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l. Visao Geral do Produto
1.1 Introdugao ao Equipamento

A MAQUINA A LASER S/C/RF 3000W esta equipada com um laser de fibra de alto desempenho
e um sistema integrado de arrefecimento por fluxo de ar de elevada eficiéncia, eliminando a
necessidade de arrefecimento tradicional a agua — ndo requer abastecimento adicional de agua,
medidas anticongelamento ou substituicdo do liquido de arrefecimento, resolvendo eficazmente os
desafios comuns de manutengdo complexa e protegédo contra congelamento no inverno associados
aos modelos arrefecidos a agua. A sua estrutura compacta e integrada funciona de forma estavel
com alimentacdo doméstica standard de 220V, tornando-a ideal para aplicagdes no exterior,
estaleiros de construcédo e pequenas oficinas. Equipada de série com uma pistola de soldadura
portatil especifica com design ergondmico, oferece peso reduzido e manuseamento confortavel,
reduz a fadiga durante operacdes prolongadas, produz soldaduras suaves e finas com deformagé&o
minima, elimina a necessidade de lixagem posterior e melhora significativamente a eficiéncia de
processamento.

1.2 Principais Utilizagoes

Soldadura de portas e janelas em acgo inoxidavel, componentes de chapa metalica, pequenas
caixas e tubos de parede fina

Unido, reparacao e soldadura por pontos de chapas de acgo carbono, chapas de ferro e chapas
galvanizadas finas

Pequenas reparacdes de componentes metalicos, acessoérios e moldes

Limpeza ligeira e remocéo de ferrugem em superficies metalicas finas (fungao auxiliar)

Pequenas estruturas metalicas para exterior; opera¢des de soldadura de emergéncia no local

1.3 Parametros Técnicos

Poténcia nominal do laser: 800W

Comprimento de onda do laser: 1064nm £ 10nm

Modo de alimentagao elétrica: 220V 50Hz Monofasico

Corrente maxima de entrada: 15A

Meétodo de dissipacao de calor: Arrefecimento por ar forgado
Pistola de soldadura standard: Pistola de Soldadura Personalizada
Comprimento da fibra: Comprimento standard de 5 metros
Espessura de soldadura: A¢o carbono/ago inoxidavel: 0,3—-2,5mm; Aluminio: 0,3—1,5mm
Gas de protecdo: Argonio/Azoto 99,99%

Pressao de trabalho: 0,3-0,6 MPa

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

Peso total do equipamento: 18,8kg

1.4 Composicao Estrutural do Equipamento

Chassis principal: laser, sistema de arrefecimento por ar, sistema de controlo, médulo de alimentagao
Pistola de soldadura portatil: pistola de soldadura personalizada, cabo de controlo, fibra ética, linha
de gas de protecéo

Alimentador de fio: mecanismo automatico de alimentacao de fio

Acessorios: lente de protecao, bico, tubo de ar, cabo de alimentacéo, ferramentas especializadas
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Il. Procedimentos de Operagao em Seguranga (Leitura Obrigatoéria)
2.1 Requisitos de Prote¢ao do Operador

Os operadores devem usar o6culos de protecao especificos para laser; € estritamente proibido olhar
diretamente para o ponto laser ou para a luz refletida.

Usar vestuario de trabalho ignifugo e luvas de protegao; as operag¢des de soldadura ndo devem ser
realizadas com a pele exposta para evitar queimaduras.

Devem ser colocados sinais de aviso na area de trabalho para impedir a aproximagao de criancas
e pessoal nao autorizado, evitando assim acidentes.

A soldadura gera uma quantidade reduzida de fumos e poeiras; a oficina deve manter uma
ventilacdo adequada e podem ser utilizados sistemas portateis de extracdo para operagdes de
pequena escala.

2.2 Seguranca Elétrica

Este equipamento funciona com alimentagdo monofasica de 220V e requer uma ligagao a terra
fiavel, com ligagao firme e resisténcia de terra <4Q, para prevenir riscos de choque elétrico.
Utilizar cabo de cobre de 2,5 mm? para a alimentagao elétrica e instalar um disjuntor dedicado
de 25 A. Evitar partilhar tomadas elétricas com equipamentos de elevada poténcia para prevenir
instabilidade de tenséo.

Nao ligar o equipamento nem ligar/desligar cabos de alimentagdo com as maos molhadas. Evitar
trabalhar no exterior em condi¢cdes de chuva para prevenir falhas por curto-circuito.

2.3 Seguranc¢a do Gas

Deve ser utilizado argdnio de elevada pureza; a utilizagdo de argénio comum ¢é estritamente proibida
para evitar o escurecimento da soldadura, formacao de porosidade e danos na lente de protecao
da pistola de soldadura.

As garrafas de argonio devem ser colocadas na posigao vertical e devidamente fixadas, a uma
distancia superior a 5 metros de qualquer fonte de fogo ou calor, para evitar riscos relacionados
com fugas.

Aligacao da mangueira de gas deve estar firmemente fixada e a abragadeira devidamente apertada.
Antes do arranque, inspecionar o circuito de gas para detetar fugas e corrigir imediatamente
quaisquer problemas encontrados.

2.4 Acoes Proibidas

E estritamente proibido apontar o bico da pistola de soldadura para pessoas, olhos, vestuario ou
materiais inflamaveis e explosivos, de forma a evitar queimaduras por laser ou incéndios.

E estritamente proibido desmontar o laser, a placa principal de controlo, os componentes éticos ou
a pistola de soldadura sem autorizagcao. Para servicos de reparacao, contactar o departamento de
assisténcia pos-venda do fabricante.

Nao bloquear as entradas e saidas de ar da estrutura do equipamento; condutas de ar obstruidas
em modelos arrefecidos a ar podem provocar alarmes de temperatura e danificar o laser.

E estritamente proibido operar a pistola de soldadura continuamente sem carga durante longos
periodos, pois isso pode acelerar o envelhecimento das lentes e reduzir a vida util do equipamento.

lll. Passos de Instalacao do Equipamento
3.1 Ambiente de Armazenamento

Colocar o equipamento numa superficie plana e seca, com boa ventilagao, livre de poeiras e gases
corrosivos, evitando a exposigao direta a luz solar.
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Manter uma distancia de ventilagcdo =220 cm em ambos os lados e na parte traseira da estrutura;
nunca bloquear as saidas de ar da ventoinha para garantir uma dissipagao de calor adequada.
Humidade de armazenamento e funcionamento: 40%-60%. Evitar ambientes humidos ou com
condensagao para prevenir curto-circuitos nos componentes eletrénicos.

3.2 Ligacao Elétrica e Ligagao de Gas

Inserir o cabo de alimentagdo numa tomada dedicada de 220V e verificar se o cabo de terra amarelo-
verde esta firmemente ligado, sem folgas.

Ligar o componente 6tico a ficha de aviag&o da pistola de soldadura HD31, alinha-lo com a ranhura,
inseri-lo suavemente e apertar a porca de bloqueio para evitar maus contactos.

Ligar a linha de gas argonio, com uma extremidade ligada a valvula redutora de press&o da garrafa
e a outra ligada a entrada de gas da unidade principal, fixando-a com uma abragadeira para garantir
a auséncia de fugas.

Ajustar a valvula redutora de pressao: definir a presséo de trabalho para 0,3-0,5 MPa e o caudal de
gas para 8-12 L/min, adequados para aplicagbes de soldadura com poténcia de saida de 800 W.

3.3 Inspecgao Antes do Arranque

Verificar se a ventoinha da estrutura ndo apresenta obstrucdes, se as entradas e saidas de ar estdo
desimpedidas e se o filtro de arrefecimento ndo apresenta acumulagao significativa de poeiras.
Verificar se o bico da pistola de soldadura HD31 ndo apresenta deformag¢des nem depdsitos de
escoria; a lente de protegao deve estar limpa, sem manchas nem danos.

Verificar se a fibra 6tica ndo apresenta dobras acentuadas nem desgaste, mantendo um raio minimo
de curvatura 2300 mm para evitar danos na fibra.

Verificar se a linha de gas esta desobstruida, abrir a valvula de argénio e confirmar um fluxo de gas
normal sem detecéo de fugas.

IV. Procedimentos de Operacgao e Utilizagao

4.1 Passos para Ligar o Equipamento

Ligar o interruptor principal da unidade; o ecra tatil acender-se-a e o equipamento entrara
automaticamente em modo de autoteste.

Apo6s a conclusdo do autoteste do sistema (aproximadamente 15 segundos), entrar na interface
principal de operacgao e confirmar que ndo existem alarmes ativos.

Abrir a valvula da garrafa de argénio e verificar se o caudal e a pressao do gas correspondem aos
valores definidos.

Selecionar no ecra tatil o modo adequado ao material a soldar: ago inoxidavel, ago carbono, aluminio
ou modo de limpeza ligeira.

Os parémetros de poténcia vém pré-configurados de fabrica e podem ser utilizados diretamente por
utilizadores iniciantes sem necessidade de ajuste manual. Utilizadores experientes podem efetuar
ajustes finos conforme necessario.

Premir e manter pressionado o botdo de acionamento da pistola de soldadura durante 1 segundo;
a luz vermelha de pré-visualizagdo acender-se-a. Alinhar a pistola com o cordao de soldadura e
desloca-la de forma constante para soldar, ajustando a velocidade de acordo com a espessura da
chapa.

4.2 Parametros de Referéncia Comuns de Fabrica

Material Poténcia

Aco inoxidavel, 0,3—1,0 mm 30%—65%
Aco carbono, 1,0-2,5 mm 75%—-100%
Liga de aluminio 80%—-100%

Chapa fina, 0,3-1,5 mm
Remocéo ligeira de ferrugem e limpeza 100%
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4.3 Procedimento de Desligamento

Parar a operacéo de soldadura, libertar o interruptor da pistola de soldadura e desligar a emissao
do laser.

Manter a ventoinha da unidade em funcionamento durante 2—3 minutos para garantir uma dissipagao
de calor adequada.

Fechar a valvula da garrafa de argénio e libertar qualquer gas residual existente na tubagem para
evitar que a pressao residual danifique os vedantes.

Desligar o interruptor de alimentag&o da unidade principal e desligar o interruptor geral de alimentagao
para garantir a desconexao segura da energia do equipamento.

Limpar os residuos do bico da pistola de soldadura, limpar a extremidade do bico e colocar a pistola
de soldadura de forma estavel num suporte dedicado.

V. Manutencao Diaria (com especial énfase nos modelos arrefecidos a ar)

5.1 Manutengao Diaria (deve ser realizada apos o trabalho)

Utilizar uma pistola de ar para remover completamente o pé de ambos os lados e do filtro de po
traseiro da unidade (passo critico para a manutencéo das unidades arrefecidas a ar, evitando uma
dissipacéo de calor deficiente).

Verificar se o bico de soldadura n&o apresenta deformacdes nem acumulacéo de escéria; remover
imediatamente qualquer escéria acumulada.

Inspecionar a lente de protegdo da pistola de soldadura. Se forem observados escurecimento,
manchas brancas ou danos, substitui-la prontamente para evitar danos na unidade laser.

Limpar a ponta da pistola de soldadura e o conector da fibra ética para evitar a entrada de poeiras
no percurso o6tico.

5.2 Manutengao Semanal

Remover o filtro de p6 da unidade e eliminar as poeiras internas utilizando ar comprimido de alta
pressdo para garantir um fluxo de ar desobstruido e o correto funcionamento da ventoinha de
arrefecimento.

Examinar o revestimento exterior da fibra 6tica para detetar sinais de desgaste ou vincos; substitui-
lo prontamente se forem detetados danos para evitar a rutura da fibra.

Verificar as unides e tubagens da linha de gas quanto a sinais de envelhecimento ou fugas e apertar
ou substituir imediatamente os componentes danificados.

Apertar a ficha de aviagao da pistola de soldadura e os terminais do cabo de alimentacdo para
evitar avarias causadas por maus contactos.

5.3 Manutenc¢ao Mensal

Abrir o painel lateral da unidade e utilizar uma pistola de ar para remover o p6 das placas eletronicas
internas, ventoinhas e superficies do laser, evitando a acumulacio de poeiras.

Verificar se 0 equipamento esta corretamente ligado a terra, garantindo uma resisténcia de terra <4
Q) para evitar correntes de fuga.

Verificar o estado de desgaste da roda de alimentagéo e do tubo guia da maquina de alimentagao
de fio e ajusta-los ou substitui-los prontamente, se necessario.

Calibrar o ponto central da luz vermelha para garantir que esta coaxial com o laser, assegurando a
precisdo da soldadura.

5.4 Manutencgao Especial para Pistolas de Soldadura KH31

Nao deixar cair nem bater com o corpo da pistola; evitar dobrar violentamente as fibras 6ticas para
prevenir danos nos componentes o6ticos internos da pistola de soldadura.

Se o anel ceramico da pistola de soldadura ficar solto, deve ser apertado imediatamente para evitar
fugas de gas e danos na lente de protecéo.
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Ao limpar as lentes de protecdo, utilizar papel sem p6 e solugdo de limpeza otica especificos,
limpando-as suavemente; nunca tocar diretamente nas lentes com as maos.

O raio de curvatura da fibra 6tica na extremidade traseira ndo deve ser inferior a 300 mm. Durante
0 armazenamento, colocar a bobina da fibra ética na horizontal para evitar compressdes.

Quando n&o estiver em utilizagdo durante um periodo prolongado, colocar uma capa de protegao
especifica na pistola de soldadura para impedir a entrada de poeiras pelo bico.

5.5 Requisitos de Armazenamento e Transporte

5.5.1 Precaucoes de Transporte

Antes do transporte, a alimentac&o elétrica deve ser desligada, a linha de gas desconectada e a
pistola de soldadura devidamente fixada para evitar impactos.

A unidade completa n&o deve ser inclinada mais de 15°; € proibida a inversao ou a aplicacédo de
pressao excessiva para evitar deslocagdes ou danos nos componentes internos.

Para bobinas de fibra ética com didmetro 2300 mm, evitar dobras acentuadas ou compressao para
prevenir a quebra da fibra.

Durante o transporte, implementar medidas de prote¢ao contra chuva, poeiras e vibragdes; dar
preferéncia a utilizagao de veiculos fechados para o transporte.

5.5.2 Ambiente de Armazenamento

Armazenar num armazeém interior seco, bem ventilado, livre de poeiras e gases corrosivos, afastado
de fontes de calor e ignicao.

Temperatura de armazenamento: 10°C a 30°C; humidade: 40%-60%; evitar rigorosamente
ambientes humidos ou sujeitos a condensagao.

Quando o equipamento permanecer fora de servigo durante longos periodos, liga-lo durante 5-10
minutos por més para eliminar a humidade interna e evitar o envelhecimento dos componentes
eletronicos.

A base do equipamento deve ser elevada através de uma plataforma ou apoio anti-humidade,
mantendo uma altura =10 cm acima do solo, para evitar danos causados pela humidade proveniente
do chéo.

VI. Avarias Comuns e Resolugao Simples de Problemas

Fenémeno de avaria Causa Solugao

Verificar a tensao de 220V,

O equipamento esta desligado
com ecra preto.

Ma ligacao da alimentacgao
elétrica, cabo de terra ndo
ligado, disjuntor disparado.

voltar a ligar o cabo de terra e
reiniciar o disjuntor.

Emite luz vermelha, mas nao
ha feixe laser.

Pressao de ar insuficiente,
lente de protecéo danificada,
bloqueio de parametros.

Verificar a pressao de argénio,
substituir a lente de protecéo e
repor as definicdes de fabrica.

O cordao de soldadura
apresenta-se escurecido com
porosidade.

Gas impuro, baixa pressao
e contaminacéao de oleo na
superficie da peca.

Substituir por gas argénio de
alta pureza, aumentar o caudal
de gas e limpar a pega com
alcool.

Existe uma quantidade
significativa de salpicos de
soldadura.

Parametros incorretos, desvio
da distancia focal ou ferrugem
na superficie da chapa.

Repor os parametros de
fabrica, calibrar a focagem
da luz vermelha e polir a
superficie da chapa.

Alarme de alta temperatura da
maquina.

Filtro de poeiras obstruido,
ventoinha nao funciona,
temperatura ambiente
demasiado elevada.

Limpar o filtro de poeiras,
verificar a ventoinha e
melhorar a ventilacio.




Vista explodida

KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

Z
o

Nome
Corpo em chapa metalica

Qtd

Tampa lateral

Placa de montagem elétrica

Tampa traseira

Suporte da placa de montagem

Gerador de laser

Suporte de enrolamento da fibra

Ecra de 7 polegadas

Botao de ligar/desligar

Botao de ligar/desligar

Pistola de soldadura

Bico de latao

Tubo graduado

Suporte da lente de protecao

Suporte da lente de focagem

Suporte do espelho

Suporte de alimentagao de fio

Botao de ligar/desligar

HENE BN EEENEEENENE

QBH

N
(@)

Protecéo da lente

N
-

Motor galvanémetro

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1




KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

e

MAQUINA LASER S/C/RE 800W
REF.: 9105

FECHA DE ELABORACION: 22/07/2026



KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

Manual de funcionamiento e
instrucciones Informacion general

Nombre:

Direccion:

Modelo:




tools DECLARACION c €

PROFESSIONAL TOOLS DE CONFORMIDAD

Nosotros:

KROFTOOLS

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

Barcelos

Declaramos bajo nuesta exclusiva responsabilidad que el producto:
Nuamero de pieza: 9105

Descripcion: MAQUINA LASER S/C/RE 800W

N.° de serie:-

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

IEC 62321-3-1:2013

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

IEC 62321-6:2015

IEC 62321-7-1:2015

IEC 62321-7-2:2017

IEC 62321-8:2017

EMC 2014-30-EU

EN IEC 61000-6-2:2019

EN IEC 61000-6-4:2019

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

EN 60204-1: 2018;

EN ISO 12100: 2010

Fecha de emision: 08/06/2026

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


KROFtools @

PROFESSIONAL TOOLS

l. Descripcion general del producto
1.1 Presentacion del equipo

La maquina laser W/C/R de 800 W cuenta con un laser de fibra de alto rendimiento y un eficiente sistema
de refrigeracion por flujo de aire integrado, lo que elimina la necesidad de la refrigeracion por agua
tradicional: no se requiere suministro de agua adicional, medidas anticongelantes ni sustitucion del
refrigerante, lo que resuelve de forma eficaz los retos habituales relacionados con el mantenimiento
complejo y la proteccion contra la congelacion en invierno asociados a los modelos refrigerados por agua.
Su carcasa ligera y «todo en uno» funciona de forma estable con la red eléctrica doméstica estandar de
220V, lo que la hace ideal para aplicaciones sobre el terreno, obras de construccion y talleres a pequena
escala. Equipada de serie con una pistola de soldadura manual especifica con un disefio ergonémico del
mango, ofrece un peso ligero y un manejo comodo, reduce la fatiga durante el funcionamiento prolongado,
produce soldaduras suaves y precisas con una deformacion minima, elimina la necesidad de un
esmerilado posterior y mejora significativamente la eficiencia del procesamiento.

1.2 Usos principales

Soldadura de puertas y ventanas de acero inoxidable, componentes de chapa, pequefas cajas y tubos de
pared delgada

Union, reparacion y soldadura por puntos de chapas de acero al carbono, laminas de hierro y chapas finas
galvanizadas. Pequefnas reparaciones de componentes metalicos de tamafo reducido, accesorios y moldes
Limpieza suave y eliminacion de 6xido en superficies metalicas finas (funcion

auxiliar) Estructuras de acero de pequefia escala al aire libre; operaciones de

soldadura de emergencia in situ

1.3 Parametros técnicos

Potencia nominal del laser: 800W

Longitud de onda del laser: 1064nm £ 10nm

Modo de alimentacion: 220V, 50Hz, monofasico.

Corriente maxima de entrada: 15A

Método de disipacion de calor: refrigeracion por aire forzado
Pistola de soldadura estandar: pistola de soldadura personalizada
Longitud de la fibra: longitud estandar: 5m

Espesor de soldadura: acero al carbono/acero inoxidable: 0,3—2,5mm; aluminio: 0,3—1,5mm
Gas protector: argon/nitrogeno al 99,99%

Presion de aire de trabajo: 0,3-0,6MPa

Temperatura ambiente de funcionamiento: 0 °C-40 °C

Peso total del dispositivo: 18,8kg

1.4 Composicion estructural del equipo

Chasis principal: laser, sistema de refrigeracion por aire, sistema de control, médulo de potencia

Pistola de soldadura manual: pistola de soldadura a medida, cable de control, fibra éptica, conducto de gas
protector Alimentador de filamento: mecanismo automatico de alimentacion de filamento

Accesorios: lente protectora, boquilla, tubo de aire, cable de alimentacién, herramientas especializadas

Il. Procedimientos de seguridad para el funcionamiento (lectura obligatoria)

2.1 Requisitos de proteccion personal

Los operarios deben llevar gafas protectoras especificas para laser; queda estrictamente prohibido mirar
directamente al punto laser o a la luz reflejada.

Lleve ropa de trabajo ignifuga y guantes de proteccion; no se deben realizar operaciones de soldadura con
la piel expuesta para evitar quemaduras.
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Se instalaran sefales de advertencia en la zona de trabajo para prohibir el acceso a nifios y personal no
autorizado, evitando asi lesiones accidentales.

La soldadura genera una cantidad minima de humo y polvo; el taller debe mantener una ventilacién
adecuada, y pueden utilizarse sistemas de extraccion portatiles para operaciones a pequefia escala

2.2 Seguridad eléctrica

Este dispositivo funciona con alimentacién monofasica de 220 V y requiere una puesta a tierra fiable con
una conexion firme y una resistencia de tierra <4 Q para evitar riesgos de descarga eléctrica.

Utiliza cable de cobre de 2,5 mm? para los cables de alimentacién e instala un disyuntor especifico de 25 A.
Evita compartir las tomas de corriente con dispositivos de alta potencia para prevenir la inestabilidad de
tension.

No enciendas el dispositivo ni enchufes o desenchufes los cables de alimentacion con las manos mojadas.
Evita trabajar al aire libre cuando llueva para prevenir cortocircuitos.

2.3 Seguridad con el gas

Se debe utilizar gas argén de alta pureza; queda estrictamente prohibido el uso de argén comun para evitar
el ennegrecimiento de la soldadura, la formacion de porosidad y dafios en la lente protectora de la pistola de
soldadura.

Las botellas de argén deben colocarse en posicion vertical y fijarse de forma segura a una distancia superior
a 5 metros de cualquier fuente de fuego o calor para evitar riesgos relacionados con fugas.

La conexion de la manguera debe fijarse firmemente con la abrazadera debidamente apretada. Antes de la
puesta en marcha, inspeccione el circuito de aire en busca de fugas y subsane inmediatamente cualquier
fuga detectada.

2.4 Acciones prohibidas

Queda estrictamente prohibido dirigir la boquilla de la pistola de soldadura hacia el cuerpo humano, los
0jos, la ropa o materiales inflamables y explosivos para evitar quemaduras por laser o incendios.

Queda estrictamente prohibido desmontar el laser, la placa base de control, los componentes 6pticos o la
pistola de soldadura sin autorizacién. Para servicios de reparacion, péngase en contacto con el
departamento de posventa del fabricante.

No obstruya las entradas y salidas de aire del chasis; los conductos de aire obstruidos en los modelos
refrigerados por aire pueden activar las alarmas de temperatura del equipo y dafiar el laser.

