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l. Visao Geral do Produto
1.1 Introdugao ao Equipamento

A MAQUINA A LASER PORTATIL S/C/RF 1500W esta equipada com um laser de fibra de terceira
geracdo e um sistema integrado de arrefecimento a ar de alta poténcia, eliminando a necessidade
dos tradicionais sistemas de refrigeragdo a agua. Nao requer fornecimento adicional de agua,
protecdo anticongelante nem substituicdo de liquido refrigerante.

O seudesign compacto e integrado permite o funcionamento através de uma alimentagdo monofasica
220V, sendo adequada para trabalhos no exterior, estaleiros de construgao e oficinas.

Equipada de série com a potente pistola de soldadura manual 21T com uma pega ergonomica,
garante uma utilizagao confortavel mesmo durante longos periodos de trabalho, produzindo corddes
de soldadura limpos e precisos, com deformacdo minima e sem necessidade de operagdes de
acabamento por retificagéo.

1.2 Principais Aplicagoes

Soldadura de portas e janelas em aco inoxidavel, componentes de chapa metalica, armarios
metalicos e tubagens;

Unido, reparagao e soldadura por pontos de ago carbono, chapas de ferro e chapas galvanizadas;
Soldadura de precisao de chapas finas e perfis em liga de aluminio;

Reparacao de moldes, recuperacao de componentes metalicos, limpeza de corddes de soldadura
e remocgéao de ferrugem;

Soldadura de estruturas metalicas no exterior e operacdes moveis em estaleiros de construgio.

1.3 Parametros Técnicos

Poténcia nominal do laser: 1500W

Comprimento de onda do laser: 1070nm £ 10nm

Alimentacéo elétrica: 220V / 50Hz Monofasico

Corrente maxima de entrada: 22A

Método de dissipacao térmica: Arrefecimento forcado a ar

Pistola de soldadura standard: Pistola personalizada

Comprimento da fibra 6tica: 8m (standard)

Espessura de soldadura: Ago carbono / inox: 0,5-4 mm; Aluminio: 0,5-2,5mm
Gas de protegao: Argon de alta pureza (99,99%) / Azoto de alta pureza
Presséo de trabalho: 0,2-0,8MPa

Temperatura ambiente de funcionamento: 0°C ~ 40°C

Peso total do equipamento: 55kg

1.4 Equipment Structural Composition

1. Unidade Principal: Laser, Sistema de arrefecimento a ar; Sistema de controlo; Mdédulo de
alimentagao.

2. Pistola de Soldadura Manual: Pistola personalizada; Cabo de controlo; Fibra ética; Tubo de gas
de protecéo.

3. Alimentador de Arame: Sistema automatico de alimentacdo de arame.

4. Acessorios: Lentes de protecdo; Bicos de soldadura;Tubo pneumatico; Cabo de alimentacéo;
Ferramentas especializadas.

Il. Procedimentos de Seguranga (Leitura Obrigatéria)

2.1 Requisitos de Protec¢ao Individual
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Os operadores devem utilizar 6culos de protegao especificos para laser.

Nao olhar diretamente para o feixe laser.

Utilizar vestuario ignifugo e luvas de protecéo.

Nao realizar operacdes de soldadura com pele exposta.

Pessoas nao autorizadas devem permanecer afastadas da area de trabalho.

A soldadura produz fumos e particulas; o local de trabalho deve estar adequadamente ventilado e
recomenda-se a instalagdo de sistemas de extragao.

2.2 Seguranca Elétrica

O equipamento funciona com alimentagdo monofasica de 220 V.

Deve estar ligado a uma ligacéo a terra fiavel, com resisténcia de terra <4 Q.
Utilizar cabo elétrico de cobre de 4 mm? e disjuntor dedicado de 32 A.

Nao partilhar a mesma tomada com outros equipamentos de elevada poténcia.
N&o ligar ou operar o equipamento com as m&aos molhadas.

Evitar a utilizagdo no exterior durante condi¢gbes de chuva.

2.3 Seguranca Relativa ao Gas

Utilizar exclusivamente argon ou azoto de elevada pureza.

E proibida a utilizacdo de gases impuros para evitar escurecimento da soldadura, porosidade e
danos nas lentes.

As garrafas de gas devem permanecer na posigao vertical e devidamente fixadas.

Devem estar afastadas pelo menos 5 metros de fontes de ignig&o.

Verificar a inexisténcia de fugas antes de iniciar o trabalho.

2.4 Acgoes Proibidas

Nunca apontar a pistola para pessoas, olhos, roupa ou materiais inflamaveis/explosivos.

E proibida a desmontagem nao autorizada do laser, placa de controlo ou componentes éticos.
N&o obstruir as entradas e saidas de ar da maquina.

O bloqueio dos canais de ventilagdo pode provocar sobreaquecimento.

Ndo deve manter o equipamento em funcionamento prolongado sem carga, para evitar o
envelhecimento prematuro das lentes.

lll. Instalagao do Equipamento
3.1 Ambiente de Instalagao

Instalar numa superficie plana e estavel.

Garantir boa ventilagéo.

Evitar ambientes com poeiras ou gases corrosivos.

Manter uma distancia minima de 20 cm nas laterais e traseira da maquina.
Nunca bloquear as saidas de ventilagéo.

Humidade recomendada: 40 %—60 %.

Evitar ambientes humidos ou sujeitos a condensacgéao.

3.2 Ligagoes Elétricas e de Gas

Ligar o cabo de alimentacdo a uma tomada dedicada de 220 V.

Confirmar a correta ligagéo a terra através dos condutores verde/amarelo.

Ligar o conector aeronautico da pistola de soldadura e apertar a porca de fixag&o.
Ligar o tubo de argon e fixa-lo com abracgadeira.
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Ajustar o redutor de pressao: Pressao de trabalho: 0,4-0,6 MPa; Caudal: 10—15 L/min.
3.3 Verificagoes Antes do Arranque

Confirmar que os ventiladores funcionam sem obstrugdes.
Verificar que os canais de ventilacdo estdo desobstruidos.
Confirmar que o bico de soldadura ndo apresenta deformacgdes.
Verificar a limpeza da lente de protecéo.

Confirmar que a fibra 6tica n&o apresenta dobras excessivas.

O raio minimo de curvatura deve ser =2 300 mm.

Verificar a auséncia de fugas no circuito de gas.

IV. Procedimentos de Operacgao
4.1 Ligacao do Equipamento

Ligar o interruptor principal.

O ecra tatil acender-se-a e iniciara o autoteste.

Aguardar cerca de 20 segundos até a conclusao da verificagéo.

Abrir a valvula de argon e confirmar a saida de gas.

Selecionar o modo de material: Ago inoxidavel; Ago carbono; Aluminio; Limpeza.
Os parametros de fabrica encontram-se pré-configurados.

Premir o gatilho da pistola durante 1 segundo.

A luz vermelha de posicionamento sera ativada.

Alinhar com a junta de soldadura e deslocar a pistola a velocidade constante.

4.2 Parametros de Referéncia de Fabrica

Material Poténcia

Aco inoxidavel 0,8-1,5 mm 400-700 W
Aco carbono 2—-3 mm 750-1200 W
Liga de aluminio fina 800-1500 W
4.3 Desligar

Parar a soldadura e desligar a emisséo laser.

Manter a ventilacao ativa durante 3—5 minutos.
Fechar a valvula da garrafa de gas.

Libertar o gas residual da tubagem.

Desligar a alimentagé&o principal.

Limpar os salpicos acumulados no bico de soldadura.

V. Manutencgao Diaria
5.1 Manutencgao Diaria

Utilizar ar comprimido para remover o p6 dos filtros laterais e traseiros.
Verificar a inexisténcia de deformacdes no bico.

Verificar o estado da lente de protecao.

Substituir a lente caso apresente escurecimento ou manchas brancas.
Limpar o bico de soldadura.
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5.2 Manutengao Semanal

Remover o filtro e limpar o pé acumulado.

Verificar o estado da bainha da fibra o6tica.

Inspecionar todas as ligagbes pneumaticas.

Confirmar o aperto dos conectores aeronauticos e terminais elétricos.

5.3 Manutenc¢ao Mensal

Abrir o painel lateral da maquina.

Limpar placas eletronicas, ventiladores e componentes laser com ar comprimido.
Verificar a ligagao a terra.

Inspecionar o desgaste das rodas de alimentagao e tubos guia.

Calibrar o ponto central da luz vermelha

5.4 Manutenc¢ao da Pistola de Soldadura

Evitar quedas e impactos.

Nao dobrar a fibra ética excessivamente.

Apertar imediatamente qualquer anel ceramico solto.

Limpar as lentes apenas com papel 6tico sem poeiras e solugédo apropriada.

O raio minimo de curvatura da fibra na extremidade da pistola deve ser superior a 300 mm.

5.5 Armazenamento e Transporte
5.5.1 Transporte

Desligar a alimentagé&o elétrica.

Desligar o fornecimento de gas.

Fixar corretamente a pistola de soldadura.

A inclinagdo maxima permitida € de 15°.

N&o inverter nem sujeitar o equipamento a cargas excessivas.
Transportar as bobinas de fibra ética na posi¢céo horizontal.
Proteger contra chuva, poeiras e vibragoes.

5.5.2 Armazenamento

Armazenar em local seco e ventilado.

Evitar ambientes com gases corrosivos.

Temperatura de armazenamento: -20 °C a 45 °C.

Humidade: 40 %—60 %.

Em periodos prolongados sem utilizag&do, energizar o sistema durante 10 minutos por més.
Armazenar o equipamento sobre base elevada pelo menos 10 cm acima do solo.
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VI. Avarias Comuns e Resolugao Simples de Problemas

Anomalia

Equipamento desligado com
ecra preto

Possivel Causa

Falta de fase, ma ligacéo a
terra, disjuntor disparado

Solugao
Verificar tensao de 220 V,
substituir cablagem e rearmar
o disjuntor

Luz vermelha ativa mas sem
emissao laser

Pressao insuficiente, lente
danificada ou parametros
bloqueados

Verificar gas, substituir lentes e
restaurar definicdes de fabrica

Cordao de soldadura
escurecido ou com porosidade

Gas impuro, pressao
insuficiente ou superficie
contaminada

Utilizar argon de alta pureza,
aumentar caudal e limpar a
peca com alcool

Excesso de projecdes durante
a soldadura

Parametros incorretos, foco
desajustado ou material
oxidado

Restaurar parametros, calibrar
luz vermelha e limpar a
superficie

Alarme de temperatura
elevada

Filtro obstruido, ventilador
avariado ou temperatura
ambiente excessiva

Limpar filtros, deixar arrefecer
e melhorar a ventilagcao
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Estrutura principal
Placa de montagem elétrica
Tampa traseira
Carcaca
Pega de transporte
Gerador laser
Ecra de 7 polegadas
Botédo de paragem de emergéncia
Botao de alimentacao
Botao de alimentagao
Pistola de soldadura
Bico de latao
Tubo graduado
Suporte da lente de protecao
Suporte da lente de focagem
Suporte do espelho 6ptico
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17 Suporte do alimentador de arame 1
18 Botao de alimentagao 1
19 Conector QBH 1
20 Protetor da lente 1
21 Motor do galvandémetro 1

10



KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

C€ @

MAQUINA LASER PORTATIL S/C/RE 1500W
REF.: 9100

ELABORADO EN: 10/07/2026



KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

Manual de instrucciones
Informacién general

Nombre:

Direccion:

Modelo:




KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

tools DECLARACION C €

PROFESS|IONAL 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: 9100

Descripcion: MAQUINA LASER PORTATIL S/C/RE 1500W

N.° de serie:-

A la que se refiere esta declaracion 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

-

José Barbara
CEO

@ +351 253 200 250 @ info@kroftools.com Rua da Devesa n28
4755-307 Barcelos (Martim)




PROFESSIONAL TOOLS

KROFtools @

1. Descripcion general del producto
1.1 Presentacion del equipo

La MAQUINA LASER PORTATIL S/C/RE de 1500 W cuenta con un laser de fibra de tercera
generacion y un sistema integrado de refrigeraciéon por aire de alta potencia, lo que elimina la
necesidad de la refrigeraciéon por agua tradicional: no requiere suministro adicional de agua,
proteccion anticongelante ni sustitucion del liquido refrigerante. Su disefio ligero y «todo en uno»
funciona con la red eléctrica doméstica 220 V y es adecuado para aplicaciones sobre el terreno,
obras de construccién y operaciones en taller. Equipada de serie con la pistola de soldadura manual
21T y un mango ergonomico, garantiza un manejo comodo incluso durante sesiones prolongadas,
produciendo soldaduras limpias y precisas con una distorsidn minima y que requieren poco o ningun
posprocesamiento.

1.2 Usos principales

Soldadura de puertas y ventanas de acero inoxidable, componentes de chapa, cerramientos y
tuberias

Empalme, reparacion y soldadura por puntos de acero al carbono, placas de hierro y chapas
galvanizadas

Soldadura de precisidn de chapas finas de aleacion de aluminio y perfiles de aluminio

Reparacion de moldes, reparacion mediante soldadura de componentes metalicos, limpieza de
soldaduras y eliminacién de 6xido

Estructuras de acero al aire libre; operaciones de soldadura moviles en obras de construccion

1.3 Parametros técnicos

Potencia nominal del laser: 1500 W

Longitud de onda del laser: 1070nm £10nm

Fuente de alimentacion: 220V, 50 Hz, monofasica

Corriente maxima de entrada: 22 A

Método de disipacién de calor: refrigeracion por aire forzado

Pistola de soldadura estandar: pistola de soldadura personalizada

Longitud de la fibra: longitud estandar: 8m

Espesor de soldadura: acero al carbono/acero inoxidable: 0,5-4mm; aluminio: 0,5-2,5mm
Gas de proteccion: argon de alta pureza (99,99 %) / nitrégeno de alta pureza
Presion de funcionamiento del gas: 0,2-0,8 MPa

Temperatura de funcionamiento: 0°C—40 °C

Peso total de la maquina: 55kg

1.4 Composicion estructural del equipo

1. Chasis de la unidad principal: fuente laser, sistema de refrigeracion por aire, sistema de control,
modulo de potencia

2. Pistola de soldadura manual: pistola de soldadura personalizada, cable de control, fibra optica y
conducto de gas de proteccidn

3. Alimentador de alambre: sistema automatico de alimentacion de alambre

4. Accesorios: lente protectora, boquilla, manguera de aire, cable de alimentacion, herramientas
especializadas
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Il. Procedimientos de seguridad para el funcionamiento (lectura obligatoria)
2.1 Requisitos de proteccién personal

Los operarios deben llevar gafas de seguridad para laser y no deben mirar directamente al rayo
laser.

Lleva ropa de trabajo ignifuga y guantes protectores; no se debe soldar con la piel al descubierto.
Se prohibe el acceso al area de trabajo a los nifios y al personal no autorizado.

La soldadura genera polvo y humos; el taller debe estar debidamente ventilado, y se recomienda la
instalacion de extractores de aire.

2.2 Seguridad eléctrica

Este dispositivo funciona con una tension monofasica de 220 V y debe conectarse a un sistema de
puesta a tierra fiable, que garantice una resistencia de tierra <4 Q.

Utiliza un cable de alimentacion de cobre de 4 mm? con un disyuntor especifico de 32 A; nunca
compartas la toma de corriente con otros dispositivos de alta potencia.

No enciendas el dispositivo con las manos mojadas y evita utilizarlo al aire libre cuando llueva.

2.3 Seguridad con el gas

Se debe utilizar argoén o nitrégeno de alta pureza; queda prohibido el uso de argdn comun para
evitar el ennegrecimiento de la soldadura, la porosidad y dafios en la lente.

La botella de gas debe instalarse en posicion vertical y fijarse de forma segura, a una distancia
minima de 5 metros de cualquier fuente de ignicion.

Asegurese de que no haya fugas en la manguera de gas; revise todas las conexiones de las tuberias
de gas antes de la puesta en marcha.

2.4 Acciones prohibidas

La pistola de soldadura no debe apuntar a personas, 0jos, ropa ni materiales inflamables y explosivos.
Queda estrictamente prohibido desmontar la fuente laser, la placa de control o los componentes
opticos sin autorizacion.

No bloquee las entradas y salidas de aire del chasis; los conductos de aire obstruidos en los modelos
refrigerados por aire pueden activar una alarma de alta temperatura.

Queda prohibido el funcionamiento continuo extremadamente prolongado en condiciones de carga
nula para evitar el envejecimiento acelerado de la lente.

lll. Pasos para la instalacion del equipo

3.1 Entorno de almacenamiento

Coloque la maquina sobre una superficie nivelada y bien ventilada, libre de polvo y gases corrosivos.
Mantenga un espacio libre de ventilacion de 220 cm a ambos lados y en la parte trasera del chasis;
no bloguee nunca las salidas del ventilador.

Humedad de almacenamiento y funcionamiento: 40 %—60 %; queda estrictamente prohibida la
exposicion a entornos humedos o con condensacion.

