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Lista de itens

Para a unidade principal:

@ Tubo (diametro

(1) Unidade principal (2) Chave (3) PenusB externo: 10 mm)

x 4

@ 304 folha em ago inoxidavel

@ Cabo sensor da peca (espessura: 2 mm)

Para a cabeca de soldadura:

v

A

Componentes para

Bico de soldadura (para Bico de limpeza
Ponta d rt
@ g::g%r;zgraacabega onta de corte ©) soldadura autégena) (para uso manual)

O bico instalado de fabrica na cabega de soldadura €, normalmente, utilizado para
soldadura com arame tubular.

\ - x5

Protetor da lente
(peca sobresselente)
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Para o aparelho alimentador de arame:

H

Aparelho alimentador @ Tubo de alimentacao
de arame do arame
.’.‘.. .'.. .o
o’ o ® o
Rolete de tragao 0,8 @ Rolete de tragao 1,2
mm/1 mm mm/1,6 mm
Ferramentas:
@ Chave sextavada @ Chave sextavada
2 mm 2,5mm

Equipamento de protecao individual (EPI):

@ Oculos de seguranca Luvas resistentes ao
para laser 1080 nm calor

Documentacao do produto:

nnnnn

Instrugdes de
seguranca

@ Instrucoes de Manual de
seguranca referéncia rapida

@ Cabo de alimentacao
do arame

Bico de alimentacao
do arame 1,2/1,6

@ Cotonete

@ Arame de aco
inoxidavel 1 mm

O tubo de alimentacao
de arame esta
pré-instalado com um
bocal de alimentacao
de arame 0,8 / 1,0.

02



Visao geral da maquina de xTool MetalFab Laser Welder 1200W

Estrutura da unidade principal

Interruptor de
paragem de
emergéncia

Indicadores de
estado

Porta para a chave

Porta USB

Entrada para
cabo de terra

Entrada para o
cabo sensor da

peca

Interruptor de
alimentacao

Entrada para o aparelho
alimentador de arame

Entrada para a maquina
de corte CNC

;._.,
Painel frontal Ecra tatil
.

(o] usekeY

O

(6] swircA )

‘1‘

Painel traseiro

[ ExcTRL ]
L -

Entrada para o gas de protecao

~, L ’
@ O cabo de alimentacao varia de acordo com a regiao para a qual o produto é fornecido.

V.

Cabo de
alimentacao

" Cabeca de

soldadura
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Estrutura do aparelho alimentador de arame

Botao para
alimentar o arame

Mecanismo giratorio Mecanismo propulsor da
para o arame alimentacao do arame

Estrutura da cabeca de soldadura

?

Botdo para alimentar o arame

Lente de focagem

Protetor da lente

Bico

(]
Arame de Tubo de alimentacao Gatilho Botao sensor
soldadura do arame da pega

Indicador de Botao para retrair
alimentacao 0 arame

POWER RETRACT

o

do

ed by xTool

Entrada para a unidade
principal

Conetor para o tubo de
alimentagcao do arame

Interruptor de ativacao da
alimentacao do arame

——@ Botao para retrair o arame
——@ Indicadores de estado
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Explicacao dos indicadores e sinal sonoro

Indicador de estado

Sinalizador sonoro Indicador de estado

Indicador de estado

Estado da maquina

Branco continuo

Ligado, mas ainda nao esta pronto para a emissao de laser.

O aparelho nao emite feixes de laser se uma das seguintes
situagdes ocorrer:

M Circuito de bloqueio de seguranga nao fechado

B Funcao de laser nao ativada

/ M Botao de sensor de pega sem premir
Verde intermitente lento Pronto para a emissao de Iasgr: Poge premir o gatilho na
cabeca de soldadura para emitir feixes de laser.
Verde continuo Emissao de laser em curso.
Trés bipes consecutivos Vermelho continuo Excegodes ou avaria do aparelho.

| 0| Os indicadores na unidade principal e na cabega de soldadura estao sincronizados e indicam o mesmo estado.
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Especificacoes

Unidade principal

Modelo

MHJ-K001-200

Dimensoes (L x P x A)

327 mm x 728 mm x 512 mm

Peso 38,8 kg
Tens&o nominal 200Va240Vv
Corrente a plena carga 21A
Poténcia nominal 4200 W

Temperatura de funcionamento

-10°C a +40°C

Temperatura de armazenamento

-10°C a +60°C

Humidade ambiente

10% a 85%

Modo de arrefecimento do médulo de laser

Arrefecimento por ar forgado

Laser

Modo de funcionamento

Onda continua (CW) /
Onda modulada (MW)

Comprimento de onda do laser 1080 =10 nm
Poténcia de saida 1200 W
Comprimento do cabo da cabeca de 5m
soldadura
Raio de curvatura do cabo da cabeca de > 150 mm

soldadura

Aparelho alimentador de arame

Dimensdes (L x P x A)