Queda estrictamente prohibido utilizar la pistola de soldadura de forma continua sin carga durante periodos
prolongados, ya que esto puede acelerar el envejecimiento de la lente y acortar la vida util del equipo.

lll. Pasos para la instalacion del equipo

3.1 Entorno de almacenamiento

Coléquelo sobre una superficie plana y seca, bien ventilada, libre de polvo y gases corrosivos, y evite la luz
solar directa.

Mantenga un espacio de ventilacion de 220 cm a ambos lados y en la parte trasera del chasis; no bloquee
nunca las salidas de aire del ventilador para garantizar una disipacion adecuada del calor.

Humedad de almacenamiento y funcionamiento: 40 %—60 %. Evite los entornos humedos o con
condensacion para prevenir cortocircuitos en los componentes electrénicos.

3.2 Cableado y conexion de gas
Enchufe el cable de alimentacién a una toma dedicada de 220 V y compruebe que el cable de tierra de
color amarillo verdoso esté bien conectado y no presente holgura.

Conecte el componente 6ptico al conector de aviacion de la pistola de soldadura HD31, alinéelo con la
ranura, insértelo suavemente y apriete la tuerca de bloqueo para evitar un mal contacto.

Conecte la tuberia de gas argén de manera que un extremo quede acoplado a la valvula reductora de
presion de la botella y el otro extremo al puerto de gas de la unidad principal, fijandola con una abrazadera
para garantizar que no haya fugas.

Ajuste la valvula reductora de presién: fije la presion de funcionamiento entre 0,3 y 0,5 MPa y el caudal de
gas entre 8 y 12 L/min, valores adecuados para aplicaciones de soldadura que requieran una potencia

desalida de 800 W. 5
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3.3 Inspecciodn previa al arranque

Compruebe que el ventilador del chasis no presente obstrucciones, que las entradas y salidas de aire estén

despejadas y que el filtro de refrigeracién no presente una acumulacion significativa de polvo.

La inspeccion revela que la boquilla de la pistola de soldadura HD31 no presenta deformaciones ni

depdsitos de escoria; la lente protectora esta limpia, sin manchas ni dafios.

Compruebe que la fibra dptica no presente dobleces permanentes ni desgaste, con un radio de curvatura

minimo de 2300 mm para evitar danos en la fibra.

Compruebe que la linea de gas no esté obstruida, abra la valvula de argdén y confirme que el flujo de gas es

normal y que no se detectan fugas.

IV. Procedimientos de funcionamiento y uso

4.1 Pasos para el encendido

Encienda el interruptor de alimentacion principal de la unidad principal; la pantalla tactil se iluminara y el
dispositivo entrara automaticamente en el modo de autocomprobacion.

Una vez completada la autocomprobacion del sistema (aproximadamente 15 segundos), acceda a la
interfaz de funcionamiento principal y compruebe que no haya mensajes de alarma.

Abra la valvula de la botella de argén y compruebe que el caudal y la presién del gas cumplen los
requisitos establecidos.

Seleccione el modo adecuado en la pantalla tactil en funciéon del material de soldadura: acero inoxidable,
acero al carbono, aluminio 0 modo de limpieza suave.

Los parametros de potencia vienen preconfigurados de fabrica y pueden ser utilizados directamente por
principiantes sin necesidad de ajustes manuales. Los usuarios avanzados pueden realizar ajustes precisos
segun sea necesario.

Mantenga pulsado el boton de luz situado en el interruptor del mango de la pistola de soldadura durante 1
segundo; se encendera la luz roja de previsualizacion. Alinee la pistola con el cordon de soldadura y
muévala con firmeza para soldar, ajustando la velocidad en funcion del espesor de la chapa.

4.2 Parametros de referencia habituales de fabrica

Material Potencia

Acero inoxidable, 0,3—1,0 mm 30 %-65 %
Acero al carbono: 1,0-2,5 mm 75 %-100 %
Aleacion de aluminio 80 %-100 %

Chapa fina: 0,3—1,5 mm
Eliminacion de 6xido leve y limpieza 100 %

4.3 Procedimiento de apagado

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

laser. Mantenga el ventilador del chasis en funcionamiento durante 2—-3 minutos para

garantizar una disipacién adecuada del calor

Cierre la valvula de la botella de argén vy libere el gas restante en la tuberia para evitar que la presion
residual dafe las juntas.

Apague el interruptor de alimentacion del equipo y desconecte el interruptor de alimentacion principal para
garantizar una desconexion segura del dispositivo.

Limpie los residuos de la boquilla de la antorcha de soldadura, limpie la punta de la boquilla y coloque la
antorcha de soldadura de forma estable en un soporte especifico.
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V. Mantenimiento diario (con especial atencion a los modelos refrigerados por aire)

5.1 Mantenimiento diario (debe realizarse al finalizar la ornada laboral)

Utilice una pistola de aire comprimido para eliminar a fondo el polvo de ambos lados y del filtro de polvo
trasero del chasis (un paso fundamental en el mantenimiento de las unidades refrigeradas por aire para
evitar una disipacioén deficiente del calor).

Compruebe que la boquilla de soldadura no presente deformaciones ni acumulacién de escoria; elimine
inmediatamente cualquier resto de escoria acumulada.

Inspeccione la lente protectora de la pistola de soldadura. Si observa ennegrecimiento, manchas blancas o
dafos, sustituyala sin demora para evitar dafos en la unidad laser.

Limpie la punta de la pistola de soldadura y el conector de fibra ptica para evitar que entre polvo en la
trayectoria optica.

5.2 Mantenimiento semanal

Retire el filtro de polvo de la unidad y elimine el polvo interno con aire a alta presion para garantizar un flujo
de aire sin obstrucciones y el correcto funcionamiento del ventilador de refrigeracion.

Examine la cubierta exterior de la fibra 6ptica en busca de signos de desgaste o pliegues; sustituyala sin
demora si se detectan dafios para evitar la rotura de la fibra.

Compruebe las uniones y los conductos de la linea de aire en busca de signos de envejecimiento o fugas, y
apriete o sustituya inmediatamente los componentes danados.

Apriete el conector de aviacion de la pistola de soldadura y los terminales del cable de alimentacion para
evitar fallos de funcionamiento causados por un mal contacto.

5.3 Mantenimiento mensual

Abra el panel lateral del chasis y utilice una pistola de aire comprimido para eliminar el polvo de las placas
de circuitos internas, los ventiladores y las superficies del laser, con el fin de evitar la acumulacion de polvo.
Compruebe que el equipo de deteccidn esté correctamente conectado a tierra, asegurandose de que la
resistencia de puesta a tierra sea

<4 Q) para evitar corrientes de fuga.

Compruebe el estado de desgaste de la rueda de alimentacién y del tubo guia de la maquina de
alimentacion de alambre, y ajustelos o sustituyalos sin demora.

Calibre el punto central de la luz roja para asegurarse de que esté alineado con el laser, garantizando asi la
precision de la soldadura.

5.4 Mantenimiento especial para las pistolas de soldadura KH31

No deje caer ni golpee el cuerpo de la pistola; evite doblar bruscamente las fibras 6pticas para prevenir
dafos en los componentes Opticos internos de la pistola de soldadura.

Si el anillo ceramico de la pistola de soldadura se afloja, debe apretarse inmediatamente para evitar fugas
de gas y dafios en la lente protectora.

Al limpiar las lentes protectoras, utilice papel sin polvo especifico y una solucién de limpieza 6ptica para
limpiarlas con suavidad; nunca toque las lentes con las manos.

El radio de curvatura de la fibra 6ptica en el extremo posterior no debe ser inferior a 300 mm. Durante el
almacenamiento, coloque el disco de fibra éptica en posicién horizontal para evitar la compresion.
Cuando no se utilice durante un periodo prolongado, coloque en la pistola de soldadura un manguito
protector especifico para evitar que entre polvo en la boquilla.

5.5 Requisitos de almacenamiento y transporte

5.5.1 Precauciones de transporte

Antes del transporte, se debe desconectar la fuente de alimentacion, desconectar la linea de gas y fijar
firmemente la pistola de soldadura para evitar colisiones.

La unidad completa no debe inclinarse mas de 15°; queda prohibido darle la vuelta o someterla a una
presion excesiva para evitar el desplazamiento o el dafio de los componentes internos.

En el caso de los carretes de cable de fibra 6ptica con un diametro 2300 mm, evite los pliegues bruscos o la
compresion para evitar la rotura de la fibra.

Durante el transporte, adopte medidas de proteccion contra la lluvia, el polvo y las vibraciones; dé prioridad
al uso de furgonetas cerradas para la entrega.

8
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5.5.2 Entorno de almacenamiento
Almacenar en un almacén interior seco y bien ventilado, libre de polvo y gases corrosivos, alejado de

fuentes de fuego y calor.
Temperatura de almacenamiento: de 10 °C a 30 °C, humedad del 40 % al 60 %; evitese estrictamente los

entornos humedos o con condensacion.

Cuando no se utilice durante un periodo prolongado, encienda el dispositivo durante 5-10 minutos al mes
para eliminar la humedad interna y evitar el envejecimiento de los componentes electrénicos.

La parte inferior del dispositivo debe elevarse utilizando una base resistente a la humedad para mantener
una altura de 210 cm sobre el suelo, evitando asi dafios causados por la humedad del suelo.

VI. Aver as habituales y solucion sencilla de problemas

Solucién

Compruebe la tensién de 220 V,
vuelva a conectar el cable de tierra
y reinicie el disyuntor.

S ntoma de la aver a Causa

El dispositivo esta apagado y la
pantalla esta en
negro.

Mala conexion a la red eléctrica,
cable de tierra desconectado,
disyuntor disparado

Compruebe la presion de argén,
sustituya las lentes protectoras y
restablezca los ajustes de fabrica

Presion de aire insuficiente, averia
de la lente protectora, bloqueo de
parametros

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

La costura de soldadura
presenta un aspecto
ennegrecido y porosidad.

El gas esta contaminado, la
presion es baja y la superficie de
la pieza de trabajo contiene
residuos de aceite.

Sustituya el gas por argén de alta
pureza, aumente el caudal de gas
y limpie la pieza de trabajo con
alcohol.

Hay una cantidad significativa
de salpicaduras de
soldadura.

Ajustes de parametros
incorrectos, desviacion de la
distancia focal u 6xido en la

superficie de la chapa

Restablezca los parametros de

fabrica, calibre la distancia focal

de la luz roja y pula la superficie
de la chapa.

Alarma de alta temperatura de la
maquina

Oclusion del filtro de polvo, fallo
del ventilador, temperatura

ambiente excesivamente alta

Limpia el filiro de polvo, revisa el
ventilador y mejora las
condiciones de ventilacion.
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Vista explosionada

N. Nombre Cant.
1 Carcasa de chapa metalica 1
2 Cubierta lateral 1
3 Placa de montaje eléctrica 1
4 Tapa trasera 1
5 Soporte de la placa de montaje 1
6 Generador laser 1
7 Bastidor de bobinado de fibra 1
8 Pantalla de 7 pulgadas 1
9 Boton de encendido 1
10 Boton de conmutacion 1
11 Pistola de soldadura 1
12 Boquilla de laton 1
13 Tubo graduado 1
14 Soporte protector para lentes 1
15 Soporte de la lente de enfoque 1
16 Soporte del espejo 1
17 Soporte de alimentacién de alambre 1
18 Boton de conmutacion 1
19 QBH 1
20 Protector de lente 1
21 Motor del galvanémetro 1
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l. Product Overview
1.1 Equipment Introduction

The LASER MACHINE W/C/R 800W features a high-performance fiber laser and an integrated
efficient airflow cooling system, eliminating the need for traditional water cooling — no additional
water supply, anti-freezing measures, or coolant replacement is required, effectively addressing the
common challenges of complex maintenance and winter freeze protection associated with water-
cooled models. Its lightweight, all-in-one housing operates stably on standard 220V household power,
making it ideal for field applications, construction sites, and small-scale workshops. Standardly
equipped with a specific handheld welding gun featuring an ergonomic grip design, it offers light
weight and comfortable handling, reduces fatigue during extended operation, produces smooth,
fine welds with minimal deformation, eliminates the need for subsequent grinding, and significantly
enhances processing efficiency.

1.2 Main Uses

Welding of stainless steel doors and windows, sheet metal components, small enclosures, and thin-
walled pipes

Joining, repairing, and spot welding of carbon steel plates, iron sheets, and galvanized thin sheets
Minor repairs for small metal components, accessories, and molds

Mild cleaning and rust removal on thin metal surfaces (auxiliary function)

Outdoor small-scale steel structures; on-site emergency welding operations

1.3 Technical Parameters

Laser rated power: 800W

Laser wave length: 1064nm+10nm

Power supply mode: 220V 50Hz Single-phase

Maximum Input Current: 15A

Heat Dissipation Method: Forced air cooling (without chiller)
Standard welding gun: Custom Welding Gun

Fiber Length Standard length: 5 meters

Welding Thickness: Carbon steel/stainless steel: 0.3—2.5mm; Aluminum: 0.3—1.5mm
Protective gas: Argon/Nitrogen 99.99%

Working air pressure: 0.3-0.6MPa

Operating ambient temperature: 0°C-40°C

Total weight of the device: 18.8kg

1.4 Equipment Structural Composition

Host chassis: laser, air-cooled cooling system, control system, power module

Handheld welding gun: customized welding gun, control cable, optical fiber, protective gas line
Filament feeder: Automatic filament feeding mechanism

Accessories: protective lens, nozzle, air tube, power cord, specialized tools

Il. Safety Operation Procedures (Must-read)

2.1 Personnel Protection Requirements

Operators must wear specialized laser protective goggles; direct viewing of the laser spot or reflected
light is strictly prohibited.

Wear flame-retardant work clothes and protective gloves; welding operations must not be performed
with exposed skin to prevent burns.

4
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Warning signs shall be installed in the work area to prohibit children and unauthorized personnel
from approaching, thereby preventing accidental injuries.

Welding generates minimal smoke and dust; the workshop must maintain proper ventilation, and
portable exhaust systems may be used for small-scale operations

2.2 Electrical Safety

This device operates on 220V single-phase power and requires reliable grounding with a firm
connection and ground resistance <4Q) to prevent electric shock hazards.

Use 2.5 mm? copper wire for power cables and install a dedicated 25 A circuit breaker. Avoid sharing
power outlets with high-power devices to prevent voltage instability.

Do not turn on the device or plug/unplug power cords with wet hands. Avoid working outdoors in
rainy conditions to prevent short-circuit faults.

2.3 Gas Safety

High-purity argon gas must be used; the use of ordinary argon is strictly prohibited to prevent weld
blackening, porosity formation, and damage to the welding gun’s protective lens.

Argon cylinders must be placed upright and securely fixed at a distance of more than 5 meters from
any source of fire or heat to prevent leakage-related hazards.

The tracheal connection must be securely fastened with the clamp properly tightened. Before startup,
inspect the air circuit for any leaks and address any identified leaks promptly.

2.4 Prohibited Actions

It is strictly prohibited to direct the welding gun nozzle toward human bodies, eyes, clothing, or
flammable and explosive materials to prevent laser burns or fires.

It is strictly prohibited to disassemble the laser, control motherboard, optical components, or welding
gun without authorization. For repair services, please contact the manufacturer’s after-sales
department.

Do not block the air inlets and outlets of the chassis; clogged air ducts in air-cooled models can
trigger equipment temperature alarms and damage the laser.

It is strictly prohibited to operate the welding gun continuously under no-load conditions for extended
periods, as this may accelerate lens aging and shorten equipment service life.

lll. Equipment Installation Steps

3.1 Storage Environment

Place on a flat, dry surface with good ventilation, free from dust and corrosive gases, and avoid
direct sunlight.

Maintain a ventilation gap of 220 cm on both sides and the back of the chassis; never block the fan
air outlets to ensure proper heat dissipation.

Storage and operating humidity: 40%—60%. Avoid humid or condensing environments to prevent
short circuits in electronic components.

3.2 Wiring and gas connection
Insert the power cord into a 220V dedicated socket and verify that the yellow-green grounding wire
is securely connected with no looseness.

Connect the optical component to the HD31 welding gun’s aviation plug, align it with the slot, insert
it smoothly, and tighten the locking nut to prevent poor contact.

Connect the argon gas line with one end attached to the cylinder pressure reducing valve and the
other end connected to the main unit’s gas port, securing it with a clamp to ensure no leakage.
Adjust the pressure reducing valve: Set the operating pressure to 0.3-0.5 MPa and gas flow rate to
8-12 L/min, suitable for welding applications requiring 800 W power output.



PROFESSIONAL TOOLS

KROFtools

3.3 Pre-start Inspection

Check that the chassis fan has no obstructions, that the air inlets and outlets are clear, and that the
cooling filter is free from significant dust buildup.

Inspection reveals that the HD31 welding gun nozzle has no deformation or slag deposits; the
protective lens is clean, free from stains or damage.

Check the optical fiber for no dead bends or wear, with a minimum bending radius of 2300 mm to
prevent fiber damage.

Check that the gas line is unobstructed, open the argon valve, and confirm normal gas flow with no
leakage detected.

IV. Operation and Usage Procedures

4.1 Power-On Steps

Turn on the main power switch of the host; the touchscreen will illuminate and the device will
automatically enter self-test mode.

After the system self-check completes (approximately 15 seconds), enter the main operation
interface and confirm there are no alarm prompts.

Open the valve of the argon cylinder and verify that the gas flow rate and pressure meet the set
requirements.

Select the appropriate mode for the touchscreen based on the welding material: stainless steel,
carbon steel, aluminum, or mild cleaning mode.

Power parameters are preconfigured by the manufacturer and can be used directly by beginners
without manual adjustment. Advanced users may make fine adjustments as needed.

Hold the light button as the welding gun handle switch for 1 second; the red preview light will
illuminate. Align the gun with the weld seam and move it steadily to weld, adjusting the speed
according to the plate thickness.

4.2 Common Factory Reference Parameters

Material Power

Stainless steel, 0.3—1.0 mm 30%-65%
Carbon steel: 1.0-2.5 mm 75%-100%
Aluminum alloy 80%-100%

Thin sheet: 0.3—1.5 mm
Mild rust removal and cleaning 100%
4.3 Power Off Procedure
Stop the welding operation, release the welder switch, and turn off the laser output.
Keep the chassis fan running for 2—3 minutes to ensure proper heat dissipation
Close the valve of the argon cylinder and release any remaining gas in the pipeline to prevent
residual pressure from damaging the seals.
Turn off the host power switch and disconnect the main power switch to ensure safe power
disconnection of the device.

Clean debris from the welding torch nozzle, wipe the nozzle tip, and place the welding torch steadily
on a dedicated stand.
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V. Daily Maintenance (with special emphasis on air-cooled models)

5.1 Daily Maintenance (must be performed after work)

Use a gas gun to thoroughly remove dust from both sides and the rear dust filter of the chassis (a
critical step in maintaining air-cooled units to prevent poor heat dissipation).

Check thatthe welding nozzle is free from deformation or slag accumulation; remove any accumulated
slag immediately.

Inspect the protective lens of the welding gun. If blackening, white spots, or damage are observed,
replace it promptly to prevent damage to the laser unit.

Wipe the welding gun tip and optical fiber connector clean to prevent dust from entering the optical
path.

5.2 Weekly Maintenance

Remove the dust filter from the unit, blow out internal dust using high-pressure air to ensure
unobstructed airflow and proper operation of the cooling fan.

Examine the optical fiber outer sheath for signs of wear or creases; replace it promptly if damage is
detected to prevent fiber fracture.

Check the air line joints and pipes for signs of aging or leakage, and promptly tighten or replace
damaged components.

Tighten the welding gun’s aviation plug and power cord terminals to prevent malfunctions caused
by poor contact.

5.3 Monthly Maintenance

Open the side panel of the chassis and use an air gun to remove dust from the internal circuit
boards, fans, and laser surfaces to prevent dust accumulation.

Check whether the detection equipment is properly grounded, ensuring a grounding resistance of
<4 Q) to prevent leakage current.

Check the wear condition of the feed wheel and guide tube on the wire feeding machine, and adjust
or replace them promptly.

Calibrate the red light center point to ensure it is coaxial with the laser, guaranteeing welding accuracy.

5.4 Special Maintenance for KH31 Welding Guns

Do not drop or bump the gun body; avoid violent bending of optical fibers to prevent damage to the
internal optical components of the welding gun.

If the ceramic ring of the welding gun becomes loose, it must be tightened promptly to prevent gas
leakage and damage to the protective lens.

When cleaning protective lenses, use dedicated dust-free paper and optical cleaning solution to
gently wipe them; never touch the lenses with hands.

The bending radius of the fiber optic at the tail end shall not be less than 300 mm. During storage,
place the fiber optic disc flat to avoid compression.

When not in use for an extended period, fit the welding gun with a dedicated protective sleeve to
prevent dust from entering the nozzle.

5.5 Storage and Transportation Requirements

5.5.1 Transportation Precautions

Before transportation, the power supply must be turned off, the gas line disconnected, and the
welding gun securely secured to prevent collisions.

The entire unit must not be tilted beyond 15°; inversion or excessive pressure are prohibited to
prevent displacement or damage of internal components.

For fiber optic cable reels with a diameter 2300 mm, avoid sharp folding or compression to prevent
fiber breakage.

During transportation, implement measures to protect against rain, dust, and vibrations; prioritize

the use of box trucks for delivery. .
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5.5.2 Storage Environment

Store in a dry, well-ventilated indoor warehouse free from dust and corrosive gases, away from
sources of fire and heat.

Storage temperature: 10°C to 30°C, humidity 40%-60%; strictly avoid damp or condensing
environments.

When not in use for an extended period, run the device with power on for 5-10 minutes monthly to
eliminate internal moisture and prevent aging of electronic components.

The bottom of the device should be elevated using a moisture-proof pad to maintain a height of 210
cm above the ground, preventing damage from ground moisture.

VI. Common Faults and Simple Troubleshooting

Fault phenomenon Cause Resolvent
The device is off with a black | Poor power supply connection, Check the 220V voltage,
screen. ground wire not connected, [ reconnect the ground wire, and
circuit breaker tripped reset the circuit breaker.
Red light is emitted, but no Insufficient air pressure, Check argon pressure, replace
laser beam is produced. protective lens breakdown, protective lenses, and restore
parameter lock factory settings
The weld seam appears The gas is impure, the Replace with high-purity argon
blackened with porosity. pressure is low, and the gas, increase the gas flow rate,
workpiece surface contains oil | and wipe the workpiece with
contaminants. alcohol.
There is a significant amount | Improper parameter settings, Restore factory parameters,
of welding spatter. focal length deviation, or rust calibrate the focal length of
on the plate surface the red light, and polish the
surface of the plate.
Machine High Temperature Dust filter clogging, fan failure Clean the dust filter, inspect
Alarm to rotate, excessively high the fan, and improve ventilation
ambient temperature conditions.
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l. Présentation du produit
1.1 Présentation de | équipement

La machine laser W/C/R 800 W est équipée d’un laser a fibre haute performance et d’'un systéme de
refroidissement par circulation d’air intégré et efficace, éliminant ainsi le besoin d’un refroidissement a I'eau
traditionnel : aucune alimentation en eau supplémentaire, aucune mesure antigel ni aucun remplacement
du liquide de refroidissement ne sont nécessaires, ce qui résout efficacement les problémes courants liés a
la maintenance complexe et a la protection contre le gel en hiver associés aux modéles refroidis a I'eau.
Son boitier tout-en-un et Iéger fonctionne de maniére stable sur une alimentation domestique standard de
220 V, ce qui la rend idéale pour les applications sur le terrain, les chantiers de construction et les petits
ateliers. Equipée de série d’une torche de soudage portative spécifique dotée d’'une poignée ergonomique,
elle offre une grande légéreté et une prise en main confortable, réduit la fatigue lors d’une utilisation
prolongée, produit des soudures lisses et fines avec une déformation minimale, élimine le besoin d’un
meulage ultérieur et améliore considérablement I'efficacité de I'usinage.

