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Manual do Utilizador
l. Visao Geral do Equipamento

Este equipamento é uma maquina de soldadura laser portatil integrada de 1500 W com refrigeragao
a agua, equipada com uma pistola de soldadura laser portatil 21T e um sistema industrial de
refrigeracdo a agua de temperatura constante, permitindo um funcionamento continuo durante
longos periodos.

Integra varias fungdes, incluindo soldadura, limpeza de corddes de soldadura, remogé&o de ferrugem
e reparacao de chapas finas, sendo adequada para a soldadura de diversos materiais metalicos,
como acgo inoxidavel, ago carbono, chapa galvanizada e ligas de aluminio.

Gracgas asuaoperacgao simples, corddes de soldadura esteticamente uniformes, reduzida deformacgao
e auséncia de necessidade de retificagao posterior, € amplamente utilizada no processamento de
chapa metalica, ferragens para portas e janelas, estantes metalicas, tubagens e aplicagcbes de
engenharia no exterior.

Il. Parametros Técnicos

Poténcia nominal do laser: 1500W

Comprimento de onda do laser: 1070nm £ 10nm

Alimentacéo elétrica: 220V / 50Hz monofasica CA

Método de refrigeracéo: Refrigerador industrial de temperatura constante incorporado
Temperatura de funcionamento da agua: 20°C — 25°C

Pistola de soldadura standard: Pistola de soldadura laser oscilante 21T

Comprimento da fibra 6tica: 8 m (standard)

Raio minimo de curvatura da fibra 6tica: 2 400mm

Arames de soldadura compativeis: 0,8mm, 1,0mm e 1,2mm

Espessura de soldadura: Ago inoxidavel: 0,3 — 3mm, Acgo carbono: 0,5 — 3mm, Liga de aluminio:
0,5-2mm

Presséo de trabalho: 0,3 — 0,5MPa

Tipo de gas: Azoto ou Argon 99,99%

Peso total: 85kg

Temperatura ambiente de funcionamento: 10°C — 35°C

lll. Descrigao dos Parametros da Pistola de Soldadura 21T

Poténcia compativel: 0 — 3000W (universal)

Tipo de pistola: Pistola de soldadura portatil oscilante

Especificagdes da lente de protegao: ®18 x 2mm

Amplitude de oscilagédo: Soldadura: 0 — 8mm, Limpeza e remocgéao de ferrugem: 0 — 90mm
Intervalo de ajuste da distancia focal: +10mm

Estrutura: Sistema de substituicado rapida de lentes tipo gaveta, de facil desmontagem

Vantagens: Leve, confortavel para utilizagao prolongada sem fadiga e capaz de produzir corddes de
soldadura uniformes e de elevada qualidade

IV. Lista de Configuragao do Equipamento

1 maquina de soldadura laser com refrigeragao a agua de 1500 W
1 pistola de soldadura laser portatil 21T
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Cabo de fibra dtica de 10m

1 conjunto de alimentador automatico de arame

Redutor de presséo para argon e tubagem de gas de alta pressao

Cabo de alimentagao, lentes de protecdo sobressalentes, bicos, anéis de vedacido e kit de
ferramentas

V. Procedimentos de Seguranga

Os operadores devem utilizar 6culos de protecao laser adequados e nunca olhar diretamente para
o feixe laser nem para a sua luz refletida.

Utilizar vestuario de trabalho e luvas de protecéo durante a operacgao; € proibida a exposi¢cao da
pele a zona de soldadura.

O equipamento deve estar corretamente ligado a terra. E proibida a utilizagdo com as mé&os
molhadas ou em ambientes exteriores sob chuva.

Os modelos refrigerados a agua nunca devem funcionar sem agua. E proibida a utilizaco de 4gua
da torneira; apenas deve ser utilizada agua destilada ou desionizada.

N&o bloquear as grelhas de ventilagdo do equipamento, pois tal podera provocar alarmes de
temperatura elevada ou danos no laser.

Nao apontar o bico da pistola de soldadura para pessoas nem para materiais inflamaveis ou
explosivos.

E proibido desmontar o equipamento ou modificar os circuitos éticos e elétricos sem autorizagao.

VI. Instalagao do Equipamento

Colocar a unidade principal numa superficie plana, seca e bem ventilada, deixando pelo menos 25
cm livres em redor para ventilagao.

Abrir o depdsito de agua e adicionar agua destilada ou desionizada, assegurando que o nivel fica
entre as marcas minima e maxima.

Ligar a uma alimentagao independente de 220 V e verificar a correta ligagao a terra.

Ligar o conector de fibra ética QBH da pistola 21T e o cabo de controlo correspondente, apertando
devidamente as ligagdes.

Ligar a linha de gas (azoto/argon) e ajustar a presséo para 0,3 — 0,5MPa.

Instalar o arame de soldadura e verificar o seu correto posicionamento.

Verificagdo antes do arranque: Nivel de agua normal; Lentes limpas; Fibra 6tica sem dobras
acentuadas; Circuito de gas sem fugas.

VIl. Procedimento de Arranque

Ligar a alimentagao principal e permitir que o sistema de refrigeragéo funcione durante 3 a 5 minutos
antes da utilizagao.

O sistema realiza um autodiagndéstico; se ndo forem detetados alarmes, sera apresentada a
interface principal.

Selecionar o modo adequado ao material: Soldadura, Limpeza, Remog¢ao de ferrugem

Abrir a valvula do argon.

Ligar o interruptor da pistola 21T, a luz vermelha de referéncia acender-se-a. Alinhar com a junta de
soldadura e deslocar a pistola de forma uniforme.

VIIl. Parametros de Processo Comuns (Configuragoes de Fabrica)

Aco inoxidavel (0,5 — 2 mm): Poténcia: 60 % — 75 %, Largura de oscilagdo: 2 — 3 mm, Caudal de
gas: 8 L/min

Aco carbono (1 — 3 mm): Poténcia: 70 % — 85 %, Largura de oscilagdo: 3 — 4 mm, Caudal de gas:
10 L/min
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Liga de aluminio (0,8 — 1,8 mm): Poténcia: 80 % — 95 %, Largura de oscilagdo: 3 — 4 mm, Caudal
de gas: 12 L/min

Remocgao de ferrugem e limpeza: Poténcia: 50 % — 65 %, Largura de oscilagao: 8 — 12 mm, Caudal
de gas: 6 L/min

IX. Procedimento Normal de Desligamento

Parar a soldadura e libertar o gatilho da pistola.

Fechar a valvula principal da garrafa de argon.

Permitir que o sistema de refrigeracéo continue afuncionar durante 5 a 10 minutos para arrefecimento.
Desligar a alimentacé&o principal quando a temperatura da agua regressar ao valor normal.

Limpar os salpicos do bico da pistola 21T, limpar as lentes e arrumar o equipamento.

X. Manutencao e Conservagao

Manutencao Diaria

Verificar o nivel de agua do depdsito e reabastecer com agua desionizada sempre que necessario.
Limpar os salpicos do bico da pistola 21T.

Verificar a lente de prote¢cao quanto a sujidade, escurecimento ou danos e substitui-la imediatamente,
se necessario.

Remover o p6 acumulado nas grelhas de ventilagao.

Manutencao Semanal

Drenar uma pequena quantidade de agua do depdsito para reduzir a formacgéo de calcario.
Verificar a existéncia de fugas nas mangueiras e respetivas ligagoes.

Confirmar o funcionamento suave do mecanismo de alimentacédo do arame.

Manutenc¢ao Mensal

Desligar totalmente a maquina e efetuar uma limpeza interna do pé acumulado.

Substituir toda a agua do sistema de refrigeracdo a cada trés meses.

Verificar se a fibra 6tica, cabos e conectores apresentam folgas ou sinais de envelhecimento.

XI. Diagnéstico de Avarias Comuns

Desligar: Verifique a fonte de alimentacé&o, o disjuntor e o sensor de nivel do depdsito de agua.
Emissao de luz vermelha sem laser: perfuracao da lente, pressao de ar insuficiente, temperatura da
agua excessivamente elevada

Cordao de soldadura com porosidade ou escurecimento: causados por gases impuros, contaminagao
da lente ou contaminagao por 6leo na pecga de trabalho.

Alarme de temperatura elevada: obstrucédo da malha de dissipacdo de calor, abastecimento de
agua insuficiente, temperatura ambiente elevada

Atraso na alimentagao do arame: devido a fio de soldadura incompativel ou pressao inadequada na
roda de alimentagéo.
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Vista explodida

Gerador laser
Ventoinha do refrigerador
Condensador

®
No. Nome Qtd
1 Tampa do equipamento 1
2 PCB (Placa de Circuito Impresso) 1
3 Ecra de 7 polegadas 1
4 Botédo de paragem de emergéncia 1
5 Botao de alimentagao 1
6 Botéo de alimentagao 1
7 Corpo em chapa metalica 1
8 Dobradica 2
9 Interruptor de protecéo 1
10 Tomada 1
11 1
12 1
13 1
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14 Bomba de agua 1
15 Depdsito de agua 1
16 Placa de controlo do refrigerador 1
17 Tubo indicador de nivel 1
18 Porta frontal 1
19 Estrutura principal 1
20 Roda giratdria silenciosa 4
21 Pistola de soldadura 1
22 Bico de latao 1
23 Tubo graduado 1
24 Suporte da lente de protecao 1
25 Suporte da lente de focagem 1
26 Suporte do espelho 6tico 1
27 Suporte do alimentador de arame 1
28 Botao de alimentacao 1
29 Conector QBH 1
30 Protetor da lente 1
31 Motor do galvanémetro 1




KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

C€

MAQUINA LASER S/C/RE 1500W
REF.: 9102

FECHA DE ELABORACION: 20/07/2026



KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

Manual de funcionamiento e
instrucciones Informacion general

Nombre:

Direccion:

Modelo:




tools DECLARACION c €

PROFESSIONAL TOOLS DE CONFORMIDAD

Nosotros:

KROFTOOLS

Parque Industrial da Pousa
Rua da Devesa, n.° 8
4755-307 Martim,

Barcelos

Declaramos bajo nuesta exclusiva responsabilidad que el producto:
Numero de pieza: 9102

Descripcion: MAQUINA LASER S/C/RE 1500W

N.° de serie:-

A la que se refiere esta declaracién esta en conformidad con la(s) siguiente(s) directiva(s):
Directiva RoHS 2011-65-EU del Consejo, denominada Directiva sobre maquinas:

IEC 62321-3-1:2013

IEC 62321-4:2013+AMD1:2017
[IEC 62321-5:2013

IEC 62321-6:2015

IEC 62321-7-1:2015

IEC 62321-7-2:2017

IEC 62321-8:2017

EMC 2014-30-EU

EN IEC 61000-6-2:2019

EN IEC 61000-6-4:2019

EN IEC 61000-3-2:2019+A2:2024
EN 61000-3-3:2013+A2:2021
2023-1230-EU

EN 60204-1: 2018;

EN ISO 12100: 2010

Fecha de emision: 08/06/2026

7

José Barbara
CEO

@ +351 253 200 250 @ info@kroftools.com @ Rua da Devesa n98
4755-307 Barcelos (Martim)




KROFtools

®
PROFESSIONAL TOOLS

Manual de usuario

l. Descripcion general del equipo

Este dispositivo es una maquina de soldadura laser portatil integrada de 1500 W refrigerada por agua,
equipada con una pistola de soldadura laser portatil estandar de 21 T y dotada de un sistema industrial de
refrigeracion por agua a temperatura constante que permite un funcionamiento continuo prolongado.
Integra multiples funciones, entre las que se incluyen la soldadura, la limpieza de soldaduras, la eliminacion
de oxido y la reparacion de chapas finas, lo que la hace adecuada para soldar diversos materiales
metalicos, como acero inoxidable, acero al carbono, chapa galvanizada y aleaciones de aluminio. Gracias
a su sencillo manejo, a las soldaduras de aspecto estético, a la minima deformacién y a que no requiere un
rectificado posterior, se utiliza ampliamente en el procesamiento de chapa, herrajes para puertas y
ventanas, estanterias, tuberias y aplicaciones de ingenieria al aire libre.

Il. Parametros técnicos

Potencia nominal del laser: 1500W

Longitud de onda del laser: 1070nm £ 10nm

Fuente de alimentacion: CA monofasica de 220V / 50 Hz

Método de refrigeracion: enfriador industrial de temperatura constante integrado
Temperatura del agua de trabajo: 20 °C-25 °C

Pistola de soldadura estandar: pistola de soldadura oscilante

laser 21T Longitud de la fibra: 8m estandar

Radio minimo de curvatura de la fibra: 2400 mm

Alambres de soldadura compatibles: 0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm

Espesor de soldadura: acero inoxidable: 0,3—3 mm; acero al carbono: 0,5-3 mm; aleacion de aluminio: 0,5—
2 mm Presion de trabajo: 0,3-0,5MPa

Tipo de gas: 99,99 % de nitrégeno/argon

Peso total: 85 kg

Temperatura del entorno de trabajo: 10°C — 35°C

Ill. Descripcion de los parametros de la pistola de soldadura 21T

Potencia adaptable: 0—-3000 W, universal

Tipo de pistola: pistola de soldadura manual oscilante

Especificaciones de la lente protectora: ®18 x 2 mm

Rango de oscilacion: 0—-8 mm (soldadura), 0-90 mm (limpieza y eliminacién

de 6xido) Rango de ajuste de la distancia focal: 10 mm

Estructura: cambiador rapido de espejos tipo cajén, de facil desmontaje

Ventajas: Ligera, comoda de sujetar durante largos periodos sin fatiga, con superficies de soldadura
uniformes vy finas

IV. Lista de configuracion del equipo

Una maquina de soldadura laser refrigerada por agua de

1500 W Una pistola de soldadura laser manual de 21 T

Cable de fibra 6ptica de 10 metros

Un juego de alimentador automatico de alambre

Valvula reductora de presion de argon, tuberia de gas a alta presion
Cable de alimentacion, lente protectora de repuesto, boquilla, anillo
de sellado, juego de herramientas
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V. Procedimientos de seguridad para el funcionamiento

Los operarios deben llevar gafas protectoras especificas para laser y tienen prohibido mirar directamente al
rayo laser o a su luz reflejada.

