laserowe Cisnienie gazu: 800 kPa ~ 1200 kPa Regulator ci$nienia gazu

xTool MetalFab Laser Welder 1200W nie jest dostarczany z butlami gazowymi, generatorami gazu ani powigzanymi
akcesoriami. Prosze przygotowac je osobno.
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Instalacja xTool MetalFab Laser Welder 1200W

Podglad efektu instalaciji

Ponizej przedstawiono wyglad po prawidtowej instalacji xTool MetalFab Laser Welder 1200W. Prosze przeprowadzi¢ montaz zgodnie ze
szczegotowy instrukcjg krok po kroku.

Zasilanie

Podajnik drutu Spawarka

Palnik
spawalniczy

Gaz ostonowy  Przewdd gazowy Spawany element

Bezpieczna trasa powrotu
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B Umieszczenie jednostki gtownej

Ustaw gtéwna jednostke spawarki, pozostawiajgc co najmniej 10 cm wolnej przestrzeni z przodu i z tytu, aby
zapewni¢ odpowiednig wentylacje i odprowadzanie ciepta. Nacis$nij pedaty przy czterech dolnych kétkach,
aby zablokowac pozycje urzgdzenia.

=>

J J
Zablokuj kétka transportowe.

B} Podtaczenie butli z gazem ostonowym

(1) W16z jeden koniec przewodu gazowego do wlotu gazu ostonowego w jednostce

° gtéwnej spawarki.

(%) hrzewcd powietrzny - Butla z gazem osfonowym
($rednica zewnetrzna: (we wiasnym zakresie)
10 mm)

~©' Po witozeniu przewodu sprobuj go
' delikatnie pociggnac — jesli nie da sie go

wyja¢, oznacza to, ze pofgczenie zostato
prawidtowo wykonane.

N —

Aby wyja¢ przewdd gazowy, nacisnij pierscien ztgcza do wewnatrz, a nastepnie wyciggnij
=  przewod.

]
.,
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(2) Zainstaluj urzadzenie do regulacji gazu na butli z gazem ostonowym (lub generatorze gazu).

(W tym przyktadzie pokazano montaz przeptywomierza gazu na butli)

Dokrec¢ nakretke, aby zapobiec
wyciekom gazu.

(3) Podtacz drugi koniec przewodu gazowego do butli (lub urzadzenia do wytwarzania gazu).

& Nie otwieraj jeszcze zaworu butli — otwdrz go dopiero w momencie rozpoczecia pracy.
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E) Umieszczenie palnika spawalniczego

S NG

Zestaw uchwytu palnika .
@ spawalniczeg% Klucz szesciokgtny 2 mm

(1) Zt6z uchwyt palnika spawalniczego.

h 4

(2) Zdejmij palnik spawalniczy z spawarki i zwolnij kabel palnika spawalniczego z bebna. Umies¢ palnik spawalniczy w uchwycie palnika,

upewniajgc sig, ze kabel nie jest skrecony.

Wyzsza cze$¢ uchwytu powinna
byc¢ skierowana do przodu.

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

W16z koncowke ztgcza do portu kabla czujnika obrabianego przedmiotu i na razie przymocuj zacisk do
stotu roboczego.

(5)Bezpieczna trasa powrotu

Surowo zabrania sig¢ mocowania
zacisku do wyskalowanej rury
gtowicy spawajace;j.

r_@ Petla blokady bezpieczenstwa

Kabel czujnika obrabianego elementu stuzy do potaczenia urzadzenia gtdwnego z obrabianym elementem, tworzac petle
blokady bezpieczenstwa. Zacisk kabla nalezy podtagczy¢ 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.
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B Podtaczenie zasilania

Podtaczenie kabli zasilajgcych rézni sie w zaleznosci od norm. Ponizsze instrukcje dotycza wytgcznie kabli zasilajgcych
I__lp zgodnych z normami amerykanskimi. Kable zasilajgce zgodne z innymi normami nalezy podfgczac zgodnie z lokalnymi
przepisami elektrycznymi.

B Prosze wczesniej potwierdzi¢ nosnosc¢ obwodu elektrycznego. Nie nalezy podtaczaé urzadzenia do standardowego
domowego obwodu, poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie sprzetu oraz instalacji.