1.2 Principales utilisations

Soudage de portes et fenétres en acier inoxydable, de composants en téle, de petits boitiers et de tubes a
paroi mince

Assemblage, réparation et soudage par points de tbles en acier au carbone, de tbles de fer et de tbles
minces galvanisées Petites réparations de composants métalliques, d’accessoires et de moules de petite
taille

Nettoyage Iéger et élimination de la rouille sur des surfaces métalliques fines

(fonction auxiliaire) Petites structures en acier en extérieur ; opérations de soudage

d’urgence sur site

1.3 Caractéristiques techniques

Puissance nominale du laser: 800W

Longueur d'onde du laser: 1 064nm = 10nm

Mode d'alimentation: 220V, 50Hz, monophasé

Courant d'entrée maximal: 15A

Méthode de dissipation thermique: refroidissement par air forcé
Pistolet de soudage standard: pistolet de soudage sur mesure
Longueur de la fibre: longueur standard de 5 métres

Epaisseur de soudage: acier au carbone/acier inoxydable : 0,3-2,5mm ; aluminium : 0,3—1,5mm
Gaz de protection: argon/azote a 99,99%

Pression d'air de service: 0,3-0,6MPa

Température ambiante de fonctionnement: 0°C a 40°C

Poids total de I'appareil: 18,8kg

1.4 Composition structurelle de | équipement

Chassis principal : laser, systéeme de refroidissement par air, systtme de commande, module d’alimentation
Pistolet de soudage portatif : pistolet de soudage sur mesure, cable de commande, fibre optique, conduite de
gaz de protection Dévidoir de fil : mécanisme d’alimentation automatique du fil

Accessoires : lentille de protection, buse, tuyau d’air, cordon d’alimentation, outils spécialisés

Il. Procédures de sécurité ( lire impérativement)

2.1 Exigences en mati re de protection du personnel

Les opérateurs doivent porter des lunettes de protection laser spécialisées ; il est strictement interdit de
regarder directement le point laser ou la lumiére réfléchie.

Portez des vétements de travail ignifugés et des gants de protection ; les opérations de soudage ne doivent
pas étre effectuées avec la peau exposée afin d’éviter les brilures.
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Des panneaux d'avertissement doivent étre installés dans la zone de travail pour interdire I'accés aux
enfants et au personnel non autorisé, afin d'éviter tout accident.

Le soudage génére un minimum de fumée et de poussiére ; l'atelier doit étre correctement ventilé, et des
systemes d'aspiration portables peuvent étre utilisés pour les opérations a petite échelle

2.2 Sécurité électrique

Cet appareil fonctionne sur une alimentation monophasée de 220 V et nécessite une mise a la terre fiable
avec une connexion solide et une résistance de terre < 4 Q afin d’éviter tout risque d’électrocution.

Utilisez un fil de cuivre de 2,5 mm? pour les cables d'alimentation et installez un disjoncteur dédié de 25 A.
Evitez de partager les prises électriques avec des appareils & forte consommation afin de prévenir toute
instabilité de tension.

Ne mettez pas l'appareil sous tension et ne branchez ou débranchez pas les cordons d'alimentation avec les
mains mouillées. Evitez de travailler & I'extérieur par temps de pluie afin de prévenir tout risque de court-
circuit.

2.3 Sécurité relative au gaz

Il est impératif d’utiliser de I'argon de haute pureté ; I'utilisation d’argon ordinaire est strictement interdite afin
d’éviter le noircissement de la soudure, la formation de porosités et 'endommagement de la lentille de
protection de la torche de soudage.

Les bouteilles d’argon doivent étre placées en position verticale et solidement fixées a une distance
supérieure a 5 metres de toute source de feu ou de chaleur afin d’éviter les risques liés aux fuites.

Le raccord de la trachée doit étre solidement fixé a I'aide d’'un collier de serrage correctement resserré.
Avant la mise en service, inspectez le circuit d’air pour détecter d’éventuelles fuites et remédiez rapidement
a celles qui seraient identifiées.

2.4 Actes interdits

Il est strictement interdit de diriger la buse de la torche de soudage vers le corps humain, les yeux, les
vétements ou des matériaux inflammables et explosifs afin d’éviter toute brllure au laser ou tout incendie.

Il est strictement interdit de démonter le laser, la carte mére de commande, les composants optiques ou la
torche de soudage sans autorisation. Pour toute intervention de réparation, veuillez contacter le service
aprés-vente du fabricant.

Ne bloquez pas les entrées et sorties d’air du chassis ; des conduits d’air obstrués sur les modéles a
refroidissement par air peuvent déclencher des alarmes de température de I'équipement et endommager le
laser.

Il est strictement interdit de faire fonctionner le pistolet de soudage en continu a vide pendant de longues
périodes, car cela peut accélérer le vieillissement de la lentille et réduire la durée de vie de I'équipement.

lll. tapes d installation de | équipement

3.1 Environnement de stockage

Placez I'’équipement sur une surface plane et séche, bien ventilée, a I'abri de la poussiére et des gaz
corrosifs, et évitez I'exposition directe au soleil.

Laissez un espace de ventilation d’au moins 20 cm de chaque cété et a l'arriére du chassis ; ne bloquez
jamais les sorties d’air du ventilateur afin de garantir une dissipation thermique adéquate.

Humidité de stockage et de fonctionnement : 40 % a 60 %. Evitez les environnements humides ou sujets a la
condensation afin de prévenir tout court-circuit des composants électroniques.

3.2 Cablage et raccordement au gaz
Branchez le cordon d’alimentation dans une prise dédiée de 220 V et vérifiez que le fil de terre jaune-vert
est bien connecté, sans jeu.

Raccordez le composant optique a la fiche aviation de la torche de soudage HD31, alignez-le avec la fente,
insérez-le en douceur, puis serrez I'écrou de blocage pour éviter tout mauvais contact.

Raccordez la conduite d’argon en fixant une extrémité au détendeur de la bouteille et 'autre au raccord de
gaz de l'unité principale, puis fixez-la a I'aide d’un collier de serrage pour garantir I'absence de fuite. Réglez
le détendeur : réglez la pression de service entre 0,3 et 0,5 MPa et le débit de gaz entre 8 et 12L/min, ce qui

convient aux applications de soudage nécessitant une puissance de sortie de 800 W. 5
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3.3 Inspection avant mise en service

Vérifiez que le ventilateur du chéssis n’est pas obstrué, que les entrées et sorties d’air sont dégagées et que
le filtre de refroidissement ne présente pas d’accumulation importante de poussiére.

L’inspection révele que la buse du pistolet de soudage HD31 ne présente ni déformation ni dépdts de scories
; la lentille de protection est propre, exempte de taches ou de dommages.

Vérifiez que la fibre optique ne présente ni pli mort ni usure, avec un rayon de courbure minimal de = 300
mm afin d’éviter tout endommagement de la fibre.

Vérifiez que la conduite de gaz n’est pas obstruée, ouvrez la vanne d’argon et assurez-vous que le débit de
gaz est normal et qu’aucune fuite n’est détectée.

IV. Procédures de fonctionnement et d utilisation

4.1 tapes de mise sous tension

Activez l'interrupteur d’alimentation principal de I'unité centrale ; I'écran tactile s’allume et I'appareil passe
automatiquement en mode d’autotest.

Une fois l'autotest du systéme terminé (environ 15 secondes), accédez a l'interface de fonctionnement
principale et vérifiez qu'aucun message d'alarme ne s'affiche.

Ouvrez la vanne de la bouteille d’argon et vérifiez que le débit et la pression du gaz répondent aux
exigences définies.

Sélectionnez le mode approprié sur I'écran tactile en fonction du matériau a souder : acier inoxydable, acier
au carbone, aluminium ou mode de nettoyage doux.

Les paramétres de puissance sont préconfigurés par le fabricant et peuvent étre utilisés directement par les
débutants sans réglage manuel. Les utilisateurs avancés peuvent effectuer des réglages fins si nécessaire.
Maintenez enfoncé le bouton lumineux situé sur la poignée de la torche de soudage pendant 1 seconde ; le
voyant rouge de prévisualisation s’allumera. Alignez la torche sur le cordon de soudure et déplacez-la de
maniére réguliere pour souder, en ajustant la vitesse en fonction de I'épaisseur de la tble.

4.2 Param tres de référence courants en usine

Matériau Puissance

Acier inoxydable, 0,3—-1,0 mm 30 % a 65 %
Acier au carbone : 1,0-2,5 mm 75 % a 100 %
Alliage d’aluminium 80 % a 100 %

Téle fine : 0,3—1,5 mm
Elimination légére de la rouille et nettoyage 100 %

4.3 Procédure de mise hors tension

Arrétez I'opération de soudage, relachez l'interrupteur de la soudeuse et désactivez la sortie

laser. Laissez le ventilateur du chéssis fonctionner pendant 2 a 3 minutes pour assurer une

bonne dissipation de la chaleur

Fermez la vanne de la bouteille d’argon et purgez le gaz restant dans la conduite afin d’éviter que la pression
résiduelle n'endommage les joints.

Mettez l'interrupteur d'alimentation de I'appareil hors tension et débranchez l'interrupteur d'alimentation
principal pour garantir une mise hors tension en toute sécurité de l'appareil.

Nettoyez les débris présents sur la buse de la torche de soudage, essuyez I'embout de la buse et placez la
torche de soudage de maniére stable sur un support dédié.
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V. Entretien quotidien (en particulier pour les mod les refroidissement par air)

5.1 Entretien quotidien ( effectuer apr s le travail)

Utilisez un pistolet a air comprimé pour éliminer soigneusement la poussiére des deux cbtés et du filtre a
poussiere arriere du chassis (étape essentielle de I'entretien des unités a refroidissement par air pour éviter
une mauvaise dissipation thermique).

Vérifiez que la buse de soudage ne présente ni déformation ni accumulation de scories ; retirez
immédiatement toute accumulation de scories.

Inspectez la lentille de protection du pistolet de soudage. Si vous constatez un noircissement, des taches
blanches ou des dommages, remplacez-la sans tarder afin d’éviter d’endommager 'unité laser.

Nettoyez 'embout du pistolet de soudage et le connecteur de la fibre optique afin d’empécher la poussiére
de pénétrer dans le trajet optique.

5.2 Entretien hebdomadaire

Retirez le filtre & poussiére de I'unité, purgez la poussiére interne a 'aide d’air comprimé afin de garantir une
circulation d’air sans obstruction et le bon fonctionnement du ventilateur de refroidissement.

Examinez la gaine extérieure de la fibre optique pour détecter tout signe d’'usure ou de pli ; remplacez-la
sans tarder si des dommages sont détectés afin d’éviter toute rupture de la fibre.

Vérifiez les raccords et les tuyaux de la conduite d’air pour détecter tout signe de vieillissement ou de fuite,
et resserrez ou remplacez sans tarder les composants endommagés.

Serrez la fiche aviation du pistolet de soudage et les bornes du cordon d’alimentation afin d’éviter tout
dysfonctionnement di & un mauvais contact.

5.3 Entretien mensuel

Ouvrez le panneau latéral du chassis et utilisez un pistolet a air comprimé pour éliminer la poussiére des
cartes électroniques internes, des ventilateurs et des surfaces du laser afin d’éviter toute accumulation de
poussiére.

Vérifiez que I'équipement de détection est correctement mis a la terre, en vous assurant que la résistance de
mise a la terre est

< 4 Q afin d’éviter tout courant de fuite.

Vérifiez I'état d’'usure de la roue d’alimentation et du tube de guidage du dévidoir, puis réglez-les ou
remplacez-les sans tarder.

Calibrez le point central du faisceau rouge afin de vous assurer qu'il est coaxial avec le laser, ce qui garantit la
précision du soudage.

5.4 Entretien spécifique des pistolets de soudage KH31

Ne laissez pas tomber le corps du pistolet et évitez de le heurter ; évitez également de plier brutalement les
fibres optiques afin de ne pas endommager les composants optiques internes du pistolet de soudage.

Si la bague en céramique du pistolet de soudage se desserre, elle doit étre resserrée sans délai afin d’éviter
toute fuite de gaz et tout endommagement de la lentille de protection.

Lors du nettoyage des lentilles de protection, utilisez du papier sans poussiére et une solution de nettoyage
optique spécifiques pour les essuyer délicatement ; ne touchez jamais les lentilles avec les mains.

Le rayon de courbure de la fibre optique a son extrémité arriere ne doit pas étre inférieur 8 300 mm. Lors du
stockage, placez le disque de fibre optique a plat pour éviter toute compression.

En cas de non-utilisation prolongée, équipez le pistolet de soudage d’'un manchon de protection dédié afin
d’empécher la poussiére de pénétrer dans la buse.

5.5 Exigences relatives au stockage et au transport

5.5.1 Précautions de transport

Avant le transport, I'alimentation électrique doit étre coupée, la conduite de gaz débranchée et le pistolet de
soudage solidement fixé pour éviter toute collision.

L'ensemble de l'unité ne doit pas étre incliné de plus de 15° ; il est interdit de le retourner ou de lui exercer
une pression excessive afin d'éviter tout déplacement ou endommagement des composants internes.

Pour les enrouleurs de cables a fibre optique d’'un diamétre = 300 mm, évitez les pliages brusques ou la
compression afin de prévenir la rupture des fibres.

Pendant le transport, prenez des mesures de protection contre la pluie, la poussiére et les vibrations ;
privglégiez I'utilisation de camions fourgons pour la livraison.
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5.5.2 Conditions de stockage

Stockez I'appareil dans un entrepét intérieur sec et bien ventilé, exempt de poussiére et de gaz corrosifs, a
I'écart de toute source de feu et de chaleur.

Température de stockage : 10 °C a 30 °C, humidité de 40 % a 60 % ; évitez strictement les environnements
humides ou sujets a la condensation.

En cas de non-utilisation prolongée, mettez I'appareil sous tension pendant 5 a 10 minutes chaque mois afin
d’éliminer 'lhumidité interne et d’éviter le vieillissement des composants électroniques.

Le dessous de I'appareil doit étre surélevé a l'aide d’'un support résistant a 'humidité afin de maintenir une

hauteur d’au moins 10 cm au-dessus du sol, ce qui permet d’éviter tout dommage causé par 'humidité du
sol.

VI. Pannes courantes et dépannage simple

Phénom ne de panne Cause Solution
L'appareil est éteint et I'écran Mauvaise connexion a Vérifiez la tension de 220 V,
reste noir. I'alimentation électrique, fil de terre rebranchez le fil de terre et
non raccordé, disjoncteur réenclenchez le disjoncteur.
déclenché

Un voyant rouge s'allume, mais | Pression d'air insuffisante, lentille Vérifiez la pression d'argon,

aucun faisceau laser n'est de protection défectueuse, remplacez les lentilles de
émis. verrouillage des parameétres protection et rétablissez les

réglages d'usine
Le cordon de soudure Le gaz est impur, la pression est Remplacer par de I'argon de
apparait noirci et présente des| faible et la surface de la piece & | haute pureté, augmenter le débit
porosités. souder contient des traces de gaz et essuyer la piéce a
d'huile. souder avec de l'alcool.

Il y a une quantité importante de Réglages des paramétres Rétablissez les paramétres
projections de soudure. incorrects, écart de distance d'usine, calibrez la distance
focale ou présence de rouille a la focale de la lumiére rouge et
surface de la tole polissez la surface de la tole.
Alarme de température élevee Filtre a poussiére bouché, Nettoyez le filtre & poussiére,

de la machine ventilateur qui ne tourne pas, inspectez le ventilateur et
température ambiante trop améliorez les conditions de

élevée ventilation.




KROFtools @

PROFESSIONAL TOOLS

Vue éclatée

1 Corps en tble 1
2 Couvercle latéral 1
3 Plague de montage électrique 1
4 Couvercle arriére 1
5 Support de plaque de fixation 1
6 Générateur laser 1
7 Rack d'enroulement de fibre 1
8 Ecran d'affichage de 7 pouces 1
9 Bouton de commutation 1
10 Bouton de commutation 1
11 Pistolet de soudage 1
12 Buse en laiton 1
13 Tube gradué 1
14 Support de lentille de protection 1
15 Support de lentille de mise au point 1
16 Support de miroir 1
17 Support d'alimentation en fil 1
18 Bouton de commande 1
19 QBH 1
20 Protecteur d'objectif 1
21 Moteur de galvanométre 1

10
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l. Panoramica del prodotto
1.1 Presentazione dell apparecchiatura

La LASER MACHINE W/C/R 800W ¢ dotata di un laser a fibra ad alte prestazioni e di un efficiente sistema
di raffreddamento ad aria integrato, che elimina la necessita del tradizionale raffreddamento ad acqua: non
sono richiesti né un'alimentazione idrica aggiuntiva, né misure antigelo, né la sostituzione del liquido di
raffreddamento, risolvendo efficacemente le comuni difficolta legate alla complessa manutenzione e alla
protezione dal gelo invernale associate ai modelli raffreddati ad acqua. Il suo alloggiamento leggero e "tutto
in uno" funziona in modo stabile con la normale alimentazione domestica a 220 V, rendendola ideale per
applicazioni sul campo, cantieri edili e officine di piccole dimensioni. Dotata di serie di una pistola di
saldatura portatile specifica con impugnatura ergonomica, offre leggerezza e maneggevolezza, riduce
I'affaticamento durante il funzionamento prolungato, produce saldature lisce e precise con deformazioni
minime, elimina la necessita di successiva levigatura e migliora significativamente [lefficienza di
lavorazione.

1.2 Usi principali

Saldatura di porte e finestre in acciaio inossidabile, componenti in lamiera, piccoli involucri e tubi a pareti
sottili

Giunzione, riparazione e saldatura a punti di lamiere in acciaio al carbonio, lamiere di ferro e lamiere sottili
zincate Piccole riparazioni di componenti metallici di piccole dimensioni, accessori e stampi

Pulizia leggera e rimozione della ruggine su superfici metalliche sottili (funzione

ausiliaria) Piccole strutture in acciaio all’aperto; operazioni di saldatura di

emergenza in loco

1.3 Parametri tecnici

Potenza nominale del laser: 800W

Lunghezza d’onda del laser: 1064nm + 10nm

Modalita di alimentazione: 220V, 50Hz, monofase;

corrente massima in ingresso: 15A

Metodo di dissipazione del calore: raffreddamento ad aria forzata
Pistola di saldatura standard: pistola di saldatura personalizzata
Lunghezza della fibra: lunghezza standard 5 metri

Spessore di saldatura: Acciaio al carbonio/acciaio inossidabile: 0,3—2,5mm; Alluminio: 0,3—1,5mm
Gas di protezione: Argon/Azoto 99,99%

Pressione dell’aria di esercizio: 0,3-0,6 MPa

Temperatura ambiente di funzionamento: 0°C—40 °C

Peso totale dell’apparecchio: 18,8kg

1.4 Composizione strutturale dell apparecchiatura

Telaio principale: laser, sistema di raffreddamento ad aria, sistema di controllo, modulo di alimentazione
Pistola di saldatura portatile: pistola di saldatura personalizzata, cavo di controllo, fibra ottica, linea del gas di
protezione Alimentatore del filamento: meccanismo automatico di alimentazione del filamento

Accessori: lente di protezione, ugello, tubo dell’aria, cavo di alimentazione, utensili specializzati

Il. Procedure di sicurezza operative (da leggere attentamente)

2.1 Requisiti di protezione del personale

Gli operatori devono indossare occhiali protettivi specifici per il laser; &€ severamente vietato guardare
direttamente il punto laser o la luce riflessa.

Indossare indumenti da lavoro ignifughi e guanti protettivi; le operazioni di saldatura non devono essere
eseguite a pelle nuda per evitare ustioni.



KROFtools

FPROFESSIONAL TOOLS

Nell'area di lavoro devono essere installati cartelli di avvertimento per impedire I'avvicinamento di bambini e
personale non autorizzato, prevenendo cosi lesioni accidentali.

La saldatura genera una quantita minima di fumo e polvere; I'officina deve essere adeguatamente ventilata
€, per operazioni su piccola scala, & possibile utilizzare sistemi di aspirazione portatili

2.2 Sicurezza elettrica

Questo dispositivo funziona con alimentazione monofase a 220 V e richiede una messa a terra affidabile con
un collegamento saldo e una resistenza di terra < 4Q per prevenire rischi di scossa elettrica.

Utilizzare cavi di alimentazione in rame da 2,5 mm? e installare un interruttore automatico dedicato da 25 A.
Evitare di condividere le prese di corrente con dispositivi ad alta potenza per prevenire instabilita di tensione.
Non accendere il dispositivo né collegare o scollegare i cavi di alimentazione con le mani bagnate. Evitare di
lavorare all’aperto in caso di pioggia per prevenire cortocircuiti.

2.3 Sicurezza del gas

E necessario utilizzare gas argon ad alta purezza; 'uso di argon comune & severamente vietato per
prevenire 'annerimento della saldatura, la formazione di porosita e il danneggiamento della lente protettiva
della torcia di saldatura.

Le bombole di argon devono essere posizionate in posizione verticale e fissate saldamente a una distanza
superiore a 5 metri da qualsiasi fonte di fuoco o calore per prevenire rischi legati alle perdite.

Il raccordo del tubo flessibile deve essere fissato saldamente con il morsetto opportunamente serrato.
Prima dell’avvio, ispezionare il circuito dell’aria per individuare eventuali perdite e risolvere
tempestivamente quelle individuate.

2.4 Azioni vietate

E severamente vietato dirigere I'ugello della pistola di saldatura verso il corpo umano, gli occhi, gli
indumenti o materiali infammabili ed esplosivi per prevenire ustioni da laser o incendi.

E severamente vietato smontare il laser, la scheda madre di controllo, i componenti ottici o la pistola di
saldatura senza autorizzazione. Per i servizi di riparazione, si prega di contattare il reparto post-vendita del
produttore.

Non ostruire le prese d’aria in entrata e in uscita del telaio; i condotti dell’aria ostruiti nei modelli raffreddati
ad aria possono far scattare gli allarmi di temperatura dell’apparecchiatura e danneggiare il laser.

E severamente vietato far funzionare la pistola di saldatura in modo continuo a vuoto per periodi prolungati,
poiché cid potrebbe accelerare I'invecchiamento delle lenti e ridurre la durata di vita dell’apparecchiatura.

Ill. Procedura di installazione dell apparecchiatura

3.1 Ambiente di stoccaggio

Posizionare su una superficie piana e asciutta con una buona ventilazione, priva di polvere e gas corrosivi,
ed evitare I'esposizione diretta alla luce solare.

Mantenere uno spazio di ventilazione di 22 0 cm su entrambi i lati e sul retro del telaio; non ostruire mai le
uscite d’aria della ventola per garantire una corretta dissipazione del calore.

Umidita di stoccaggio e di funzionamento: 40%—-60%. Evitare ambienti umidi o soggetti a condensa per
prevenire cortocircuiti nei componenti elettronici.

3.2 Cablaggio e collegamento del gas
Inserire il cavo di alimentazione in una presa dedicata da 220 V e verificare che il filo di terra giallo-verde
sia collegato saldamente senza allentamenti.

