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l. Visdao Geral do Produto

A LASER MACHINE W/C/R 2000W maquina de soldadura a laser portatil arrefecida a agua é um
sistema de soldadura alaserintegrado de alta poténcia com arrefecimento a agua, apresentando uma
poténcia nominal de saida de 2000 W e equipada de série com a mais recente pistola de soldadura
a laser oscilante 21T. Inclui uma unidade independente de arrefecimento a agua com temperatura
constante para dissipagao de calor, permitindo um funcionamento continuo prolongado em plena
carga sem perda de poténcia causada por altas temperaturas tipicas dos sistemas arrefecidos a ar.
Este equipamento integra multiplas fun¢des incluindo soldadura, limpeza de soldaduras, remogao
de ferrugem, reparacao e corte de chapas finas. Produz soldaduras de alta qualidade com minima
deformacéo térmica e nao requer lixagem. E adequado para soldadura de chapas médias a espessas,
tais como ago inoxidavel, ago carbono, chapa galvanizada, chapa de aluminio e materiais de cobre.
E amplamente utilizado na fabricacdo de chapa metalica, portas e janelas, estruturas metalicas,
estantes, tubagens, produtos de ferragens e aplicagées de engenharia no exterior.

Aviso Importante: Os modelos arrefecidos a agua nunca devem ser operados sem agua. A agua da
torneira é estritamente proibida. A desmontagem nao autorizada ou operagéo a seco devido a falta
de agua ndo esta coberta pela garantia.

Il. Especificag6es Técnicas Gerais (Apenas modelo 2000W)

Poténcia nominal do laser: 2000W (ajustavel de 10%—-100%)

Comprimento de onda do laser: 1070 nm £ 10nm

Fonte de alimentacao: 220V CA bifasica / 50Hz

Corrente total da maquina: 25A (nominal)

Método de arrefecimento: Chiller industrial integrado de temperatura constante
Intervalo de controlo de temperatura: 20°C-25°C (pré-definido de fabrica)
Pistola de soldadura standard: pistola de soldadura a laser portatil oscilante 21T
Comprimento da fibra: 10 m standard

Raio minimo de curvatura da fibra: 2400mm (ndo sao permitidas dobras acentuadas)
Fio de soldadura: 0,8/1,0/1,2/1,6 mm

Espessura maxima de soldadura:

Aco carbono < 4,5mm

Aco inoxidavel < 4mm

Liga de aluminio £ 3mm

Gas de trabalho: mistura de argoénio ou azoto a 99,99%

Presséo do gas: 0,3-0,5MPa

Caudal de gas: 8—-15L/min

Peso total: 115kg

Temperatura de operacdo: 10°C-35°C

Funcionamento continuo: até 12 horas em plena carga

lll. Parametros Especiais da Pistola de Soldadura 21T

Intervalo de poténcia: 0—-3000W, totalmente compativel com todos os modelos e ideal para
dispositivos de 2000W.

Estrutura do corpo da pistola: pega ergonomica leve para utilizagado prolongada sem fadiga nas
maos

Configuragao otica: colimador D16xF60, lente de focagem D20xF150

Especificagdes da lente de protegao: $18x2mm (consumivel de uso geral)

Amplitude de soldadura: ajustavel de 0 a 8mm

Intervalo de limpeza de remocgé&o de ferrugem: ajustavel de 0 a 30mm

Ajuste do comprimento focal: ajuste fino de £10 mm

Vantagens estruturais: compartimento de lentes tipo gaveta para substituicdo rapida de lentes e
bic%s sem desmontar a pistola
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IV. Configuragao Padrao do Equipamento

Uma maquina de soldadura a laser arrefecida a agua de 2000W (com sistema de arrefecimento a
agua integrado)

Uma pistola de soldadura a laser oscilante portatil 21T

Cabo de fibra oética original de 8 metros

Conjunto completo de maquinas automaticas de alimentagdo de fio externas

Valvula redutora de presséo de argénio e conjunto completo de tubagens de gas de alta presséo
Cabo de alimentagao 220V e cabo de ligagao a terra

Lente de proteg&o de reserva, bico de cobre, anel de vedagao, kit de ferramentas especializado

V. Procedimentos de Operagao em Seguranga
5.1 Protecao do Pessoal

Os operadores devem usar oculos de protecéo classificados para radiacdo laser de 1070 nm. A
exposicao direta ao ponto do laser ou as suas reflexdes € estritamente proibida.

Devem ser usados vestuario de trabalho ignifugo, luvas de protecdo e mascaras contra poeiras;
trabalhar com pele exposta € estritamente proibido.

Devem ser colocados sinais de aviso na area de trabalho; pessoal ndo autorizado ndo pode
aproximar-se a menos de 5 metros.

5.2 Seguranca Elétrica

Este equipamento funciona com alimentagdo bifasica de 220V e requer instalacdo elétrica
profissional para garantir uma ligagéo a terra fiavel.

Utilizar um disjuntor independente de 40A e cabo de cobre de 4 mm?, ndo partilhar circuitos com
equipamentos de alta poténcia.

N&o ligar o equipamento com as maos molhadas e evitar operagdes no exterior em tempo chuvoso.

5.3 Seguranga do Arrefecimento a Agua (Critico)

E estritamente proibida a emiss&o de luz em condicdes secas; a prote¢do automatica de bloqueio
da maquina ativa-se quando os niveis de agua sao insuficientes.

Apenas pode ser usada agua destilada/desionizada como refrigerante; agua da torneira ou mineral
é estritamente proibida devido ao risco de formagao de incrustagdes, obstrugao dos canais de agua
ou danos no laser.

As aberturas de ventilagdo da maquina n&o devem ser obstruidas; deve ser mantida uma folga de
ventilacdo de pelo menos 30cm a sua volta.

5.4 Seguranga do Gas

Apenas deve ser utilizado gas nitrogénio ou argénio com 99,99% de pureza; gases de menor
pureza podem causar porosidade na soldadura, escurecimento ou danos na lente.

A garrafa de gas deve ser fixada verticalmente e mantida a mais de 5 metros de qualquer fonte de
fogo ou calor.

A pressao de trabalho deve manter-se estavel entre 0,3—-0,5 MPa

5.5 Operagoes Proibidas

Nao apontar a tocha da pistola para pessoas, roupa ou materiais inflamaveis e explosivos.

E estritamente proibido desmontar o laser, unidades de arrefecimento a 4gua ou as camaras 6ticas
da pistola de soldadura sem autorizagao.

Evitar danos mecanicos, pressao excessiva ou puxar o cabo de fibra dtica.

E proibido manter o feixe focado durante muito tempo no mesmo local para evitar perfuragé% ou
inicio de incéndio.
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VI. Passos de Instalagao do Equipamento

Colocacao do equipamento: A unidade principal deve ser colocada numa superficie plana, seca e
bem ventilada, com espaco suficiente a volta para dissipagéo de calor.

Adicionar agua de arrefecimento: Abrir a tampa do reservatorio e encher com agua desionizada até
ao ponto médio da escala—nem demasiado cheio nem insuficiente.

Ligagao elétrica e ligacéo a terra: Um eletricista qualificado deve ligar o equipamento a uma fonte
de alimentagao de 220V e fixar o cabo de ligagao a terra.

Ligar a pistola de soldadura: Alinhar o conector de fibra 6tica QBH da pistola de soldadura 21T com
a ranhura, inseri-lo e fixa-lo, depois ligar o cabo de controlo tipo aviagao.

Ligagdo de gas: Ligar a valvula redutora de pressao de argonio a linha de gas, ajustar a pressao
para 0,3—-0,5 MPa e verificar se ndo existem fugas.

Instalacdo do fio: Instalar o fio de soldadura adequado de acordo com a espessura da chapa e
passa-lo até a saida do bico.

Inspecédo de arranque: Ligar apenas apos confirmar que o nivel de agua, lentes, fibras dticas e
linhas de gas estdo todos a funcionar corretamente.

VII. Procedimentos Padrao para Ligar o Equipamento, Executar Tarefas e Desligar

7.1 Procedimento de Ligagao

Ligar o disjuntor principal e iniciar a alimentag&o da unidade principal.

A unidade de arrefecimento a agua inicia automaticamente e realiza pré-arrefecimento durante 3-5
minutos, seguido de uma verificagdo automatica do sistema.

Sem alarmes detetados durante a verificag&do; entrar na interface principal do ecra tatil.

Selecionar conforme o material: modo de Soldadura, Limpeza ou Remog¢ao de Ferrugem.

Abrir a valvula de argénio, pressionar o interruptor da pistola de soldadura 21T e a luz vermelha
acendera para iniciar a operacao.

7.2 Parametros de Processo Padrao em Fabrica para Modelos 2000W

Aco inoxidavel, 0,5-3 mm: poténcia de saida 65%—-80%; largura de oscilagdo 2—4 mm; caudal de
ar 8-10 L/min

Aco carbono (1-4,5 mm): gama de poténcia 75%—95%; largura de oscilagdo 3—5 mm; caudal de ar
10-12 L/min

Liga de aluminio, 0,8—3 mm de espessura: gama de poténcia 85%—-100%, largura de oscilagdo 3—6
mm, caudal de ar 12—15 L/min

Remocgao de ferrugem e oxidos: poténcia 60%—75%, largura de oscilagdo 10—20 mm, caudal de ar
6—-8 L/min

7.3 Procedimento de Desligamento (deve ser rigorosamente seguido)

Parar a soldadura, libertar o interruptor da maquina e desligar a saida do laser.

Fechar a valvula principal da garrafa de argonio e drenar qualquer gas restante da tubagem.
Deixar a unidade de arrefecimento a agua funcionar durante mais 5—10 minutos para arrefecimento
(crucial: prevenir danos no laser causados por acumulagéo excessiva de calor).

Quando a temperatura da agua estabilizar, desligar a alimentagdo da unidade principal e cortar o
interruptor principal.

Limpar os salpicos da ponta da pistola 21T, inspecionar as lentes, organizar o equipamento e
arrumar corretamente as fibras o6ticas.
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VIIl. Manutencgao e Cuidados Diarios

8.1 Manutencgao Diaria

Verificar o nivel de agua no reservatorio; reabastecer com agua desionizada pura de imediato se
estiver insuficiente.

Limpar a escoria de soldadura e os salpicos do bico 21T.

Inspecionar a lente de protec¢do; substitui-la imediatamente se forem observados escurecimento,
embaciamento ou danos.

Utilizar uma pistola de ar comprimido para remover o pé da grelha de dissipagdo de calor do
sistema de arrefecimento a agua.

8.2 Manutengao Semanal

Drenar uma pequena quantidade de agua do fundo do reservatorio para remover impurezas.
Verificar a linha de ar e as ligagdes quanto a possiveis fugas.

Verificar a suavidade do mecanismo de alimentacéo e ajustar a pressao de alimentagao.
Calibrar a coaxialidade da luz vermelha.

8.3 Manutencao Mensal

Desligar completamente a maquina para remogéao de poeiras.

Substituir todo o reservatorio de agua de arrefecimento a cada trés meses.

Verificar se afibra ética, o cabo de alimentagao e o conectortipo aviagao estao soltos ou envelhecidos.
Substituir os anéis de vedagao desgastados para garantir a correta vedagao dos circuitos de gas e
agua.

IX. Avarias Comuns e Resolug¢ao de Problemas

Causa
Perda de fase, disparo do
disjuntor, protegao de baixo
nivel de agua.

Falha / Sintoma

O equipamento nao liga e o
ecra esta preto.

Solugao
Verificar a alimentacao de
380V, garantir o fornecimento
adequado de agua e reiniciar o
disjuntor.

Apresenta luz vermelha, mas
nao ha emissao de laser.

Quebra da lente, temperatura
excessiva da agua, pressao de
ar anormal.

Substituir as lentes, aguardar
o arrefecimento da agua e
ajustar a presséao de ar.

A soldadura apresenta-se
preta com varios defeitos de
porosidade.

Gas impuro, contaminacao por
oleo nas pecas, sujidade na
lente.

Limpar a pega com argonio de
alta pureza e alcool, depois
substituir a lente.

Alarme de alta temperatura do
equipamento.

Bloqueio da grelha de
dissipacéao de calor,
fornecimento insuficiente de
agua, temperatura ambiente
elevada.

Limpeza de poeiras, reposicao
de agua e melhoria da
ventilagao.

A alimentacao do fio esta lenta
ou néo funciona.

Fio de soldadura incompativel,
pressao incorreta ou obstrucao
do tubo.

Substituir o fio de soldadura,
ajustar a pressao e limpar o
conduto.
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9 Interruptor de protecéao 1
10 Tomada 1
11 Gerador laser 1
12 Ventoinha do refrigerador 1
13 Condensador 1
14 Bomba de agua 1
15 Deposito de agua 1
16 Placa de controlo do refrigerador 1
17 Tubo indicador de nivel 1
18 Porta frontal 1
19 Estrutura principal 1
20 Roda giratoria silenciosa 4
21 Pistola de soldadura 1
22 Bico de latdo 1
23 Tubo graduado 1
24 Suporte da lente de protecéo 1
25 Suporte da lente de focagem 1
26 Suporte do espelho dético 1
27 Suporte do alimentador de arame 1
28 Botao de alimentacao 1
29 Conector QBH 1
30 Protetor da lente 1
31 Motor do galvandmetro 1
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|. Descripci n general del producto

La maquina de soldadura laser portatil refrigerada por agua LASER MACHINE W/C/R 2000W es un
sistema integrado de soldadura laser de alta potencia refrigerado por agua, con una potencia de salida
nominal de 2000 W y equipado de serie con la ultima pistola de soldadura laser oscilante 21T. Incluye una
unidad independiente de refrigeracion por agua a temperatura constante para la disipacion del calor, lo que
permite un funcionamiento continuo prolongado a plena carga sin la pérdida de potencia provocada por las
altas temperaturas tipicas de los sistemas refrigerados por aire.

Este equipo integra multiples funciones, entre las que se incluyen la soldadura, la limpieza de soldaduras,
la eliminacion de oxido, la reparacion y el corte de chapas finas. Produce soldaduras de alta calidad con
una deformacién térmica minima y no requiere rectificado. Es adecuado para soldar chapas de espesor
medio a grueso, como acero inoxidable, acero al carbono, chapa galvanizada, chapa de aluminio y
materiales de cobre. Se utiliza ampliamente en la fabricacion de chapas metalicas, puertas y ventanas,
estructuras de acero, estanterias, tuberias, productos de ferreteria y aplicaciones de ingenieria al aire libre.
Aviso importante: Los modelos refrigerados por agua nunca deben funcionar sin agua. Queda
estrictamente prohibido utilizar agua del grifo. EI desmontaje no autorizado o el funcionamiento en seco
debido a la falta de agua no estan cubiertos por la garantia.

Il. Especificaciones t cnicas generales solo modelo de 2000 W

Potencia nominal del laser: 2000W (ajustable del 10%-100%)

Longitud de onda del laser: 1070nm+10nm

Alimentacion: 220V CA bifasica / 50Hz

Corriente total de la maquina: 25A (nominal)

Método de refrigeracion: Refrigerador industrial integrado de temperatura constante
Rango de control de temperatura: 20-25°C (preajustado de fabrica)

Pistola de soldadura estandar: Pistola de soldadura laser manual oscilante 21T
Longitud de la fibra: 10m estandar

Radio minimo de curvatura de la fibra: 2400mm (no se permiten dobleces pronunciados)
Hilo de soldadura: 0.8 /1.0/1.2/1.6mm

Espesor maximo de soldadura:

Acero al carbono: £4.5mm

Acero inoxidable: <4mm

Aleacion de aluminio: £3mm

Gas de trabajo: Argdn al 99,99% o mezcla de nitrdgeno

Presion del gas: 0.3-0.5MPa

Caudal del gas: 8-15L/min

Peso total: 115kg

Temperatura de funcionamiento: 10-35°C

Funcionamiento continuo: Hasta 12 horas a plena carga

lll. Parametros especiales de la pistola de soldadura 21T

Rango de potencia: 0-3000 W, totalmente compatible con todos los modelos e ideal para
dispositivos de 2000 W. Estructura del cuerpo de la pistola: empufadura ergonémica y ligera para un
uso prolongado sin fatiga en las manos. Configuracion optica: colimador D16xF60, lente de enfoque
D20xF150

Especificaciones de la lente protectora: $18x2 mm (consumible de uso general)

Amplitud de soldadura: ajustable de 0 a 8 mm

Rango de limpieza para eliminacién de 6xido: ajustable de 0 a 30 mm Ajuste de la distancia focal: ajuste
fino de £10 mm

Ventajas estructurales: compartimento para lentes tipo cajon que permite sustituir rapidamente las lentes y
las boquillas sin necesidad de desmontar la pistola
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IV. Configuraci n estandar del equipo

Una maquina de soldadura laser refrigerada por agua de 2000 W (con sistema de

refrigeracion por agua integrado) Una pistola de soldadura laser oscilante portatilde 21 T

8-metro de cable de fibra 6ptica original

Un juego completo de alimentadores de alambre externos totalmente automaticos

Valvula reductora de presion de argén y juego completo de tuberias de gas a alta presion.

Cable de alimentacion de 220 V y cable de puesta a tierra.

Lente protectora de repuesto, boquilla de cobre, anillo de sellado y juego de herramientas especializadas

V. Procedimientos de seguridad para el funcionamiento
5.1 Protecci n del personal

Los operarios deben llevar gafas protectoras homologadas para la radiacion laser de 1070 nm. Queda
estrictamente prohibida la exposicion directa al punto laser o a sus reflejos.

Es obligatorio llevar ropa de trabajo ignifuga, guantes de proteccion y mascarillas antipolvo; queda
estrictamente prohibido trabajar con la piel al descubierto.

Se instalaran sefales de advertencia en la zona de trabajo; se prohibe al personal no autorizado acercarse
a menos de 5 metros.

5.2 Seguridad el ctrica

Este dispositivo funciona con alimentacion bifasica de 220 V y requiere un cableado eléctrico profesional
para garantizar una conexion a tierra fiable.

Utilice un disyuntor independiente de 40 A y cable de cobre de 4 mm?, no comparta circuitos con equipos de
alta potencia.

No encienda el dispositivo con las manos mojadas y evite utilizarlo al aire libre cuando llueva.

5.3 Seguridad del sistema de refrigeraci n por agua cr tico

Queda estrictamente prohibida la emision de luz en condiciones de sequedad; la proteccion de bloqueo
automatico de la maquina se activa cuando los niveles de agua son insuficientes.