M Dla bezpieczenstwa zaleca sie zainstalowanie wytacznika nadpradowego (wytacznika powietrznego) o wartosci 25 A
pomiedzy jednostka zasilajgca a urzadzeniem.

v

~ & )

|

NEMA 6-30R



Upewnij sig, ze urzadzenie jest uziemione. Jesli podtaczany obwdd nie posiada przewodu uziemiajgcego, prosze
& samodzielnie przygotowac przewdd uziemiajacy i podtgczyc¢ jeden koniec do zacisku uziemienia na jednostce gtéwnej,
a drugi koniec do elementu uziemiajgcego (np. metalowej konstrukcji).

Podtgcz przewdd uziemiajgcy
do metalowego zacisku.

B Sprawdz przycisk awaryjnego zatrzymania (E-STOP)

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

r_@ Przycisk zatrzymania awaryjnego

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

Po ustgpieniu zagrozenia obroc¢ przycisk,
aby go odblokowac i przywrocic dziatanie
urzadzenia.
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£ Witoz klucz

W16z klucz do gniazda klucza.

(@ Kiucz

v A Klucz moze stuzy¢ zaréwno jako klucz kontroli
@ uprawnien, jak i jako ztgcze zdalnego blokowania
(interlock).

M Klucz kontroli uprawnien

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

M Ztacze zdalnego blokowania (interlock)

Instrukcje uzytkowania mozna poznac,
skanujgc kod QR lub odwiedzajgc podany link.

support.xtool.com/article/1367

B} Wiaczanie urzadzenia

Na tylnej ptycie jednostki gtéwnej nacisnij wytacznik zasilania, aby witgczyc¢ sprzet.




B} Odblokowanie urzadzenia

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

lommmmmeee s TR

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

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

Please enter an 8-digit password

1 2 3

Y °
4 5 6
7 8 9 &

H H Back

Jesli urzadzenie bedzie uzywane przez innych uzytkownikéw, upewnij sie, ze

& 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) 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 Machine settings

Device name

Machine serial number

Laser module serial number

Machine firmware version

Screen firmware version

Laser control firmware version

Welding head firmware version

XxTool MetalFab Laser Welder 1200W

MHJK001240241225H123456

LX2BDJB02972

V40.70.001.2425.01

40.70.001.2540.01.B01

40.70.001.2622.01.B01

40.70.001.2722.01.B06

Wire feeder firmware version 40.211.001.5022.01.B07

i Focus scale reference -1
1 ]

Upewnij sig, ze skale sg zgodne

(2) Poluzuj srube, przesuwajac i regulujac rurke ze skalg, tak aby byta zgodna z referencyjng skalg wyswietlang na ekranie dotykowym.

Dopasuj do referencyjnej skali




Podtaczenie podajnika drutu

Podajnik drutu jest potrzebny tylko podczas laserowego spawania; nie jest wymagany podczas czyszczenia spoin
ani ciecia laserowego.

B Umiesé podajnik drutu.

Umies¢ podajnik drutu po lewej stronie spawarki, upewniajac sie, ze przyciski sterujgce sg skierowane w
te samag strone co ekran dotykowy.

@ Podajnik drutu

Po tej samej stronie



B} Podtaczenie do jednostki gtéwnej spawarki

Podtacz jeden koniec kabla do portu FEEDER na podajniku drutu, a drugi koniec do portu FEEDER na spawarce.

s~ Oba konce przewodu maja takie same ztgcza, wiec nie ma
b 5l bot ) @ potrzeby rozrézniania, ktéry koniec podtgczy¢ do podajnika, a
@) pgzdi,‘}vrﬁkap(?n?tcuzemowy ktéry do jednostki gtowne;j.

Wyréwnaj grzbiet na wewnetrznej sciance ztgcza z
rowkiem na porcie.
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E) Montaz kota podajacego drut

e

r_@ Jak okresli¢ specyfikacje kota podajacego drut:

Kazde koto podajgce drut posiada dwie szyny, a rozmiar kazdej szyny jest zaznaczony na przekroju poprzecznym, ktéry nie przylega
do szyny. Na przykfad ponizsze zdjecie przedstawia koto podajgce drut z oznaczeniem ,1,0 V", co oznacza, ze jej wewnetrzna szyna

przenosi drut spawalniczy o $rednicy 1 mm.