Lleve ropa de trabajo y guantes protectores durante las operaciones; queda estrictamente prohibida la
exposicion de la piel. El equipo debe estar correctamente conectado a tierra; esta prohibido manejarlo con
las manos mojadas, asi como realizar trabajos al aire libre en condiciones de lluvia.

Los modelos refrigerados por agua nunca deben funcionar sin agua; queda estrictamente prohibido utilizar
agua del grifo. Para el llenado debe utilizarse agua destilada o desionizada.

No obstruya las rejillas de ventilacion del equipo, ya que esto podria activar una advertencia de alta
temperatura o dafiar el laser.

No dirija la boquilla de la antorcha de soldadura hacia personas ni hacia materiales inflamables o explosivos.
Queda prohibido desmontar el dispositivo o0 modificar sus circuitos épticos y eléctricos sin autorizacion.

VI. Pasos para la instalacion del equipo

Coloque la unidad principal en un lugar plano, seco y bien ventilado, dejando un espacio libre de al menos
25 cm a su alrededor para facilitar la refrigeracion.

Abra la tapa del depdsito de agua y afiada agua desionizada o destilada, asegurandose de que el nivel de
agua se encuentre entre las marcas de minimo y maximo.

Conéctelo a una toma de corriente independiente de 220 V y asegurese de que el dispositivo esté
correctamente conectado a tierra.

Conecte el conector de fibra 6ptica QBH de la pistola de soldadura 21T al cable de control aeronautico y, a
continuacion, apriételo y fijelo.

Conecte la linea de gas de nitrégeno/argon y ajuste la presion a 0,3-0,5 MPa. Instale el

alambre de soldadura y asegurese de que esté correctamente colocado.

Inspeccion previa al arranque: el nivel de agua debe ser normal; las lentes deben estar limpias; las fibras
opticas no deben presentar dobleces permanentes; y el circuito de gas no debe presentar fugas.

VII. Procedimiento de encendido

Encienda la fuente de alimentacién principal y deje que la unidad refrigerada por agua inicie el
preenfriamiento durante 3—5 minutos. El sistema realiza una autocomprobacion; si no se detectan alarmas,
accede a la interfaz principal.

Seleccione el modo adecuado en funcién del material del panel: Soldadura, Limpieza o Eliminacién de
6xido. Abra la valvula de argén.

Active el interruptor de la pistola de soldadura 21T; se encendera la luz roja. Alinee el dispositivo con el
cordon de soldadura y muévalo de forma constante para realizar la soldadura.

VIIl. Parametros comunes del proceso (valores predeterminados de fabrica)

Acero inoxidable, 0,5—-2 mm: potencia de salida 60 %—75 %, amplitud de oscilacién 2-3 mm, caudal de aire
8 L/min. Acero al carbono (1-3 mm): potencia de salida: 70 %—85 %; amplitud de oscilacién: 3—4 mm;
caudal de aire: 10 L/min Aleacién de aluminio, 0,8—1,8 mm: potencia de salida 80 %—95 %, amplitud de
oscilacion 3—4 mm, caudal de aire 12 L/min Eliminacién de éxido y limpieza: potencia 50 %—-65 %, amplitud
de oscilacion 8-12 mm, caudal de aire 6 L/min

IX. Procedimiento estandar de apagado

Detenga la soldadura y suelte el interruptor de la

pistola de soldadura. Cierre la valvula principal de la

botella de argon.

Deje que la unidad refrigerada por agua siga funcionando durante otros 5—10 minutos para que se enfrie.
Apague la unidad principal cuando la temperatura del agua vuelva a la normalidad.

Limpia las salpicaduras del caidn de la pistola 21T, limpia las lentes y ordena el equipo de almacenamiento.
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X. Mantenimiento y cuidado diarios

Mantenimiento diario

Compruebe el nivel de agua del depdsito; rellénelo con agua desionizada sin demora si es insuficiente.
Limpia las salpicaduras de la boquilla de soldadura 21T; comprueba si la lente protectora presenta suciedad,
ennegrecimiento o danos, y sustitiyela inmediatamente si esta dafiada.

Elimine el polvo de la rejilla de refrigeracion de la unidad principal con aire comprimido.

Mantenimiento semanal

Se acumula una pequena cantidad de agua en el depdésito de descarga para reducir la formacion
de incrustaciones. Compruebe si hay fugas de aire en el conducto y en las conexiones.
Compruebe si el mecanismo de alimentacién funciona con suavidad.

Mantenimiento mensual

Se apaga toda la maquina para eliminar el polvo.

Sustituya todo el sistema de agua de refrigeracion cada tres meses.
Compruebe si la fibra éptica, el cable y el conector estan sueltos o deteriorados.

XI. Diagnéstico de averias comunes

Apagado: compruebe la fuente de alimentacion, el disyuntor y el sensor de nivel del depdsito de agua.
Emision de luz roja sin laser: perforacion de la lente, presion de aire insuficiente, temperatura del agua
excesivamente alta

Poros en la soldadura y ennegrecimiento: causados por gases impuros, contaminacion de la lente o
contaminacién por aceite en la pieza de trabajo.

Alarma de alta temperatura: obstruccion de la rejilla de disipacion de calor, suministro de agua insuficiente,
temperatura ambiente elevada

Retraso en la alimentacion del alambre de soldadura: debido a un alambre de soldadura incompatible o a
una presion inadecuada en la rueda de alimentacion.
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Cantidad
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PCB

Pantalla de 7 pulgadas

Boton de parada de emergencia

Botdn de conmutacion
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14 Bomba de agua 1
15 Depésito de agua 1
16 Cuadro de control del enfriador 1
17 Tubo indicador de nivel 1
18 Puerta delantera 1
19 Estructura principal 1
20 Rueda silenciosa 4
21 Pistola de soldadura 1
22 Boquilla de latén 1
23 Tubo graduado 1
24 Soporte protector para lentes 1
25 Soporte de la lente de enfoque 1
26 Soporte del espejo 1
27 Soporte de alimentacion de alambre 1
28 Boton de conmutacion 1
29 QBH 1
30 Protege la lente 1
31 Motor del galvanémetro 1
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User Manual
I. Equipment Overview

This device is a 1500W water-cooled integrated handheld laser welding machine, equipped with a
standard 21T handheld laser welding gun and featuring an industrial constant-temperature water
cooling system that enables prolonged continuous operation. It integrates multiple functions including
welding, weld cleaning, rust removal, and thin plate repair, making it suitable for welding various
metal materials such as stainless steel, carbon steel, galvanized sheet, and aluminum alloy. With
simple operation, aesthetically pleasing welds, minimal deformation, and no need for subsequent
grinding, it is widely used in sheet metal processing, door and window hardware, shelving, piping,
and outdoor engineering applications.

Il. Technical Parameters

Rated laser power: 1500W

Laser wavelength: 1070nm £ 10nm

Power Supply: 220V / 50Hz single-phase AC

Cooling method: Built-in industrial constant-temperature chiller
Working water temperature: 20°C-25°C

Standard welding gun: 21T laser oscillating welding gun

Fiber length: Standard 8m

Minimum fiber bending radius: 2400mm

Applicable welding wires: 0.8 mm, 1.0mm, 1.2mm

Welding thickness: Stainless steel — 0.3—3mm; Carbon steel — 0.5-3mm; Aluminum alloy — 0.5-2mm
Working pressure: 0.3-0.5 MPa

Gas Type: 99.99% Nitrogen/Argon

Total weight: 85kg

Work environment temperature: 10°C — 35°C

lll. Parameter Description for the 21T Welding Gun

Adaptive Power: 0-3000W, Universal

Gun Type: Swinging handheld welding gun

Protective lens specifications: ®18x2mm

Swing range: 0—8mm (welding), 0-90mm (cleaning and rust removal)

Focal length adjustment range: £+10mm

Structure: Drawer-type quick mirror changer with easy disassembly

Advantages: Lightweight, comfortable to hold for extended periods without fatigue, with uniform and
fine weld surfaces

IV. Equipment Configuration List

One 1500W water-cooled laser welding machine unit

One 21T handheld laser welding gun

10-meter optical fiber cable

One set of automatic wire feeding machine

Argon pressure reducing valve, high-pressure gas pipeline
Power cord, spare protective lens, nozzle, sealing ring, tool kit
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V. Safety Operation Procedures

Operators must wear specialized laser protective goggles and are prohibited from directly viewing
the laser beam or its reflected light.

Wear work attire and protective gloves during operations; exposure of skin is strictly prohibited.
The equipment must be reliably grounded; operating with wet hands is prohibited, as is performing
outdoor work in rainy conditions.

Water-cooled models must never be operated without water; tap water is strictly prohibited. Distilled
water or deionized water must be used for filling.

Do not block the host’s cooling vents, as this may trigger a high-temperature warning or damage
the laser.

Do not direct the welding torch nozzle at human bodies or flammable and explosive materials.

It is prohibited to disassemble the device or modify its optical and electrical circuits without
authorization.

VI. Equipment Installation Steps

Place the main unit in a flat, dry, and well-ventilated location, with at least 25 cm of cooling clearance
around it.

Open the water tank opening and add deionized water or distilled water, ensuring the water level is
between the high and low marks.

Connect to a separate 220V power supply and ensure the device is properly grounded.

Connect the 21T welding gun’s QBH fiber optic connector to the aviation control cable, then tighten
and secure it.

Connect the nitrogen/argon gas line and adjust the pressure to 0.3—0.5 MPa.

Install the welding wire and ensure it is properly positioned.

Pre-start inspection: Water level should be normal; lenses must be clean; optical fibers should have
no dead bends; and the gas circuit should be leak-free.

VIIl. Power-On Procedure

Turn on the main power supply and allow the water-cooled unit to start pre-cooling for 3—5 minutes.
The system performs a self-check; if no alarms are detected, it enters the main interface.

Select the appropriate mode based on the panel material: Welding, Cleaning, or Rust Removal.
Open the argon valve.

Turn on the 21T welding gun switch; the red light will illuminate. Align the device with the weld seam
and move it steadily to perform welding.

VIIl. Common Process Parameters (factory defaults)

Stainless steel, 0.5-2 mm: Power output 60%—75%, swing width 2—3 mm, air flow rate 8 L/min
Carbon steel (1-3 mm): Power output: 70%—85%; swing width: 3—4 mm; air flow rate: 10 L/min
Aluminum alloy, 0.8—1.8 mm: Power output 80%—95%, swing width 3—4 mm, air flow rate 12 L/min
Rust removal and cleaning: Power 50%—65%, swing width 8—12 mm, air flow rate 6 L/min

IX. Standard Power Off Procedure

Stop welding and release the welding gun switch.

Close the main valve of the argon cylinder.

Let the water-cooled unit run for another 5—10 minutes to cool down.

Turn off the main unit’'s power when the water temperature returns to normal.

Clean the splashes from the 21T gun barrel, wipe the lenses, and organize storage equipment.
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X. Daily Maintenance and Care

Daily maintenance

Check the water level in the tank; replenish with deionized water promptly if insufficient.

Clean the splashes from the 21T welding nozzle; inspect the protective lens for dirt, blackening, or
damage, and replace it immediately if damaged.

Blow away dust from the main unit’s cooling grille.

Weekly Maintenance

A small amount of water accumulates in the discharge tank to reduce scale formation.
Check for air leaks in the trachea and connections.

Check whether the feeding mechanism operates smoothly.

Monthly Maintenance

The entire machine is powered off for dust removal.

Replace the entire cooling water system every three months.

Check whether the optical fiber, cable, and connector are loose or aged.

XI. Common Fault Diagnosis

Power off: Check the power supply, circuit breaker, and water tank level sensor.

Red light emission without laser: lens perforation, insufficient air pressure, excessively high water
temperature

Weld pores and blackening: caused by impure gases, lens contamination, or oil contamination on
the workpiece.