226 mm x 528 mm x 378,25 mm

Peso

8,9 kg

Velocidade da alimentacao do arame

2 mm/s a 100 mm/s

Tensao de funcionamento 24V CC
Peso maximo suportado da bobina
15 kg
do arame
Didametro exterpo maximo suportado da 300 mm
bobina do arame
Espessura maxima suportada da 105 mm

bobina do arame

Diametros de arame suportados

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

Comprimento do tubo de alimentagao
do arame

3m
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Preparacao da instalacao

Fonte de alimentacao

O xTool MetalFab Laser Welder 1200W requer uma fonte de alimentagao de 200 V - 240 V AC e funciona com uma poténcia nominal de
4200 W. Recomenda-se um circuito de derivagao individual com uma capacidade de transporte de corrente de 25 A ou superior.
Os requisitos relativos as instalagoes eléctricas variam consoante os cabos eléctricos.

Padrao nos EUA
NEMA 6-30P B Use uma saida NEMA6-30R
Padrao na UE Escolha um dos seguintes métodos:
M Tomada industrial CEE de 32 A (azul, IP44 ou superior)
Castanho: fio com l Método de ligagao por cabos
energia
o nao ligue a maquina a um circuito domeéstico
Azul: fio neutro de 16 A, pois podera causar uma falha da luz
Verde e amarelo: por sobrecarga ou o sobreaquecimento do
: cabo.
Cabo de alimentagao fio de terra

Relativamente a requisitos elétricos de outros tipos de cabos de alimentacao, leia o
cédigo QR ou consulte o website.

support.xtool.com/article/2099

B Consulte antecipadamente um eletricista qualificado para garantir que o dispositivo seja instalado em conformidade com

& os regulamentos de eletricidade locais.
M Certifiqgue-se de que a capacidade de transporte de corrente do seu circuito cumpre os requisitos. Nao ligue o produto a
um circuito doméstico normal, pois pode danificar o produto e o circuito.
B A maquina de soldar devera receber energia em separado. Nao a utilize com outro equipamento de poténcia elevada no

mesmo circuito.
M Para garantir a seguranca, recomenda-se a instalagao de um disjuntor ACB de 25 A entre a fonte de alimentacao e o

produto.

Espaco de trabalho
O espaco de trabalho devera estar bem ventilado.

Gas de protecao

A maquina de soldar a laser xTool MetalFab 1200 W tem de ser utilizada com gas de protecao. Os gases permitidos sao nitrogénio e
argon e a pureza do gas devera ser superior a 99,99%.

Diferentes tipos de processamento tém diferentes requisitos de fornecimento de gas.

Tipo de processamento Requisito de fluxo/pressao de gas Acessorio hecessario

Soldadura a laser Caudal: 15 I/min a 30 I/min Medidor de fluxo de gas

Pressao do gas: 100 kPa a 200 kPa
Limpeza a laser Caudal: 20 I/min a 30 I/min
(Ambas condicdes precisam ser atendidas)

Regulador de pressao de gas +
medidor de fluxo de gas

Corte a laser Pressao do géas: 800 kPa a 1200 kPa Regulador de pressao de gas

xTool MetalFab Laser Welder 1200W nao é fornecido com cilindros de gas, geradores de gas ou acessorios relacionados.
Por favor, prepare-os separadamente.
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Instalar a maquina de xTool MetalFab Laser Welder 1200W

Diagrama dos cabos

A imagem a seguir apresenta o diagrama dos cabos da maquina de soldar a laser xTool MetalFab 1200 W. Siga as instrugoes
pormenorizadas para realizar a instalagao.

Fonte de alimentagao

Aparelho alimentador do arame Unidade principal

Cabeca de
soldadura

Gas de protecao Peca

Werkstukdetectiekabel
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3 Posicionar a unidade principal

Posicione a unidade principal num local adequado, deixando um espaco de, pelo menos, 10 cm a frente e
atras para garantir uma boa ventilagao e dissipacao do calor. Pressione os pedais das rodas para fixar a
unidade principal no lugar.

Bloquear a roda

B} Ligar a botija de gas de protegao

Insira uma extremidade do tubo na entrada para o gas de protecao, na unidade

° principal.

@ Tubo (didametro Botija de gas de protecao
externo: 10 mm) (nao fornecida)

~©' Depois de inserir o tubo, tente puxa-lo
' para fora. Se o tubo fixar no sitio, esta bem

ligado.

N —

Para retirar o tubo, empurre e segure na pinca da entrada para o gas de protecao e puxe o
=  tubo para fora.

]
.,
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(2) Instalar um regulador de gas na garrafa de gas de protecédo (ou gerador de gas).

(A instalacao de um medidor de fluxo de gas num cilindro é usada como exemplo.)

Apertar a porca para evitar
vazamento de gas.

(3) Ligar a outra extremidade do tubo a garrafa (ou gerador de gés).