Tor podawania drutu: T mm

Nalezy stosowa¢ odpowiednie kota podajgce drut w zaleznosci od $rednicy uzywanego drutu spawalniczego. W niniejszym
przewodniku do celdéw ilustracyjnych uzyto drutu spawalniczego o $rednicy 1 mm.

-

(1) Otwdrz napinacze drutu.
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(2) Zamontuj koto podajgce drut.

'f-‘.’; gi;

Koto podajace drut
0,8 mm /1,0 mm

Upewnij sig, ze strona kota podajgcego
drut skierowana na zewnatrz pokazuje
specyfikacje zgodna z uzywang
Srednicg drutu.

‘@’ Dodatkowa para kot podajgcych dotgczona do produktu moze by¢ przechowywana wewnatrz podajnika drutu na potrzeby
= wymiany.

@ Koto podajagce drut
1,2 mm /1,6 mm
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Montaz rurki podajacej drut:

(1) Podnies prawy napinacz i poluzuj $rube pod nim.

Poluzuj
to.

-

/

(2)Wtdz koniec rurki podajgcej drut bez elementu mocujgcego do jednostki gtéwnej. Upewnij sig, ze dysza podajgca drut wystaje nad

prawy gorny obszar rolki napedowej.

&

(® Rura podajgca drut
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(3) Dokrec¢ srube, aby zamocowac dysze podajgca drut.

B Montaz drutu spawalniczego

Ll& Wybér drutu spawalniczego

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

Materiat spawanego elementu

Zalecane druty spawalnicze

Stal nierdzewna

Drut do stali nierdzewnej

Stal weglowa

Drut zelazny petny

Stal ocynkowana

Drut zelazny petny

Mosigdz

Drut z mosigdzu cynowego

Aluminium

Drut aluminiowy

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

(1) Odkrec nasadke bebna z drutu spawalniczego i wyjmij nasadke oraz tuleje.
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(2) Zamontuj szpule przewodu na obrotnicy.

N~

@ Drut spawalniczy ze
stali nierdzewnej T mm

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

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

s

L, Otwor na szpuli drutu powinien by¢
dopasowany do trzpienia na tarczy
= podajnika drutu.
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(3) Zatoz tuleje i nasadke z powrotem.

Jesli uzywasz szpuli o duzym rozmiarze, nie
ma potrzeby ponownego montowania tulei.
Prosze zachowac tuleje w bezpiecznym
miejscu do pozniejszego uzytku.

(Tuleja)

(4)Wyjmij koniec drutu, obetnij wygietg czes¢ i witdz drut do silnika podajgcego drut.

Szczypce (brak w zestawie)

Sciénij lewg strone drutu, aby zapobiec jego
rozwinigciu.

4
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Przetdz drut spawalniczy przez trzy otwory, jak pokazano na rysunku, i wprowadz go do rury podajace;.

Napnij drut

Gdy drut przechodzi przez rolke
napedowa, nalezy go lekko docisng¢,
aby przeszedt przez rolke.

(5) Zablokuj kota podajgce drut i zamknij napinacze.

M Scisnij drut, az zamkniesz napinacz.

M Przed zablokowaniem két podajacych drut upewnij sig, ze drut spawalniczy jest prawidtowo umieszczony w szynie

prowadzgcej drut. Jesli jest zle ustawiony, recznie go wyregulu;.

Przytrzymaj rolke dociskowg

Przytrzymaj rolke dociskowg
1
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(6) Obréc¢ pokretta napinaczy, aby wyregulowac napiecie podawania drutu.

Lewy napinacz Prawy napinacz

Liczba wskazywana przez

pokretto oznacza poziom
napigcia. Wyzsza liczba

oznacza wigksze napigcie.

Pokretto przesuwa sie w  Pokretto przesuwa
dot, a napiecie wzrasta.  sie w gorg, a
napigcie maleje.

Wyreguluj napinacze rolkowe w oparciu o $rednice drutu, korzystajgc z ponizszej tabeli. Nastepnie nalezy dostosowac napiecie do

aktualnej sytuaciji.

Srednica drutu spawalniczego (mm) Lewy poziom napiecia Prawy poziom napigcia
0.8 2.5 2
1 2.5 2
1.2 2 1.5
L 1.6 2.5 2 )

(7) Sprawdz napiecie wrzeciona begbna z drutem spawalnicznym.