Solo se puede utilizar agua destilada o desionizada como refrigerante; el agua del grifo o el agua mineral
estan estrictamente prohibidas debido a su potencial para provocar incrustaciones, obstruccion de los
conductos de agua o dafios en los laseres.

No se deben obstruir las rejillas de ventilacidon del equipo principal; debe mantenerse un espacio de
ventilacién de al menos 30 cm a su alrededor.

5.4 Seguridad de los gases

Solo se debe utilizar nitrégeno o argdn con una pureza del 99,99 %; los gases de menor pureza pueden
provocar porosidad en la soldadura, ennegrecimiento o quemaduras en las lentes.

La botella de gas debera fijarse en posicion vertical y mantenerse a una distancia superior a 5 metros de
cualquier fuente de fuego o calor.

La presion de trabajo se mantiene estable entre 0,3 y 0,5 MPa

5.5 Operaciones prohibidas

No apunte con el caindn del arma hacia personas, ropa o materiales inflamables y explosivos. Queda
estrictamente prohibido desmontar laseres, unidades refrigeradas por agua o las camaras 6pticas de las
pistolas de soldadura sin autorizacion.

Evite dafios mecanicos, presion excesiva o tirones de la fibra éptica.

Prohibe la exposicion prolongada a la luz concentrada en un mismo punto para evitar que se queme el
material o se produzca un incendio.
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VI. Pasos para la instalaci n del equipo

Colocacién del equipo: La unidad principal debe colocarse sobre una superficie plana, seca y bien ventilada,
con espacio suficiente a su alrededor para la disipacién del calor.

ARada agua de refrigeracion: Abra la tapa del depésito y llénelo con agua desionizada hasta el punto
medio de la escala; ni demasiado lleno ni insuficiente.

Conexion eléctrica y puesta a tierra: Un electricista cualificado debe conectar el dispositivo a una fuente de
alimentacion de 220 V vy fijar el cable de puesta a tierra.

Conexion de la pistola de soldadura: Alinee el conector de fibra éptica QBH de la pistola de soldadura 21T
con la ranura, insértelo y fijelo; a continuacién, conecte el cable de control de aviacion.

Conexion de gas: Conecte la valvula reductora de presion de argén a la tuberia de gas, ajuste la presion a
0,3-0,5 MPa 'y compruebe que no haya fugas.

Instalacion del alambre: Instale el alambre de soldadura adecuado en funcion del espesor de la chapa y
paselo por la salida de la boquilla.

Inspeccion antes del encendido: Encienda el equipo solo después de confirmar que el nivel de agua, las
lentes, las fibras Opticas y las tuberias de gas funcionan correctamente.

VII. Procedimientos estandar para encender el dispositivo, realizar tareas apagarlo

7.1 Procedimiento de encendido

Active el interruptor general de alimentacion y ponga en marcha la fuente de alimentacion principal.

La unidad refrigerada por agua se pone en marcha automaticamente y realiza un preenfriamiento de 3 a 5
minutos, seguido de una autocomprobacion del sistema.

No se ha detectado ninguna alarma durante la autocomprobacién; acceda a la

interfaz principal de la pantalla tactil. Seleccione segun el material: modo de

soldadura, limpieza o eliminacion de 6xido.

Abra la valvula de argon, pulse el interruptor de la pistola de soldadura 21T y se encendera la luz roja para
iniciar el funcionamiento.

7.2 Parametros de proceso estandar de fabrica para los modelos de 2000 W

Acero inoxidable, 0,5-3 mm: potencia de salida 65 %—80 %; amplitud de oscilacion 2—4 mm; caudal de aire
8—10 L/min Acero al carbono (1-4,5 mm): rango de potencia del 75 % al 95 %; amplitud de oscilacion de 3 a
5 mm; caudal de aire de 10 a 12 L/min Aleacién de aluminio, de 0,8 a 3 mm de diametro: rango de potencia
del 85 % al 100 %, amplitud de oscilacion de 3 a 6 mm, caudal de aire de 12 a 15 L/min

Eliminacion de 6xido y 6xido: potencia del 60 % al 75 %, amplitud de oscilacién de 10 a 20 mm, caudal de
aire de 6 a 8 I/min

7.3 Procedimiento de apagado debe seguirse estrictamente

Detenga la soldadura, suelte el interruptor de la soldadora y apague la salida del laser.

Cierre la valvula principal de la botella de argon y purgue el gas restante de la tuberia.

Deje que la unidad refrigerada por agua siga funcionando durante otros 5-10 minutos para que se enfrie
(fundamental: para evitar danos en el laser causados por una acumulacién excesiva de calor).

Una vez que la temperatura del agua se haya estabilizado, desconecte la alimentacion eléctrica de la unidad
principal y desconecte el interruptor principal.

Limpia las salpicaduras de la punta de la pistola 21T, revisa las lentes, ordena el equipo y coloca
correctamente las fibras Opticas.

VIIl. Mantenimiento cuidado diarios

8.1 Mantenimiento diario

Compruebe el nivel de agua del depdésito; rellénelo con agua pura desionizada sin demora si es
insuficiente. Limpie la escoria de soldadura y las salpicaduras de la boquilla del 21T.

Inspeccione la lente protectora; sustitiyala inmediatamente si observa ennegrecimiento, empanamiento o
dafios. Utilice una pistola de aire comprimido para eliminar el polvo de la rejilla de disipacion de calor
refrigerada por agua.
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Vacie una pequefia cantidad de agua de la parte inferior del depdsito para eliminar las
impurezas. Compruebe que no haya fugas en la linea de aire y en las conexiones.
Compruebe el buen funcionamiento del mecanismo de alimentacion y ajuste la presion de
alimentacion. Calibre la coaxialidad de la luz roja.

8.3 Mantenimiento mensual

Apague toda la maquina para eliminar el polvo. Sustituya todo el
depdsito de agua de refrigeracion cada tres meses.

Compruebe si la fibra 6ptica, el cable de alimentacion y el conector de aviacion estan sueltos o
deteriorados. Sustituya las juntas de estanqueidad desgastadas para garantizar el sellado
adecuado de los circuitos de gas y agua.

IX. Aver as habituales soluci n de problemas

S ntoma de la aver a

El dispositivo no se enciende y la
pantalla permanece en negro.

Causa
Pérdida de fase, disparo del
disyuntor, proteccion por bajo
nivel de agua

Soluci n

Compruebe la alimentacion de
380V, asegurese de que el
suministro de agua es correcto y
reinicie el disyuntor.

Se enciende la luz roja, pero no
hay emision laser

Averia de la lente, temperatura
excesiva del agua, presion de
aire anomala

Cambie las lentes, espere a que
se complete el enfriamiento del
agua y ajuste la presion de aire.

La costura de soldadura
presenta un color negro con
numerosos defectos de

Gas impuro, contaminacién por
aceite en las piezas de trabajo y
suciedad en la lente

Limpie la pieza de trabajo con
argon de alta pureza y alcohol; a
continuacion, sustituya la lente.

agua insuficiente, temperatura
ambiente elevada

porosidad.
Alarma de alta temperatura del Obstruccion de la rejilla de Limpieza del polvo, reposicion de
equipo disipacion de calor, suministro de | agua y mejora de la ventilacién

La alimentacion del filamento se
retrasa o0 no se produce en
absoluto.

Alambre de soldadura
incompatible, presion
inadecuada u obstruccion del
catéter

Sustituya el alambre de
soldadura, ajuste la presion y
limpie el conducto.
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Vista explosionada

z

Nombre Cant.

Cubierta del equipo 1

PCB

Pantalla de 7 pulgadas

Boton de parada de emergencia

Botdn de conmutacion

Botdn de conmutacion

Carcasa de chapa metalica
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9 Interruptor de aire 1
10 Toma de corriente 1
11 Generador laser 1
12 Ventilador del enfriador 1
13 Condensador 1
14 Bomba de agua 1
15 Depdsito de agua 1
16 Cuadro de control del enfriador 1
17 Tubo indicador de nivel 1
18 Puerta delantera 1
19 Estructura principal 1
20 Rueda silenciosa 4
21 Pistola de soldadura 1
22 Boquilla de laton 1
23 Tubo graduado 1
24 Soporte protector para lentes 1
25 Soporte de la lente de enfoque 1
26 Soporte del espejo 1
27 Soporte de alimentacién de alambre 1
28 Boton de conmutacion 1
29 QBH 1
30 Protege la lente 1
31 Motor del galvanémetro 1
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We:

KROFTOOLS

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

Barcelos

Declare under our sole responsibility that the product:
Part Number: 9103

Description: LASER MACHINE W/C/R 2000W
Serial No:-

To which this declaration relates is in conformity with the following directive (s):
Council Directive: RoHS 2011-65-EU
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l. Product Overview

The LASER MACHINE W/C/R 2000W water-cooled handheld laser welding machine is a high-power
integrated water-cooled laser welding system, featuring a rated output power of 2000 W and equipped
with the latest 21T oscillating laser welding gun as standard. It includes an independent constant-
temperature water-cooling unit for heat dissipation, enabling prolonged continuous operation at full
load without power degradation caused by high temperatures typical of air-cooled systems.

This equipment integrates multiple functions including welding, weld cleaning, rust removal, repair,
and thin plate cutting. It produces high-quality welds with minimal thermal deformation and requires
no grinding. It is suitable for welding medium-to-thick plates such as stainless steel, carbon steel,
galvanized sheet, aluminum sheet, and copper materials. It is widely used in sheet metal fabrication,
doors and windows, steel structures, shelves, pipelines, hardware products, and outdoor engineering
applications.

Important Notice: Water-cooled models must never be operated without water. Tap water is strictly
prohibited. Unauthorized disassembly or dry operation due to water shortage is not covered by
warranty.

Il. Overall Technical Specifications (2000W Model Only)

Rated laser power: 2000 W (10%—100% adjustable)

Laser wavelength: 1070nm £ 10nm

Power supply: 220V two-phase AC / 50 Hz

Total machine current: 25 A (rated)

Cooling method: Integrated industrial constant-temperature chiller
Temperature control range: 20°C-25°C (factory preset)

Standard welding gun: 21T swing-type handheld laser welding gun
Fiber length: 10m standard

Minimum fiber bending radius: 2400mm (no sharp bends allowed)
Welding wire: 0.8 /1.0/1.2/1.6mm

Max welding thickness:

Carbon steel < 4.5mm

Stainless steel < 4mm

Aluminum alloy £ 3mm

Working gas: 99.99% argon or nitrogen mixture

Gas pressure: 0.3-0.5 MPa

Gas flow: 8-15L/min

Total weight: 115 kg

Operating temperature: 10°C-35°C

Continuous operation: up to 12 hours at full load

lll. Special Parameters for the 21T Welding Gun

Power range: 0-3000 W, fully compatible with all models and ideal for 2000 W devices.

Gun body structure: Lightweight ergonomic grip for prolonged use without hand fatigue

Optical configuration: Collimator D16xF60, Focusing lens D20xF150

Protective lens specifications: ®18x2 mm (general-purpose consumable)

Welding amplitude: adjustable from 0 to 8 mm

Rust removal cleaning range: adjustable from 0 to 30 mm

Focal length adjustment: fine adjustment of £+10 mm

Structural advantages: Drawer-type lens compartment for quick lens and nozzle replacement without
disassembling the gun
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IV. Standard Equipment Configuration

One 2000W water-cooled laser welding machine (with built-in water cooling system)
One 21T handheld laser oscillating welding gun

8-meter original fiber optic cable

A complete set of fully automatic external wire feeding machines

Argon pressure reducing valve and complete set of high-pressure gas pipelines
220V power cable and grounding cable

Backup protective lens, copper nozzle, sealing ring, specialized tool kit

V. Safety Operation Procedures
5.1 Personnel Protection

Operators must wear protective goggles rated for 1070 nm laser radiation. Direct exposure to the
laser spot or reflections is strictly prohibited.

Flame-retardant workwear, protective gloves, and dust masks must be worn; working with exposed
skin is strictly prohibited.

Warning signs shall be installed in the work area; unauthorized personnel are prohibited from
approaching within 5 meters.

5.2 Electrical Safety

This device operates on 220V two-phase power and requires professional electrical wiring to ensure
reliable grounding.

Use a 40A independent circuit breaker and 4 mm? copper wire; do not share circuits with high-power
equipment.

Do not turn on the device with wet hands, and avoid outdoor operations in rainy weather.

5.3 Water-Cooling Safety (Critical)

No light emission is strictly prohibited in dry conditions; automatic machine lockout protection
activates when water levels are insufficient.

Only distilled water/deionized water may be used as coolant; tap water or mineral water is strictly
prohibited due to its potential to cause scaling, clogging of water passages, or damage to lasers.
The host’s cooling vents must not be obstructed; a ventilation gap of at least 30 cm should be
maintained around them.

5.4 Gas Safety

Only 99.99% nitrogen or argon gas must be used; gases of lower purity may cause weld porosity,
blackening, or lens burn.

The gas cylinder shall be vertically secured and kept at a distance of more than 5 meters from any
source of fire or heat.

The working pressure remains stable at 0.3—0.5 MPa

5.5 Prohibited Operations

Do not direct the firearm muzzle at human bodies, clothing, or flammable and explosive materials.
It is strictly prohibited to disassemble lasers, water-cooled units, or the optical chambers of welding
guns without authorization.

Avoid mechanical damage, excessive pressure, or pulling of the optical fiber.

Prohibit prolonged focused burning at the same location to prevent burn-through or fire initiatiog.
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VI. Equipment Installation Steps

Equipment placement: The main unit should be placed on a flat, dry, and well-ventilated surface with
sufficient space around for heat dissipation.

Add cooling water: Open the tank cover and fill with deionized water to the midpoint of the scale—
neither too full nor insufficient.

Power connection and grounding: A qualified electrician should connect the device to a 220V power
source and secure the grounding wire.

Connect the welding gun: Align the 21T welding gun’s QBH fiber optic connector with the slot, insert
it and secure it, then connect the aviation control cable.

Gas connection: Connect the argon pressure reducing valve to the gas line, adjust the pressure to
0.3-0.5 MPa, and verify there is no leakage.

Wire installation: Install the appropriate welding wire according to the plate thickness and thread it
through to the nozzle outlet.

Power-on inspection: Power on only after confirming that the water level, lenses, optical fibers, and
gas lines are all functioning properly.

VII. Standard Procedures for Turning the Device On, Performing Tasks, and Turning It Off

7.1 Power-On Procedure

Turn on the main power circuit breaker and start the host power supply.

The water-cooled unit automatically starts and pre-cools for 3—5 minutes, followed by a system self-
check.

No alarm detected during self-check; enter the main touchscreen interface.

Select based on material: Welding, Cleaning, or Rust Removal mode.

Open the argon valve, press the 21T welding gun switch, and the red light will illuminate to begin
operation.

7.2 Standard Process Parameters at Factory Level for 2000W Models

Stainless steel, 0.5-3 mm: Power output 65%—80%; swing width 2—4 mm; air flow rate 8—10 L/min

Carbon steel (1-4.5 mm): Power range 75%-95%; swing width 3—5 mm; air flow rate 10-12 L/min

Aluminum alloy, 0.8—-3 mm in diameter: power range of 85%—100%, swing width of 3—6 mm, air flow
rate of 12—15 L/min

Rust and oxide removal: Power 60%—75%, swing width 10-20 mm, air flow rate 6-8 L/min

7.3 Power-off Procedure (must be strictly followed)

Stop welding, release the welder switch, and turn off the laser output.

Close the main valve of the argon cylinder and drain any remaining gas from the pipeline.

Let the water-cooled unit run for another 5—10 minutes to cool down (crucial: prevent laser damage
caused by excessive heat buildup).

Once the water temperature stabilizes, turn off the main unit’s power supply and disconnect the
main switch.

Clean the splashes from the 21T gun tip, inspect the lenses, organize the equipment, and arrange
the optical fibers properly.

VIIl. Daily Maintenance and Care

8.1 Daily Maintenance

Check the water level in the tank; replenish with deionized pure water promptly if insufficient.
Clean the welding slag and splatter from the 21T nozzle.

Inspect the protective lens; replace it immediately if blackening, fogging, or damage is observed.
Use a air gun to blow away dust from the water-cooled heat dissipation grid.

6
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Drain a small amount of water from the bottom of the tank to remove impurities.
Check the air line and connections for any leaks.
Check the smoothness of the feed mechanism and adjust the feeding pressure.

Calibrate the red light coaxiality.

8.3 Monthly Maintenance

The entire machine is powered off for dust removal.
Replace the entire cooling water tank every three months.
Check whether the optical fiber, power cable, and aviation plug are loose or aged.
Replace the worn sealing rings to ensure proper sealing of both gas and water circuits.

IX. Common Faults and Troubleshooting

Fault phenomenon

The entire device is not turning
on and the screen is black.

Cause

Phase loss, circuit breaker
tripping, low water level
protection

Resolvent

Check the 380V power supply,
ensure proper water supply,
and reset the circuit breaker.

Present with red light but no
laser emission

Lens breakdown, excessive
water temperature, abnormal
air pressure

Change lenses, wait for water
cooling to complete, and adjust
air pressure.

The weld seam appears
black with numerous porosity

Impure gas, oil contamination
on workpieces, and lens dirt

Clean the workpiece with high-
purity argon and alcohol, then

ambient temperature

defects. replace the lens.
Equipment High Temperature | Heat dissipation grid blockage, Dust cleaning, water
Alarm insufficient water supply, high | replenishment, and enhanced

ventilation

Filament feeding is lagging or
not occurring at all.

Incompatible welding wire,
improper pressure, or catheter
blockage

Replace the welding wire, fine-
tune the pressure, and clean
the conduit.
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9 Air Switch 1
10 Socket 1
11 Laser Generator 1
12 Chiller fan 1
13 Condenser 1
14 Water pump 1
15 Water tank 1
16 Chiller control board 1
17 Level indicator tube 1
18 Front door 1
19 Main frame 1
20 Silent wheel 4
21 Welding gun 1
22 Brass nozzle 1
23 Graduated tube 1
24 Protective lens holder 1
25 Focusing lens holder 1
26 Mirror holder 1
27 Wire feeding bracket 1
28 Switch button 1
29 QBH 1
30 Protect the lens 1

1

31

Galvanometer motor
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l. Pr sentation du produit

La machine de soudage laser portative a refroidissement par eau LASER MACHINE W/C/R 2000W est un
systeme de soudage laser intégré a refroidissement par eau et a haute puissance, offrant une puissance de
sortie nominale de 2 000 W et équipée de série de la toute derniére torche de soudage laser oscillante 21T. Elle
inteégre une unité de refroidissement a eau indépendante a température constante pour la dissipation thermique,
permettant un fonctionnement continu prolongé a pleine charge sans perte de puissance due aux températures
élevées typiques des systémes a refroidissement par air.