3.2 Conexiones eléctricas y de gas

Conecta el cable de alimentacion a una toma de corriente dedicada de 220 V; asegurate de que el
cable de tierra de color amarillo verdoso esté correctamente conectado.
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Conecta el enchufe de aviacion de la pistola de soldadura, alinéalo con la ranura y aprieta la tuerca
de bloqueo.

Conecta la manguera de gas argon y fijala con una abrazadera para evitar fugas.

Ajusta el regulador de presion: ajusta la presion del gas a 0,4-0,6 MPa y el caudal a 10—-15 L/min.

3.3 Inspeccidn previa al arranque

Asegurese de que el ventilador no esté obstruido y de que las entradas y salidas de aire estén
despejadas.

Asegurese de que la boquilla de soldadura no presente deformaciones y de que la lente protectora
esté limpia.

La fibra 6ptica no debe presentar curvas pronunciadas; el radio de curvatura minimo debe ser 2300
mm.

Asegurese de que la tuberia de gas no esté obstruida y no presente fugas.

IV. Procedimientos de funcionamiento y uso
4.1 Pasos para el encendido

Encienda el interruptor principal de alimentacion; la pantalla tactil se encendera y el sistema realizara
una comprobacion de autodiagnostico.

Espere a que finalice el procedimiento de autodiagndstico (aproximadamente 20 segundos) y, a
continuacion, acceda a la interfaz principal.

Abra la valvula de argon y compruebe el flujo de gas.

Selecciona el modo de material: acero inoxidable / acero al carbono / aluminio / modo de limpieza.
Los parametros vienen preconfigurados de fabrica y los nuevos operadores pueden utilizarlos
directamente.

Mantén pulsado el gatillo de la pistola durante 1 segundo; se encendera la luz guia roja. Alinéala
con el cordon de soldadura y mueve la pistola a una velocidad constante para realizar la soldadura.

4.2 Parametros de referencia comunes de fabrica

Material Potencia

Acero inoxidable, 0,8—-1,5 mm 400-700 W
Acero al carbono, 2-3 mm 750-1200 W
Chapa fina de aleacién de aluminio 800-1500 W

4.3 Procedimiento de apagado

Detenga la soldadura y apague la salida del Iaser.

Mantenga el ventilador del chasis en funcionamiento durante 3-5 minutos para disipar el calor.
Cierre la valvula de la botella de gas y purgue cualquier resto de gas de la tuberia.
Desconecte la alimentacion eléctrica principal y desconecte el interruptor general.

Limpie las salpicaduras de soldadura de la boquilla.

V. Mantenimiento diario (con especial atencién a los modelos refrigerados por aire)
5.1 Mantenimiento diario (debe realizarse al finalizar la jornada laboral)
Utilice aire comprimido para eliminar completamente el polvo de ambos lados del chasis y del filtro

de polvo trasero.
Compruebe que la boquilla no presente deformaciones ni depdsitos de escoria.
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Revisa la lente protectora; sustituyela si parece ennegrecida o si presenta manchas blancas.
Limpia la boquilla para mantener un funcionamiento adecuado.

5.2 Mantenimiento semanal

Retira el filtro de polvo y utiliza aire comprimido para limpiar los depdsitos de polvo internos,
asegurandote de que el flujo de aire no se vea obstaculizado.

Revisa la funda de la fibra Optica para detectar signos de desgaste o arrugas.

Revisa las conexiones de las tuberias de gas para detectar fugas.

Aprieta el conector de aviacidn y los terminales del cable de alimentacion.

5.3 Mantenimiento mensual

Abre el panel lateral y utiliza aire comprimido para eliminar el polvo de las placas de circuitos
internas, los ventiladores y los componentes del laser.

Comprueba que la conexion a tierra esté bien fijada y funcione correctamente.

Inspecciona el estado de desgaste de la rueda de alimentacion y del tubo guia.

Calibra el punto central de la luz guia roja.

5.4 Mantenimiento especial de las pistolas de soldadura

No deje caer ni someta a golpes el cuerpo de la pistola, y evite doblar excesivamente la fibra optica.
Si el anillo ceramico se afloja, apriételo inmediatamente para evitar fugas de gas y dafios en las
lentes.

Limpie las lentes con papel optico libre de polvo y una solucion de limpieza 6ptica homologada.

El radio de curvatura de la fibra Optica en la parte trasera de la pistola no debe ser inferior a 300 mm.

5.5 Requisitos de almacenamiento y transporte
5.5.1 Precauciones durante el transporte

Durante el transporte, desconecte la alimentacidn eléctrica, corte el suministro de gas y fije
correctamente la pistola de soldadura.

El angulo maximo de inclinacion no debe superar los 15°; queda prohibido invertir el equipo o
someterlo a una presion excesiva.

Guarde el cable de fibra optica enrollado en plano y evite los pliegues bruscos.

Proteja el equipo de la lluvia, el polvo y las vibraciones excesivas durante el transporte.

5.5.2 Entorno de almacenamiento

Almacene el equipo en el interior, en un entorno seco y bien ventilado, libre de polvo y gases
COrrosivos.

Temperatura de almacenamiento: de -20 °C a 45 °C; humedad: del 40 % al 60 %.

Durante el almacenamiento a largo plazo, encienda la maquina durante 10 minutos una vez al mes.
Almacene el equipo al menos a 10 cm del suelo utilizando un soporte resistente a la humedad.
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VL. Fallos habituales y solucién sencilla de problemas

Fallo
El equipo esta apagado y la
pantalla permanece en negro.

Causa

Pérdida de fase en la
alimentacion eléctrica,
conexion a tierra deficiente,
disparo del interruptor
automatico.

Solucion

Compruebe la alimentacion
de 220V, sustituya el cable
de cobre de gran seccidn
y restablezca el interruptor
automatico.

Se emite una luz roja, pero no
se produce ningun haz laser.

Presion de aire insuficiente,
lente de proteccion dafada,
parametros bloqueados.

Compruebe el nivel de gas
argon, sustituya las lentes
y restablezca los ajustes de
fabrica.

El corddn de soldadura
presenta ennegrecimiento y
porosidad.

Gas impuro, baja presion del
gas y contaminacién por aceite
en la pieza de trabajo.

Utilice gas argdn de alta
pureza, aumente el caudal del
gas y limpie la pieza de trabajo

con alcohol.

Se produce una cantidad
excesiva de salpicaduras de

Parametros incorrectos,
desviacion de la distancia

Restablezca los ajustes de
fabrica, calibre la luz roja 'y

soldadura. focal, chapas oxidadas. pula las chapas.
Alarma de alta temperatura de | Filtro obstruido, el ventilador Limpie el filtro de polvo,
la maquina. no gira, temperatura ambiente apague la maquina para

excesivamente alta.

que se enfrie y mejore la

ventilacion.
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No. Nombre Ctd

1 Bastidor principal 1
2 Placa de montaje eléctrico 1
3 Cubierta trasera 1
4 Carcasa 1
5 Asa de transporte 1
6 Generador laser 1
7 Pantalla de 7" 1
8 Boton de parada de emergencia 18
9 Interruptor 1
10 Interruptor 1
11 Pistola de soldadura 1
12 Boquilla de latén 1
13 Tubo graduado 1
14 Soporte de la lente de proteccion 1
15 Soporte de la lente de enfoque 1
16 Soporte del espejo 1
17 Soporte del alimentador de hilo 1
18 Interruptor 118
19 QBH 1
20 Lente de proteccion 1
21 Motor del galvandmetro 1
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1. Product Overview
1.1 Equipment Introduction

The PORTABLE LASER MACHINE W/C/R 1500W features a third-generation fiber laser and an
integrated high-power air-cooling system, eliminating the need for traditional water cooling—no
additional water supply, antifreeze protection, or coolant replacement required. Its lightweight, all-
in-one design operates on 220V household power and is suitable for field applications, construction
sites, and workshop operations. Equipped as standard with the 21T handheld welding gun and an
ergonomic grip, it ensures comfortable operation even during extended sessions, producing clean,
precise welds with minimal distortion and little or no post-processing required.

1.2 Main Uses

Welding of stainless steel doors and windows, sheet metal components, enclosures, and pipes
Splicing, repairing, and spot welding of carbon steel, iron plates, and galvanized sheets
Precision welding of aluminum alloy thin sheets and aluminum profiles

Mold repair, welding repair of metal components, weld cleaning, and rust removal

Outdoor steel structures; mobile welding operations at construction sites

1.3 Technical Parameters

Laser Rated Power: 1500W

Laser Wavelength: 1070nm £10nm

Power Supply: 220V 50Hz Single-Phase

Maximum Input Current: 22A

Heat Dissipation Method: Forced Air Cooling

Standard Welding Gun: Custom Gun

Fiber Length: Standard Length: 8m

Welding Thickness: Carbon Steel/Stainless Steel: 0.5-4 mm; Aluminum: 0.5-2.5 mm
Shielding Gas: High-Purity Argon (99.99%) / High-Purity Nitrogen
Operating Gas Pressure: 0.2-0.8 MPa

Operating Temperature: 0°C—40°C

Total Machine Weight: 55 kg

1.4 Equipment Structural Composition

1. Main Unit Chassis: laser source, air-cooled cooling system, control system, power module

2. Handheld Welding Gun: custom welding gun, control cable, optical fiber, and shielding gas line
3. Wire Feeder: Automatic wire feeding system

4. Accessories: protective lens, nozzle, air hose, power cord, specialized tools

Il. Safety Operation Procedures (Must-Read)
2.1 Personnel Protection Requirements

Operators must wear laser safety goggles and must not look directly at the laser beam.

Wear flame-retardant work clothing and protective gloves; welding must not be performed on
exposed skin.

Unauthorized personnel are prohibited from entering the work area.

Welding generates dust and fumes; the workshop must be properly ventilated, and the installation
of exhaust fans is recommended.
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2.2 Electrical Safety

This device operates on 220V single-phase power and must be connected to a reliable grounding
system, ensuring a ground resistance of <4 Q.

Use a 4 mm? copper power cable with a dedicated 32 A circuit breaker; never share the outlet with
other high-power devices.

Do not switch on the device with wet hands and avoid outdoor operation during rainy conditions.

2.3 Gas Safety

High-purity argon or nitrogen must be used; ordinary argon is prohibited to prevent weld blackening,
porosity, and lens damage.

The gas cylinder should be installed vertically and securely fastened, at least 5 metres away from
any ignition source.

Ensure there are no leaks in the gas hose; inspect all gas line connections before startup.

2.4 Prohibited Actions

The welding gun must not be pointed at people, eyes, clothing, or flammable and explosive materials.
It is strictly prohibited to disassemble the laser source, control board, or optical components without
authorization.

Do not block the air inlets and outlets of the chassis; blocked air ducts on air-cooled models may
trigger a high-temperature alarm.

Extremely prolonged continuous operation under no-load conditions is prohibited to prevent
accelerated lens ageing.

lll. Equipment Installation Steps
3.1 Storage Environment

Place the machine on a level surface with good ventilation, free from dust and corrosive gases.
Maintain a ventilation clearance of 220 cm on both sides and at the rear of the chassis; never block
the fan outlets.

Storage and operating humidity: 40%-60%; exposure to humid or condensing environments is
strictly prohibited.

3.2 Electrical and Gas Connections

Connect the power cord to a dedicated 220V socket; ensure the yellow-green grounding wire is
correctly connected.

Connect the welding gun aviation plug, align it with the slot, and tighten the locking nut.

Connect the argon gas hose and secure it with a clamp to prevent leakage.

Adjust the pressure regulator: set the gas pressure to 0.4-0.6 MPa and the flow rate to 10—15 L/min.

3.3 Pre-Start Inspection

Ensure the fan is unobstructed and the air inlets and outlets are clear.

Ensure the welding nozzle is free from deformation and the protective lens is clean.

The optical fiber must not have sharp bends; the minimum bending radius must be 2300 mm.
Ensure the gas line is unobstructed and leak-free.
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IV. Operation and Usage Procedures
4.1 Power-On Steps

Turn on the main power switch; the touchscreen will power on and the system will perform a self-
diagnostic check.

Wait for the self-check procedure to finish (approximately 20 seconds), then enter the main interface.
Open the argon valve and confirm gas flow.

Select the material mode: Stainless Steel / Carbon Steel / Aluminum / Cleaning Mode.

The parameters are factory preset and can be used directly by new operators.

Press and hold the gun trigger for 1 second; the red guide light will illuminate. Align it with the weld
seam and move the gun at a constant speed to perform welding.

4.2 Common Factory Reference Parameters

Material Power

Stainless Steel, 0.8—1.5 mm 400-700 W
Carbon Steel, 2-3 mm 750-1200 W
Aluminum Alloy Thin Sheet 800-1500 W

4.3 Power-Off Procedure

Stop welding and switch off the laser output.

Keep the chassis fan running for 3—5 minutes to dissipate heat.

Close the gas cylinder valve and release any residual gas from the pipeline.
Turn off the main power supply and disconnect the main switch.

Clean welding spatter from the nozzle.

V. Daily Maintenance (with Special Emphasis on Air-Cooled Models)
5.1 Daily Maintenance (must be performed after work)

Use compressed air to thoroughly remove dust from both sides of the chassis and from the rear dust
filter.

Check that the nozzle is free from deformation or slag deposits.

Inspect the protective lens; replace it if it appears blackened or develops white spots.

Clean the nozzle to maintain proper operating condition.

5.2 Weekly Maintenance

Remove the dust filter and use compressed air to clean internal dust deposits, ensuring unrestricted
airflow.

Inspect the optical fiber sheath for wear or creasing.

Inspect gas line connections for leaks.

Tighten the aviation plug and power cable terminals.

5.3 Monthly Maintenance

Open the side panel and use compressed air to remove dust from internal circuit boards, fans, and
laser components.

Verify that the grounding connection is secure and functioning properly.

Inspect the wear condition of the feed wheel and guide tube.

Calibrate the red guide light centre point.
6
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Do not drop or impact the gun body, and avoid excessive bending of the optical fiber.

If the ceramic ring becomes loose, tighten it immediately to prevent gas leakage and lens damage.
Clean the lenses using dust-free optical paper and approved optical cleaning solution.

The bending radius of the optical fiber at the rear of the gun must not be less than 300 mm.

5.5 Storage and Transportation Requirements

5.5.1 Transportation Precautions

During transportation, switch off the power supply, disconnect the gas supply, and secure the welding

gun properly.

The maximum tilt angle must not exceed 15°; inversion and excessive pressure are prohibited.
Store the optical fiber cable in a flat coil and avoid sharp bends.
Protect the equipment from rain, dust, and excessive vibration during transport.

5.5.2 Storage Environment

Store the equipment indoors in a dry, well-ventilated environment free from dust and corrosive

gases.

Storage temperature: -20°C to 45°C; humidity: 40%—60%.
During long-term storage, power on the machine for 10 minutes once a month.
Store the equipment at least 10 cm above the ground using a moisture-proof support.

VI. Common Faults and Simple Troubleshooting

Fault phenomenon

The device is off with a black
screen.

Cause
Power supply phase loss, poor
ground connection, circuit
breaker tripping

Resolvent

Check the 220V voltage,
replace the thick copper wire,
and reset the circuit breaker.

Red light is emitted, but no
laser beam is produced.

Insufficient air pressure,
protective lens breakdown,
parameter lock

Check the argon gas level,
replace the lenses, and restore
to factory settings.

The weld seam appears
blackened with porosity.

Impure gas, low gas
pressure, and uncleaned
oil contamination on the

workpiece

Use high-purity argon gas,
increase the flow rate, and
clean the workpiece with
alcohol.

There is a significant amount
of welding spatter.

Misaligned parameters, focal
length deviation, rusted plates

Recover the factory settings,
calibrate the red light, and
polish the panels.

Machine High Temperature
Alarm

Filter blockage, fan failure
to rotate, excessively high
ambient temperature

Clean the dust filter, turn off
the machine for cooling, and
improve ventilation.
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17 Wire feeding bracket 1
18 Switch button 1
19 QBH 1
20 Lens protecter 1
21 Galvanometer motor 1
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1. Présentation du produit
1.1 Présentation de I'équipement

La MACHINE LASER PORTABLE W/C/R 1500W est équipée d’'un laser a fibre de troisiéme
génération et d’'un systéme de refroidissement par air haute puissance intégré, ce qui élimine
le recours au refroidissement par eau traditionnel : aucune alimentation en eau supplémentaire,
aucune protection antigel ni aucun remplacement du liquide de refroidissement ne sont nécessaires.
Sa conception légere et tout-en-un fonctionne sur le réseau électrique domestique de 220V et
convient aux applications sur le terrain, aux chantiers de construction et aux opérations en atelier.
Equipée de série de la torche de soudage portative 21T et d’'une poignée ergonomique, elle garantit
une utilisation confortable méme lors de sessions prolongées, produisant des soudures nettes et
précises avec une déformation minimale et nécessitant peu ou pas de retouches.