High-temperature alarm: Heat dissipation mesh blockage, insufficient water supply, elevated ambient
temperature

Weld wire feeding lag: Due to incompatible welding wire or improper pressure on the feeding wheel.
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PCB

7-inch display screen

Emergency stop button

Switch button

Switch button

Sheet metal body

Hinge

Air Switch

Socket

Laser Generator

Chiller fan

I alo|le|N|o|o|s|w|N|=

Condenser

1
1
1
1
1
1
1
2
1
1
1
1
1




KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

Language
EN

14 Water pump 1
15 Water tank 1
16 Chiller control board 1
17 Level indicator tube 1
18 Front door 1
19 Main frame 1
20 Silent wheel 4
21 Welding gun 1
22 Brass nozzle 1
23 Graduated tube 1
24 Protective lens holder 1
25 Focusing lens holder 1
26 Mirror holder 1
27 Wire feeding bracket 1
28 Switch button 1
29 QBH 1
30 Protect the lens 1
31 Galvanometer motor 1
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Manuel d'utilisation

l. Présentation de I'équipement

Cet appareil est une soudeuse laser portative intégrée de 1 500 W a refroidissement par eau, équipée d’'un
pistolet de soudage laser portatif standard de 21 T et dotée d’'un systéme industriel de refroidissement par
eau a température constante qui permet un fonctionnement continu prolongé. Elle integre de multiples
fonctions, notamment le soudage, le nettoyage des soudures, I'élimination de la rouille et la réparation de
toles fines, ce qui la rend adaptée au soudage de divers matériaux métalliques tels que I'acier inoxydable,
I'acier au carbone, la téle galvanisée et les alliages d’aluminium. Grace a son fonctionnement simple, a ses
soudures esthétiques, a une déformation minimale et a 'absence de meulage ultérieur, elle est largement
utilisée dans l'usinage de la tole, les ferrures de portes et fenétres, les rayonnages, la tuyauterie et les
applications d’ingénierie en extérieur.

Il. Caractéristiques techniques

Puissance laser nominale : 1 500W

Longueur d’onde du laser : 1 070nm £ 10nm

Alimentation électrique : 220V / 50 Hz, courant alternatif monophasé
Méthode de refroidissement : refroidisseur industriel a température
constante intégré Température de I'eau de refroidissement : 20°C — 25°C
Pistolet de soudage standard : pistolet de soudage oscillant

laser 21T Longueur de la fibre : 8m (standard)

Rayon de courbure minimal de la fibre : 2 400mm Fils

de soudage compatibles : 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm

Epaisseur de soudage : acier inoxydable — 0,3 a 3mm ; acier au carbone — 0,5 a 3mm ; alliage d’aluminium
—-0,5a2mm

Pression de service : 0,3 a 0,5MPa

Type de gaz : azote/argon a 99,99%

Poids total : 85kg

Température ambiante de travail : 10°C — 35°C

lll. Description des parameétres du pistolet de soudage 21T

Puissance adaptative : 0-3 000 W, universelle

Type de pistolet : pistolet de soudage portatif a

oscillation Caractéristiques de la lentille de protection :

@18 x 2 mm

Plage d’oscillation : 0—-8 mm (soudage), 0-90 mm (nettoyage et dérouillage)

Plage de réglage de la distance focale : 210 mm

Structure : changeur de miroir rapide de type tiroir, facile a démonter

Avantages : Léger, confortable a tenir pendant de longues périodes sans fatigue, avec des surfaces de
soudure uniformes et fines

IV. Liste des équipements fournis

Une machine de soudage laser refroidie a I'eau de 1 500 W

Un pistolet de soudage laser portatif de 21 T

Cable a fibre optique de 10 métres

Un ensemble de dévidoir automatique de fil

Réducteur de pression d’argon, conduite de gaz haute pression
Cordon d’alimentation, lentille de protection de rechange, buse, bague
d’étanchéite, trousse a outils
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V. Procédures de sécurité

Les opérateurs doivent porter des lunettes de protection laser spécialisées et il leur est interdit de regarder
directement le faisceau laser ou sa lumiére réfléchie.

Portez une tenue de travail et des gants de protection pendant les opérations ; toute exposition de la peau
est strictement interdite. L’équipement doit étre correctement mis a la terre ; il est interdit de I'utiliser avec
les mains mouillées, ainsi que d’effectuer des travaux a I'extérieur par temps de pluie.

Les modeles a refroidissement par eau ne doivent jamais étre utilisés sans eau ; I'utilisation d’eau du robinet
est strictement interdite. Il faut utiliser de I'eau distillée ou déionisée pour le remplissage.

Ne bloquez pas les évents de refroidissement de I'appareil, car cela pourrait déclencher un avertissement
de température élevée ou endommager le laser.

Ne dirigez pas la buse de la torche de soudage vers des personnes ou des matériaux inflammables et
explosifs.

Il est interdit de démonter 'appareil ou d'en modifier les circuits optiques et électriques sans autorisation.

VI. Etapes d'installation de I'équipement

Placez I'unité principale dans un endroit plat, sec et bien ventilé, en laissant un espace libre d'au moins 25
cm tout autour pour permettre la dissipation de la chaleur.

Ouvrez le couvercle du réservoir d'eau et versez de I'eau déionisée ou distillée, en veillant a ce que le niveau
d'eau se situe entre les reperes « haut » et « bas ».

Branchez I'appareil a une alimentation électrique séparée de 220 V et assurez-vous qu'il est correctement
mis a la terre.

Raccordez le connecteur a fibre optique QBH de la torche de soudage 21T au cable de commande
aéronautique, puis serrez-le et fixez-le solidement.

Raccordez la conduite de gaz azote/argon et réglez la pression entre 0,3 et 0,5 MPa.

Installez le fil de soudage et assurez-vous qu’il est correctement positionné.

Inspection avant mise en service : le niveau d’eau doit &tre normal ; les lentilles doivent étre propres ; les
fibres optiques ne doivent présenter aucun pli mort ; et le circuit de gaz ne doit présenter aucune fuite.

VII. Procédure de mise sous tension

Mettez I'alimentation principale sous tension et laissez 'unité refroidie par eau effectuer un pré-
refroidissement pendant 3 a 5 minutes. Le systéme effectue un autotest ; si aucune alarme n’est détectée, |l
accéde a linterface principale.

Sélectionnez le mode approprié en fonction du matériau du panneau : Soudage, Nettoyage ou Elimination
de la rouille. Ouvrez la vanne d’argon.

Activez I'interrupteur du pistolet de soudage 21T ; le voyant rouge s’allume. Alignez 'appareil sur le cordon
de soudure et déplacez-le de maniére réguliére pour effectuer le soudage.

VIIl. Paramétres de procédé courants (réglages d'usine)

Acier inoxydable, 0,5 a 2 mm : puissance de sortie 60 % a 75 %, amplitude de balayage 2 a 3 mm, débit
d’air 8 L/min Acier au carbone (1 a 3 mm) : puissance de sortie : 70 % a 85 % ; amplitude de balayage : 3 a
4 mm ; débit d’air : 10 L/min Alliage d’aluminium, 0,8 a 1,8 mm : puissance de sortie 80 % a 95 %, amplitude
de balayage 3 a 4 mm, débit d’air 12 L/min Dérouillage et nettoyage : puissance 50 % a 65 %, amplitude de
balayage 8 a 12 mm, débit d’air 6 L/min

IX. Procédure standard de mise hors tension

Arrétez le soudage et relachez la gachette de la

torche. Fermez la vanne principale de la bouteille

d’argon.

Laissez I'unité refroidie a I'eau fonctionner encore 5 a 10 minutes pour qu'elle refroidisse.

Mettez I'unité principale hors tension lorsque la température de I'eau revient a la normale.

Nettoyez les projections sur le canon de la torche 21T, essuyez les lentilles et rangez le matériel de
stockage.
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X. Entretien et soins quotidiens

Entretien quotidien

Vérifiez le niveau d’eau dans le réservoir ; faites I'appoint d’eau déionisée sans tarder s’il est insuffisant.
Nettoyez les éclaboussures sur la buse de soudage 21T ; inspectez la lentille de protection pour détecter
toute saleté, noircissement ou dommage, et remplacez-la immédiatement si elle est endommagée.
Soufflez la poussiére de la grille de refroidissement de I'unité principale.

Entretien hebdomadaire

Une petite quantité d’eau s’accumule dans le réservoir de refoulement afin de réduire la formation
de tartre. Vérifiez 'absence de fuites d’air dans la trachée et les raccords.

Vérifiez que le mécanisme d'alimentation fonctionne correctement.

Entretien mensuel

Mettez I'ensemble de la machine hors tension pour procéder au dépoussiérage.
Remplacez I'ensemble du systéme d'eau de refroidissement tous les trois mois.
Vérifiez si la fibre optique, le cable et le connecteur sont desserrés ou usés.

XI. Diagnostic des pannes courantes

Mise hors tension : vérifiez I'alimentation électrique, le disjoncteur et le capteur de niveau du réservoir d'eau.
Emission d’une lumiére rouge sans laser : perforation de la lentille, pression d’air insuffisante, température
de I'eau trop élevée

Pores de soudure et noircissement : causés par des gaz impurs, une contamination de la lentille ou une
contamination par de I'huile sur la piece a souder.

Alarme de température élevée : obstruction de la grille de dissipation thermique, alimentation en eau
insuffisante, température ambiante élevée

Retard d'alimentation du fil de soudage : d0 a un fil de soudage incompatible ou a une pression inadaptée
sur la roue d'alimentation.
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Circuit imprimé
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14 Pompe a eau 1
15 Réservoir d'eau 1
16 Carte de commande du refroidisseur 1
17 Tube indicateur de niveau 1
18 Porte avant 1
19 Chassis principal 1
20 Roue silencieuse 4
21 Pistolet de soudage 1
22 Buse en laiton 1
23 Tube gradué 1
24 Support de lentille de protection 1
25 Support de lentille de mise au point 1
26 Support de miroir 1
27 Support d'alimentation en fil 1
28 Bouton de commande 1
29 QBH 1
30 Protéger I'objectif 1
31 Moteur du galvanomeétre 1
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Manuale d'uso

l. Panoramica dell’apparecchiatura

Questo dispositivo € una saldatrice laser portatile integrata da 1500 W raffreddata ad acqua, dotata di una
pistola di saldatura laser portatile standard da 21T e caratterizzata da un sistema di raffreddamento ad
acqua a temperatura costante di tipo industriale che consente un funzionamento continuo prolungato.
Integra molteplici funzioni, tra cui saldatura, pulizia delle saldature, rimozione della ruggine e riparazione di
lamiere sottili, rendendola adatta alla saldatura di vari materiali metallici quali acciaio inossidabile, acciaio al
carbonio, lamiera zincata e lega di alluminio. Grazie al funzionamento semplice, alle saldature
esteticamente gradevoli, alla deformazione minima e all’assenza di necessita di successiva levigatura, &
ampiamente utilizzato nella lavorazione della lamiera, nella produzione di ferramenta per porte e finestre,
nella realizzazione di scaffalature, nelle tubazioni e nelle applicazioni di ingegneria per esterni.

Il. Parametri tecnici

Potenza nominale del laser: 1500W

Lunghezza d’onda del laser: 1070nm + 10nm

Alimentazione: 220V / 50 Hz CA monofase

Metodo di raffreddamento: refrigeratore industriale a temperatura costante
integrato Temperatura dell’acqua di lavoro: 20 °C-25 °C

Pistola di saldatura standard: pistola di saldatura oscillante

laser 21T Lunghezza della fibra: 8 m standard

Raggio minimo di curvatura della fibra: 2400mm

Fili di saldatura applicabili: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm

Spessore di saldatura: Acciaio inossidabile — 0,3—3mm; Acciaio al carbonio — 0,5-3mm; Lega di alluminio —
0,5-2mm

Pressione di esercizio: 0,3-0,5MPa

Tipo di gas: azoto/argon al 99,99%

Peso totale: 85kg

Temperatura dell’ambiente di lavoro: 10°C — 35°C

lll. Descrizione dei parametri della pistola di saldatura 21T

Potenza adattiva: 0—3000 W, universale

Tipo di pistola: pistola di saldatura manuale oscillante

Specifiche della lente protettiva: ®18x2 mm

Campo di oscillazione: 0-8 mm (saldatura), 0-90 mm (pulizia e rimozione

della ruggine) Campo di regolazione della lunghezza focale: £10 mm

Struttura: sistema di sostituzione rapida dello specchio a cassetto, di facile smontaggio

Vantaggi: Leggera, comoda da impugnare per lunghi periodi senza affaticamento, con superfici di saldatura
uniformi e di alta qualita

IV. Elenco della configurazione dell’attrezzatura

Una saldatrice laser raffreddata ad acqua da 1500 W Una

pistola di saldatura laser portatile da 21T

Cavo in fibra ottica da 10 metri

Un set di alimentatore automatico del filo

Valvola di riduzione della pressione dell’argon, tubazione del gas ad
alta pressione Cavo di alimentazione, lente di protezione di ricambio,
ugello, anello di tenuta, kit di attrezzi
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V. Procedure operative di sicurezza

Gli operatori devono indossare occhiali protettivi specifici per il laser ed & vietato guardare direttamente il
raggio laser o la sua luce riflessa.

Indossare indumenti da lavoro e guanti protettivi durante le operazioni; & severamente vietata I'esposizione
della pelle. L’apparecchiatura deve essere correttamente collegata a terra; € vietato utilizzarla con le mani
bagnate, cosi come é vietato lavorare all’aperto in caso di pioggia.

I modelli raffreddati ad acqua non devono mai essere utilizzati senza acqua; I'uso di acqua di rubinetto &
severamente vietato. Per il riempimento € necessario utilizzare acqua distillata o deionizzata.

Non ostruire le prese d’aria di raffreddamento dell’'unita principale, poiché cid potrebbe attivare un allarme
di temperatura elevata o danneggiare il laser.

Non dirigere 'ugello della torcia di saldatura verso il corpo umano o verso materiali infiammabili ed esplosivi.
E vietato smontare il dispositivo o modificarne i circuiti ottici ed elettrici senza autorizzazione.