MW Jesli szpula przewodu obraca sie samoczynnie bez dziatania sity zewnetrznej, napiecie wrzeciona jest zbyt niskie. Dokrec

wrzeciono zgodnie z ruchem wskazowek zegara za pomoca klucza szesciokatnego 8 mm.

Bl Sprobuj recznie obroci¢ szpule przewodu przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara. Jesli trudno jg obroci¢, napigcie wrzeciona jest
zbyt wysokie. Poluzuj wrzeciono przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara za pomoca klucza szesciokgtnego 8 mm.

\/

Klucz szesciokatny 8 mm
(brak w zestawie)
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(6] Podaj drut spawalniczy

Podajnik drutu jest zasilany przez jednostke gtéwnga. Aby podawac drut elektrycznie, nalezy upewni¢ sig, ze jednostka
gtéwna jest witgczona i prawidtowo podtgczona do podajnika drutu.

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

Dysza podajaca drut Obstugiwana srednica drutu

0,8/1,0 % 0.8mm/1.0mm
% 1.2mm/1.6mm

Dysza podajgca
drut

0 W momencie dostawy rura podajnika drutu jest

L| wyposazona w dysze 0,8 /1,0 na koncu z
tacznikiem i moze podawac drut 0,8 mm lub 1,0
mm. W przypadku korzystania z drutu 1,2 mm lub
1,6 mm nalezy wymienic dysze 0,8/1,0 na
dostarczong dysze 1,2/1,6. Wiecej instrukcji
dotyczacych wymiany mozna znalez¢ w rozdziale
"Konserwacja".

(2) Upewnij sig, ze rura podajaca drut nie jest skrecona. Nacisnij i przytrzymaj przycisk podawania na podajniku drutu, aby uruchomic
podawanie. Gdy drut wysunie sie z dyszy, zwolnij przycisk — podawanie zostato zakoriczone.

POWER RETRACT

\ Designed by xTool
~

B Podczas podawania drutu nalezy obserwowac wnetrze podajnika drutu. Jesli szpula drutu obraca sie w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara ze statg predkoscia, podajnik drutu dziata prawidtowo.

B Rurka podajaca drut nie moze przechowywac drutu aluminiowego przez dtuzszy czas. Jesli uzywasz drutu
aluminiowego, po zakonczeniu spawania nalezy go wycofac i ponownie zamocowac na szpuli drutu.
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Ed Zamontuj rure podajnika drutu na glowicy spawajacej

Aby zapobiec przypadkowemu wyzwoleniu emisji lasera, przed rozpoczeciem pracy nalezy upewni¢ sig, ze opcja Enable
lasering jest wytagczona na ekranie dotykowym.

(1) Podnies gtowice spawalnicza i zdejmij ostone przeciwpytowa.

Podnies gtowice
spawalniczg

Nalezy prawidtowo przechowywac¢ nasadke przeciwpytowga. Gdy gtowica spawalnicza nie jest uzywana, nalezy zakry¢ jej
koncowke nasadka, aby zapobiec przedostawaniu sie pytu do wnetrza i uszkodzeniu gtowicy spawalnicze;j.

(2) Poluzuj element mocujgcy na rurce podajacej drut.

(3) Nasun tacznik na gtowice spawajacy, az pierscien osiggnie linie oznaczenia. (W razie potrzeby mozna dodatkowo dostosowac jego
potozenie).
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(4) Upewnij sie, ze dysza podajgca drut jest wysrodkowana, a drut wychodzi z rowka dyszy spawalniczej. Nastepnie dokrec¢ element
mocujacy.

Przew6d @——
wewnatrz rowka

Dysza podajgca @—
drut wysrodkowana

v~ Upewnij sig, ze drut wychodzi z

@ rowka dyszy spawalniczej. Jesli
drut nie znajduje sie¢ w odpowiednim
potozeniu, nalezy recznie
wciggna¢ go do rowka.

Dokre¢ element
mocujacy.

L'y Aby uzyskac wiecej informacji na temat korzystania z podajnika drutu, zeskanuj kod QR
lub odwiedz link.

support.xtool.com/product/56
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Uzytkowanie lasera spawalniczego xTool MetalFab Laser Welder 1200W

& Przed rozpoczeciem pracy z urzagdzeniem nalezy zapoznac sie z instrukcjg bezpieczenstwa, zatozy¢ odpowiednie srodki
ochrony indywidualnej oraz podjg¢ wtasciwe srodki ostroznosci. Niezbedne srodki ochrony indywidualnej obejmujg: okulary
ochronne przed promieniowaniem laserowym, przytbice spawalniczg, maske przeciwpytowg, rekawice odporne na dziatanie
lasera i wysokiej temperatury, odziez ochronng i fartuch.