& Nao abra ainda a valvula da botija de gas. Abra-a apenas antes do processamento a laser.
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E} Posicionar a cabeca de soldadura

<3 -

@ Componentes para o suporte
da cabecga de soldadura

Chave sextavada 2 mm

(1) Monte o suporte da cabeca de soldadura.

h 4

(2) Retire a cabeca de soldadura da unidade principal e solte o cabo da cabeca de soldadura do carretel. Coloque a cabega de soldadura

no suporte, certificando-se de que o cabo da cabeca de soldadura nao esteja torcido.

Os bragos mais altos ficam
na frente.

& Nao puxe o cabo com forga ao retirar a cabecga de soldadura, pois isso pode danificar a fibra dptica.

n



Ligar o cabo sensor da peca

Insira a extremidade do conetor na entrada para o cabo sensor da peca e fixe o grampo a bancada de
trabalho por agora.

(5) Cabo sensor da pega

E estritamente proibido fixar o
grampo ao tubo graduado da
cabeca de soldadura.

|__|0 Circuito de bloqueio de seguranca

O cabo sensor da pega é utilizado para ligar a unidade principal a pega, criando um circuito de bloqueio de seguranga. O
grampo de cabo tem de ser ligado a peca antes da soldadura. Durante a soldadura, quando a cabeca de soldadura estiver
em contacto com a pega, o circuito de bloqueio de seguranca estara fechado e permitira a emissao de laser.
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B Ligar a uma fonte de alimentacéo

0 A ligacao de cabos de alimentacao varia conforme os respetivos padrées. As seguintes instrucoes aplicam-se apenas a

cabos de alimentagao padrao nos EUA. Outros cabos de alimentagao deverao ser ligados de acordo com os codigos
elétricos locais.

M Certifique-se de que a capacidade de transporte de corrente do seu circuito cumpre os requisitos. Nao ligue o produto a
/_\ um circuito doméstico normal, pois pode danificar o produto e o circuito.

M Para garantir a seguranca, recomenda-se a instalagao de um disjuntor ACB de 25 A entre a fonte de alimentagao e o
produto.

v

~ & )

|

NEMA 6-30R



Certifique-se de que o dispositivo estd ligado a terra. Se a fonte de alimentagao nao estiver ligada a terra, utilize um
cabo de terra (ndo fornecido) para ligar o dispositivo a um objeto ligado a terra.

Ligue o cabo de ligacdo a
terra a parte metalica da
barra de ligagao a terra

@ Verificar o botdo de paragem de emergéncia
Certifique-se de que o interruptor de paragem de emergéncia esta liberado. Se estiver premido, gire para libera-lo.

r_lp Interruptor de paragem de
emergéencia

Em caso de emergéncia, premir o botao
de paragem de emergéncia para
desligar o modulo laser e parar a
emissao de laser.

Depois de lidar com a emergéncia, pode
rodar o interruptor de paragem de
emergéncia para o repor.
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E2 'nserir a chave

Insira a chave na respetiva entrada.

@ Chave

A

4 r e
Podera utilizar a chave como chave de controlo
= do acesso ou como conetor de bloqueio remoto.

B Chave de controlo de acesso

Podera remover a chave para desabilitar o
processamento e as fungdes relacionadas da
maquina.

B Conector intertravamento

Para obter instrugdes pormenorizadas, leia o
cédigo QR ou consulte o website.

support.xtool.com/article/1367

B Ligar

No painel traseiro da unidade principal, ligue o interruptor de ligar/desligar para ligar a maquina.




B} Desbloquear a maquina

(1) Ao ligar a maquina pela primeira vez, é apresentado um cédigo QR no ecra tatil. Leia o codigo QR ou aceda a s.xtool.com/doc/hj/si
para ver videos de formagao sobre seguranga.

(2) Depois de ver o video, introduza o numero de série, apresentado no ecra tatil, no website para criar uma palava-passe de
desbloqueio da maquina.

(3) No ecra tatil da maquina, toque em "Enter the password" (Introduzir a palavra-passe). Introduza a palavra-passe para desbloquear a
maquina.

Please enter an 8-digit password

1 2 3

Y °
4 5 6
7 8 9 &

Back

Garanta que todos os utilizadores veem os videos de formagao sobre seguranca
antes de utilizar a maquina. Pode aceder aos videos ao ler o cédigo QR ou visitar
o website.

s.xtool.com/doc/hj/si



i) Calibrar a focagem da cabeca de soldadura

(1) Na pagina inicial do ecra tatil, toque em "System settings" (Definicdes de sistema) e confirme se a referéncia da escala de focagem é
igual ao valor indicado no tubo graduado. Se os valores forem iguais, ndo é necessaria calibragem. Se nao forem, avance para o passo (2).

Machine information Machine settings
Device name XxTool MetalFab Laser Welder 1200W
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 feeder firmware version 40.211.001.5022.01.B07

]
i Focus scale reference -1
1 ]

Manter o mesmo valor

(2) Solte o parafuso e empurre ou puxe o tubo graduado para ajusta-lo ao valor de referéncia apresentado no ecra tatil.

Afrouxe-o

Ajustar ao valor de referéncia




Ligar o aparelho alimentador de arame

O aparelho alimentador de arame é utilizado para a alimentagao de arame durante a soldadura a laser. Nao é
necessario na limpeza ou corte de metais.