VI. Procedura di installazione dell'apparecchiatura

Posizionare I'unita principale in un luogo piano, asciutto e ben ventilato, lasciando almeno 25 cm di spazio
libero intorno ad essa per consentire il raffreddamento.

Aprire il coperchio del serbatoio dell’acqua e versare acqua deionizzata o distillata, assicurandosi che |l
livello dell’acqua si trovi tra i segni di livello massimo e minimo.

Collegare I'apparecchio a una presa di alimentazione separata da 220 V e assicurarsi che sia correttamente
collegato a terra.

Collegare il connettore in fibra ottica QBH della pistola di saldatura 21T al cavo di controllo aeronautico,
quindi serrarlo e fissarlo.

Collegare la linea del gas azoto/argon e regolare la pressione a 0,3-0,5 MPa. Installare il

filo di saldatura e assicurarsi che sia posizionato correttamente.

Ispezione prima dell’avvio: il livello del’acqua deve essere normale; le lenti devono essere pulite; le fibre
ottiche non devono presentare pieghe permanenti; e il circuito del gas non deve presentare perdite.

VII. Procedura di accensione

Accendere I'alimentazione principale e lasciare che I'unita raffreddata ad acqua inizi il preraffreddamento per
3-5 minuti. Il sistema esegue un autocontrollo; se non vengono rilevati allarmi, accede all’interfaccia
principale.

Selezionare la modalita appropriata in base al materiale del pannello: Saldatura, Pulizia o Rimozione della
ruggine. Aprire la valvola dell’argon.

Accendere l'interruttore della pistola di saldatura 21T; la spia rossa si accendera. Allineare il dispositivo con il
cordone di saldatura e spostarlo con movimento costante per eseguire la saldatura.

VIIl. Parametri di processo comuni (impostazioni predefinite di fabbrica)

Acciaio inossidabile, 0,5-2 mm: potenza in uscita 60%—75%, ampiezza di oscillazione 2—3 mm, portata
d’aria 8 L/min Acciaio al carbonio (1-3 mm): potenza in uscita: 70%—85%; ampiezza di oscillazione: 3—4 mm;
portata d’aria: 10 L/min Lega di alluminio, 0,8—1,8 mm: potenza in uscita 80%—-95%, ampiezza di oscillazione
3—4 mm, portata d’aria 12 L/min Rimozione della ruggine e pulizia: potenza 50%—65%, ampiezza di
oscillazione 8-12 mm, portata d’aria 6 L/min

IX. Procedura standard di spegnimento

Interrompere la saldatura e rilasciare l'interruttore

della pistola di saldatura. Chiudere la valvola

principale della bombola di argon.

Lasciare in funzione l'unita raffreddata ad acqua per altri 5-10 minuti per consentirne il raffreddamento.
Spegnere 'unita principale quando la temperatura dell’acqua torna alla normalita.

Pulire gli schizzi dalla canna della pistola 21T, pulire le lenti e riporre ordinatamente I'attrezzatura.
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X. Manutenzione e cura quotidiane

Manutenzione quotidiana

Controllare il livello dell’acqua nel serbatoio; rabboccare tempestivamente con acqua deionizzata se
insufficiente.

Pulire gli schizzi dall'ugello di saldatura 21T; ispezionare la lente protettiva per verificare la presenza di
sporco, annerimento o danni e sostituirla immediatamente se danneggiata.

Rimuovere la polvere dalla griglia di raffreddamento dell’'unita principale.

Manutenzione settimanale

Nel serbatoio di scarico si accumula una piccola quantita d’acqua per ridurre la formazione di
incrostazioni. Verificare la presenza di perdite d’aria nella trachea e nei raccordi.

Verificare che il meccanismo di alimentazione funzioni senza intoppi.

Manutenzione mensile

Spegnere l'intera macchina per rimuovere la polvere.

Sostituire l'intero sistema di raffreddamento ad acqua ogni tre mesi.
Verificare se la fibra ottica, il cavo e il connettore sono allentati o usurati.

Xl. Diagnosi dei guasti piu comuni

Spegnimento: controllare I'alimentazione, l'interruttore automatico e il sensore di livello del serbatoio
dell'acqua.

Emissione di luce rossa senza laser: perforazione della lente, pressione dell’aria insufficiente, temperatura
dell’acqua eccessivamente alta

Porosita della saldatura e annerimento: causati da gas impuri, contaminazione della lente o presenza di olio
sul pezzo.

Allarme di alta temperatura: ostruzione della rete di dissipazione del calore, alimentazione idrica insufficiente,
temperatura ambiente elevata

Ritardo nell’alimentazione del filo di saldatura: dovuto a un filo di saldatura incompatibile o a una pressione
errata sulla ruota di alimentazione.



Vista esplosa

Nome

KROFiools

PROFESSIONAL TOOLS

Qta

<

Copertura dell'apparecchiatura

PCB

Schermo da 7 pollici

Pulsante di arresto di emergenza

Pulsante di commutazione

Pulsante di commutazione

Corpo in lamiera

Cerniera

Interruttore pneumatico

Presa

2|3|lo|o|N|o|a|s|w|nd|-

Generatore laser

N
N

Ventola del refrigeratore

—_
w

Condensatore

AlalalalalNNlmlmalalalalal—a




KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

14 Pompa dell'acqua 1
15 Serbatoio dell'acqua 1
16 Scheda di controllo del refrigeratore 1
17 Tubo indicatore di livello 1
18 Porta anteriore 1
19 Telaio principale 1
20 Ruota silenziosa 4
21 Pistola di saldatura 1
22 Ugello in ottone 1
23 Tubo graduato 1
24 Supporto protettivo per lenti 1
25 Supporto per lente di messa a fuoco 1
26 Supporto dello specchio 1
27 Staffa di alimentazione del filo 1
28 Pulsante di comando 1
29 QBH 1
30 Proteggi I'obiettivo 1
31 Motore del galvanometro 1




KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

Sprache
DE

C€

LASERMASCHINE S/S/R 1500W
REF.: 9102

ERSTELLT AM: 20.07.2026



KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

Bedienungsanleitung und Anweisungen
Allgemeine Informationen

Name:

Adresse:

Modell:




tools

ERKLARUNG c €
PROFESSIONAL TOOLS KONFORMITATSERKLARUNG

Wir:

KROFTOOLS

Parque Industrial da Pousa
Rua da Devesa, n.° 8
4755-307 Martim,

Barcelos

Wir erklaren unter unserer alleinigen Verantwortung, dass das Produkt:

Teil Nummer: 9102
Beschreibung: LASERMASCHINE S/S/R 1500W
Seriennummer:-

Diese Erklarung steht im Einklang mit der/den folgenden Richtlinie(n):

Richtlinie RoHS 2011-65-EU des Rates, die als Maschinenrichtlinie
bezeichnet wird:

IEC 62321-3-1:2013

IEC 62321-4:2013+AMD1:2017
[IEC 62321-5:2013

IEC 62321-6:2015

IEC 62321-7-1:2015

IEC 62321-7-2:2017

IEC 62321-8:2017

EMC 2014-30-EU

EN IEC 61000-6-2:2019

EN IEC 61000-6-4:2019

EN IEC 61000-3-2:2019+A2:2024
EN 61000-3-3:2013+A2:2021
2023-1230-EU

EN 60204-1: 2018;

EN ISO 12100: 2010

Datum der Ausgabe: 08/06/2026
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José Barbara
CEO

@ +351 253 200 250 @ info@kroftools.com @ Rua da Devesa n98
4755-307 Barcelos (Martim)
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Bedienungsanleitung

l. Geratelibersicht

Bei diesem Gerat handelt es sich um ein wassergekuihltes, integriertes 1500-W-Handlaserschweilgerat, das mit
einem serienmaligen 21T-Handlaserschweillbrenner ausgestattet ist und Uber ein industrielles
Wasserkuhlsystem mit konstanter Temperatur verfiigt, das einen langeren Dauerbetrieb ermdglicht. Es vereint
mehrere Funktionen wie Schweilden, Schweillnahtreinigung, Entrostung und Reparatur von Dunnblechen und
eignet sich somit zum Schweillen verschiedener Metallwerkstoffe wie Edelstahl, Kohlenstoffstahl, verzinktes
Blech und Aluminiumlegierungen. Dank einfacher Bedienung, asthetisch ansprechender Schweillnahte,
minimaler Verformung und des Wegfalls von Nachschleifarbeiten findet es breite Anwendung in der
Blechbearbeitung, bei Tlr- und Fensterbeschlagen, Regalsystemen, Rohrleitungen sowie im AuRenbau.

Il. Technische Parameter

Nennlaserleistung: 1500 W

Laserwellenlange: 1070 nm + 10 nm

Stromversorgung: 220 V / 50 Hz, einphasiger

Wechselstrom Kiihimethode: Eingebauter industrieller Konstanttemperatur-Kuhler
Arbeitswassertemperatur: 20 °C-25 °C

Standard-Schweilpistole: 21T-Laser-Oszillationsschweil3pistole

Faserlange: Standard 8 m

Minimaler Biegeradius der Faser: = 400 mm

Geeignete Schweilldrahte: 0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm

Schweilldicke: Edelstahl — 0,3—3 mm; Kohlenstoffstahl — 0,5-3 mm; Aluminiumlegierung — 0,5-2 mm
Arbeitsdruck: 0,3-0,5 MPa

Gasart: 99,99 % Stickstoff/Argon

Gesamtgewicht: 85 kg

Umgebungstemperatur: 10 °C — 35 °C

lll. Parameterbeschreibung fiir die SchweiBpistole 21T

Anpassbare Leistung: 0—-3000 W, universell

Brennertyp: Schwenkbarer Handschweil3brenner

Spezifikationen der Schutzlinse: ®18 x 2 mm

Schwenkbereich: 0-8 mm (Schweilen), 0-90 mm (Reinigung und Entrostung)

Einstellbereich der Brennweite: £10 mm

Aufbau: Schnellwechselvorrichtung flr Spiegel im Schubladenprinzip mit einfacher Demontage

Vorteile: Geringes Gewicht, liegt auch bei langerem Gebrauch ermiidungsfrei in der Hand, sorgt fir gleichmaRige
und feine Schweilloberflachen

IV. Liste der Ausstattungskomponenten

Ein wassergekilhltes 1500-W-Laserschweil3gerat Ein 21-T-
Handlaserschweil3brenner

10 Meter langes Glasfaserkabel

Ein Satz automatischer Drahtvorschubvorrichtung
Argon-Druckminderer, Hochdruck-Gasleitung Netzkabel, Ersatz-
Schutzlinse, Duse, Dichtungsring, Werkzeugsatz
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V. Sicherheitsvorschriften

Das Bedienpersonal muss eine spezielle Laserschutzbrille tragen und darf den Laserstrahl oder dessen
reflektiertes Licht nicht direkt betrachten.

Tragen Sie wahrend des Betriebs Arbeitskleidung und Schutzhandschuhe; das Freilegen der Haut ist
strengstens verboten. Das Gerat muss zuverlassig geerdet sein; der Betrieb mit nassen Handen ist ebenso
verboten wie Arbeiten im Freien bei Regen.

Wassergekuhlte Modelle diirfen niemals ohne Wasser betrieben werden; die Verwendung von Leitungswasser ist
strengstens untersagt. Zum Befillen muss destilliertes oder entionisiertes Wasser verwendet werden.

Die Luftungsoéffnungen des Gerats durfen nicht blockiert werden, da dies eine Hochtemperaturwarnung ausldsen
oder den Laser beschadigen kann.

Richten Sie die Diise des SchweilRbrenners nicht auf Personen oder brennbare und explosive Materialien.

Es ist untersagt, das Gerat ohne Genehmigung zu zerlegen oder seine optischen und elektrischen Schaltkreise zu
verandern.

VI. Schritte zur Installation des Gerits

Stellen Sie das Hauptgerat an einem ebenen, trockenen und gut bellfteten Ort auf, wobei rund um das Geréat ein
Freiraum von mindestens 25 cm zur Kiuihlung vorhanden sein muss.

Offnen Sie den Wassertank und flllen Sie entionisiertes oder destilliertes Wasser ein, wobei der Wasserstand
zwischen der Ober- und Untermarkierung liegen muss.

SchlielRen Sie das Gerat an eine separate 220-V-Stromversorgung an und stellen Sie sicher, dass es
ordnungsgemal geerdet ist.

Verbinden Sie den QBH-Glasfaserstecker der 21T-Schweil3pistole mit dem Steuerkabel fiir die Luftfahrt, ziehen
Sie die Verbindung fest und sichern Sie sie.

SchlielRen Sie die Stickstoff-/Argon-Gasleitung an und stellen Sie den Druck auf 0,3-0,5 MPa

ein. Legen Sie den Schweil3draht ein und stellen Sie sicher, dass er richtig positioniert ist.

UberprUfung vor dem Start: Der Wasserstand sollte normal sein; die Linsen missen sauber sein; die
Lichtleitfasern diirfen keine Knicke aufweisen; und der Gaskreislauf sollte dicht sein.

VII. Vorgehensweise beim Einschalten

Schalten Sie die Hauptstromversorgung ein und lassen Sie das wassergekihlte Gerat 3—5 Minuten lang
vorkuhlen. Das System flhrt einen Selbsttest durch; werden keine Alarme erkannt, wechselt es in die
Hauptoberflache.

Wabhlen Sie je nach Plattenmaterial den entsprechenden Modus aus: Schweil3en, Reinigen oder Entrosten.
Offnen Sie das Argonventil.