CE@®0O0OO

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 sig z instrukcjami bezpieczenstwa", aby przejsc¢ do interfejsu obstugi.

Interfejs obstugi

TOOoOL Weld Clean Cut MaxClean

Material type

Stainiess Carbonsteel  C2lvanized Aluminium Brass
steel steel

Material thickness

0.5mm imm 2mm 3mm 4mm Smm

Wire diameter

0.8mm imm 1.2mm 1.6mm
Switch to advanced mode with Enable .
current settings> wire feeding Enablelasering

B Tryb standardowy: umozliwia przetgczanie miedzy trybem spawania, czyszczenia spoin i ciecia, ustawienie podstawowych
parametrow pracy urzgdzenia oraz szybkie rozpoczecie obrobki.

B Tryb zaawansowany: oferuje wigcej trybow spawania, umozliwia dostosowanie wiekszej liczby parametrow pracy oraz zapisanie
ustawien w bibliotece technik.

M Biblioteka technik: przechowuje ustawienia parametrow pracy podzielone wedtug trybéw pracy i scenariuszy obrobki. Ustawienia te
mozna szybko zastosowac podczas przetwarzania.

L'p Aby uzyskac wigcej informacji na temat ekranu dotykowego i parametréw pracy,
zeskanuj kod QR lub odwiedz tacze.

support.xtool.com/product/56
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Spawanie laserowe (w trybie standardowym)

ﬂ Doprowadz gaz ostonowy i wyreguluj natezenie przeptywu gazu.

B Upewnij sig, ze na butli gazowej (lub generatorze gazu) zamontowany jest miernik przeptywu gazu w celu kontrolowania
natgzenia przeptywu gazu podczas spawania.

B Sposob otwierania zaworu moze byc¢ rézny dla réznych typdéw butli gazowych. llustracja ma charakter pogladowy.

B Aby zapobiec przypadkowemu uruchomieniu lasera, podczas regulacji przeptywu gazu upewnij sig, ze funkcja lasera na
ekranie dotykowym jest wytgczona.

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

® Pozycja spawania

Upewnij sig, 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 przykleic sie do
wspornika.

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

VAN

Element spawany
Element
spawany

Metalowa
podstawa
Metalowy blat

Metalowa
podstawa

cecccccccccecOiacccccccaaaa.
=

cecccccccceeaOiacccccaaaaa.
=

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

Petla blokady bezpieczenstwa

Petla blokady bezpieczenstwa istnieje pomiedzy gtowicag spawajgca, elementem spawanym i jednostka gtéwna. Tylko
wtedy, gdy gfowica spawajgca jest w kontakcie z elementem spawanym, petla blokady bezpieczenstwa moze zostac
zamknieta i umozliwi¢ gtowicy spawajacej emitowanie wigzki laserowej.
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A Naciskaj przyciski podawania i wycofywania na gtowicy spawajgcej, aby wyregulowac drut, az jego koncowka pokryje sig z
czerwonym punktem.

Przycisk karmienia

Przycisk wysunigcia

Skalibruj gtowice spawajaca, jesli czerwony punkt znajduje sie po lewej lub prawej stronie wysunigtego drutu albo jesli jest
niewidoczny lub rozmyty. Zanim rozpoczniesz spawanie, zapoznaj sie z rozdziatem ,Konserwacja" i przeprowadz kalibracje
potozenia punktu.

B Sprawdz przetgcznik aktywacji podawania drutu i upewnij sig, ze jest wtgczony. Jesli przetacznik jest wytaczony, przetacz przycisk,
aby go wtaczyc.

Przetgcznik aktywacji
podawania drutu

p Przetacznik aktywacji podawania drutu
B Gdy przetacznik jest wtgczony, palnik spawalniczy automatycznie podaje drut podczas pracy.
B Gdy przetacznik jest wytgczony, palnik spawalniczy nie moze automatycznie podawac drutu. Aby wstrzymac
podawanie drutu podczas spawania, nalezy wytgczyc¢ przetacznik.