1.2 Principales utilisations

Soudage de portes et fenétres en acier inoxydable, de composants en tdle, de boitiers et de tuyaux
Raccordement, réparation et soudage par points de I'acier au carbone, des plaques de fer et des
toles galvanisées

Soudage de précision de tdles minces en alliage d’aluminium et de profilés en aluminium
Réparation de moules, réparation par soudage de composants métalliques, nettoyage de soudures
et élimination de la rouille

Structures métalliques en extérieur ; opérations de soudage mobiles sur les chantiers de construction

1.3 Parametres techniques
1.3 Paramétres techniques

Puissance nominale du laser: 1500W

Longueur d’'onde du laser: 1070nm+10nm

Alimentation électrique: 220V 50Hz monophasée

Courant d’entrée maximal: 22A

Méthode de refroidissement: Refroidissement par air forcé
Pistolet de soudage standard: Pistolet de soudage personnalisé
Longueur de la fibre: 8m

Epaisseur de soudage:

* Acier au carbone/Acier inoxydable: 0,5-4mm

* Aluminium: 0,5-2,5mm

Gaz de protection: Argon haute pureté (99,99%) / Azote haute pureté
Pression de service du gaz: 0,2-0,8MPa

Température de fonctionnement: 0-40°C

Poids de la machine: 55kg

1.4 Composition structurelle de I'équipement

1. Chéassis de l'unité principale : source laser, systéme de refroidissement a air, systeme de
commande, module d’alimentation

2. Pistolet de soudage portatif : pistolet de soudage sur mesure, cable de commande, fibre optique
et conduite de gaz de protection

3. Dévidoir : systéme d’alimentation automatique en fil

4. Accessoires : lentille de protection, buse, tuyau d’air, cordon d’alimentation, outils spécialisés
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Il. Procédures de sécurité (a lire impérativement)
2.1 Exigences en matiére de protection du personnel

Les opérateurs doivent porter des lunettes de protection contre les rayons laser et ne doivent pas
regarder directement le faisceau laser.

Portez des vétements de travail ignifugés et des gants de protection ; le soudage ne doit pas étre
effectué sur la peau nue.

L'accés a la zone de travail est interdit aux enfants et au personnel non autorisé.

Le soudage génére de la poussiére et des fumeées ; I'atelier doit étre correctement ventilé, et il est
recommandé d’installer des ventilateurs d’extraction.

2.2 Sécurité électrique

Cet appareil fonctionne sur une alimentation monophasée de 220 V et doit étre raccordé a un
systéme de mise a la terre fiable, garantissant une résistance de mise a la terre <4 Q.

Utilisez un cable d’alimentation en cuivre de 4 mm? avec un disjoncteur dédié de 32 A ; ne partagez
jamais la prise avec d’autres appareils de forte puissance.

Ne mettez pas I'appareil sous tension avec les mains mouillées et évitez de I'utiliser a I'extérieur par
temps de pluie.

2.3 Sécurité relative au gaz

Il est impératif d’utiliser de I'argon ou de I'azote de haute pureté ; 'argon ordinaire est interdit afin
d’éviter le noircissement de la soudure, la porosité et 'endommagement de la lentille.

La bouteille de gaz doit étre installée a la verticale et solidement fixée, a au moins 5 métres de toute
source d’inflammation.

Assurez-vous qu’il 'y a pas de fuites dans le tuyau de gaz ; inspectez tous les raccords de la
conduite de gaz avant la mise en service.

2.4 Actions interdites

La torche de soudage ne doit en aucun cas étre dirigée vers des personnes, les yeux, des vétements
ou des matériaux inflammables et explosifs.

Il est strictement interdit de démonter la source laser, la carte de commande ou les composants
optiques sans autorisation.

Ne bloquez pas les entrées et sorties d’'air du chassis ; des conduits d’air obstrués sur les modéles
a refroidissement par air peuvent déclencher une alarme de température élevée.

Un fonctionnement continu extrémement prolongé a vide est interdit afin d’éviter un vieillissement
accelére de la lentille.

lll. Etapes d’installation de I’équipement
3.1 Environnement de stockage

Placez la machine sur une surface plane, bien ventilée, exempte de poussiére et de gaz corrosifs.
Maintenez un espace de ventilation d’au moins 20 cm de chaque cété et a I'arriére du chassis ; ne
bloquez jamais les sorties des ventilateurs.

Humidité de stockage et de fonctionnement : 40 % a 60 % ; I'exposition a des environnements
humides ou propices a la condensation est strictement interdite.
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3.2 Raccordements électriques et de gaz

Branchez le cordon d’alimentation sur une prise dédiée de 220 V ; assurez-vous que le fil de mise
a la terre jaune-vert est correctement raccordé.

Branchez la fiche « aviation » de la torche de soudage, alignez-la avec la fente, puis serrez I'écrou
de blocage.

Raccordez le tuyau d’argon et fixez-le a I'aide d’un collier de serrage pour éviter toute fuite.

Réglez le régulateur de pression : réglez la pression du gaz entre 0,4 et 0,6 MPa et le débit entre
10 et 15 L/min.

3.3 Inspection avant mise en service

Assurez-vous que le ventilateur n’est pas obstrué et que les entrées et sorties d’air sont dégagées.
Vérifiez que la buse de soudage ne présente aucune déformation et que la lentille de protection est
propre.

La fibre optique ne doit pas présenter de courbures brusques ; le rayon de courbure minimal doit
étre 2 300 mm.

Vérifiez que la conduite de gaz n’est pas obstruée et qu’elle ne présente aucune fuite.

IV. Procédures de fonctionnement et d’utilisation
4.1 Etapes de mise sous tension

Actionnez l'interrupteur d’alimentation principal ; 'écran tactile s’allume et le systeme effectue un
autodiagnostic.

Attendez la fin de la procédure d’autodiagnostic (environ 20 secondes), puis accédez a l'interface
principale.

Ouvrez la vanne d’argon et vérifiez le débit de gaz.

Sélectionnez le mode de matériau : Acier inoxydable / Acier au carbone / Aluminium / Mode de
nettoyage.

Les parameétres sont préréglés en usine et peuvent étre utilisés directement par les nouveaux
opérateurs.

Appuyez sur la gachette du pistolet et maintenez-la enfoncée pendant 1 seconde ; le voyant de
guidage rouge s’allumera. Alignez-le sur le cordon de soudure et déplacez le pistolet a vitesse
constante pour effectuer le soudage.

4.2 Parametres de référence courants en usine

Matériau Puissance

Acier inoxydable, 0,8-1,5 mm 400-700 W
Acier au carbone, 2—-3 mm 750-1200 W
Tole fine en alliage d'aluminium 800-1500 W

4.3 Procédure d’arrét

Arrétez le soudage et désactivez la sortie laser.

Laissez le ventilateur du chassis fonctionner pendant 3 a 5 minutes afin de dissiper la chaleur.
Fermez la vanne de la bouteille de gaz et purgez tout gaz résiduel de la conduite.

Coupez I'alimentation électrique principale et débranchez I'interrupteur général.

Nettoyez les projections de soudure sur la buse.
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V. Entretien quotidien (avec une attention particuliére pour les modeéles a refroidissement
par air)

5.1 Entretien quotidien (a effectuer apres le travail)

Utilisez de l'air comprimé pour éliminer soigneusement la poussiére des deux cétés du chassis et
du filtre a poussiére arriere.

Vérifiez que la buse ne présente ni déformation ni dépbts de scories.

Inspectez la lentille de protection ; remplacez-la si elle semble noircie ou présente des taches
blanches.

Nettoyez la buse pour garantir son bon fonctionnement.

5.2 Entretien hebdomadaire

Retirez le filtre a poussiere et utilisez de I'air comprimé pour nettoyer les dépdts de poussiere a
l'intérieur, en veillant a ce que le flux d’air ne soit pas entravé.

Inspectez la gaine de la fibre optique pour détecter toute trace d’'usure ou de pliure.

Vérifiez I'étanchéité des raccords de la conduite de gaz.

Resserrez le connecteur aviation et les bornes du cable d’alimentation.

5.3 Entretien mensuel

Ouvrez le panneau latéral et utilisez de l'air comprimé pour éliminer la poussiére des cartes
électroniques internes, des ventilateurs et des composants laser.

Vérifiez que la connexion a la terre est bien fixée et fonctionne correctement.

Inspectez I'état d’'usure de la roue d’alimentation et du tube de guidage.

Calibrez le point central du voyant de guidage rouge.

5.4 Entretien spécifique des pistolets de soudage

Ne laissez pas tomber le corps du pistolet et évitez tout choc sur celui-ci ; évitez également de plier
excessivement la fibre optique.

Si la bague en céramique se desserre, resserrez-la immédiatement afin d’éviter toute fuite de gaz
et tout endommagement des lentilles.

Nettoyez les lentilles a I'aide de papier optique non pelucheux et d’'une solution de nettoyage optique
homologuée.

Le rayon de courbure de la fibre optique a I'arriére du pistolet ne doit pas étre inférieur a 300 mm.

5.5 Exigences relatives au stockage et au transport
5.5.1 Précautions de transport

Pendant le transport, coupez l'alimentation électrique, débranchez I'alimentation en gaz et fixez
correctement la torche de soudage.

L'angle d’inclinaison maximal ne doit pas dépasser 15° ; l'inversion et les pressions excessives sont
interdites.

Enroulez le cable a fibre optique en une bobine plate et évitez les courbures prononcées.
Protégez I'équipement de la pluie, de la poussiéere et des vibrations excessives pendant le transport.

5.5.2 Conditions de stockage

Stockez I'équipement a l'intérieur, dans un environnement sec, bien ventilé, exempt de poussiére
et de gaz corrosifs.
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Température de stockage : de -20 °C a 45 °C ; humidité : 40 % a 60 %.
En cas de stockage de longue durée, mettez I'appareil sous tension pendant 10 minutes une fois

par mois.

Stockez I'équipement a au moins 10 cm au-dessus du sol, en utilisant un support résistant a

'humidite.

VI. Pannes courantes et dépannage simple

Défaillance

L'appareil est éteint et I'écran
reste noir.

Cause
Perte de phase de
I'alimentation, mauvaise mise a
la terre, disjoncteur déclenché.

Solution

Vérifiez I'alimentation 220V,

remplacez le cable en cuivre

de forte section et réarmez le
disjoncteur.

Le voyant rouge s'allume, mais
aucun faisceau laser n'est
émis.

Pression d'air insuffisante,
lentille de protection
endommagée, parameétres
verrouillés.

Vérifiez le niveau d'argon,
remplacez les lentilles et
rétablissez les parameétres
d'usine.

Le cordon de soudure est
noirci et présente de la
porosite.

Gaz impur, faible pression du
gaz et contamination par de
I'nuile sur la piéce.

Utilisez de I'argon de haute

pureté, augmentez le débit

et nettoyez la piéce avec de
I'alcool.

Présence importante de
projections de soudure.

Parameétres incorrects,
décalage de la distance focale,
téles rouillées.

Rétablissez les paramétres
d'usine, calibrez le faisceau
rouge et poncez les toles.

Alarme de température élevée
de la machine.

Filtre obstrué, ventilateur a
I'arrét, température ambiante
excessive.

Nettoyez le filtre a poussiére,
arrétez la machine pour la
laisser refroidir et améliorez la
ventilation.
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1 Chassis principal 1
2 Plaque de montage électrique 1
3 Capot arriére 1
4 Boitier 14
5 Poignée de transport 1
6 Générateur laser 1
7 Ecran de 7" 1
8 Bouton d'arrét d'urgence 1
9 Interrupteur 1
10 Interrupteur 1
11 Pistolet de soudage 1
12 Buse en laiton 1
13 Tube gradué 113
14 Support de lentille de protection 1
15 Support de lentille de focalisation 1
16 Support de miroir 1
17 Support du dévidoir de fil 117
18 Interrupteur 1
19 QBH 1
20 Lentille de protection 1
21 Moteur du galvanometre 1
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1. Panoramica del prodotto
1.1 Presentazione dell’apparecchiatura

LaMACCHINALASER PORTATILE S/T/RR da 1500 W é dotatadiun laser afibra diterza generazione
e di un sistema integrato di raffreddamento ad aria ad alta potenza, che elimina la necessita del
tradizionale raffreddamento ad acqua: non sono necessari né un’alimentazione idrica aggiuntiva,
né una protezione antigelo, né la sostituzione del liquido di raffreddamento. Il suo design leggero e
“tutto in uno” funziona con la normale alimentazione a 220V ed é adatto per applicazioni sul campo,
cantieri edili e operazioni in officina. Dotata di serie della pistola di saldatura portatile 21T e di
un’impugnatura ergonomica, garantisce un utilizzo confortevole anche durante sessioni prolungate,
producendo saldature pulite e precise con distorsioni minime e con una post-lavorazione minima o
nulla.

1.2 Usi principali

Saldatura di porte e finestre in acciaio inossidabile, componenti in lamiera, involucri e tubi
Giunzione, riparazione e saldatura a punti di acciaio al carbonio, piastre di ferro e lamiere zincate
Saldatura di precisione di lamiere sottili in lega di alluminio e profili in alluminio

Riparazione di stampi, riparazione mediante saldatura di componenti metallici, pulizia delle saldature
e rimozione della ruggine

Strutture in acciaio all’aperto; operazioni di saldatura mobili nei cantieri edili

1.3 Parametri tecnici

Potenza nominale del laser: 1500W

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

Alimentazione: 220V 50 Hz monofase

Corrente massima in ingresso: 22A

Metodo di dissipazione del calore: raffreddamento ad aria forzata

Pistola di saldatura standard: pistola di saldatura personalizzata
Lunghezza della fibra: lunghezza standard: 8m

Spessore di saldatura: acciaio al carbonio/acciaio inossidabile: 0,5-4mm; alluminio: 0,5-2,5mm
Gas di protezione: argon ad alta purezza (99,99%) / azoto ad alta purezza
Pressione del gas di funzionamento: 0,2-0,8MPa

Temperatura di funzionamento: 0°C—40°C

Peso totale della macchina: 55kg

1.4 Composizione strutturale dell’apparecchiatura

1. Telaio dell’unita principale: sorgente laser, sistema di raffreddamento ad aria, sistema di controllo,
modulo di alimentazione

2. Pistola di saldatura portatile: pistola di saldatura personalizzata, cavo di controllo, fibra ottica e
linea del gas di protezione

3. Alimentatore di filo: sistema automatico di alimentazione del filo

4. Accessori: lente protettiva, ugello, tubo dell'aria, cavo di alimentazione, utensili specializzati

Il. Procedure operative di sicurezza (da leggere attentamente)
2.1 Requisiti di protezione del personale

Gli operatori devono indossare occhiali di protezione laser e non devono guardare direttamente il
raggio laser.
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Indossare indumenti da lavoro ignifughi e guanti protettivi; la saldatura non deve essere eseguita
sulla pelle scoperta.

Ai bambini e al personale non autorizzato & vietato I'accesso all’area di lavoro.

La saldatura genera polvere e fumi; I'officina deve essere adeguatamente ventilata e si raccomanda
l'installazione di aspiratori.

2.2 Sicurezza elettrica

Questo dispositivo funziona con alimentazione monofase a 220 V e deve essere collegato a un
sistema di messa a terra affidabile, che garantisca una resistenza di terra <4 Q.

Utilizzare un cavo di alimentazione in rame da 4 mm? con un interruttore automatico dedicato da 32
A; non condividere mai la presa con altri dispositivi ad alta potenza.

Non accendere il dispositivo con le mani bagnate ed evitare I'uso all'aperto in caso di pioggia.

2.3 Sicurezza relativa al gas

E necessario utilizzare argon o azoto ad alta purezza; I'uso di argon comune & vietato per prevenire
I'annerimento della saldatura, la porosita e il danneggiamento della lente.

La bombola del gas deve essere installata in posizione verticale e fissata saldamente, ad almeno 5
metri di distanza da qualsiasi fonte di accensione.

Assicurarsi che non vi siano perdite nel tubo del gas; ispezionare tutti i collegamenti delle linee del
gas prima dell’avvio.

2.4 Azioni vietate

La pistola di saldatura non deve essere puntata verso persone, occhi, indumenti o materiali
inflammabili ed esplosivi.

E severamente vietato smontare la sorgente laser, la scheda di controllo o i componenti ottici senza
autorizzazione.

Non ostruire le prese d’aria e le uscite d’aria del telaio; i condotti dell'aria ostruiti sui modelli raffreddati
ad aria possono far scattare un allarme di alta temperatura.

E vietato il funzionamento continuo estremamente prolungato a vuoto per evitare I'invecchiamento
accelerato delle lenti.

lll. Procedura di installazione dell’apparecchiatura
3.1 Ambiente di stoccaggio

Posizionare I'apparecchio su una superficie piana, ben ventilata, priva di polvere e gas corrosivi.
Mantenere uno spazio libero per la ventilazione di 220 cm su entrambi i lati e sul retro del telaio; non
ostruire mai le uscite delle ventole.

Umidita di stoccaggio e di funzionamento: 40%-60%; & severamente vietata I'esposizione ad
ambienti umidi o soggetti a condensa.