Schalten Sie den Schalter der 21T-Schweilpistole ein; die rote Kontrollleuchte leuchtet auf. Richten Sie das Gerat
auf die Schweiflnaht aus und fiihren Sie es gleichmaRig tber die Naht, um den SchweilRvorgang durchzufiihren.

VIIl. Giangige Prozessparameter (Werkseinstellungen)

Edelstahl, 0,5-2 mm: Ausgangsleistung 60 %—75 %, Schwingbreite 2—3 mm, Luftdurchsatz 8 I/min
Kohlenstoffstahl (1-3 mm): Ausgangsleistung: 70 %—85 %; Pendelbreite: 3—4 mm; Luftdurchsatz: 10 I/min
Aluminiumlegierung, 0,8—1,8 mm: Ausgangsleistung 80 %—95 %, Pendelbreite 3—4 mm, Luftdurchsatz 12 I/min
Entrosten und Reinigen: Leistung 50 %—65 %, Pendelbreite 8—12 mm, Luftdurchsatz 6 I/min

IX. Standardverfahren zum Ausschalten

Beenden Sie den Schweillvorgang und lassen Sie den

Schalter der Schweilpistole los. SchlielRen Sie das

Hauptventil der Argonflasche.

Lassen Sie das wassergekiihlte Gerat noch 5-10 Minuten laufen, damit es abkuhlt.

Schalten Sie das Hauptgerat aus, sobald die Wassertemperatur wieder normal ist.

Entfernen Sie Spritzer vom Lauf der 21T-Schweil3pistole, wischen Sie die Linsen ab und ordnen Sie die
Aufbewahrungsausristung.
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X. Tagliche Wartung und Pflege

Tagliche Wartung

Uberpriifen Sie den Wasserstand im Tank; fiillen Sie bei unzureichendem Wasserstand umgehend entionisiertes
Wasser nach.

Entfernen Sie Spritzer von der 21T-Schweil3dise; Uberprifen Sie die Schutzlinse auf Verschmutzungen,
Schwarzungen oder Beschadigungen und ersetzen Sie sie sofort, falls sie beschadigt ist.

Blasen Sie Staub vom Kuhlgitter des Hauptgerats weg.

Wodchentliche Wartung

Im Auslassbehalter sammelt sich eine geringe Menge Wasser an, um Kalkablagerungen zu reduzieren.
Uberpriifen Sie die Luftleitung und die Anschliisse auf Undichtigkeiten.

Prifen Sie, ob der Zufiihrmechanismus reibungslos funktioniert.

Monatliche Wartung

Zur Staubentfernung wird das gesamte Gerat ausgeschaltet.

Ersetzen Sie das gesamte Kiihiwassersystem alle drei Monate.

Prifen Sie, ob die Glasfaser, das Kabel und der Stecker locker oder verschlissen sind.

XI. Diagnose haufiger Storungen

Ausschalten: Uberpriifen Sie die Stromversorgung, den Schutzschalter und den Flllstandssensor des
Wassertanks.

Rote Lichtemission ohne Laserstrahl: Perforation der Linse, unzureichender Luftdruck, zu hohe Wassertemperatur
Schweillporen und Schwarzungen: verursacht durch verunreinigte Gase, verschmutzte Linsen oder
Olverschmutzungen am WerkstUick.

Hochtemperaturalarm: Verstopfung des Kiihlgitters, unzureichende Wasserversorgung, erhéhte
Umgebungstemperatur

Verzogerung beim SchweilRdrahtvorschub: Aufgrund eines ungeeigneten Schweil3drahts oder eines falschen
Drucks auf das Vorschubrad.
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14 Wasserpumpe 1
15 Wassertank 1
16 Steuerplatine des Kihlaggregats 1
17 Flllstandsanzeigerdhrchen 1
18 Vordertir 1
19 Hauptrahmen 1
20 Leiselaufrad 4
21 SchweilRbrenner 1
22 Messingduse 1
23 Messrohr 1
24 Schutzlinsenhalter 1
25 Halterung flr Fokussierlinse 1
26 Spiegelhalterung 1
27 Drahtzuflihrungshalterung 1
28 Schaltertaste 1
29 QBH 1
30 Schitzen Sie das Objektiv 1
31 Galvanometermotor 1
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Me:

KROFTOOLS

Parque Industrial da Pousa
Rua da Devesa, n.° 8
4755-307 Martim,

Barcelos

lImoitamme omalla vastuullamme, etta tuote:
Osanumero: 9102

Kuvaus: LASERLAITE H/L/R 1500W
Sarjanumero:-

Jota tdma vakuutus koskee, on seuraavan direktiivin (seuraavien direktiivien) mukainen:

Konedirektiivi: RoHS 2011-65-EU

IEC 62321-3-1:2013

IEC 62321-4:2013+AMD1:2017
[IEC 62321-5:2013

IEC 62321-6:2015

IEC 62321-7-1:2015

IEC 62321-7-2:2017

IEC 62321-8:2017

EMC 2014-30-EU

EN IEC 61000-6-2:2019

EN IEC 61000-6-4:2019

EN IEC 61000-3-2:2019+A2:2024
EN 61000-3-3:2013+A2:2021
2023-1230-EU

EN 60204-1: 2018;

EN ISO 12100: 2010

Julkaisupaiva: 08/06/2026
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José Barbara
CEO

@ +351 253 200 250 @ info@kroftools.com @ Rua da Devesa n98
4755-307 Barcelos (Martim)
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Kayttoopas

I. Laitteen yleiskuvaus

Tama laite on 1500 W:n vesijaahdytteinen integroitu kadessa pidettava laserhitsauskone, joka on
varustettu vakiomallisella 21T-kadessa pidettavalla laserhitsauspistoolila ja jossa on
teollisuuskayttoon tarkoitettu vakiolampdtilainen vesijaahdytysjarjestelma, joka mahdollistaa
pitkakestoisen jatkuvan kayton. Laitteessa on useita toimintoja, kuten hitsaus, hitsaussaumojen
puhdistus, ruosteenpoisto ja ohutlevyjen korjaus, minkd ansiosta se soveltuu erilaisten
metallimateriaalien, kuten ruostumattoman teraksen, hiiliteraksen, galvanoidun levyn ja
alumiiniseoksen, hitsaamiseen. Helppokayttoisyytensa, esteettisesti miellyttavien
hitsaussaumojensa, vahaisen muodonmuutoksensa ja jalkihionnan tarpeettomuutensa ansiosta
laitetta kaytetaan laajalti metallilevyjen kasittelyssa, ovi- ja ikkunatarvikkeissa, hyllyrakenteissa,
putkistoissa seka ulkokayttoon tarkoitetuissa rakennussovelluksissa.

Il. Tekniset parametrit

Laserin nimellisteho: 1500W

Laserin aallonpituus: 1070nm £ 10nm

Virtalahde: 220V / 50 Hz yksivaiheinen vaihtovirta

Jaahdytystapa: Sisaanrakennettu teollinen vakiolampaétilajaahdytin
Kayttéveden lampdtila: 20°C-25°C

Vakiomallinen hitsauspistooli: 21T-laser-varahteleva
hitsauspistooli Kuitupituus: vakio 8m

Kuitujen pienin taivutussade: 2400mm

Soveltuvat hitsauslangat: 0,8mm, 1,0mm, 1,2mm

Hitsauspaksuus: Ruostumaton teras — 0,3—-3 mm; Hiiliteras — 0,5-3 mm; Alumiiniseos — 0,5-2 mm
Kayttopaine: 0,3-0,5 MPa

Kaasutyyppi: 99,99 % typped/argon

Kokonaispaino: 85Kg

Tyoymparistdon l[ampdtila: 10°C — 35°C

lll. 21T-hitsauspistoolin parametrien kuvaus

Saadettava teho: 0-3000 W, yleiskayttdinen

Pistoolityyppi: Kaantyva kasihitsauspistooli

Suojalinssin tekniset tiedot: ®18 x 2 mm

Kaantoalue: 0—8 mm (hitsaus), 0-90 mm (puhdistus ja

ruosteenpoisto) Polttovalin saatéalue: £+10 mm

Rakenne: Laatikkomallinen pikapeilinvaihtaja, helppo purkaa

Edut: Kevyt, mukava pitaa kadessa pitkaan vasymatta, tasaiset ja hienot hitsauspinnat

IV. Laitteiston kokoonpanoluettelo

Yksi 1500 W:n vesijaahdytteinen laserhitsauskone Yksi
21T-kadessa pidettava laserhitsauspistooli

10 metrin optinen kuitukaapeli

Yksi automaattinen langansyoéttolaite

Argonin paineenalennusventtiili, korkeapaineinen kaasuputki
Virtajohto, varasuojalinssi, suutin, tiivistysrengas, tyokalusarja
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V. Turvalliset kdyttoohjeet

Kayttajien on kaytettava erityisia lasersuojalaseja, eika heilla ole lupaa katsoa suoraan lasersadetta
tai sen heijastunutta valoa.

Kayta tyopukua ja suojakasineita kayton aikana; ihon altistuminen on ehdottomasti kielletty. Laite
on maadoitettava luotettavasti; laitteen kayttd marilla kasilla on kielletty, samoin kuin ulkotdiden
tekeminen sateisissa olosuhteissa.

Vesijaahdytteisia malleja ei saa koskaan kayttaa ilman vetta; vesijohtoveden kayttd on ehdottomasti
kielletty. Tayttoon on kaytettava tislattua tai deionisoitua vetta.

Al tuki laitteen jaahdytysaukkoja, silla se voi laukaista korkean lampétilan varoituksen tai
vahingoittaa laseria.

Al suuntaa hitsauspolttimen suutinta inmiskehoihin tai syttyviin ja rajahtaviin materiaaleihin.
Laitteen purkaminen tai sen optisten ja sahkoisten piirien muuttaminen ilman lupaa on kielletty.

VI. Laitteen asennusohjeet

Sijoita paayksikko tasaiselle, kuivalle ja hyvin tuuletetulle paikalle siten, etta sen ymparilla on
vahintaan 25 cm:n jaahdytystilaa.

Avaa vesisailion kansi ja lisaa deionisoitua tai tislattua vetta niin, ettéd vedenpinta on korkean ja
matalan merkin valissa.

Liita laite erilliseen 220 V:n virtalahteeseen ja varmista, etta laite on maadoitettu asianmukaisesti.
Liita 21T-hitsauspistoolin QBH-kuituoptinen liitin ilmailun ohjauskaapeliin ja kirista ja kiinnita se.
Liita typpi-/argonkaasuputki ja saada paine arvoon 0,3-0,5 MPa. Asenna

hitsauslanka ja varmista, etta se on oikein paikallaan.

Kaynnistysta edeltava tarkastus: Vedenpinnan on oltava normaali; linssien on oltava puhtaat;
optisissa kuiduissa ei saa olla pysyvia taivutuksia; ja kaasupiirin on oltava vuotamaton.

VII. Kaynnistysmenettely

Kytke paavirtalahde paalle ja anna vesijaahdytteisen laitteen kaynnistaa esijaahdytys 3—5 minuutin
ajaksi. Jarjestelma suorittaa itsetarkistuksen; jos halytyksia ei havaita, se siirtyy paakayttoliittymaan.
Valitse paneelin materiaalin mukaan sopiva tila: hitsaus, puhdistus tai ruosteenpoisto. Avaa
argonventtiili.

Kytke 21T-hitsauspistoolin kytkin paalle; punainen merkkivalo syttyy. Kohdista laite hitsaussaumaan
ja liikuta sita tasaisesti hitsausta suorittaaksesi.

VIIL. Yleiset prosessiparametrit (tehdasasetukset)

Ruostumaton teras, 0,5-2 mm: Teho 60 %—75 %, heilurileveys 2—3 mm, ilman virtausnopeus 8
I/min Hiiliteras (1-3 mm): Teho: 70 %—85 %; heilurileveys: 3—4 mm; ilman virtausnopeus: 10 I/min
Alumiiniseos, 0,8—1,8 mm: Teho 80 %—95 %, heilurileveys 3—4 mm, ilman virtausnopeus 12 I/min
Ruosteenpoisto ja puhdistus: Teho 50 %—65 %, heilurileveys 812 mm, ilman virtausnopeus 6 I/min

IX. Vakiomuotoinen virrankatkaisumenettely

Lopeta hitsaus ja vapauta hitsauspistoolin kytkin.

Sulje argonpullon paaventtiili.

Anna vesijaahdytteisen laitteen kayda viela 5-10 minuuttia jaahtymiseksi.

Kytke paayksikon virta pois paalta, kun veden lampdétila on palautunut normaaliksi.
Puhdista roiskeet 21T-pistoolin piipusta, pyyhi linssit ja jarjesta varusteet sailytyspaikoilleen.
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X. Paivittainen huolto ja hoito

Paivittdinen huolto

Tarkista sailion vesitaso; lisaa deionisoitua vetta viipymatta, jos sita ei ole tarpeeksi.
Puhdista roiskeet 21T-hitsaussuuttimesta; tarkista, onko suojalinssissa likaa, mustumista tai
vaurioita, ja vaihda se valittdmasti, jos se on vaurioitunut.

Puhalla poly pois paayksikon jaahdytysritilasta.

Viikoittainen huolto

Poistosailioon kertyy pieni maara vetta kalkin muodostumisen estamiseksi. Tarkista, ettei
ilmaputkessa tai litoksissa ole ilmavuotoja.

Tarkista, toimiiko syottdomekanismi sujuvasti.

