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English - - - - - - —————————————— — -

*The English version is the original instructions verified by the manufacturer.

Deutsch - - - - - - - — - — — — — — — — — — — — — _

* Ubersetzung der Originalanleitung

Espafiol - - - - - — ————— - —— - — — - — — — —

*Traduccion de las instrucciones originales

Frangais - - - - - - - - - - - - - - - - - - — - — -

*Traduction des instructions d'origine

ltaliano- - - - - - - - - - - - -« ——— — — — — — — —

*Traduzione delle istruzioni originali

Nederlands - - - - - - - - — - — — — — — — — — —

*Vertaling van de oorspronkelijke instructies

Portugués - - — — - — — — — — — — — — — — — — — — —

*Traducgdo das instrugdes originais
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Statement

Thank you for choosing xTool products!

If you use the product for the first time, read carefully all the accompanying materials of the
product to improve your experience with it. If you do not use the product according to the
instructions and requirements of the Manual, or mis-operate the product due to misunderstand-
ing, etc., the Company shall bear no responsibility for any loss resulting therefrom.

The Company has collated the content of the Manual rigorously and carefully, but errors or
omissions may remain.

The Company is committed to continuously improving product functions and service quality, and
therefore reserves the right to change any product or software described in the Manual and the
content of the Manual at any time.

The Manual is intended to help you use the product properly and does not include any description
of hardware and software configuration. For product configuration, refer to the related contract (if
any) and packing list, or consult your distributor. Images in the Manual are for reference only and
the actual product may vary.

Protected by copyright laws and regulations, the Manual shall not be reproduced or transcribed in
any way, or be transmitted on any wired or wireless network in any manner, or be translated into
any language, or be modified in any way, such as content, image, or layout modification, without
the prior written authorization of the Company.

The Company is committed to continuously improving the product and related materials. The
product and the Manual are subject to change, and updates can be found at xtool.com.

FCC statement

This device complies with Part 15 of the FCC Rules. Operation is subject to the following two
conditions:

(1) This device may not cause harmful interference, and (2) this device must accept any
interference received, including interference that may cause undesired operation.

Warning: Changes or modifications not expressly approved by the party responsible for
compliance could void the user's authority to operate the equipment.

NOTE: This equipment has been tested and found to comply with the limits for a Class B digital
device, pursuant to Part 15 of the FCC Rules. These limits are designed to provide reasonable
protection against harmful interference in a residential installation.

This equipment generates uses and can radiate radio frequency energy and, if not installed and
used in accordance with the instructions, may cause harmful interference to radio communica-
tions.

However, there is no guarantee that interference will not occur in a particular installation. If this
equipment does cause harmful interference to radio or television reception, which can be
determined by turning the equipment off and on, the user is encouraged to try to correct the
interference by one or more of the following measures:

= Reorient or relocate the receiving antenna.
= Increase the separation between the equipment and receiver.

= Connect the equipment into an outlet on a circuit different from that to which the receiver is
connected.

= Consult the dealer or an experienced radio/TV technician for help.

FCC radiation exposure statement

This equipment complies with FCC radiation exposure limits set forth for an uncontrolled
environment. This equipment should be installed and operated with a minimum distance of 20
cm between the radiator and your body.

EU declaration of conformity

Product name: xTool MetalFab Laser Welder 1200W
Model: MHJ-K001-240

Trademark: xTool

Manufacturer: Makeblock Co,, Ltd.

Company address: Floor 4, Building C3, Nanshan iPark, No. 1001 Xueyuan Avenue, Nanshan
District, Shenzhen, Guangdong Province, 518000, China

We herewith declare that the product mentioned above meets the provisions of the following EU
directives and harmonized standards. All supporting documentation is retained under the
premises of the manufacturer.

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer.

Machinery Directive 2006/42/EC

Electromagnetic Compatibility Directive 2014/30/EU

Directives . .
Low Voltage Directive 2014/35/EU

ROHS Directive 2011/65/EU and Amendment Commission
Delegated Directive (EU)2015/863

EN ISO T1553-1:2020/A11:2020

EN ISO 11553-2:2008

EN ISO 12100:2010

EN 60204-1:2018

Standards
EN 61000-6-2:2005

EN 61000-6-4:2007/A1:2011

EN IEC 63000:2018

EN 60825-1:2014+A11:2021
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Safety first (important)

Read and get familiar with all safety precautions and procedures before using the machine. When
the machine is turned on, carefully read the safety instructions displayed on the touchscreen.
Strictly follow all safety precautions. Ensure that the machine is properly assembled and is working
properly.

n Laser safety

Lasers are categorized into several different classes depending on the extent of the
potential hazard associated with the laser, with Class 1 being the least dangerous and
Class 4 the most dangerous. The United States Food and Drug Administration has
indicated that Class 4 lasers may pose an “immediate skin hazard and eye hazard
from exposure to either the direct or reflected beam; may also present a fire hazard.”

The product is classified as a Class 4 laser machine. It includes a Class 4 working laser and a Class 1
indicator laser. The working laser emits invisible light at a wavelength of 1080 + 10 nm with a power
of 1200 W. Direct exposure to this level of light can cause severe eye or skin damage. Reflected or
scattered laser radiation can also cause severe retinal and/or corneal damage, resulting in
permanent eye damage. Moreover, the interaction between the high-power laser beams and the
material being welded may generate ultraviolet light, heat, and sparks, which can also lead to a
risk of eye and skin damage. The product is intended for professional use only, and extra care
should be taken during use to ensure safe operation.

Follow the safety precautions:

= ONLY personnel who have received professional training in welding and laser safety are allowed
to use this product. A qualified Laser Safety Officer (LSO) must be appointed and the product shall
be operated by or under the guidance of the LSO. LSO is obliged to evaluate laser safety risks to
ensure the safety of operators, and set up safety control mechanisms to prevent untrained persons
from entering the laser radiation hazard area.

= For the first time using this product, please go to s.xtool.com/doc/hj/si to watch the Laser Safety
Awareness Training Video and the safety training videos on laser welding. Only after watching the
videos can you obtain the unlock code for the product. Ensure that all users watch all the videos
before using the product. You shall also visit support.xtool.com/article/1171 to read the LSO
training documentation for this product and understand the uses and potential hazards of Class 4
lasers. In the workplace, you shall also receive adequate safety training on Class 4 laser products as
set forth in ANSI Z136.1 and on welding operations as set forth in ANSI Z49.1, which is the responsi-
bility of the employer to provide.

= Establish a laser controlled area, and use the product only within this area. You can use the
remote interlock function of the USB key to establish such an area. For operational instructions,
visit support.xtool.com/article/1367.

= Only professionally trained personnel wearing necessary personal protective equipment (PPE)
are allowed to enter the laser controlled area. You can visit support.xtool.com/article/1444 to learn
about the Maximum Permissible Exposure (MPE) and Nominal Ocular Hazard Distance (NOHD) of
the product, and determine the safety precautions you need to take.

= All personnel entering the laser controlled area must wear laser safety goggles or a laser safety
face shield that provides shielding against laser beams at the wavelength range of 1080 + 10 nm,
with an optical density greater than 6.

= In the laser controlled area, it is recommended that all personnel wear the following PPE: (1) the
specified laser safety goggles, (2) welding helmet with appropriate filters, (3) laser and heat
resistant gloves, (4) laser and heat resistant clothing, and (5) laser and heat resistant aprons.

P00

= Within the laser controlled area, the laser is hazardous when the device is powered on and the
access-control key is inserted. Adequate precautions must be taken because the laser may fire at
any time.

= Do not use the product in residential areas, public places, or on other occasions where untrained
persons or children are present.

= Do not operate the product when any part of it is removed. Removing any part may expose the
laser system and cause damage to the product.

= Never look directly into the laser outlet or point the outlet at any body part.

= You are advised to use xTool recommended materials and parameters for processing. You can
visit easyset.xtool.com and choose your device name to see applicable materials. Exercise caution
if you use a material that is not recommended. The device may produce unsatisfying results or
even get damaged.

= Do not use this product to process highly reflective and heat-conductive materials, such as
copper (pure copper). The processing may fail and may even damage the product due to the
following two reasons: (1) highly reflective materials cannot effectively absorb laser energy; (2) high
thermal conductivity makes it hard to form a weld pool on the material being welded, resulting in
poor welding performance.

= During laser processing, the operator and nearby personnel must wear the required PPE against
laser, including the specified laser safety goggles and a welding helmet with appropriate filters.
The laser safety goggles and welding helmet must be able to withstand a specular laser reflection
of full power and nominal working distance for a sufficient period of time to avoid injury.

= If your skin gets burned by laser beams, disinfect the skin with a povidone-iodine solution
immediately and apply burn ointment to the wound. If you are severely burned, go to a hospital
and see a doctor as soon as possible.