3.2 Collegamenti elettrici e del gas

Collegare il cavo di alimentazione a una presa dedicata da 220 V; assicurarsi che il filo di terra giallo-
verde sia collegato correttamente.

Collegare la spina aeronautica della pistola di saldatura, allinearla con la fessura e serrare il dado
di bloccaggio.

Collegare il tubo del gas argon e fissarlo con una fascetta per evitare perdite.

Regolare il regolatore di pressione: impostare la pressione del gas a 0,4-0,6 MPa e la portata a
10-15 L/min.
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3.3 Ispezione prima dell’avvio

Assicurarsi che il ventilatore non sia ostruito e che le prese d’aria in entrata e in uscita siano libere.
Assicurarsi che l'ugello di saldatura non presenti deformazioni e che la lente protettiva sia pulita.
La fibra ottica non deve presentare curve brusche; il raggio di curvatura minimo deve essere 2300
mm.

Assicurarsi che la linea del gas non sia ostruita e non presenti perdite.

V. Procedure operative e d’uso
4.1 Procedura di accensione

Accendere l'interruttore di alimentazione principale; il touchscreen si accendera e il sistema eseguira
un controllo di autodiagnostica.

Attendere il completamento della procedura di autodiagnostica (circa 20 secondi), quindi accedere
all'interfaccia principale.

Aprire la valvola dell'argon e verificare il flusso del gas.

Selezionare la modalita del materiale: Acciaio Inossidabile / Acciaio al Carbonio / Alluminio / Modalita
di Pulizia.

| parametri sono preimpostati in fabbrica e possono essere utilizzati direttamente dai nuovi operatori.
Tenere premuto il grilletto della pistola per 1 secondo; la spia rossa di guida si accendera. Allinearla
al cordone di saldatura e muovere la pistola a velocita costante per eseguire la saldatura.

4.2 Parametri di riferimento comuni di fabbrica

Materiale Potenza

Acciaio inossidabile, 0,8—1,5 mm 400-700 W
Acciaio al carbonio, 2-3 mm 750-1200 W
Lamiere sottili in lega di alluminio 800-1500 W

4.3 Procedura di spegnimento

Interrompere la saldatura e disattivare I'emissione laser.

Lasciare in funzione la ventola del telaio per 3—5 minuti per dissipare il calore.

Chiudere la valvola della bombola del gas e scaricare I'eventuale gas residuo dalla tubazione.
Spegnere I'alimentazione principale e scollegare I'interruttore generale.

Pulire gli spruzzi di saldatura dall’ugello.

V. Manutenzione quotidiana (con particolare attenzione ai modelli raffreddati ad aria)
5.1 Manutenzione quotidiana (da eseguire al termine del lavoro)

Utilizzare aria compressa per rimuovere accuratamente la polvere da entrambi i lati del telaio e dal
filtro antipolvere posteriore.

Verificare che l'ugello non presenti deformazioni o depositi di scorie.

Ispezionare la lente protettiva; sostituirla se appare annerita o presenta macchie bianche.

Pulire 'ugello per mantenerne le corrette condizioni operative.

5.2 Manutenzione settimanale

Rimuovere il filtro antipolvere e utilizzare aria compressa per pulire i depositi di polvere interni,
assicurando un flusso d’aria senza ostacoli.
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Controllare che la guaina della fibra ottica non presenti segni di usura o pieghe.

Controllare che i collegamenti delle linee del gas non presentino perdite.
Serrare il connettore aeronautico e i terminali del cavo di alimentazione.

5.3 Manutenzione mensile

Aprire il pannello laterale e utilizzare aria compressa per rimuovere la polvere dai circuiti stampati
interni, dalle ventole e dai componenti laser.

Verificare che il collegamento di messa a terra sia saldo e funzioni correttamente.

Controllare lo stato di usura della ruota di alimentazione e del tubo di guida.

Calibrare il punto centrale della luce guida rossa.

5.4 Manutenzione specifica per le pistole di saldatura

Evitare di far cadere o sottoporre a urti il corpo della pistola ed evitare di piegare eccessivamente
la fibra ottica.

Se I'anello ceramico si allenta, serrarlo immediatamente per prevenire perdite di gas e danni alle
lenti.

Pulire le lenti utilizzando carta ottica priva di polvere e una soluzione detergente ottica approvata.
Il raggio di curvatura della fibra ottica nella parte posteriore della pistola non deve essere inferiore
a 300 mm.

5.5 Requisiti di stoccaggio e trasporto
5.5.1 Precauzioni per il trasporto

Durante il trasporto, spegnere l'alimentazione, scollegare l'alimentazione del gas e fissare
adeguatamente la pistola di saldatura.

L'angolo di inclinazione massimo non deve superare i 15°; sono vietati il capovolgimento e la
pressione eccessiva.

Conservare il cavo in fibra ottica arrotolato in modo da formare una spirale piatta ed evitare piegature
brusche.

Proteggere I'apparecchiatura da pioggia, polvere e vibrazioni eccessive durante il trasporto.

5.5.2 Ambiente di stoccaggio

Conservare I'apparecchiatura al chiuso in un ambiente asciutto, ben ventilato e privo di polvere e
gas COorrosivi.

Temperatura di stoccaggio: da -20 °C a 45 °C; umidita: 40%—60%.

Durante lo stoccaggio a lungo termine, accendere I'apparecchio per 10 minuti una volta al mese.
Conservare I'apparecchiatura ad almeno 10 cm dal suolo utilizzando un supporto resistente
allumidita.
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VI. Guasti comuni e risoluzione semplice dei problemi

Guasto

Il dispositivo & spento e lo
schermo rimane nero.

Causa

Mancanza di fase
dell'alimentazione,

collegamento di terra difettoso,

interruttore automatico
scattato.

Soluzione

Controllare la tensione di 220V,
sostituire il cavo di rame di
grande sezione e ripristinare
l'interruttore automatico.

La luce rossa € accesa, ma
non viene emesso alcun raggio
laser.

Pressione dell'aria
insufficiente, lente di
protezione danneggiata,
parametri bloccati.

Controllare il livello del gas
argon, sostituire le lenti e
ripristinare le impostazioni di
fabbrica.

Il cordone di saldatura &
annerito e presenta porosita.

Gas impuro, bassa pressione
del gas e contaminazione da
olio sul pezzo da lavorare.

Utilizzare argon ad alta
purezza, aumentare il flusso
del gas e pulire il pezzo da

lavorare con alcool.

Si verifica un'eccessiva
quantita di spruzzi di saldatura.

Parametri non corretti,
deviazione della distanza
focale, lamiere arrugginite.

Ripristinare le impostazioni di
fabbrica, calibrare la luce rossa
e levigare le lamiere.

Allarme di alta temperatura
della macchina.

Filtro ostruito, ventola non

funzionante, temperatura

ambiente eccessivamente
elevata.

Pulire il filtro antipolvere,
spegnere la macchina per
consentirne il raffreddamento e
migliorare la ventilazione.
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No. Nome Qta
1 Telaio principale 1
2 Piastra di montaggio elettrica 1
3 Coperchio posteriore 1
4 Carcassa 1
5 Maniglia di trasporto 1
6 Generatore laser 1
7 Display da 7" 17
8 Pulsante di arresto di emergenza 1
9 Interruttore 1
10 Interruttore 1
11 Pistola di saldatura 1
12 Ugello in ottone 1
13 Tubo graduato 113
14 Supporto della lente di protezione 1
15 Supporto della lente di messa a fuoco 1
16 Supporto dello specchio 1
17 Supporto dell'alimentatore del filo 117
18 Interruttore 1
19 QBH 1
20 Lente di protezione 1
21 Motore del galvanometro 1
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1. Produktiibersicht

1.1 Vorstellung des Gerits

Die tragbare Lasermaschine W/C/R 1500W verflgt Gber einen Faserlaser der dritten Generation und ein
integriertes Hochleistungs-Luftklhlsystem, wodurch die herkdmmliche Wasserkihlung entfallt — es sind weder
eine zusatzliche Wasserversorgung noch Frostschutz oder ein Kihimittelwechsel erforderlich. Dank ihres
leichten All-in-One-Designs wird sie mit 220 V Haushaltsstrom betrieben und eignet sich fur den Einsatz vor Ort,
auf Baustellen und in Werkstatten. Serienmafig mit dem 21T-HandschweilRbrenner und einem ergonomischen
Griff ausgestattet, gewahrleistet sie auch bei langerem Einsatz eine komfortable Bedienung und erzeugt
saubere, prazise Schweillndhte mit minimaler Verformung, die kaum oder gar keine Nachbearbeitung erfordern.

1.2 Hauptanwendungsbereiche

SchweilRen von Turen und Fenstern aus Edelstahl, Blechteilen, Gehausen und Rohren; Verbinden,
Reparieren und Punktschweiflen von Kohlenstoffstahl, Eisenblechen und verzinkten Blechen;
Prazisionsschweillen von diinnen Blechen aus Aluminiumlegierungen und Aluminiumprofilen
Formenreparatur, Schweillreparatur von Metallbauteilen, Schwei3nahtreinigung und Rostentfernung
Stahlkonstruktionen im AuRRenbereich; mobile SchweilRarbeiten auf Baustellen

1.3 Technische Parameter

Nennleistung des Lasers: 1500 W
Laserwellenlange: 1070 nm £10 nm
Stromversorgung: 220V, 50 Hz, einphasig
Maximaler Eingangsstrom: 22 A
Kihlungsmethode: Zwangsluftkiihlung Standard-
Schweil’brenner: Sonderanfertigung

Faserlange: Standardlange: 8 m

Schweilidicke: Kohlenstoffstahl/Edelstahl: 0,5—4 mm; Aluminium: 0,5-2,5 mm Schutzgas: Hochreines
Argon (99,99 %) / hochreiner Stickstoff
Betriebsgasdruck: 0,2-0,8 MPa
Betriebstemperatur: 0 °C—40 °C

Gesamtgewicht der Maschine: 55 kg

1.4 Aufbau der Anlage

1. Gehause der Haupteinheit: Laserquelle, luftgekiihltes Kiihlsystem, Steuerungssystem, Leistungsmodul
2. HandschweiBpistole: maRgefertigte Schweilpistole, Steuerkabel, Lichtwellenleiter und Schutzgasleitung
3. Drahtvorschubgerat: Automatisches Drahtvorschubsystem

4. Zubehor: Schutzlinse, Diise, Luftschlauch, Netzkabel, Spezialwerkzeuge

Il. Sicherheitsvorschriften (unbedingt lesen)

2.1 Anforderungen an den Personenschutz

Bediener mussen eine Laserschutzbrille tragen und durfen nicht direkt in den Laserstrahl blicken.

Tragen Sie flammhemmende Arbeitskleidung und Schutzhandschuhe; Schweilarbeiten dirfen nicht auf
ungeschutzter Haut durchgefiihrt werden.

Unbefugten ist der Zutritt zum Arbeitsbereich untersagt.

Beim Schweilien entstehen Staub und Dampfe; die Werkstatt muss ausreichend bellftet sein, und der Einbau
von Abluftventilatoren wird empfohlen.
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2.2 Elektrische Sicherheit

Dieses Gerat wird mit 220 V Einphasenstrom betrieben und muss an ein zuverlassiges Erdungssystem
angeschlossen werden, das einen Erdungswiderstand von < 4 Q gewahrleistet.

Verwenden Sie ein 4 mm2-Kupferkabel mit einem eigenen 32-A-Leistungsschalter; schliel3en Sie das Gerat
niemals gemeinsam mit anderen Hochleistungsgeraten an dieselbe Steckdose an.

Schalten Sie das Geréat nicht mit nassen Handen ein und vermeiden Sie den Betrieb im Freien bei Regen.

2.3 Gassicherheit

Es muss hochreines Argon oder Stickstoff verwendet werden; die Verwendung von gewdhnlichem Argon ist
verboten, um eine Schwarzung der Schweiflnaht, Porositat und Schaden an der Linse zu vermeiden.

Die Gasflasche sollte senkrecht aufgestellt und sicher befestigt werden, mindestens 5 Meter entfernt von jeglicher
Zundquelle.

Stellen Sie sicher, dass der Gasschlauch keine Undichtigkeiten aufweist; Gberprifen Sie vor der Inbetriebnahme
alle Anschlisse der Gasleitung.

2.4 Verbotene Handlungen

Die Schweilpistole darf nicht auf Personen, Augen, Kleidung oder brennbare und explosive Materialien gerichtet
werden. Es ist strengstens untersagt, die Laserquelle, die Steuerplatine oder optische Komponenten ohne
Genehmigung zu zerlegen.

Die Luftein- und -auslasse des Gehauses dirfen nicht blockiert werden; verstopfte Luftkanale bei luftgekihlten
Modellen kénnen einen Hochtemperaturalarm auslésen.

Ein extrem langer Dauerbetrieb im Leerlauf ist verboten, um eine beschleunigte Alterung der Linsen zu
verhindern.

lll. Schritte zur Installation des Gerats

3.1 Lagerumgebung

Stellen Sie das Gerat auf eine ebene Flache mit guter Bellftung, frei von Staub und korrosiven Gasen. Halten Sie
einen Bellftungsabstand von 220 cm an beiden Seiten und an der Rickseite des Gehauses ein; blockieren Sie
niemals die Lufterauslasse.

Luftfeuchtigkeit bei Lagerung und Betrieb: 40 %—60 %; der Einsatz in feuchten oder kondensationsgeféhrdeten
Umgebungen ist strengstens untersagt.

3.2 Strom- und Gasanschliisse

Schlielen Sie das Netzkabel an eine daflir vorgesehene 220-V-Steckdose an; stellen Sie sicher, dass der gelb-
grune Erdungsleiter korrekt angeschlossen ist.

Stecken Sie den Luftfahrtstecker der Schweil3pistole ein, richten Sie ihn am Steckplatz aus und ziehen Sie

die Sicherungsmutter fest. SchlieRen Sie den Argongasschlauch an und sichern Sie ihn mit einer Klemme,

um ein Auslaufen zu verhindern.

Stellen Sie den Druckregler ein: Stellen Sie den Gasdruck auf 0,4—0,6 MPa und die Durchflussrate auf 10-15
[/min ein.

3.3 Uberpriifung vor dem Start

Stellen Sie sicher, dass der Lifter ungehindert arbeiten kann und die Luftein- und -auslasse frei sind.
Stellen Sie sicher, dass die Schweil’dise keine Verformungen aufweist und die Schutzlinse sauber ist.
Die Glasfaser darf keine scharfen Knicke aufweisen; der Mindestbiegeradius muss = 300 mm betragen.
Stellen Sie sicher, dass die Gasleitung frei von Hindernissen und dicht ist.
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IV. Betriebs- und Anwendungsanweisungen
4.1 Schritte zum Einschalten

Schalten Sie den Hauptschalter ein; der Touchscreen schaltet sich ein und das System fuhrt eine

Selbstdiagnose durch.

Warten Sie, bis der Selbsttest abgeschlossen ist (ca. 20 Sekunden), und rufen Sie dann die Hauptoberflache auf.
Offnen Sie das Argonventil und tberpriifen Sie den Gasfluss.

Wahlen Sie den Materialmodus aus: Edelstahl / Kohlenstoffstahl / Aluminium / Reinigungsmodus. Die

Parameter sind werkseitig voreingestellt und kdnnen von neuen Bedienern direkt verwendet werden.

Halten Sie den Abzug der Schweil3pistole 1 Sekunde lang gedriickt; die rote Fihrungsleuchte leuchtet auf.
Richten Sie sie auf die Schweiflnaht aus und bewegen Sie die Schweil’pistole mit konstanter Geschwindigkeit, um
den SchweilRvorgang durchzufiihren.

4.2 Gangige werkseitige Referenzparameter

Werkstoff Leistung

Edelstahl, 0,8-1,5 mm 400-700 W
Baustahl, 2-3 mm 750-1200 W
Dinne Aluminiumlegierungsbleche 800-1500 W

4.3 Verfahren zum Ausschalten

Beenden Sie den Schweillvorgang und schalten Sie die Laserleistung aus.

Lassen Sie den Gehausellfter 3—5 Minuten lang laufen, um die Warme abzufihren.
SchlieRen Sie das Ventil der Gasflasche und lassen Sie eventuelles Restgas aus der
Leitung ab. Schalten Sie die Hauptstromversorgung aus und trennen Sie den
Hauptschalter.

Entfernen Sie Schweilspritzer von der Duse.

V. Tagliche Wartung (mit besonderem Schwerpunkt auf luftgekiihiten Modellen)

5.1 Tagliche Wartung (muss nach Arbeitsende durchgefiihrt werden)

Entfernen Sie mit Druckluft grindlich Staub von beiden Seiten des Gehauses und vom hinteren Staubfilter.
Uberpriifen Sie, ob die Dise frei von Verformungen oder Schlackeablagerungen ist.

Uberpriifen Sie die Schutzlinse; ersetzen Sie sie, wenn sie geschwérzt erscheint oder weile Flecken
aufweist. Reinigen Sie die Dlse, um einen einwandfreien Betriebszustand zu gewahrleisten.