34



Na ekranie dotykowym wybierz tryb Standardowy > Spawanie. Wybierz rodzaj materiatu, grubos¢ materiatu i srednice drutu zgodnie
Z rzeczywistg sytuacja.

Weld s Clean Cut MaxClean
comaad
..................................... '

'terial type
Sallces Carbon steel Galvanized Aluminium Brass
steel steel

Material thickness

0.5mm 1mm 2mm 3mm 4mm 5mm

Wire diameter

0.8mm 1mm 1.2mm 1.6mm
............................................ d
Switch to advanced mode with Enable Enable laserin
current settings> wire feeding 9

Na ekranie dotykowym dotknij opcji Wigcz podawanie drutu, aby umozliwi¢ podawanie drutu, oraz opcji Wtgcz laserowanie, aby
umozliwic¢ emisje lasera.

Weld Clean Cut MaxClean

Material type

Siaifos Carbon steel (CEl e Aluminium Brass
steel steel

Material thickness

0.5mm 1mm 2mm 3mm 4mm 5mm

Wire diameter

0.8mm 1mm 1.2mm 1.6mm

Switch to advanced mode with
current settings>

a Wyréwnaj elementy spawane.




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

Przycisk
Spust wykrywania
chwytu

Punkt poczatkowy Szew spawalniczy

Szew spawalniczy

B Upewnij sig, ze koncowka gtowicy spawajgcej styka sie z celem spawania, aby petla blokady bezpieczenstwa mogta zostac
zamknieta, a glowica spawajgca mogta emitowac laser.

B Gdy gtowica spawajgca podaje drut do przodu, w punkcie spawania powstaje sita reakcji, ktéra popycha gtowice spawajaca
do tytu. Wystarczy trzymac gtowice spawajaca nieruchomo i kierowac jej ruchem. Aby unikng¢ przywierania lub zatykania

drutu, nie nalezy dociskac gtowicy spawajacej do dotu.
Bl Podczas spawania upewnij sig, ze nikt nie stoi w strefie odbicia lasera, nie patrzy z tej strefy ani nie wkfadzie ragk w strefie

odbicia.
Strefa odbicia lasera 700
'd ™ 4
[ ]
Nie wolno . . Nie wktadac¢
stac¢ M [P rgk do srodka
A\ J

B Po zakoniczeniu spawania element spawany i czesci gtowicy spawajacej (takie jak dysza i rurka z podziatkg) pozostang
gorace przez pewien czas. Nie nalezy dotykac¢ gorgcych obszaréw bez zabezpieczenia.
M Po zakonczeniu spawania wytacz na ekranie dotykowym opcje Wigcz laserowanie, aby zapobiec przypadkowemu

uruchomieniu emis;ji lasera.

Aby uzyskac wiecej informacji na temat trybow przetwarzania i instrukcji obstugi,
zeskanuj kod QR lub odwiedz tgcze.

support.xtool.com/product/56
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Konserwacja

& Przed wymiang akcesoriéw nalezy wytaczy¢ zasilanie.

Wymien dysze gtowicy spawajgcej

- Wymieni¢ na dysze spawalniczg lub czyszczaca

g ’
@ Dysze spawalnicze i czyszczgce mozna wymienia¢ w ten sam sposob.
Dysza czyszczaca (do uzytku recznego) =

% '\

(1) Na ekranie dotykowym dotknij opcji Ustawienia systemowe i (2) Wytacz urzadzenie.
zapisz wartos$¢ odniesienia skali ostrosci.

- Wymieni¢ na dysze thaca

Machine information Machine settings
Device name xTool MetalFab Laser Welder 1200W
Machine serial number WWWWWA456SN123456SN13455

Laser module serial number LX2BDJB02972

Machine firmware version V40.70.001.2425.01

Screen firmware version \l

Laser control firmware version V1

Welding head firmware version V1

Wire feeder firmware version Al

ocus reference scale -1
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(3) Wymieni¢ dysze.

N

Gtowica tngca

Poluzuj to.

Zachowaj zgodnos¢ z Wartos¢ Dokre¢ to.
referencyjna skali palnika na ekranie
dotykowym.