Collegare il componente ottico alla spina aeronautica della pistola di saldatura HD31, allinearlo con la
fessura, inserirlo delicatamente e serrare il dado di bloccaggio per evitare un contatto difettoso.

Collegare la linea del gas argon con un'estremita fissata alla valvola riduttrice di pressione della bombola e
I'altra estremita collegata alla porta del gas dell'unita principale, fissandola con una fascetta per garantire
I'assenza di perdite.

Regolare la valvola di riduzione della pressione: impostare la pressione di esercizio a 0,3-0,5 MPa e la
portata del gas a 8-12 L/min, valori adeguati per applicazioni di saldatura che richiedono una potenza in
uscita di 800 W.
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3.3 Ispezione prima dell avvio

Verificare che la ventola del telaio non presenti ostruzioni, che le prese d’aria in entrata e in uscita siano
libere e che il filtro di raffreddamento non presenti accumuli significativi di polvere.

L’ispezione rivela che l'ugello della pistola di saldatura HD31 non presenta deformazioni o depositi di scorie;
la lente protettiva € pulita, priva di macchie o danni.

Verificare che la fibra ottica non presenti pieghe permanenti o segni di usura, con un raggio di curvatura
minimo di 23 00 mm per evitare danni alla fibra.

Verificare che la linea del gas non sia ostruita, aprire la valvola dell’argon e confermare il normale flusso di
gas senza che si rilevino perdite.

IV. Procedure operative e d uso

4.1 Procedura di accensione

Accendere linterruttore di alimentazione principale dell'unita principale; il touchscreen si illuminera e il
dispositivo entrera automaticamente in modalita di autotest.

Al termine dell'autocontrollo del sistema (circa 15 secondi), accedere all'interfaccia operativa principale e
verificare che non vi siano messaggi di allarme.

Aprire la valvola della bombola di argon e verificare che la portata e la pressione del gas soddisfino i
requisiti impostati.

Selezionare la modalita appropriata sul touchscreen in base al materiale da saldare: acciaio inossidabile,
acciaio al carbonio, alluminio o modalita di pulizia leggera.

| parametri di potenza sono preconfigurati dal produttore e possono essere utilizzati direttamente dai
principianti senza necessita di regolazioni manuali. Gli utenti esperti possono effettuare regolazioni di
precisione secondo necessita.

Tenere premuto il pulsante di accensione sul’impugnatura della pistola di saldatura per 1 secondo; la spia
rossa di anteprima si accendera. Allineare la pistola al cordone di saldatura e muoverla con movimento
costante per saldare, regolando la velocita in base allo spessore della lamiera.

4.2 Parametri di riferimento comuni di fabbrica

Materiale Potenza

Acciaio inossidabile, 0,3—1,0 mm 30%-65%
Acciaio al carbonio: 1,0-2,5 mm 75%-100%
Lega di alluminio 80%-100%

Lamiera sottile: 0,3—1,5 mm
Rimozione leggera della ruggine e pulizia 100%
4.3 Procedura di spegnimento
Interrompere I'operazione di saldatura, rilasciare l'interruttore della saldatrice e disattivare
l'uscita laser. Lasciare in funzione la ventola del telaio per 2—3 minuti per garantire una corretta
dissipazione del calore
Chiudere la valvola della bombola di argon e scaricare il gas residuo presente nella tubazione per evitare
che la pressione residua danneggi le guarnizioni.
Spegnere l'interruttore di alimentazione dell'unita principale e scollegare l'interruttore di alimentazione
principale per garantire lo scollegamento sicuro dell'alimentazione del dispositivo.
Rimuovere i detriti dall’'ugello della torcia di saldatura, pulire la punta dell’'ugello e appoggiare saldamente la
torcia di saldatura su un supporto dedicato.
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V. Manutenzione quotidiana (con particolare attenzione ai modelli raffreddati ad aria)

5.1 Manutenzione quotidiana (da eseguire al termine del lavoro)

Utilizzare una pistola ad aria compressa per rimuovere accuratamente la polvere da entrambi i lati e dal filtro
antipolvere posteriore del telaio (un passaggio fondamentale nella manutenzione delle unita raffreddate ad
aria per evitare una cattiva dissipazione del calore).

Verificare che I'ugello di saldatura non presenti deformazioni o accumuli di scorie; rimuovere immediatamente
eventuali scorie accumulate.

Ispezionare la lente protettiva della pistola di saldatura. Se si osservano annerimenti, macchie bianche o
danni, sostituirla tempestivamente per evitare danni all’'unita laser.

Pulire la punta della pistola di saldatura e il connettore della fibra ottica per impedire alla polvere di entrare
nel percorso ottico.

5.2 Manutenzione settimanale

Rimuovere il filtro antipolvere dall’'unita e soffiare via la polvere interna utilizzando aria ad alta pressione per
garantire un flusso d’aria libero e il corretto funzionamento della ventola di raffreddamento.

Esaminare la guaina esterna della fibra ottica per verificare la presenza di segni di usura o pieghe; sostituirla
tempestivamente se si rilevano danni per evitare la rottura della fibra.

Controllare i giunti e i tubi della linea dell’aria per verificare che non presentino segni di invecchiamento o
perdite e serrare o sostituire tempestivamente i componenti danneggiati.

Serrare il connettore aeronautico della pistola di saldatura e i terminali del cavo di alimentazione per
prevenire malfunzionamenti causati da un contatto difettoso.

5.3 Manutenzione mensile

Aprire il pannello laterale del telaio e utilizzare una pistola ad aria compressa per rimuovere la polvere dai
circuiti stampati interni, dalle ventole e dalle superfici del laser, al fine di prevenire 'accumulo di polvere.
Verificare che I'apparecchiatura di rilevamento sia correttamente messa a terra, assicurando una resistenza
di messa a terra di

< 4 Qer prevenire correnti di dispersione.

Controllare lo stato di usura della ruota di alimentazione e del tubo di guida sull’alimentatore del filo e
regolarli o sostituirli tempestivamente.

Calibrare il punto centrale della luce rossa per assicurarsi che sia coassiale con il laser, garantendo cosi la
precisione di saldatura.

5.4 Manutenzione specifica per le pistole di saldatura KH31

Non far cadere né urtare il corpo della pistola; evitare di piegare bruscamente le fibre ottiche per prevenire
danni ai componenti ottici interni della pistola di saldatura.

Se l'anello in ceramica della pistola di saldatura si allenta, deve essere serrato tempestivamente per evitare
perdite di gas e danni alla lente protettiva.

Per la pulizia delle lenti protettive, utilizzare carta antistatica dedicata e una soluzione detergente per ottiche
per pulirle delicatamente; non toccare mai le lenti con le mani.

Il raggio di curvatura della fibra ottica all’estremita posteriore non deve essere inferiore a 300 mm. Durante lo
stoccaggio, posizionare il disco in fibra ottica in piano per evitare la compressione.

Quando non viene utilizzata per un periodo prolungato, dotare la pistola di saldatura di un manicotto
protettivo dedicato per impedire alla polvere di entrare nell’'ugello.

5.5 Requisiti di stoccaggio e trasporto

5.5.1 Precauzioni per il trasporto

Prima del trasporto, spegnere l'alimentatore, scollegare la linea del gas e fissare saldamente la pistola di
saldatura per evitare urti.

L'intera unita non deve essere inclinata oltre i 15°; sono vietati il capovolgimento o una pressione eccessiva
per evitare lo spostamento o il danneggiamento dei componenti interni.

Per le bobine di cavi in fibra ottica con diametro 23 00 mm, evitare piegature brusche o compressioni per
prevenire la rottura delle fibre.

Durante il trasporto, adottare misure di protezione da pioggia, polvere e vibrazioni; privilegiare I'uso di
furgoni chiusi per la consegna.
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5.5.2 Ambiente di stoccaggio

Conservare in un magazzino al coperto, asciutto e ben ventilato, privo di polvere e gas corrosivi, lontano da

fonti di fuoco e calore.

Temperatura di stoccaggio: da 10 °C a 30 °C, umidita dal 40% al 60%; evitare rigorosamente ambienti umidi

0 soggetti a condensa.

Se il dispositivo non viene utilizzato per un periodo prolungato, accenderlo per 5-10 minuti ogni mese per
eliminare 'umidita interna e prevenire I'invecchiamento dei componenti elettronici.

La parte inferiore del dispositivo deve essere sollevata utilizzando un cuscinetto resistente all’'umidita per
mantenere un’altezza di =2[1 0cm dal suolo, prevenendo cosi i danni causati dall’'umidita del terreno.

VI. Guasti comuni e semplice risoluzione dei problemi

Sintomi del guasto

Il dispositivo € spento e lo
schermo €& nero.

Causa

Cattivo collegamento
dell’alimentazione, cavo di terra
non collegato, interruttore
automatico scattato

Rimedio
Controllare la tensione a 220 V,

ricollegare il cavo di terra e
ripristinare l'interruttore automatico.

Si accende una luce rossa, ma
non viene emesso alcun
raggio laser.

Pressione dell’aria insufficiente,
guasto alla lente protettiva, blocco
dei parametri

Controllare la pressione dell’argon,
sostituire le lenti protettive e
ripristinare le impostazioni di

fabbrica

Il cordone di saldatura appare
annerito e presenta porosita.

Il gas € impuro, la pressione &
bassa e la superficie del pezzo
presenta tracce di olio.

Sostituire con gas argon ad alta
purezza, aumentare la portata del
gas e pulire il pezzo con alcol.

Si verifica una notevole quantita
di spruzzi di saldatura.

Impostazioni dei parametri
errate, deviazione della
lunghezza focale o ruggine sulla
superficie della lamiera

Ripristinare i parametri di
fabbrica, calibrare la lunghezza
focale della luce rossa e
lucidare la superficie della
lamiera.

Allarme di alta temperatura della
macchina

Incrostazione del filtro
antipolvere, ventola che non gira,
temperatura ambiente
eccessivamente alta

Pulire il filtro antipolvere,
ispezionare la ventola e
migliorare le condizioni di
ventilazione.
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1 Corpo in lamiera 1
2 Copertura laterale 1
3 Piastra di montaggio elettrica 1
4 Coperchio posteriore 1
5 Staffa della piastra di montaggio 1
6 Generatore laser 1
7 Rack di avvolgimento della fibra 1
8 Schermo da 7 pollici 1
9 Pulsante di accensione 1
10 Pulsante di commutazione 1
11 Pistola di saldatura 1
12 Ugello in ottone 1
13 Tubo graduato 1
14 Supporto protettivo per lenti 1
15 Supporto per lente di messa a fuoco 1
16 Supporto dello specchio 1
17 Supporto per I'alimentazione del filo 1
18 Pulsante di comando 1
19 QBH 1
20 Protezione per I'obiettivo 1
21 Motore del galvanometro 1
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l. Produkt bersicht
1.1 Vorstellung der Anlage

Die LASER MACHINE W/C/R 800W verfugt Uber einen leistungsstarken Faserlaser und ein integriertes,
effizientes Luftklhlsystem, wodurch die herkémmliche Wasserkihlung entfallt — es sind weder eine
zusatzliche Wasserversorgung noch Frostschutzmallnahmen oder ein Kuhimittelwechsel erforderlich,
wodurch die Ublichen Herausforderungen wie aufwendige Wartung und Frostschutz im Winter, die bei
wassergeklhlten Modellen auftreten, effektiv geldst werden. Ihr leichtes All-in-One-Gehause arbeitet stabil
mit normalem 220-V-Haushaltsstrom und eignet sich somit ideal flr den Einsatz vor Ort, auf Baustellen und
in kleinen Werkstatten. Standardmaflig ist sie mit einem speziellen Handschweil3brenner mit
ergonomischem Griffdesign ausgestattet, der sich durch geringes Gewicht und komfortable Handhabung
auszeichnet, Ermidungserscheinungen bei langerem Betrieb verringert, glatte, feine Schweilnahte mit
minimaler Verformung erzeugt, das anschlieBende Schleifen Uberflissig macht und die
Bearbeitungseffizienz deutlich steigert.

1.2 Hauptanwendungsbereiche

Schweifen von Tiren und Fenstern aus Edelstahl, Blechteilen, kleinen Gehausen und dinnwandigen
Rohren

Verbinden, Reparieren und Punktschweil’en von Kohlenstoffstahlblechen, Eisenblechen und verzinkten
Dunnblechen Kleinere Reparaturen an kleinen Metallbauteilen, Zubehdrteilen und Formen

Leichte Reinigung und Entrostung an diinnen Metalloberflachen (Zusatzfunktion)

Kleine Stahlkonstruktionen im AufRenbereich; Notfallschweif3arbeiten vor Ort

1.3 Technische Parameter

Nennleistung des Lasers: 800 W

Laserwellenlange: 1064 nm £ 10 nm
Stromversorgung: 220 V, 50 Hz, einphasig Maximaler
Eingangsstrom: 15 A

Kdhlungsmethode: Zwangsluftkihlung Standard-
Schweillbrenner: Kundenspezifischer Schweilibrenner
Standardlange der Faser: 5 Meter

Schweilldicke: Kohlenstoffstahl/Edelstahl: 0,3—2,5 mm; Aluminium: 0,3—1,5 mm
Schutzgas: Argon/Stickstoff 99,99 %

Betriebsluftdruck: 0,3-0,6 MPa
Betriebsumgebungstemperatur: 0 °C—40 °C
Gesamtgewicht des Gerats: 18,8 kg

1.4 Aufbau des Ger ts

Hauptgehause: Laser, luftgekihltes Kihlsystem, Steuerungssystem, Leistungsmodul Handschweil3pistole:
mafgeschneiderte Schweillpistole, Steuerkabel, Lichtleiter, Schutzgasleitung Drahtvorschub: automatischer
Drahtvorschubmechanismus

Zubehor: Schutzlinse, Dise, Luftschlauch, Netzkabel, Spezialwerkzeuge

Il. Sicherheitsvorschriften (unbedingt beachten)

2.1 Anforderungen an den Personenschutz

Bediener missen eine spezielle Laserschutzbrille tragen; das direkte Betrachten des Laserspots oder des
reflektierten Lichts ist strengstens verboten.

Tragen Sie flammhemmende Arbeitskleidung und Schutzhandschuhe; Schweil3arbeiten dirfen nicht mit
ungeschiutzter Haut durchgeflihrt werden, um Verbrennungen zu vermeiden.
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Im Arbeitsbereich sind Warnschilder anzubringen, um Kindern und unbefugtem Personal den Zugang zu
verwehren und so Unfallverletzungen zu verhindern.

Beim Schweillen entstehen nur geringe Mengen an Rauch und Staub; die Werkstatt muss ausreichend
bellftet sein, und fur kleinere Arbeiten kdnnen tragbare Absauganlagen verwendet werden

2.2 Elektrische Sicherheit

Dieses Gerat wird mit 220 V Einphasenstrom betrieben und erfordert eine zuverlassige Erdung mit festem
Anschluss und einem Erdungswiderstand von <4 Q, um die Gefahr eines Stromschlags zu vermeiden.
Verwenden Sie fur die Stromkabel Kupferdraht mit einem Querschnitt von 2,5 mm? und installieren Sie einen
eigenen 25-A-Leistungsschalter. Vermeiden Sie es, Steckdosen gemeinsam mit Geraten mit hoher
Leistungsaufnahme zu nutzen, um Spannungsschwankungen zu verhindern.

Schalten Sie das Gerat nicht mit nassen Handen ein und stecken Sie Netzkabel nicht mit nassen Handen ein
oder aus. Vermeiden Sie Arbeiten im Freien bei Regen, um KurzschlUsse zu verhindern.

2.3 Gassicherheit

Es muss hochreines Argongas verwendet werden; die Verwendung von gewdhnlichem Argon ist strengstens
verboten, um eine Schwarzung der Schweil3naht, die Bildung von Poren und eine Beschadigung der
Schutzlinse des Schweil3brenners zu verhindern.

Argonflaschen missen aufrecht und sicher in einem Abstand von mehr als 5 Metern zu jeglicher Feuer- oder
Warmequelle aufgestellt werden, um Gefahren durch Leckagen zu vermeiden.

Der Schlauchanschluss muss sicher befestigt und die Klemme ordnungsgemaf angezogen sein.

Uberpriifen Sie vor der Inbetriebnahme den Luftkreislauf auf Undichtigkeiten und beheben Sie festgestellte
Undichtigkeiten umgehend.

2.4 Verbotene Handlungen

Es ist strengstens verboten, die Dise des SchweilRbrenners auf den menschlichen Korper, die Augen,
Kleidung oder brennbare und explosive Materialien zu richten, um Laserverbrennungen oder Brande zu
vermeiden.

Es ist strengstens untersagt, den Laser, die Steuerplatine, optische Komponenten oder den
Schweillbrenner ohne Genehmigung zu zerlegen. Fir Reparaturleistungen wenden Sie sich bitte an den
Kundendienst des Herstellers.

Blockieren Sie nicht die Luftein- und -auslasse des Gehauses; verstopfte Luftkanadle bei luftgekihlten
Modellen kbnnen Temperaturalarme auslosen und den Laser beschadigen.

Es ist strengstens untersagt, den SchweilRbrenner Uber langere Zeitraume im Leerlauf zu betreiben, da dies
die Alterung der Linse beschleunigen und die Lebensdauer des Gerats verklirzen kann.

Ill. Schritte zur Installation des Ger ts

3.1 Aufstellungsort

Stellen Sie das Gerat auf eine ebene, trockene Flache mit guter Beluftung, frei von Staub und korrosiven
Gasen, und vermeiden Sie direkte Sonneneinstrahlung.

Halten Sie an beiden Seiten und an der Ruckseite des Gehduses einen Luftungsabstand von = 20 cm ein;
blockieren Sie niemals die Lifterauslasse, um eine ordnungsgemafe Warmeableitung zu gewahrleisten.
Luftfeuchtigkeit bei Lagerung und Betrieb: 40 %—-60 %. Vermeiden Sie feuchte oder kondensationsanfallige
Umgebungen, um Kurzschlisse in elektronischen Bauteilen zu verhindern.

3.2 Verkabelung und Gasanschluss

Stecken Sie das Netzkabel in eine daflir vorgesehene 220-V-Steckdose und vergewissern Sie sich, dass
der gelb-griine Erdungsleiter fest sitzt und nicht locker ist.

SchlieRen Sie die optische Komponente an den Luftfahrtstecker der HD31-Schweil}pistole an, richten Sie sie
am Steckplatz aus, stecken Sie sie vorsichtig ein und ziehen Sie die Sicherungsmutter fest, um einen
Wackelkontakt zu verhindern.

SchlieRen Sie die Argongasleitung an, wobei ein Ende am Druckminderer der Gasflasche und das andere
Ende am Gasanschluss des Hauptgerats befestigt wird; sichern Sie die Verbindung mit einer Klemme, um
Undichtigkeiten zu vermeiden.

Stellen Sie das Druckminderventil ein: Stellen Sie den Betriebsdruck auf 0,3-0,5 MPa und die
Gasdurchflussrate auf 8-12 I/min ein, was fur Schweilanwendungen mit einer Ausgangsleistung von 800 W

geeignet ist. .
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3.3 berpr fung vor dem Start

Stellen Sie sicher, dass der Gehausellfter nicht blockiert ist, die Luftein- und -auslasse frei sind und der
Kuhlfilter keine nennenswerten Staubablagerungen aufweist.

Die Uberpriifung ergibt, dass die Diise der HD31-SchweiRpistole keine Verformungen oder
Schlackeablagerungen aufweist; die Schutzlinse ist sauber, frei von Flecken oder Beschadigungen.
Uberpriifen Sie die Glasfaser auf tote Biegungen oder VerschleiR; der Mindestbiegeradius muss =300 mm
betragen, um eine Beschadigung der Faser zu vermeiden.

Stellen Sie sicher, dass die Gasleitung frei von Hindernissen ist, 6ffnen Sie das Argonventil und
vergewissern Sie sich, dass der Gasfluss normal ist und keine Undichtigkeiten festgestellt werden.

IV. etriebs- und Verwendungsanweisungen

4.1 Schritte zum Einschalten

Schalten Sie den Hauptschalter des Hauptgerats ein; der Touchscreen leuchtet auf und das Gerat wechselt
automatisch in den Selbsttestmodus.

Nachdem der Selbsttest des Systems abgeschlossen ist (ca. 15 Sekunden), rufen Sie die
Hauptbedienoberflache auf und vergewissern Sie sich, dass keine Alarmmeldungen angezeigt werden.
Offnen Sie das Ventil der Argonflasche und Uberpriifen Sie, ob die Gasdurchflussrate und der Druck den
festgelegten Anforderungen entsprechen.

Wahlen Sie je nach Schweillmaterial den entsprechenden Modus auf dem Touchscreen aus: Edelstahl,
Kohlenstoffstahl, Aluminium oder den Reinigungsmodus.

Die Leistungsparameter sind vom Hersteller vorkonfiguriert und kénnen von Anfangern ohne manuelle
Anpassung direkt verwendet werden. Fortgeschrittene Anwender kénnen bei Bedarf Feineinstellungen
vornehmen.

Halten Sie die Leuchttaste am Griff der Schweil3pistole 1 Sekunde lang gedruckt; die rote Kontrollleuchte
leuchtet auf. Richten Sie die Schweil3pistole auf die Schweillnaht aus und fiihren Sie sie gleichmafig zum
Schweilden, wobei Sie die Geschwindigkeit entsprechend der Blechdicke anpassen.

4.2 G ngige werkseitige Referenzparameter

Werkstoff Leistung

Edelstahl, 0,3-1,0 mm 30 %-65 %
Kohlenstoffstahl: 1,0-2,5 mm 75 %—-100 %
Aluminiumlegierung 80 %—100 %

Dinnblech: 0,3—1,5 mm
Leichte Entrostung und Reinigung 100 %
4.3 Vorgehensweise zum Ausschalten
Beenden Sie den Schweillvorgang, lassen Sie den Schweil3schalter los und schalten Sie die
Laserleistung aus. Lassen Sie den Gehauselufter 2—-3 Minuten lang laufen, um eine
ordnungsgemaflle Warmeableitung zu gewahrleisten
SchlieRen Sie das Ventil der Argonflasche und lassen Sie das restliche Gas in der Leitung ab, um zu
verhindern, dass Restdruck die Dichtungen beschadigt.
Schalten Sie den Hauptschalter des Gerats aus und trennen Sie die Netzverbindung, um eine sichere
Stromabschaltung des Gerats zu gewahrleisten.

Entfernen Sie Rickstande von der Dise des Schweillbrenners, wischen Sie die Disenspitze ab und stellen
Sie den Schweilibrenner sicher auf einen daflr vorgesehenen Stander.
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V.T gliche Wartung (mit besonderem Schwerpunkt auf luftgek hiten Modellen)

5.1 T gliche Wartung (muss nach Arbeitsende durchgef hrt werden)

Entfernen Sie mit einer Gasduse grundlich Staub von beiden Seiten und dem hinteren Staubfilter des
Gehauses (ein entscheidender Schritt bei der Wartung luftgekihlter Gerate, um eine schlechte
Warmeableitung zu verhindern).

Uberpriifen Sie, ob die Schweilldiise frei von Verformungen oder Schlackeablagerungen ist; entfernen Sie
eventuell angesammelte Schlacke unverzuglich.

Uberprifen Sie die Schutzlinse der Schweipistole. Wenn Sie Schwarzungen, weile Flecken oder
Beschadigungen feststellen, ersetzen Sie sie umgehend, um Schaden an der Lasereinheit zu vermeiden.
Wischen Sie die Spitze der Schweil3pistole und den Glasfaseranschluss sauber, um zu verhindern, dass
Staub in den Strahlengang gelangt.