5.2 Wéchentliche Wartung

Entfernen Sie den Staubfilter und reinigen Sie interne Staubablagerungen mit Druckluft, um einen ungehinderten
Luftstrom sicherzustellen.

Uberpriifen Sie die Glasfaserhiille auf Verschleil oder Knicke.

Uberpriifen Sie die Gasleitungsanschliisse auf Undichtigkeiten.

Ziehen Sie den Flugstecker und die Anschlisse des Stromkabels fest.

5.3 Monatliche Wartung

Offnen Sie die Seitenabdeckung und entfernen Sie mit Druckluft Staub von den internen Leiterplatten, Liftern und
Laserkomponenten.

Stellen Sie sicher, dass die Erdungsverbindung fest sitzt und ordnungsgemaf

funktioniert. Uberpriifen Sie den VerschleiRzustand des Zufiihrrads und des

FUhrungsrohrs.

Kalibrieren Sie den Mittelpunkt des roten Flihrungslichts.
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Lassen Sie den Pistolenkdrper nicht fallen, setzen Sie ihn keinen St63en aus und vermeiden Sie ein Ubermaliges

Biegen der Glasfaser.

Sollte sich der Keramikring I6sen, ziehen Sie ihn sofort fest, um Gasleckagen und Schaden an den Linsen zu
vermeiden. Reinigen Sie die Linsen mit staubfreiem Optikpapier und einer zugelassenen Reinigungsldsung fiir

optische Komponenten.

Der Biegeradius der Lichtleitfaser am hinteren Ende des Brenners darf nicht weniger als 300 mm betragen.

5.5 Anforderungen an Lagerung und Transport

5.5.1 VorsichtsmaBnahmen beim Transport

Schalten Sie wahrend des Transports die Stromversorgung aus, trennen Sie die Gaszufuhr und sichern Sie die

Schweil}pistole ordnungsgemaf.

Der maximale Neigungswinkel darf 15° nicht Gberschreiten; ein Umkehren und tGbermafiger Druck sind
verboten. Lagern Sie das Glasfaserkabel in einer flachen Rolle und vermeiden Sie scharfe Knicke.
Schitzen Sie das Gerat wahrend des Transports vor Regen, Staub und GbermaRigen Vibrationen.

5.5.2 Lagerungsumgebung

Lagern Sie das Gerat in Innenraumen in einer trockenen, gut bellfteten Umgebung, die frei von Staub und

korrosiven Gasen ist.

Lagertemperatur: -20 °C bis 45 °C; Luftfeuchtigkeit: 40 %—60 %.
Bei Langzeitlagerung schalten Sie das Gerat einmal im Monat fur 10 Minuten ein.
Lagern Sie das Gerat auf einer feuchtigkeitsbestandigen Unterlage mindestens 10 cm Gber dem Boden.

VI. Haufige Stérungen und einfache Fehlerbehebung

Fehlererscheinung

Das Gerat ist ausgeschaltet und
der Bildschirm bleibt
schwarz.

Ursache

Phasenausfall in der
Stromversorgung, schlechte
Erdung, Ausldsen des
Schutzschalters

Loésung

220-V-Spannung prifen, den
dicken Kupferdraht austauschen
und den Schutzschalter
zurlcksetzen.

Es leuchtet ein rotes Licht, es
wird jedoch kein Laserstrahl
erzeugt.

Unzureichender Luftdruck, Defekt
der Schutzlinse, Parametersperre

Uberpriifen Sie den
Argongasstand, tauschen Sie die
Linsen aus und setzen Sie das
Gerat auf die Werkseinstellungen
zurlck.

Die Schweil3naht erscheint
geschwarzt und weist Porositat
auf.

Verunreinigtes Gas, zu
niedriger Gasdruck und
nicht entfernte Olriickstande
am Werkstuck

Verwenden Sie hochreines
Argongas, erhdhen Sie die
Durchflussrate und reinigen Sie
das Werkstuck mit Alkohol.

Es kommt zu erheblichen
Schweilspritzern.

Falsch eingestellte Parameter,
Abweichung der Brennweite,
verrostete Platten

Stellen Sie die Werkseinstellungen
wieder her, kalibrieren Sie das rote
Licht und polieren Sie die Platten.

Alarm wegen hoher
Maschinentemperatur

Verstopfter Filter, Lifter dreht
sich nicht, zu hohe
Umgebungstemperatur

Reinigen Sie den Staubfilter,
schalten Sie die Maschine zum
Abkulhlen aus und sorgen Sie fir
eine bessere Belliftung.
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Nr. Name Anzahl
1 Hauptrahmen 1
2 Elektrische Montageplatte 1
3 Ruckseite 1
4 Gehause 1
5 Zugstange 1
6 Lasergenerator 1
7 7-Zoll-Display 1
8 Not-Aus-Taste 1
9 Schalter 1
10 Schaltknopf 1
11 Schweillgummi 1
12 Messingdise 1
13 Messrohr 1
14 Schutzlinsenhalter 1
15 Halterung fir Fokussierlinse 1
16 Spiegelhalterung 1
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17 Drahtzufihrungshalterung 1
18 Schaltertaste 1
19 QBH 1
20 Objektivschutz 1
21 Galvanometermotor 1
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Kayttoopas ja ohjeet Yleista
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1. Tuotekatsaus
1.1 Laitteen esittely

KANNETTAVA LASERLAITE W/C/R 1500W on varustettu kolmannen sukupolven kuitulaserilla ja
integroidulla suuritehoisella ilmajaahdytysjarjestelmalla, mika poistaa perinteisen vesijaahdytyksen
tarpeen — lisdvesihuoltoa, pakkasnestetta tai jaahdytysnesteen vaihtoa ei tarvita. Sen kevyt, all-in-one-
rakenne toimii 220 V:n kotitalousvirralla ja sopii kenttakayttoon, rakennustyomaille ja
tydpajatoimintaan. Vakiovarusteena toimitetaan 21T-kasihitsauspistooli ja ergonominen kahva, jotka
takaavat mukavan kaytdon myos pitkien tydsessioiden aikana ja tuottavat siisteja, tarkkoja
hitsaussaumoja, joissa on minimaalinen muodonmuutos ja jotka vaativat vain vahan tai ei lainkaan
jalkikasittelya.

1.2 Paaasialliset kayttokohteet

Ruostumattomasta teraksesta valmistettujen ovien ja ikkunoiden, ohutlevyosien, koteloiden ja
putkien hitsaus Hiiliteraksen, rautalevyjen ja galvanoitujen levyjen liitos, korjaus ja pistehitsaus
Alumiiniseoksesta valmistettujen ohuiden levyjen ja alumiiniprofiilien tarkkuushitsaus

Muottien korjaus, metallikomponenttien hitsauskorjaus, hitsaussaumojen puhdistus ja
ruosteenpoisto Ulkotiloissa sijaitsevat terasrakenteet; liikkuvat hitsausty6t rakennustyomailla

1.3 Tekniset parametrit

Laserin nimellisteho: 1500 W

Laserin aallonpituus: 1070 nm £10 nm

Virtaldhde: 220 V, 50 Hz, yksivaiheinen

Suurin tulovirta: 22 A

Lammonpoistomenetelma: pakotettu ilmajaahdytys
Vakiohitsauspistooli: Erikoispistooli

Kuitupituus: vakiopituus: 8 m

Hitsauspaksuus: Hiiliteras/ruostumaton teras: 0,5—4 mm; alumiini: 0,5-2,5 mm Suojakaasu:
Erittain puhdas argon (99,99 %) / erittéin puhdas typpi
Kayttdkaasun paine: 0,2-0,8 MPa

Kayttélampdtila: 0 °C—40 °C

Laitteen kokonaispaino: 55 kg

1.4 Laitteen rakenne

1. Paayksikon runko: laserlahde, ilmajaahdytteinen jaahdytysjarjestelma, ohjausjarjestelma,
tehomoduuli

2. Kadessa pidettava hitsauspistooli: raataloity hitsauspistooli, ohjauskaapeli, optinen kuitu ja
suojakaasuputki

3. Lankasyottolaite: automaattinen lankasyottojarjestelma

4. Lisavarusteet: suojalasi, suutin, ilmaletku, virtajohto, erikoistyokalut

Il. Turvalliset kdyttoohjeet (pakollista luettavaa)
2.1 Henkiloston suojausvaatimukset

Kayttajien on kaytettava lasersuojalaseja, eika he saa katsoa suoraan lasersateeseen.
Kayta palonkestavia tyovaatteita ja suojakasineita; hitsausta ei saa suorittaa paljaalla iholla.
Muiden kuin valtuutettujen henkildiden paasy tydalueelle on kielletty.

Hitsaus tuottaa pdlya ja savukaasuja; tyopajan on oltava asianmukaisesti tuuletettu, ja
poistoilmapuhaltimien asentamista suositellaan.
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2.2 Sahkoturvallisuus

Tama laite toimii 220 V:n yksivaihevirralla ja se on kytkettava luotettavaan maadoitusjarjestelmaan,
jossa maadoitusvastus on <4 Q.

Kayta 4 mm?n kuparista virtajohtoa, jossa on oma 32 A:n katkaisija; ala koskaan jaa pistorasiaa muiden
suuritehoisten laitteiden kanssa.

Ala kytke laitetta paalle marilla kasilla ja valta ulkokayttoa sateella.

2.3 Kaasuturvallisuus

On kaytettava erittdin puhdasta argonia tai typped; tavallisen argonin kaytto on kielletty hitsauskohdan
mustumisen, huokoisuuden ja linssin vaurioitumisen estamiseksi.

Kaasupullo on asennettava pystysuoraan ja kiinnitettava tukevasti vahintaan 5 metrin paahan
syttymislahteista.

Varmista, ettei kaasuputkessa ole vuotoja; tarkista kaikki kaasuputkiliitannat ennen kaynnistysta.

2.4 Kielletyt toimet

Hitsauspistoolia ei saa suunnata ihmisia, silmia, vaatteita tai syttyvia ja rajahtavia materiaaleja kohti.
Laserlahteen, ohjauskortin tai optisten komponenttien purkaminen ilman lupaa on ehdottomasti
kielletty.

Al3 tukki kotelon ilmanotto- ja -poistoaukkoja; iimanjaahdytteisissé malleissa tukkeutuneet ilmakanavat
voivat laukaista korkean lampétilan halytyksen.

Erittain pitkakestoinen jatkuva kaytté tyhjakaynnilla on kielletty, jotta valtetdan linssin ennenaikainen
vanheneminen.

lll. Laitteen asennusohjeet
3.1 Sailytysymparisto

Aseta laite tasaiselle pinnalle, jossa on hyva ilmanvaihto ja joka on vapaa pOlysta ja syovyttavista
kaasuista. Jata vahintdan 20 cm:n ilmanvaihtovali kotelon molemmille sivuille ja taakse; ala koskaan tuki
tuulettimen poistoaukkoja.

Sailytys- ja kayttokosteus: 40 %—60 %; altistuminen kosteille tai kondensoituville ymparistaille on
ehdottomasti kielletty.

3.2 Sahko- ja kaasuliitannat

Liita virtajohto erilliseen 220 V:n pistorasiaan; varmista, etta kelta-vihrea maadoitusjohto on liitetty
oikein.

Liita hitsauspistoolin lentokoneliitin, kohdista se aukkoon ja kirista lukkomutteri. Liita
argonkaasuleukka ja kiinnita se kiristyspannalla vuotojen estamiseksi.

Saada paineensaadin: aseta kaasun paine arvoon 0,4-0,6 MPa ja virtausnopeus arvoon 10—15 I/min.

3.3 Kaynnistysta edeltava tarkastus

Varmista, etta tuulettimen edessa ei ole esteita ja etta ilmanotto- ja -poistoaukot ovat vapaat.
Varmista, etta hitsaussuutin ei ole vaantynyt ja etta suojalasi on puhdas.

Optisessa kuidussa ei saa olla jyrkkia mutkia; taivutussateen on oltava vahintaan 300 mm.
Varmista, ettd kaasuputki on esteetdn ja vuotamaton.



KROFiools e

PROFESSIONAL TOOLS

IV. Kaytto- ja kayttoohjeet
4.1 Kaynnistysvaiheet

Kytke paavirtakytkin paalle; kosketusnayttd kaynnistyy ja jarjestelma suorittaa itsediagnostiikan.
Odota, kunnes itsetarkistus on valmis (noin 20 sekuntia), ja siirry sitten paakayttoliittymaan. Avaa
argonventtiili ja varmista kaasun virtaus.

Valitse materiaalitila: ruostumaton teras / hiiliteras / alumiini / puhdistustila. Parametrit on

esiasetettu tehtaalla, ja uudet kayttajat voivat kayttaa niita suoraan.

Paina ja pida pistoolin liipaisinta painettuna 1 sekunnin ajan; punainen ohjausvalo syttyy. Kohdista se
hitsaussaumaan ja liikuta pistoolia tasaisella nopeudella hitsausta varten.

4.2 Yleiset tehtaan viiteparametrit

Materiaali Teho

Ruostumaton teras, 0,8—1,5 mm 400-700 W
Hiiliteras, 2—-3 mm 750-1200 W
Alumiiniseoksen ohut levy 800-1500 W

4.3 Sammutusohje

Lopeta hitsaus ja sammuta laserlahto.

Anna kotelon tuulettimen kayda 3—-5 minuuttia lammon haihtumiseksi.

Sulje kaasupullon venttiili ja tyhjenna putkistosta jaljella oleva kaasu. Katkaise
paavirtalahde ja irrota paakytkin.

Puhdista suuttimesta hitsausroiskeet.

V. Péivittainen huolto (erityisesti ilmajaahdytteisissa malleissa)
5.1 Paivittdinen huolto (suoritettava tyon jalkeen)

Poista pdly paineilmalla perusteellisesti alustan molemmilta sivuilta ja takapdlysuodattimesta.
Tarkista, ettei suuttimessa ole muodonmuutoksia tai kuonakerrostumia.

Tarkista suojalasi; vaihda se, jos se nayttaa mustuneelta tai siihen on muodostunut valkoisia
pisteita. Puhdista suutin, jotta se pysyy kunnossa.

5.2 Viikoittainen huolto

Poista polysuodatin ja puhdista sisaiset polykerrostumat paineilmalla varmistaaksesi esteettoman
ilmavirtauksen.

Tarkista, ettei valokaapelin vaippa ole kulunut tai rypistynyt.

Tarkista kaasuputkiliitannat vuotojen varalta.

Kirista lentokoneliitin ja virtajohdon liittimet.

5.3 Kuukausittainen huolto

Avaa sivupaneeli ja poista pdly sisaisilta piirilevyilta, tuulettimilta ja laserkomponenteilta paineilmalla.
Varmista, ettd maadoitusliitanta on kunnolla kiinni ja toimii oikein. Tarkista

syottopyoran ja ohjausputken kulumistila.

Kalibroi punaisen ohjausvalon keskipiste.
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5.4 Hitsauspistoolien erityishuolto

Al pudota tai iske pistoolin runkoa, ja valta optisen kuidun liiallista taivuttamista.

Jos keraaminen rengas loystyy, kirista se valittomasti kaasuvuotojen ja linssien vaurioitumisen
estamiseksi. Puhdista linssit polyttomalla optisella paperilla ja hyvaksytylla optisella puhdistusliuoksella.
Optisen kuidun taivutussade pistoolin takaosassa ei saa olla alle 300 mm.

5.5 Sailytys- ja kuljetusvaatimukset
5.5.1 Kuljetusta koskevat varotoimet

Kytke virta pois paalta kuljetuksen ajaksi, irrota kaasun syo6tto ja kiinnita hitsauspistooli kunnolla.
Suurin kallistuskulma ei saa ylittda 15°; kdantaminen yldsalaisin ja liiallinen paine ovat kiellettyja.
Sailyta optinen kuitukaapeli tasaisena kelana ja valta jyrkkia mutkia.

Suojaa laitteisto sateelta, pdlylta ja liialliselta tarinalta kuljetuksen aikana.

5.5.2 Sailytysolosuhteet

Sailyta laitteisto sisatiloissa kuivassa, hyvin tuuletetussa ymparistdssa, jossa ei ole polya eika
syovyttavia kaasuja.

Sailytyslampétila: -20 °C — 45 °C; kosteus: 40 %—60 %.

Pitkaaikaisen varastoinnin aikana laite on kytkettava paalle 10 minuutiksi kerran kuukaudessa.
Sailyta laite vahintdan 10 cm:n korkeudella maasta kosteudelta suojaavalla alustalla.