B Posicionar o aparelho alimentador de arame

Coloque o alimentador de arame no lado esquerdo da unidade principal, certificando-se de que os
botdes de controle fiquem voltados para o mesmo lado da tela sensivel ao toque.

@ Aparelho alimentador de arame

Do mesmo lado



B} Ligar a unidade principal

Conecte uma extremidade do cabo a porta FEEDER no alimentador de arame e a outra extremidade a porta
FEEDER na unidade principal.

N, 0 ’ . ~ .
Cabo de alimentaco @ O cabq do aparelho’tem congtpres_ |qent|_cos nas duas
do arame = extremidades. Nao € necessario distingui-los.

Alinhe a saliéncia na parede interna do conector com a
ranhura na porta.
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E) Instalar os roletes de tracéo

e

r_@ Como verificar as especificacoes do rolete de tracao

Cada rolo de acionamento tem dois trilhos, e o tamanho de cada trilho esta marcado na segao transversal que nao é adjacente ao
trilho. Por exemplo, a imagem a seguir mostra um rolo de acionamento com a marcacao "“1,0V", o que indica que seu trilho interno
transfere 1 mm de arame de soldadura.

Carril-guia do arame 1 mm

Use rolos de acionamento adequados com base no diametro do arame de soldadura a ser usado. Este guia usa arame de
soldadura de 1 mm para ilustracao.

-

(1) Abra os tensionadores de arame.

20



(2) Instale os roletes de tragao.

'f-‘.’; gi;

Rolete de tragao
0,8 mm/1 mm

Garanta que o tamanho indicado na
lado exterior dos roletes de tracao
corresponde ao diametro do arame de
soldar.

‘@’ Os outros dois roletes de tragao fornecidos com este produto podem ser guardados no aparelho alimentador de arame para
= fins de substituigao.

@ Rolete de tracao
1,2 mm/1,6 mm

21



Instalar o tubo de alimentacao do arame

(1) Levante o tensionador direito e solte o parafuso abaixo dele.

Afrouxe-o

- /

(2) Insira a extremidade sem fixador do tubo de alimentagdo do arame a unidade principal. O bico de alimentagdo do arame devera
aparecer no canto superior direito do rolete de tragao.

§

(3 Tubo de alimentagcao do arame
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(3) Aperte o parafuso para fixar o bico.

B Colocar o arame de solda

Ll& Selecionar o arame adequado

Consulte a tabela a seguir para selecionar o arame certo conforme o tipo de material da peca a soldar.

Tipo de material da peca

Arame de solda recomendado

Aco inoxidavel

Arame de ago inoxidavel

Aco carbono

Arame de ferro sélido

Aco galvanizado

Arame de ferro sélido

Latao

Arame de latdo estanho ("tin brass")

Aluminio

Arame de aluminio

O produto é fornecido com um rolo de arame de ago inoxidavel de 1 mm. Utilize conforme seja necessario.

(1) Desaparafuse a tampa do prato giratdrio do arame e retire a tampa e a manga.
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(2) Coloque a bobina do arame no mecanismo giratorio.

N’

@ Arame de aco inoxidavel 1 mm

M Ao colocar a bobina do arame, mantenha a extremidade do arame fixa. Nao solte ja o arame, pois este podera
desenrolar-se e deixara de poder utiliza-lo.

B Garanta que a bobina do arame é colocada na direcao correta. Depois de solta-lo, o arame sai pela parte de baixo da
bobina para entrar no mecanismo propulsor da alimentagcao do arame. Durante a alimentacao do arame, a bobina roda no
sentido anti-horario.

s

1
‘@' O orificio na bobina esta alinhado com
Y 0 pino no mecanismo giratorio.
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(3) Instale a manga e a tampa novamente.

Se utilizar uma bobina grande, ndo
coloque a camisa. Guarde-a
adequadamente para utilizagao no
futuro.

(camisa)

(4) Retire a ponta do arame, corte a parte dobrada e passe o arame pelo mecanismo propulsor da alimentagao.

Alicate (nao fornecido)

Aperte o lado esquerdo do arame para evitar que
se desenrole.

4
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Passe o arame de soldadura pelos trés orificios, conforme mostrado, e introduza-o no tubo de alimentacao.

Puxe o arame com forga

(5) Trave os rolos de acionamento e feche os tensionadores.

M Aperte o arame até fechar um tensor.

B Antes de travar os rolos de acionamento, certifique-se de que o arame de soldadura esteja corretamente encaixado no trilho

guia do arame. Reposicione-o manualmente se estiver desalinhado.

Premir e segurar
1

Premir e segurar
1

Quando o arame passar sobre um
rolete de tracao, pressione o arame
ligeiramente para que passe.

26



(6) Rode os botdes puxadores dos tensores para ajustar a tensdo de alimentacdo do arame.