Po zamontowaniu koncéwki tnacej nalezy wtgczy¢ urzadzenie i sprawdzi¢, czy gtowica spawalnicza emituje wyrazny i
integralny czerwony punkt. Jesli nie, nalezy skalibrowa¢ pozycje czerwonego punktu, aby unikng¢ spalenia dyszy podczas
ciecia laserowego.

Wymien dysze podajnika drutu

‘@’ Rura podajgca drut jest zakonczona tgcznikiem i wymienng dysza. Dysze nalezy wymienia¢ w
' zaleznosci od srednicy drutu spawalniczego.

%S/Zfemdajqca drut Dysza podajaca drut Obstugiwana srednica drutu

0.8/1.0 ‘ 0,8 mm /1,0 mm
‘ 1,2 mm /1,6 mm
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Wyczysé lub wymien soczewke ochronng w gtowicy spawajacej

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

Soczewke ochronng nalezy czysci¢ 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 zatozyc
niestrzepiace sie rekawiczki (brak w zestawie).

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

Ostona
ochronna 1
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Po zdjeciu soczewki ochronnej zaleca sie ponowne zatozenie
& pokrywy, aby zapobiec przedostawaniu sig kurzu do wnetrza
gtowicy spawajacej i jej uszkodzeniu.

(3) Sprawdz soczewke ochronna.

@ Patyczki bawetniane

M Jesli soczewka ochronna jest zabrudzona, wyczy$¢ jg wacikiem nasgczonym
alkoholem. Nastepnie zatdz jg z powrotem na gtowice spawajaca.

M Jesli soczewka ochronna jest przypalona lub bardzo zabrudzona i nie nadaje
sie do czyszczenia, nalezy jg wymienic.

(4) Zachowaj czystosé rak lub zatdz rekawiczki niepozostawiajace widkien, aby wyjac¢ uszczelke i ostone ochronna.
Umiesc¢ uszczelke na czystej powierzchni.

~ - N

(5) Zainstaluj nowa soczewke ochronng.

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

(12) Ostona ochronna

- ° ¢ - &
« N

Zdejmij gérna folie ochronng z
soczewki ochronnej
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Usun druga folie ochronng z &
soczewki ochronnej

Po wymianie soczewki ochronnej zamontuj ja z powrotem na gtowicy spawajacej.

Kalibracja pozycji czerwonego punktu dla gtowicy spawajacej

Ll Po wtgczeniu urzadzenia dysza palnika spawalniczego emituje czerwong wigzke laserowg, ktdéra rzuca czerwong plamke na

powierzchnie materiatu, wskazujgc pozycje roboczg lasera.

M Jesli czerwona plamka nie jest wysrodkowana, nalezy przeprowadzi¢ odpowiednig kalibracje w oparciu o kierunek

odchylenia.

B Jesli czerwona plamka nie jest widoczna lub jest zamazana, moze to oznaczac, ze wigzka zbytnio sie odchyla, uderzajgc w
wewnetrzng scianke dyszy i zostajgc zablokowana lub odbita. W takim przypadku nalezy najpierw sprobowac skalibrowac

przesuniecie w lewo/prawo. Jesli problem nadal wystepuje, nalezy zresetowac przesunigcie w lewo/prawo do zera, a nastgpnie

sprobowac skalibrowac przesuniecie w gore/w dot.

- Kalibracja przesunigcia w lewo/prawo

(1) Na ekranie dotykowym urzadzenia gtéwnego stuknij kolejno opcje Ustawienia systemowe > Ustawienia urzadzenia > Wprowadz
ustawienia administratora. Nastepnie wprowadz 8-cyfrowe hasto: 88888888.

)
Machine information ' Machine settings ]
leccccccccccccaaaad
Select a language
English v
Select a unit
mm v

Please enter an 8-digit password

88888888
1 2 3
0
4 5 6
7 8 9 &l

(2) Stuknij przycisk Start po prawej stronie opcji przesunigcia czerwonego punktu. Nastepnie dotknij strzatki w lewo, aby zmniejszy¢
przesuniecie i przesung¢ punkt w lewo; dotknij strzatki w prawo, aby zwiekszy¢ przesunigcie i przesung¢ punkt w prawo.

Machine information Machine settings

Modify these parameters only as instructed. Improper modification may lead

to machine damage

Scanning width
correction (%)

Red spot positionoffset | € | 0.0 mm 5 ) Start .

Lens protector

I 50 °C
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.