5.2 W chentliche Wartung

Entfernen Sie den Staubfilter aus dem Gerat und blasen Sie den Staub im Inneren mit Druckluft aus, um
einen ungehinderten Luftstrom und den ordnungsgemalien Betrieb des Llfters sicherzustellen.

Uberpriifen Sie den AuRenmantel der Glasfaser auf Anzeichen von Verschleil oder Knicke; ersetzen Sie ihn
umgehend, wenn Schaden festgestellt werden, um einen Faserbruch zu verhindern.

Uberpriifen Sie die Luftleitungsverbindungen und -rohre auf Anzeichen von Alterung oder Undichtigkeiten
und ziehen Sie beschadigte Komponenten umgehend fest oder ersetzen Sie sie.

Ziehen Sie den Flugstecker und die Anschlisse des Netzkabels der Schweil3pistole fest, um Fehlfunktionen
durch Wackelkontakte zu vermeiden.

5.3 Monatliche Wartung

Offnen Sie die Seitenabdeckung des Gehauses und entfernen Sie mit einer Druckluftpistole Staub von den
internen Leiterplatten, Liftern und Laseroberflachen, um Staubansammlungen zu verhindern.

Prifen Sie, ob die Detektionsgerate ordnungsgemalf geerdet sind, und stellen Sie einen Erdungswiderstand
von

< 4 Q sichergestellt ist, um Leckstrome zu vermeiden.

Uberprifen Sie den VerschleiRzustand des Zufiihrrads und des Fiihrungsrohrs an der
Drahtvorschubvorrichtung und nehmen Sie umgehend eine Einstellung oder einen Austausch vor.
Kalibrieren Sie den Mittelpunkt des roten Lichts, um sicherzustellen, dass er koaxial zum Laser ausgerichtet ist,
und gewahrleisten Sie so die Schweiligenauigkeit.

5.4 esondere Wartungshinweise f r KH31-Schwei pistolen

Lassen Sie den Pistolenkdrper nicht fallen und setzen Sie ihn keinen Stéen aus; vermeiden Sie ein heftiges
Verbiegen der Lichtleiter, um Schaden an den internen optischen Komponenten der Schweil’pistole zu
verhindern.

Sollte sich der Keramikring der Schweil3pistole 16sen, muss er umgehend festgezogen werden, um
Gasleckagen und Schaden an der Schutzlinse zu verhindern.

Verwenden Sie zur Reinigung der Schutzlinsen spezielles staubfreies Papier und eine optische
Reinigungslésung, um diese vorsichtig abzuwischen; berthren Sie die Linsen niemals mit den Handen.
Der Biegeradius der Glasfaser am hinteren Ende darf nicht weniger als 300 mm betragen. Legen Sie die
Glasfaserscheibe wahrend der Lagerung flach ab, um eine Kompression zu vermeiden.

Bei langerer Nichtbenutzung die Schweilipistole mit einer speziellen Schutzhiille versehen, um das
Eindringen von Staub in die Dise zu verhindern.

5.5 Anforderungen an Lagerung und Transport

5.5.1 Vorsichtsma nahmen beim Transport

Vor dem Transport muss die Stromversorgung ausgeschaltet, die Gasleitung abgekoppelt und die
Schweilpistole sicher befestigt werden, um Kollisionen zu vermeiden.

Das gesamte Gerat darf nicht um mehr als 15° geneigt werden; ein Umdrehen oder Ubermafiger Druck sind
verboten, um eine Verschiebung oder Beschadigung der internen Komponenten zu verhindern.

Bei Glasfaserkabeltrommeln mit einem Durchmesser von 2300 mm sind scharfe Knicke oder Quetschungen
zu vermeiden, um einen Faserbruch zu verhindern.

Treffen Sie wahrend des Transports MaRnahmen zum Schutz vor Regen, Staub und Vibrationen;
bevg)rzugen Sie fir den Transport den Einsatz von Kastenwagen.
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Lagern Sie das Gerat in einem trockenen, gut bellfteten Innenlager, das frei von Staub und korrosiven
Gasen ist, fern von Feuer- und Warmequellen.
Lagertemperatur: 10 °C bis 30 °C, Luftfeuchtigkeit 40 %—60 %; feuchte oder kondensationsgefahrdete
Umgebungen sind unbedingt zu vermeiden.
Bei langerer Nichtbenutzung das Gerat monatlich 5-10 Minuten lang im eingeschalteten Zustand laufen
lassen, um interne Feuchtigkeit zu beseitigen und eine Alterung der elektronischen Bauteile zu verhindern.
Der Boden des Gerats sollte mit einer feuchtigkeitsbestandigen Unterlage angehoben werden, um einen
Abstand von 210 cm zum Boden zu gewahrleisten und Schaden durch Bodenfeuchtigkeit zu vermeiden.

VI. H ufige St rungen und einfache Fehlerbehebung

Fehlererscheinung

Das Gerat ist ausgeschaltet und
der Bildschirm bleibt
schwarz.

Ursache

Mangelhafte Stromversorgung,
Erdungskabel nicht
angeschlossen, Schutzschalter
ausgelost

ehebung

220-V-Spannung prufen,
Erdungskabel wieder anschliel3en
und Schutzschalter zurticksetzen.

Es leuchtet eine rote Lampe, es
wird jedoch kein Laserstrahl
erzeugt.

Unzureichender Luftdruck, Defekt
der Schutzlinse, Parametersperre

Uberprifen Sie den Argondruck,
tauschen Sie die Schutzlinsen aus
und setzen Sie das Gerat auf die
Werkseinstellungen zuriick

Die SchweilRnaht erscheint
geschwarzt und weist
Porositat auf.

Das Gas ist verunreinigt, der
Druck ist zu niedrig und die
Werkstlickoberflache weist

Olverunreinigungen auf.

Verwenden Sie hochreines
Argongas, erhohen Sie den
Gasdurchfluss und wischen Sie
das Werkstlck mit Alkohol ab.

Es kommt zu erheblichen
Schweil3spritzern.

Falsche Parametereinstellungen,
Abweichung der Brennweite oder
Rost auf der Plattenoberflache

Stellen Sie die
Werkseinstellungen wieder her,
kalibrieren Sie die Brennweite
des roten Lichts und polieren
Sie die Oberflache der Platte.

Alarm wegen hoher
Maschinentemperatu
r

Verstopfter Staubfilter, Lifter
dreht sich nicht, zu hohe
Umgebungstemperatur

Reinigen Sie den Staubfilter,
Uberprifen Sie den Lufter und
verbessern Sie die
Bellftungsbedingungen.
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Explosionszeichnung

Nr. ezeichnung Anzahl
1 Blechgehause 1
2 Seitenabdeckung 1
3 Elektrische Montageplatte 1
4 Ruckseite 1
5 Halterung flir Montageplatte 1
6 Lasergenerator 1
7 Faserwickelgestell 1
8 7-Zoll-Display 1
9 Umschalttaste 1
10 Schaltknopf 1
11 Schweil’izange 1
12 Messingduse 1
13 Messrohr 1
14 Schutzlinsenhalter 1
15 Halterung fur Fokussierlinse 1
16 Spiegelhalterung 1
17 Drahtzufiihrhalterung 1
18 Schaltertaste 1
19 QBH 1
20 Objektivschutz 1

1

N
=

Galvanometermotor

10
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l. Tuotekatsaus
1.1 Laitteen esittely

LASER MACHINE W/C/R 800W -laitteessa on korkean suorituskyvyn kuitulaser ja integroitu tehokas
iimajaahdytysjarjestelma, joka poistaa perinteisen vesijaadhdytyksen tarpeen - lisavesihuoltoa,
jaatymissuojausta tai jaahdytysnesteen vaihtoa ei tarvita, mika ratkaisee tehokkaasti vesijaahdytteisiin
malleihin liittyvat yleiset haasteet, kuten monimutkaisen huollon ja talvella tarvittavan
jaatymissuojauksen. Sen kevyt, all-in-one-kotelo toimii vakaasti tavallisella 220 V:n kotitalousvirralla,
mika tekee siitd ihanteellisen kenttakayttoon, rakennustydmaille ja pienille tydpajoille. Laitteessa on
vakiona erityinen kadessa pidettava hitsauspistooli, jossa on ergonominen kahva. Se on kevyt ja
mukava kasitella, vahentaa vasymysta pitkakestoisessa kaytossa, tuottaa tasaisia, hienoja
hitsaussaumoja, joissa on minimaalinen muodonmuutos, poistaa jalkihionnan tarpeen ja parantaa
merkittavasti tyoston tehokkuutta.

1.2 P asialliset k ytt kohteet

Ruostumattomasta teraksesta valmistettujen ovien ja ikkunoiden, ohutlevyosien, pienten koteloiden ja
ohutseinaisten putkien hitsaus

Hiiliteraslevyjen, rautalevyjen ja galvanoitujen ohutlevyjen liittdminen, korjaus ja pistehitsaus Pienten
metallikomponenttien, lisavarusteiden ja muottien pienkorjaukset

Ohutmetallipintojen kevyt puhdistus ja ruosteenpoisto (lisatoiminto)

Pienimuotoiset ulkoterasrakenteet; hatahitsaustyot tydomaalla

1.3 Tekniset parametrit

Laserin nimellisteho: 800 W

Laserin aallonpituus: 1064 nm + 10 nm

Virtalahteen tyyppi: 220 V, 50 Hz, yksivaiheinen Suurin
tulovirta: 15 A

Lammonpoistomenetelma: Pakotettu ilmajaahdytys
Vakiomallinen hitsauspistooli: Raatalodity hitsauspistooli
Kuitupituus Vakiopituus: 5 metria

Hitsauspaksuus: Hiiliteras/ruostumaton teras: 0,3-2,5 mm; alumiini: 0,3—1,5 mm
Suojakaasu: Argon/typpi 99,99 %

Kayttéilman paine: 0,3-0,6 MPa

Kayttolampdtila: 0 °C—40 °C Laitteen

kokonaispaino: 18,8 kg

1.4 Laitteen rakenne

Paakotelo: laser, ilmajaahdytteinen jaahdytysjarjestelma, ohjausjarjestelma, tehomoduuli
Kadessa pidettava hitsauspistooli: raataloity hitsauspistooli, ohjauskaapeli, optinen kuitu,
suojakaasuputki Filamentin syottdlaite: automaattinen filamentin syéttomekanismi
Lisavarusteet: suojalasi, suutin, ilmaputki, virtajohto, erikoistyokalut

Il. Turvalliset k ytt oh eet (pakollista luettavaa)

2.1 Henkil st n suo ausvaatimukset

Kayttajien on kaytettava erityisia lasersuojalaseja; laserpisteen tai heijastuneen valon suora katselu on
ehdottomasti kielletty.

Kayta palonkestavia tyOvaatteita ja suojakasineita; hitsaustoita ei saa suorittaa paljaalla iholla
palovammojen valttdmiseksi.
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TyoOalueelle on asennettava varoituskyltteja, jotka estavat lapsia ja luvatonta henkilokuntaa
lahestymasta aluetta, jolloin valtytdan vahingoilta.

Hitsaus tuottaa vahan savua ja polya; tyopajassa on huolehdittava asianmukaisesta ilmanvaihdosta, ja
pienimuotoisissa toissa voidaan kayttaa kannettavia poistoilmalaitteita

2.2 S hk turvallisuus

Tama laite toimii 220 V:n yksivaihevirralla ja vaatii luotettavan maadoituksen, jossa on tukeva liitos ja
maadoitusvastus <4 Q, sahkoiskun vaaran ehkaisemiseksi.

Kayta virtajohdoissa 2,5 mm?:n kuparilankaa ja asenna erillinen 25 A:n virrankatkaisin. Valta
pistorasioiden jakamista suuritehoisten laitteiden kanssa jannitteen vaihteluiden estamiseksi.

Ala kytke laitetta paalle tai liita tai irrota virtajohtoja marilla kasilla. Valta tydskentelyd ulkona sateella
oikosulkuvaurioiden ehkaisemiseksi.

2.3 Kaasuturvallisuus

Kayta vain erittain puhdasta argonkaasua; tavallisen argonin kaytté on ehdottomasti kielletty, jotta
valtetaan hitsaussauman mustuminen, huokosten muodostuminen ja hitsauspistoolin suojalinssin
vaurioituminen.

Argonpullot on sijoitettava pystyyn ja kiinnitettava tukevasti vahintaan 5 metrin etaisyydelle tulen tai
lammonlahteista vuotoihin liittyvien vaarojen valttamiseksi.

llImakanavan liitos on kiinnitettava tukevasti kiristamalla kiinnitin kunnolla. Tarkista ennen kaynnistysta,
ettei ilmaputkistossa ole vuotoja, ja korjaa havaitut vuodot viipymatta.

2.4 Kielletyt toimet

Hitsauspistoolin suuttimen suuntaaminen ihmiskehoihin, silmiin, vaatteisiin tai syttyviin ja rajahtaviin
materiaaleihin on ehdottomasti kielletty laserpalovammojen tai tulipalojen ehkaisemiseksi.

Laserin, ohjausemolevyn, optisten komponenttien tai hitsauspistoolin purkaminen ilman lupaa on
ehdottomasti kielletty. Korjauspalveluita varten ota yhteytta valmistajan huoltopalveluun.

Ala tukki kotelon ilmanotto- ja -poistoaukkoja; ilmanjaahdytteisissd malleissa tukkeutuneet ilmakanavat
voivat laukaista laitteen lampdtilahalytykset ja vahingoittaa laseria.

Hitsauspistoolia on ehdottomasti kielletty kayttaa jatkuvasti tyhjakaynnilla pitkia aikoja, silla tama voi
nopeuttaa linssin vanhenemista ja lyhentaa laitteen kayttoikaa.

lll. Laitteen asennusoh eet

3.1 S ilytysymp rist

Sijoita laite tasaiselle, kuivalle ja hyvin tuuletetulle pinnalle, jossa ei ole pdlya tai syovyttavia kaasuja, ja
valta suoraa auringonvaloa.

Jata vahintaan 20 cm:n tuuletusvali kotelon molemmille sivuille ja taakse; ala koskaan tuki tuulettimen
ilmanpoistoaukkoja, jotta lammon haihtuminen toimii kunnolla.

Sailytys- ja kayttokosteus: 40 %—-60 %. Valta kosteita tai kondensoituvia ymparistdja, jotta valtat
elektroniikkakomponenttien oikosulut.

3.2 ohdotus a kaasuliit nt
Kytke virtajohto 220 V:n pistorasiaan ja varmista, etta kelta-vihrea maadoitusjohto on kunnolla kiinni
eika ole loysalla.

Liitd optinen komponentti HD31-hitsauspistoolin lentokoneliittimeen, kohdista se aukkoon, tyénna se
sujuvasti paikalleen ja kirista lukkomutteri, jotta valtat huonon kosketuksen.

Liitd argonkaasuputki siten, etta toinen paa on kiinnitetty kaasupullon paineenalennusventtiiliin ja toinen
paa paayksikon kaasuliitantaan, ja kiinnita se kiristyspihdilla vuotojen estamiseksi.

Saada paineenalennusventtiilia: Aseta kayttépaine arvoon 0,3-0,5 MPa ja kaasun virtausnopeus arvoon
8—12 I/min, mika sopii hitsaussovelluksiin, joissa tarvitaan 800 W:n tehoa.
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3.3 K ynnistyst edelt v tarkastus

Tarkista, ettei alustan tuulettimessa ole esteita, etta ilmanotto- ja -poistoaukot ovat vapaat ja etta
jaahdytyssuodattimessa ei ole merkittavaa polykertymaa.

Tarkastuksessa varmistetaan, etta HD31-hitsauspistoolin suuttimessa ei ole muodonmuutoksia tai
kuonakerrostumia; suojalinssi on puhdas, eika siina ole tahroja tai vaurioita.

Tarkista, ettei optisessa kuidussa ole kuolleita mutkia tai kulumista, ja varmista, etta taivutussade on
vahintaan 300 mm kuidun vaurioitumisen estamiseksi.

Tarkista, etta kaasuputki on esteetdn, avaa argonventtiili ja varmista, etta kaasun virtaus on normaalia
eika vuotoja havaita.

IV.K ytt - ak ytt oh eet

4.1 K ynnistysvaiheet

Kytke laitteen paavirtakytkin paalle; kosketusnayttod syttyy ja laite siirtyy automaattisesti itsetestitilaan.
Kun jarjestelman itsetarkistus on valmis (noin 15 sekuntia), siirry paakayttoliittymaan ja varmista, ettei
halytysilmoituksia ole.

Avaa argonpullon venttiili ja varmista, ettd kaasun virtausnopeus ja paine tayttavat asetetut
vaatimukset.

Valitse kosketusnaytolta hitsattavan materiaalin mukainen tila: ruostumaton teras, hiiliteras, alumiini tai
kevyt puhdistustila.

Tehoasetukset on esiasetettu valmistajan toimesta, ja aloittelijat voivat kayttaa niitd suoraan ilman
manuaalista saatoa. Kokeneemmat kayttajat voivat tehda hienosaatoja tarpeen mukaan.

Pida hitsauspistoolin kahvassa olevaa valopainiketta painettuna 1 sekunnin ajan; punainen
esikatselulamppu syttyy. Kohdista pistooli hitsaussaumaan ja liikuta sitd tasaisesti hitsataksesi,
saataen nopeutta levyn paksuuden mukaan.

4.2 leiset tehtaan viiteparametrit

Materiaali Teho

Ruostumaton teras, 0,3—1,0 mm 30 %—65 %
Hiiliteras: 1,0-2,5 mm 75 %—-100 %
Alumiiniseos 80 %—100 %

Ohutlevy: 0,3-1,5 mm
Lieva ruosteenpoisto ja puhdistus 100 %
4.3 Virran katkaisumenettely
Lopeta hitsaus, vapauta hitsauskytkin ja sammuta laser. Anna kotelon tuulettimen kayda 2—
3 minuuttia, jotta lampd ehtii haihtua kunnolla
Sulje argonpullon venttiili ja vapauta putkistossa oleva jaljella oleva kaasu, jotta jaanndspaine ei
vahingoita tiivisteita.
Kytke laitteen paavirtakytkin pois paalta ja irrota paavirtakytkin varmistaaksesi laitteen turvallisen
virrankatkaisun.

Puhdista hitsauspolttimen suuttimesta roskat, pyyhi suuttimen karki ja aseta hitsauspoltin vakaasti sille
tarkoitettuun telineeseen.




a KROFtools
V.P ivitt inen huolto (erityisesti ilma hdytteisiss malleissa)

5.1 P ivitt inen huolto (suoritettavaty n lkeen)

Poista pdly huolellisesti kaasupistoolilla rungon molemmilta sivuilta ja takana olevasta
polysuodattimesta (tdma on ilmanjaahdytteisten laitteiden huollossa erittain tarkea vaihe, jolla estetaan
huono lAmmaonpoisto).

Tarkista, ettei hitsaussuuttimessa ole muodonmuutoksia tai kuonakerrostumia; poista kertynyt kuona
valittomasti.

Tarkista hitsauspistoolin suojalasi. Jos siina havaitaan mustumista, valkoisia pisteita tai vaurioita, vaihda
se viipymatta, jotta laserlaite ei vaurioidu.

Pyyhi hitsauspistoolin karki ja optisen kuidun liitin puhtaiksi, jotta poly ei paase optiseen polkuun.

5.2 Viikoittainen huolto

Poista pdlysuodatin laitteesta ja puhalta sisapuolinen poly pois paineilmalla, jotta ilmavirtaus ei esty ja
jaahdytyspuhallin toimii kunnolla.

Tarkista optisen kuidun ulkokuori kulumisen tai taitteiden varalta; vaihda se viipymatta, jos havaitset
vaurioita, jotta valtat kuidun katkeamisen.

Tarkista ilmalinjan litokset ja putket ikdantymisen tai vuotojen varalta ja kirista tai vaihda vaurioituneet
osat valittomasti.

Kirista hitsauspistoolin lentokoneliitin ja virtajohdon liittimet, jotta valtat huonosta kosketuksesta
johtuvat toimintahairiot.

5.3 Kuukausittainen huolto

Avaa kotelon sivupaneeli ja poista pOly sisaisilta piirilevyilta, tuulettimilta ja laserpinnoilta
paineilmapistoolilla polyn kertymisen estamiseksi.

Tarkista, onko tunnistuslaitteisto maadoitettu oikein, ja varmista, ettd maadoitusvastus on

<4 (), jotta valtetaan vuotovirta.

Tarkista langansyottolaitteen syottopydran ja ohjausputken kulumistila ja saada tai vaihda ne viipymatta.
Kalibroi punaisen valon keskipiste niin, ettéd se on samassa akselilla laserin kanssa, jolloin hitsauksen
tarkkuus varmistuu.

5.4 KH31-hitsauspistoolien erityishuolto

Al pudota tai kolhi hitsauspistoolin runkoa; valta optisten kuitujen voimakasta taivuttamista, jotta
hitsauspistoolin sisdiset optiset komponentit eivat vaurioidu.

Jos hitsauspistoolin keraaminen rengas I0ystyy, se on kiristettava valittomasti kaasuvuotojen ja
suojalinssin vaurioitumisen estamiseksi.

Kun puhdistat suojalinsseja, pyyhi ne varovasti polyttomalla paperilla ja optisella puhdistusliuoksella; ala
koskaan kosketa linsseja kasin.

Kuituoptisen kaapelin taivutussade takapaassa ei saa olla alle 300 mm. Varastoinnin aikana
kuituoptinen levy on asetettava tasaiselle alustalle puristumisen valttamiseksi.

Kun hitsauspistoolia ei kayteta pitkaan aikaan, asenna siihen tarkoitukseen tarkoitettu suojaholkki, jotta
poly ei paase suuttimeen.

5.5 S ilytys- a kul etusvaatimukset

5.5.1 Kul etusta koskevat varotoimet

Ennen kuljetusta virtalahde on kytkettava pois paalta, kaasuputki irrotettava ja hitsauspistooli
kiinnitettava tukevasti tormaysten estamiseksi.

Koko laitetta ei saa kallistaa yli 15°; kdantaminen ylosalaisin tai liiallinen paine on kiellettya, jotta sisaiset
komponentit eivat siirry paikaltaan tai vaurioidu.

Halkaisijaltaan 2300 mm:n valokaapelikelojen osalta valta jyrkkia taittumia tai puristumista, jotta kuitu ei
katkea.

Kuljetuksen aikana on toteutettava toimenpiteet sateelta, pdlylta ja tarinaltd suojautumiseksi;
kuljetuksessa on ensisijaisesti kaytettava umpikoriautoja.
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5.5.2 S ilytysolosuhteet

Varastoi kuivassa, hyvin tuuletetussa sisatilavarastossa, jossa ei ole polya eika syovyttavia kaasuja, ja
kaukana tulen ja lammon lahteista.

Varastointilampatila: 10-30 °C, kosteus 40-60 %; valta ehdottomasti kosteita tai kondensoituvia
ymparistoja.

Kun laitetta ei kayteta pitkdan aikaan, kaynnista se kerran kuukaudessa 5—10 minuutiksi, jotta sisdinen
kosteus poistuu ja elektroniikkakomponenttien vanheneminen estyy.

Laitteen pohja on nostettava kosteudenkestavan alustan avulla vahintaan 10 cm:n korkeudelle lattiasta,
jotta se ei vaurioidu lattian kosteudesta.