Welding safety

The following hazards may exist during the laser welding process:
Secondary radiation hazards

Visible and invisible radiation is generated during the welding process. The
interaction between the high-power laser beams and the material being welded
may generate plasmas that produce ultraviolet emissions and “blue light”. Exposure
to invisible ultraviolet light without proper protection can result in permanent eye
damage and a sunburn-like reaction to the skin, and will increase the risk of skin
cancer and accelerate skin aging. Even brief exposure to invisible ultraviolet light
during welding can result in blurred vision, burning, tearing, eye pain, and irritation
(feeling of sand in the eyes). Therefore, for laser welding, you shall wear PPE that
protects you from not only the infrared laser beams, but also the secondary
radiation hazards.

>

Heat and sparks

During the welding process, the interaction between the high-power laser beams
and the material being welded may generate sparks, posing the risks of eye and skin
injury. Laser processing transfers a large amount of energy to the welded material,
making it extremely hot. Thermal radiation and hot particles may also be generated.
Contact with a hot surface or exposure to thermal radiation or hot particles may
cause severe skin burns. Even after the welding process is complete, some parts of
the welding head and the welded material can remain hot for a while. Ensure that
proper PPE is used to prevent potential burns.

PP

Laser reflection

Highly reflective metals such as aluminum may cause laser reflection from the
welding site. Therefore, additional precautions are needed.

>
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Follow the safety precautions:

= During laser welding, the operator and nearby personnel must wear the required PPE, including:
(1) the specified laser safety goggles, (2) a welding helmet with appropriate filters, (3) laser and heat
resistant gloves, (4) laser and heat resistant clothing, and (5) a laser and heat resistant apron.

OOV

= In the welding area, all personnel should have their sleeves and collars buttoned.

= Do not touch hot areas, including the welded workpiece and the hot parts of the welding head
(such as the nozzle and the graduated tube), without protection shortly after laser emission.

= To process highly reflective metals such as aluminum, you shall understand the expected cone of
specular reflection for each part to be processed. Do not attempt to look at the workpiece part
being welded and do not place any part of your body within the expected specular reflection cone.
In addition, observers must also be aware of laser reflections at all times.

= Follow the operational instructions to select a proper processing mode based on the material
type and thickness, and set the processing parameters correctly. If the processing parameters are
incorrect, the target object may fail to melt and more reflections will be produced.

= During processing, always maintain a 30° to 70° angle between the welding head and the
welding plane.

/I /E N
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= When observing the welding process, stay at a safe place and watch out for the danger of
multiple laser reflections.

e
70° z
g
. . / Q7
Scattered reflections with low by
power density can travel long / s
distances and can be / b, 4
dangerous. 4 Observe behind the reflection

——— Z0nes, and maintain a distance of
at least 30 cm (12 inch) from the

Specular reflections with high 1 )
welding site.

power density can travel long
distances and can be highly
dangerous.
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Laser beams can reflect from muiltiple surfaces.

Always be aware of the potential danger of multiple
reflections during welding.
\ 4

B Gas cylinder safety

they may explode, causing injury and property damage. Injury is also possible if a

EE If cylinders containing shielding gas are damaged or placed near the welding area,
cylinder tips over.

A Warning Follow the safety precautions:

= Use gas cylinders that meet the requirements for using this product. The gas type should be
nitrogen or argon, with a purity of more than 99.99%. For laser welding and laser cleaning, the gas
flow rate should be between 15 L/min and 30 L/min. For laser cutting, the gas pressure should be
between 600 kPa and 800 kPa.

= Use gas cylinders of up-to-standard quality. Ensure that the cylinders have valid inspection
certificates and clear markings. Do not use expired or obsolete cylinders.

= Before using a gas cylinder, please carefully read and strictly follow all safety and operational
instructions for the cylinder. The user is responsible for determining the suitability of the cylinder
and the Company shall not be liable for cylinder products or services provided by third parties.

= Place gas cylinders away from heat sources, sparks, flames, and laser beam deflection.
= Do not place gas cylinders in direct sunlight.
= Store or place gas cylinders upright and secure them with proper devices.

= Do not strike or crash gas cylinders. When transporting and storing cylinders, use proper tools for
protection, such as protective caps and shockproof rings.

= Check the gas cylinders regularly for leaks and damage.
= Do not use damaged gas cylinders.
= Use a proper gas regulator to meet the flow rate and gas pressure requirements.

Chemical safety

For laser welding, the high-energy laser beams cause the welding wire and the
welded workpieces to melt rapidly, forming a mixed molten pool, which then cools
down and forms a strong connection between the workpieces. For laser cutting, the
high-energy laser beams cut the material by vaporizing it. Whether it is laser
welding or laser cutting, the temperature of the material will rise sharply, generating
toxic and harmful fumes and gases that are hazardous to human health.

In addition, the ultraviolet light produced during welding can react with the oxygen
and nitrogen in the air to produce ozone and nitrogen oxides, which are harmful to
human health and can be fatal in high concentrations. The shielding gas used in the
welding process may also have an impact on human health, and may cause death
from suffocation if the concentration is too high.

A Warning Follow the safety precautions:

06
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= Ensure that the working area is well-ventilated. Welding in poorly ventilated confined spaces is
extremely dangerous, as the concentration of toxic fumes and gases can increase rapidly, causing
unconsciousness or death from suffocation.

= Install proper exhausting and purifying equipment in the working area to absorb toxic fumes
and gases and purify them before exhausting them to the outdoor environment.

= You are advised to use xTool recommended materials and parameters for processing. You can
visit easyset.xtool.com and choose your device name to see applicable materials. Exercise caution
if you use a material that is not recormmended. The device may produce unsatisfying results or
even get damaged.

= Do not process any material that contains PVC or vinyl. (Processing plastics is prohibited.) These
materials (and other materials containing chlorine/chloride) can generate corrosive vapor that is
extremely harmful to the human body and can cause damage to the product. Any damage
caused by processing any material containing PVC or vinyl is not covered by the Company's
warranty.

= Do not process any unknown materials. Vaporization or melting of many materials, which
include but are not limited to PVC and polycarbonate, may release harmful smoke.

= Before processing a material, ensure that you fully understand the material's properties. Please
carefully read and strictly follow the material's safety data and precautions for use. In addition, you
shall also know the possible by-products of the material (including the impuirities, fillers, and
coatings it may have) at high temperatures. Assess their potential health hazards and take
necessary precautions to ensure safety.

= During material processing, wear a dust mask and/or other necessary PPE.

= To avoid inhaling toxic and harmful fumes and gases, do not get too close to the material during
processing.

= Monitor the air quality regularly to determine the level of toxic and hazardous fumes and gases
in the working area.

= Exhaust emissions should comply with the local laws, regulations, and standards.

B Fire safety

During laser processing, high-energy laser beams hit on the material and generate
a large amount of heat and even sparks. If there are flammable or explosive objects
placed around the working area, the energy generated by the laser may cause the

objects to burn or explode.

Do not leave the
® product unattended
when it is working.

= Do not place any flammable materials, explosives, or volatile solvents, such as paper, acetone,
alcohol, or gasoline, around the product. They may cause the spread of flames and increase the risk
of material ignition.

Keep combustible
materials away from

the product.

= Ensure that the area around the product is clean and neat and that the workspace is well-venti-
lated so that the generated smoke can be discharged in time.

= Do not leave the product unattended when it is working. If the product works with setting errors
and is left unattended for a long period of time, or if a mechanical or electrical fault occurs, a fire
may be caused.

= Keep the laser processing area clean. Excessive accumulation of residues and chippings from
material processing would increase the risk of fire. Please clean them regularly.

= Prepare a fire extinguisher and perform regular maintenance and inspection on it. The fire
extinguisher should be placed nearby and accessible, and all personnel should be trained in the
usage of the fire extinguisher.

= Never process containers that contain flammmable or combustible materials.
= Place and use the product in locations where children are not likely to be present.

a Electrical safety

Use of non-compliant power supplies can cause damage to the device and the
power circuit, resulting in property damage or injury. Touching live parts of the
device directly or indirectly can cause injury or even death.

& Caution

= The product requires a 220 V - 240 V AC power supply, and its full load power is 5 kW. An
individual branch circuit with a current-carrying capacity of 25 A or above is recommended. Ensure
that the power supply meets the requirements for using this product.

Follow the safety precautions:

= Ensure that the current-carrying capacity of your circuit meets the requirements. Do not connect
the product to a standard household circuit, as it may damage both the product and the circuit.

= Ensure that the product is properly grounded. If the circuit you are connecting to is not ground-
ed, please use the earth cable to connect the product to the ground.

= Wiring operations should be performed by professional electricians. Wiring shall comply with
national and local regulations.

= To ensure safety, it is recommended to install a 25 A air circuit breaker between the power supply
and the product.

= Do not disassemble the product or change its structure in any way without authorization.
= Ensure that the wiring is correct and the product is properly grounded before you turn it on.

= Do not open any access panel on the product when the product is connected to the power
supply. Accidental contact with the power supply may cause injury.