Tensor esquerdo Tensor direito

O numero alcangado pelo Ao rodar no sentido Ao rodar no sentido
botéo puxador indica o horério, o botdo desce anti-horario, o botao
nivel de tensdo. Um e aumenta a tensao. sobe e reduz a tensao.

numero mais alto indica
uma tensao mais elevada.

Consulte a tabela a seguir para ajustar os tensores e regula-los conforme a situagao.

Diametro do arame de solda (mm) Nivel de tensao a esquerda Nivel de tensao a direita )
0,8 2,5 2
1 2,5 2
1,2 2 1,5

L 1,6 2,5 2 )

(7) Verifique a tens&o do eixo do prato giratorio.

M Se a bobina do arame girar sozinha sem qualquer forga externa, a tensdo do eixo estd muito baixa. Use uma chave sextavada 8 mm
para apertar o eixo no sentido horario.

B Tente girar manualmente a bobina do arame no sentido anti-horario. Se for dificil gira-la, a tensao do eixo esta muito alta. Use uma
chave sextavada 8 mm para afrouxar o eixo no sentido anti-horario.

Chave sextavada 8 mm
(ndo incluida)
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B Alimentar o arame de solda

O aparelho alimentador de arame recebe energia da unidade principal. Para alimentar o arame por via elétrica, a unidade
principal devera estar ativada e corretamente ligada ao aparelho alimentador de arame.

(1) Consulte a tabela a seguir para verificar se o bico de alimentacdo do arame é do tamanho certo para o arame utilizado.

Bico de alimentacao do
arame

Diametro de arame suportado

R

0.8mm/1.0mm

e -Gy

1.2mm/1.6mm

Lly Na entrega, o tubo de alimentagao do arame é
instalado com um bocal de 0,8/1,0 na extremidade
com fixador. Pode passar arame de 0,8 ou 1 mm.
Se utilizar arame de 1,2 ou 1,6 mm, troque o bico
de 0,8/1 pelo bico de 1,2/1,6 fornecido. Para obter
mais informacdes de substituicao, consulte o
capitulo "Manutencao".

Bico de alimentacao
do arame

(2) Certifique-se de que o tubo de alimentacao do arame nao esta torcido. Prima sem soltar o botdo para alimentar o arame, no
aparelho de alimentacgao, até que o arame saia do bico.

POWER RETRACT

\ Designed by xTool

~

uma velocidade constante, o aparelho de alimentagao esta a funcionar corretamente.

C B Ao passar o arame, esteja atento ao interior do aparelho de alimentagao. Se a bobina rodar no sentido anti-horario a

B O tubo de alimentagao de arame nao pode armazenar arame de aluminio por longos periodos. Se vocé usar arame
de aluminio, retraia-o e prenda-o novamente no carretel de arame apds terminar a soldadura.

28



E2 Coloque o tubo de alimentacio do arame na cabeca de soldadura

Para evitar a ativacao acidental da emissao de laser, assegurar que a opgao Ativar laser esta desligada no ecra tatil antes das
operacgoes.

(1) Pegar na cabeca de soldadura e retirar a tampa a prova de po.

Pegar na cabeca
de soldadura

Guardar corretamente a tampa a prova de pé. Quando nao estiver a utilizar a cabecga de soldadura, cubra a ponta de
soldadura com a tampa para evitar que o po entre e danifique a cabega de soldadura.

(2) Solte o fixador no tubo de alimentacdo do arame.

(3) Deslizar o fixador na cabeca de soldadura até que o anel atinja a linha de marcacgao. (Se necessario, é possivel afinar ainda mais a
sua posicao).

29



(4) Certifique-se de que o bico de alimentacdo do arame esteja centralizado e que o arame saia da ranhura do bico de soldadura. Em
seguida, aperte o fixador.

Fio no interior da @—
ranhura

Bocal de @—
alimentacao do fio
centrado

1
‘@’ Se o fio estiver fora de posicao,
= puxe-o manualmente para dentro
da ranhura.

Aperte o fecho

(5) Fixar o tubo de alimentagao do fio na bragadeira do fio da cabega de soldadura. Em seguida, voltar a colocar a cabeca de
soldadura no bergo.

-
&

L'y Para obter mais informagdes sobre a utilizagao do aparelho de alimentagao do arame,
leia o0 cddigo QR ou consulte o website.

support.xtool.com/product/56
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Utilizar a maquina de xTool MetalFab Laser Welder 1200W

Antes de utilizar a maquina, siga as instrucoes de seguranca para a utilizacao de EPI e tome as precaucoes de seguranca
adequadas. O EPI necessario inclui 6culos de seguranca para laser, capacetes para soldar, mascara contra o po, luvas,
vestuario e aventais resistentes ao laser e calor.

CE@®O0O0OO

Instrucoées de seguranca

Sempre que ligar o maquina (exceto quando o desbloquear pela primeira vez), o ecra tatil apresenta as instrugdes de segurancga. Leia e
familiarize-se com todas as instrugdes de seguranca. Toque para confirmar que leu e entendeu as instrugoes para entrar na interface de
utilizagao.