Cet équipement integre de multiples fonctions, notamment le soudage, le nettoyage des soudures, le
dérouillage, la réparation et la découpe de tdles fines. Il produit des soudures de haute qualité avec une
déformation thermique minimale et ne nécessite aucun meulage. |l convient au soudage de toles d’épaisseur
moyenne a épaisse, telles que I'acier inoxydable, I'acier au carbone, la tdle galvanisée, la tdle d’aluminium et les
matériaux en cuivre. Il est largement utilisé dans la fabrication de tblerie, les portes et fenétres, les structures en
acier, les rayonnages, les canalisations, les produits de quincaillerie et les applications d’ingénierie en extérieur.
Avertissement important : les modéles refroidis a l'eau ne doivent en aucun cas étre utilisés sans eau.
L'utilisation d'eau du robinet est strictement interdite. Tout démontage non autorisé ou fonctionnement a sec di
a un manque d'eau n'est pas couvert par la garantie.

Il. Caract ristiques techniques g n rales mod le 2 000 W uniquement

Puissance nominale du laser: 2000W (réglable de 10%-100%)

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

Alimentation: 220V CA biphasé / 50Hz

Courant total de la machine: 25A (nominal)

Méthode de refroidissement: Refroidisseur industriel intégré a température constante
Plage de contrble de la température: 20-25°C (préréglée en usine)

Pistolet de soudage standard: Pistolet de soudage laser manuel oscillant 21T
Longueur de la fibre: 10m standard

Rayon de courbure minimal de la fibre: 2400mm (les courbures prononcées sont interdites)
Fil de soudage: 0.8/1.0/1.2/1.6mm

Epaisseur maximale de soudage:

Acier au carbone: £4.5mm

Acier inoxydable: <4mm

Alliage d'aluminium: <3mm

Gaz de travail: Argon a 99,99% ou mélange d'azote

Pression du gaz: 0.3-0.5MPa

Débit du gaz: 8-15L/min

Poids total: 115kg

Température de fonctionnement: 10-35°C

Fonctionnement continu: Jusqu'a 12 heures a pleine charge

lll. Param tres sp cifiques du pistolet de soudage 21T

Plage de puissance : 0—3 000 W, entierement compatible avec tous les modéles et idéale pour les appareils de
2 000 W. Structure du pistolet : poignée ergonomique légére pour une utilisation prolongée sans fatigue
de la main Configuration optique : collimateur D16xF60, lentille de focalisation D20xF150

Caractéristiques de la lentille de protection : ®18 x 2 mm (consommable a usage général) Amplitude de
soudage : réglable de 0 a 8 mm

Plage de nettoyage pour le dégrossissage : réglable de 0 & 30 mm

Réglage de la distance focale : réglage fin de £10 mm

Avantages structurels : Compartiment a lentille de type tiroir permettant un remplacement rapide de la lentille et
de la buse sans démontage du pistolet
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IV. Configuration standard de | quipement

Une machine de soudage laser refroidie a I'eau de 2 000 W (avec systeme de refroidissement a
eau intégré) Un pistolet de soudage laser oscillant portatif de 21 T

8-meétre de cable a fibre optique d’origine

Un ensemble complet de dévidoirs de fil externes entierement automatiques

Détendeur d’argon et jeu complet de conduites de gaz haute pression Cable d’alimentation 220

V et cable de mise a la terre

Lentille de protection de rechange, buse en cuivre, bague d'étanchéité, trousse d'outils spécialisés

V.Proc dures de s curit d utilisation

5.1 Protection du personnel

Les opérateurs doivent porter des lunettes de protection homologuées pour un rayonnement laser de 1 070 nm.
L'exposition directe au faisceau laser ou a ses reflets est strictement interdite.

Le port de vétements de travail ignifugés, de gants de protection et de masques anti-poussiére est obligatoire ; il
est strictement interdit de travailler avec la peau nue.

Des panneaux d'avertissement doivent étre installés dans la zone de travail ; il est interdit au personnel non
autorisé de s'approcher a moins de 5 métres.

5.2 S curit lectrique

Cet appareil fonctionne sur une alimentation biphasée de 220 V et nécessite un cablage électrique réalisé par un
professionnel afin de garantir une mise a la terre fiable.

Utilisez un disjoncteur indépendant de 40 A et un fil de cuivre de 4 mm? ; ne partagez pas les circuits avec des
équipements 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.

5.3 S curit du refroidissement par eau critique

Toute émission de lumiére est strictement interdite en conditions séches ; un systéme de verrouillage automatique
de la machine s’active lorsque le niveau d’eau est insuffisant.

Seule de I'eau distillée ou déionisée peut étre utilisée comme liquide de refroidissement ; 'eau du robinet ou I'eau
minérale sont strictement interdites en raison du risque d’entartrage, d’obstruction des conduites d’eau ou
d’endommagement des lasers.

Les évents de refroidissement de I'appareil ne doivent pas étre obstrués ; un espace de ventilation d’au moins 30
cm doit étre maintenu autour de ceux-ci.

5.4 S curit relative aux gaz

Seuls de 'azote ou de I'argon a 99,99 % doivent étre utilisés ; des gaz de pureté inférieure peuvent entrainer une
porosité de la soudure, un noircissement ou une brilure de la lentille.

La bouteille de gaz doit étre fixée verticalement et maintenue a une distance supérieure a 5 meétres de toute
source de feu ou de chaleur.

La pression de service reste stable entre 0,3 et 0,5 MPa

5.5 Op rations interdites

Ne dirigez pas le canon de I'arme vers des personnes, des vétements ou des matériaux inflammables et
explosifs. Il est strictement interdit de démonter les lasers, les unités refroidies a I'eau ou les chambres optiques
des pistolets de soudage sans autorisation.

Evitez tout dommage mécanique, toute pression excessive ou toute traction sur la fibre optique.

Il est interdit de concentrer le faisceau sur un méme point pendant une durée prolongée afin d’éviter toute
perforation ou tout risque d’incendie.
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VI. tapes d installation de | quipement

Emplacement de I'équipement : I'unité principale doit étre placée sur une surface plane, séche et bien ventilée,
avec suffisamment d'espace autour pour permettre la dissipation de la chaleur.

Remplissage en eau de refroidissement : ouvrez le couvercle du réservoir et remplissez-le d’eau déionisée
jusqu’a la moitié de I'échelle — ni trop plein, ni insuffisant.

Raccordement électrique et mise a la terre : un électricien qualifié doit raccorder I'appareil a une source
d’alimentation de 220 V et fixer le fil de mise a la terre.

Raccordement de la torche de soudage : Alignez le connecteur a fibre optique QBH de la torche de soudage
21T avec la fente, insérez-le et fixez-le, puis raccordez le cable de commande de type aéronautique.
Raccordement au gaz : raccordez le détendeur d’argon a la conduite de gaz, réglez la pression entre 0,3 et 0,5
MPa, puis vérifiez qu’il n’y a pas de fuite.

Installation du fil : installez le fil de soudage approprié en fonction de I'épaisseur de la tole et faites-le passer
jusqu’a la sortie de la buse.

Contrble avant mise sous tension : Ne mettez I'appareil sous tension qu’aprés avoir vérifié que le niveau d’eau,
les lentilles, les fibres optiques et les conduites de gaz fonctionnent correctement.

VII. Proc dures standard pour la mise sous tension, | ex cution des tiches et la mise hors tension de
| appareil

7.1 Proc dure de mise sous tension

Activez le disjoncteur principal et mettez I'alimentation de I'unité principale sous tension.

L'unité refroidie a I'eau démarre automatiquement et effectue un pré-refroidissement pendant 3 a 5 minutes,
suivi d'un autotest du systéeme.

Aucune alarme n’a été détectée lors de I'autocontréle ; accédez a l'interface principale

de I'écran tactile. Sélectionnez le mode en fonction du matériau : soudage, nettoyage ou

élimination de la rouille.

Ouvrez la vanne d’argon, appuyez sur l'interrupteur de la torche de soudage 21T ; le voyant rouge s’allume pour
indiquer le début du fonctionnement.

7.2 Param tres de processus standard par d faut pour les mod les 2000 W

Acier inoxydable, 0,5 a 3 mm : puissance de sortie 65 % a 80 % ; amplitude d’oscillation 2 a 4 mm ; débit d’air 8 a
10 L/min Acier au carbone (1 a 4,5 mm) : Plage de puissance : 75 % a 95 % ; amplitude d’oscillation : 3a 5 mm ;
débit d’air : 10 a 12 L/min Alliage d’aluminium, diametre de 0,8 a 3 mm : plage de puissance de 85 % a 100 %,
amplitude d’oscillation de 3 a 6 mm, débit d’air de 12 a 15 L/min

Elimination de la rouille et des oxydes : puissance de 60 % a 75 %, amplitude d’oscillation de 10 a 20 mm, débit
d’air de 6 a 8 L/min

7.3 Proc duredarr t respecter scrupuleusement

Arrétez le soudage, relachez l'interrupteur du poste a souder et désactivez la sortie laser.

Fermez la vanne principale de la bouteille d’argon et purgez le gaz restant de la conduite.

Laissez I'unité refroidie a I'eau fonctionner encore 5 a 10 minutes pour qu'elle refroidisse (trés important : cela
permet d'éviter tout dommage au laser causé par une accumulation excessive de chaleur).

Une fois que la température de I'eau s’est stabilisée, coupez 'alimentation électrique de I'unité principale et
débranchez l'interrupteur principal.

Nettoyez les projections sur I'embout du pistolet 21T, inspectez les lentilles, rangez I'équipement et disposez
correctement les fibres optiques.

VIII. Entretien et soins quotidiens

8.1 Entretien quotidien

Vérifiez le niveau d’eau dans le réservoir ; faites I'appoint d’eau pure déionisée sans tarder s'il est insuffisant.
Nettoyez les scories de soudage et les projections sur la buse du 21T.

Inspectez la lentille de protection ; remplacez-la immédiatement si vous constatez un noircissement, une buée
ou des dommages. Utilisez un pistolet a air comprimé pour éliminer la poussiére de la grille de dissipation
thermique refroidie a l'eau.
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Vidangez une petite quantité d’eau par le fond du réservoir pour éliminer les impuretés. Vérifiez
I'étanchéité de la conduite d’air et des raccords.
Vérifiez le bon fonctionnement du mécanisme d’alimentation et réglez la pression
d’alimentation. Calibrez la coaxialité du voyant rouge.

8.3 Entretien mensuel

Mettez I'ensemble de la machine hors tension pour procéder au
dépoussiérage. Remplacez l'intégralité du réservoir d'eau de

refroidissement tous les trois mois.

Vérifiez si la fibre optique, le cable d’alimentation et la fiche aviation sont desserrés ou usés.
Remplacez les joints d’étanchéité usés pour garantir une étanchéité correcte des circuits de gaz et

d’eau.

IX. Pannes courantes et d pannage

Ph nom ne de panne

L'appareil ne s'allume pas et I'écran
reste noir.

Cause

Perte de phase, déclenchement du
disjoncteur, protection contre le
niveau d'eau insuffisant

Solution

Vérifiez I'alimentation électrique
380V, assurez-vous que
I'alimentation en eau est correcte et
réenclenchez le disjoncteur.

Le voyant rouge est allumé mais il
n'y a pas d'émission laser

Panne de la lentille, température
de l'eau excessive, pression d'air
anormale

Remplacez les lentilles, attendez
que I'eau ait fini de refroidir et
réglez la pression d'air.

Le cordon de soudure apparait
noir et présente de nombreux
défauts de porosité.

Gaz impur, contamination par de
I'huile sur les piéces a souder et
lentille encrassée

Nettoyez la piéce a l'aide d'argon
de haute pureté et d'alcool, puis
remplacez la lentille.

Alarme de température élevée de
I'équipement

Obstruction de la grille de
dissipation thermique, alimentation
en eau insuffisante, température
ambiante élevée

Nettoyage de la poussiére,
remplissage d’eau et amélioration
de la ventilation

L'alimentation en filament est
ralentie ou ne fonctionne pas
du tout.

Fil de soudage incompatible,
pression incorrecte ou obstruction
du cathéter

Remplacer le fil de soudage, régler
la pression avec précision et
nettoyer le conduit.
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Vue clat e

Couvercle de I'équipement

Circuit imprimé

Ecran de 7 pouces

Bouton d'arrét d'urgence

Bouton de commutation

Bouton de commutation

Corps en téle
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Charniere
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9 Interrupteur pneumatique 1
10 Prise 1
11 Générateur laser 1
12 Ventilateur du refroidisseur 1
13 Condenseur 1
14 Pompe a eau 1
15 Réservoir d'eau 1
16 Carte de commande du refroidisseur 1
17 Tube indicateur de niveau 1
18 Porte avant 1
19 Chaéssis principal 1
20 Roue silencieuse 4
21 Pistolet de soudage 1
22 Buse en laiton 1
23 Tube gradué 1
24 Support de lentille de protection 1
25 Support de lentille de mise au point 1
26 Support de miroir 1
27 Support d'alimentation en fil 1
28 Bouton de commande 1
29 QBH 1
30 Protéger I'objectif 1
31 Moteur du galvanometre 1
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Manuale d uso e istruzioni Informazioni
generali

Nome:

Indirizzo:

Modello:




D|CH|ARAZ|QNE DI
PROFESSIONAL TOOLS CONFORMITA

tools

Noi:

KROFTOOLS

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

Barcelos

Dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che il prodotto:
Numero di parte: 9103
Descrizione: MACCHINA LASER S/T/RR 2000W

Numero di serie:
A cui si riferisce la presente dichiarazione & conforme alla/e seguente/i direttiva/e:

Direttiva ROHS 2011-65-EU del Consiglio, denominata Direttiva Macchine

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

Data di emissione: 08/06/2026

7

José Barbara
CEO

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

La saldatrice laser portatile raffreddata ad acqua LASER MACHINE W/C/R 2000W € un sistema integrato di
saldatura laser ad alta potenza raffreddato ad acqua, caratterizzato da una potenza nominale di 2000 W e
dotato di serie della piu recente pistola di saldatura laser oscillante 21T. Include un'unita indipendente di
raffreddamento ad acqua a temperatura costante per la dissipazione del calore, che consente un funzionamento
continuo prolungato a pieno carico senza il degrado della potenza causato dalle alte temperature tipiche dei
sistemi raffreddati ad aria.

Questa apparecchiatura integra molteplici funzioni, tra cui saldatura, pulizia dei cordoni di saldatura, rimozione
della ruggine, riparazione e taglio di lamiere sottili. Produce saldature di alta qualita con deformazioni termiche
minime e non richiede alcuna levigatura. E adatta alla saldatura di lamiere di medio-grosso spessore quali
acciaio inossidabile, acciaio al carbonio, lamiera zincata, lamiera di alluminio e materiali in rame. E ampiamente
utilizzata nella lavorazione della lamiera, nella produzione di porte e finestre, nelle strutture in acciaio, nella
realizzazione di scaffalature, condutture, prodotti di ferramenta e in applicazioni ingegneristiche per esterni.
Awviso importante: i modelli raffreddati ad acqua non devono mai essere utilizzati senza acqua. E severamente
vietato l'uso di acqua di rubinetto. Lo smontaggio non autorizzato o il funzionamento a secco dovuto a
mancanza d’acqua non sono coperti dalla garanzia.

Il. Specifiche tecniche generali solo modello da 2000 W

Potenza nominale del laser: 2000W (regolabile dal 10% al 100%)

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

Alimentazione: 220V AC bifase / 50Hz

Corrente totale della macchina: 25A (nominale)

Metodo di raffreddamento: Refrigeratore industriale integrato a temperatura costante
Intervallo di controllo della temperatura: 20-25°C (preimpostato in fabbrica)

Pistola di saldatura standard: Pistola per saldatura laser manuale oscillante 21T
Lunghezza della fibra: 10m standard

Raggio minimo di curvatura della fibra: 2400mm (non sono ammesse piegature strette)
Filo di saldatura: 0.8/1.0/1.2/1.6mm

Spessore massimo di saldatura:

Acciaio al carbonio: <4.5mm

Acciaio inox: £4mm

Lega di alluminio: £3mm

Gas di lavoro: Argon al 99,99% o miscela di azoto

Pressione del gas: 0.3-0.5MPa

Portata del gas: 8-15L/min

Peso totale: 115kg

Temperatura di esercizio: 10-35°C

Funzionamento continuo: Fino a 12 ore a pieno carico

lll. Parametri specifici per la pistola di saldatura 21T

Intervallo di potenza: 0-3000 W, pienamente compatibile con tutti i modelli e ideale per dispositivi da 2000
W. Struttura del corpo della pistola: impugnatura ergonomica leggera per un uso prolungato senza
affaticamento della mano. Configurazione ottica: collimatore D16xF60, lente di messa a fuoco D20xF150

Specifiche della lente protettiva: ®18x2 mm (consumabile per uso generico)

Ampiezza di saldatura: regolabile da 0 a 8mm

Intervallo di pulizia per la rimozione della ruggine: regolabile da 0 a

30 mm Regolazione della lunghezza focale: regolazione fine di £10mm

Vantaggi strutturali: vano lenti a cassetto per una rapida sostituzione di lenti e ugelli senza smontare la pistola
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IV. Configurazione standard dell attrezzatura

Una saldatrice laser da 2000 W raffreddata ad acqua (con sistema di raffreddamento ad acqua
integrato) Una pistola di saldatura laser oscillante portatile da 21T

8-metro di cavo in fibra ottica originale

Un set completo di alimentatori di filo esterni completamente automatici

Valvola di riduzione della pressione dell’argon e set completo di tubazioni per gas ad alta
pressione Cavo di alimentazione da 220 V e cavo di messa a terra

Lente di protezione di ricambio, ugello in rame, anello di tenuta, kit di utensili specializzati

V. Procedure operative di sicurezza

5.1 Protezione del personale

Gli operatori devono indossare occhiali protettivi omologati per radiazioni laser a 1070 nm. E severamente vietata
I'esposizione diretta al raggio laser o ai suoi riflessi.

E obbligatorio indossare indumenti da lavoro ignifughi, guanti protettivi e maschere antipolvere; & severamente
vietato lavorare a pelle nuda.

Nell'area di lavoro devono essere installati cartelli di avvertimento; al personale non autorizzato & vietato
avvicinarsi a meno di 5 metri.