= Do not touch any electronic area with your hands or other tools when the product is connected
to a power supply.

Noise level

/2

& Caution

= The sound pressure level should be measured in conditions of actual use.

This product can produce sound up to 90 db(A) in some conditions of use. This level
may be considered hazardous by some authorities.

Follow the safety precautions:

= If necessary, wear protective ear plugs and/or use other noise reduction devices such as barriers
or baffles.

= Follow local regulations and laws to deal with the noise.

B Use and maintenance
Intended use

This product is designed to be used only by professionally trained personnel within the laser
controlled area. It cannot be used in residential areas. Proper PPE must be worn during use.

The product is applicable for metal welding, cleaning of metal surfaces, and metal cutting.
Supported materials include stainless steel, carbon steel, galvanized steel, aluminum, and brass.
Non-intended use (foreseeable misuse)

All users of this product should be trained in welding and laser safety and must comply with all
instructions and safety warnings in the Safety Instructions and Quick Start Guide supplied with this
product, all safety labels on the product, and all applicable safety standards, laws, and regulations.

08



09

The following situations are considered product misuses and should be strictly prevented and
prohibited:

= Using the product in residential areas.

= Untrained personnel using the product.

= Inadequate safety measures in the working area.

Required safety measures include: (1) establishing a laser controlled area with an interlocked
entrance; and (2) providing proper PPE (including laser safety goggles, welding helmets with
appropriate filters, laser and heat resistant gloves, clothing, and aprons) for all people within the
laser controlled area.

= Modification or conversion of the product by the user or others without the express written
authorization of the Company.

= Intentionally disabling or bypassing product safety systems.

= Using parts and consumables (excluding safety-compliant PPE), such as lens protectors and
nozzles, supplied by other manufacturers.

= Removing or defacing safety labels and hazard notices.
= Using the product to process materials that are not included in the intended applications.
= Processing on containers containing flammable, combustible, or unknown materials.

= Holding the workpiece in your hand during processing or pointing the welding head in any other
way towards any individual's body parts.

é Caution

= Never attach the clamp of the workpiece sensing cable to the graduated tube of the welding
head.

= The device works properly at the temperature of -10°C to +40°C and at the humidity of 10% to
85%, and can be stored properly at the temperature of -10°C to +60°C.

Please use this product for its intended purpose and follow the operating
principles:

= Place and use the product on a stable, flat, and non-flammmable surface. Keep the workspace
clean and neat.

= Do not disassemble the product or change its structure in any way without authorization. Do not
modify or decompile its operating system.

= Check the product for damage every time before you use it. Do not operate it in any way when
any damage or defect is found.

= If a consumable part of the device is damaged, follow the operational instructions to replace the
part.

= Do not leave the product unattended during operation. When the product is working, pay
attention to its working status, the light of the status indicators, and the information displayed on
the touchscreen controller.

= Keep the laser processing area clean. Excessive accumulation of residues and chippings from
material processing would increase the risk of fire. Please clean them regularly.

= Cut off the power before maintaining the product.

= This product is not user-serviceable. It must be returned to the factory or repaired by authorized
professionals.

= Use of controls or adjustments or performance of procedures other than those specified herein
may result in hazardous radiation exposure.

a Warning and instruction signs

On the product, the warning and instruction signs are labeled where physical injuries or damage
to the product may be caused before and/or during operation. If a sign is damaged or lost, replace
it immediately. You can use the following template to print the sign you need.

Laser specifications

DANGER - INVISIBLE LASER
RADIATION
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION.
CLASS 4 LASER PRODUCT
Maximum output power: 1200 W
Wavelength: 1080 + 10 nm, 660 + 10 nm
|EC 60825-1:2014
For professional use only

DANGER - CLASS 4

RADIATION.

INVISIBLE LASER RADIATION

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE
TO DIRECT OR SCATTERED

AVOID EXPOSURE

APERTURE.

INVISIBLE LASER RADIATION
IS EMITTED FROM THIS

> B> [>

Wavelength Beam divergence (near field) MaxiT:tr:up;ower
. —0.1 mrad to +0.2 mrad (IEC 60825-1
Working laser 1080 £10 nm Default (simplified) evaluation C6=1) 1200 W
. . —0.1 mrad to +0.2 mrad (IEC 60825-1
Indicator laser 660 £10 nm Default (simplified) evaluation C6=1) 0.39 mw




Indicators and buzzer explained

Status indicator Status indicator

Buzzer Status indicators Device status

Powered on, but not ready for laser emission.

To emit laser beams, the device must meet all of
) ) the following requirements:

Solid white = Safety interlock loop closed
= Lasering function enabled

/ = Grip sensing button pressed

Blinking green Ready for laser emission. You can press the

slowly trigger on the welding head to emit laser beams.
Solid green Emitting laser.
Three consecutive Solid red Exceptions occur or device malfunctions.

beeps

-, ! -,
@ The indicators on the main unit and the welding head are synchronized and indicate the
= same status.

After-sales services

For technical support, contact us at support@info.xtool.com.
For more information about after-sales services, visit support.xtool.com.
Manufacturer: Makeblock Co,, Ltd.

Company address: Floor 4, Building C3, Nanshan iPark, No. 1001 Xueyuan Avenue, Nanshan District,
Shenzhen, Guangdong Province, 518000, China

m

Erklarung

Vielen Dank, dass Sie sich fUr xTool-Produkte entschieden haben!

Wenn Sie das Produkt zum ersten Mal benutzen, lesen Sie bitte sorgfaltig das gesamte Begleitma-
terial des Produkts durch. Wenn Sie das Produkt nicht gemaf den Anweisungen und Anforderun-
gen des Handbuchs verwenden oder das Produkt fehlerhaft betreiben, Ubernimmt das Unterneh-
men keine Verantwortung fur daraus resultierende Schaden.

Das Unternehmen hat den Inhalt des Handbuchs sorgfaltig und gewissenhaft zusammengestellt,
aber es kdnnen Fehler oder Auslassungen bestehen.

Das Unternehmen ist bestrebt, die Produktfunktionen und die Servicequalitat standig zu
verbessern, und behalt sich daher das Recht vor, die im Handbuch beschriebenen Produkte oder
Software sowie den Inhalt des Handbuchs jederzeit zu andern.

Das Handbuch soll Innen helfen, das Produkt richtig zu benutzen und enthalt keine Beschreibung
der Hardware- und Softwarekonfiguration. Fur die Produktkonfiguration lesen Sie bitte den
zugehorigen Vertrag (falls vorhanden) und die Packliste oder wenden Sie sich an Ihren Handler.
Die Abbildungen in diesem Handbuch dienen nur als Referenz und das tatsachliche Produkt kann
davon abweichen.

Die Anleitung ist urheberrechtlich geschutzt. Ohne vorherige schriftliche Genehmigung seitens
des Unternehmens darf die Anleitung weder auf irgendeine Weise reproduziert, umgeschrieben,
aufirgendeine Weise Uber ein kabelgebundenes oder kabelloses Netzwerk Ubertragen oder in
irgendeine Sprache Ubersetzt werden, noch dirfen irgendwelche Anderungen daran vorgenom-
men werden, beispielsweise in Bezug auf Inhalt, Abbildungen oder Layout.

Das Unternehmen hat es sich zur Aufgabe gemacht, das Produkt und die damit verbundenen
Materialien stetig zu verbessern. Das Produkt und die Gebrauchsanleitung kénnen verandert
werden. Aktualisierungen sind unter xtool.com zu finden.

EU-Konformitatserklarung

Produktbezeichnung: xTool MetalFab Laser Welder 1200W
Modell: MHJ-K001-240

Marke: xTool

Hersteller: Makeblock Co,, Ltd.

Firmenadresse: Floor 4, Building C3, Nanshan iPark, No. 1001 Xueyuan Avenue, Nanshan District,
Shenzhen, Guangdong Province, 518000, China

Wir erklaren hiermit, dass das oben genannte Produkt die Anforderungen der folgenden
EU-Verordnungen und harmonisierten Standards erfullt. Sémtliche Begleitunterlagen werden in
den Raumlichkeiten des Herstellers aufbewahrt.

Die alleinige Verantwortung fur die Ausstellung der Konformitatserklarung tragt der Hersteller.