VL. Yleiset viat ja yksinkertainen vianmaaritys

Vian oireet Syy Ratkaisu
Laite on pois paalta ja naytto on| Virtalahteen vaihekatkos, huono | Tarkista 220 V:n jannite, vaihda
musta. maadoitus, katkaisijan paksu kuparijohto ja nollaa
laukeaminen virrankatkaisija.
Punainen valo palaa, mutta llImanpaine on liian alhainen, Tarkista argonkaasun taso,
lasersadetta ei synny. suojalinssi on rikkoutunut, vaihda linssit ja palauta laitteen
parametrilukitus tehdasasetukset.
Hitsaussauma nayttaa Epapuhdas kaasu, Kayta erittain puhdasta
mustuneelta ja siina on alhainen kaasupaine ja argonkaasua, lisaa
huokosia. puhdistamaton virtausnopeutta ja puhdista
oljytyyppinen lika tyokappale alkoholilla.
tyokappaleessa
Hitsausroiskeita on huomattava| Vaarin saadetyt parametrit, Palauta tehdasasetukset,
maara. polttovalin poikkeama, kalibroi punainen valo ja kiillota
ruostuneet levyt paneelit.
Koneen korkean lampdtilan Suodattimen Puhdista pdlysuodatin,
halytys tukkeutuminen, tuulettimen sammuta kone jaahtymista
pyorimishairio, lilan korkea varten ja paranna ilmanvaihtoa.
ympariston lampdtila
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Nro Nimi Maara
1 Paarunko 1
2 Sahkodasennuslevy 1
3 Takakansi 1
4 Kotelo 1
5 Vetotanko 1
6 Lasergeneraattori 1
7 7 tuuman nayttoruutu 1
8 Hatapysaytyspainike 1
9 Kytkinpainike 1
10 Kytkinpainike 1
11 Hitsauskumi 1
12 Messinkisuutin 1
13 Mitta-asteikolla varustettu putki 1
14 Suojalinssin pidike 1
15 Tarkennuslinssin pidike 1
16 Peilin pidike 1
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17 Langan syottoteline 1
18 Kytkinpainike 1
19 QBH 1
20 Objektiivin suojus 1
21 Galvanometrin moottori 1
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1. EmOKOTTNON TTPOIdVTWV
1.1 Eicaywyn oTov €oTTAIGH6

H ®OPHTH MHXANH AEIZEP W/C/R 1500W 81a6£Tel AfiCep Ivwov TPITNG YEVIAG Kal EVOWMATWHEVO cUOTNHA Wuéng
agpa uwnAng 1oxuog, e¢aleipovtag TNV avaykn yia mapadooiok wuén pe vepd — degv atraiteital TpOabeTn TTapoxn
vEPOU, TTpOOTACIa aTTO TOV TTAYETO 1 AVTIKATACTAON WUKTIKOU uypoU. O eAa@pus, oAoKANpwEVOS oXeBIOONOS TNG
A€IToupyei pe oikiakr Taon 220V kal gival KATAAANAOG yIa eQapuoyEG 0TO TTEdI0, EPYOTAEIO KAl EPYATIEG O€ EPYQTTHPIA.
E€omAiopévn OTAVTOP WE TO XEIPOKivATO TNOTOAI GUYKOAANGONG 21T Kal uia gpyovouikry AaBr, €Eac@alilel avetn
AgiToupyia akéun Kal Katd Tn SIAPKEID TTAPATETAPEVWY OUVEDPIWY, TTAPAYOVTOG KOBOPES, aKPIBEIG OUYKOANACEIG e
€AAXIOTN TTAPAPOPPWOT Kal EAGXIOTN ] KOBOAOU aTTAITNON YO HETAYEVEDTEPN ETTEEEPYATIQ.

1.2 Kipieg xproeig

2UYKOAANCN TTOPTWYV Kal TTapaBupwyv atrd avoeidwTo xAAuBa, egaptnudTwy atmd Aaupapiva, TepIBANUATWY Kai
OWARVWYV ZUvOEDN, ETTIOKEUN Kal ONUEIAKr OUYKOAANon avBpakouxou XGAuRa, o1depEviwy TTAAKWYV KAl
yoABaviopévwy Aapapiviov ZuykOAANon akpiBeiag AeTTTwv @UAAWY KpAuaTog aAOUUIViou Kal TTpO@iA aAoupiviou
Emokeun KaAOUTTIWV, CUYKOAANGN HETOAANIKWY EaPTNUATWY, KOBAPIOPOG GUYKOAANCEWYV Kal aQaipean
oKoUpIGG EEwTEPIKEG HETAAAIKEG KOTAOKEUEG: KIVNTEG EPYATIEC TUYKOAANGNG O€ epyoTaSia

1.3 Texvikég rapdueTpol

OvopaaoTikA 10X0¢ AéiCep: 1500W

Mrkog kupatog Aéicep: 1070 nm £10nm

Tpogodoaoia: 220 V, 50 Hz, povo@aacikh

MéyioTo pelpa i06dou: 22 A

MéBodog atraywyng BepudtnTag: Woen ue e€avaykaouévn

pon agpa TutmikO TTIoTOAI CUYKOAANONG: Npocapuoouévo

mOoTOAN MAKOG ivag: Tutmkd pAKog: 8m

Méxog ouykOAANoNnG: XaAupag avbpaka/avoeidwTtog xdAupag: 0,5-4 mm- AAoupivio: 0,5-2,5 mm A€pio TTpocTadiag:
Apyo uwnAig kabapdtnTag (99,99%) / ACwTo uwnAAg KaBapdTnNTOG
Mieon agpiou Asitoupyiag: 0,2—-0,8 MPa

O¢puokpaaia Asitoupyiag: 0°C—40°C

2uvoAIké Bdpog pnxavrpaTog: 55 kg

1.4 Aopn Tou eorAIoOU

. 200i Kuplag povadag: Tnyn Aéifep, aUaTnNUa YUENG PE aEPa, aUaTNUA EAEYXOU, Jovada 1I0XU0G

. ®opnt6 TMOTOAI GUYKOAANCONG: €10IKA OXEDIAOUEVO TTIOTOA GUYKOAANONG, KOAWDIO EAEYXOU, OTITIKN iva KAl aywyog
agpiou TTpocTaciag

. Tpo@oddTNG cuppaTtog: AuTépaTo oUOTHUA TPOPOdOTiag CUPHATOG

. AEeooudp: TTPOOTATEUTIKOG PAKAG, aKPOPUOIo, CWARVAG aépd, KaAWSIO Tpo@odoaiag, e¢eIdIKeUPEVa pyaAeia

W N —

Il. Aiadikacisg aoc@alolc AsiToupyiag (UTTOXPEWTIKH avayvwon)

2.1 ATaITAOEIC TTPOCTACIOG TTPOCWTTIKOU

O1 xeIpIoTEG TTPETTEI VA POPOUV YUAAId ac@aleiag yia Aéidep Kal dev TTPETTEI va KOITAZoUV aTTeuBEiag TNV akTiva A£ICep.
®opdTe TTUpipayxa pouxa epyaciag Kal TTPOCTATEUTIKA YAVTIA- N GUYKOAANGN BeV TTPETTEI VA TTPAYUOTOTTOIEITAI O€
ekTEDEINEVO BEPUQ.

ATtrayopeUeTal N €i00060¢ PN €£0UCIOBOTNUEVOU TTPOCWTTIKOU OTOV XWPO £pyaaiag.

H ouykdAAnon rapdyel okévn Kal avaBupIACEIG- TO EPYACTHPIO TIPETTEI VO AgPICeETAl KOTAAANAQ KOl GUVICTATAI N
EYKATAOTAON AVEUICTHPWV EEAYWYNG.
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2.2 HAeKTPIKA 0CQAAEIN

H ouokeun auth Asitoupyei pe povopaaiki Téon 220 V kal Tpétrel va ouvdebei ag agIdTToTo oUoTNPA YeEiwong,
e€ao@aAidovtag avrioTaon yeiwong <4 Q.

Xpnoigotroifote KaAwdio Tpopodoaiag atmmd XaAké 4 mm? e €10IKO SIOKOTITN KUKAWPOTOG 32 A+ unv OUVOEETE TTOTE TNV
TPIa Pe AANEG OUOKEUEG UWNANG 1I0XUOG.

Mnv evepyoTTOIEITE TN CUOKEUN PE BPEYMEVA XEPIA KAl ATTOPUYETE TN XPON TNG 0€ EEWTEPIKOUG XWPOUG OTAV PPEXEI.

2.3 Ao@dAcia agpiou

Mpétrel va xpnoipoTroigital apyd A alwTto uwnARg KabBapdTnTag: atmayopeUeTal N Xprion ocuvnBicuévou apyou,
TTPOKEIYEVOU Va aTToPeuxBoUv n paupn Xpwaon TG CuykOAANaNG, n TTopwdng dopr| Kai n {nuid oTov Qako.

H @1GAn agpiou TTpETTEl va TOTTOBETEITAI KABETA KOI VA OTEPEWVETAI UE GOQAAEIQ, € ATTOOTACN TOUAAXIOTOV 5 PHETPWV
atrd OTToIAdATTOTE TTNYI AVAPAEENG.

Beaiwbeite 611 dev UTTAPYOUV BIAPPOEG OTOV EUKAUTITO CWANVA agpiou- EAEYETE OAEG TIG CUVOETEIG TWV AYWYWV AEPioU
TIPIV OTTO TNV €KKivnon.

2.4 AtrayopeUpEVEG EVEPYEIES

To moTéAl ouykOAANONG Oev TIPETTEI va OTPEQETAl TTPOG ATOUA, MATIA, POUXO 1 €UPAEKTA KAl EKPNKTIKA UAIKG.
ATrayopeUeTal AQuOTNEA N ATTOCUVAPHOAGYNGN TNG TINYAS AEICEP, TNG TTAAKETAG EAEYXOU 1 TWV OTITIKWV ££apTNUATWY
XWpIg e¢ouaiodotnan.

Mnv @palete TIC €10600UG Kal ££0O0OUG GEPO TOU TTAAICIOU: OI PPAYMEVOI aywyoi aépa OTa HOVTEAQ HE agpdyuen
EVOEXETAI VO EVEPYOTTOINTOUV CUVAYEPHUO UWNANG BEPpUOKPATIag.

Atrayopevetal n eCaIPETIKG TTAPATETAPEVN OUVEXAG AEIToupyia Xwpic @opTio, TTPOKEINEVOU va  aTToQeuxBei n
ETTITAXUVONEVN YPAVON TWV QPOKWV.

lll. Bauarta eykardotaong Tou e€0rAIoOU

3.1 NepiBdAAov atroBAKeUONS

ToTmoBETAOTE TN UNXAVA O€ ETTITTEDN EMQAVEIQ e KOAS agpioud, ammaAAayuévn atrd okdvn Kal dIaBpwTIKA aépia.
AlaTnpAoTe aréoTaon agpigpou =220 cm Kal aTIG U0 TTAEUPES KAl OTO TTiICW PEPOG TOou TTAAIGiou: unv @PACETE TTOTE TIG
€€O6O0UG TOU AVEUIOTHPA.

Yypagoia atrobrikeuang kai Aeitoupyiag: 40%—60%. Atrayopeletal auaTnpd n €kBean o€ uypd A TTepIBAAAOVTA e
OUUTTUKVWON USPATHWV.

3.2 HAeKTPIKEG KOl AEPIOU CUVBEDEIG

2uvd£aTe To KOAWDIO TpoYodoaiag ae pia 1dIkA TTpifa 220 V- Bepaiwbeite 611 TO KiTPIVO-TTPACIVO KOAWDIO YEiwaNGg givai
OwoTA OUVOEDEUEVO.

2uvd£aTeE TO BUCHA AEPOTTOPIKOU TUTTOU TOU TTIOTOAIOU GUYKOAANGNG, EUBUYPAUMIOTE TO PE TNV UTTOBOXA KAl

oQigTe TO TTAgINASI AOPAAIONG. XUVOEOTE TOV EUKAUTITO CWARVA agpiou apyoU Kal OTEPEWOTE TOV UE Evav

OQIYKTPA YIO VO ATTOTPEWETE BIAPPOEG.

PuBuioTe Tov puBuioTn Tieong: pubuioTe Tnv TTieon Tou agpiou ota 0,4-0,6 MPa kai Tov puBuo pong ota 10—15 L/min.

3.3 "EAeyxog TpIV THV EKKivnon

Beaiwbeite 611 0 avepiotApag dev eutrodideTal Kal OTi o1 icodol Kal ol £€0d01 aépa gival EAeUBEPEG.

BeBaiwbeite 611 TO aKpOPUGIO GUYKOAANONG eV TTAPOUCIALEl TTAPAPOPPWOEIG KAl OTI O TIPOCTATEUTIKOG QPAKOG Eival
KaBapog.

H oTrmikr) iva dev TTpETTEl va TTAPOUCIAZel ATTOTOUESG KAUTTUAEG: N eAAXIOTN aKTiva KAUWNG TTPETTEl va gival =300

mm. BeBaiwBeite 0TI n ypauun agpiou dev TTapeptrodideral Kal dev TTapouoiadel dIappoEg.
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IV. Aladikacieg Acitoupyiag Kol xpRong

4.1 BApara evepyotroinong

EvepyoTroinaTe TOV KEVTPIKO BIAKOTITN TPoQodoaiag: n 08dvn agng Ba evepyotroinBei kai To auoTnua Ba ekTeAETEl Evav
€Aeyxo autodidyvwang.

Mepipévete va oAokAnpwoOei n diadikacia auTodiayvwaoTIKoU eAEyxou (TTepitTrou 20 deUTEPOAETTTA) KO, OTN CUVEXEIQ,
€I0€ABeTE OTNV KUpIa dieTTa®n. Avoigte Tn BaABida apyou kal emIREBAIWOTE TN POK agpiou.

EmA&ETe TN Aeitoupyia uAikou: AvogeidwTog xaAupag / XaAuBag dvBpaka / AAoupivio / Agitoupyia

kaBapiopou. O1 TTapdueTPOI gival TIPOPUBUICUEVES OTTO TO EPYOCTACIO KAl JTTOPOUV va XpnoIPoTTroinBouv

dueoa aTTd VEOUG XEIPIOTEG.

MatAoTe Kal KpATAOTE TTATNPEVN TN OKAVOAAN TOu TTIGTOAIOU Yia 1 SEUTEPOAETITO: N KOKKIVN EVOEIKTIKA Auxvia 6a avayel.
EuBuypapuioTe TNV he TN pa@n ouykOAANCNG Kal HETAKIVAOTE TO TTIOTOAI e aTABepn TaxUTNTA VIO VA TTPAYUATOTTOINCETE
TN OUYKOAANON.

4.2 TuviBsIg EPYOOTATIAKES TTAPGUETPOI AVAPOPAS

YAiké loxug

AvoteidwTtog xadAuBag, 0,8—1,5 mm 400-700 W
Xd&AuBag avbpaka, 2—3 mm 750-1200 W
NAETTTO GUANO KpduaTog ahoupiviou 800-1500 W

4.3 AloSiKaoia aTTEVEPYOTTOINONG

AloKOYTE TN oUYKOAANCN Kal aTTevePYOTTOINOTE TNV £€£000 A£ICEP.

AQNOTE TOV aveIOTHPa Tou TTAaIciou va Asitoupyei yia 3—5 AeTTTd yia va diaxuBei n BepuoTnTa.
KAcioTe Tn BaABida TNG @IGANG agpiou Kal atTeAEUBEPWOTE TUXOV UTTOAEIMPATO agpiou oTTd ToV
aywyo. ATTeEvEPYOTTOINCTE TNV KUPIA TPOPOdOaia peUUATOS KOl ATTOCUVOEDTE TOV KEVTPIKO
OIaKOTITN.

KaBapioTe Ta mITOIANicpATa GUYKOAANCNG aTTO TO AKPOPUUTIO.

V. Ka@nuepivil ouvtiapnon (Je 1I31aitepn £u@acn oTa JovTéAa ME agpoyuin)
5.1 Kadnuepivi ouvtipnon (TrpéTrel va TrpaypaToTrolsital META Tn AREN TNG epyaciag)

XpNOIYOTTOINOTE TTETTIECUEVO AEPA VI VA OTTOPAKPUVETE TTARPWG TN OKOVN Kal atrd TIG OUO0 TTAEUPEG TOU TTAQICIOU Kal
aTtréd 10 Tiow QIATPO OKOVNG.

EAEyETe OTI TO AKpo@UOI0 BeV TTAPOUCIAZEl TTAPAPOPPUICEIS 1] ATTOBETEIC OKWPIAG.

EmBewpnoTe TOV TTPOCTATEUTIKO POKO: AVTIKATOOTAOTE TOV €AV QAIVETAI HAUPIOUEVOG i EUQAVICEl AEUKEG

KnAideg. KaBapioTe To akpo@Uaoio yia va SIaTnpACETE TN OWOTA KATdoTaon AgIToupyiag.

5.2 EBdopadiaia cuvtApnon

AQaipEaTe TO QIATPO OKOVNG KAl XPNOILOTIOINGTE TTETTIECPEVO QEPA YIA VO KABAPICETE TIG ECWTEPIKEG ATTOBETEIG OKOVNG,
dlao@aAifovTag TNV aveuTrédIoTn pon aépa.

EmBewpnoTe TO TTEPIBANUA TNG OTITIKAG ivag yia ¢Bopd 1 TOOKIOEIG.