5.2 Sicurezza elettrica

Questo dispositivo funziona con alimentazione bifase a 220 V e richiede un cablaggio elettrico professionale per
garantire una messa a terra affidabile.

Utilizzare un interruttore automatico indipendente da 40 A e cavi in rame da 4 mm?; non condividere i circuiti con
apparecchiature ad alta potenza.

Non accendere il dispositivo con le mani bagnate ed evitare di utilizzarlo all’aperto in caso di pioggia.

5.3 Sicurezza del raffreddamento ad acqua critica

E severamente vietata I'emissione di luce in condizioni di asciutto; la protezione automatica di blocco della
macchina si attiva quando i livelli d’acqua sono insufficienti.

Come refrigerante & consentito utilizzare esclusivamente acqua distillata o deionizzata; I'uso di acqua di rubinetto
0 minerale € severamente vietato in quanto pud causare incrostazioni, ostruzioni dei condotti dell’'acqua o danni ai
laser.

Le prese d’aria di raffreddamento dell’host non devono essere ostruite; &€ necessario mantenere uno spazio di
ventilazione di almeno 30 cm attorno ad esse.

5.4 Sicurezza relativa ai gas

E consentito utilizzare esclusivamente azoto o argon al 99,99%; gas di purezza inferiore possono causare
porosita della saldatura, annerimento o bruciature delle lenti.

La bombola del gas deve essere fissata in posizione verticale e mantenuta a una distanza superiore a 5 metri da
qualsiasi fonte di fuoco o di calore.

La pressione di esercizio rimane stabile a 0,3-0,5 MPa

5.5 Operazioni vietate

Non puntare la canna dell’arma contro corpi umani, indumenti o materiali infiammabili ed esplosivi. E
severamente vietato smontare laser, unita raffreddate ad acqua o le camere ottiche delle pistole di saldatura
senza autorizzazione.

Evitare danni meccanici, pressione eccessiva o trazione della fibra ottica.

E vietata la combustione focalizzata prolungata nello stesso punto per prevenire la bruciatura completa o I'innesco
di un incendio.
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VI. Procedura di installazione dell apparecchiatura

Posizionamento dell’apparecchiatura: I'unita principale deve essere collocata su una superficie piana, asciutta e
ben ventilata, con spazio sufficiente intorno per la dissipazione del calore.

Aggiunta dell’acqua di raffreddamento: aprire il coperchio del serbatoio e riempire con acqua deionizzata fino al
punto medio della scala — né troppo piena né insufficiente.

Collegamento all’alimentazione e messa a terra: un elettricista qualificato deve collegare il dispositivo a una fonte
di alimentazione a 220 V e fissare il cavo di messa a terra.

Collegamento della pistola di saldatura: allineare il connettore in fibra ottica QBH della pistola di saldatura 21T
con la fessura, inserirlo e fissarlo, quindi collegare il cavo di controllo aeronautico.

Collegamento del gas: collegare la valvola di riduzione della pressione dell’argon alla linea del gas, regolare la
pressione a 0,3-0,5 MPa e verificare che non vi siano perdite.

Installazione del filo: installare il filo di saldatura appropriato in base allo spessore della lamiera e farlo passare
attraverso l'uscita dell’'ugello.

Controllo all’accensione: accendere I'apparecchio solo dopo aver verificato che il livello dell’acqua, le lenti, le fibre
ottiche e le linee del gas funzionino correttamente.

VII. Procedure standard per | accensione del dispositivo, | esecuzione delle operazioni e lo spegnimento

7.1 Procedura di accensione

Attivare l'interruttore generale e avviare I'alimentatore principale.

L'unita raffreddata ad acqua si avvia automaticamente ed esegue un preraffreddamento per 3—-5 minuti, seguito
da un autocontrollo del sistema.

Se durante I'autocontrollo non viene rilevato alcun allarme, accedere all’'interfaccia

principale del touchscreen. Selezionare la modalita in base al materiale: saldatura,

pulizia o rimozione della ruggine.

Aprire la valvola dell’argon, premere l'interruttore della pistola di saldatura 21T; la spia rossa si accendera per
indicare I'inizio del funzionamento.

7.2 Parametri di processo standard preimpostati in fabbrica per i modelli da 2000 W

Acciaio inossidabile, 0,5-3 mm: potenza in uscita 65%—-80%; ampiezza di oscillazione 2—4 mm; portata d’aria 8—
10 L/min Acciaio al carbonio (1-4,5 mm): Intervallo di potenza 75%—95%; ampiezza di oscillazione 3-5 mm;
portata d’aria 10—12 L/min Lega di alluminio, diametro 0,8—3 mm: intervallo di potenza 85%—100%, ampiezza di
oscillazione 3-6 mm, portata d’aria 12—15 L/min

Rimozione di ruggine e ossido: potenza 60%—75%, ampiezza di oscillazione 10—20 mm, portata d’aria 6—8 L/min

7.3 Procedura di spegnimento da seguire rigorosamente

Interrompere la saldatura, rilasciare l'interruttore della saldatrice e disattivare 'uscita del laser.

Chiudere la valvola principale della bombola di argon e scaricare il gas residuo dalla tubazione.
Lasciare in funzione I'unita raffreddata ad acqua per altri 5—10 minuti per consentirne il raffreddamento
(fondamentale: per prevenire danni al laser causati da un eccessivo accumulo di calore).

Una volta che la temperatura dell’acqua si € stabilizzata, spegnere 'alimentazione dell’'unita principale e
scollegare linterruttore principale.

Pulire gli schizzi dalla punta della pistola 21T, ispezionare le lenti, riordinare I'attrezzatura e sistemare
correttamente le fibre ottiche.

VIII. Manutenzione e cura quotidiane

8.1 Manutenzione quotidiana

Controllare il livello del’acqua nel serbatoio; rabboccare tempestivamente con acqua pura deionizzata se
insufficiente. Pulire le scorie di saldatura e gli spruzzi dall’'ugello 21T.

Ispezionare la lente protettiva; sostituirla immediatamente se si osservano annerimenti, appannamenti o danni.
Utilizzare una pistola ad aria compressa per rimuovere la polvere dalla griglia di dissipazione del calore
raffreddata ad acqua.
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Svuotare una piccola quantita d’acqua dal fondo del serbatoio per rimuovere le impurita.
Controllare la linea dell’aria e i raccordi per verificare che non vi siano perdite.

Verificare la scorrevolezza del meccanismo di alimentazione e regolare la pressione di
alimentazione. Calibrare la coassialita della luce rossa.

8.3 Manutenzione mensile

Spegnere l'intera macchina per rimuovere la polvere. Sostituire
l'intero serbatoio dell'acqua di raffreddamento ogni tre mesi.
Verificare se la fibra ottica, il cavo di alimentazione e la spina aeronautica siano allentati o usurati.
Sostituire gli anelli di tenuta usurati per garantire una tenuta adeguata sia del circuito del gas che di

quello dell’'acqua.

IX. Guasti comuni e risoluzione dei problemi

Sintomi del guasto

L'intero dispositivo non si accende
e lo schermo & nero.

Causa

Mancanza di fase, intervento
dell'interruttore automatico,
protezione per basso livello

dell'acqua

Rimedio
Controllare I'alimentazione a 380 V,
assicurarsi che l'alimentazione
idrica sia adeguata e ripristinare
I'interruttore automatico.

E presente la spia rossa ma non
vi & emissione laser

Guasto alla lente, temperatura
dell’acqua eccessiva, pressione
dell’aria anomala

Sostituire le lenti, attendere il
completamento del raffreddamento
dell’'acqua e regolare la pressione
dell’aria.

Il cordone di saldatura appare
nero con numerosi difetti di
porosita.

Gas impuro, contaminazione da
olio sui pezzi da lavorare e
sporcizia sulle lenti

Pulire il pezzo con argon ad alta
purezza e alcool, quindi sostituire la
lente.

Allarme di alta temperatura
dell’apparecchiatura

Ostruzione della griglia di
dissipazione del calore,
insufficiente alimentazione idrica,
temperatura ambiente elevata

Pulizia dalla polvere, rabbocco
dell’acqua e ventilazione potenziata

L'alimentazione del filamento & in

ritardo o non avviene affatto.

Filo di saldatura non compatibile,
pressione errata o ostruzione del
catetere

Sostituire il filo di saldatura,
regolare con precisione la
pressione e pulire il condotto.
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Vista esplosa

Copertura dell'apparecchiatura

PCB
Schermo da 7 pollici

Pulsante di arresto di emergenza

Pulsante di commutazione

Pulsante di commutazione

Corpo in lamiera
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9 Interruttore pneumatico 1
10 Presa 1
11 Generatore laser 1
12 Ventola del refrigeratore 1
13 Condensatore 1
14 Pompa dell'acqua 1
15 Serbatoio dell'acqua 1
16 Scheda di controllo del refrigeratore 1
17 Tubo indicatore di livello 1
18 Sportello anteriore 1
19 Telaio principale 1
20 Ruota silenziosa 4
21 Pistola di saldatura 1
22 Ugello in ottone 1
23 Tubo graduato 1
24 Supporto protettivo per lenti 1
25 Supporto per lente di messa a fuoco 1
26 Supporto dello specchio 1
27 Staffa di alimentazione del filo 1
28 Pulsante di comando 1
29 QBH 1
30 Proteggi l'obiettivo 1
31 Motore del galvanometro 1
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edienungsanleitung und Anweisungen
Allgemeine Informationen

Name:

Adresse:

Modell:
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ERKLARUNG c €
PROFESSIONAL TOOLS KONFORMITATSERKLARUNG

Wir:

KROFTOOLS

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

Barcelos

Wir erklaren unter unserer alleinigen Verantwortung, dass das Produkt:

Teil Nummer: 9103
Beschreibung: LASERMASCHINE S/S/R 2000W
Seriennummer:-

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

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

IEC 62321-3-1:2013

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

IEC 62321-6:2015

IEC 62321-7-1:2015

IEC 62321-7-2:2017

IEC 62321-8:2017

EMC 2014-30-EU

EN IEC 61000-6-2:2019

EN IEC 61000-6-4:2019

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

EN 60204-1: 2018;

EN ISO 12100: 2010

Datum der Ausgabe: 08/06/2026

Va

José Barbara
CEO

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



mailto:info@kroftools.com
beatrizroriz
Riscado


PROFESSIONAL TOOLS

KROFtools @

l. Produkt bersicht

Das wassergekuhlte HandlaserschweilRgerat LASER MACHINE W/C/R 2000W ist ein integriertes,
wassergekuhltes Hochleistungs-Laserschweil3system mit einer Nennleistung von 2000 W, das serienmaflig mit
dem neuesten oszillierenden 21T-Laserschweillbrenner ausgestattet ist. Es verfiuigt Uber eine unabhangige,
temperaturgeregelte Wasserkihlung zur Warmeableitung, die einen langeren Dauerbetrieb unter Volllast
ermoglicht, ohne dass es zu LeistungseinbulRen kommt, wie sie bei luftgeklhlten Systemen aufgrund hoher
Temperaturen typisch sind.

Dieses Gerat vereint mehrere Funktionen, darunter Schweil3en, Schweillnahtreinigung, Entrosten, Reparaturen
und das Schneiden von Dinnblechen. Es erzeugt hochwertige Schweillnahte mit minimaler thermischer
Verformung und erfordert kein Nachschleifen. Es eignet sich zum Schweil’en von mittel- bis dickwandigen
Blechen wie Edelstahl, Kohlenstoffstahl, verzinktem Blech, Aluminiumblech und Kupferwerkstoffen. Es findet
breite Anwendung in der Blechbearbeitung, bei Tiren und Fenstern, Stahlkonstruktionen, Regalen,
Rohrleitungen, Beschlagprodukten und im Auf3enbau.

Wichtiger Hinweis: Wassergekuhlte Modelle dirfen niemals ohne Wasser betrieben werden. Die Verwendung
von Leitungswasser ist strengstens untersagt. Eine unbefugte Demontage oder der Trockenbetrieb aufgrund von
Wassermangel sind nicht durch die Garantie abgedeckt.

Il. Aligemeine technische Daten nur 2000-W-Modell

Nennleistung des Lasers: 2000W (von 10%-100% einstellbar)
Laserwellenlange: 1070nm+10nm

Stromversorgung: 220V Wechselstrom, zweiphasig / 50Hz

Gesamtstrom der Maschine: 25A (Nennwert)

KihIimethode: Integrierter Industrie-Kiihlaggregat mit Konstanttemperatur
Temperaturregelbereich: 20-25°C (werkseitig voreingestellt)
Standard-Schweil3pistole: Handgefiihrte 21T-Laser-Schweil3pistole mit Schwenkfunktion
Faserlange: 10m Standard

Minimaler Biegeradius der Faser: 2400mm (keine scharfen Biegungen zulassig)
Schweil’draht: 0.8 / 1.0/ 1.2/ 1.6mm

Maximale Schweilldicke:

Kohlenstoffstahl: <4.5mm

Edelstahl: <4mm

Aluminiumlegierung: <3mm

Arbeitsgas: 99,99% Argon oder Stickstoffgemisch

Gasdruck: 0.3-0.5MPa

Gasdurchfluss: 8-15L/min

Gesamtgewicht: 115kg

Betriebstemperatur: 10-35°C

Dauerbetrieb: Bis zu 12 Stunden unter Volllast

lll. Spezielle Parameter f r die Schwei pistole 21T

Leistungsbereich: 0—-3000 W, vollstandig kompatibel mit allen Modellen und ideal fir 2000-W-
Gerate. Bauweise des Brennerkorpers: Leichter, ergonomischer Griff fur langeren Einsatz ohne
Ermidung der Hand Optische Konfiguration: Kollimator D16xF60, Fokussierlinse D20xF150
Spezifikationen der Schutzlinse: ®18x2 mm (Allzweck-Verbrauchsmaterial)

SchweilRamplitude: einstellbar von 0 bis 8 mm

Reinigungsbereich zur Entrostung: einstellbar von 0 bis 30 mm

Brennweitenverstellung: Feineinstellung von £10 mm

Konstruktive Vorteile: Linsenfach im Schubladenprinzip fir schnellen Linsen- und Disenwechsel ohne
Demontage der Schweil3pistole
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IV. Standardausstattung

Ein wassergeklhltes 2000-W-Laserschweil3gerat (mit integriertem Wasserkihlsystem) Ein 21T-
Handlaser-Oszillationsschweilbrenner

8-Meter Original-Glasfaserkabel

Ein kompletter Satz vollautomatischer externer Drahtvorschubgerate

Argon-Druckminderer und kompletter Satz Hochdruck-Gasleitungen 220-V-Stromkabel und
Erdungskabel

Ersatzschutzlinse, Kupferdise, Dichtungsring, Spezialwerkzeugsatz

V. Sicherheitsvorschriften f r den etrieb

5.1 Personenschutz

Bediener mussen eine Schutzbrille tragen, die flr Laserstrahlung bei 1070 nm ausgelegt ist. Der direkte Blick in
den Laserstrahl oder auf Reflexionen ist strengstens verboten.

Es missen flammhemmende Arbeitskleidung, Schutzhandschuhe und Staubmasken getragen werden; das
Arbeiten mit unbedeckter Haut ist strengstens verboten.

Im Arbeitsbereich sind Warnschilder anzubringen; unbefugten Personen ist der Zutritt in einem Umkreis von 5
Metern untersagt.

5.2 Elektrische Sicherheit

Dieses Gerat wird mit 220 V Zweiphasenstrom betrieben und erfordert eine fachgerechte elektrische Verkabelung,
um eine zuverlassige Erdung zu gewahrleisten.

Verwenden Sie einen eigenstandigen 40-A-Leistungsschalter und 4 mm? Kupferkabel; teilen Sie sich keine
Stromkreise mit Hochleistungsgeraten.

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

5.3 Sicherheit bei der Wasserk hlung kritisch

Unter trockenen Bedingungen ist jegliche Lichtemission strengstens untersagt; bei unzureichendem Wasserstand
wird die automatische Maschinensperre aktiviert.

Als Kuhlmittel darf ausschlieRlich destilliertes Wasser/entionisiertes Wasser verwendet werden; Leitungswasser
oder Mineralwasser ist strengstens verboten, da es zu Kalkablagerungen, Verstopfungen der Wasserkanale oder
Schaden an den Lasern fiihren kann.

Die Luftungsoffnungen des Hosts dirfen nicht blockiert werden; um sie herum sollte ein Liftungsabstand von
mindestens 30 cm eingehalten werden.

5.4 Gassicherheit

Es darf ausschlieBlich 99,99 % reines Stickstoff- oder Argongas verwendet werden; Gase mit geringerer Reinheit
kdnnen zu Schweil3porositat, Schwarzung oder Linsenverbrennungen fiihren.

Die Gasflasche muss senkrecht befestigt und in einem Abstand von mehr als 5 Metern zu jeglicher Feuer- oder
Warmequelle aufbewahrt werden.

Der Arbeitsdruck bleibt stabil bei 0,3-0,5 MPa

5.5 Verbotene Handhabungen

Richten Sie die Mindung der Schweif3pistole nicht auf Menschen, Kleidung oder brennbare und explosive
Materialien. Es ist strengstens untersagt, Laser, wassergekihlte Einheiten oder die optischen Kammern von
Schweillpistolen ohne Genehmigung zu zerlegen.

Vermeiden Sie mechanische Beschadigungen, GbermaRigen Druck oder das Ziehen an der Glasfaser.
Vermeiden Sie langeres fokussiertes Bestrahlen an derselben Stelle, um ein Durchbrennen oder die Entziindung
zu verhindern.
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VI. Schritte zur Installation der Ger te

Aufstellung des Gerats: Das Hauptgerat sollte auf einer ebenen, trockenen und gut bellfteten Flache mit
ausreichend Freiraum rundherum zur Warmeableitung aufgestellt werden.

Kuhlwasser einfiillen: Offnen Sie den Tankdeckel und fiillen Sie entionisiertes Wasser bis zur Mitte der Skala ein
— weder zu voll noch zu wenig.

Stromanschluss und Erdung: Ein qualifizierter Elektriker sollte das Gerat an eine 220-V-Stromquelle anschlief3en
und den Erdungsdraht befestigen.

Anschluss der Schweil3pistole: Richten Sie den QBH-Glasfaserstecker der 21T-Schweillpistole auf den
Steckplatz aus, stecken Sie ihn ein und sichern Sie ihn, und schlieflen Sie anschlieRend das Steuerkabel an.
Gasanschluss: SchlieRen Sie das Argon-Druckminderventil an die Gasleitung an, stellen Sie den Druck auf 0,3—
0,5 MPa ein und Uberprifen Sie, ob keine Undichtigkeiten vorliegen.