Maschinenrichtlinie 2006/42/EC

Richtlinie Uber elektromagnetische Vertraglichkeit 2014/30/EU

Verordnungen X . .
Niederspannungs-Richtlinie 2014/35/EU

ROHS-Richtlinie 2011/65/EU und Anderung der Delegierten

Richtlinie (EU)2015/863 der Kommission
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EN ISO 11553-1:2020/A11:2020

EN ISO 11553-2:2008

EN ISO 12100:2010

EN 60204-1:2018

Standards
EN 61000-6-2:2005

EN 61000-6-4:2007/A1:2011

EN IEC 63000:2018

EN 60825-1:2014+A11:2021

Sicherheit geht vor (wichtig)

Machen Sie sich mit allen Sicherheitsmafnahmen und -verfahren vertraut, bevor Sie die Maschine
verwenden. Wenn die Maschine eingeschaltet wird, lesen Sie die auf dem Touchscreen
angezeigten Sicherheitsanweisungen aufmerksam durch. Befolgen Sie alle Sicherheitsanweisun-
gen genau. Stellen Sie sicher, dass die Maschine richtig zusammengebaut ist und ordnungs-
geman funktioniert.

n Sicherheit des Lasers

Laser werden abhangig vom potenziellen Gefahrdungsgrad durch den Laser in
verschiedene Klassen eingestuft, wobei Klasse 1die ungefahrlichsten Laser umfasst
und Klasse 4 die gefahrlichsten. Laut US-amerikanischer Lebensmittel- und
Arzneimittelbehodrde (FDA) kdnnen Laser der Klasse 4 eine ,unmittelbare Gefahr fur
Haut und Augen bei direkter oder reflektierter Strahlung darstellen; sie kdnnen auch
eine Brandgefahr darstellen.

Das Lasergerat der Klasse 4 enthalt einen Arbeitslaser der Klasse 4 und einen Anzeigelaser der
Klasse 1. Der Bearbeitungslaser strahlt unsichtbares Licht in einer Wellenlange von 1080 + 10 nm
mit einer Leistung von 1200 W ab. Eine direkte Exposition gegenuber dieser Lichtintensitat kann
schwere Schaden an Augen oder Haut verursachen. Reflektierte Laserstrahlung oder Streustrah-
lung kann auch schwere Schaden an der Netzhaut und/oder Hornhaut verursachen und die
Augen dauerhaft schadigen. DarlUber hinaus kann die Interaktion zwischen den Hochleistungsla-
serstrahlen und dem zu schweiBenden Material ultraviolettes Licht, Warme und Funken erzeugen,
die ebenfalls ein Risiko von Schaden an Augen und Haut bergen kdnnen. Das Gerat ist nur fur den
professionellen Gebrauch bestimmt, und es sind weitere Vorsichtsmaflnahmen fur einen sicheren
Betrieb erforderlich.

& Gefahr Bitte beachten Sie die folgenden Sicherheitsrichtlinien:

= Dieses Produkt darf NUR von Personal verwendet werden, das eine Fachschulung in Schweif3en
und Lasersicherheit absolviert hat. Ein qualifizierter Laserschutzbeauftragter (LSO) muss benannt
werden und das Produkt muss unter Anleitung des LSO bedient werden. Der LSO muss die
Lasersicherheitsrisiken begutachten, um die Sicherheit der Bediener zu gewahrleisten, und
Sicherheitskontrollmechanismen einrichten, damit keine ungeschulten Personen in den durch die
Laserstrahlung hervorgerufenen Gefahrenbereich gelangen kénnen.

= Falls Sie dieses Produkt zum ersten Mal verwenden, gehen Sie bitte zu s.xtool.com/doc/hj/si,um
sich das Schulungsvideo zum Sicherheitsbewusstsein beim Umgang mit Lasern und die
Schulungsvideos zur Sicherheit beim Laserschweif3en anzusehen. Den Entsperrcode fur dieses
Produkt erhalten Sie erst, nachdem Sie sich die Videos angesehen haben. Stellen Sie sicher, dass
alle Anwender samtliche Videos angesehen haben, bevor sie das Produkt verwenden. Au3erdem

mussen Sie support.xtool.com/article/1171 besuchen, um die LSO-Schulungsdokumentation far
dieses Produkt zu lesen und sich mit den Anwendungsbereichen und moglichen Gefahren von
Lasern der Klasse 4 vertraut zu machen. Am Arbeitsplatz mUssen Sie auch eine angemessene
Sicherheitsschulung zu Laserprodukten der Klasse 4, wie in ANSI Z136.1 vorgeschrieben, sowie zu
SchweiBarbeiten, wie in ANSI Z49.1 vorgeschrieben, erhalten. Es liegt in der Verantwortlichkeit des
Arbeitgebers, eine solche Schulung anzubieten.

= Richten Sie einen Laserbereich mit kontrolliertem Zugang ein und verwenden Sie das Produkt
nur innerhalb dieses Bereichs. Zur Einrichtung eines solchen Bereichs kénnen Sie die Fernver-
riegelungsfunktion des USB-SchlUssels verwenden. Betriebsanweisungen finden Sie unter
support.xtool.com/article/1367.

= Den Laserbereich mit kontrolliertem Zugang durfen nur geschulte Fachkrafte betreten, die die
notwendige personliche Schutzausrustung (PSA) tragen. Sie kénnen
support.xtool.com/article/1444 besuchen, um Informationen zur maximal zuldssigen Bestrahlung
(Maximum Permissible Exposure, MPE) des Produkts und zum Augensicherheitsabstand (Nominal
Ocular Hazard Distance, NOHD) zum Produkt zu erhalten und um zu bestimmen, welche
Sicherheitsvorkehrungen Sie ergreifen mussen.

= Samtliches Personal, das den Laserbereich mit kontrolliertem Zugang betritt, muss eine
Laserschutzbrille oder ein Laserschutzvisier zum Schutz vor Laserstrahlen im Wellenlangenbereich
von 1080 + 10 nm mit einer optischen Dichte von mehr als 6 tragen.

= Im Laserbereich mit kontrolliertem Zugang wird empfohlen, dass samtliches Personal folgende
PSA tragt: (1) die angegebene Laserschutzbrille, (2) SchweiBhelm mit geeigneten Filtern, (3) laser-
und hitzebestandige Handschuhe, (4) laser- und hitzebestandige Kleidung und (5) laser- und
hitzebestandige Schurzen.
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= Innerhalb des Laserbereichs mit kontrolliertem Zugang ist der Laser gefahrlich, wenn das Gerat
eingeschaltet und der Zugangskontrollschllssel eingesteckt ist. Angemessene Vorkehrungen
mussen ergriffen werden, weil der Laser jederzeit abgefeuert werden kann.

= Verwenden Sie das Produkt nicht in Wohngebieten, an 6ffentlichen Orten oder bei anderen
Gelegenheiten, wenn ungeschulte Personen oder Kinder zugegen sind.

= Bitte beachten Sie, dass das Fehlen von Teilen des Produkts das Lasersystem freilegen und das
Risiko einer Beschadigung des Produkts erhdhen kann.

= Blicken Sie nie direkt in den Laserauslass und richten Sie den Auslass nie auf Koérperteile.

= Es wird geraten, die von xTool empfohlenen Materialien und Parameter fur die Bearbeitung zu
verwenden. Sie kdnnen easyset.xtool.com besuchen und dort den Namen lhres Gerats wahlen,
um sich die entsprechenden Materialien anzusehen. Lassen Sie Vorsicht walten, wenn Sie ein
Material verwenden, das nicht empfohlen wird. Das Gerat kann unbefriedigende Ergebnisse
hervorbringen oder sogar Schaden nehmen.

= Verwenden Sie dieses Produkt nicht fur die Bearbeitung von stark reflektierenden und warmel-
eitenden Materialien, wie z. B. Kupfer (reines Kupfer). Die Bearbeitung kann aus den folgenden
zwei Grunden fehlschlagen und sogar das Produkt beschadigen: (1) stark reflektierende Material-
ien kénnen die Laserenergie nicht effektiv absorbieren; (2) die hohe Warmeleitfahigkeit erschwert
die Bildung eines SchweiBbads auf dem zu schwei3enden Material, was zu einer schlechten
SchweiBleistung fuhrt.

= Wahrend der Laserbearbeitung mussen der Bediener und das sich in der Nahe aufhaltende
Personal die erforderliche PSA zum Schutz vor Laserstrahlen tragen, einschlie3lich der angege-
benen Laserschutzbrille und eines Schweihelms mit geeigneten Filtern. Die Laserschutzbrille
und der SchweiBhelm mussen in der Lage sein, spiegelnd reflektierten Laserstrahlen voller
Leistung in der nominalen Arbeitsentfernung Uber einen ausreichenden Zeitraum standzuhalten,
um Verletzungen zu vermeiden.

= Falls Ihre Haut durch Laserstrahlen verbrannt wurde, desinfizieren Sie die Haut unverzuglich mit
einer Povidon-Jod-Lésung und tragen Sie auf der Wunde Brandsalbe auf. Bei schweren Verbren-
nungen begeben Sie sich so schnell wie moglich in ein Krankenhaus und suchen Sie einen Arzt
auf.