Kuukausittainen huolto

Koko laite kytketaan pois paalta polynpoistoa varten.

Vaihda koko jaahdytysvesijarjestelma kolmen kuukauden valein.
Tarkista, ovatko optinen kuitu, kaapeli ja liitin 10ysalla tai kuluneet.

XI. Yleisten vikojen vianmaaritys

Virta pois paalta: Tarkista virtalahde, katkaisija ja vesisailion tayttdtason anturi.

Punainen valo palaa ilman laseria: linssin reika, riittdmaton ilmanpaine, liian korkea veden lampdtila
Hitsaushuokoset ja mustuminen: johtuu epapuhtaista kaasuista, linssin likaantumisesta tai
tyokappaleen Oljyista.

Korkean lampdtilan halytys: Lammonpoistoverkon tukkeutuminen, riittamaton vedensyottod, kohonnut
ympariston lampdtila

Hitsauslangan syoton viive: johtuu yhteensopimattomasta hitsauslangasta tai syottopyoran vaarasta
paineesta.
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14 Vesipumppu 1
15 Vesisailio 1
16 Jaahdyttimen ohjauskortti 1
17 Tasonilmaisinputki 1
18 Etuluukku 1
19 Paarunko 1
20 Hiljainen pyora 4
21 Hitsauspistooli 1
22 Messinkisuutin 1
23 Mitta-putki 1
24 Suojalinssin pidike 1
25 Tarkennuslinssin pidike 1
26 Peilin pidike 1
27 Langan syottoteline 1
28 Kytkinpainike 1
29 QBH 1
30 Suojaa linssi 1
31 Galvanometrin moottori 1
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MHXANH LASER S/K/AS 1500W
REF.: 9102
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Eyxeipidio Aeitoupyiag kai odnyieg Mevikég
mwAnpo@opieg

Ovoupa:

AigvBuvon:

MovTéAo:
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DAHAQZH c €
PROFESSIONAL TOOLS ZYMMOPQQZHZ

Eueic:

KROFTOOLS

Parque Industrial da Pousa
Rua da Devesa, n.° 8
4755-307 Martim,

Barcelos

AnAwvoupE Pe aTTOKAEIOTIKA YOG uBUVN OTI TO TTPOIOV:
ApIBuég ecaptipartog: 9102

Mepiypaen: MHXANH LASER S/K/AS 1500W

AUEwvV apIBuog:-

Tnv otroia agopd n Tapouca dAAWGCN CUPHop@wveTal PE TRV (TIG) akdAouBbn(eg) odnyia(eg):
Odnyia yia Ta ynxavAiuarta: RoHS 2011-65-EU

IEC 62321-3-1:2013

IEC 62321-4:2013+AMD1:2017
[IEC 62321-5:2013

IEC 62321-6:2015

IEC 62321-7-1:2015

IEC 62321-7-2:2017

IEC 62321-8:2017

EMC 2014-30-EU

EN IEC 61000-6-2:2019

EN IEC 61000-6-4:2019

EN IEC 61000-3-2:2019+A2:2024
EN 61000-3-3:2013+A2:2021
2023-1230-EU

EN 60204-1: 2018;

EN ISO 12100: 2010

Huepounvia ékdoong: 08/06/2026

7

José Barbara
CEO

@ +351 253 200 250 @ info@kroftools.com @ Rua da Devesa n98
4755-307 Barcelos (Martim)
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Eyxeipidio xpRotn

l. Emiokétrnon €omAicpol

AuT n OuoKeun €ival PIa EVOWPOTWHPEVN @opnTh unxavh ouykOAAnong pe Aéilep 1500W pe wugn vepou,
e€OTTAICUEVN UE €va TUTTIKO @opnTO TTIOTOAI OUYKOAANGONG pe Aéilep 21T kai d1a8étel €va Blounxavikd cuoTnua
Wugng vepou oTabepng BepPoKpaTiag TTOU ETTITPETTEI TTOPATETAPEVN OuveEX AcIToupyia. EvowpaTtwvel TTOAATTAEG
AgIToupyieg, OTTWG TUYKOAANCT, KaBapIoP6 CUYKOAAACEWY, a@aipean OKOUPIAG KAl ETTIOKEUN AETTTWV AQUApPIVW)Y,
KoBIOTWVTAG TNV KATAAANAN yia Tn OUYKOAANGN JIa@Opwv HETAAANIKWY UAIKWYV, OTTwG avoeidwTto XAaAupa,
avlpakouxo xAaAupa, yoABaviopévn Aapapiva kal Kpdua aAoupiviou. Xdpn otov ammAd XeEIpIoPO, TIG aiobnTiké
EUXAPIOTEG TUYKOANADEIG, TNV EAAXIOTN TTAPOUOPPWAON KAl TNV aTToucia avAaykng yia PETayevEDTEPN Agiavon,
XPNOIUOTTOIEITAI EUPEWG OTNV eTTECEPYaTia Aauapivag, oTa CapTHPATA TTOPTWVY Kal TTapabupwy, oTa paPIa, OTIG
OWANVWOEIG KAl € EPAPHUOYEG EEWTEPIKAG PNXAVIKNAG.

Il. Texvikég TrapdueTpol

OvopaoTikr 10XUG Aéifep: 1500 W

MAkog kupatog Aéigep: 1070 nm £ 10 nm

Tpogodoaia: 220 V / 50 Hz povopaaoikd evaAAacoouevo pelua
MéBodog wuéng: Evowpatwuévog Biounxavikog WwukKTng oTabepng
Bepuokpaaciag Oepuokpaaia vepou Asitoupyiag: 20°C-25°C
TuTtKO TOTOA UYKOAANGNG: TAAQVTEUOUEVO TTIGTOAI
OUYKOAANong AéiCep 21T Mrkog ivag: Tutmiké 8 m

EAdGxioTn akTtiva kKapywng ivag: 2400 mm KatdAAnAa

ouppaTta ouykoAAnong: 0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm

Mayog auykdAANoNG: AvogeidwTtog xaAuBag — 0,3—3 mm; XdAuBag avBpaka — 0,5-3 mm; Kpdua aloupiviou —
0,5-2 mm [Mieon Asitoupyiag: 0,3-0,5 MPa

TUTtmog agpiou: 99,99% alwTto/apyod

ZUVOAIKO Bdpog: 85 kg

O¢epuokpaaia epIBaAAovTog epyaaiag: 10 °C — 35 °C

lll. Nepiypagn TTapapéTpwy yia To TIGTOAI CUYKOAANGONG 21T

Mpooapuoldéuevn 1oxUg: 0—3000 W, yevikKAg xprnong

TUtog MoToAIoU: MIoTOA GUYKOAANONG XEIPOG UE

duvaroTnTa TTEPIOTPOPN G Mpodiaypapég TTPOOTATEUTIKOU

@akoU: P18%2 mm

EUpog TaAdvTwong: 0-8 mm (cuykdAAnon), 0-90 mm (kaBapIiGuoG Kal

agaipeon okoupldg) Eupog pubuiong eoTioknAg améotaong: £10 mm

Aopn: ZuoTnua ypryopns aAAayng Kabpé@Tn TUTTOU oupTapioU e EUKOAN aTToouvappoAdynon
MAeovekTAuaTa: EAa@pU, dveto aTn XpHon YIO TTAPATETAUEVES TTEPIOOOUG XWPIG KOTTWOT, UE OUOIOPOPPES Kal
AETTTEG ETTIQAVEIEG TUYKOAANONG

IV. KatdAoyog Siapépewong EoTAICHOU

Mia povada pnxavig ouykOAAnong pe AéiCep 1500W wugng e

vepd ‘Eva xeipokivnto ToTOA cUyKOAANONG pe Aéifep 21T

KoAwdio oTrTikAG ivag 10 pérpwy

‘Eva o€T autOPaTNG MNXAVAG TPOPOd0Tiag CUPPATOG

BaABida peiwong tieong apyou, aywyog agpiou uwnAng trieong KaAwdio
TPoPodoaTiag, EQedPIKOG TTPOCTATEUTIKOG PAKOG, AKPOPUTI0, OAKTUAIOG
OTEYAVOTTOINONG, OET EPYAAEiWV
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V. Alodikaoieg ac@aloug AsiToupyiag

O1 xeIp1oTéG TTPETTEI VO QOPOUV €I0IKA TTPOOTATEUTIKA YUOAIG AEICEP Kal aTTayopeUETal va KoITAlouv aTreuBeiag Tnv
akTiva A€1ICEp 1} TO AVOKAWMEVO QWG TNG.

dopdTe polxa EpyaCiag KAl TTPOCTATEUTIKA YAVTIA KATA TN IGPKEIA TNG AEITOUPYIOG: aTTayopeUETal QUOTNPG N
¢€kBeon Tou &€puaTog. O eEOTTAIONOG TTPETTEI VA €ival AgIOTTIOTA YEIWUEVOG: aTTayopEeUETAIl N XPron UE Bpeypéva
XEPIA, KABWG Kal n EKTEAEDT EPYACIWV OE £CWTEPIKOUG XWPOUG UTTO PPOXEPES CUVONKEG.

Ta yovTéAa pe udPOWUEN eV TTPETTEI TTOTE Va AEITOUPYOUV XWwPIig vEPO: aTTayopeUsTal auaTnPEA N Xprnon vepou Tng
Bpuong. MNa TNV TAAPWON TTPETTEI VA XPNOIUOTTOIEITAI ATTOOTAYUEVO i ATTIOVIGHEVO VEPO.

Mnv @paleTe TIG OTTEG €CAEPIOUOU TOU KEVTPIKOU PNXAVAMATOG, KABWGS aUTO UTTOPET VO EVEPYOTTOIROEI
TTpoeIdoTToinon UWnANG Beppokpaaciag r va TTpokaAéael BAGRN oto Ailep.

Mnv KaTeuBUVETE TO AKPOPUACIO TOU TTUPOOU CUYKOAANCNG TTPOG avOPWTTIVA GWHATA ] EUPAEKTA KAl EKPNKTIKA
UAIKA.

ATTayopeUETal N aTTOCUVAPPOAOYNON TNG CUCKEUNG 1 N TPOTTOTTOINGT TWV OTITIKWYV KAl NAEKTPIKWY KUKAWPATWY
NG XWpig adela.

VI. BApara eykatdoTaong Tou £§oTrAIcoU

TotmoBeTAOTE TN KUpIa povada o€ eTTiTTedn, OTEYVI KAl KOAG agpi{opevn BEan, e EAeUBEPO XWPO TOUAdYIOTOV 25
cm yUpw TNG yia TNV Wugn.

AvoitTe TO KaTTAKI TNG O£CAUEVAG VEPOU KOl TTPOCOECTE ATTIOVIOUEVO I ATTOOTAYUEVO VEPO, PPOVTICOVTOG N OTAOUN
TOU vePOU va BpiokeTal ETAEU TWV EVOEILEWY «UWNAO» KAl «XOUNAO».

2uvdEoTe Tn ouokeun o€ ¢exwploTh TTpila 220 V kal BeBaiwbeite 0TI €xel yelwBei cwoTd.

ZuvdEaTE TOV OTITIKO auvdeTpa QBH Tou TTIoTOAIOU GUYKOAANONG 21T 0TO KOAWSIO EAEYXOU AEPOTTOPIAG Kal, GTN
OUVEXEIQ, oPiETE KOl Ao@AAIOTE TOV.

2uvdEOTE TN Ypapun agpiou alwTtou/apyou Kal puBuioTe Tnv Tieon ota 0,3-0,5 MPa.

TotroBeTAOTE TO GUPPA CUYKOAANCNG Kail BERaiwBeiTe 0TI €ival CWOTA TOTTOBETNEVO.

‘EAeyXog TTpIv TNV ekkivnon: H aTdBun Tou vepou TTPETTEN va €ival QUCIOAOYIKH: Ol PaKOi TTPETTEI va ival Kabapoi- ol
OTITIKEG iVEG OEV TTPETTEI VA TTAPOUCIACOUV VEKPEG KAUTTEG: KAl TO KUKAWHA agpiou eV TTPETTEI va TTAPOUCIALEI
Ol0pPOEC.

VII. Aladikacia evepyoTtroinong

EvepyotroioTe tnv KUpia Tpo@odocia peUPATOS KAl aQroTe TN Jovada udpdwuéng va Eekivioel TNV TTpoyugn yia
3-5 AemrTd. To cUoTnua eKTEAET QUTOEAEYXO: €AV BEV aviXveEUBOUV CUvVAyEPUOI, EI0EPXETAI TNV KUpPIa OIETTAPN.
EmAEETE TNV KATAAANAN AciToupyia avaAoya e To UAIKO Tou TTAveA: ZuykOAAnan, KaBapiopog i Agaipean
okoupldg. Avoiéte Tn BaABida apyodu.

EvepyotroioTe 1o dIAKOTITN TOU TMIOTOAIOU OUYKOAANGONG 21T+ n KOKKIVN Auxvia Ba avawel. EuBuypappioTe T
OUOKEUN HE TN PO@r oUYKOAANONG Kal UETOKIVAOTE TNV OTABEPA yIa VA TTPAYUOTOTTOINGETE TN GUYKOAANGN.