Drahtinstallation: Legen Sie den fir die Blechdicke geeigneten Schweilddraht ein und fihren Sie ihn bis zum
Disenauslass durch.

Prifung vor dem Einschalten: Schalten Sie das Gerat erst ein, nachdem Sie sich vergewissert haben, dass
Wasserstand, Linsen, Lichtleiter und Gasleitungen ordnungsgemalf funktionieren.

VII. Standardverfahren zum Einschalten des Ger ts, zur Durchf hrung von Arbeitsschritten und zum
Ausschalten

7.1 Vorgehensweise beim Einschalten

Schalten Sie den Hauptstromschalter ein und starten Sie die Stromversorgung des Hauptgeréats.

Das wassergekihlte Gerat startet automatisch und kahlt 3—5 Minuten lang vor, gefolgt von einer Selbstpriifung
des Systems.

Wahrend des Selbsttests wurde kein Alarm erkannt; rufen Sie die Haupt-Touchscreen-

Oberflache auf. Wahlen Sie je nach Material den Modus ,Schweil3en®, ,Reinigen” oder

,Entrosten” aus.

Offnen Sie das Argonventil, driicken Sie den Schalter der 21T-SchweiRRpistole, und die rote Leuchte leuchtet auf,
um den Betrieb zu starten.

7.2 Standard-Prozessparameter ab Werk f r 2000-W-Modelle

Edelstahl, 0,5-3 mm: Ausgangsleistung 65 %—-80 %; Schwingbreite 2—4 mm; Luftdurchsatz 8—10 I/min
Kohlenstoffstahl (1—4,5 mm): Leistungsbereich 75 %—95 %; Schwingbreite 3—-5 mm; Luftdurchsatz 10-12 I/min
Aluminiumlegierung, Durchmesser 0,8—3 mm: Leistungsbereich 85 %—100 %, Schwingbreite 3—6 mm,
Luftdurchsatz 12—15 I/min

Entfernung von Rost und Oxid: Leistung 60 %—75 %, Schwingbreite 10—20 mm, Luftdurchsatz 6-8 I/min

7.3 Abschaltvorgang muss strikt befolgt werden

Beenden Sie den Schweillvorgang, lassen Sie den Schweil3schalter los und schalten Sie die Laserleistung aus.
SchlielRen Sie das Hauptventil der Argonflasche und lassen Sie restliches Gas aus der Leitung ab.

Lassen Sie das wassergekihlte Gerat weitere 5—10 Minuten laufen, damit es abkuhlt (wichtig: So verhindern Sie
Laserschaden durch GbermaRige Warmeentwicklung).

Sobald sich die Wassertemperatur stabilisiert hat, schalten Sie die Stromversorgung des Hauptgerats aus und
trennen Sie den Hauptschalter.

Entfernen Sie Spritzer von der 21T-Pistolen-Spitze, Uberprifen Sie die Linsen, ordnen Sie die Ausristung und
verlegen Sie die Lichtleiter ordnungsgeman.

VIII. T gliche Wartung und Pflege

8.1 T gliche Wartung

Uberpriifen Sie den Wasserstand im Tank; fiillen Sie bei unzureichendem Fiillstand umgehend entionisiertes
Reinwasser nach. Entfernen Sie Schweillschlacke und Spritzer von der 21T-Duse.

Uberpriifen Sie die Schutzlinse; ersetzen Sie sie sofort, wenn Sie eine Schwarzung, Beschlagbildung oder
Beschadigungen feststellen. Blasen Sie Staub mit einer Druckluftpistole vom wassergekuhlten Kahlrippen-Gitter
weg.
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Lassen Sie eine kleine Menge Wasser aus dem Boden des Tanks ab, um Verunreinigungen zu
entfernen. Uberpriifen Sie die Luftleitung und die Anschliisse auf Undichtigkeiten.

Uberpriifen Sie den reibungslosen Lauf des Vorschubmechanismus und stellen Sie den
Vorschubdruck ein. Kalibrieren Sie die Koaxialitat des roten Lichts.

8.3 Monatliche Wartung

Schalten Sie die gesamte Maschine zur Staubentfernung aus.
Wechseln Sie den gesamten Kihlwassertank alle drei Monate aus.
Prifen Sie, ob die Glasfaser, das Netzkabel und der Flugstecker locker oder verschlissen sind.
Ersetzen Sie die abgenutzten Dichtungsringe, um eine ordnungsgemafie Abdichtung sowohl des Gas-
als auch des Wasserkreislaufs sicherzustellen.

IX. H ufige St rungen und Fehlerbehebung

Fehlererscheinung

einschalten und der Bildschirm
bleibt schwarz.

Das gesamte Gerat lasst sich nicht

Ursache

Phasenausfall, Auslosen des
Schutzschalters,
Wassermangelschutz

ehebung

Uberpriifen Sie die 380-V-
Stromversorgung, stellen Sie eine
ordnungsgemalie
Wasserversorgung sicher und
schalten Sie den Schutzschalter
wieder ein.

Rote LED leuchtet, aber keine
Laseremission

Linsenausfall, zu hohe
Wassertemperatur, abnormaler
Luftdruck

Wechseln Sie die Linsen, warten
Sie, bis die Wasserkihlung
abgeschlossen ist, und passen Sie
den Luftdruck an.

Die Schweil3naht erscheint
schwarz und weist zahlreiche
Porositatsfehler auf.

Verunreinigtes Gas,
Olverschmutzungen an den
Werkstlicken und verschmutzte
Linsen

Reinigen Sie das Werkstlick mit
hochreinem Argon und Alkohol und
tauschen Sie anschlieRend die
Linse aus.

Hochtemperaturalarm des Gerats

Verstopfung des Kihlrasters,
unzureichende Wasserversorgung,
hohe Umgebungstemperatur

Staubentfernung, Wasser
nachfillen und Bellftung
verbessern

Die Filamentzufuhr verzdgert sich
oder findet gar nicht statt.

Ungeeigneter Schweil3draht,
falscher Druck oder Verstopfung
des Katheters

Wechseln Sie den Schweif3draht
aus, stellen Sie den Druck fein ein
und reinigen Sie die Leitung.
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Explosionszeichnung

Nr.

ezeichnung

Gerateabdeckung

Anzahl
1

Leiterplatte

7-Zoll-Display

Not-Aus-Taste

Schalter

Schaltknopf

Blechgehause
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Scharnier
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9 Luftschalter 1
10 Steckdose 1
11 Lasergenerator 1
12 Kihlgeblase 1
13 Kondensator 1
14 Wasserpumpe 1
15 Wassertank 1
16 Steuerplatine des Kiihlaggregats 1
17 Flllstandsanzeigerdhrchen 1
18 Vordertur 1
19 Hauptrahmen 1
20 Leiselaufrad 4
21 Schweil’brenner 1
22 Messingduse 1
23 Messrohr 1
24 Schutzlinsenhalter 1
25 Halterung fur Fokussierlinse 1
26 Spiegelhalterung 1
27 DrahtzufUhrungshalterung 1
28 Schaltertaste 1
29 QBH 1
30 Objektiv schiitzen 1
31 Galvanometermotor 1
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l. Tuotekatsaus

Vesijaahdytteinen LASER MACHINE W/C/R 2000W -k&silasinhitsauskone on suuritehoinen integroitu
vesijadhdytteinen laserhitsausjarjestelma, jonka nimellisteho on 2000 W ja joka on vakiona varustettu
uusimmalla 21T-varahtelevalla laserhitsauspistoolilla. Laite sisaltda erillisen vakiolampdtilaisen
vesijaahdytysyksikon lammonpoistoon, mikd mahdollistaa pitkakestoisen jatkuvan kayton taydella
kuormituksella ilman tehon heikkenemista, jota ilmanjaahdytteisille jarjestelmille tyypilliset korkeat lampétilat
aiheuttavat.

Laite yhdistdd useita toimintoja, kuten hitsauksen, hitsaussaumojen puhdistuksen, ruosteenpoiston,
korjaukset ja ohutlevyjen leikkauksen. Se tuottaa korkealaatuisia hitsaussaumoja, joissa on minimaalinen
lampdmuodonmuutos, eika vaadi hiontaa. Se soveltuu keskipaksujen ja paksujen levyjen hitsaamiseen,
kuten ruostumattomasta teraksesta, hiiliteraksesta, galvanoidusta levysta, alumiinilevysta ja
kuparimateriaaleista. Sita kaytetdan laajalti metallilevyjen valmistuksessa, ovissa ja ikkunoissa,
terasrakenteissa, hyllyissa, putkistoissa, metallituotteissa sekd  ulkokayttéén  tarkoitetuissa
rakennussovelluksissa.

Tarked huomautus: Vesijaahdytteisia malleja ei saa koskaan kayttaa ilman vetta. Vesijohtoveden kayttd on
ehdottomasti kielletty. Takuu ei kata luvatonta purkamista tai kuivakayttéad vedenpuutteen vuoksi.

Il. leiset tekniset tiedot vain 2000 W:n malli

Laserin nimellisteho: 2000W (saadettavissa 10%-100%)

Laserin aallonpituus: 1070nm+10nm

Virtaldhde: 220V kaksivaiheinen AC / 50Hz

Koneen kokonaisvirta: 25A (nimellinen)

Jaahdytysmenetelma: Integroitu teollinen vakiolampétilainen jaéhdytin
Lampotilan saatdalue: 20-25°C (tehdasasetus)

Vakiohitsauspistooli: 21T kasikayttdinen laserhitsauspistooli kaantétoiminnolla
Kuidun pituus: 10m vakio

Kuidun pienin taivutussade: 2400mm (teravat taivutukset eivat ole sallittuja)
Hitsauslanka: 0.8 /1.0/1.2/1.6mm

Suurin hitsauspaksuus:

Hiiliterds: <4.5mm

Ruostumaton teras: <4mm

Alumiiniseos: £3mm

Tybkaasu: 99,99% argon tai typpiseos

Kaasun paine: 0.3-0.5MPa

Kaasun virtaus: 8-15L/min

Kokonaispaino: 115kg

Kayttélampdtila: 10-35°C

Jatkuva kayttd: Enintdan 12 tuntia taydellda kuormalla

lll. 21T-hitsauspistoolin erit isparametrit

Tehoalue: 0-3000 W, taysin yhteensopiva kaikkien mallien kanssa ja ihanteellinen 2000 W:n laitteille.
Pistoolin runkorakenne: Kevyt, ergonominen kahva pitkdaikaiseen kayttoon ilman

kaden vasymista Optinen kokoonpano: Kollimaattori D16xF60, tarkennuslinssi D20xF150 Suojalinssin
tekniset tiedot: ®18x2 mm (yleiskayttdinen kulutusosa)

Hitsausamplitudi: sdadettavissa 0—-8 mm

Ruosteenpoiston puhdistusalue: sdadettavissa 0—30 mm

Polttovalin saato: hienosdaté +10 mm

Rakenteelliset edut: Laatikkomainen linssiosasto, joka mahdollistaa linssin ja suuttimen nopean vaihdon
ilman pistoolin purkamista
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IV. Vakiovarustuksen kokoonpano

Yksi 2000 W:n vesijaahdytteinen laserhitsauskone (sisaanrakennetulla
vesijadhdytysjarjestelmalld) Yksi 21T-kasikayttdinen laser-varahteleva hitsauspistool
8-metri alkuperaista valokaapelia

Taydellinen sarja taysin automaattisia ulkoisia langansyottolaitteita

Argonin paineenalennusventtiili ja tdydellinen sarja korkeapainekaasuputkia 220 V:n
virtajohto ja maadoitusjohto

Varasuojalinssi, kuparisuutin, tiivistysrengas, erikoistyokalusarja

V. Turvalliset k tt oh eet
5.1 Henkil suo aus

Kayttajien on kaytettava 1070 nm:n lasersateilylle luokiteltuja suojalaseja. Suora altistuminen lasersateelle tai
sen heijastuksille on ehdottomasti kielletty.

On kaytettava palonkestavia tyovaatteita, suojakasineita ja pélynaamareita; tydskentely paljaalla iholla on
ehdottomasti kielletty.

Tyo6alueelle on asennettava varoituskyltit; muiden kuin valtuutettujen henkildiden on kiellettya lahestya 5
metrin sateella.

5.2 S hk turvallisuus

Tama laite toimii 220 V:n kaksivaihevirralla ja vaatii ammattimaisen sahkéasennuksen luotettavan
maadoituksen varmistamiseksi.

Kayta 40 A:n erillistd katkaisijaa ja 4 mm?Zn kuparijohtoa; ala jaa virtapiireja suuritehoisten laitteiden kanssa.
Ala kytke laitetta paalle marilla kasilla, ja valta ulkokayttda sateisella saalla.

5.3 Vesi hd t ksen turvallisuus kriittinen

Valon sateilytys on ehdottomasti kielletty kuivissa olosuhteissa; laitteen automaattinen lukitussuoja
aktivoituu, kun vesimaara on riittamaton.

Jaahdytysnesteena saa kayttaa ainoastaan tislattua tai deionisoitua vetta; vesijohtoveden tai kivennaisveden
kayttdé on ehdottomasti kielletty, koska ne voivat aiheuttaa kalkkikertymia, tukkeuttaa vesikanavia tai
vahingoittaa lasereita.

Isantalaitteen jddhdytysaukkoja ei saa tukkia; niiden ymparilla on pidettava vahintadan 30 cm:n tuuletusvali.

5.4 aasuturvallisuus

Kaytettavaksi saa ottaa ainoastaan 99,99 %:n puhtautta olevaa typpea tai argonia; vahemman puhtaat
kaasut voivat aiheuttaa hitsaushuokosia, mustumista tai linssin palamista.

Kaasupullo on kKiinnitettava pystysuoraan ja pidettava vahintdan 5 metrin etaisyydella tulen tai
[ammonlahteista.

Kayttépaine pysyy vakaana 0,3-0,5 MPa:ssa

5.5 iellet ttoimet

Ala suuntaa aseen piippua ihmiskehoihin, vaatteisiin tai syttyviin ja rajahtaviin materiaaleihin. Laserien,
vesijaahdytteisten yksikoiden tai hitsauspistoolien optisten kammioiden purkaminen ilman lupaa on
ehdottomasti kielletty.

Valta mekaanisia vaurioita, liiallista painetta tai optisen kuidun vetamista.

Kestavaa kohdennettua polttamista samassa kohdassa on kielletty l1apipalamisen tai tulipalon syttymisen
estamiseksi.
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VI. Laitteen asennusoh eet

Laitteen sijoittaminen: Paayksikko on sijoitettava tasaiselle, kuivalle ja hyvin tuuletetulle pinnalle, jonka
ymparilla on riittavasti tilaa lammon haihtumista varten.

Lisaa jaahdytysvetta: Avaa sailion kansi ja tayta se deionisoidulla vedella asteikon keskikohtaan asti — ala
tayta liikaa tai liilan vahan.

Virtaliitanta ja maadoitus: Patevan sahkoasentajan tulee kytkea laite 220 V:n virtalahteeseen ja kiinnittaa
maadoitusjohto.

Hitsauspistoolin liittdminen: Kohdista 21T-hitsauspistoolin QBH-kuituoptinen liitin aukkoon, aseta se
paikalleen ja kiinnita se, liita sitten ilmailun ohjauskaapeli.

Kaasuliitanta: Liitd argonin paineenalennusventtiili kaasuputkeen, sdada paine arvoon 0,3-0,5 MPa ja
varmista, ettei vuotoja ole.

Langan asennus: Asenna levyn paksuuden mukainen sopiva hitsauslanka ja pujota se suuttimen ulostuloon.
Kaynnistystarkastus: Kytke virta vasta sen jalkeen, kun olet varmistanut, etta vedenpinta, linssit, optiset
kuidut ja kaasuputket toimivat kaikki oikein.

VII. Vakiomenettel t laitteen k nnist miselle, teht vien suorittamiselle a sammuttamiselle

71 nnist smenettel

Kytke paavirtakatkaisija paalle ja kaynnista laitteen virtalahde.

Vesijaahdytteinen yksikkd kaynnistyy automaattisesti ja esijadhdyttda 3—5 minuuttia, minka jalkeen
jarjestelma suorittaa itsetarkistuksen.

Itsevalvonnan aikana ei havaittu halytyksia; siirry paakosketusnayton

kayttoliittymaan. Valitse materiaalin mukaan: hitsaus-, puhdistus- tai

ruosteenpoistotila.

Avaa argonventtiili, paina 21T-hitsauspistoolin kytkinta, jolloin punainen valo syttyy ja laite aloittaa toiminnan.

7.2 2000 W:n mallien tehdasasetukset

Ruostumaton teras, 0,5-3 mm: Teho 65 %—80 %; heilurileveys 2—4 mm; ilman virtausnopeus 8-10 I/min
Hiiliteras (1-4,5 mm): Tehoalue 75 %—-95 %; heilurileveys 3—5 mm; ilman virtausnopeus 10—12 I/min
Alumiiniseos, halkaisija 0,8—3 mm: tehoalue 85 %—-100 %, heilurileveys 3—6 mm, ilman virtausnopeus 12—-15
[/min

Ruosteen ja oksidien poisto: teho 60—-75 %, heilurileveys 10-20 mm, ilmavirta 6—8 I/min

7.3 Sammutusoh eet noudatettava tarkasti

Lopeta hitsaus, vapauta hitsauslaitteen kytkin ja sammuta laserlahto.

Sulje argonpullon paaventtiili ja tyhjenna putkistosta jaljella oleva kaasu.

Anna vesijaahdytteisen laitteen kdyda viela 5-10 minuuttia jadhtymiseksi (erittain tarkeaa: estaa liiallisesta
[ammon kertymisesta johtuvat laserivauriot).

Kun veden lampétila on vakiintunut, katkaise paayksikon virransyotto ja irrota paakytkin.

Puhdista roiskeet 21T-pistoolin karjesta, tarkista linssit, jarjesta laitteet ja aseta optiset kuidut oikein
paikoilleen.

VIII. P ivitt inen huolto a hoito

8.1 P ivitt inen huolto

Tarkista sailion vesitaso; lisda deionisoitua puhdasta vetta viipymatta, jos sita ei ole tarpeeksi. Puhdista
hitsauskuona ja roiskeet 21T-suuttimesta.

Tarkista suojalinssi; vaihda se valittdomasti, jos siind havaitaan mustumista, huurtumista tai vaurioita.
Puhalla pély pois vesijaahdytteisesta lammonpoistohilasta paineilmapistoolilla.
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Tyhjenna pieni maara vetta sailion pohjalta epapuhtauksien poistamiseksi. Tarkista

ilmaletku ja liitdnnat vuotojen varalta.