E Sicherheit bei SchweiBarbeiten

Wahrend des LaserschweiRvorgangs kénnen folgende Gefahren auftreten:

Gefahren einer Sekundarstrahlung

Wahrend des Schweif3vorgangs entsteht sichtbare und unsichtbare Strahlung. Die
Interaktion zwischen den Hochleistungslaserstrahlen und dem zu schwei3enden
Material kann zur Entstehung von Plasmen fUhren, die UV-Strahlung und
LBlaulicht” erzeugen. Eine Exposition gegenUber unsichtbarem UV-Licht ohne
geeigneten Schutz kann zu dauerhaften Augenschaden und einer Hautreaktion
ahnlich einem Sonnenbrand fUhren. Zudem erhoéht sie das Risiko von Hautkrebs
und beschleunigt die Hautalterung. Bereits eine kurze Exposition gegenuber
unsichtbarem UV-Licht wahrend des SchweiBvorgangs kann zu verschwommenem
Sehen, Brennen, Tranen, Schmerzen in den Augen und Reizung (Gefuhl von Sand in
den Augen) fuhren. Beim LaserschweiBen mussen Sie deshalb eine PSA tragen, die
Sie nicht nur vor den Infrarot-Laserstrahlen schitzt, sondern auch vor den Gefahren
einer Sekundarstrahlung.

Hitze und Funken

Wahrend des SchweifBvorgangs kann die Interaktion zwischen den Hochleistungsla-
serstrahlen und dem zu schweif3enden Material Funken erzeugen, die das Risiko von
Verletzungen an Augen und Haut bergen. Bei der Laserbearbeitung wird eine gro3e
Menge Energie zum geschweiten Material Ubertragen, sodass es extrem heil3 wird.
Warmestrahlung und heif3e Partikel kénnen dabei ebenfalls erzeugt werden.
Kontakt mit einer heiBen Oberflache oder Exposition gegentiber Warmestrahlung
oder heiBen Partikeln kann schwere Hautverbrennungen verursachen. Selbst nach
Abschluss des SchweiBvorgangs kénnen einige Teile des Schweil3kopfs und des
geschweif3ten Materials noch einige Zeit lang heif3 bleiben. Stellen Sie sicher, dass
geeignete PSA zum Einsatz kommt, um potenzielle Verbrennungen zu vermeiden.

Laserreflektion

Hochgradig reflektierende Metalle wie Aluminium kénnen eine Laserreflektion von
der SchweiBstelle verursachen. Deshalb sind zusatzliche Vorkehrungen erforderlich.

& Gefahr Bitte beachten Sie die folgenden Sicherheitsrichtlinien:

= Wahrend des Laserschweif3ens mussen der Bediener und Personal in der Nahe die erforderliche
PSA tragen, dazu gehoren: (1) die angegebene Laserschutzbrille, (2) ein SchweiBhelm mit
geeigneten Filtern, (3) laser- und hitzebestandige Handschuhe, (4) laser- und hitzebestandige
Kleidung und (5) eine laser- und hitzebestandige Schurze.
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= Im SchweiBbereich muss das gesamte Personal darauf achten, dass die Armel und Kragen
zugeknopft sind.

= BerUhren Sie kurz nach der Laseremission keine hei3en Flachen, darunter das geschweif3te
Werkstlck und die heiBen Teile des Schwei3kopfs (beispielsweise die DUse und das Messrohr)
ohne Schutz.

= Zur Bearbeitung hochgradig reflektierender Metalle wie Aluminium mussen Sie den erwarteten
Konus einer Spiegelreflektion bei jedem Teil kennen, das bearbeitet werden soll. Versuchen Sie
nicht, auf das Werkstuck zu blicken, das gerade geschwei3t wird, und halten Sie alle Korperteile
aus dem erwarteten Konus einer Spiegelreflektion fern. DarUber hinaus mussen sich Zuschauer
stets Uber Laserreflektionen bewusst sein.

= Befolgen Sie die Betriebsanleitung, um den richtigen Bearbeitungsmodus je nach Materialart
und -dicke auszuwahlen, und stellen Sie die Bearbeitungsparameter korrekt ein. Wenn die
Bearbeitungsparameter falsch eingestellt sind und das Zielobjekt nicht schmelzen, kénnen
weitere Reflektionen entstehen.

= Halten Sie wahrend der Verarbeitung immer einen Winkel von 30° bis 70° zwischen dem
SchweiBkopf und der SchweiBebene ein.
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= Halten Sie sich bei der Beobachtung des Schwei3vorgangs an einem sicheren Ort auf und
achten Sie auf die Gefahr von Mehrfach-Laserreflexionen.

e
o s,
Streureflexionen mit 70 s,
geringer Leistungsdichte / L7
kénnen groBe Entfernun- V4 .
gen zurlcklegen und 7 ’
gefahrlich sein. ’

—————O Beobachten Sie hinter den
Reflexionszonen, und halten
Sie einen Abstand von
mindestens 30 cm (12 inch)
zur SchweiBstelle ein.

Spiegelreflexionen mit
hoher Leistungsdichte
kénnen weite Entfernun-
gen zurlcklegen und sehr
gefahrlich sein.

Laserstrahlen kdnnen von mehreren
Oberflachen reflektiert werden. Seien Sie
sich der potenziellen Gefahr von
Mehrfachreflexionen beim SchweiBen stets
bewusst.
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B Sicherheit der Gasflasche

Wenn Schutzgasflaschen beschadigt sind oder sich in der Nahe des Schweibere-
ichs befinden, kdnnen sie explodieren und Personen- sowie Sachschaden hervor-
rufen. Verletzungen sind auch maoglich, wenn die Flasche umfallt.

A Warnung Bitte beachten Sie die folgenden Sicherheitsrichtlinien:

= Verwenden Sie Gasflaschen, die den Anforderungen fur die Verwendung dieses Produkts
entsprechen. Die Gasart sollte Stickstoff oder Argon mit einer Reinheit von mehr als 99,99 % sein.
Zum LaserschweiBen und fur die Laserreinigung sollte der Gasdurchsatz zwischen 15 I/Min. und 30
I/Min. betragen. Zum Laserschneiden sollte der Gasdruck zwischen 600 kPa und 800 kPa
betragen.

= Verwenden Sie Gasflaschen, die der Standardqualitat entsprechen. Stellen Sie sicher, dass die
Flaschen Uber gultige Prufzertifikate verfUgen und deutlich gekennzeichnet sind. Verwenden Sie
keine abgelaufenen oder veralteten Flaschen.

= Lesen Sie vor der Verwendung einer Gasflasche bitte alle Sicherheits- und Betriebsanweisungen

fur die Flasche und halten Sie sie strikt ein. Der Anwender ist daflr verantwortlich, die Eignung der
Flasche festzustellen, und das Unternehmen haftet nicht fur Flaschenprodukte oder Dienstleistun-
gen Dritter.

= Platzieren Sie Gasflaschen entfernt von Warmequellen, Funken, Flammen und Laserstrahlablen-
kung.

= Setzen Sie Gasflaschen keiner direkten Sonneneinstrahlung aus.
= Lagern oder stellen Sie Gasflaschen aufrecht und sichern Sie sie mit geeigneten Vorrichtungen.

= Schlagen oder stofRen Sie nicht gegen Gasflaschen. Verwenden Sie beim Transport und der
Lagerung von Flaschen geeignete Schutzvorrichtungen, beispielsweise Schutzkappen und
stoB3feste Ringe.

= Uberprufen Sie die Gasflaschen regelmaBig auf Lecks und Beschadigung.
= Verwenden Sie keine beschadigten Gasflaschen.

= Verwenden Sie einen geeigneten Gasregler, um den Anforderungen an Durchsatz und Gasdruck
zu entsprechen.

Chemische Sicherheit

Beim LaserschweiBen kénnen die energiereichen Laserstrahlen dazu fUhren, dass
der Schweif3draht und das geschweil3te Werkstlck rasch schmelzen und ein
gemischtes Schmelzbad bilden, dass dann abkUhlt und eine starke Verbindung
zwischen den Werkstlcken bildet. Beim Laserschneiden wird das Material durch
Verdampfen von den energiereichen Laserstrahlen geschnitten. Beim Laserschmel-
zen wie auch beim Laserschneiden steigt die Temperatur des Materials rapide an.
Dabei entstehen giftige und schadliche Dampfe und Gase, die fur den Menschen
gesundheitsgefahrdend sind.

DaruUber hinaus kann das beim Schweif3en erzeugte UV-Licht mit dem Sauerstoff
und Stickstoff in der Luft reagieren und Ozon sowie Stickoxide erzeugen, die fur den
Menschen gesundheitsgefahrdend sind und in hohen Konzentrationen todlich sein
koénnen. Das beim SchweiBvorgang verwendete Schutzgas kann sich auch auf die
menschliche Gesundheit auswirken und bei zu hoher Konzentration zum Tod durch
Ersticken fUhren.

& Warnung Bitte beachten Sie die folgenden Sicherheitsrichtlinien:

= Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsbereich gut bellftet ist. Schweien in schlecht belufteten,
beengten Raumen ist extrem gefahrlich, da die Konzentration der giftigen Dampfe und Gase
rasch zunehmen und zu Bewusstlosigkeit oder zum Tod durch Ersticken fuhren kann.