VIII. ZuvnBsig TrapdueTpor Siepyacioag (EpyooTATIAKESG TTPOETTIAOYEG)

AvoteidwTog xaAuBag, 0,5-2 mm: loxug e€6dou 60%—75%, TTAATOG TOAAVTWOoNG 2—3 mm, puBuodg porg aépa 8
L/min Xd&AuBag dvBpaka (1-3 mm): loxug e€6dou: 70%—85%; TTAGTOG TaAdvTwong: 3—4 mm- puBudg porg agpa:
10 L/min Kpdpa aAhoupiviou, 0,8—1,8 mm: loxug €€6d0ou 80%—95%, TTAdTOG TaAdvTwaong 3—4 mm, puBuog pong
aépa 12 L/min Atropdkpuvan okouplag Kal KaBapiopuogs: loxug 50%—65%, TTAaTog TaAdvTwong 8—12 mm, pubuog
pong aépa 6 L/min

IX. TumikA Si1adikacia amevepyoTroinong

AlakOWTE TN OUYKOAANON KAl aQrioTe TO OIOKOTITN TOU

TMOTOAIOU OUYKOAANONG. KAgioTe TnVv KUpia BaABida Tng

®1GANG apyod.

A@noTe TN povada udpowuéng va Asitoupyroel yia dAAa 5—10 AETTTA WOTE VA KPUWOEL.

ATtrevepyoTroInaTe T Yovada oTav N BepPoKpaaia Tou vePOU TTAVEABEI OTO QUGIOAOYIKO.

KaBapioTe Toug MITOIANIEG ATTO TO GCWARVa Tou TTIOTOAIOU 21T, OKOUTTIOTE TOUG QAKOUG KAl TAKTOTTOINOTE TOV
e€OTTAIONO aTToBAKEUONG.
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X. Kadnuepivh cuvTRApnon Kai gpovTida

Ka@nuepivil cuvtiipnon

EAEyETe TN OTABUN TOU vEPOU 0T OEEAUEVA: CUPTTANPWOTE QUECWGS UE QTTIOVIOUEVO VEPO €AV Eival QVETTOPKAG.
KaBapioTe Ta mITaIAICUaTA a1Td TO AKPOPUGI0 CUYKOAANCONG 21T- €AEYETE TOV TTIPOCTATEUTIKO QAKO YIa BPwiId,
paupiopa A ¢nuId KAl QVTIKATAOTHOTE TOV AUECWG Qv £XEI UTTOOTEI {nuId.

ATTOJaKPUVETE TN OKOVN aTTo T oXdpa Wugng Tng KUPIAg Jovadag.

EBdopadiaia ouvtiApnon

Mia pikpr} TTooOTNTa vEPOU CUCCWPEUETAI OTN BECANEVH EKKEVWONG VIO VO UEIWOEI 0 OXNUATIONOG
aAdTwyv. EAEYETE yia dlappoEg aépa aTOoV aywyo Kal OTIG CUVOETEIG.

EAEyETe av 0 PNXaviouog Tpo®odociag AsIToupyei OJaAd.

Mnviaia cuvtApnon

ATTEVEPYOTTOINOTE OAGKANPO TO PNXAVNHA VIO TNV OTTOPNAKPUVON TNG OKOVNG.
AVTIKOTAOTAOTE OAOKANPO TO CUCTNHA vEPOU WUENG KABE TPEIG PAVEG.

EAEyETe av n oTrTIKN iva, To KaAWwdIO Kal 0 oUVOECHOG gival XaAapoi 1 @Bapuévol.

Xl. Aidyvwon ouvnBiopévwy BAaBwv

ATtrevepyotroinan: EAEyETe TNV TTapoxr PEUPATOG, TOV SIOKOTITN KUKAWMWATOG Kal ToV aigdnTripa oTabung tng
oe€apevig vepou.

EKTTOUTTA KOKKIVOU QWTOG XWwpig A&ICep: DIATPNON GAKOU, AVETTAPKNG TTiEaN aépa, UTTEPROAIKG uwnAn
Bepuokpacia vepou

Mépol GuykGAANCNG Kal paupiopa: TTpokaAouvTal atrd akdbapTta agpia, pUTTavan Tou gakou f puTravan atrd Addi
OTO TEPAXIO EPYATiag.

Zuvayepuog uwnAng Bepuokpaciag: atré@pagn TTAEYUOTOG aTTaywyng BepPOTNTAG, AVETTAPKAS TTAPOXT VEPOU,
auénuévn Beppokpaaia TTEPIBAAAOVTOG

KaBuoTépnon Tpogodociag oupuatog cuykOAAnong: OgeileTal o€ acuuBifacTo cUpua cuykOAANoNG 1
aKATAAANAN TTiEON OTOV TPOXO TPOPODOUIAG.
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AvaAuTIKn atroyn

®
Ap. Ovopa MoooétnTa
1 KaAuppa g¢otrAiopou 1
2 MAGKETO KUKAWATOG 1
3 0B86vn 7 vTtoWwv 1
4 KoupTri €KTaKTNG BIAKOTTAG 1
5 KoupTri d10KAOTTTN 1
6 KoupTri 810KOTTTN 1
7 2WHa ao1rd Aapapiva 1
8 MevTeoég 2
9 AIOKOTITNG aépa 1
10 Mpica 1
11 evvnTtpia A&iCep 1
12 AvepioTipag YUkTn 1
13 ZUUTTUKVWTAG 1
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14 AvTtAia vepou 1
15 AeCapuevr) vepou 1
16 IMivakag eAEyXOU WUKTIKOU CUYKPOTHHOTOG 1
17 >wAnvag évdeigng oTadung 1
18 MtrpoaTivh TTOpTQ 1
19 KuUplio 1TAaiclio 1
20 ABOpuUBOG TPOXOG 4
21 MoToMN ouykdAAnong 1
22 AKkpo@Uaio atrd opeixaiko 1
23 ZwAnRvag pe diafabuion 1
24 ©nKkn TpooTaCiag @akou 1
25 Bdaon @akou eaTiaong 1
26 Bdon kaBpépTn 1
27 Bpaxiovag Tpo@odoaciag cUpuaTog 1
28 KoupTri 810KOTTTN 1
29 QBH 1
30 MpooTaTéWwTe TOV POKO 1
31 Kivntpag yoABavoueTpou 1
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LASERSKI STROJ Z/R/UR 1500W
REF.: 9102

PRIPREMIO: 20/07/2026
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Upute za uporabu i uputstva Opce
informacije

Ime:

Adresa:

Model:
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IZJAVA O
PROFESSIONAL TOOLS SUKLADNOSTI

Mi:

KROFTOOLS

Parque Industrial da Pousa
Rua da Devesa, n.° 8
4755-307 Martim,

Barcelos

Izjavljujemo pod nasom isklju€¢ivom odgovornoséu da proizvod:
Broj dijela: 9102

Opis: LASERSKI STROJ Z/R/UR 1500W

Serijski broj:-

Na Sto se ova izjava odnosi u skladu je sa sljedecim direktivama:
Direktiva o strojevima: RoHS 2011-65-EU

IEC 62321-3-1:2013

IEC 62321-4:2013+AMD1:2017
[IEC 62321-5:2013

IEC 62321-6:2015

IEC 62321-7-1:2015

IEC 62321-7-2:2017

IEC 62321-8:2017

EMC 2014-30-EU

EN IEC 61000-6-2:2019

EN IEC 61000-6-4:2019

EN IEC 61000-3-2:2019+A2:2024
EN 61000-3-3:2013+A2:2021
2023-1230-EU

EN 60204-1: 2018;
EN ISO 12100: 2010

Datum izdavanja: 08/06/2026

7

José Barbara
CEO

@ +351 253 200 250 @ info@kroftools.com @ Rua da Devesa n98
4755-307 Barcelos (Martim)
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Korisnic€ki priruénik
l. Pregled opreme

Ovaj uredaj je integrirana ruCna laserska aparatura za zavarivanje s vodom hladenom do 1500 W,
opremljena standardnim ru¢nim laserskim pistoljem za zavarivanje od 21 T i industrijskim sustavom za
hladenje vode na konstantnoj temperaturi koji omogucuje produljeno neprekidno rada. Integrira viSe
funkcija, uklju€ujuéi zavarivanje, CiSCenje zavara, uklanjanje hrde i popravak tankih ploca, sto ga €ini
pogodnim za zavarivanje razliCitih metalnih materijala kao $to su nehrdajuci Celik, ugljicni Celik,
pocin€ani lim i aluminijska legura. Zbog jednostavnog rukovanja, estetski ugodnih zavara, minimalne
deformacije i nepostojanja potrebe za naknadnim bruSenjem, Siroko se koristi u obradi limova, opremi
za vrata i prozore, policama, cijevovodima i vanjskim gradevinskim primjenama.

Il. Tehni¢ki parametri

Nominimalna snaga lasera: 1500 W

Valna duljina lasera: 1070 nm = 10 nm

Napajanje: 220V / 50Hz jednofazna izmjeni¢na struja

Metoda hladenja: Ugradeni industrijski rashladni uredaj s konstantnom
temperaturom Radna temperatura vode: 20 °C-25 °C

Standardni zavarivacki pistolj: 21T laserski oscilirajuci

zavarivacki pistolj Duljina vlakna: Standardno 8 m

Minimalni radijus savijanja vlakna: 2400 mm

Primjenijivi zavarivacki kablovi: 0,8 mm, 1,0 mm, 1,2mm

Debljina zavara: Nehrdajuci Celik — 0,3—-3 mm; Ugljicni ¢elik — 0,5-3 mm; Legura aluminija — 0,5-2 mm
Radni tlak: 0,3-0,5 MPa

Vrsta plina: 99,99% dusik/argon

Ukupna tezina: 85 kg

Radna temperatura okoline: 10°C — 35°C

lll. Opis parametara za 21T zavarivacki pistolj

Prilagodljiva snaga: 0-3000 W, univerzalna

Tip pistolja: ru¢ni zavarivacki pistolj s klackanjem

Specifikacije zastitnog stakla: ®18x2 mm

Raspon zamaha: 0—-8 mm (zavarivanje), 0-90 mm (&i§c¢enje i uklanjanje

hrde) Raspon podeSavanja zariSne duljine: £10 mm

Struktura: brzi promjenjivac zrcala tipa ladice s jednostavnim rastavljanjem

Prednosti: Lagana, udobna za dulje drzanje bez umora, s ujednacenim i finim zavarenim povrSinama

IV. Popis konfiguracije opreme

Jedna 1500 W laserska aparatura za zavarivanje s
vodenskim hladenjem Jedna ru¢na laserska pistolj za
zavarivanjeod 21 T

10-metarski kabel opti€kog vlakna

Jedan set automatske stroje za dovod Zice

Reduktor tlaka za argon, visokotlaCna plinovodna cijev, napojni
kabel, rezervna zastitna le¢a, mlaznica, brtveni prsten, komplet
alata
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V. Sigurnosni postupci rada

Operateri moraju nositi specijalizirane laserske zastitne naoCale i zabranjeno im je izravno gledanje u
laserski snop ili njegov odbijeni svjetlosni snop.

Tijekom rada nositi radnu odjecu i zastitne rukavice; izlaganje koze strogo je zabranjeno. Oprema
mora biti pouzdano uzemljena; zabranjeno je raditi mokrim rukama, kao i obavljati radove na
otvorenom po kisi.

Modeli s vodnim hladenjem nikada se ne smiju koristiti bez vode; uporaba vode iz slavine je strogo
zabranjena. Za punjenje se mora koristiti destilirana ili deionizirana voda.

Ne blokirajte otvore za hladenje uredaja, jer to moze izazvati upozorenje o visokoj temperaturi ili
oStetiti laser.

Ne usmjeravajte mlaznicu zavarivackog gorionika prema ljudskim tijelima ili zapaljivim i eksplozivnim
materijalima.

Zabranjeno je rastavljati uredaj ili mijenjati njegove optiCke i elektricne sklopove bez odobrenja.

VI. Koraci za instalaciju opreme

Postavite glavnu jedinicu na ravnu, suhu i dobro prozraenu lokaciju, s najmanje 25 cm prostora za
hladenje oko nje.

Otvorite otvor spremnika za vodu i dodajte deioniziranu ili destiliranu vodu, pazec¢i da razina vode bude
izmedu oznaka za visoku i nisku razinu.

PrikljuCite na zasebno napajanje od 220 V i osigurajte da je uredaj pravilno uzemljen.

Povezite QBH opti¢ki konektor zavarivackog pistolja 21T s avionskim kontrolnim kabelom, zatim ga
zategnite i uCvrstite.

PrikljuCite plinovod duSika/argona i podesite tlak na 0,3—-0,5 MPa. Umetnite

zavarivacki kabel i provjerite je li pravilno postavljen.

Pregled prije pokretanja: razina vode mora biti normalna; leCe moraju biti Ciste; optiCka vlakna ne smiju
imati mrtve savijanja; i plinski krug ne smije imati curenja.

VII. Postupak ukljuc¢ivanja

Ukljucite glavni napajanje i pustite da se jedinica s vodenim hladenjem prethodno hladi 3—5 minuta.
Sustav provodi samoprovjeru; ako se ne detektiraju alarmi, ulazi u glavni sucelje.

Odaberite odgovarajuci nacin rada ovisno o materijalu panela: zavarivanje, €i¢enje ili uklanjanje hrde.
Otvorite ventil za argon.

Ukljucite prekida¢ zavarivackog pistolja 21T; upalit Ce se crveno svjetlo. Poravnajte uredaj s
zavarivanim spojem i ravhomjerno ga pomicite za izvodenje zavara.