Interface do ecra tatil

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

W Standard mode (Modo padrao): pode alternar entre soldadura, limpeza e corte, definir parametros de processamento basicos e iniciar
0 processamento rapidamente.

B Advanced mode (Modo avangado): apresenta mais modos de soldadura e pode ajustar mais parametros de processamento, bem
como guardar as defini¢cdes na biblioteca de técnicas.

M Technique library (Biblioteca de técnicas): guarda definicdes de parametros categorizadas por modos e cenarios de processamento.
Pode aplicar as definigdes rapidamente ao processamento.

y Para obter mais informagdes sobre o ecra tatil e os pardmetros de processamento, leia
Ll 0 codigo QR ou consulte o website.

support.xtool.com/product/56
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Soldadura a laser (no modo padrao)

ﬂ Abra a botija do gas de protecao (ou o gerador de gas) e regule o caudal para 15 I/min-30 I/min.

Certifique-se de que é instalado um medidor de fluxo de gas na botija de gas (ou gerador de gas) para controlar o fluxo de
gas para a soldadura.

O método de abertura da valvula podera ser diferente conforme a botija de gas. A imagem é apenas para fins de exemplo.

& M Para evitar a emissao acidental de laser, a opcao Enable lasering (Ativar laser) devera estar desativada no ecra tatil antes
da utilizacao.

Abra a valvula da botija de gas. Prima sem soltar e acione o botao sensor da pega para permitir o fluxo do gas.
Regule o caudal para 15 I/min-30 I/min.
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a Coloque a peca de forma estavel numa base de metal ou outro suporte.

® Posicao de soldadura

A Garanta que a peca de soldadura esta suspensa, sem
tocar no suporte. Caso contrario, o material fundido a
altas temperaturas durante a soldadura podera aderir

ao suporte.

Fixe o grampo do cabo sensor da pega a pega ou a um objeto condutor ligado a peca, tal como a base de metal ou uma bancada
metalica.

Peca de soldadura
Peca de
soldadura

Bancada
metalica

Base de metal

cecccccccccecOiacccccccaaaa.
=

cecccccccceeaOiacccccaaaaa.
=

E estritamente proibido fixar o grampo ao tubo graduado da cabeca
de soldadura.

I—_Iy Circuito de bloqueio de seguranca
Existe um circuito de bloqueio de seguranga entre o bico da cabeca de soldadura, a peca e a unidade principal. S6 é
possivel fechar o circuito de bloqueio de seguranca quando o bico da cabeca de soldadura esta em contacto com a pega.
Nessa altura, a cabega de soldadura pode emitir feixes de laser.

Base de metal
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A Regule o comprimento do arame com os botbes para alimentar e retrair o arame na cabeca de soldadura, até que a ponta do arame
coincida com o ponto vermelho.

Botao para alimentar o arame

Botao para retrair o arame

Calibre a cabecga de soldadura, se o ponto vermelho ficar a esquerda ou direita do arame estendido ou se o ponto estiver
desfocado ou nao visivel. Consulte "Manutencgao" para calibrar a posicao do ponto vermelho antes de soldar.

Verifique o interruptor de ativagao da alimentacao do arame e certifique-se de que ele esteja ligado. Se o interruptor estiver
desligado, acione o botao para liga-lo.

Interruptor de ativacao da
alimentacao do arame

| p Interruptor de ativacao da alimentacao do arame
B Quando o interruptor esta ligado, a cabeca de soldadura alimenta automaticamente o arame durante a operacao.
B Quando o interruptor esta desligado, a cabeca de soldadura ndo pode alimentar o arame automaticamente. Para
pausar a alimentacao do arame durante a soldadura, desligue o interruptor.
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No ecra tatil, escolha Standard mode (Modo standard) > Weld (Soldar). Selecione o tipo e a espessura do material e o didametro do
arame aplicaveis.

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

No ecra tatil, toque em Enable wire feeding (Permitir alimentacao do arame) para passar o arame e Enable lasering (Ativar laser) para
permitir a emissao de laser.

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 Alinhe as pecas de soldadura.




Com o bico de soldadura a apontar para o ponto de partida, prima sem soltar e acione o botao sensor da pega para iniciar a
soldadura. A cabeca de soldadura devera deslocar-se na mesma diregao que o veio de soldadura.

~

Gatilho Botao sensor da pega

Ponto de partida Veio de soldadura

Veio de soldadura

B Certifique-se de que a ponta da cabeca de soldadura entra em contacto com o alvo de soldadura, para que o lago de
interbloqueio de seguranga possa ser fechado e a cabeca de soldadura possa emitir laser.

B A medida que a cabeca de soldadura passa o arame para a frente, gera-se uma forca de reagao do ponto de soldadura que
empurra a cabeca para tras. Segure na cabeca de soldadura, mantenha-a estavel e controle a direcao. Para evitar a aderéncia
do arame ou obstrucées, nao pressione a cabega de soldadura para baixo.

M Durante a soldadura, garanta que ninguém se encontra na zona de reflexao do laser, assiste ao processamento da zona de
reflexao ou coloca a mao na zona de reflexao.