EmBewpnoTe TIG OUVOEDEIG TWV AYWYWYV AEPIOU YIa BIAPPOEG.

2@itTe TO BUOPA AEPOTTOPIKOU TUTTOU KO TOUG AKPODEKTEG TOU KOAWDIoU Tpopodoaiag.

5.3 Mnviaia cuvtipnon

AvoigTe TO TTAAIVO KAAUPMPA KOl XPNOIUOTIOIOTE TIETTECUEVO O€PA VIO VO OTTOJOKPUVETE T OKOVN ATTO TIG ECWTEPIKEG
TTAOKETEG KUKAWUATWY, TOUG QVEUIOTHPES Kal Ta eEapTApATa Tou A&IZep.

BeBaiwbeite 611 N oUvdeon yeiwong ival ac@aAng Kal Aeiroupyei cwoTtd. EAEyETe TRV

KatdoTtaon @Bopdag Tou TPoXoU TPoPodOaiag Kal Tou CwARva odAynong.

BaBuovouAoTe To KEVTPIKO GNEIO TOU KOKKIVOU QwTOS KaBodriynong.
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Mnv a@rveTe To GWPA TOU TTICTOAIOU va TTETEI KAI NV TO UTTOBAAAETE 0€ KPOUTEIG, VWD OTTOQPUYETE TNV UTTEPPOAIKN

KAUWn TNG OTITIKAG ivag.

Edv o kepapikdg 0akTUAIOG XOAApWoEl, OQIETE TOV APECWG VI VA ATTOTPEWETE dlappor) agpiou Kal ¢nuId 0TOUG PAKOUG.
KaBapioTe TOUG QaKOUG XPNOIKMOTTOIWVTAG OTITIKO XOPTi XWPIG OKOVN KAl EYKEKPIPEVO OTTTIKO BIGAUa KaBapiguou.
H akTiva Kauwng TnG OTITIKAG ivag OTO TTIoCW PEPOG TOU TTIGTOAIOU Bev TTPETTE va gival JikpoTepn atmd 300 mm.

5.5 AmraiTiosig aroBnKEUONG KOl LETAQPOPAS

5.5.1 Npog@uAdageig katd Tn petagopd

KaTtd Tn JETAQOPA, ATTEVEPYOTTOINOTE TNV TPOPOdOTia PEUNATOG, ATTOCUVOEATE TNV TTAPOXT| AEPIOU KAl OTEPEWOTE CWOTA

TO TTIOTOAI GUYKOAANONG.

H péyiotn ywvia kAiong dev Trpétrel va utrepPaivel Ta 15°- attayopeUeTal N avaoTpoQr] KAl N UTTEPROAIKA TTiEan.
ATT0ONKeUOTE TO KAAWDIO OTITIKAG ivag o€ €TTiITTEdN GTTEIPA KAl ATTOPUYETE TIG ATTOTOUEG KAUWYEIG.
MpooTartéwTe Tov e€OTTAIOUS aTTO TN BpoxH, TN OKOVN Kal TOUG UTTEPBOAIKOUG KpadaouoUg KATA Tn JETOPOPA.

5.5.2 NepiBaAdov amrodhikeuong

ATToBNKEUOTE TOV £COTTAICUO O€ ECWTEPIKO XWPO, 0€ ENPO Kal KAAG agpifOuevo TTePIBAAAOV, aTTaAAQYUEVO ATTO OKOVN

Kal SlaBpwTikG agpia.

O¢eppokpacia amobrikeuong: -20°C £wg 45°C- uypaaoia: 40%—60%.
Katd tn d1dpKeia TNG JOKPOXPOVIAG aTTOBNKEUONG, EVEPYOTTOINOTE TN CUCKEUR yia 10 AeTTTd pia @opd 1O pva.
ATToBNKeUOTE TOV £EOTTAIGUO TOUAGXIoTOV 10 cm TTAVW aTTd TO £80QPOG, XPNOIMOTTOIWVTAG £VA OTHPIYHA aVOEKTIKG OTnV

uypaaia.

VI. Zuxvég BAGREG Kal aTTAR AVTIPHETWITION TTPORANUATWY

ZypmrTwpa BAGBNg
H ouokeun gival atrevepyoTroinuévn
Kal n 08évn givai
paupn.

AiTia
AtTwAgia @dong TpoPodoaiag, KAKr)
yeiwan, TITWaon Tou dIaKOTITN
KUKAWMATOG

Aoon
EAéyEre TNV TG0N 220 V,
QVTIKATOOTHAOTE TO XOVTPO XOAKO
oUpMO KAl ETTAVAPEPETE TOV
OIOKOTITN KUKAWUATOC.

AvaBoaofrivel KOKKIVN Auxvia, aAAd
Oev Trapayetal dEoun AéiCep.

AveTTapKAG Trieon agpa, BAGRN otov
TIPOCTATEUTIKO PaKO, KAEidwua
TTOPAUETPWV

EAéyETe TN oTdOUN TOU agpiou apyou,
AVTIKATOOTHOTE TOUG (PAKOUG KOl
ETTAVAQPEPETE TIG EPYOOTATCIAKES

pubuioceig.

H pagn ouykOAANoNG epavideTal
MaupIoPévn Kal JE TTOPWON
onueia.

AkaBapaieg aTo aéplo,
XOUNAN TTieon agpiou Kai un
kaBapiopévn puTravon aToé

A&dI oTo TepdXIo pyaaiag

Xpnoiyotroinote apyo uwnAig
kaBapdTtnTag, auénoTe Tov pubud
PONG Kal KaBapioTe TO TEPAXIO
EPYOCTIag PE OIVOTTVEU Q.

YTTapxel onuavTikr) ToooTnTa
TTOINWY OUYKOAANONG.

NavBacopévn puBbUIoN TTAPAUETPWY,
atrdKAION E0TIOKAG ATTOOTAONG,
OKOUPIAOUEVES TTAGKES

ETTava@épeTe TIC EPYOOTACIOKEG
puBpioeig, BaBuovounoTe TO KOKKIVO
PWG Kal YUAAIOTE TIG TTAGKEG.

ZuvayepPog uPnAnRg Beppokpaaiag
HnxavruaTog

AtToppagn @iATpou, BAGRN
OTOV QVEUIOTAPA TTOU dEV
TTEPIOTPEPETAI, UTTEPPOAIKA
uynAn Bepuokpaaia
TTEPIBAAAOVTOG

KaBapioTe 10 @iATpo okdvng,
ATTEVEPYOTTOINOTE TO PUNXAVNUA Yid
Wuen Kal BEATILWOTE TOV AEPIOHO.
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Ap. Ovopa MooétnTa
1 Kuplo trAaioio 1
2 MAGka oTAPIENG NAEKTPIKWY EAPTNUATWV 1
3 Miow K&AUppa 1
4 MepiBAnua 1
5 PaBdog €AENng 1
6 evvnTpIa AéICep 1
7 0B6vn 7 vtowv 1
8 KoupTri €KTOKTNG DIOKOTTAG 1
9 KoupTri &1ak61TTN 1
10 KoupTri d10KO6TTTN 1
11 EAacoTikd ouykdAAnong 1
12 Akpo@Uaoio atrd opeixaAko 1
13 ZwARvag pe dioBaduion 1
14 ©nkn TTpooTaciag eakou 1
15 Bdon eoTiakou gakou 1
16 Bdaon kaBpéptn 1
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17 Bpayiovag Tpopodoaciag cupuaTog 1
18 KoupTri 10KOTTTN 1
19 QBH 1
20 MpooTaTeuTIKO PAKOU 1
21 Kivntrpag yaABavouetpou 1
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PRIJENOSNI LASERSKI STROJ Z/R/UR 1500W
REF.: 9100

PRIPREMIO: 20/07/2026



KROFiools

PROFESSIONAL TOOLS

Priruénik za rukovanje i upute Opce
informacije

Ime:
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IZJAVA O
PROFESSIONAL TOGLS 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: 9100

Opis: PRIJENOSNI LASERSKI STROJ Z/R/UR 1500W
Serijski broj:-

Na $to se ova izjava odnosi u skladu je sa slijede¢im 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

a

José Barbara
CEO
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@ 73061B 7.(4D
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1. Pregled proizvoda
1.1 Predstavljanje opreme

PREPORTOBNA LASERSKA MASINA W/C/R 1500W ima laserski izvor treée generacije na bazi
vlakana i integrirani sustav zraCnog hladenja velike snage, ¢ime se eliminira potreba za tradicionalnim
hladenjem vodom — nije potrebno dodatno napajanje vodom, zastita od smrzavanja ili zamjena
rashladne tekucCine. Njezin lagani, sve-u-jednom dizajn radi na ku¢noj struji od 220 V i pogodan je za
terensku upotrebu, gradilista i radionice. Standardno opremljena ruénom zavarivackom pistoljom 21T i
ergonomskom dr8kom, osigurava udoban rad Cak i tijekom duzih sesija, stvarajuci Ciste, precizne
zavare s minimalnom deformacijom i uz malo ili nimalo potrebne naknadne obrade.

1.2 Glavne primjene

Zavarivanje vrata i prozora od nehrdajuceg Celika, limenih komponenti, kucista i cijevi; spajanje,
popravak i toCkasto zavarivanje ugljicnog Celika, Zeljeznih plo€a i pocin€anih limova; precizno
zavarivanje tankih limova od legura aluminija i aluminijskih profila

Popravak kalupa, zavarivanje i popravak metalnih komponenti, ¢iS¢enje zavara i uklanjanje
hrde; vanjske Celi¢ne konstrukcije; mobilne zavarivaCke operacije na gradilistima

1.3 Tehnicki parametri

Nominirana snaga lasera: 1500 W

Valna duljina lasera: 1070 nm £10 nm

Napajanje: 220 V 50 Hz jednofazno

Maksimalna ulazna struja: 22 A

Metoda rasipanja topline: Prisilno hladenje zraka
Standardni aparat za zavarivanje: prilagodeni aparat
Duljina vlakna: Standardna duljina: 8 m

Debljina zavara: Uglji¢ni Celik/Nehrdajuci Celik: 0,5—4 mm; Aluminij: 0,5-2,5 mm Zastitni plin:
Argon visoke Cistoce (99,99%) / Dusik visoke Cistoce
Radni tlak plina: 0,2-0,8 MPa Radna

temperatura: 0 °C—40 °C

Ukupna tezina stroja: 55 kg

1.4 Strukturni sastav opreme

1. Sasija glavne jedinice: izvor lasera, zraéni sustav hladenja, upravljacki sustav, napojni modul

2. Ru¢na zavarivacka pistolj: prilagodena zavarivacka pistolj, kontrolni kabel, opti¢ko vlakno i cijev za
zastitni plin

3. Uredaj za dovod Zice: automatski sustav za dovod Zice

4. Dodatna oprema: zastitna le¢a, mlaznica, zracni crijevo, kabel za napajanje, specijalizirani alati

Il. Sigurnosni postupci rada (Obavezno progcitati)
2.1 Zahtjevi za zastitu osoblja

Operateri moraju nositi zastitne naoCale za laser i ne smiju gledati izravno u laserski snop.

Nosite vatrostalnu radnu odjecu i zastitne rukavice; zavarivanje se ne smije izvoditi na izlozenoj koZi.
Neovlastenom osoblju zabranjen je ulazak u radno podrucje.

Zavarivanje stvara prasinu i isparenja; radionica mora biti pravilno prozraCena, a preporucuje se
ugradnja odsisnih ventilatora.
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2.2 Elektricna sigurnost

Ovaj uredaj radi na jednofaznoj struji od 220 V i mora biti priklju¢en na pouzdani sustav uzemljenja,
osiguravajuci otpor uzemljenja < 4 Q.

Koristite bakreni napojni kabel presjeka 4 mm? s namjenskim osiguracem od 32 A; nikada ne koristite
uticnicu s drugim uredajima velike snage.

Ne uklju€ujte uredaj mokrim rukama i izbjegavajte rad na otvorenom tijekom kise.

2.3 Sigurnost od plina

Mora se koristiti argon ili dusik visoke CistocCe; obicni argon je zabranjen kako bi se sprijeCilo
potamnjivanje zavara, poroznost i oStecenje lecCe.

Boce s plinom treba postaviti okomito i ¢vrsto pri¢vrstiti, najmanje 5 metara udaljene od bilo kojeg izvora
paljenja.

Provjerite da nema curenja plina u crijevu; pregledajte sve priklju¢ke plinovoda prije pokretanja.

2.4 Zabranjene radnje

Laserski projektor ne smije biti usmjeren prema ljudima, o€ima, odjeci ili zapaljivim i eksplozivnim
materijalima. Strogo je zabranjeno rastavljati izvor lasera, kontrolnu plocu ili opticke komponente bez
ovlastenja.

Ne blokirajte ulaze i izlaze zraka Sasije; zaCepljeni kanali za zrak na modelima s zracnim hladenjem
mogu izazvati alarm visoke temperature.

Izrazito dugo neprekidno radenje u uvjetima bez opterecenja zabranjeno je radi sprjeCavanja ubrzanog
starenja lece.

lll. Koraci za instalaciju opreme
3.1 Uvjeti skladistenja

Postavite uredaj na ravnu povrsinu s dobrom ventilacijom, zasticenu od praSine i korozivnih plinova.
Odrzavajte razmak za ventilaciju od 220 cm sa svake strane i straga Sasije; nikada ne blokirajte izlaze
ventilatora.

Vlaznost skladistenja i rada: 40 %—60 %; izlaganje vlaznim ili kondenzacijskim okruzenjima strogo je
zabranjeno.

3.2 Elektri¢no i plinsko priklju¢enje

PrikljuCite kabel za napajanje u namjensku uti¢nicu od 220 V; provijerite je li Zuto-zelena Zica za
uzemljenje ispravno priklju¢ena.

PrikljuCite utika€ za zavarivanje, poravnajte ga s utorom i zategnite zaklju¢avajucu maticu.
Prikljucite crijevo za argon i ucvrstite ga stezaljkom kako biste sprijeCili curenje.

Podesite regulator tlaka: postavite tlak plina na 0,4—-0,6 MPa i protok na 10—15 L/min.

3.3 Pregled prije pokretanja

Provjerite da ventilator nije zaCepljen i da su ulazi i izlazi zraka Cisti.

Provjerite je li mlaznica za zavarivanje neiskrivljena i zastitna leca Cista.

Opticko vlakno ne smije imati oStre zavoje; minimalni radijus savijanja mora biti 2300 mm.
Provjerite je li plinovod neometan i bez curenja.
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IV. Postupci rada i uporabe
4.1 Postupci ukljucivanja

Ukljucite glavni prekida¢ napajanja; zaslon osjetljiv na dodir ¢e se ukljuciti i sustav ¢e izvrsiti
samodijagnostiCku provjeru.

Pricekajte da se postupak samoprovjere zavrsi (otprilike 20 sekundi), a zatim udite u glavni sucelje.
Otvorite ventil za argon i provjerite protok plina.

Odaberite nacCin rada za materijal: Nehrdajuci Celik / Uglji¢ni €elik / Aluminij / Nacin CiS¢enja.
Parametri su tvorniCki postavljeni i mogu ih odmah Koristiti novi operateri.

Pritisnite i drzite okidaC pistolja 1 sekundu; upalit ¢e se crveno usmjeravajuce svjetlo. Poravnajte ga s
zavarivanim spojem i pomicite pistolj konstantnom brzinom za zavarivanje.

4.2 Uobicajeni tvornicki referentni parametri

ETCTEL Snaga

Nehrdajuci ¢elik, 0,8—1,5 mm 400-700 W
Ugljicni ¢elik, 2-3 mm 750-1200 W
Tanki lim od aluminijske legure 800-1500 W

4.3 Postupak iskljuc¢ivanja

Zaustavite zavarivanje i iskljuCite laserski izlaz.

Ostavite ventilator kucista da radi 3—5 minuta kako bi se rasprsilo toplina.
Zatvorite ventil plinskoga boc€ca i ispustite preostali plin iz cijevovoda. Iskljucite
glavni napojni kabel i odspoijite glavni prekidac.

Ocistite prskanje metala s mlaznice.

V. Dnevno odrzavanje (s posebnim naglaskom na modele s zra¢nim hladenjem)
5.1 Dnevno odrzavanje (mora se obaviti nakon rada)

Koristite komprimirani zrak za temeljito uklanjanje prasine s obje strane Sasije i s straznjeg filtra za
prasinu.

Provjerite je li mlaznica bez deformacija ili naslaga Sljunka.

Pregledajte zastitnu le¢u; zamijenite je ako je potamnijela ili se na njoj pojave bijele mrlje.

Odistite mlaznicu kako biste odrzali ispravno radno stanje.

5.2 Tjedno odrzavanje

Uklonite filtar za praSinu i upotrijebite komprimirani zrak za CiS¢enje unutarnjih naslaga prasine,
osiguravajuéi neometan protok zraka.

Pregledajte omotac optickog vlakna radi troSenja ili nabora.

Pregledajte spojeve plinovoda radi curenja.

Zategnite zrakoplovni utikac i terminale napajnog kabela.