VIIl. Uobic¢ajeni parametri procesa ( tvornicka zadana postavka)

Nehrdajuéi Celik, 0,5—-2 mm: Izlazna snaga 60%—75%, Sirina zamaha 2—-3 mm, protok zraka 8 L/min
Ugljicni Celik (1-3 mm): Izlazna snaga: 70%—85%; Sirina zamaha: 3—4 mm; protok zraka: 10 L/min
Legura aluminija, 0,8—1,8 mm: Izlazna snaga 80%—95%, Sirina zamaha 3—4 mm, protok zraka 12 L/min
Uklanjanje hrde i CiS¢enje: Snaga 50%—65%, Sirina zamaha 8—12 mm, protok zraka 6 L/min

IX. Standardna procedura isklju¢ivanja

Zaustavite zavarivanje i otpustite prekidac

zavarivackog pistolja. Zatvorite glavni ventil boce s

argonom.

Pustite jedinicu s vodenskim hladenjem da radi jos 5—10 minuta kako bi se ohladila.
Iskljucite napajanje glavne jedinice kada se temperatura vode vrati na normalu.
Ocistite prskanja s cijevi aparata 21T, obriSite le¢e i pospremite opremu.
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X. Dnevno odrzavanje i briga

Dnevno odrzavanje

Provijerite razinu vode u spremniku; po potrebi odmah nadopunite deioniziranom vodom.

Ocistite prskanja s mlaznice za zavarivanje 21T; pregledajte zastitnu lecu na prljavstinu, potamnjivanje
ili oste¢enja i odmah je zamijenite ako je oStecena.

Oduhajte prasinu s reSetke za hladenje glavne jedinice.

Tjedno odrzavanje

Mala koli¢ina vode nakuplja se u odvodnom spremniku radi smanjenja stvaranja kamenca.
Provjerite curenje zraka na usisnoj cijevi i priklju¢cima.

Provjerite radi li mehanizam za dovod glatko.

Mjesec€no odrzavanje

Cijeli se stroj isklju€uje radi uklanjanja prasSine.

Zamijenite cijeli sustav rashladne vode svakih tri mjeseca.
Provjerite jesu li opti¢ko vlakno, kabel i konektor labavi ili dotrajali.

XI. Dijagnostika uobic¢ajenih kvarova

Iskljucite napajanje: provjerite napajanje, osigurac i senzor razine spremnika vode.

Crveno zraCenje bez lasera: perforacija lece, nedovoljan tlak zraka, pretjerano visoka temperatura vode
Porovi zavara i crnjenje: uzrokovano necistim plinovima, kontaminacijom lece ili kontaminacijom uljem
na obradku.

Alarm visoke temperature: zaCepljenje reSetkastog bloka za rasprsivanje topline, nedovoljan dotok vode,
poviSena temperatura okoline

Zastoj u dovodu zavarivackog kabla: zbog nekompatibilnog zavarivackog kabla ili nepravilnog tlaka na
pogonskom kolutu.
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Ne. Naziv Koli¢ina
1 Poklopac opreme 1
2 PCB 1
3 7-in¢ni zaslon 1
4 Tipka za hitno zaustavljanje 1
5 Prekidac 1
6 Prekida¢ 1
7 Karoserija od limenih ploCa 1
8 Sarka 2
9 Zracni prekida¢ 1
10 Utikac 1
11 Laserski generator 1
12 Ventilator rashladnog uredaja 1
13 Kondenzator 1
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14 Vodena pumpa 1
15 Rasprsivac vode 1
16 Upravljacka plo¢a rashladnog agregata 1
17 Cijev indikatora razine 1
18 Prednja vrata 1
19 Glavni okvir 1
20 Tiha kotaCa 4
21 Svarjeva pistol] 1
22 Mesingana mlaznica 1
23 Kalibrirana cijev 1
24 Zastitni drzac lece 1
25 Drzac€ za fokusiranje le¢e 1
26 Drzac zrcala 1
27 Nosac za zicu 1
28 Prikazivac 1
29 QBH 1
30 Zastitite objektiv 1
31 Galvanometarski motor 1
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Manual de utilizare

l. Prezentare generala a echipamentului

Acest dispozitiv este un aparat de sudura cu laser portabil integrat, racit cu apa, de 1500 W, echipat cu un
pistol de sudura cu laser portabil standard de 21T si dotat cu un sistem industrial de racire cu apa la
temperatura constanta, care permite o functionare continua prelungita. Acesta integreaza multiple functii,
inclusiv sudarea, curatarea sudurilor, indepartarea ruginii si repararea tablelor subtiri, fiind astfel potrivit
pentru sudarea diverselor materiale metalice, precum otelul inoxidabil, otelul carbon, tabla zincata si aliajul
de aluminiu. Datorita operarii simple, a sudurilor cu aspect estetic placut, a deformarii minime si a faptului
ca nu necesita slefuire ulterioara, este utilizat pe scara larga in prelucrarea tablelor, feroneria pentru usi si
ferestre, rafturi, conducte si aplicatii de inginerie in aer liber.

Il. Parametri tehnici

Puterea nominala a laserului: 1500 W

Lungimea de unda a laserului: 1070 nm £ 10 nm

Alimentare: curent alternativ monofazat de 220 V / 50 Hz

Metoda de racire: racitor industrial incorporat cu temperatura constanta
Temperatura apei de lucru: 20 °C-25 °C

Pistol de sudura standard: pistol de sudura oscilant cu laser

21T Lungimea fibrei: standard 8 m

Raza minima de indoire a fibrei: 2400 mm

Fire de sudura aplicabile: 0,8 mm, 1,0 mm, 1,2 mm

Grosime de sudare: Otel inoxidabil — 0,3-3 mm; Otel carbon — 0,5-3 mm; Aliaj de aluminiu — 0,5-2 mm
Presiune de lucru: 0,3-0,5 MPa

Tip de gaz: 99,99% azot/argon
Greutate totala: 85 kg
Temperatura mediului de lucru: 10 °C - 35 °C

lll. Descrierea parametrilor pistolului de sudura 21T

Putere adaptabila: 0—3000 W, universala

Tip pistol: Pistol de sudura portabil oscilant Specificatii

lentila de protectie: ®18%2 mm

Interval de oscilatie: 0—8 mm (sudare), 0—-90 mm (curatare si indepartarea

ruginii) Interval de reglare a distantei focale: 10 mm

Structura: Sistem de schimbare rapida a oglinzii de tip sertar, usor de demontat

Avantaje: Greutate redusa, confortabil de tinut in mana pentru perioade indelungate fara oboseala, cu
suprafete de sudura uniforme si fine

IV. Lista de configurare a echipamentului

Un aparat de sudura cu laser racit cu apa de 1500 W Un

pistol de sudura cu laser portabil de 21T

Cablu de fibra optica de 10 metri

Un set de masini automate de alimentare cu sarma

Supapa de reducere a presiunii de argon, conducta de gaz de inalta
presiune Cablu de alimentare, lentila de protectie de rezerva, duza,
inel de etansare, trusa de scule
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V. Proceduri de siguranta pentru operare

Operatorii trebuie sa poarte ochelari de protectie specializati pentru laser si li se interzice privirea directa a
fasciculului laser sau a luminii sale reflectate.

Purtati imbracaminte de lucru si manusi de protectie in timpul operatiunilor; expunerea pielii este strict
interzisa. Echipamentul trebuie sa fie impamantat in mod fiabil; este interzisa utilizarea cu mainile ude,

precum si efectuarea lucrarilor in aer liber pe timp de ploaie.
Modelele racite cu apa nu trebuie niciodata operate fara apa; apa de la robinet este strict interzisa. Pentru
umplere trebuie utilizata apa distilata sau deionizata.

Nu blocati orificiile de racire ale unitatii principale, deoarece acest lucru poate declansa o avertizare de
temperatura ridicata sau poate deteriora laserul.

Nu indreptati duza tortei de sudura catre corpuri umane sau materiale inflamabile si explozive.
Este interzisa dezasamblarea dispozitivului sau modificarea circuitelor sale optice si electrice fara
autorizatie.

VL. Pasi de instalare a echipamentului

Asezati unitatea principala intr-un loc plat, uscat si bine ventilat, cu un spatiu liber de cel putin 25 cm in jurul
acesteia pentru racire.

Deschideti capacul rezervorului de apa si adaugati apa deionizata sau apa distilata, asigurandu-va ca nivelul
apei se afla intre marcajele de nivel maxim si minim.

Conectati-I la o sursa de alimentare separata de 220 V si asigurati-va ca dispozitivul este impamantat
corespunzator.

Conectati conectorul cu fibra optica QBH al pistolului de sudura 21T la cablul de control aviatic, apoi
strangeti-l si fixati-I.

Conectati conducta de azot/argon si reglati presiunea la 0,3—0,5 MPa. Instalati sarma de

sudura si asigurati-va ca este pozitionata corect.

Inspectie inainte de pornire: Nivelul apei trebuie sa fie normal; lentilele trebuie sa fie curate; fibrele optice nu
trebuie sa prezinte indoituri permanente; iar circuitul de gaz nu trebuie sa prezinte scurgeri.

VII. Procedura de pornire

Porniti sursa principala de alimentare si lasati unitatea racita cu apa sa inceapa racirea preliminara timp de
3-5 minute. Sistemul efectueaza o autoverificare; daca nu sunt detectate alarme, acesta intra in interfata
principala.

Selectati modul corespunzétor in functie de materialul panoului: Sudare, Curatare sau | ndepértarea ruginii.
Deschideti supapa de argon.

Porniti comutatorul pistolului de sudura 21T; se va aprinde lumina rosie. Aliniati dispozitivul cu cusatura de
sudura si deplasati-l in mod constant pentru a efectua sudarea.

VIII. Parametri comuni ai procesului (setari implicite din fabrica)

Otel inoxidabil, 0,5-2 mm: Putere de iesire 60%—75%, latime de oscilatie 2—3 mm, debit de aer 8 L/min Otel
carbon (1-3 mm): Putere de iesire: 70%—-85%; latimea oscilatiei: 3—4 mm; debitul de aer: 10 L/min Aliaj de
aluminiu, 0,8—1,8 mm: Putere de iesire 80%—95%, latimea oscilatiei 3—4 mm, debitul de aer 12 L/min
indepé& rtarea ruginii si curatarea: Putere 50%—65%, |&timea oscilatiei 8—12 mm, debitul de aer 6 L/min

IX. Procedura standard de oprire

Opriti sudarea si eliberati comutatorul pistolului de sudura. Inchideti supapa principala a buteliei de
argon.Lasati unitatea racita cu apa sa functioneze inca 5-10 minute pentru a se raci.

Opriti alimentarea cu energie a unitatii principale cand temperatura apei revine la normal.
Curatati stropii de pe teava pistolului 21T, stergeti lentilele si puneti in ordine echipamentul de depozitage.
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X. intretinere si ingrijire zilnica

intretinere zilnica

Verificati nivelul apei din rezervor; completati imediat cu apa deionizata daca este insuficienta.

Curatati stropii de pe duza de sudura 21T; verificati daca lentila de protectie prezinta murdarie, innegrire sau
deteriorari si inlocuiti-o imediat daca este deteriorata.

Suflati praful de pe grila de racire a unitatii principale.

intretinere saptamanala

O cantitate mica de apa se acumuleaza in rezervorul de evacuare pentru a reduce formarea
depunerilor de calcar. Verificati daca exista scurgeri de aer in conducta si la racorduri.
Verificati daca mecanismul de alimentare functioneaza fara probleme.

intretinere lunara

Intregul aparat este oprit pentru indepéartarea prafului.

Inlocuiti intregul sistem de apa de r&cire la fiecare trei luni.

Verificati daca fibra optica, cablul si conectorul sunt slabite sau uzate.

XI. Diagnosticul defectiunilor frecvente

Oprire: Verificati sursa de alimentare, intrerupatorul de circuit si senzorul de nivel al rezervorului de apa.
Emitere de lumina rosie fara laser: perforarea lentilei, presiune insuficienta a aerului, temperatura excesiv de
ridicata a apei

Pori de sudura si innegrire: cauzate de gaze impure, contaminarea lentilelor sau contaminarea cu ulei a
piesei de prelucrat.

Alarma de temperatura ridicata: blocarea grilei de disipare a caldurii, alimentarea insuficienta cu apa,
temperatura ambianta ridicata

Intarziere la alimentarea cu sarmé& de suduré: din cauza sarmei de suduré incompatibile sau a presiunii
necorespunzatoare asupra rotii de alimentare.
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Vedere explodata

Denumire
Capac pentru echipament

Cant.
1

PCB

Ecran de 7 inci

Buton de oprire de urgenta

Buton comutator

Buton comutator

Carcasa din tabla

Balamale

Comutator pneumatic

Priza

23|o|e(~]o|a|s|w|n]|-E

Generator laser

N
N

Ventilator racitor

—_
w

Condensator
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14 Pompa de apa 1
15 Rezervor de apa 1
16 Panou de comanda al racitorului 1
17 Tub indicator de nivel 1
18 Usa frontala 1
19 Cadru principal 1
20 Roata silentioasa 4
21 Pistol de sudura 1
22 Duza din alama 1
23 Tub gradat 1
24 Suport de protectie pentru lentile 1
25 Suport pentru lentila de focalizare 1
26 Suport pentru oglinda 1
27 Suport pentru alimentarea cu sarma 1
28 Buton de comutare 1
29 QBH 1
30 Protejati obiectivul 1
31 Motorul galvanometrului 1