Tarkista sy6ttdmekanismin sujuvuus ja sdada syottdpaine. Kalibroi punaisen valon

koaksiaalisuus.

8.3 uukausittainen huolto

Kytke koko laite pois paalta polynpoistoa varten. Vaihda koko
jaahdytysvesisailidé kolmen kuukauden valein.

Tarkista, ovatko optinen kuitu, virtajohto ja lentokoneliitin I16ysalla tai kuluneet. Vaihda kuluneet
tiilvisterenkaat, jotta sekd kaasu- etta vesipiirien tiiviys on varmistettu.

IX. leisetviat a vianm rit s
Vian oireet

Koko laite ei kaynnisty ja naytto
on musta.

S

Vaiheen katkeaminen,
virrankatkaisijan laukeaminen,
matalan vedenpinnan suojaus

Ratkaisu

Tarkista 380 V:n virransyotto,
varmista, etta veden syo6tto on
kunnossa, ja nollaa
ylijannitesuoja.

Punainen merkkivalo palaa,
mutta laseria ei tule

Linssin vika, lilan korkea veden
lampdtila, epanormaali
iimanpaine

Vaihda linssit, odota, kunnes vesi
on jaahtynyt kokonaan, ja saada
iimanpainetta.

Hitsaussauma nayttaa mustalta
ja siina on lukuisia
huokoisuusvirheita.

Epapuhdas kaasu, dljyjaamia
tybkappaleissa ja linssin
likaantuminen

Puhdista tyOkappale erittain
puhtaalla argonilla ja alkoholilla ja
vaihda sitten linssi.

Laitteen korkean [ampdtilan
halytys

Lammadnpoistoverkon
tukkeutuminen, riittamaton veden
syotto, korkea ympariston
[Ampdtila

Pdlyn puhdistus, veden
lisdaminen ja ilmanvaihdon
tehostaminen

Filamentin syottd on viivastynyt
tai ei tapahdu lainkaan.

Epayhteensopiva hitsauslanka,
vaara paine tai katetrin
tukkeutuminen

Vaihda hitsauslanka, saada paine
tarkasti ja puhdista putki.
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9 lImakytkin 1
10 Pistorasia 1
11 Lasergeneraattori 1
12 Jaahdytinpuhallin 1
13 Lauhdutin 1
14 Vesipumppu 1
15 Vesisailio 1
16 Jaahdyttimen ohjauskortti 1
17 Tasonilmaisuputki 1
18 Etuluukku 1
19 Paarunko 1
20 Hiljainen pyora 4
21 Hitsauspistooli 1
22 Messinkisuutin 1
23 Mitta-putki 1
24 Suojalinssin pidike 1
25 Tarkennuslinssin pidike 1
26 Peilin pidike 1
27 Langan syottoteline 1
28 Kytkinpainike 1
29 QBH 1
30 Suojaa linssi 1
31 Galvanometrin moottori 1
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IEC 62321-6:2015

IEC 62321-7-1:2015

IEC 62321-7-2:2017

IEC 62321-8:2017

EMC 2014-30-EU

EN IEC 61000-6-2:2019

EN IEC 61000-6-4:2019

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

EN 60204-1: 2018;

EN ISO 12100: 2010

Huepounvia ékdoong: 08/06/2026
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l. Emiokétrnon mwpoiévrog

H @opnt) pnxavh ouykoAAnong pe Aéilep LASER MACHINE W/C/R 2000W pe udpowuln cival éva
EVOWMATWHEVO oUOTNUA GUYKOAANCNG HE AICEp UWNANG I0XUO0G PE UdPOWUEN, JE OVOUAOTIKA I0XU £€£60ou 2000
W kai €EOTTAICUEVO PE TO TEAEUTAIO POVTEAO TOAQVTEUOUEVOU TTIOTOAIOU OUYKOAANGONG pE AéiIdep 21T wg aTdvTap.
MepiAappaver ave€dptnTn povada wugng pe vepd oTabeprig Bepuokpaaciag yia Tnv amaywyn Tng BepudtnTag,
ETTITPETTOVTOG TTAPATETAPEVN ouvEX AEITOUpYIa OE TTANPES POPTIO XWPIG ATTWAEIN I0XUOG TTOU TTPOKAAEITAI OTTO
TIG UYPNAEG BEPPOKPATIES TTOU €ival XAPAKTNPIOTIKEG TWV CUCTANATWY WYUENG PE aEPal.

O e€omAiopdg autdg evowpaTwvel TTOAATTAEG AeiToupyieg, OTTwWG GUYKOAANGCN, KABApPIOUO OUYKOANACEWYV,
aQaipeon OKOUPIAG, €TTIOKEUR Kal KOTTA AETTTWV Aapapivwy. apdyel cuyKoANACEIG UWnANG TToI0TNTOG HE
eNaxioTn Beppikn TTapaudpewaon kal dgv ataitei Aciavon. Eivalr katdAAnAn yia 1 cuykOAAnon Aapapivov pécou
£€WG Peyalou TTAyoug, OTTwG avogeidwTog XaAuBag, avBpakouxog xaAuBag, yaABaviopévn Aapapiva, Aapapiva
aAoupiviou Kal UAIKG XOAKoU. XpnOIUOTTOIEITAlI EUPEWG OTNV KOTAOKEUN AQPOpPIVWY, TTOPTEG Kal TTapdbupa,
XOAUBSIVEG KATOOKEUEG, pA@IA, aywyoug, TTPoIdVTa O18NPOUPYIaG Kal EPAPUOYES ECWTEPIKAG PNXAVIKAG.
Znuavtik Trpocidotroinon: Ta pOVvTEAA pE WUEn vepou Oev TTIPETTEI TTOTE VO AEITOUPYOUV XWwpIig VvePO.
AtrayopeleTal auatnpd n XpAon vepou Tng Bpuong. H un €€ouciodotnuévn amoouvapuoAdynon f n Asiroupyia
XWPIG vepd Adyw EAAEIYNG vepoU dev KOAUTTITETAI aTTO TNV €yyunon.

Il. Tevikég TEXVIKEG TTPOBIAYPAPEG (IOVO YIa TO ovTéEAD 2000 W

OvopaaTikr 1oXUG Aé1Ilep: 2000W (puBpifopevn atmd 10%-100%)

Mnkog kupatog Aéifep: 1070nm+10nm

Tpogodoaia: 220V dipacikd AC / 50Hz

>UVOAIKO peUUa unXavhpaTog: 25A (OVOUOGTIKO)

MéBodog wuéng: Evowpatwuévog Biounxavikog WukTng oTabepnig Bepuokpaaiag
EUpog eAéyxou Beppokpaaiag: 20-25°C (epyooTaciokn pubuion)

TuTtIKO IOoTOA CUYKOAANGNG: XelpokivnTo TTIOTOAI CUYKOAANONG A€1ICep 21T pe TOAQVTEUOPEVN KEQPOAN
Mrkog oTrTiKAG ivag: 10m oTavtap

EAdGxioTn akTtiva Kadpywng omTIkNAG ivag: 2400mm (dev TTITPETTOVTAI ATTOTOUES KAPTTEG)
>Upua ouykOAAnong: 0.8 /1.0/1.2/1.6mm

MéyioTo TTéxog ouyKOAANONG:

AvBpakouxog xaAuBag: <4.5mm

AvoEeidwTog XaAUBag: <4mm

Kpdpa aloupiviou: <3mm

Aépio Aeitoupyiag: Apyo 99,99% N ueiyua alwTtou

Mieon agpiou: 0.3-0.5MPa

Pon agpiou: 8-15L/min

ZUvoAIKO Bdapog: 115kg

O¢puokpaaia Asitoupyiag: 10-35°C

2uvexneg Asiroupyia: 'Ewg 12 wpeg o€ TTANPES QOPTIO

lll. E1di1kég TrapdueTpOI Yia TO TIIGTOAI CUYKOAANONG 21T

EUpog 1oxuog: 0—-3000 W, TAfpwg cuuBatd pe OAa Ta govTéEAa Kal 1I8aviko yia cuokeuég 2000 W.

Aopn cwpaTog moToAlIoU: EAagpid epyovouiki Aafn] yia TTapateTapévn Xprion Xwpig KOTTwaon Twv

Xepiwv OTITIKA diapdpewaon: KoAAipatig D16xF60, ®akog eotiaong D20xF 150

Mpodiaypagég TTPoaTATEUTIKOU Pakou: ®18%2 mm (avaAwaolho YeVIKAS XpAong) Eupog

OUYKOAANONG: puBuIZouevo atd 0 €éwg 8 mm

EUpog kabBapiopou yia agaipeon okoupldg: pubuigduevo ato 0 £wg

30 mm PUBpion €o0TiokoU puAKoug: AeTTTA puBuion £10 mm

Aopikd TTAEoVEKTAATA: ORKN PaKoU TUTTOU GUPTapPIoU YIa YPHYOPN AVTIKATACTAON QAKoU KAl aKPOQUGCIoU Xwpig
QATTOOUVAPPOAOYNGCN TOU TTICTOAIOU
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IV. Aiapépewon TutrikoU £0TTAICHOU

Mia unxavr ouyk6AAnang pe AéiCep 2000W wugng pe vepod (UE evowNaTwuéVo oUoThUa Wuéng

pe vepo) ‘Eva @opntd MOTON cUuyKOAANONG pe TaAdvTtwon Aéilep 21T

8-uéTpo yvoI0U KOAWDIOU OTITIKWY IVWV

‘Eva TTAAPEG OET TTANPWG AUTOPOTWY UNXAVWYV EEWTEPIKNG TPOPODOTiag CUPUATOG

BaABida peiwong tieong apyou Kail TTARPEG OET aywywy agpiou uynAng trieong KaAwdio

Tpo@odoaiag 220 V kal KaAwdio yeiwong

E@edpikdg TTPOOTATEUTIKOG POKOG, XAAKIVO aKPO®UOIO, BAKTUAIOG OTEYAVOTTOINONG, ECEIDIKEUNEVO OET EPYOAEiWV

V. Aiodikaoisg ac@aloug AsiToupyiag
5.1 NpooTacia Tou TTPOCWITTIKOU

O1 xeIpIoTEG TTPETTEI VO QOPOUV TTPOCTATEUTIKA YUOAIA KaTAAANAQ yia akTivoBoAia Aéilep 1070 nm. ATrayopeueTal
QuoTnNEAa n aueon €kBean oTo anueio Tou A£ICep 1] OTIS AVOKAAOCEIG TOU.

Mpétrel va @oplouvTal TTUpipaxa pouxa £pyaciog, TTPOCTATEUTIKA YAVTIO KAl HAOKEG OKOVNG: aTTayopEeUETal
auoTnpd n epyacia pe ekTeBEINEVO GEPUA.

Mpétrel va ToTToBeTNB0UV TTPOEIBOTTOINTIKES TTIVAKIOEG OTOV XWPEO £pYaTiag: atrayopeleTal O W €E0UCIOdOTNHEVO
TTPOCWTTIKO va TTANCIAZEI O aTTOOTOON PIKPOTEPN TWV S PHETPWV.

5.2 HAekTpIKA ao@AAsia

H cuokeun auth Acitoupyei pe dipaoikh Taon 220 V kal atraitei eTTayyeAPATIKA NAEKTPIKN KaAwdiwaon yia va
eCac@alioTel aglomaoTn yeiwon.

XpnoIyoTroInaTe aveEapTnTo IOKOTITN KUKAWUATOG 40 A Kal KAAWDIO XAAKOU 4 mm? unv YOIPAZeaTe KUKAWMPATO
ME €COTTAIOUO UYWNANG 10XUOG.

Mnv evepyOoTTOIEITE TN CUCKEUN PE BPEYPEVA XEPIQ Kal ATTOPUYETE TN XPAON TNG O€ EWTEPIKOUG XWPOUG OTAV
Bpéxel.

5.3 AogpdAsia Yogng pe vepod (Kpioiun)

ATrayopeUEeTal QUCTNPA N EKTTOUTIT QWTOG 0€ ENPEG CUVOAKEG: EVEPYOTTOIEITAI N QUTOUATN TTPOCTACIO KAEIOWUATOG
TNG OUOKEUNG OTaV Ta ETTITTEDA VEPOU €ival AVETTAPKN.

Movo atrooTayuévo vepod/aTTiovIGUEVO VEPO ETTITPETTETAI VO XPNOIKMOTIOIEITOI WG WUKTIKO JECO- ATTOYOPEUETAI
auaTnpea n xprnon vepou Bpuong fj METAAAIKOU vepoU AGyw Tou KIvOUVOU dnuioupyiag aAdTwy, ammo@pagng Twv
aywywv vepou 1 BAGRNG oTta AiCep.

O1 o1ég e€agpiopoU TOU KEVTPIKOU UTTOAOYIOTH OeV TTPETTEI va GpAcoovTal: TIPETTEI va dlaTnpEiTal Kevo e€aepIouoU
TouAdyxioTov 30 cm yUpw aTTd AUTEG.

5.4 Ao@dAsia agpiwv

MpéTrel va XpnOIYOTTOIEITAl ATTOKAEIOTIKA AlwTOo ) apyd KaBapdTnTtag 99,99%. Ta aépia xaunAdTepng KaBapdTNTAG
eVOEXETAI VO TTPOKAAETOUV TTOPWON GUYKOAANCON, JaUPICHA i} KAUON TWV QAKWV.

H @IaAn agpiou TTPETTEI VO OTEPEWVETAI KABETA Kal va dIATNPEITAI 0€ aTTOOTACT HEYAAUTEPN TWV 5 PETPWY OTTO
OTTOIOOATTOTE TTNYR QWTIAS R BepudTNTAG.

H mieon Aeiroupyiag mapauével otabepr ota 0,3-0,5 MPa

5.5 Atrayopeupéveg evépyeieg

Mnv KaTeuBUVETE TNV KAVVN TOU TTUPOROAOU OTTAOU TTPOG AVBPWTTIVA CWHATA, POUXA i EUGAEKTA KOl EKPNKTIKG
UAIKA. ATTayopeueTtal auoTnpd n ammoouvapuoAdynon A€ICep, UBPOWUKTWY JOVASWY i TWV OTITIKWY BaAdUWY Twv
TOTOAMWY CUYKOAANONG XWwpPig £EouaiodoTnan.

ATToQUYETE TN PnXavikn {nuid, TNV uTTEPPBOAIKA TTiEon A TO TPARNYMA TNG OTITIKAG ivag.

ATtrayopeUeTal n TTapaTeTapévn eaTiaopévn kaluaon oTo idlo onueio, TTPOKEINEVOU va aTTopeuxBei n didtpnon A N
TTPOKANCN TTUPKAYIAG.



KROFtools @

PROFESSIONAL TOOLS

VI. BAparta eykatdotaong Tou £§oTrAITOU

TotmoB£Tnon eCoTAIocoU: H KUpia povada TTPETTEl va TOTTOBETEITaI O€ ETTITTEDN, OTEYVA Kl KAAG agpiouevn
ETMQPAVEIQ PE ETTAPKA XWPEO YUPW TNG yia TNV atraywyrn BepudtnTag.

MpooBrikn vepou Wuéng: Avoifte To KATTAKI TNG OECAPEVIG KAl YEUIOTE PE ATTIOVIOPEVO VEPO PEXPI TO ECO TNG
KAiJOKOG — oUTE TTOAU YEUATO OUTE AVETTAPKEG.

>uvdean Tpoodoaiag Kal yeiwan: ‘Evag e€eIdIKEUPEVOG NAEKTPOAOYOG TTPETTEI VO CUVOEDEI TN CUOKEUN O€ TINYNA
Tpo@odooiag 220 V Kal va OTEPEWOTEI TO KAAWDIO YEIWoNG.

2Uvdean Tou TTIoTOAIOU ouykOAANonG: EuBuypappuioTte Tov cuvdeThpa oTITIKWYV Vv QBH Tou 1IoTOAIOU
OUYKOAANONG 21T pe TNV UTTOBOXH, EI0AYETE TOV KAl OTEPEWOTE TOV, KAI OTH OUVEXEID OUVOEDTE TO KOAWDIO
eAEyXOU aEPOTTOPIKOU TUTTOU.

2U0vdeaon aepiou: ZuvdéaTe TN PaABida peiwang TTieong apyou aTn ypauun agpiou, puBuioTe Tnv Trieon ota 0,3-0,5
MPa kai BeBaiwBeite 0TI Oev UTTAPXEI DIAPPON.

EykatraoTaon cUppatog: TotmoBetoTe To KATAAANAO oUpua ouykKOAANGONG avaAoya Pe To TTAX0G TNG TTAAKAG Kal
TEPAOTE TO JEOQ ATTO TNV £€000 TOU OKPOPUTIiou.

‘EAeyXog TTpIv TNV evepyoTtroinon: EvepyotroifoTe Tn ouokeun pévo agpou BePaiwbeite 6TI N 0TAOUN TOu vEPOU, Ol
(POKOI, Ol OTITIKEG iVEG KAl OI aywyoi agpiou Asitoupyolv owaTd.

VII. Tutrikég S1081KOTIEG yIA TNV EVEPYOTTOINON TNG CUOKEUNG, TNV EKTEAEDT) EPYACIWY Kal TRV
ATTEVEPYOTTOINCN TNG

7.1 Alodikacia evepyoTroinong

EvepyoTroinoTe Tov KEVTPIKO SIAKOTITN TPOPOod0aiag Kal EEKIVAOTE TNV TPOPOdOTia TOU KEVTPIKOU UTTOAOYIOTH.

H udpOWuUKTN Jovada eKKIVEITAI QUTOPOTA KAl TIPOWUXETAI yIa 3—5 AETITA, akoAouBoupevn aTTé auTOEAEYXO TOU
OUCTAMATOG.

Agv avixveubnke ouvayepPOg KATA TOV AUTOEAEYXO" EI0EABETE OTNV KUPIa DIETTAPN TNG

006vng agng. EAEETE avaAoya pe To UAIKG: AgiToupyia ouykOAANonG, kabapiouou N

aQaipEanNG OKOUPIAG.

Avoi¢te Tn BaABida apyou, TTaTtAoTE TO SIGKOTITN TOU TTIOTOAIOU OUYKOAANGNG 21T Kail n KOKKIVN Auxvia Ba avAyel
yla va EEKIVATEL N AsiToupyia.