Zona de reflexao do laser 700

Nao
permanecer  Nao assistir Nao tocar
no local

B Apos a soldadura, a pega trabalhada e as pegas quentes da cabega de soldadura (por exemplo, o bico e o tubo
graduado) ficam quentes durante algum tempo. Nao toque nas zonas quentes sem protegao.
M Ao terminar a soldadura, desative Enable lasering (Ativar laser) no ecra tatil para evitar a emissao acidental de laser.

Para obter mais informagdes sobre os modos de processamento e as instrucoes de
utilizacao, leia o cédigo QR ou consulte o website.

support.xtool.com/product/56
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& Desligue a energia antes de trocar os acessorios.

Trocar o bico da cabeca de soldadura

M Bico de soldadura/limpeza

. ’
@ Os bicos de soldadura e limpeza podem ser trocados da mesma forma.

Bico de limpeza (para uso manual) =

M Bico de corte

(1) No ecra tatil, toque em Definicdes do sistema e anote o valor (2) Desligar o aparelho.
da referéncia da escala de focagem.

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) Substitua o bocal.

N

Ponta de corte

Afrouxe-o

Respeite a Focus scale reference
(Referéncia da escala de focagem)
no ecra tatil

Depois de colocar a ponta de corte, ligue a maquina e confirme se a cabeca de soldadura emite um ponto vermelho nitido e
integral. Se ndo o fizer, calibre a posicao do ponto vermelho para que o bico ndo se queime durante o corte a laser.

Trocar o bico de alimentacao do arame

‘@’ O tubo de alimentacao do arame tem uma extremidade com um fixador e um bico substituivel.
= Tem de trocar o bico conforme o diametro do arame de solda.

Bico de alimentagao Bico de alimentacio do arame Diametro de arame suportado

do arame 1,2/1,6
0.8/1.0 ‘ 0,8 mm /1,0 mm
Ny | e
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Limpar ou substituir o protetor da lente na cabeca de soldadura

Se a poténcia do laser diminuir e a faisca de soldadura enfraquecer, o protetor da lente da cabeca de soldadura pode ficar sujo ou
danificado. Limpe ou substitua-o se necessario.

Limpar ou substituir o protetor da lente num ambiente sem pé ou relativamente limpo. Antes das operagdes, limpar a
cabeca de soldadura com papel ou pano que nao largue pélos, e lavar as maos ou usar luvas que nao larguem pélos
(nao fornecidas).

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

(2) Retire o protetor da lente 1.

Protetor
dalente 1
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Depois de retirar o protetor da lente, recomenda-se que volte a
& colocar a tampa para evitar a entrada de pé e a danificagao da
cabeca de soldadura.

(3) Verificar o protetor da lente.

@ Cotonete

Se o protetor da lente estiver sujo, utilize um cotonete embebido em alcool para o
limpar. Depois, volte a instala-lo na cabeca de soldadura.

Se o protetor da lente estiver queimado ou muito sujo e nao puder ser limpo, tem
de ser substituido.

(4) Mantenha as maos limpas ou use luvas sem fiapos para remover a junta e o protetor da lente. Coloque a junta em
uma superficie limpa.

O

N
~

(5) Instale um novo protetor da lente.

~ Nao toque no vidro com os dedos ou outras ferramentas durante a troca, pois podera sujar
r\ ) o vidro. Se o vidro ficar acidentalmente sujo ou com po, limpe-o com uma cotonete.

(12 Protetor da lente

-

®° @ ag

Retirar a pelicula protetora
da parte de cima
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Retirar a outra pelicula ¢ &
protetora -

Depois de substituir o vidro, volte a instalar o protetor da lente na cabeca de soldadura.

Calibrar a posicao do ponto vermelho para a cabeca de soldadura

Llﬂ Quando o dispositivo é ligado, o bocal da cabeca de soldadura emite um feixe de laser vermelho, que projeta um ponto
vermelho na superficie do material para indicar a posigao de trabalho do laser.
B Se o ponto vermelho nao estiver centralizado, execute a calibragao correspondente com base na diregcao do desvio.
Bl Se o ponto vermelho nao estiver visivel ou parecer desfocado, pode ser porque o feixe se desvia demais, atingindo a parede
interna do bocal e sendo bloqueado ou refletido. Nesse caso, tente primeiro calibrar o desvio esquerdo/direito. Se o problema
persistir, redefina o desvio esquerdo/direito para zero e tente calibrar o desvio para cima/baixo.

Calibrar o desvio para a esquerda/direita

(1) No ecra tatil da unidade principal, toque em System settings > Machine settings > Enter administrator settings (Definicoes do sistema
> Definigcdes da maquina > Entrar nas definicdes do administrador). Introduza a palavra-passe de 8 digitos: 88888888.