VI. leiset viat a yksinkertainen vianm ritys

Vian oireet SV Ratkaisu
Laite on pois paalta ja naytto on[ Virtajohdon liitdntd on huono, Tarkista 220 V:n jannite, kytke
musta. maadoitusjohto ei ole kytketty tai| maadoitusjohto uudelleen ja
virrankatkaisin on lauennut nollaa ylijannitesuoja.
Punainen valo palaa, mutta liImanpaine on liian alhainen, Tarkista argonpaine, vaihda
lasersadetta ei synny. suojalinssi on rikkoutunut, suojalinssit ja palauta
parametrit on lukittu tehdasasetukset
Hitsaussauma nayttaa Kaasu on epapuhdasta, paine Vaihda korkeapuhtaiseen
mustuneelta ja siina on on alhainen ja tydkappaleen argonkaasuun, lisada kaasun
huokosia. pinnalla on oljyjaamia. virtausnopeutta ja pyyhi
tydkappale alkoholilla.
Hitsausroiskeita on Vaarat parametriasetukset, Palauta tehdasasetukset,
huomattavasti. polttovalin poikkeama tai kalibroi punaisen valon
ruostetta levyn pinnalla polttovali ja kiillota levyn pinta.
Koneen korkean lampatilan Polysuodattimen Puhdista pdlysuodatin, tarkista
halytys tukkeutuminen, tuulettimen tuuletin ja paranna ilmanvaihtoa.

pyOrimishairio, lilan korkea
ympariston lampatila
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1 Peltirunko 1
2 Sivukansi 1
3 Sahkdasennuslevy 1
4 Takakansi 1
5 Kiinnityslevyn kiinnike 1
6 Lasergeneraattori 1
7 Kuitukelaushylly 1
8 7 tuuman nayttéruutu 1
9 Kytkinpainike 1
10 Kytkinpainike 1
11 Hitsauspistooli 1
12 Messinkisuutin 1
13 Mitta-asteikkoinen putki 1
14 Suojalinssin pidike 1
15 Tarkennuslinssin pidike 1
16 Peilin pidike 1
17 Langan syottoteline 1
18 Kytkinpainike 1
19 QBH 1
20 Objektiivin suojus 1
21 Galvanometrin moottori 1
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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: 9105
Beschreibung: LASERMASCHINE S/S/R 800W
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)
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l. Emiokétrnon mTpoidvTwyv
1.1 Eicaywyn oTov ££oTAIouO

To LASER MACHINE W/C/R 800W &ia0étel éva uwnAng atmodoong AEICEP VWOV Kal €va EVOWMPATWHEVO,
atmodoTikd oUoTNPa Yueng PE pon agpa, eCaleipovrtag Tnv avAykn yia TTapadooiokr Wuén Pe vepd — Oev
atraiTeital  TTPOCOETN  TTAPOXN VveEPOU, METPA KOTA Tng Kataywuéng 1 avTiKatdoTaon WUKTIKoU uypou,
QVTIMETWTTICOVTAG ATTOTEAEOMATIKA TIG OUVNOEIG TTPOKANCEIS TNG TTOAUTTIAOKNG CUVTAPNONG KAl TNG TTpOoTaCiag
aTrd TNV KATAWUEN TO XEIMWVA TTOU OXETICOVTAI PE T PHOVTEAD TTOU WUXovTal Pe vePO. To eAa@pu, oAOKANPWUEVO
TEPIBANUA TNG AciToupyei aTABEPAG PE TUTTIKA OIKIoKA Téon 220 V, KaBIioTWwvTag TN INXAVA 10AVIKA VIO €QAPUOYES
oTo TTedio, epyoTaia Kal PIKPG epyaoTtripla. EEomAiopévn oTtdvtap pe €18IKO @opnTd TOTOAN OCUYKOAANONG UE
eEpPyovouIk Aafr, Tpoo@épel eAa@pU PBAPOG Kal AVETO XEIPIOUO, MEIWVEI TNV KOTTwon KoTtd T1n OIdpKeia
TTOPOTETAPEVNG AEITOUpYiag, TTaPAyEl OPOAEG, AETITEG OUYKOANACEIG PE EAAXIOTN TTAPAUOPPWOTN, €EaAEipel TNV
avAaykn yia JeTayeveéaTepn Aciavan Kal BEATILOVEI GNPAVTIKA TNV aTTodOTIKOTNTA TG £TTECEPYATiag.

1.2 Kipieg xpoeig

2UYKOAANGON TTOPTWV Kal TTapabupwy atrd avoEeidwTo XaAuBa, e€apTnUATWY a1Td Aauapiva, PHIKpwy
TEPIBANMATWY KAl CWAAVWY PE AETTTOUG TOiXOUG

20v0OEean, ETTIOKEUN Kal OnUEIaK ouykOAAnon TTAaKWY atré avBpakoUxo XGAuBa, @UAAwWV o186 pou Kal AETTTWV
YOABavIoUEVWY QUANWY MIKPEG ETTIOKEUEG JIKPWYV PETOAAIKWYV EEAPTNUATWY, afeaoudp KAl KOAOUTTILWV

"H1m0G KaBapIopdg Kal agaipean oKoupIdg oe AeTITEG HETAANIKEG ETTIQAVEIES (BonBNTIKN

Aeiroupyia) MIKpAG KAIHAKAG HETAANIKEG KATOOKEUEG ECWTEPIKOU XWPOU* EPYATIES

OUYKOAANONG £KTAKTNG aVAYKNG ETTI TOTTOU

1.3 Texvikég TapdueTpol

OvopaoTikA 10¥0G Aéigep: 800 W

Mnkog kupatog Aéifep: 1064 nm £ 10 nm

Tpdtrog Tpoodooiag: 220 V, 50 Hz, povogaoikd MéyioTto

pelua ei1c6dou: 15 A

MéBodog atmmaywyng Bepudtnrag: Wuen pe e€avaykaouévn por aépa
TutkO moTOA cuyKOAANGNG: Mpoocapuoouévo TOTOA CUYKOAANCONG
Mnkog ivag: Tutrikd PiKkog: 5 péTpa

Méyxog ouykOAAnong: XaAupag avbpaka/avoeidwTog xaAupag: 0,3—2,5 mm; AAoupivio: 0,3—1,5 mm
MpooTarteuTikd agpio: Apyd/AlwTo 99,99%

Micon aépa Aeimoupyiag: 0,3-0,6 MPa

O¢puokpaaia TepIBAAAovVTOG AciToupyiag: 0 °C-

40 °C ZuvoAIko Bapog Tng cuokeung: 18,8 kg

1.4 Aopn Tou e€oTAiIopOU

2aoi KEVTPIKAG Hovadag: AéiIfep, ouaTNUO WUENG Pe aEpa, oUCTNPA EAEyXOoU, Jovada IoXU0G

®opnT6 MOTOA CUYKOAANONG: EEOTOMIKEUUEVO TTIOTOAI CUYKOAANGNG, KOAWDIO EAEYXOU, OTTTIKN iva, aywyog
TIPOOTATEUTIKOU agpiou Tpo@odAdTnG VANATOS: AUTOPATOS UNXAVIOHOS TPO®OdOTiag vIuaTog

A&eooudp: TTPOCTATEUTIKOG QPAKOG, AKPOPUOIO, CWANVOGS aépa, KaAwDIO TPoPodoaiag, eCeIDIKEUPEVA EpYaAEia

Il. Aladikacieg ao@aloug Asitoupyiag (ATrapaitnTn avdyvwon)

2.1 ATTQITAOEIG TTPOCTACIAG TTPOCWTTIKOU

O1 XeIpIoTEG TTPETTEI VO OPOUV €I0IKA TTPOCTATEUTIKA YUOAIA AE1ICEp- atTayopeUeTal auoTnpd n AUeon TTAPATAPNON
TNG KNAIBAG AICEP 1} TOU AVOKAWNEVOU QWTOG.

Popdre TTUPiPaYXD poUXa EPYOTIOG KAl TIPOOTATEUTIKA YAVTIA: Ol EpYACieG GUYKOAANONG eV TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI
ME eKTEDEIUEVO BEPUQ, TTPOKEIMEVOU VO aTTOPEUYOVTAl Ta EyKAUUATA.
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Mpétrel va TotToBeTNB0UV TTPOEIBOTTOINTIKES TTIVAKIOEG OTOV XWPO EPYACIOS VIO VO ATTAYOPEUETAI N TTPOCEYYION ATTO
TTadI& KAl PN €€0UCIOBOTNUEVO TIPOCWTTIKO, ATTOTPETTOVTAG £TCI TUXAIOUG TPAUNATIOUOUG.

H ouykO6AAnan mrapdyel EAGXIOTO KATTVO KAl OKOVN: TO EPYACTAPIO TTPETTEI va OIaBETEI KATAAANAO €€aEPIOUO, EVWD
yla Epyacieg PIKPAG KAIJOKAG YTTOpOoUV va XpNoIoTToIinBouv popnTd CUCTANATA EEQYWYNS KAUCAEPIWY

2.2 HAekTpIKA ao@AAsia

H ouokeun autr) Aeitoupyei ye povopaaoikr tTaon 220 V kal atraitei agIdémmoTn yeiwon e otabepry ouvdeon Kai
avTioTaon yeiwong <4 Q, TTPOKEIMEVOU Va aTTOQPEUYOVTal OI Kivouvol NAEKTPOTTANEIOG.

XpnoigotroinoTe KaAwdIo XaAKoU diatopng 2,5 mm? yia Ta KaAWdIa Tpo@odoCiag Kal EYKATAOTACTE Evav €10IKO
OIAKOTITN KUKAWMPOTOG 25 A. ATTOQUYETE va XPNOIUOTTOIEITE TIG idIEG TTPICEC HE OUOKEUEG UWNANG 10XUOG,
TTPOKEIPEVOU VO OTTOTPEWETE TNV aoTABEIa TNG TAONG.

Mnv evepyOTTOIEITE TN CUCKEUN KOl PNV OUVOEETE 1] ATTOOUVOELETE T KAAWDSIO TPOPOdOTiag he Bpeypéva XEPIQ.
ATTOQUYETE TNV £pyacia o€ EWTEPIKOUG XWPOUG OTav BpEXEl, yia va ammoTpéWeTe BAABES Adyw BpaxUKUKAWUATOG.

2.3 Ao@dAsia agpiou

Mpétrel va xpnaoiyoTroigital apyd uwnAng kaBapdTnTag: atrayopeleTal auoTnpd n xprion cuvnbiouévou apyou,
TTPOKEINEVOU VA aTToPeUXBEi N palpn xpwon TNG GUYKOAANGNG, 0 OXNUATIOPOG TTOPWAOUG Kal N {nuIG aToV
TTPOCTATEUTIKO QAKO TOU TTIOTOAIOU OUYKOAANONG.

O1 @idAeg apyou TTpETTEl va TOTTOBETOUVTAI 0€ OpBia BE0N Kal va OTEPEWVOVTAI e AoPAAEIQ € aTTOOTOCN
MeYaAUTEPN TWV 5 PETPWYV OTTO OTTOIABATTOTE TNV QWTIAG | BEPUOTNTAG, TTPOKEINEVOU VA ATTOPEUYOVTAl KivOUVOol
TTOU OXeETICOVTAl YE DIAPPOEG.

H oUvdean Tou cwArva TTPETTEI Va OTEPEWDBET KOAG E TOV OQIYKTAPA CWOTA o@iypévo. Mpiv atrd Tnv ekkivnan,
ENEYETE TO KUKAWUO 0€Pa yIa TUXOV DIOPPOEG KAl QVTIMETWTTIOTE ARECO TUXOV DIAPPOEG TTOU EVTOTTICOVTA.

2.4 Atrayopeupéveg EVEPYEIEG

ATtrayopeUeTal auoTned n Kateubuvon Tou aKpo@Uaiou Tou TTIOTOAIOU GUYKOAANCNG TTPOG avBpwITIva CwuaTa,
MATIO, poUXa ] EUPAEKTO Kal EKPNKTIKA UAIKA, TTPOKEINEVOU va atToQeuxBoUv eykaupaTa atrod AEICEp i TTUPKAYIEG.
ATrayopeUsTal auoTnpd n armoouvapuoAdynon Tou AEIEp, TNG UNTPIKAG TTAGKETAG €AEYXOU, TWV OTITIKWV
eCapTnUdTwy i Tou TTICTOAIOU CGUYKOAANONG Xwpig €¢ouciodoTnon. lNa uTTnPEeoieg €TTIOKEUNG, TTAPAKAAOUNE
ETTIKOIVWVAOTE WE TO TUAMA €EUTTNPETNONG TTEAGTWYV TOU KATOOKEUAOTH.

Mnv @padete TIG €10000UG Kal TIG €€600UG aépa TOU TTAQICIOU: Ol PPAYHUEVOI Aywyoi aépa OTa POVTEAQ WE
aEPOYUEN PTTOPOUV VA EVEPYOTTOINCOUV CUVAYEPUOUG BEpPOKPATiag Tou eCOTTAICUOU Kal va TTIPOKAAETOUY CNpId
o010 A€ICED.

AtrayopeveTal auotnpd n ouvexng Asitoupyia Tou TTICTOANIOU GUYKOAANONG XWPIC QOPTIO yIa TTOPOTETANEVES
TEPIOOOUG, KABWG autd UTTopPEi va emmTayXUvel Tn ypavon Tou QakouU Kal va Peiwaoel TN didpkeia (wng Tou
e€oTTAIoOU.

lll. BApata eykatdotaong Tou §0TTAIOHOU

3.1 NepiBdaAAov atrobrikeuong

TotmoBeTAOTE TOV EEOTTAICUO O€ PIa TTITTEON, OTEYVH ETTIQPAVEIQ JE KAAO AgPIOPO, aTTaAAaypévn attd okovn Kal
OIaBPWTIKA agpia, Kal aTTOQPUYETE TNV AUEDN £KBEaN GTOV NAIO.

AlatnproTe didkevo agpiopou =220 cm Kal oTIG OUO TTAEUPEG KAl OTO TTIOW PEPOG TOU TTAQICiOU- unv PPACETE TTOTE
TIG €€6O0UG apa TOU AVEUIOTAPA, WOTE va £EAC@AAICETAI N CWOTA atmaywyn BepudTnTag.

Yypaaia ammobrikeuang kai Asitoupyiag: 40%—60%. ATroguyete uypd A TTEPIBAAAOVTA PE CUUTTUKVWON UDPATUWY,
TTPOKEIPEVOU VA TTPOAABETE BPAXUKUKAWUATA OTA NAEKTPOVIKA £CAPTAMOATA.

3.2 KaAwdiwon Kal cuvdeon agpiou
2uvdéaTe To KaAwdIo Tpopodoaiag e pia €idIkh Tpida 220 V kai BePaiwbeite 0TI TO KiTpIVO-TIPACIVO KOAWDIO
yeiwong gival KaAd ouvoedEUEVO XWPIG xaAapoTnTa.

2uvdEOTE TO OTITIKG £EAPTAMA OTO BUCUA AEPOTTOPIKOU TUTTOU TOU TTIOTOAIOU ouyKOAANnong HD31, euBuypauuioTe
TO JE TNV UTTOBOX!, EI0AYETE TO OPOAG KAl o@igTeE TO TTAgIUASI AOPAAIONG VIO VO OTTOTPEWETE TNV KOKN ETTAGN.
>UVvOEDTE TOV AYyWYO agpiou apyou, e To Eva Akpo ouvdedeuévo aTn BaABida peiwong TTieong TNG QIGANG Kal TO
GANO GKpo ouvdedePévo aTn BUpa agpiou TNG KUPIAG JOVAdAG, OTEPEWVOVTAG TOV PE Evav TQIYKTHPA Yia va
eCaoc@alioete OTI dev UTTAPXE! dlaPPON.

PubBuioTe Tn BaABida peiwong Trieong: PuBuiote Tnv Trieon Asiroupyiag ota 0,3—-0,5 MPa kai Tov puBud porg
agpiou oTa 8—12 L/min, katdAANAa yia epapuoyEG cuykOAANoNG TTou atraitouv 10U €g6dou 800 W.
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3.3 "EAeyxog TrpIV TNV €KKivnon

EAéyETe OTI 0 avepIoTAPAG TOU TTAQICiIOU eV TTAPOUCIAlel epTTOdIA, OTI 01 i00d0I1 Kal 01 ££0d01 agpa gival EAeUBEPES
Kal OTI TO QIATPO WUENGg dev TTAPOUCIAfEl ONUAVTIKI ) CUGOWPEUCT OKOVNG.

H emBewpnon atToKaAUTITEI OTI TO AKPOPUCIO TOU TTIOTOAIOU ouykOAANnong HD31 dev TTapouciddel
TTOPAUOPPWOEIG I ATTOBECEIC OKWPIAG: O TIPOCTATEUTIKOG PAKOG gival KaBapodg, Xwpig AekEDES A CnNUIEG.

EAEYETE TNV OTITIKA iVa yIa TUXOV VEKPEG KOUTTUAEG 1) B0pPd, e eAAXIOTN akTiva Kauwng =300 mm yia Tnv
atroQuyr ¢nuUIGg oTnV iva.

EAéyETe OTI N ypauun agpiou cival aveutrodiaTn, avoiTe TN BaABida apyouU Kail eTTIREBAILATE TNV KAVOVIKFA poN
agpiou XwpIg va avixveueTal d1appon.

IV. Aladikacisg AsiToupyiag Kai Xpaong

4.1 BApara gvepyotroinong

EvepyoTroinoTe TOV KEVTPIKO OIAKOTITN TPOQOJOCIag TG KEVTPIKAG Povadag: n 0Bdovn agng Ba ewTioTel Kal n
ouokeun Ba e10éNB¢el autOuaTa o€ AsIToupyia auTodiayvwaoTIKOU EAEYXOU.

MeTd TNV OAOKAAPWON TOU QUTOEAEYXOU TOU CUCTAMATOG (TTEpiTTou 15 BeuTepOAETTTA), €10€EABETE OTNV KUpPIO
oleTragn Acitoupyiag kal BeBaiwBeite 6T dev UTTAPXOUV TTPOEIDOTTOINCEIS ouVayEPHOU.

Avoitte TN BaABida NG @IAANg apyou kal BefaiwBeite 0TI 0 PUBUOGS PONG Kal N TTiECN TOU QEPIOU TTANPOUV TIG
KaBOopIoPEVES QTTAITHOEIG.

EmAEETE TNV KATAAANAN AciToupyia otnv 086vn agrig avdAoya pe TO UAIKO OUYKOAANoNG: avoéeidwTo XaAuBa,
avBpakouxo xdAupa, ahoupivio f AsIToupyia ATTIou KaBapiouou.

O1 TTapdaueTPOI 1I0XUOG £X0UV TTPOPUBUIOTEI ATTO TOV KATAOKEUAOTH Kal JTTOPOoUV va Xpnolpotroinbouy aueca atrd
apxapIoug Xwpig xelpokivntn puBuion. O1 TTpoXwpnuévol XPAHOTEG PTTOPOUV VO TTPOYUATOTTOINOOUV AETTTEG
pubpicelg, OTTWG aTTAITEITA.

KpaTtAoTe TTATNUEVO TO KOUUTTI QWTICKOU TToU AgIToupyei wg d1akOTTTNG TG AAPS TOou TOTOAIOU OUYKOAANONG
yia 1 SeuTEPOAETTTO: N KOKKIVN €VOEIKTIKA Auxvia TTpoemokéTnong Ba avayel. Eubuypaupiote 10 TOTOMI pE TN
pPOQr] CUYKOAANONG Kal JETOKIVAOTE TO 0TABEPA yia va ouyKoAARoeTe, puBuiovTag TNV TaxutnTa avAaAoya e TO
Téx0G TNG TTAGKAG.

4.2 $uviRBsIg TTAPAUETPOI AVAPOPAS EPYOCTATIOU

YAIk6 loxog

AvocteidwTog xaAuBag, 0,3—-1,0 mm 30%—-65%
AvBpakouyog xaAupag: 1,0-2,5 mm 75%—100%
Kpdpa aloupiviou 80%—-100%

Netrtd UANO: 0,3—1,5 mm
‘Hma agaipean okoupidg Kal KaBapIoPog 100%
4.3 Aadikacia arevepyoTroinong
AlokoyTte TN dladikacia cuyKOAANCNG, a@rioTe TO OIOKOTITN TOU GUYKOAANTH KAI OTTEVEQYOTTOINOTE
TNV £€€000 A€1ICep. AQAOTE TOV AVEUIOTAPA TOU TTAAITIOU va AEITOUPYEI yIa 2—3 AETTTA, WOTE va
€€A0@ANIOTEI N CWOTA aTTaywyr] BepPOTNTAG
KAeioTe Tn BaABida NG @IAANG apyou Kal atTeAEUBEPWOTE TUXOV EVATTOUEIVAV AEPIO OTOV ayWYO, WOTE va
amoQUyETE TN {NMIA OTIG 0PPAYIOES ATTO TNV UTTOAEITTOUEVN TTiEDN.
ATtrevepyoTToIoTe TOV DIAKOTITN TPOPOSOCiag TNG KEVTPIKNAG HOVADAG KAl ATTOCUVOEDTE TOV KUPIO SIAKOTITN
TPo®od0Uiag yia va eEa0@ANICETE TNV ACPAAr aTTOOUVOECN TNG CUCKEUNG OTTO TO pEUA.
KaBapioTe Ta utTToAEiupaTa atmd 10 akpo@UaIo ToU TTUPGOoU GUYKOAANGNG, OKOUTTIOTE TNV AKPN TOU OKPOQUGCioU Kal
TOTTOBETOTE OTABEPA TOV TTUPCO CUYKOAANONG O€ €18IKN BAon.
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V. Kadnuepivil cuvtipnon (Me 181aiTepn £E@acn oTa HOVTEAA ME aEPOWUEN)

5.1 Ka@nuepivil ouvtipnon (TTp€Trel va TTpaypartoTrolgitTal JeTd Tn AREN TNG £pyaciag)

XpnolyoTroIRoTe éva TTIOTOAI A€PA yIa VO AQAIPECETE EVTEAWG TN OKOVN Kal atTo TIG OUO TTAEUPES KAl ATTO TO TTIoW
@iIATPpO OKOVNG TOoU TTAAITIOU (£va KPICIWO Bria OTn CUVTAPENON TWY HOVABWY PE aEPOYUEN YIO TNV ATTOPUYIN KAKNAG
amaywyng BepudTnTag).

EAEyETe OTI TO OKPOPUATIO GUYKOAANCONG OEV TTAPOUCIAZEl TTAPANOPPWOEIG ] CUCTWPEUCT OKWPIOG: ATTOUAKPUVETE
APECWG TUXOV CUCCWPEUPEV OKWPIA.

EmBewprioTe TOV TTPOCTATEUTIKO QOKO TOU TTIOTOAIOU OUYKOAANCONG. EAv TTapatnprioeTe paupiopa, AeUKEG KNAIDEG
f ¢NMIG, AVTIKATAOTAOTE TOV APECWG VIO VO OTTOTPEWETE {NUIG OTN HOVADA AEICE.

2ZKOUTTIOTE TNV AKpPn TOU TTIOTOAIOU CUYKOAANGNG Kal TOV GUVOETHO OTITIKNG iVAG VIO va ATTOTPEWETE TNV €i0000
oKkévNG oTNV OTITIKA dIadpOoun.