= Installieren Sie im Arbeitsbereich eine geeignete Absaug- und Reinigungsanlage, um giftige
Dampfe und Gase abzusaugen und zu reinigen, bevor Sie ins Freie abgeleitet werden.

= Es wird geraten, die von xTool empfohlenen Materialien und Parameter fur die Bearbeitung zu
verwenden. Sie kdnnen easyset.xtool.com besuchen und dort den Namen |hres Gerats wahlen,

um sich die entsprechenden Materialien anzusehen. Lassen Sie Vorsicht walten, wenn Sie ein a

Material verwenden, das nicht empfohlen wird. Das Gerat kann unbefriedigende Ergebnisse
hervorbringen oder sogar Schaden nehmen.

= Verarbeiten Sie keine Materialien, die PVC oder Vinyl enthalten. (Die Verarbeitung von Kunststof-
fen ist verboten.) Diese Materialien (und andere Materialien, die Chlor/Chlorid enthalten) kénnen
korrosive Dampfe erzeugen, die duBerst schadlich fur den menschlichen Kérper sind und das
Produkt beschadigen kénnen. Schaden, die durch die Verarbeitung von PVC- oder vinylhaltigen
Materialien verursacht werden, sind nicht durch die Garantie des Unternehmens abgedeckt.

= Verarbeiten Sie keine unbekannten Materialien. Das Verdampfen/Schmelzen vieler Materialien,
wie zum Beispiel bei PVC und Polycarbonat fUhrt zur Freisetzung von schadlichem Rauch.

= Stellen Sie vor der Bearbeitung eines Materials sicher, dass sie seine Eigenschaften genau
kennen und verstanden haben. Lesen Sie die Sicherheitsdaten und Verwendungshinweise fur das
Material aufmerksam und befolgen Sie sie strikt. Dartber hinaus mussen Sie die moglichen
Abfallprodukte des Materials bei hohen Temperaturen kennen (unter anderem eventuelle
Verunreinigungen, Fullstoffe und Beschichtungen). Bewerten sie deren mogliche Gefahren fur die
Gesundheit und ergreifen Sie die notwendigen Vorkehrungen, um Sicherheit zu gewahrleisten.

= Tragen Sie wahrend der Materialbearbeitung eine Staubschutzmaske und/oder andere
notwendige PSA.

= Um das Einatmen giftiger und schadlicher Dampfe und Gase zu verhindern, ndhern Sie sich
dem Material wahrend der Bearbeitung nicht zu dicht an.

= Uberwachen Sie die Luftqualitat regelmaBig, um den Grad der giftigen und gefahrlichen
Dampfe und Gase im Arbeitsbereich zu bestimmen.

= Abgasemissionen mussen den lokalen Gesetzen, Verordnungen und Standards entsprechen.

B Brandsicherheit

Wahrend der Laserbearbeitung treffen energiereiche Laserstrahlen auf das Material
und erzeugen starke Hitze und sogar Funken. Wenn sich rund um den Arbeitsbere-
ich entflammbare oder explosive Gegenstande befinden, kann die durch den Laser
erzeugte Energie dazu fuhren, dass die Gegenstande in Brand geraten oder
explodieren.

Lassen Sie das Produkt
wahrend des Betriebs
niemals unbeaufsichtigt.

A Gefahr Bitte beachten Sie die folgenden Sicherheitsrichtlinien:

= Platzieren Sie keine entflammbaren Materialien, Explosivstoffe oder fluchtigen Losemittel wie
Papier, Aceton, Alkohol oder Benzin rund um das Produkt. Diese kdnnen das Ausbreiten von
Flamsnmen verursachen und die Gefahr einer Materialentzindung erhdhen.

= Stellen Sie sicher, dass der Bereich um das Produkt sauber und ordentlich ist. Achten Sie auf eine
ausreichende BelUftung des Arbeitsbereichs, damit der entstehende Rauch sofort abgeleitet
werden kann.

Halten Sie brennbare
Materialien vom

Produkt fern.

= Lassen Sie das Produkt wahrend des Betriebs niemals unbeaufsichtigt. Es besteht Brandgefahr,
wenn das Produkt aufgrund falscher Einstellungen gestartet und Uber einen langeren Zeitraum
unbeaufsichtigt gelassen wird oder wenn das Produkt wahrend des Betriebs mechanisch oder
elektrisch fehlerhaft arbeitet.

= Halten Sie den Laserbearbeitungsbereich sauber. Eine UbermaBige Ansammlung von Ruickstan-
den und Spanen von der Materialbearbeitung wirde das Risiko eines Brandes erhohen. Bitte
beseitigen Sie sie regelmafig.

= Halten Sie einen Feuerldscher bereit, und fUhren Sie regelmafige Wartung und Inspektion
durch. Der Feuerléscher muss in der Nahe und gut zuganglich platziert sein und samtliches
Personal muss in der Anwendung des Feuerléschers geschult sein.

= Bearbeiten Sie niemals Behalter mit entflammbaren oder brennbaren Materialien.
= Stellen Sie das Produkt an Orten auf, an denen sich Kinder wahrscheinlich nicht aufhalten.
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@B sicherheit elektrischer Gerate

Die Verwendung nicht konformer Stromversorgungen kann Schaden am Gerat und
am Strombkreis hervorrufen und zu Sach- oder Personenschaden fuhren. Das direkte
oder indirekte BerUhren stromfUhrender Gerate kann zu Verletzungen oder sogar
zum Tod fUhren.

& Achtung

= Das Produkt bendtigt eine Wechselstromversorgung von 220 V - 240 V und seine Volllastleistung
betragt 5 kW. Es wird ein einzelner Stromkreis mit einer Strombelastbarkeit von 25 A oder mehr
empfohlen. Stellen Sie sicher, dass die Stromversorgung den Anforderungen fur die Verwendung
dieses Produkts entspricht.

= Vergewissern Sie sich, dass die Strombelastbarkeit Ihres Stromkreises den Anforderungen
entspricht. SchlieBen Sie das Produkt nicht an einen normalen Haushaltsstromkreis an, da dies
sowohl das Produkt als auch den Stromkreis beschadigen kann.

= Stellen Sie sicher, dass das Produkt ordnungsgemaf geerdet ist. Wenn der Stromkreis, an den es
angeschlossen wird, nicht geerdet ist, verwenden Sie bitte das Erdungskabel, um das Gerat mit
Masse zu verbinden.

Bitte beachten Sie die folgenden Sicherheitsrichtlinien:

= Die Verlegung von Kabeln muss von Elektrofachleuten ausgefthrt werden. Die Verkabelung
muss den nationalen und lokalen Vorschriften entsprechen.

= Zur Gewahrleistung von Sicherheit wird empfohlen, zwischen der Stromversorgung und dem
Produkt einen 25-A-Leistungsschalter zu installieren.

= Bitte zerlegen oder verandern Sie die Struktur des Produkts nicht ohne Genehmigung.

= Stellen Sie vor dem Einschalten des Gerats sicher, dass die Verkabelung korrekt ausgefuhrt und
das Produkt ordnungsgeman geerdet ist.

= Wenn das Produkt mit der Stromversorgung verbunden ist, durfen Sie keine Zugangsklappe am
Produkt 6ffnen, sonst kann der unbeabsichtigte Kontakt mit der Stromversorgung zu Verletzu-
negn fuhren.

= Wenn das Produkt an die Stromversorgung angeschlossen ist, berthren Sie den elektronikbezo-
genen Bereich nicht mit Ihren Handen oder anderen Werkzeugen.

Larmpegel
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& Achtung

= Der Schalldruckpegel ist bei tatsachlichen Nutzungsbedingungen zu messen.

= Tragen Sie bei Bedarf Ohrschutzstdpsel und/oder verwenden Sie weitere Vorrichtungen zur
Larmreduktion wie Barrieren oder Schallwande.

Dieses Produkt kann unter bestimmten Nutzungsbedingungen einen Schallpegel
von bis zu 90 db(A) erzeugen. Dieser Pegel wird von einigen Behdérden als gefahrlich
angesehen.

Bitte beachten Sie die folgenden Sicherheitsrichtlinien:

= Befolgen Sie die lokalen Verordnungen und Gesetze zum Umgang mit Larm.

a Verwendung und Pflege

Verwendungszweck

Dieses Produkt ist ausschlieBlich fur die Verwendung durch geschulte Fachkrafte innerhalb des
Laserbereichs mit kontrolliertem Zugang vorgesehen. Es kann nicht in Wohnbereichen eingesetzt
werden. Wahrend der Verwendung ist geeignete PSA zu tragen.

Das Produkt ist fur das Schwei3en von Metall, das Reinigen von Metalloberflachen und das
Schneiden von Metall anwendbar. UnterstUtze Materialien sind unter anderem Edelstahl,
Karbonstahl, verzinkter Stahl, Aluminium und Messing.