Machine information ’ Machine settings ' Please enter an 8-digit password
lecccccccccccccacaad
Select a language
88888888
English v
Select a unit
1 2 3
mm v
- °
4 5 6

(2) A direita de "Red spot position offset" (Desvio da posicdo do ponto vermelho), toque em "Start" (Iniciar). Depois, toque na seta
para a esquerda para reduzir o desvio e deslocar o ponto vermelho para a esquerda. Toque na seta para a direita para aumentar o
desvio e deslocar o ponto vermelho para a direita.

Machine information Machine settings roo Machine information Machine settings
Modify these paametars oniy &s instructed. Improper miodification may lead Modify these parameters only as instructed. Improper modification may lead
to machine damage. to machine damage.
Scanning width Scanning width 0 o s
= % + : = %o + tart
correction (%) 9 San correction (%)
jmmmmmm———= . P ===
' - ' '
Red spot position offset € 00 mm > : Start ' ' Red spot position offset : ¢ 440 mm 4 >
O - ---d eees
Lens protector =0 oc Lensprotactor” 50 °c
temperature upper limit temperature upper limit
Shielding gas pressure 5ot keall- 8000 kPa Shielding gas pressure oo e v
range range
Back Factory reset Back Factory reset
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(3) Quando o centro do ponto vermelho se encontra no arame de solda, toque em "Completed" (Concluido) para guardar o resultado da
calibragem.

e 7
Machine information Machine settings
E Modify these parameters only as instructed. Improper modification may lead
, : to machine damage
S i idth
cortecton (%) - o %)+ Start
| P ]
el
Lens protector 50 oc
(vista de Cima) temperature upper limit
Shielding gas pressure 50 kPa ~ 800 kPa
q . range b &
(Y Se nao houver arame de soldadura carregado,
= vocé pode colocar o bico contra a superficie da
mesa para observar a saida de luz. Back Factory reset

Se o ponto vermelho continuar invisivel ou desfocado apesar de aumentar ou reduzir o desvio, o ponto vermelho podera desviar-se para
cima/baixo. Reponha o desvio da posicao do ponto vermelho para zero e experimente calibrar o desvio para cima/baixo.

Calibrar o desvio para cima/baixo

Os bicos de soldadura e limpeza tém aberturas maiores, reduzindo a chance do feixe atingir a parede interna; normalmente,
Ll nao é necessaria a calibracao do deslocamento para cima/baixo.

Os bicos de corte, com aberturas menores, sao propensos a desvios do feixe e muitas vezes requerem calibracao de desvio
para cima/baixo. O procedimento a seguir € demonstrado usando um bico de corte.

“@’ Na parte de tras da cabeca de soldadura, encontra dois orificios pequenos. Ao rodar os parafusos dentro dos orificios,
= desloca o ponto vermelho para cima/baixo.

Orificio 1
Orificio 2

M Para mover o ponto vermelho para cima, gire o parafuso no orificio 1 ligeiramente no sentido anti-horario e o parafuso no orificio 2
ligeiramente no sentido horario.

M Para mover o ponto vermelho para baixo, gire o parafuso no orificio 2 ligeiramente no sentido anti-horario e o parafuso no orificio 1
ligeiramente no sentido horario.

.

42



Os passos para a calibracao do desvio para cima/para baixo sdo os seguintes:

Chave sextavada 2 mm

(1) Insira a chave sextavada no orificio 1 e gire lentamente o parafuso no sentido anti-horario enquanto observa a saida de luz.
M Se aparecer uma mancha vermelha clara, pare de girar o parafuso e prossiga para a etapa (5).
M Se o parafuso tiver sido girado no sentido anti-horario até o limite, mas nenhum ponto vermelho claro aparecer, prossiga para a etapa (2).

(2) Insira a chave sextavada no orificio 2 e gire lentamente o parafuso no sentido horario enquanto observa a saida de luz.
B Se aparecer uma mancha vermelha clara, pare de girar o parafuso e prossiga para a etapa (5).
M Se o parafuso tiver sido girado no sentido horario até o limite, mas nenhum ponto vermelho claro aparecer, prossiga para a etapa (3).

(3) Gire lentamente o parafuso no orificio 2 no sentido anti-horario enquanto observa a saida de luz.
M Se aparecer uma mancha vermelha clara, pare de girar o parafuso e prossiga para a etapa (5).
M Se o parafuso tiver sido girado no sentido anti-horario até o limite, mas nenhum ponto vermelho claro aparecer, prossiga para a etapa (4).
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(4) Insira a chave sextavada no orificio 1 e gire lentamente o parafuso no sentido horario enquanto observa a saida de luz. Quando
aparecer um ponto vermelho claro, pare de girar o parafuso.

(5) Rode os parafusos nos orificios 1 e 2 no sentido horario e de forma alternada para aperta-los lentamente. Mantenha o ponto vermelho
visivel e nitido.

Aperte apenas um pouco de cada vez. Caso contrario, o feixe de luz podera mexer-se substancialmente e alcancar a
parede interna do bico.

Escaneie o codigo QR ou visite o link para assistir ao tutorial em video sobre como calibrar a
posicao do ponto vermelho para a cabeca de soldadura.

support.xtool.com/article/2150
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