Scanning width

correction (%) - |9 % | + Start

ceo=, ===

]
i () )
Red spot position offset ¥ ¢ 440 mm § >
]
[} )

Lens protector

L 50 °C
temperature upper limit

Shielding gas pressure
range

50 kPa ~ 800 kPa

Back Factory reset
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(3) Gdy srodek czerwonego punktu znajdzie sie na drucie spawalniczym, dotknij przycisku Completed (Zakoriczono), aby zapisa¢ wynik
kalibraciji.

' N
Machine information Machine settings
Modify these parameters only as instructed. Improper modification may lead
, : ~ to machine damage.
S i idth
cortecton (%) = o start
| '
Red spot position offset € 40 mm > :- :
s
Lens protector 50 c
(WIdOk Z gory) temperature upper limit
Shielding gas pressure 50 kPa ~ 800 kPa
1 31 . . . rangs
(3 Jesli drut spawalniczy nie jest zatadowany,
= mozna przytozyc¢ dysze do powierzchni stotu,
aby obserwowac emisje Swiatta. Back Factory reset

Jesli czerwony punkt pozostaje niewidoczny lub jego ksztatt jest rozproszony, niezaleznie od zwiekszania lub zmniejszania wartosci
przesunigcia, moze to oznaczac przesuniecie pozycji czerwonego punktu w osi pionowej. Zresetuj warto$¢ przesunigcia w poziomie do

- Kalibracja przesuniecia gora/dét

Lly Dysze spawalnicze i czyszczace majag wigksze otwory, co zmniejsza ryzyko uderzenia wigzki w $cianke wewnetrzng;
kalibracja przesunigcia w gore/w dot zazwyczaj nie jest wymagana.
Dysze tngce o mniejszych otworach sg podatne na odchylenia wigzki i czesto wymagaja kalibracji przesuniecia w gére/w dot.
Ponizsza procedura zostata zademonstrowana przy uzyciu dyszy tnace;j.

‘@’ Z tytu gtowicy spawajacej znajduja sie dwa mate otwory. Obracajac sruby znajdujace sie w tych otworach, mozna dostosowac
= przesunigcie pionowe czerwonego punktu.

Otwor 1

Otwor 2

B Aby przesung¢ czerwong plamke w gore, nalezy lekko obroci¢ srube w otworze 1w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara, a $rube w otworze 2 lekko w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

*M‘(*i

B Aby przesunagc¢ czerwong plamke w dot, nalezy lekko obrdécic srube w otworze 2 w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara, a srubeg w otworze 1lekko w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

949
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Kroki kalibracji przesunigcia w gore/w dot sg nastepujace:

\/

Klucz szesciokatny 2 mm

(1) Wtoz klucz szesciokatny do otworu 11 powoli obracaj srube w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, obserwujac, czy
pojawia sie czerwona plamka.

H Jesli pojawi sie wyrazna czerwona plamka, przestan kreci¢ $rubg i przejdz do kroku (5).
B Jesli Sruba zostata obrocona w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara do oporu, ale nie pojawita sie wyrazna czerwona
plamka, przejdz do kroku (2).

(2) Wtoz klucz szesciokatny do otworu 2 i powoli obracaj srube w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara, obserwujac, czy
pojawia sie czerwona plamka.

M Jesli pojawi sie wyrazna czerwona plamka, przestan krecic¢ srubg i przejdz do kroku (5).
M Jesli Sruba zostata obrocona w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara do oporu, ale nie pojawita sie wyrazna czerwona
plamka, przejdz do kroku (3).

(3) Powoli obracaj srube w otworze 2 w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, obserwujgc, czy pojiawia sie czerwona
plamka.

M Jesli pojawi sie wyrazna czerwona plamka, przestan krecic srubg i przejdz do kroku (5).
M Jesli Sruba zostata obrocona w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara do oporu, ale nie pojawita sie wyrazna czerwona
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(4) Wtéz klucz szesciokatny do otworu 1i powoli obracaj srube w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, obserwujac, czy
pojawia sie czerwona plamka. Gdy pojawi sie wyrazna czerwona plamka, przestan obracac srube.

(5) Przekre¢ sruby w otworach 1i 2 na przemian zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, aby powoli je dokrecic, utrzymujac czerwony
punkt widoczny i wyrazny.

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

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

support.xtool.com/article/2150
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