Nicht bestimmungsgemaBe Verwendung (absehbare missbrauchliche Verwendung)

Alle Anwender dieses Produkts mussen in Schwei3- und Lasersicherheit geschult sein und alle
Anweisungen und Sicherheitswarnungen in den Sicherheitshinweisen und in der Kurzanleitung,
die mit diesem Produkt geliefert werden, samtliche Gerateaufkleber und alle anwendbaren
Sicherheitsstandards, Gesetze und Verordnungen einhalten.

Die folgenden Situationen gelten als missbrauchliche Verwendung des Gerits und sind
strengstens zu verhindern und zu verbieten:

= Verwenden des Produkts in Wohnbereichen.
= Verwenden des Produkts durch ungeschultes Personal
= Unangemessene SicherheitsmaBnahmen im Arbeitsbereich

Folgende Sicherheitsmalnahmen sind erforderlich: (1) Einrichten eines Laserbereichs mit
kontrolliertem Zugang und verriegeltem Eingang sowie (2) Bereitstellung geeigneter PSA
(einschlieBlich Laserschutzbrille, SchweiBhelme mit geeigneten Filtern, laser- und hitzebestandige
Handschuhe, Kleidung und Schurzen) fur alle Personen innerhalb des Laserbereichs mit kontrol-
liertem Zugang.

= Modifikation oder Umrustung des Produkts durch den Anwender oder andere ohne ausdrtckli-
che schriftliche Genehmigung des Unternehmens.

» Absichtliches Deaktivieren oder Umgehen der Sicherheitssysteme des Produkts.

= Verwenden von Teilen und Verbrauchsmaterialien (ausgenommen sicherheitskonforme PSA)
wie Linsenschutz und Dusen, die von anderen Herstellern geliefert werden.

» Entfernen oder Unlesbarmachen von Sicherheitsaufklebern und Gefahrenhinweisen.

= Verwenden des Produkts zum Bearbeiten von Materialien, die nicht zu den dem Bestim-
mungszweck entsprechenden Anwendungen gehdren.

= Bearbeiten auf Behaltern mit entflammbaren, brennbaren oder unbekannten Materialien.

= Das Werkstlck wahrend der Bearbeitung in der Hand zu halten oder den Schwei3kopf auf eine
andere Weise in Richtung der Kérperteile von Personen zu richten.

& Achtung

= Befestigen Sie die Klemme des WerkstUcksensorkabels nie am Messrohr des Schweif3kopfs.

Bitte verwenden Sie dieses Produkt fiir seinen Verwendungszweck und
befolgen Sie die Betriebsprinzipien:

= Das Gerat funktioniert bei einer Temperatur von 10 °C bis +40 °C und bej einer Feuchtigkeit von
10 % bis 85 % ordnungsgemaf und kann bei einer Temperatur von -10 °C bis +60 °C ordnungs-
gemanR gelagert werden.

= Platzieren Sie das Produkt auf einer stabilen, flachen und nicht brennbaren Oberflache und
verwenden Sie es dort. Halten Sie den Arbeitsbereich sauber und ordentlich.

= Bitte zerlegen oder verandern Sie die Struktur des Produkts nicht ohne Genehmigung und
modifizieren oder dekompilieren Sie das Betriebssystem des Produkts nicht.

= Uberprifen Achten Sie das Produkt vor jedem Gebrauch auf Schaden. Bitte betreiben Sie keine
beschadigte oder defektes Produkt.

= Wenn ein VerschleiBteil des Gerats beschadigt ist, ersetzen Sie das Teil unter Befolgung der
Betriebsanweisungen.

= Lassen Sie das Produkt wahrend des Betriebs nicht unbeaufsichtigt. Wenn das Produkt in
Betrieb ist, achten Sie auf seinen Betriebsstatus, das Licht der Statusanzeigen und die auf der
Touchscreen-Steuerung angezeigten Informationen.

= Halten Sie den Laserbearbeitungsbereich sauber. Eine UbermaBRige Ansammlung von Rickstan-
den und Spanen von der Materialbearbeitung wurde das Risiko eines Brandes erhohen. Bitte
beseitigen Sie sie regelmafig.

= Schalten Sie die Stromversorgung aus, bevor Sie das Produkt warten.

= Dieses Produkt kann nicht vom Benutzer gewartet werden. Es muss an das Werk zurlckges-
chickt oder von autorisierten Fachleuten repariert werden.

= Die Verwendung von Bedienelementen oder Einstellungen oder die Durchfuhrung von
Verfahren, die nicht in dieser Anleitung beschrieben sind, kann zu einer gefahrlichen Strahlenbe-
lastung fuhren.
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a Warn- und Hinweisschilder

Alle an Ihrem Produkt angebrachten Warn- und Informationsschilder befinden sich an Orten, die

vor und/oder wahrend des Betriebs eine Gefahrenquelle darstellen kénnen. Beschadigte oder

verloren gegangene Warn- und Informationsschilder mussen sofort ersetzt werden. Die fehlenden
Warn- und Informationsschilder kénnen mit Hilfe der Vorlagen auf der folgenden Seite nachgebil-

det werden.

4 N
DANGER - INVISIBLE LASER
RADIATION
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION.
CLASS 4 LASER PRODUCT
Maximum output power: 1200 W
Wavelength: 1080 + 10 nm, 660 +10 nm
IEC 60825-1:2014
For professional use only
DANGER - CLASS 4
INVISIBLE LASER RADIATION
'WHEN OPI
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE
TO DIRECT OR SCATTERED
RADIATION. &
AVOID EXPOSURE
INVISIBLE LASER RADIATION
IS EMITTED FROM THIS
APERTURE. 6
J
Laserspezifikationen
Maximale

Wellenlédnge

Strahldivergenz(Nahbereich)

Ausgangsleistung

Arbeitslaser

1080 £10 nm

-0, mrad - +0,2 mrad (IEC 60825-1
Standardbewertung (vereinfacht) C6=1)

1200 W

Zielpunktlaser

660 +10 nm

-0,1 mrad - +0,2 mrad (IEC 60825-1
Standardbewertung (vereinfacht) C6=1)

0,39 MW

Erlauterung der Anzeigen und Summer

Statusanzeige

Statusanzeige

Alarmton

Statusanzeigen

Maschinenzustand

Dauerhaft weif3

Eingeschaltet, aber nicht bereit fur Abgabe von
Laserstrahlen.

Das Gerat kann keine Laserstrahlen abgeben,
wenn eine der folgenden Situationen eintritt:

= Sicherheitsverriegelungsschleife nicht
geschlossen

= Laserfunktion nicht aktiviert
= Griffsensortaste nicht gedruckt

Blinkt
langsam grun

Bereit fur Abgabe von Laserstrahlen. Sie kdnnen
den Ausléser am SchweiBkopf dricken, um
Laserstrahlen abzugeben.

Standig grun

Abgabe von Laserstrahlen.

Drei

de Pieptone

aufeinanderfolgen

Dauerhaft rot

Es kommt zu Ausnahmen oder Fehlfunktionen
des Gerats.

‘(3 Die Anzeigen am Hauptgerat und am SchweiBkopf werden synchronisiert und zeigen
= denselben Status an.

FUr technische UnterstUtzung kontaktieren Sie uns bitte unter support@info.xtool.com.
Weitere Informationen Uber Kundendienstleistungen finden Sie unter support.xtool.com.
Hergestellt von: Makeblock Co., Ltd.

Adresse des Unternehmens: Floor 4, Building C3, Nanshan iPark, No. 1001 Xueyuan Avenue,
Nanshan District, Shenzhen, Guangdong Province, 518000, China
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iBienvenido al uso de los productos xTool!

Si estd utilizando este producto por primera vez, lea cuidadosamente todo el material que lo
acompanfa para mejorar la experiencia con el producto. Si no utiliza este producto de acuerdo con
las instrucciones y requisitos del Manual u opera el producto de manera errénea, etc,, la empresa
no se hara responsable de ningun dafo.

La empresa ha cotejado el contenido del manual de manera rigurosa; sin embargo, pueden llegar
a quedar algunos errores u omisiones.

La empresa se compromete a seguir mejorando las funciones de sus productos y la calidad de sus
serviciosy, por lo tanto, se reserva el derecho de cambiar cualquier producto o software descrito en
el Manual, asi como también el contenido del Manual en cualgquier momento.

La funcion de este Manual es la de ayudarlo a utilizar este producto de manera apropiada y no
incluye ninguna descripcion de la configuracion del hardware o software. Para ver la configuracion
del producto, revise el contrato relacionado (si existe) y la lista de embalaje, o consulte al distribui-
dor. Las imagenes en el Manual son unicamente de referencia y pueden variar con respecto al
producto real.

El manual esta protegido por las leyes y reglamentos sobre derechos de autor y no podra
reproducirse ni transcribirse en ningdn modo, ni transmitirse por ninguna red aldmbrica o
inaldmbrica de ninguna forma, ni traducirse a ningun idioma, ni modificarse en modo alguno en
su contenido, imagen o maguetacion, sin la autorizacion previa por escrito de la empresa.