5.3 Mjesec¢no odrzavanje

Otvorite bo€nu plo€u i upotrijebite komprimirani zrak za uklanjanje prasine s unutarnjih tiskanih plocica,
ventilatora i laserskih komponenti.

Provijerite je li uzemljenje sigurno i ispravno funkcionira. Pregledajte stanje

habanja pogonskog kotaci¢a i usmjeravajuce cijevi.

Kalibrirajte srediSnju to¢ku crvenog vodickog svjetla.
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Ne ispustajte pistolj niti ga udarajte, te izbjegavajte pretjerano savijanje optickog vlakna.

Ako se keramicCki prsten olabavi, odmah ga zategnite kako biste sprijeCili curenje plina i oStecenje lece.
Ocistite le¢e pomocu optiCkog papira bez prasine i odobrenog otopina za CiScenje optike.

Radijus savijanja opti¢kog vlakna na straznjem dijelu piStolja ne smije biti manji od 300 mm.

5.5 Zahtjevi za skladistenje i transport

5.5.1 Mjere opreza pri transportu

Tijekom transporta iskljuCite napajanje, odspojite dovod plina i pravilno osigurajte aparat za zavarivanje.
Maksimalni kut nagiba ne smije prelaziti 15°; zabranjeno je prevrtanje i prekomjerni pritisak.

Spremite kabel opti¢kog vlakna u ravnu zavojnicu i izbjegavajte ostre zavoje.

Zastitite opremu od kiSe, prasine i prekomjernih vibracija tijekom transporta.

5.5.2 Uvjeti skladistenja

Cuvaijte opremu u zatvorenom prostoru, u suhom i dobro prozraéenom okruzenju, zastiéenom od

prasine i korozivnih plinova.

Temperatura skladiStenja: -20 °C do 45 °C; vlaga: 40 %—60 %.
'[ijekom dugoroénog skladistenja, ukljucite uredaj na 10 minuta jednom mjesecno.
Cuvajte opremu najmanje 10 cm iznad tla koristec¢i vodonepropusnu potporu.

VI. Uobicajeni kvarovi i jednostavno otklanjanje poteskoca

Fenomen kvara

Uredaj je iskljuCen i ekran je
crn.

Gubitak faze napajanja, lo$
uzemljivacki prikljucak,
isklju€enje osiguraca

Rjesavanje
Provjerite napon od 220 V,
zamijenite debelu bakrenu zicu i
resetirajte sklopku.

Emitira se crveno svijetlo, ali
se ne proizvodi lasersKi
snop.

Nedovoljan tlak zraka,
oSteéenje zastitnog leca,
zaklju€avanje parametara

Provjerite razinu argonskog
plina, zamijenite lecCe i vratite na
tvorniCke postavke.

Zavareni spoj izgleda
potamnio i porozno.

Necisti plin, nizak tlak
plina i neciS¢enje uljnom
kontaminacijom na
obradku

Koristite argon visoke Cistoce,
povecajte protok i oCistite
obradak alkoholom.

Postoji znacajna koli¢ina

prskanja pri zavarivanju.

Neuskladeni parametri,
odstupanje zariSne duljine,
zahrdale ploce

Obnovite tvorni¢ke postavke,
kalibrirajte crveno svjetlo i
polirajte ploce.

Alarm visoke temperature
stroja

Zacepljenje filtera,
neispravan ventilator,
pretjerano visoka
temperatura okoline

Odistite filter za praSinu,
iskljuCite stroj radi hladenja i
poboljSajte ventilaciju.
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Rasporedeni prikaz
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Ne. Naziv Koli¢ina
1 Glavni okvir 1
2 Elektricna montazna plo¢a 1
3 Straznji poklopac 1
4 Stambeni prostor 1
5 Povlacna Sipka 1
6 Laserski generator 1
7 7-in¢ni zaslon 1
8 Tipka za hitno zaustavljanje 1
9 Prekidac 1
10 Prekidac 1
11 Ljepljiva traka 1
12 Mesingana mlaznica 1
13 Kalibrirana cijev 1
14 Zastitni drzac€ lecCe 1
15 Drzac le¢e za fokusiranje 1
16 Drzac zrcala 1
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17 Nosac za Zicu 1
18 Prikazivac 1
19 QBH 1
20 Zastitnik lece 1
21 Galvanometarski motor 1
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1. Prezentare generala a produsului
1.1 Prezentarea echipamentului

Masina laser portabila W/C/R de 1500 W este dotata cu un laser cu fibra optica de a treia generatie si un
sistem integrat de racire cu aer de mare putere, eliminand necesitatea racirii traditionale cu apa — nu este
necesara o alimentare suplimentara cu apa, protectie Tmpotriva inghetului sau nlocuirea lichidului de
racire. Designul sau usor, de tip ,all-in-one”, functioneaza la o tensiune de 220 V de uz casnic si este
potrivit pentru aplicatii pe teren, santiere de constructii si operatiuni in atelier. Echipata standard cu pistolul
de sudura portabil 21T si cu un maner ergonomic, aceasta asigura o utilizare confortabila chiar si in timpul

sesiunilor prelungite, producand suduri curate si precise, cu distorsiuni minime si cu o prelucrare ulterioara
redusa sau inexistenta.

1.2 Utilizari principale

Sudarea usilor si ferestrelor din otel inoxidabil, a componentelor din tabla, a carcaselor si a tevilor
Imbinarea, repararea si sudarea prin puncte a otelului carbon, a pl&cilor de fier si a tablelor zincate
Sudarea de precizie a tablelor subtiri din aliaj de aluminiu si a profilelor din aluminiu

Repararea matritelor, repararea prin sudura a componentelor metalice, curatarea sudurilor si
indepartarea ruginii Structuri de otel in aer liber; operatiuni de sudura mobile pe santiere

1.3 Parametri tehnici

Putere nominala laser: 1500 W

Lungimea de unda a laserului: 1070 nm £10

nm Alimentare: 220 V, 50 Hz, monofazata

Curent maxim de intrare: 22 A

Metoda de disipare a caldurii: racire cu aer fortat

Pistol de sudura standard: pistol personalizat

Lungimea fibrei: lungime standard: 8m

Grosime de sudare: otel carbon/otel inoxidabil: 0,5-4 mm; aluminiu: 0,5-2,5 mm
Gaz de protectie: argon de inalta puritate (99,99%) / azot de Tnalta puritate
Presiunea de functionare a gazului: 0,2-0,8 MPa

Temperatura de functionare: 0°C—40 °C
Greutatea totala a aparatului: 55kg

1.4 Compozitia structurala a echipamentului

1. Sasiul unitatii principale: sursa laser, sistem de racire cu aer, sistem de control, modul de alimentare

2. Pistol de sudura portabil: pistol de sudura personalizat, cablu de control, fibra optica si conducta de gaz de
protectie

3. Alimentator de sarma: sistem automat de alimentare cu sarma

4. Accesorii: lentila de protectie, duza, furtun de aer, cablu de alimentare, scule specializate

Il. Proceduri de siguranta in exploatare (de citit obligatoriu)
2.1 Cerinte privind protectia personalului

Operatorii trebuie sa poarte ochelari de protectie impotriva razelor laser si nu trebuie sa priveasca direct
fasciculul laser.

Purtati imbracaminte de lucru ignifuga si manusi de protectie; sudarea nu trebuie efectuata pe pielea
expusa.

Personalului neautorizat ii este interzis accesul in zona de lucru.

Sudarea genereaza praf si fum; atelierul trebuie sa fie ventilat corespunzator, iar instalarea

ventilatoarelor de evacuare este recomandata.
4
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2.2 Siguranta electrica

Acest dispozitiv functioneaza la o tensiune monofazata de 220 V si trebuie conectat la un sistem de
impamantare fiabil, asigurand o rezistenta de impamaéantare de <4 Q.

Utilizati un cablu de alimentare din cupru de 4 mm? cu un intrerupator de circuit dedicat de 32 A; nu impartiti
niciodata priza cu alte dispozitive de mare putere.

Nu porniti dispozitivul cu mainile ude si evitati utilizarea in aer liber pe timp de ploaie.

2.3 Siguranta privind gazele

Trebuie utilizat argon sau azot de nalta puritate; utilizarea argonului obisnuit este interzisa pentru a preveni
innegrirea sudurii, porozitatea si deteriorarea lentilelor.

Butelia de gaz trebuie instalata vertical si fixata in siguranta, la o distanta de cel putin 5 metri de orice sursa
de aprindere.

Asigurati-va ca nu exista scurgeri in furtunul de gaz; verificati toate racordurile conductei de gaz inainte de
pornire.

2.4 Actiuni interzise

Pistolul de sudura nu trebuie indreptat catre persoane, ochi, imbracaminte sau materiale inflamabile si
explozive. Este strict interzisa dezasamblarea sursei laser, a placii de control sau a componentelor optice
fara autorizatie.

Nu blocati orificile de admisie si evacuare a aerului de pe sasiu; conductele de aer blocate la modelele
racite cu aer pot declansa o alarma de temperatura ridicata.

Este interzisa functionarea continua extrem de prelungita in conditii de functionare fara sarcina, pentru a
preveni imbatranirea accelerata a lentilelor.

lll. Pasi de instalare a echipamentului
3.1 Mediul de depozitare

Asezati aparatul pe o suprafata plana, bine ventilata, fara praf si gaze corozive. Mentineti un spatiu de
ventilatie de 220 cm pe ambele parti si in spatele carcasei; nu blocati niciodata orificiile de iesire ale
ventilatorului.

Umiditatea de depozitare si de functionare: 40%—-60%; expunerea la medii umede sau cu condens este strict
interzisa.

3.2 Conexiuni electrice si de gaz

Conectati cablul de alimentare la o priza dedicata de 220 V; asigurati-va ca firul de Tmpamaéantare galben-
verde este conectat corect.

Conectati mufa de tip aviatie a pistolului de sudura, aliniati-o cu fanta si strangeti piulita de blocare.
Conectati furtunul de gaz argon si fixati-l cu o clema pentru a preveni scurgerile.

Reglati regulatorul de presiune: setati presiunea gazului la 0,4-0,6 MPa si debitul la 10-15 L/min.

3.3 Inspectie inainte de pornire

Asigurati-va ca ventilatorul nu este obstructionat si ca orificiile de admisie si evacuare a aerului sunt libere.
Asigurati-va ca duza de sudura nu prezinta deformari si ca lentila de protectie este curata.

Fibra optica nu trebuie sa prezinte indoituri ascutite; raza minima de indoire trebuie sa fie 2300 mm.
Asigurati-va ca conducta de gaz nu este obstructionata si nu prezinta scurgeri.
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IV. Proceduri de functionare si utilizare
4.1 Pasi de pornire

Porniti comutatorul principal de alimentare; ecranul tactil se va aprinde, iar sistemul va efectua o verificare
de autodiagnosticare.

Asteptati finalizarea procedurii de autoverificare (aproximativ 20 de secunde), apoi accesati interfata
principala. Deschideti supapa de argon si verificati debitul de gaz.

Selectati modul materialului: otel inoxidabil / otel carbon / aluminiu / modul de curatare.

Parametrii sunt presetati din fabrica si pot fi utilizati direct de catre operatorii noi.

Apasati si mentineti apasat tragaciul pistolului timp de 1 secunda; lumina rosie de ghidare se va aprinde.
Aliniati-I cu cusatura de sudura si deplasati pistolul cu viteza constanta pentru a efectua sudarea.

4.2 Parametri de referinta obisnuiti din fabrica

Material Putere

Otel inoxidabil, 0,8—1,5 mm 400-700 W
Otel carbon, 2—-3 mm 750-1200 W
Foaie subtire din aliaj de aluminiu 800-1500 W

4.3 Procedura de oprire

Opriti sudarea si opriti iesirea laserului.

Lasati ventilatorul carcasei sa functioneze timp de 3—5 minute pentru a disipa caldura.
Inchideti supapa buteliei de gaz si eliberati orice gaz rezidual din conducta. Opriti
alimentarea principala cu energie electrica si deconectati intrerupatorul principal.
Curatati stropii de sudura de pe duza.

V. intretinere zilnica (cu accent special pe modelele ricite cu aer)

5.1 intretinere zilnica (trebuie efectuata dupa terminarea lucrului)

Folositi aer comprimat pentru a indeparta complet praful de pe ambele parti ale sasiului si de pe filtrul de
praf din spate.

Verificati daca duza nu prezinta deformari sau depuneri de zgura.

Inspectati lentila de protectie; inlocuiti-o daca pare innegrita sau prezinta pete albe.

Curatati duza pentru a mentine starea corespunzatoare de functionare.

5.2 intretinere saptamanala

Scoateti filtrul de praf si folositi aer comprimat pentru a curata depunerile interne de praf, asigurandu-va ca
fluxul de aer nu este obstructionat.

Verificati daca invelisul fibrei optice prezinta uzura sau cute.

Verificati daca racordurile conductelor de gaz prezinta scurgeri.

Strangeti conectorul de tip aviatie si bornele cablului de alimentare.

5.3 intretinere lunara

Deschideti panoul lateral si folositi aer comprimat pentru a indeparta praful de pe placile de circuite
interne, ventilatoare si componentele laserului.

Verificati daca conexiunea de impamantare este fixata si functioneaza corespunzator. Verificati starea de
uzura a rotii de alimentare si a tubului de ghidare.

Calibrati punctul central al luminii rosii de ghidare.
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5.4 intretinere speciala pentru pistoalele de sudura

Nu lasati pistolul sa cada si nu-I loviti, si evitati indoirea excesiva a fibrei optice.
Daca inelul ceramic se slabeste, strangeti-l imediat pentru a preveni scurgerile de gaz si deteriorarea

lentilelor. Curatati lentilele folosind hartie optica fara praf si o solutie de curatare optica omologata.
Raza de indoire a fibrei optice din partea din spate a pistolului nu trebuie sa fie mai mica de 300 mm.

5.5 Cerinte privind depozitarea si transportul
5.5.1 Precautii privind transportul

In timpul transportului, opriti alimentarea cu energie electrica, deconectati alimentarea cu gaz si asigurati
corespunzator pistolul de sudura.

Unghiul maxim de inclinare nu trebuie sa depaseasca 15°; inversarea si presiunea excesiva sunt
interzise. Depozitati cablul de fibra optica intr-o bobina plata si evitati indoiturile ascutite.

Protejati echipamentul de ploaie, praf si vibratii excesive in timpul transportului.

5.5.2 Mediul de depozitare

Depozitati echipamentul in interior, intr-un mediu uscat, bine ventilat, fara praf si gaze corozive.
Temperatura de depozitare: de la -20 °C la 45 °C; umiditate: 40%—60%.

In cazul depozitarii pe termen lung, porniti aparatul timp de 10 minute o data pe luna.

Depozitati echipamentul la cel putin 10 cm deasupra solului, folosind un suport rezistent la umiditate.

VI. Defectiuni frecvente si depanare simpla

Simptome ale defectiunii Cauza Solutie

Dispozitivul este oprit, iar ecranul
este negru.

Pierderea unei faze a sursei de
alimentare, legare la pamant
defectuoasa, declansarea
intrerupatorului de circuit

Verificati tensiunea de 220 V,
inlocuiti firul gros de cupru si
resetati intrerupatorul de circuit.

Se aprinde o lumina rosie, dar
nu se produce niciun fascicul
laser.

Presiune insuficienta a aerului,
defectarea lentilei de protectie,
blocarea parametrilor

Verificati nivelul gazului argon,
inlocuiti lentilele si reveniti la
setarile din fabrica.

Cusatura de sudura prezinta o
culoare innegrita si porozitate.

Gaz impur, presiune
scazuta a gazului si
contaminare cu ulei
necuratat pe piesa de
prelucrat

Utilizati gaz argon de inalta
puritate, mariti debitul si curatati
piesa de lucru cu alcool.

Exista o cantitate semnificativa
de stropi de sudura.

Parametri nealiniati, abatere de
la distanta focala, placi ruginite

Restabiliti setarile din fabrica,
calibrati lumina rosie si lustruiti
panourile.

Alarma de temperatura ridicata a
masinii

Filtru infundat, ventilator
care nu se roteste,
temperatura ambianta
excesiv de ridicata

Curatati filtrul de praf, opriti
masina pentru racire si
imbunatatiti ventilatia.
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Vedere explodata
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Nr. Denumire Cantitate
1 Cadru principal 1
2 Placa de montare electrica 1
3 Capac posterior 1
4 Carcasa 1
5 Tija de tractiune 1
6 Generator laser 1
7 Ecran de 7 inci 1
8 Buton de oprire de urgenta 1
9 Buton comutator 1
10 Buton comutator 1
11 Guma de sudura 1
12 Duza din alama 1
13 Tub gradat 1
14 Suport de protectie pentru lentile 1
15 Suport pentru lentila de focalizare 1
16 Suport pentru oglinda 1
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17 Suport pentru alimentarea cu sarma 1
18 Buton de comutare 1
19 QBH 1
20 Protector pentru lentila 1
21 Motor galvanometric 1
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