5.2 EBdopadiaia ocuvtipnon

A@aip€oTe TO QIATPO OKOVNG ATTO TN JOVADA KOl ATTOPAKPUVETE T OKOVN ATTO TO E0WTEPIKO TNG XPNOIMOTTOIWVTAG
agpa uwnAAg TTieong, WoTe va eEQ0QANICETE TNV avePTTOBIOTN PO AEPA Kal TN OWOTH AEITOUPYIQ TOU AVEUIOTHPO
Wugng.

EAEyETE TO £€WTEPIKO TTEPIBANUA TNG OTTTIKAG ivag yia onuddia ¢BopAas rj TOOKICEIG: v EVTOTTIOETE CnuId,
QAVTIKOTAOTAOTE TO QUECWG YIO VA QTTOTPEWETE T Bpavon TnG ivag.

EAéyETe TIGC OUVOEDEIG KOl TOUG OWANVES TNG YPOAUUNAG aépa yia anuddia yhpavong r diappong Kal o@igTe
AVTIKOTAOTAOTE QUECWG TA KOTEOTPAUMEVA EEAPTAUATA.

2 @i¢Te TO BUCHA aEPOTTOPIKOU TUTTOU TOU TTICTOAIOU GUYKOAANGNG KAl TOUG OKPOOEKTEG TOU KOAWDiIoU
TPOYOJOUIAg, WOTE VA ATTOTPEWETE DUCAEITOUPYIES TTOU TTPOKAAOUVTAI aTTG KAKI) ETTA@N.

5.3 Mnviaia ouvtipnon

AvoigTe TO TTAAIVO KAAUPPA TOU TTAQICIOU KaI XPNOIUOTTOINOTE £va TTIOTOAI 0€pa VIO VA ATTOUAKPUVETE T OKOVN
aTtro TIG EOWTEPIKES TTAOKETEG KUKAWMPATWY, TOUG QVEUIOTHPES KAI TIG ETTIPAVEIEG TOU AEICEP, WOTE VO ATTOTPEWETE TN
OUCOWPEUCN OKOVNG.

EAEyETe av 0 €COTTAIOUOG avixveuong gival cwoTd yelwpévog, diao@ali(ovTag avTioTaon yeiwong

<4 Q, WOoTE va aTTOPUYETE TO PeUa dIBPPONG.

EAéyETe TNV KatdoTaon @Bopdg Tou Tpoxou TPoPodoaiag Kal Tou cwARva odrynong oTn uNxavr Tpo@odoaiag
oUpMATOG Kal PUBUIOTE f QVTIKATAOTAOTE TA AUECTWG.

PubBpioTe TO KEVTPIKO ONnEio TOU KOKKIVOU QWTOG WATE Va €ival opoagoviKo Je To A€ICep, eEaa@alifovTag £€Tal TRV
QKpPIBEIa TNG CUYKOAANONG.

5.4 Eidi1kf} ouvTiipnon yia moTéAla cuyk6AAnong KH31

Mnv a@rjvete TO WA TOU TTIOTOAIOU va TTECEI KAl PNV TO XTUTTATE: ATTOQUYETE TN Biain KAPWN TwWv OTITIKWY IVWV
yia va TTPOAGBETE CnUIG OTO ECWTEPIKA OTTTIKA £EOPTAMATA TOU TTIGTOAIOU GUYKOAANGNG.

Edv 0 kepapikdg SaKTUAIOG TOU TTIOTOAIOU OUYKOAANGNG XAAQPWOEl, TIPETTEI VA OPIVEI APECWG VIO VO OTTOPEUXOET
dlappor] agpiou Kai {NUIG OTOV TTPOCTATEUTIKO QPOKO.

Katd Tov KaBapiopd Twv TTPOCTATEUTIKWY QAKWY, XPNOIMOTTOINCOTE 101K XApTi XWpPig akovn Kail diIdAupa
KaBapIiopoU OTITIKWY CUCTNUATWY YIO VA TOUG OKOUTTIOETE OTTAAG: PNV ayyifeTe TTOTE TOUG QOKOUG UE TA XEPIA.
H akTiva KAuwng TNG OTITIKAG ivag O0TO TTiow AKpo dgv TTPETTEl va gival pIKkpoTepn atrd 300 mm. Kartd tnv
a1ToBrKEUaT, TOTTOBETAOTE TOV DIOKO OTITIKWYV IVWV O€ ETTITTEDN B£0N YIa va ATTOQUYETE TN CUMTTIEDN.

Otav dev XpNOIPOTTOIEITAI IO HEYAAO XPOVIKO BIACTNUA, TOTTOBETAOTE OTO TMOTOAI CUYKOAANONG £va €101KO
TIPOOTATEUTIKO KAAUMMA YIA VO ATTOTPEWETE TNV €i0000 OKOVNG OTO AKPOPUUTIO.

5.5 ATraitiio€Ig aTToBARKEUO NG KAI HETOPOPAG

5.5.1 Npo@uAdageig peTa@opdg

Mpiv atrd Tn YETAPOPA, TTPETTEI VO aTTEVEPYOTTOINOEI N TPOPOdOTia PEUNATOG, VA ATTOCUVOEDEI N ypauur agpiou Kal
va oTEPEWOET KAAG TO TTIOTOAI GUYKOAANGNG yia TNV ATTOQUYI CUYKPOUCEWV.

H oAOGKANpN povada dev TTPETTEI va YEPVEI TTEPICCOTEPO ATTO 15°- aTTayopEeUETAI N AVACTPOPN ) N UTTEPPOAIKN
TTEDN, TTPOKEIPEVOU VA OTTOQPEUXOEI N PETATOTTION 1 N CNUIA TWV ECWTEPIKWYV EEAPTNUATWV.

Mo kapoUAia KaAwdiwv oTTTIKWYV IVWV PE didueTpo 2300 mm, atTo@UYETE ATTOTOPES QVADITTAWOEIG 1] GUUTTIEDN,
WoTe va atmo@euxBei n Bpadon Twv IVWV.

Katd tn petagopd, AdBete pétpa TrpooTaciag atrd T Bpoxn, Tn okdvn Kal Toug Kpadaououg: TTPOTIMACTE TN
XPrRon KAEIOTWY QopTnywy yia Tnv TTapddoaon.
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5.5.2 NMepiBdAAov atrobrkeuong

ATToBnKeUoTE 0€ ENpr, KOAG agpIlOUEVN ECWTEPIKN aTTOBrKN, atmraAAayuévn atté okovn Kai diaBpwTiké agpia,
MOKPIG aTTO TTNYES GWTIAG Kol BepudTNTAG.
O¢puokpaoia amobrikeuong: 10°C £wg 30°C, uypacia 40%—-60%. ATToguyeTe auoTnpd uypd TTEPIBAAAOVTA 1
TEPIBAAAOVTA PE CUUTTUKVWOT UDPATHWV.
Otav 10 TTPOIdV OEV XPNOIUOTTOIEITAI VIO JEYAAO XPpOoVIKO OIGCTNHA, BECTE TN CUCKEUN O€ AEITOUpYia PE TV

Tpo@odoaia evepyoTToiNuEVN yia 5—10 AeTTTa K&BE Priva, TTPOKEIJEVOU VO ATTOUOKPUVOEI N E0WTEPIKNA Uuypacia Kal
Va aTTOQEUXBEi N yPavon Twv NAEKTPOVIKWY £CAPTNNATWY.
To KATw PEPOG TNG CUOKEUNG TTPETTEI VO AVUWWVETAI XPNOIUOTTOIWVTAG £va adIdRpoxo utrdéBeua, WwaTe va
diatnpeital Uyog =10 cm TTAvw aTTd TO £€dAPOG, ATTOTPETTOVTAG £T01 {NUIEG ATTO TNV UYPOCia TOU £BAPOUC.

VL. Zuxvég BAGBEG Kal aTTAR AVTIUETWTTION TTPORBANHATWY

Zyptrtwpa BAdBNg

H ouokeun givai
ATTEVEPYOTTOINUEVN KAl
n oBovn givar paupn.

Artia
Kakr ouvdeon Tpo@odoaiag, T0
KaAwdIO yeiwong dev eival
ouvoedeNEVO, 0 BIOKOTTITNG
KUKAWPATOG €XEI TTEOEI

Auon
EAéyETe TNV TGON 220 V,
ETTAVOOUVOEDTE TO KOAWDIO yeiwong
KAl ETTAVAPEPETE TOV DIAKOTITN
KUKAWUATOC.

AvaBoaoBrvel kOkkivn Auxvia,
aAAG Oev TTapayeTal OEGUN
A1Cep.

Avettapkng Trieon aépa, BAGBN otov
TIPOOTATEUTIKO PAKO, KAEIdwua
TTOPAPETPWV

EAéyETe TNV TTion Tou apyou,
QAVTIKATOOTAOTE TOUG
TIPOCTATEUTIKOUG (PAKOUG Kal
ETTAVOQEPETE TIG EPYOOTATIAKES
puBuioeig

H pagr) cuykdAAnong
eMQaviCeTal pauPIoPEVN KOl PE
TTopwdn oneia.

To aépio eival yoAUuouEvo, N TTiEoN
gival xaunAn kai n meaveia Tou
TEpaxiou epyaciog TTEPIEXEI
puTtToug Aadiou.

AVTIKOTAOTAOTE TO ApyO PE apyod
uYwnAng kaBapdTtntag, augnaoTe Tov
pPUBUOG PONG TOu agpiou Kal
OKOUTTIOTE TO TEMAXIO EPYATiag Pe
OIVOTTVEUA.

Y1dpxel onuavTiki ToGoTNTA
TTOINIWV CUYKOAANONG.

NavBaopuéveg pubuioeig
TTOPAUETPWY, ATTOKAION €C0TIAKOU
MNAKOUG ] OKoUpId OTNV ETTIPAVEIQ

NG TTAAKQG

ETTava@épeTe TIG EPYOOTATCIAKES
TTOPAUETPOUG, BaBuovounoTe TO
€0TIOKO PNKOG TOU KOKKIVOU
QPWTOG KAl YUOAIOTE TNV €TTIPAVEIQ
TNG TTAAKOG.

Zuvayeppog upnAng
Beppokpaaiag

pNxavuaTog

®pagiuo Tou QiATpou okdvNg,
BAGBN Tou avepioTApa TToU dev
TTEPIOTPEPETAI, UTTEPBOAIKG UWNAR
Bepuokpaaia TTEPIBAAAOVTOG

KaBapioTe 10 QiATpO OKOVNG,
eAEYETE TOV QvEUIOTAPA Kal
BeATILHOTE TIG OUVOAKEG €€agpIouoU.
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Ap. Ovopa MoooétnTa
1 ZWHa a1d Aauapiva 1
2 MAgupikd KGAUPUa 1
3 MAGKa NAEKTPIKAG OTAPIENS 1
4 Miow kKGAupua 1
5 Baon othpigng 1
6 evvnTtpia A&iCep 1
7 Pa1 TepITUAIENG VWOV 1
8 0B86vn 7 vTtowv 1
9 KoupTri evaAhaynig 1
10 KoupTri d10KAOTTTN 1
11 MoToM ouykdAAnong 1
12 AKpo@UaI0 atTd 0pEiXaAKO 1
13 ZwAnvag pe dilafabuion 1
14 OniKN TTPoCTOCIag QAKoU 1
15 Bdon eoTiokou @oakou 1
16 Bdon kaBpé@Tn 1
17 Bdon tpogpodooiag cupuatog 1
18 KoupTri d10K6TTTN 1
19 QBH 1
20 MpooTaTeuTiKG PaKoU 1
21 Kivntrpag yaABavoueTpou 1
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Model:
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IZJAVA O
PROFESSIONAL TOOLS SUKLADNOSTI

Mi:

KROFTOOLS

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

Barcelos

Izjavljujemo pod nasom isklju€¢ivom odgovornoséu da proizvod:
Broj dijela: 9105

Opis: LASERSKI STROJ Z/R/UR 800W

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
1.1 Predstavl an e opreme

LASER MACHINE W/C/R 800W ima visokoucinkovit vlakneni laser i integrirani ucinkovit sustav
hladenja zrakom, Cime se uklanja potreba za tradicionalnim vodenim hladenjem — nije potrebno
dodatno napajanje vodom, mjere protiv smrzavanja ili zamjena rashladne tekucine, $to ucinkovito
rieS8ava uobiCajene probleme sloZzenog odrzavanja i zastite od smrzavanja zimi povezane s modelima
na vodenom hladenju. Njegova lagana, sve-u-jednom kucista stabilno radi na standardnoj kuénoj struji
od 220 V, sto ga Cini idealnim za terensku upotrebu, gradilita i male radionice. Standardno opremljen
specificnim ruénim aparatom za zavarivanje s ergonomski dizajniranom dr§kom, nudi malu tezinu i
udobno rukovanje, smanjuje umor tijekom duzeg rada, proizvodi glatke, fine zavare s minimalnom
deformacijom, eliminira potrebu za naknadnim bruSenjem i zna¢ajno povecava ucinkovitost obrade.

1.2 Glavne prim ene

Zavarivanje vrata i prozora od nehrdajuceg Celika, limenih komponenti, malih kucista i tankostijenih
cijevi

Spajanje, popravak i to¢kasto zavarivanje plo€a od ugljicnog Celika, Zeljeznih limova i tankih pocin¢anih
limova Maniji popravci malih metalnih komponenti, dodataka i kalupa

Blago C€iS¢enje i uklanjanje hrde s tankih metalnih povrSina (pomocna funkcija)

Male vanjske Celicne konstrukcije; hitni zavarivacki radovi na licu mjesta

1.3 Tehnicki parametri

Nominimalna snaga lasera: 800W

Valna duljina lasera: 1064nm £ 10nm

Nacin napajanja: 220V 50Hz jednofazno

Maksimalna ulazna struja: 15A

Metoda odvodenja topline: Prisilno hladenje zrakom

Standardni aparat za zavarivanje: Prilagodeni aparat za zavarivanje
Duljina vlakna Standardna duljina: 5 metara

Debljina zavara: Uglji¢ni Celik/nehrdajuci celik: 0,3—2,5 mm; Aluminij: 0,3—1,5 mm
Zastitni plin: Argon/dusik 99,99 %

Radni tlak zraka: 0,3-0,6 MPa

Radna temperatura okoline: 0 °C-40 °C

Ukupna tezina uredaja: 18,8kg

1.4 Strukturni sastav opreme

Okvir uredaja: laserski, sustav hladenja zrakom, upravljacki sustav, napojni modul

Rucéna zavarivacka pistolj: prilagodena zavarivacka pistolj, kontrolni kabel, opti¢ko vlakno, dovod
zastitnog plina Uredaj za dovod filamenta: automatski mehanizam za dovod filamenta

Dodatna oprema: zastitna le¢a, mlaznica, zra¢na cijev, kabel za napajanje, specijalizirani alati

Il. Sigurnosni postupci rada (Obavezno progcitati)

2.1 ahtevi za za titu osobl a

Operateri moraju nositi specijalizirane laserske zastitne naocale; izravno gledanje laserske tocke ili
odbijenog svjetla strogo je zabranjeno.

Nositi vatrostalnu radnu odjec€u i zastitne rukavice; zavarivanje se ne smije obavljati s golom kozom
kako bi se sprijeCile opekline.
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U radnom prostoru moraju biti postavljeni znakovi upozorenja koji zabranjuju pristup djeci i
neovlastenom osoblju, ¢ime se sprjeCavaju slu€ajne ozljede.

Zavarivanje stvara minimalnu koli€¢inu dima i prasine; radionica mora osigurati odgovarajucu ventilaciju,
a za manje radove mogu se koristiti prijenosni odsisni sustavi.

2.2 Elektricna sigurnost

Ovaj uredaj radi na jednofaznoj struji od 220 V i zahtijeva pouzdano uzemljenje s ¢vrstom vezom i
otporom uzemljenja < 4 Q kako bi se sprijeCile opasnosti od elektricnog udara.

Koristite bakrenu zicu presjeka 2,5 mm? za napojne kabele i ugradite namjenski osigura¢ od 25 A.
Izbjegavaijte dijeljenje elektriCnih uticnica s uredajima velike snage kako biste sprijecili nestabilnost
napona.

Ne ukljuCujte uredaj niti prikljuCujte/odspojite napojne kabele mokrim rukama. Izbjegavajte rad na
otvorenom po kiSi kako biste sprijecili kratki spo;.

2.3 Sigurnost pri radu s plinom

Mora se koristiti argon visoke Cisto¢e; uporaba obi¢nog argona strogo je zabranjena kako bi se sprijecilo
crnjenje zavara, stvaranje poroznosti i oste¢enje zastitnog stakla aparata za zavarivanje.

Boce s argonom moraju biti postavljene uspravno i sigurno pri€vrséene na udaljenosti ve¢oj od 5 metara
od bilo kojeg izvora vatre ili topline kako bi se sprijeCile opasnosti povezane s curenjem.

Trahealno crijevo mora biti Evrsto pri€vr§ceno, a stezaljka pravilno zategnuta. Prije pokretanja

provjerite zracni krug na eventualne curenja i odmah otklonite sva utvrdena curenja.

2.4 abraneneradne

Strogo je zabranjeno usmjeravati mlaznicu aparata za zavarivanje prema ljudskim tijelima, o¢ima,
odjedi ili zapaljivim i eksplozivnim materijalima kako bi se sprijeCile laserske opekline ili pozari.

Strogo je zabranjeno rastavljati laser, mati¢nu plo¢u upravljaca, optiCke komponente ili zavarivacki
pistolj bez odobrenja. Za usluge popravka obratite se poslijeprodajnom odjelu proizvodaca.

Ne blokirajte ulaze i izlaze zraka Sasije; zaCepljeni zracni kanali kod modela s zraénim hladenjem
mogu izazvati temperaturne alarme na opremi i ostetiti laser.

Strogo je zabranjeno kontinuirano raditi aparat za zavarivanje bez optereCenja duZe vremensko
razdoblje, jer to moZze ubrzati starenje lecCe i skratiti vijek trajanja opreme.

lll. Koraci za instalaci u opreme

3.1 Uv eti skladi ten a

Postavite na ravnu, suhu povrsinu s dobrom ventilacijom, zasti¢enu od prasine i korozivnih plinova, te
izbjegavaijte izravnu suncevu svjetlost.

Odrzavaijte ventilacijski razmak od =220 cm sa svake strane i sa straZznje strane Sasije; nikada ne
blokirajte izlazne otvore ventilatora kako biste osigurali pravilno rasipanje topline.

Vlaznost skladistenja i rada: 40%—-60%. Izbjegavajte vlazna ili kondenzacijska okruzenja kako biste
sprijecili kratke spojeve na elektroni¢kim komponentama.

3.2 Povezivan e kabela i plina
UkljuCite kabel za napajanje u namjensku uticnicu od 220 V i provjerite je li zuto-zelena uzemljujuca
Zica ¢vrsto spojena bez labavosti.

Povezite optiCku komponentu s avionskim prikljuckom zavarivackog pistolja HD31, poravnajte je s
utorom, njezno je umetnite i zategnite zaklju¢avajucu maticu kako biste sprijecili Io§ kontakt.

Spajajte crijevo za argon s jednim krajem pri¢vrS¢enim na redukcijski ventil boce, a drugim krajem na
ulaz za plin glavne jedinice, uCvrstite ga stezaljikom kako biste osigurali da nema curenja.

Podesite reduktor tlaka: postavite radni tlak na 0,3—0,5 MPa i protok plina na 8-12 L/min, $to je
prikladno za zavarivanje koje zahtijeva izlaznu snagu od 800 W.
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3.3 Pregled pri e pokretan a

Provjerite ima i ventilator kucista prepreka, jesu li ulazi i izlazi zraka Cisti te je li filtar za hladenje
osloboden zna€ajnog nakupljanja praSine.

Inspekcija otkriva da mlaznica zavarivackog pistolja HD31 nema deformacija ni naslaga $ljunka; zastitna
lec¢a je Cista, bez mrlja ili oStecenja.

Provjerite opti¢ko vlakno da nema mrtvih savijanja ili oStecenja, s minimalnim radijusom savijanja 2300
mm kako biste sprijeCili oStec¢enje vlakna.

Provjerite je li plinovod neometan, otvorite ventil za argon i potvrdite normalan protok plina bez
otkrivenih curenja.

IV. Postupci rada i uporabe

4.1 Koraci za ukljucivanje

UkljuCite glavni prekidaC napajanja hosta; zaslon osjetljiv na dodir ¢e se osvijetliti i uredaj ce
automatski prijeci u na¢in samoprovjere.

Nakon zavrSetka samoprovjere sustava (otprilike 15 sekundi), udite u glavni radni sucelje i provjerite
ima li upozorenja.

Otvorite ventil argonskog bo¢nog i provjerite da brzina protoka plina i tlak zadovoljavaju postavljene
zahtjeve.

Odaberite odgovarajuéi na€in rada zaslona osjetljivog na dodir ovisno o materijalu za zavarivanje:
nehrdajuci Celik, ugljicni Celik, aluminij ili nacin blagog €is¢enja.

Parametre snage proizvoda¢ je unaprijed postavio i pocetnici ih mogu Kkoristiti bez rucnog
podeSavanja. Napredni korisnici mogu vrsiti sitha podeSavanja prema potrebi.

Pritisnite i drzite tipku za paljenje kao prekida¢ na drSci aparata za zavarivanje 1 sekundu; upalit ce se
crveno prednje svjetlo. Poravnajte pistolj s zavarenim spojem i pomicite ga ravnomjerno tijekom
zavarivanja, prilagodavajuci brzinu debljini plocCe.

4.2 Uobicajeni tvornicki referentni parametri

Materi al Snaga

Nehrdajuci €elik, 0,3—1,0 mm 30%-65%
Uglji¢ni Celik: 1.0-2.5 mm 75%-100%
Legura aluminija 80%-100%

Tanki lim: 0,3-1,5 mm
Uklanjanje blagog hrde i CiS¢enje 100%

4.3 Postupak iskl ucivan a

Zaustavite zavarivanje, otpustite prekida€ aparata za zavarivanje i iskljucite laserski izlaz.

Ostavite ventilator kucista da radi 2—3 minute kako biste osigurali pravilno rasipanje topline

Zatvorite ventil boce s argonom i ispustite preostali plin iz cijevi kako biste sprije€ili da preostali tlak
oSteti brtve.

Iskljucite glavni prekida€ napajanja uredaja i odspojite ga kako biste osigurali sigurno isklju€ivanje
napajanja.

Ocistite ostatke sa mlaznice svjetiljke za zavarivanje, obriSite vrh mlaznice i Evrsto postavite svjetiljku na
namjenski stalak.
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V.Dnevno odr avan e (s posebnim naglaskom na modele s zraénim hladenjem)

5.1 Dnevno odr avan e (mora se obaviti nakon rada)

Upotrijebite pistolj za zrak kako biste temeljito uklonili prasinu s obje strane i straznjeg filtera za prasinu
Sasije (kritiCan korak u odrzavanju jedinica hladenih zrakom radi sprjeCavanja loSeg odvodenja topline).
Provijerite je li mlaznica za zavarivanje bez deformacija ili nakupljenog $ljunka; odmah uklonite sav
nakupljeni Sljunak.

Pregledajte zastitnu lecu zavarivaca. Ako primijetite potamnjivanje, bijele mrlje ili oSte¢enja, odmah je
zamijenite kako biste sprijecili oSteCenje laserske jedinice.

ObriSite vrh zavarivackog pistolja i konektor optiCkog vlakna kako biste sprijecili ulazak prasine u opticku
putanju.

5.2 T edno odr avan e

Uklonite filtar za praSinu s jedinice, ispuhajte unutarnji praSak zrakom visokog tlaka kako biste osigurali
neometan protok zraka i ispravan rad ventilatora za hladenje.