7.2 TutrikéG TTOPAUETPOI SIEPYOTIOG OE EPYOOTACIOKEG PUBNiITEIG yIa povTéAa 2000W

AvogeidwTog xaAupag, 0,5-3 mm: loxug e€60ou 65%—80%; TTAGTOG TaAGVTWONG 2—4 mm; pubuog pong aépa 8—10
L/min Xd&AuBag dvBpaka (1-4,5 mm): EUpog 10006 75%—95%; TTAGTOG TaAdvTwong 3—5 mm; pubuog pong agpa
10-12 L/min Kpdpa ahoupiviou, diapétpou 0,8—3 mm: eUpog 1oxUog 85%—100%, TTAGTOG TaAGvTWwOoNG 3—6 mm,
puBbuog pong agpa 12—15 L/min

ATtropdkpuvaon okoupldg Kal ogeldiwv: loxug 60%—75%, TAdTog Tahdviwong 10-20 mm, puBudg porg aépa 6—8
L/min

7.3 A1adIKOCia ATTEVEPYOTTOINONG (TTPETTEI VA TNPEITAI AUoTNPA)

AIoKOWYTE TN OUYKOAANGN, a@roTe TO SIOKOTITN TOU GUYKOAANTH KAl OTTEVEPYOTTOINOTE TNV £€£000 TOU A£ICEP.

KAgioTe Tnv KOpia BaABida TnG @IAANG apyou Kal aTTooTPAYYIOTE TUXOV EVATTOUEIVAV aEPIO aTTd TOV aywyo.

A@noTe TN Jovada Yueng Pe vepd va Asitoupynael yia GAAa 5-10 AeTTTé WOTE va KPUWOEl (KPICIUO: aTTOTPEYTE
¢NMIG aTO A£ICEP TTOU TTPOKOAEITAI ATTO UTTEPROAIKF) CUGOWPEUCT BEPUATNTAG).

MOoAIg oTaBepoTroinBei n Bepuokpaaia Tou vEPOU, ATTEVEPYOTTOINOTE TNV TPOPOdOTia PEUPATOS TNG KUPIAg povadag
KOl OTTOOUVOEDTE TOV KEVTPIKO OIOKOTTTN.

KaBapioTe Ta mTaIAiopata a1rd 10 Akpo Tou ToToAIoU 21T, emBewpAOTE TOUG PAKOUG, TOKTOTTOINOTE TOV
€EOTTAIOUO KOl TOTTOBETAOTE CWOTA TIG OTITIKES IVEG.

VIII. KaBnuepivil cuvtipnon Kol @povTida

8.1 Kaénuepivi) ouvtipnon

EA€yETe TN 0TABUN TOU vEPOU OTN OECOUEVA: CUPTTANPWOTE QUECWG UE QTTEIOVIOUEVO KaBapo vepod €av eival
avetrapkAg. KaBapioTe TN okwpia ouykOGAANonG Kal Ta TITaIANicPaTa atrd 1o akpo@uaio 21T.

EmBewpnroTe TOV TTPOCTATEUTIKO PAKO* AVTIKATACTHOTE TOV QUECWG EQV TTAPATNPACETE Jaupioua, 66Awaon N
¢NMId. XpnoIPoTToINOTE £va TTIOTOAI a€pa yIa VO ATTOPOKPUVETE T OKOVN OTTO TO TTAEYHO aTTaywyng BepuoTnTag
TTOU YUXETAI hE VEPOD.
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ATTOOTPOYYIOTE PIa PIKPH TTOCOTNTA VEPOU OTTO TOV TTUBUEVA TNG BEEAPEVAG YIa va
OTTOPOKPUVETE TIG aKaBapaieg. EAEYETE TOV aywyod agpa Kal TIG CUVOETEIG yia TUXOV dIoPPOEG.
EAEyETe TNV OpaAA AgIToupyia TOU unxaviopou Tpo@odociag Kal pubuioTe Tnv Trieon
Tpo@odoaiag. BaBuovounoTe TNV OJOagoVIKOTNTA TNG KOKKIVNG AUXViag.

8.3 Mnviaia ouvtipnon

ATTeVEPYOTTOINOTE OAOKANPO TO UNXAVNUA YIa TNV OTTOPAKPUVON TNG
okovng. AvTikataoThoTe OAOKANPN TN de€apevh vepou WuEng KABe

TPEIG UNVEG.

EAéyETe av n oTrTIKn iva, To KaAwdIo Tpopodoaiag Kal To BUCHA aEPOTTOPIKOU TUTTOU gival XaAapd
@Bapuéva. AVTIKATAOTHOTE TOUG PBapPEévoUg DOKTUAIOUG OTEYAVOTTOINGNG VIO vVa eEa0QOAICETE TN
OwOTA OTEYAVOTTOINON TOOO TOU KUKAWUATOG agPioU GCO0 Kal TOU KUKAWMATOG VEPOU.

IX. Zuxvég BAGREG KAl AVTIHETWTTION TTPORANUATWY

Zyptrtwpa BAdBNg
H ouokeur dev evepyoTroleital
kaBoAou kai n 08dvn eival paupn.

AiTia
ATTWAEI0 @AonG, evepyoTroinon Tou
OIOKOTITN KUKAWUATOG, TTPOOTOCIx
atré xaunAn otéddun vepou

Aoon
EAéyETe TNV TpOo@odoaia 380V,
BeBaiwbeiTE OTI UTTAPXEI ETTAPKAG
TTapoxn vepouU Kal ETTAVAQEPETE TOV
OIAKOTITN KUKAWPOATOG.

H ouokeun ep@avifel KOKKIVN
EvOEILN OAAG OEV EKTTEUTTEI
AeiCep

BAG&BN @akou, utrepBoAIKN
Beppokpaaia vepou, avwpaAn
TTieon agpa

AVTIKOTAOTAOTE TOUG PAKOUG,
TTEPIMEVETE VA OAOKANPwWOEI N Yun
TOU vepPOU Kal puBuioTe TNV TTiEoN
TOU aépa.

H paer) cuykdAAnong
eM@avideTal yavpn Pe
TTOAUGPIBUa EAGTTWHATA
TTOPWOOUGC.

AkaBapaieg oTo aéplo, puTTavVOn
atd AGdI oTa TEPAXIO Epyaciag Kal
aKaBapPOieg OTOUG PAKOUG

KaBapioTe TO TEUAXIO Epyaciag pe
apyo uynAAg kaBapdTtnTag Kai
OAKOOAN Kai, OTn CUVEXEIQ,
QVTIKATOOTOTE TO QAKO.

Zuvayepuos uwnAng Bepuokpaaiag
e€oTTAIOOU

ATTO@pagn Tou TTAEYHATOG
aTTaywyng BepudTNTAG, AVETTAPKNG
TTapoxn vepou, uwnAr Bepuokpaaia

TTEPIBAAAOVTOG

KaBapiopog okovng, avattAnpwaon
veEPOU KOl EVioXuon ToU agpIooU

H tpogodooia Tou vijuaTog
KaBuoTepei i Oev
TTPAYUATOTTOIEITAI KOBOAOU.

AkaTdAANAo cUpua ocuykOAANONG,
akaTtdAANAn TTieon i amogpagn

TOU KaBEeTAPO

AvTiKaTaoThOTE TO OUpPUa
OuyKOAANoNg, pubpioTe pe akpipeia
TNV TTiEoN Kal KaBapioTe Tov aywyo.
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AvaAuTikn daroyn

Ap

Ovopua MoodétnTa
KaAuppa g¢otrAiopou 1

MAGKETO KUKAWUATOG

0086vn 7 vTtowv

KoupTri éKTaKTNG BIAKOTTAG

KoupTri d10KAOTTTN

KoupTtri 81akoTTTN

2WHa a1dé Aapapiva

1
2
3
4
5
6
7
8

N

MevTeoég
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9 AIOKOTITNG aépa 1
10 Mpica 1
11 evvnTpia A&iCep 1
12 AvepioTApag YUKTN 1
13 SUPTTUKVWTAG 1
14 AvTtAia vepou 1
15 Aggapuevr) vepou 1
16 [Mivakag eAEyXou WUKTIKOU CUYKPOTHHOTOG 1
17 2wARvag évoeigng otadung 1
18 MTrpoaoTivr) TTépTa 1
19 Kupio mAaiolo 1
20 ABOPUBOG TPOXOG 4
21 MoTtoM ouykdAAnong 1
22 AKpo@UalIo atTd 0peiXaAKko 1
23 ZwAnvag pe diapdabuion 1
24 ©OnKn TTpoCTOCIag Pakou 1
25 Bdon eoTiokoU @akou 1
26 Baon kaBpépTn 1
27 Bpayxiovag Tpo@odociag cUpPaTOg 1
28 KoupTri d10KATTTN 1
29 QBH 1
30 MNpooTatéywTe ToV PaKS 1
31 Kivntpag yaABavoueTpou 1
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LASERSKI STROJ Z/R/UR 2000W
REF.: 9103

PRIPREMIO: 22/07/2026
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informaci e

Ime:

Adresa:

Model:




tools

IZJAVA O
PROFESSIONAL TOOLS SUKLADNOSTI

Mi:

KROFTOOLS

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

Barcelos

Izjavljujemo pod nasom isklju€¢ivom odgovornoséu da proizvod:
Broj dijela: 9103

Opis: LASERSKI STROJ Z/R/UR 2000W

Serijski broj:-

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

IEC 62321-3-1:2013

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

IEC 62321-6:2015

IEC 62321-7-1:2015

IEC 62321-7-2:2017

IEC 62321-8:2017

EMC 2014-30-EU

EN IEC 61000-6-2:2019

EN IEC 61000-6-4:2019

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

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

Datum izdavanja: 08/06/2026

Va

José Barbara
CEO

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

Ruc¢na laserska aparatura za zavarivanje s vodenim hladenjem LASER MACHINE W/C/R 2000W je
integrirani laserski sustav za zavarivanje velike snage s vodenim hladenjem, s nazivhom izlaznom snagom
od 2000 W i standardno opremljena najnovijom osciliraju¢om laserskom pistoljom 21T. Uklju€uje neovisnu
jedinicu za hladenje vodom na konstantnoj temperaturi za odvodenje topline, $to omogucéuje produljeno
neprekidno radno vrileme pod punim optereenjem bez smanjenja snage uzrokovanog visokim
temperaturama tipi¢nim za sustave hladene zrakom.

Ova oprema integrira viSe funkcija, ukljuujuci zavarivanje, CiS¢enje zavara, uklanjanje hrde, popravak i
rezanje tankih plo¢a. Stvara visokokvalitetne zavare s minimalnom toplinskom deformacijom i ne zahtijeva
bruSenje. Pogodna je za zavarivanje srednje debelih do debelih plo¢a kao $to su nehrdajuci Celik, uglji¢ni
&elik, pocinéana plogéa, aluminijska plo&a i bakreni materijali. Siroko se koristi u obradi limova, izradi vrata i
prozora, Celicnih konstrukcija, polica, cjevovoda, zZeljezarskih proizvoda i za vanjske inZenjerske primjene.
Vazno obavjestenje: Modele s vodnim hladenjem nikada ne smijete koristiti bez vode. Strogo je zabranjeno
koristiti vodu iz slavine. Neovlasteno rastavljanje ili rad na suho zbog nedostatka vode nisu pokriveni
jamstvom.

Il. Opée tehnicke specifikaci e samo za model od 2000 W

Nazivna snaga lasera: 2000W (podesiva od 10%-100%)

Valna duljina lasera: 1070nm+10nm

Napajanje: 220V dvofazni AC / 50Hz

Ukupna struja stroja: 25A (nazivna)

Nacin hladenja: Integrirani industrijski rashladni uredaj s konstantnom temperaturom
Raspon regulacije temperature: 20-25°C (tvorni¢ki podeeno)

Standardni pistolj za zavarivanje: Rucni laserski pistolj za zavarivanje 21T s osciliraju¢om glavom
Duljina vlakna: 10m standard

Minimalni radijus savijanja vlakna: 2400mm (nisu dopusteni ostri pregibi)

Zica za zavarivanje: 0.8/ 1.0/ 1.2/ 1.6mm

Maksimalna debljina zavarivanja:

Ugljicni Celik: <4.5mm

Nehrdajuéi Celik: <4mm

Aluminijska legura: £3mm

Radni plin: 99,99% argon ili mjeSavina duSika

Tlak plina: 0.3-0.5MPa

Protok plina: 8-15L/min

Ukupna masa: 115kg

Radna temperatura: 10-35°C

Neprekidan rad: Do 12 sati pri punom optereéenju

lll. Posebni parametri za zavarivacki pi tol 21T

Snaga: 0—-3000 W, potpuno kompatibilna sa svim modelima i idealna za uredaje od 2000 W. Struktura
tijela pistolja: Lagana ergonomska drSka za dugotrajnu upotrebu bez umora ruke Opti¢ka konfiguracija:
Kolimator D16xF60, le¢a za fokusiranje D20xF150

Specifikacije zastitnog filtra: $18x2 mm (potrosni dio opée namjene) Amplituda

zavarivanja: podesiva od 0 do 8 mm

Raspon &iS¢enja za uklanjanje hrde: podesiv od 0 do 30 mm

Podesivost ZariSne duljine: fino podeSavanje od £10 mm

Strukturne prednosti: Fioka za objektiv tipa ladice za brzu zamjenu objektiva i mlaznice bez
rastavljanja pistolja
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IV. onfiguraci a standardne opreme

Jedna 2000 W laserska aparat za zavarivanje s vodnim hladenjem (s ugradenim sustavom
za vodeno hladenje) Jedna ru¢na laserska osciliraju¢a pistolj za zavarivanje od 21 T
8-metar originalnog opti¢kog kabela

Kompletan set potpuno automatskih vanjskih strojeva za dovod Zice

Regulator tlaka argona i kompletan set visokotlacnih plinovodnih cijevi, 220V napojni kabel i
kabel za uzemljenje

Rezervna zastitna le¢a, bakrena mlaznica, brtveni prsten, specijalizirani set alata

V. Sigurnosni postupci rada
5.1 a tita osobl a

Operateri moraju nositi zastitne naoCale s oznakom za lasersko zraenje do 1070 nm. lzravna izlozenost
laserskoj tocki ili odrazima strogo je zabranjena.

Obavezno je nositi vatrostalnu radnu odjeéu, zastitne rukavice i maske za prasinu; rad s golom kozom strogo
je zabranjen.

U radnom prostoru moraju biti postavljeni znakovi upozorenja; neovlastenom osoblju je zabranjeno
priblizavanje na udaljenost manju od 5 metara.

5.2 Elektri¢na sigurnost

Ovaj uredaj radi na dvofaznoj struji od 220 V i zahtijeva profesionalnu elektri¢nu instalaciju kako bi se
osigurala pouzdana uzemljenja.

Koristite neovisni osigura¢ od 40 A i bakrenu Zicu presjeka 4 mm?; ne dijelite strujne krugove s opremom
velike snage.

Ne ukljuCujte uredaj mokrim rukama i izbjegavajte rad na otvorenom po kisi.

5.3 Sigurnost pri vodenom hladenju (kriti¢no)

Emitiranje svjetlosti u suhim uvjetima strogo je zabranjeno; automatska zastita zaklju¢avanjem stroja aktivira
se kada razina vode nije dovoljna.

Kao rashladno sredstvo smije se koristiti samo destilirana ili deionizirana voda; strogo je zabranjeno koristiti
vodu iz slavine ili mineralnu vodu zbog moguénosti stvaranja naslaga, zaCepljenja vodnih kanala ili ostecenja
lasera.

Otvori za hladenje hosta ne smiju biti zacepljeni; oko njih treba odrzavati ventilacijski razmak od najmanje 30
cm.

5.4 Sigurnost plina

Smije se koristiti samo dusik ili argon plin Cistoce 99,99 %; plinovi nize Cisto¢e mogu uzrokovati poroznost
zavara, crnjenje ili izgaranje lece.

Boce s plinom moraju biti vertikalno pri€¢vr¢ene i drzane na udaljenosti vecoj od 5 metara od bilo kojeg
izvora vatre ili topline.

Radni tlak ostaje stabilan na 0,3-0,5 MPa

5.5 abraneneradne

Ne usmjeravaijte cijev vatrenog oruzja prema ljudskim tijelima, odjeci ili zapaljivim i eksplozivnim
materijalima. Strogo je zabranjeno rastavljati lasere, jedinice s vodenim hladenjem ili opticke komore
zavarivackih pistolja bez ovlastenja.

Izbjegavajte mehaniCka oStecenja, prekomjeran pritisak ili povlacenje optickog vlakna.

Zabranjuje se produljeno usmjereno paljenje na istom mjestu kako bi se sprije€ilo prodiranje vatre ili
nastanak pozara.
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VI. oraci za instalaci u opreme

Postavljanje opreme: Glavnu jedinicu treba postaviti na ravnu, suhu i dobro prozraenu povrsinu s dovoljno
prostora oko nje za odvodenje topline.

Dodavanje rashladne vode: Otvorite poklopac spremnika i napunite ga deioniziranom vodom do sredine
liestvice — ni previSe ni premalo.

Priklju¢ak napajanja i uzemljenje: Kvalificirani elektri¢ar treba prikljuciti uredaj na izvor napajanja od 220 V i
osigurati uzemljujuéi kabel.

Povezite aparat za zavarivanje: Poravnajte QBH opticki konektor aparata za zavarivanje 21T s utorom,
umetnite ga i uévrstite, a zatim povezite zrakoplovni upravljacki kabel.

Priklju€ak plina: PrikljuCite reduktor tlaka za argon na plinovod, podesite tlak na 0,3-0,5 MPa i provjerite ima
li curenja.

Ugradnja Zice: Ugradite odgovarajuéu Zicu za zavarivanje prema debljini ploCe i provucite je do izlaza
mlaznice.

Provjera prije ukljuCivanja: UkljuCite uredaj tek nakon Sto potvrdite da razina vode, lec¢e, opti¢ka vlakna i
plinovodi ispravno funkcioniraju.

VII. Standardni postupci za uklju¢ivanje uredaja, obavl an e zadataka i isklju¢ivanje uredaja

7.1 Postupak ukljuéivanja

Ukljucite glavni prekida€ napajanja i pokrenite napajanje hosta.

Jedinica s vodnim hladenjem automatski se pokrece i predhladuje 3—5 minuta, nakon Cega slijedi
samoprovjera sustava.

Tijekom samoprovjere nije detektiran alarm; ulazite u glavni sucelje na dodirnom

zaslonu. Odaberite prema materijalu: nacin zavarivanja, €iS¢enja ili uklanjanja hrde.

Otvorite ventil za argon, pritisnite prekidaC na 21T aparatu za zavarivanje i crveno ¢e se svjetlo upaliti za
poCetak rada.