Pregledajte vanjsku navlaku opti¢kog vlakna na znakove habanja ili nabora; odmah je zamijenite ako se
otkriju ostecenja kako biste sprijecili lom vlakna.

Provjerite spojeve i cijevi zracnih vodova na znakove starenja ili curenja te odmah zategnite ili
zamijenite oSte¢ene komponente.

Zategnite zrakoplovni utikac i terminale kabela za napajanje zavarivackog pistolja kako biste sprijecili
kvarove uzrokovane loSim kontaktom.

5.3 M eseéno odr avan e

Otvorite bo¢nu plo¢u kucista i upotrijebite kompresor zraka za uklanjanje praSine s unutarnjih tiskanih
ploCica, ventilatora i laserskih povrSina kako biste sprijeCili nakupljanje praSine.

Provjerite je li oprema za detekciju pravilno uzemljena, osiguravajuci otpor uzemljenja od

<4 () kako bi se sprijeCio curenje struje.

Provjerite stanje habanja pogonskog kotaci¢a i usmjeravajuce cijevi na stroju za dovod Zice te ih odmah
prilagodite ili zamijenite.

Kalibrirajte sredidnju toCku crvenog svjetla kako biste osigurali da je koaksijalna s laserom, ¢ime se jamci
preciznost zavarivanja.

5.4 Poseban servis za zavarivacke pi tol e KH31

Ne ispustajte ni ne udarajte tijelo pistolja; izbjegavajte naglo savijanje opti¢kih viakana kako biste
sprijeCili oStec¢enje unutarnjih optiCkih komponenti pistolja za zavarivanje.

Ako se keramiCki prsten zavarivaca olabavi, treba ga odmah zategnuti kako bi se sprijecilo curenje plina
i o8teCenje zastitnog leca.

Prilikom CiS¢enja zastitnih lec¢a koristite namjenski papir bez prasine i otopinu za CiS¢enje optike kako
biste ih njezno obrisali; nikada ne dodirujte le¢e rukama.

Radijus savijanja opti¢kog vlakna na straznjem kraju ne smije biti manji od 300 mm. Tijekom
skladistenja, polozite disk optiCkog vlakna ravno kako biste izbjegli kompresiju.

Kada se zavarivacki pistolj dulje vrijeme ne koristi, postavite na njega namjensku zastitnu navlaku kako
biste sprijeCili ulazak prasine u mlaznicu.

5.5 aht evi za skladi ten e i transport

5.5.1 M ere opreza pri transportu

Prije transporta, napajanje mora biti isklju¢eno, plinovod odspojen, a aparat za zavarivanje sigurno
pricvr§¢en kako bi se sprijecile sudari.

Cijela jedinica se ne smije naginjati vise od 15°; zabranjeno je prevrtanje ili pretjerani pritisak kako bi se
sprijeCilo pomicanije ili oSte¢enje unutarnjih komponenti.

Za kolutove optickih vlakana s promjerom =300 mm izbjegavaijte ostro savijanje ili kompresiju kako biste
sprijecili lom vlakana.

Tijekom prijevoza poduzmite mjere zastite od kiSe, praSine i vibracija; za dostavu dajte prednost
upotrebi sanducastih kamiona.
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5.5.2 Uv eti skladi ten a

Cuvati u suhom, dobro prozragenom unutarnjem skladistu, zasticenom od prasine i korozivnih plinova,

podalje od izvora vatre i topline.

Temperatura skladiStenja: 10 °C do 30 °C, vlaga 40 %—-60 %; strogo izbjegavati vlazna ili

kondenzirajuca okruzenja.

Kada se uredaj dulje vrijeme ne koristi, uklju€ite ga na 5—10 minuta mjese¢no kako biste uklonili
unutarnju vlagu i sprijecili starenje elektronickih komponenti.
Doniji dio uredaja treba podi¢i pomoc¢u nepropusne podloge za vlagu kako bi se odrzala visina od 210
cm iznad tla, sprjeCavajuci osStecenja od vlage iz tla.

VI. Uobic€ajeni kvarovi i ednostavno otklan an e poteskoca

Po ava kvara
Uredaj je iskljuen i zaslon je
crn.

Uzrok
LoS spoj napajanja, uzemljiva
Zica nije priklju¢ena, sklopka je
iskoCila

Re avane
Provjerite napon od 220 V,
ponovno spojite uzemljujuce
vodilo i resetirajte sklopku.

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

Nedovoljan tlak zraka, oSteCenje
zastitne lecCe, zakljuCavanje
parametara

Provjerite tlak argona, zamijenite
zastitne lece i vratite tvornicke
postavke

Zavareni spoj izgleda
potamnio i porozno.

Plin je necist, tlak je nizak, a
povrSina obradka sadrzi masne
necistoce.

Zamijenite plinom argona visoke
CistoCe, povecajte protok plina i
obriSite obradak alkoholom.

Postoji znacajna koli¢ina

prskanja pri zavarivanju.

Neispravno podeSavanje
parametara, odstupanje zariSne
duljine ili hrda na povrsini ploCe

Vratite tvorniCke parametre,
kalibrirajte ZariSnu duljinu
crvenog svjetla i izbruSite

povrSinu ploce.

Alarm za visoku temperaturu
stroja

ZagusSenje filtera za prasinu,
neokretanje ventilatora,
pretjerano visoka temperatura
okoline

Ocistite filtar za prasinu,
pregledajte ventilator i
poboljSajte uvjete ventilacije.
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Ne. Naziv Koli¢ina
1 Limenova karoserija 1
2 Bocni poklopac 1
3 Elektricna montazna plo¢a 1
4 Straznji poklopac 1
5 Nosac€ montazne ploce 1
6 Laserski generator 1
7 Stalak za namotavanje vlakana 1
8 7-in¢ni zaslon 1
9 Prekida¢ 1
10 Prekidac 1
11 Zavarivacki pistolj 1
12 Mesingana mlaznica 1
13 Kalibrirana cijev 1
14 Zastitni drzac€ lece 1
15 Drzac le¢e za fokusiranje 1
16 Drzac zrcala 1
17 Nosilj za napajanje zicom 1
18 Prekidacko dugme 1
19 QBH 1
20 Zastitnik lece 1
21 Galvanometarski motor 1
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l. Prezentare generala a produsului

1.1 Prezentarea echipamentului

Masina laser W/C/R 800W este dotata cu un laser cu fibra optica de Thalta performanta si un sistem integrat si
eficient de racire cu flux de aer, eliminand necesitatea racirii traditionale cu apa — nu este necesara o alimentare
suplimentara cu apa, masuri de protectie impotriva inghetului sau Tnlocuirea lichidului de racire, rezolvand astfel
in mod eficient provocarile comune legate de intretinerea complexa si protectia impotriva inghetului in timpul
iernii asociate modelelor racite cu apa. Carcasa sa usoara, de tip ,all-in-one”, functioneaza stabil la o tensiune
standard de 220 V de uz casnic, ceea ce o face ideala pentru aplicatii pe teren, santiere de constructii si ateliere
de mici dimensiuni. Echipatd standard cu o pistol de sudura portabil specific, cu un design ergonomic al

manerului, aceasta ofera o greutate redusa si 0 manevrare confortabila, reduce oboseala in timpul functionarii
indelungate, produce suduri fine si uniforme cu deformare minima, elimina necesitatea slefuirii ulterioare si
imbunatateste semnificativ eficienta procesarii.

1.2 Utilizari principale

Sudarea usilor si ferestrelor din otel inoxidabil, a componentelor din tabla, a carcaselor mici si a tevilor cu pereti
subtiri

Asamblarea, repararea si sudarea prin puncte a placilor din otel carbon, a tablelor de fier si a tablelor subtiri
zincate Reparatii minore pentru componente metalice mici, accesorii si matrite

Curatare usoara si indepartarea ruginii de pe suprafete metalice subtiri (functie auxiliara) Structuri de otel de mici
dimensiuni in aer liber; operatiuni de sudare de urgenta la fata locului

1.3 Parametri tehnici

Puterea nominala a laserului: 800 W

Lungimea de unda a laserului: 1064nm £ 10nm
Mod de alimentare: 220 V, 50 Hz, monofazat
Curent maxim de intrare: 15 A

Metoda de disipare a caldurii: racire fortata cu aer
Pistol de sudura standard: pistol de sudura personalizat

Lungimea fibrei: lungime standard de 5 metri
Grosime de sudare: Otel carbon/otel inoxidabil: 0,3—2,5 mm; Aluminiu: 0,3—1,5mm

Gaz de protectie: Argon/Azot 99,99%

Presiunea de lucru a aerului: 0,3-0,6 MPa
Temperatura ambianta de functionare: 0 °C—40 °C

Greutatea totala a dispozitivului: 18,8 kg

1.4 Compozitia structurald a echipamentului

Sasiu principal: laser, sistem de racire cu aer, sistem de control, modul de alimentare 5
Pistol de sudura portabil: pistol de sudura personalizat, cablu de control, fibra optica, conducta de gaz de

protectie Alimentator de filament: mecanism automat de alimentare cu filament
Accesorii: lentila de protectie, duza, tub de aer, cablu de alimentare, scule specializate

Il. Proceduri de siguranta n exploatare (de citit obligatoriu)

2.1 Cerinte privind protectia personalului

Operatorij trebuie sa poarte ochelari de protectie specializati pentru laser; privirea directa a punctului laser sau a
luminii reflectate este strict interzisa.

Purtati imbracaminte de lucru ignifuga si manusi de protectie; operatiunile de sudare nu trebuie efectuate cu
pielea expusa, pentru a prevenr arsuril€.
4
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In zona de lucru trebuie instalate semne de avertizare pentru a interzice accesul copiilor si al personalului
neautorizat, prevenind astfel accidentele.

Sudarea genereaza fum si praf in cantitati minime; atelierul trebuie sa asigure o ventilatie adecvata, iar pentru
operatiunile la scara mica se pot utiliza sisteme portabile de evacuare a gazelor

2.2 Siguranta electrica

Acest dispozitiv functioneaza la o tensiune monofazata de 220 V si necesita o impamantare fiabila, cu o
conexiune solida si o rezistenta la impamantare <4 Q, pentru a preveni riscurile de electrocutare.

Folositi cablu de cupru de 2,5 mm? pentru cablurile de alimentare si instalati un intrerupator de circuit dedicat de
25 A. Evitati sa folositi aceleasi prize cu dispozitive de mare putere pentru a preveni instabilitatea tensiunii.

Nu porniti dispozitivul si nu conectati/deconectati cablurile de alimentare cu méainile ude. Evitati sa lucrati in aer
liber pe timp de ploaie, pentru a preveni defectele cauzate de scurtcircuit.

2.3 Siguranta gazelor

Trebuie utilizat argon de inalta puritate; utilizarea argonului obisnuit este strict interzisa pentru a preveni innegrirea
sudurii, formarea porozitatii si deteriorarea lentilei de protectie a pistolului de sudura.

Buteliile de argon trebuie asezate in pozitie verticala si fixate in siguranta la o distanta de peste 5 metri de orice
sursa de foc sau caldura, pentru a preveni pericolele legate de scurgeri.

Racordul traheal trebuie fixat ferm, cu clema stran s& corespunzator. nainte de punerea in functiune, verificati
circuitul de aer pentru a depista eventualele scurgeri si remediati imediat orice scurgere identificata.

2.4 Actiuni interzise
Este strict interzisa indreptarea duzei pistolului de sudura catre corpuri umane, ochi, imbracaminte sau materiale

inflamabile si explozive, pentru a preveni arsurile cu laser sau incendiile.
Este strict interzisa dezasamblarea laserului, a placii de baza de control, a componentelor optice sau a pistolului

de sudura fara autorizatie. Pentru servicii de reparatii, va rugam sa contactati departamentul de service al
producatorului.

Nu blocati orificile de admisie si evacuare a aerului de pe sasiu; conductele de aer infundate la modelele racite
cu aer pot declansa alarme de temperatura ale echipamentului si pot deteriora laserul.
Este strict interzisa utilizarea continua a pistolului de sudura in conditii de functionare fara sarcina pentru

perioade indelungate, deoarece acest lucru poate accelera imbatranirea lentilelor si poate scurta durata de viata
a echipamentului.

lll. Pasi de instalare a echipamentului

3.1 Mediul de depozitare

Asezati echipamentul pe o suprafata plana si uscata, cu o ventilatie buna, ferita de praf si gaze corozive, si evitati
expunerea directa la lumina soarelui.

Mentineti un spatiu de ventilatie de 220 cm pe ambele parti si in spatele sasiului; nu blocati niciodata orificiile de
iesire a aerului ventilatorului pentru a asigura disiparea corespunzatoare a caldurii.

Umiditatea de depozitare si de functionare: 40%—60%. Evitati mediile umede sau cu condens pentru a preveni
scurtcircuitele componentelor electronice.

3.2 Cablare si racordare la gaz

Introduceti cablul de alimentare intr-o priza dedicata de 220 V si verificati daca firul de impaméantare galben-
verde este conectat ferm, fara slabiciuni.

Conectati componenta optica la mufa de tip aviatie a pistolului de sudura HD31, aliniati-o cu fanta, introduceti-o
usor si strangeti piulita de blocare pentru a preveni contactul defectuos.

Conectati conducta de gaz argon, cu un capat atasat la supapa de reducere a presiunii buteliei si celalalt capat
conectat la portul de gaz al unitatii principale, fixand-o cu o clema pentru a va asigura ca nu exista scurgeri.
Reglati supapa de reducere a presiunii: Setati presiunea de functionare la 0,3-0,5 MPa si debitul de gaz la 8—12L/
min, valori adecvate pentru aplicatii de sudare care necesita o putere de iesire de 800 W.
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3.3 Inspectie nainte de pornire

Verificati daca ventilatorul sasiului nu prezinta obstacole, daca orificiile de admisie si evacuare a aerului sunt
libere si daca filtrul de racire nu prezinta acumulari semnificative de praf.

Inspectia arata ca duza pistolului de sudura HD31 nu prezinta deformari sau depuneri de zgura; lentila de
protectie este curata, fara pete sau deteriorari.

Verificati fibra optica pentru a va asigura ca nu prezinta indoituri permanente sau uzura, cu o raza minima de
indoire de 2300 mm pentru a preveni deteriorarea fibrei.

Verificati daca conducta de gaz este libera, deschideti supapa de argon si confirmati debitul normal de gaz, fara a
detecta scurgeri.

IV. Proceduri de functionare si utilizare

4.1 Pasi de pornire

Porniti comutatorul principal de alimentare al unitatii principale; ecranul tactil se va ilumina, iar dispozitivul va
intra automat in modul de autotestare.

Dupa finalizarea autotestarii sistemului (aproximativ 15 secunde), intrati in interfata principala de operare si
asigurati-va ca nu exista mesaje de alarma.

Deschideti supapa buteliei de argon si verificati daca debitul si presiunea gazului corespund cerintelor stabilite.
Selectati modul corespunzator de pe ecranul tactil in functie de materialul de sudat: otel inoxidabil, otel carbon,
aluminiu sau modul de curatare usoara.

Parametrii de alimentare sunt preconfigurati de producator si pot fi utilizati direct de catre incepatori fara ajustari
manuale. Utilizatorii avansati pot efectua ajustari fine, dupa cum este necesar.

Tineti apasat butonul luminos de pe méanerul pistolului de sudura timp de 1 secunda; se va aprinde indicatorul
rosu de previzualizare. Aliniati pistolul la cusatura de sudura si miscati-l in mod constant pentru a suda, ajustand
viteza in functie de grosimea placii.

4.2 Parametri de referinta obisnuiti din fabrica

Material Putere

Otel inoxidabil, 0,3-1,0 mm 30 %—65 %
Otel carbon: 1,0-2,5 mm 75 %—100 %
Aliaj de aluminiu 80 %—100 %

Tabla subtire: 0,3—1,5 mm
Indepartarea usoaré a ruginii si curdtare 100%

4.3 Procedura de oprire

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

Mentineti ventilatorul carcasei in functiune timp de 2—3 minute pentru a asigura disiparea

corespunzatoare a caldurii

Inchideti supapa buteliei de argon si eliberati gazul ramas in conducté pentru a preveni deteriorarea garniturilor
de etansare din cauza presiunii reziduale.

Opriti comutatorul de alimentare al unitatii principale si deconectati comutatorul de alimentare principal pentru a
asigura deconectarea Tn siguranta a dispozitivului de la sursa de alimentare.

Curatati resturile de pe duza tortei de sudura, stergeti varful duzei si asezati torta de sudura in mod stabil pe un
suport dedicat.




KROFtools

PROFESSIONAL TOOLS

V. ntretinere zilnica (cu accent special pe modelele racite cu aer)

5.1 ntretinere zilnica (trebuie efectuata dupa terminarea lucrului)

Folositi un pistol cu aer comprimat pentru a indeparta complet praful de pe ambele parti si de pe filtrul de praf din
spate al sasiului (un pas esential in intretinerea unitatilor racite cu aer, pentru a preveni disiparea ineficienta a
caldurii).

Verificati daca duza de sudura nu prezinta deformari sau acumulari de zgura; indepartati imediat orice acumulare de
zgura.

Verificati lentila de protectie a pistolului de sudura. Daca observati Tnnegriri, pete albe sau deteriorari, inlocuiti-o
imediat pentru a preveni deteriorarea unitatii laser.

Stergeti varful pistolului de sudura si conectorul fibrei optice pentru a preveni patrunderea prafului in calea optica.

5.2 ntretinere saptamanala

Scoateti filtrul de praf din unitate, suflati praful din interior cu aer sub presiune pentru a asigura un flux de aer
neobstructionat si functionarea corespunzatoare a ventilatorului de racire.

Examinati invelisul exterior al fibrei optice pentru a depista semne de uzura sau cute; inlocuiti-l imediat daca se
detecteaza deteriorari, pentru a preveni ruperea fibrei.

Verificati imbinarile si conductele de aer pentru a depista semne de uzura sau scurgeri si strangeti sau inlocuiti
imediat componentele deteriorate.

Strangeti conectorul de tip aviatie al pistolului de sudura si bornele cablului de alimentare pentru a preveni
defectiunile cauzate de un contact defectuos.

5.3 ntretinere lunara

Deschideti panoul lateral al sasiului si utilizati un pistol cu aer comprimat pentru a indeparta praful de pe placile
de circuite interne, ventilatoare si suprafetele laserului, pentru a preveni acumularea de praf.

Verificati daca echipamentul de detectare este impamantat corespunzator, asigurandu-va ca rezistenta la
impamantare este de

<4 Q) pentru a preveni curentul de scurgere.
Verificati starea de uzura a rotii de alimentare si a tubului de ghidare de pe masina de alimentare cu sarma si
reglati-le sau Tnlocuiti-le imediat.

Calibrati punctul central al luminii rosii pentru a va asigura ca este coaxial cu laserul, garantand astfel precizia
sudarii.

5.4 ntretinere speciala pentru pistoalele de sudura KH31

Nu scapati si nu loviti corpul pistolului; evitati indoirea brusca a fibrelor optice pentru a preveni deteriorarea
componentelor optice interne ale pistolului de sudura.

Daca inelul ceramic al pistolului de sudura se slabeste, acesta trebuie strans imediat pentru a preveni scurgerile
de gaz si deteriorarea lentilei de protectie.

Cand curatati lentilele de protectie, folositi hartie speciala fara praf si solutie de curatare optica pentru a le sterge
usor; nu atingeti niciodata lentilele cu mainile.

Raza de indoire a fibrei optice la capatul posterior nu trebuie sa fie mai mica de 300 mm. In timpul depozitarii,
asezati discul de fibra optica in pozitie orizontala pentru a evita compresia.

Cand nu este utilizat pentru o perioada indelungata, echipati pistolul de sudura cu un manson de protectie special
pentru a preveni patrunderea prafului in duza.

5.5 Cerinte privind depozitarea si transportul

5.5.1 Precautii privind transportul
Inainte de transport, sursa de alimentare trebuie oprita, conducta de gaz deconectata, iar pistolul de sudura fixat
in siguranta pentru a preveni coliziunile.
Intreaga unitate nu trebuie inclinata cu mai mult de 15°; inversarea sau presiunea excesiva sunt interzise pentru a
preveni deplasarea sau deteriorarea componentelor interne.
Pentru tamburii de cablu cu fibra optica cu un diametru 2300 mm, evitati indoirea brusca sau compresia, pentru a
preveni ruperea fibrelor.In timpul transportului, luati masuri de protectie impotriva ploii, prafului si vibratiilor;
acordati prioritate utilizarii camioanelor cu cutie Tnchisa pentru livrare.

8
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5.5.2 Mediul de depozitare

Depozitati intr-un depozit interior uscat, bine ventilat, fara praf si gaze corozive, departe de surse de foc si

caldura.

Temperatura de depozitare: 10 °C pana la 30 °C, umiditate 40%—60%; evitati cu strictete mediile umede sau cu

condens.

Cand nu este utilizat pentru o perioada indelungata, porniti dispozitivul timp de 5—10 minute lunar pentru a elimina
umiditatea interna si a preveni imbatranirea componentelor electronice.
Partea inferioara a dispozitivului trebuie ridicata folosind un suport rezistent la umiditate, pentru a mentine o
inaltime de 210 cm deasupra solului, prevenind astfel deteriorarea cauzata de umiditatea din sol.

VI. Defectiuni frecvente si depanare simpla

Simptome ale defectiunii

Dispozitivul este oprit, iar ecranul
este negru.

Conexiune defectuoasa la sursa de
alimentare, firul de impamantare nu
este conectat, s-a declansat
intrerupatorul de circuit

Solutie
Verificati tensiunea de 220 V,
reconectati firul de impamantare si
resetati intrerupatorul de circuit.

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

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

Verificati presiunea argonului,
inlocuiti lentilele de protectie si
restabiliti setarile din fabrica

Cusatura de sudura pare
innegrita si prezinta porozitate.

Gazul este impur, presiunea este
scazuta, iar suprafata piesei de
prelucrat contine impuritati de ulei.

Tnlocuiti cu gaz argon de inalta
puritate, mariti debitul de gaz si
stergeti piesa de lucru cu alcool.

Exista o cantitate semnificativa de
stropi de sudura.

Setari incorecte ale parametrilor,
abatere de la distanta focala sau
rugina pe suprafata placii

Restabiliti parametrii din fabrica,
calibrati distanta focala a luminii
rosii si lustruiti suprafata placii.

Alarma de temperatura ridicata a
masinii

Filtrul de praf este infundat,
ventilatorul nu se roteste,
temperatura ambianta este
excesiv de ridicata

Curatati filtrul de praf, verificati
ventilatorul si imbunatatiti conditiile
de ventilatie.
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Vedere explodata

Nr. Denumire Cant.
1 Carcasa din tabla 1
2 Capac lateral 1
3 Placa de montare electrica 1
4 Capac posterior 1
5 Suport pentru placa de montare 1
6 Generator laser 1
7 Raft de infasurare a fibrelor 1
8 Ecran de 7 inci 1
9 Buton de comutare 1
10 Buton comutator 1
11 Pistol de sudura 1
12 Duza din alama 1
13 Tub gradat 1
14 Suport de protectie pentru lentile 1
15 Suport pentru lentila de focalizare 1
16 Suport pentru oglinda 1
17 Suport pentru alimentarea cu sarma 1
18 Buton de comutare 1
19 QBH 1
20 Protector pentru lentila 1
21 Motor galvanometric 1
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