7.2 Standardni tvorni¢ki parametri za modele od 2000 W

Nehrdajuéi ¢elik, 0,5-3 mm: Izlazna snaga 65%—80%; Sirina zamaha 2—4 mm; protok zraka 8—10 L/min
Ugljicni €elik (1—4,5 mm): Raspon snage 75%—95%; Sirina zamaha 3-5 mm; protok zraka 10—-12 L/min
Legura aluminija, promjer 0,8—3 mm: raspon snage 85%—100%, Sirina zamaha 3-6 mm, protok zraka 12—-15
L/min

Uklanjanje hrde i oksida: snaga 60%—75%, Sirina zamaha 10—-20 mm, protok zraka 6—8 L/min

7.3 Postupak isklju¢ivanja strogo se mora sli editi

Zaustavite zavarivanje, otpustite prekida¢ za zavarivanje i isklju€ite laserski izlaz.

Zatvorite glavni ventil boce s argonom i ispustite preostali plin iz cijevovoda.

Neka se jedinica s vodjenim hladenjem radi jo§ 5—10 minuta kako bi se ohladila (vazno: sprijeciti oSte¢enje
lasera uzrokovano prekomjernim zagrijavanjem).

Nakon Sto se temperatura vode stabilizira, iskljucite napajanje glavne jedinice i odspojite glavni prekidag.
Ocistite prskanja s nastavka 21T, pregledajte le¢e, poslozite opremu i pravilno poslozite opti¢ka vlakna.

VIIl. Dnevno odr avaneinega

8.1 Dnevno odr avan e

Provjerite razinu vode u spremniku; po potrebi nadopunite destiliranom vodom. Og¢istite Sljunak i prskanje
od mlaznice 21T.

Pregledajte zastitnu lecu; odmah je zamijenite ako primijetite potamnjivanje, zamucenje ili ostecenje.
Upotrijebite kompresor zraka da puhate praSinu s reSetke za rasipanje topline koja se hladi vodom.
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Iscijedite malu koli€inu vode iz dna spremnika kako biste uklonili necistoée. Provjerite
zracnu cijev i priklju¢ke na eventualne curenja.
Provjerite glatkocu mehanizma za dovod i podesite tlak dovoda. Kalibrirajte koaksijalnost

crvenog svjetla.

8.3 M eseéno odr avan e

Cijeli se uredaj iskljuuje radi uklanjanja prasine. Cijeli spremnik
rashladne vode zamijenite svakih tri mjeseca.

Provjerite jesu li opti¢ko vlakno, napojni kabel i zrakoplovni utika¢ labavi ili dotrajali. Zamijenite
istroSene brtve kako biste osigurali pravilno brtvljenje plinskih i vodnih krugova.

IX. Uobicajeni kvarovi i otklan an e poteskoca

Po ava kvara
Cijeli uredaj se ne ukljuCuje i
zaslon je crn.

Uzrok

Gubitak faze, isklju¢enje
osiguraca, zastita od niskog
razine vode

Re avane

Provjerite napajanje od 380 V,
osigurajte pravilnu opskrbu
vodom i resetirajte sklopku.

Pojavljuje se crveno svjetlo, ali
nema emisije lasera

Kvar lec¢e, previsoka
temperatura vode, nepravilan
tlak zraka

Zamijenite lece, pricekajte da se
hladenje vodom dovrsi i
prilagodite tlak zraka.

Zavareni spoj izgleda crno s
brojnim poroznostima.

Necdisti plin, kontaminacija uljem
na obradcima i prljavstina na leéi

Odistite obradak visoko Cistim
argonom i alkoholom, zatim
zamijenite leCu.

Alarm visoke temperature opreme

ZacCepljenje reSetke za rasipanje
topline, nedovoljan dotok vode,
visoka temperatura okoline

Ciscenje od prasine, nadopuna
vode i poboljSana ventilacija

Uvod filamenta kasni ili se uopce
ne dogada.

Nekompatibilni zi¢ani elektrod,
nepravilan tlak ili zacepljenje
katetera

Zamijenite Zicu za zavarivanje,
precizno podesite tlak i ocistite
vod.
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Rasporedeni prikaz
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Naziv oli¢ina

Poklopac opreme 1

PCB

7-inéni zaslon

Gumb za hitno zaustavljanje

Prekidad

Prekidac¢

Karoserija od limenih ploCa
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9 Zracni prekidac 1
10 Utikac 1
11 Laserski generator 1
12 Ventilator rashladnog uredaja 1
13 Kondenzator 1
14 Vodena pumpa 1
15 Rasprsiva¢ vode 1
16 Upravljacka plo¢a rashladnog agregata 1
17 Cijev indikatora razine 1
18 Prednja vrata 1
19 Glavni okvir 1
20 Tiha kotacCa 4
21 Zavarivacki pistolj 1
22 Mesingana mlaznica 1
23 Kalibrirana cijev 1
24 Zastitni drzac€ le¢e 1
25 Drzac le¢e za fokusiranje 1
26 Drza€ zrcala 1
27 Nosilj za Zicu 1
28 Prikazivac 1
29 QBH 1
30 Zastitite objektiv 1
31 Galvanometarski motor 1
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MASINA LASER S/T/IR 2000W
REF.: 9103

DATA PREGATIRII: 22/07/2026
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DECLARATIE DE
PROFESSIONAL TOOLS CONFORMITATE

C€

Noi:

KROFTOOLS

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

Barcelos

Declaram pe raspunderea noastra exclusiva ca produsul:
Numar parte: 9103
Descriere: MASINA LASER S/T/IR 2000W

Nr. de serie: -

La care se refera prezenta declaratie este in conformitate cu urmatoarea
directiva (urmatoarele directive):

Directiva privind masinile: 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

Data emiterii: 08/06/2026

Va

José Barbara
CEO

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

Masina de sudat cu laser portabila, racita cu apa, LASER MACHINE W/C/R 2000W, este un sistem integrat
de sudare cu laser de mare putere, racit cu apa, cu o putere nominala de iesire de 2000 W si echipat
standard cu cel mai recent pistol de sudare cu laser oscilant 21T. Aceasta include o unitate independenta
de racire cu apa la temperatura constanta pentru disiparea caldurii, permitdnd o functionare continua
prelungita la sarcina maxima, fara degradarea puterii cauzata de temperaturile ridicate tipice sistemelor
racite cu aer.

Acest echipament integreaza multiple functii, inclusiv sudarea, curatarea sudurilor, indepartarea ruginii,
reparatiile si taierea tablelor subtiri. Produce suduri de Tnalta calitate cu deformare termica minima si nu
necesita slefuire. Este potrivit pentru sudarea tablelor de grosime medie pana la groasa, precum otel
inoxidabil, otel carbon, tabla zincata, tabla de aluminiu si materiale din cupru. Este utilizat pe scara larga in
fabricarea tablelor, usilor si ferestrelor, structurilor din otel, rafturilor, conductelor, produselor de feronerie si
in aplicatii de inginerie in aer liber.

Avertisment important: Modelele racite cu apa nu trebuie niciodata utilizate fara apa. Utilizarea apei de la
robinet este strict interzisa. Demontarea neautorizata sau functionarea in regim uscat din cauza lipsei de
apa nu sunt acoperite de garantie.

Il. Specificatii tehnice generale numai modelul de 2000 W

Putere nominala laser: 2000W (reglabila intre 10%-100%)

Lungime de unda laser: 1070nm+10nm

Alimentare: 220V AC bifazata / 50Hz

Curent total al masinii: 25A (nominal)

Metoda de racire: Racitor industrial integrat cu temperatura constanta
Interval de control al temperaturii: 20-25°C (presetat din fabrica)

Pistol de sudura standard: Pistol de sudura laser manual 21T cu cap oscilant
Lungimea fibrei: 10m standard

Raza minima de curbura a fibrei: 2400mm (nu sunt permise indoiri accentuate)
Sarma de sudura: 0.8/1.0/1.2/1.6mm

Grosime maxima de sudare:

Otel carbon: <4.5mm

Otel inoxidabil: =4mm

Aliaj de aluminiu: £3mm

Gaz de lucru: Argon 99,99% sau amestec de azot

Presiunea gazului: 0.3-0.5MPa

Debit gaz: 8-15L/min

Greutate totala: 115kg

Temperatura de functionare: 10-35°C

Functionare continua: Pana la 12 ore la sarcina maxima

lll. Parametri speciali pentru pistolul de sudura 21T

Interval de putere: 0—3000 W, complet compatibil cu toate modelelesi ideal pentru dispozitive

de 2000 W. Structura corpului pistolului: maner ergonomic sor pentru utilizare prelungita fara oboseala
mainii

Configuratie optica: colimator D16xF60, lentila de focalizare D20%F150

Specificatii lentila de protectie: ®18x2 mm (consumabil de uz general)

Amplitudine de sudare: reglabila de la 0 la 8 mm

Interval de curatare pentru indepartarea ruginii: reglabil de la 0 la 30 mm

Reglarea distantei focale: reglare fina de £10 mm

Avantaje structurale: Compartiment pentru lentile de tip sertar, pentru inlocuirea rapida a lentilelor si a
duzei fara a fi necesara dezasamblarea pistolului
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IV. Configuratia standard a echipamentului

Un aparat de sudura cu laser racit cu apa de 2000 W (cu sistem de racire cu apa
fncorporat) Un pistol de sudura oscilant cu laser portabil de 21T

8-metru de cablu original cu fibra optica

Un set complet de masini de alimentare cu sarma externa complet automate

Supapa de reducere a presiunii de argon si set complet de conducte de gaz de Tnalta
presiune Cablu de alimentare de 220 V si cablu de impamantare

Lentila de protectie de rezerva, duza de cupru, inel de etansare, trusa de scule specializate

V. Proceduri de siguranta pentru operare

5.1 Protectia personalului

Operatorii trebuie sa poarte ochelari de protectie omologati pentru radiatii laser de 1070 nm. Expunerea
directa la punctul laser sau la reflexii este strict interzisa.

Trebuie purtate imbracaminte de lucru ignifuga, manusi de protectie si masti antipraf; este strict interzisa
lucrul cu pielea expusa.

In zona de lucru trebuie instalate semne de avertizare; personalului neautorizat ii este interzis sa se apropie
la mai putin de 5 metri.

5.2 Siguranta electrica

Acest dispozitiv functioneaza cu curent bifazic de 220 V si necesita o instalatie electrica profesionala
pentru a asigura o impamantare fiabila.

Utilizati un intrerupator de circuit independent de 40 A si cablu de cupru de 4 mm?; nu impartiti circuitele cu
echipamente de mare putere.

Nu porniti dispozitivul cu mainile ude si evitati utilizarea Tn aer liber pe timp de ploaie.
5.3 Siguranta racirii cu apa (critica)

Este strict interzisa emisia de lumina Tn conditii de uscaciune; protectia automata de blocare a masinii se
activeaza atunci cand nivelul apei este insuficient.

Ca lichid de racire se poate folosi numai apa distilata/deionizata; apa de la robinet sau apa minerala sunt
strict interzise, datorita potentialului lor de a provoca depuneri de calcar, infundarea canalelor de apa sau
deteriorarea laserelor.

Orificiile de racire ale gazdei nu trebuie obstructionate; Tn jurul acestora trebuie mentinut un spatiu de
ventilatie de cel putin 30 cm.

5.4 Siguranta gazelor

Se utilizeaza exclusiv azot sau argon cu o puritate de 99,99%; gazele cu o puritate mai scazuta pot provoca
porozitate la sudura, innegrire sau arderea lentilelor.

Butelia de gaz trebuie fixata in pozitie verticala si pastrata la o distanta de peste 5 metri de orice sursa de
foc sau caldura.

Presiunea de lucru ramane stabila la 0,3-0,5 MPa

5.5 Operatiuni interzise

Nu indreptati teava armei de foc catre corpuri umane, imbracaminte sau materiale inflamabile si explozive.

Este strict interzisa dezasamblarea fara autorizatie a laserelor, a unitatilor racite cu apa sau a camerelor
optice ale pistolelor de sudura.Evitati deteriorarea mecanica, presiunea excesiva sau tragerea fibrei optice.

Interziceti arderea concentrata prelungita in acelasi loc pentru a preveni arderea completa sau declansarea
unui incendiu. 5
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VL. Pasi de instalare a echipamentului

Amplasarea echipamentului: Unitatea principala trebuie asezata pe o suprafata plana, uscata si bine
ventilata, cu spatiu suficient in jur pentru disiparea caldurii.

Adaugati apa de racire: Deschideti capacul rezervorului si umpleti-l cu apa deionizata pana la jumatatea
scalei — nici prea plin, nici insuficient.

Conectarea la sursa de alimentare si impamantarea: Un electrician calificat trebuie sa conecteze dispozitivul
la 0 sursa de alimentare de 220 V si sa fixeze firul de impamantare.

Conectarea pistolului de sudura: Aliniati conectorul cu fibra optica QBH al pistolului de sudura 21T cu fanta,
introduceti-I si fixati-I, apoi conectati cablul de control de tip aviatie.

Conectarea gazului: Conectati supapa de reducere a presiunii de argon la conducta de gaz, reglati
presiunea la 0,3-0,5 MPa si verificati daca nu exista scurgeri.

Instalarea sarmei: Instalati sdrma de sudura adecvata in functie de grosimea placii si treceti-o prin orificiul
de iesire al duzei.

Verificarea inainte de pornire: Porniti aparatul numai dupa ce v-ati asigurat ca nivelul apei, lentilele, fibrele
optice si conductele de gaz functioneaza corespunzator.

VII. Proceduri standard pentru pornirea dispozitivului, efectuarea sarcinilor si oprirea acestuia

7.1 Procedura de pornire

Porniti intrerupatorul principal de alimentare si porniti sursa de alimentare a unitatii principale.

Unitatea racita cu apa porneste automat si se raceste in prealabil timp de 3—-5 minute, urmata de o
autoverificare a sistemului.

Nu s-a detectat nicio alarma in timpul autoverificarii; accesati interfata principala a ecranului tactil. Selectati
in functie de material: modul de sudare, curatare sau indepartare a ruginii.

Deschideti supapa de argon, apasati comutatorul pistolului de sudura 21T, iar lumina rosie se va aprinde
pentru a incepe functionarea.

7.2 Parametri standard de proces la setarile din fabrica pentru modelele de 2000 W

Otel inoxidabil, 0,5-3 mm: Putere de iesire 65%—-80%; latime de oscilatie 2—4 mm; debit de aer 8—10 L/min
Otel carbon (1-4,5 mm): Interval de putere 75%—95%; latimea oscilatiei 3—-5 mm; debitul de aer 10-12 L/
min Aliaj de aluminiu, cu diametrul de 0,8—-3 mm: interval de putere 85%—100%, latimea oscilatiei 3—-6 mm,
debitul de aer 12—15 L/min

Indepartarea ruginii si a oxidului: putere 60%—75%, latimea oscilatiei 10—20 mm, debit de aer 6-8 L/min

7.3 Procedura de oprire trebuie respectata cu strictete

Opriti sudarea, eliberati comutatorul aparatului de sudura si opriti iesirea laserului.

Inchideti supapa principala a buteliei de argon si evacuati orice gaz ramas din conducta.

Lasati unitatea racita cu apa sa functioneze inca 5-10 minute pentru a se raci (crucial: preveniti deteriorarea
laserului cauzata de acumularea excesiva de caldura).

Odata ce temperatura apei se stabilizeaza, opriti alimentarea cu energie a unitatii principale si deconectati
comutatorul principal.

Curatati stropii de pe varful pistolului 21T, inspectati lentilele, organizati echipamentul si aranjati
corespunzator fibrele optice.

VIIl. ntretinere si ngri ire zilnica
8.1 ntretinere zilnica

Verificati nivelul apei din rezervor; completati imediat cu apa pura deionizata daca este insuficienta.
Curatati zgura de sudura si stropii de pe duza 21T.

Verificati lentila de protectie; Tnlocuiti-o imediat daca observati innegrire, aburire sau deteriorare. Folositi un
pistol cu aer comprimat pentru a indeparta praful de pe grila de disipare a caldurii racita cu apa. 7
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8.2 ntretinere saptamanala

Scurgeti o cantitate mica de apa din partea de jos a rezervorului pentru a indeparta
impuritatile. Verificati conducta de aer si racordurile pentru a depista eventualele scurgeri.
Verificati functionarea lina a mecanismului de alimentare si reglati presiunea de alimentare.
Calibrati coaxialitatea luminii rosii.

8.3 ntretinere lunara

Opriti intregul aparat pentru a indeparta praful. inlocuiti intregul

rezervor de apa de racire la fiecare trei luni.

Verificati daca fibra optica, cablul de alimentare si mufa de tip aviatic sunt slabite sau uzate.

Inlocuiti inelele de etansare uzate pentru a asigura etansarea corespunzatoare a circuitelor de
gaz si de apa.

IX. Defectiuni frecvente si depanare
Cauza

Simptomul defectiunii Solutie

Intregul dispozitiv nu porneste, iar
ecranul este negru.

Pierdere de faza, declansarea
intrerupatorului de circuit,
protectie la nivel scazut al apei

Verificati alimentarea cu 380 V,
asigurati-va ca alimentarea cu
apa este corespunzatoare si
resetati intrerupatorul de circuit.

Se aprinde lumina rosie, dar nu
exista emisie laser

Defectiune a lentilelor,
temperatura excesiva a apei,
presiune anormala a aerului

Schimbati lentilele, asteptati
finalizarea racirii cu apa si reglati
presiunea aerului.

Cusatura de sudura apare
neagra, cu numeroase defecte
de porozitate.

Gaz impur, contaminare cu ulei
pe piesele de prelucrat si lentile
murdare

Curatati piesa de lucru cu argon
de Tnalta puritate si alcool, apoi
inlocuiti lentila.

Alarma de temperatura ridicata a
echipamentului

Blocarea grilei de disipare a
caldurii, alimentarea insuficienta
cu apa, temperatura ambianta
ridicata

Curatarea prafului, completarea
cu apa si imbunatatirea ventilatiei

Alimentarea filamentului este
Tntarziata sau nu are loc
deloc.

Sarma de sudura incompatibila,
presiune necorespunzatoare sau
blocarea cateterului

Inlocuiti sarma de suduré, reglati
Cu precizie presiunea si curatati
conducta.
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Vedere explodata

Z
5

Denumire Cant.

Capac pentru echipament 1

PCB

Ecran de 7 inci

Buton de oprire de urgenta

Buton comutator

Buton comutator

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