La empresa se compromete a mejorar de forma continua el producto y los materiales relaciona-
dos. El producto y el manual estan sujetos a modificaciones, y las actualizaciones estan disponibles
en xtool.com.

Declaracion de conformidad de la UE

Nombre del producto: xTool MetalFab Laser Welder 1200W
Modelo: MHJ-K001-240

Marca comercial: xTool

Fabricante: Makeblock Co., Ltd.

Direccién de la empresa: Floor 4, Building C3, Nanshan iPark, No. 1001 Xueyuan Avenue, Distrito de
Nanshan, Shenzhen, Provincia de Guangdong, 518000, China

Por este medio declaramos que el producto mencionado anteriormente cumple con las disposi-
ciones de las siguientes directivas de la UE y normas armonizadas. Toda la documentacién de
respaldo se conserva en las instalaciones del fabricante.

Esta declaracion de conformidad se emite bajo la exclusiva responsabilidad del fabricante.

Directivas Normas

EN ISO T1553-1:2020/A11:2020

Directiva de maquinas 2006/42/CE
EN ISO 11553-2:2008

Directiva de compatibilidad EN 15O 12100:2010

electromagnética 2014/30/UE EN 60204-12018

EN 61000-6-2:2005

Directiva de baja tension 2014/35/UE
EN 61000-6-4:2007/A1:2011

Directiva ROHS 2011/65/UE y EN IEC 63000:2018

modificacion de la Directiva delegada
EN 60825-1:2014+A11:2021

de la Comision (UE) 2015/863

Primero la seguridad (importante) a

Lea y familiaricese con todas los procedimientos y precauciones de seguridad antes de utilizar la
maquina. Cuando la maquina esté encendida, lea atentamente las instrucciones de seguridad que
se muestran en la pantalla tactil. Siga estrictamente todas las precauciones de seguridad.
Asegurese de que la maquina esté correctamente ensamblada y funcione correctamente.

BB seguridad del sistema laser

Los laseres se clasifican en varias clases diferentes segun el alcance del peligro
potencial asociado con el laser, siendo la Clase 1la menos peligrosa y la Clase 4 la mas
peligrosa. La Administracion de Alimentos y Medicamentos de los Estados Unidos ha
indicado que los laseres de Clase 4 pueden representar un “peligro inmediato para la
piel y los ojos por la exposicién al haz directo o reflejado; también puede representar
un riesgo de incendio”.

La maquina laser de clase 4 incluye un laser de trabajo de clase 4y un laser indicador de clase 1. El
laser de trabajo emite luz invisible con una longitud de onda de 1080 + 10 nm y una potencia de
1200 W. La exposicion directa a este nivel de luz puede ocasionar dafios graves a la vista o la piel. La
radiacion laser reflejada o dispersa también puede provocar graves dafios en la retina o la cérnea,
lo que da lugar a dafios oculares permanentes. Ademas, la interaccion entre los rayos laser de alta
potencia y el material que se esta soldando puede generar luz ultravioleta, calor y chispas, lo que
también puede provocar un riesgo de dafios en los ojos y la piel. La maquina esta destinada
exclusivamente al uso profesional y se requieren mas precauciones para un funcionamiento
seguro.

& Peligro Cumpla con los siguientes lineamientos de seguridad:

= Este producto solo puede ser utilizado por personas que hayan recibido formacion profesional en
soldadura y seguridad laser. Se debe designar un Oficial de Seguridad Léaser (LSO) calificado y el
LSO operara el producto o se hara bajo su direccion. El LSO estd obligado a evaluar los riesgos de
seguridad laser para garantizar la seguridad de los operadores y establecer mecanismos de control
de seguridad para evitar que personas no formadas entren en la zona de riesgo de radiacion laser.

= Si es la primera vez que utiliza este producto, visite s.xtool.com/doc/hj/si para ver el video de
capacitacion de concientizacion sobre seguridad laser y los videos de formacién sobre seguridad
en soldadura laser. Solo después de ver los videos podra obtener el cédigo de desbloqueo del
producto. Asegurese de que todos los usuarios vean todos los videos antes de usar el producto.
También debe visitar support.xtool.com/article/1171 para leer la documentacion de formacion
sobre LSO para este productoy comprender los usos y los posibles peligros de los |aseres de Clase
4. En el lugar de trabajo, también debe recibir formacion de seguridad adecuada sobre productos
laser de Clase 4 segun lo establecido en ANSI Z136.1 y sobre operaciones de soldadura segun lo
establecido en ANSI Z49.1, que es responsabilidad del empleador proporcionar.

= Establezca un area controlada por laser y utilice el producto Unicamente dentro de ella. Puede
utilizar la funcién de interbloqueo remoto de la llave USB para establecer dicha area. Para obtener
instrucciones de funcionamiento, visite support.xtool.com/article/1367.

= Solo las personas con formacion profesional que usen el equipo de proteccién personal (EPP)
necesario pueden entrar en el area controlada por laser. Puede visitar
support.xtool.com/article/1444 para obtener informacion sobre la exposicién maxima permisible
(MPE) y la distancia de riesgo ocular nominal (NOHD) del producto, y determine las precauciones
de seguridad que debe tomar.

= Todas las personas que entren en el drea controlada por laser deben usar gafas de seguridad
laser o una pantalla facial de seguridad laser que brinde proteccién contra rayos laser en el rango
de longitud de onda de 1080 + 10 nm, con una densidad déptica mayor que 6.

= En el drea controlada por laser, se recomienda que todas las personas usen el siguiente EPP: (1)
las gafas de seguridad laser especificadas, (2) un casco de soldadura con filtros apropiados, (3)
guantes resistentes al laser y al calor, (4) ropa resistente al Iaser y al calor y (5) delantales resistentes
al laser y al calor.
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la llave de control de acceso esta insertada. Se deben tomar las precauciones adecuadas porque el

= Dentro del area controlada por laser, el laser es peligroso cuando el dispositivo estd encendido y
E laser puede dispararse en cualquier momento.

= No utilice el producto en areas residenciales, lugares publicos o en otras ocasiones en las que
haya niflos o personas no capacitadas.

= Recuerde que la falta de cualquier pieza del producto puede exponer el sistema laser y aumentar
el riesgo de dafo al producto.

= Nunca mire directamente a la salida laser ni apunte la salida a ninguna parte del cuerpo.

= Se recomienda utilizar los materiales y parametros recomendados por xTool para el procesa-
miento. Puede visitar easyset.xtool.com y elegir el nombre de su dispositivo para ver los materiales
aplicables. Tenga cuidado si utiliza un material que no esté recomendado. El dispositivo puede
producir resultados insatisfactorios o incluso dafarse.

= No utilice este producto para procesar materiales altamente reflectantes y conductores del calor,
como el cobre (cobre puro). El procesamiento puede fallar e incluso dafiar el producto debido a las
dos razones siguientes: (1) los materiales altamente reflectantes no pueden absorber eficazmente
la energia laser; (2) la alta conductividad térmica dificulta la formacién de un bafio de soldadura en
el material que se esta soldando, lo que provoca un rendimiento deficiente de la soldadura.

= Durante el procesamiento laser, el operador y las personas cercanas deben llevar el EPP
necesario contra el laser, incluidas las gafas de seguridad laser especificadas y un casco de
soldadura con filtros adecuados. Las gafas de seguridad laser y el casco de soldadura deben poder
soportar una reflexion laser especular de maxima potencia y distancia de trabajo nominal durante
un periodo de tiempo suficiente para evitar lesiones.

= Si su piel se quema con los rayos laser, desinféctela inmediatamente con una solucién de
povidona yodada y aplique unglento para quemaduras en la herida. Si sufre quemaduras graves,
vaya a un hospital y consulte a un médico lo antes posible.

a Seguridad en la soldadura

Durante el proceso de soldadura laser pueden existir los siguientes peligros:

Peligros de radiacion secundaria

Durante el proceso de soldadura se genera radiacion visible e invisible. La interaccion
entre los rayos laser de alta potencia y el material que se esta soldando puede
generar plasmas que producen emisiones ultravioleta y “luz azul”. La exposicion a la
luz ultravioleta invisible sin la protecciéon adecuada puede provocar dafios oculares
permanentes y una reaccion en la piel similar a las quemaduras solares, ademas de
aumentar el riesgo de cancer de piel y acelerar el envejecimiento de la piel. Incluso
una breve exposicién a la luz ultravioleta invisible durante la soldadura puede
provocar vision borrosa, ardor, lagrimeo, dolor ocular e irritacion (sensacién de arena
en los 0jos). Por lo tanto, para la soldadura laser, debera usar EPP que lo proteja no
solo de los rayos laser infrarrojos, sino también de los peligros de la radiacion
secundaria.

Calor y chispas

Durante el proceso de soldadura, la interaccion entre los rayos laser de alta potencia y
el material que se esta soldando puede generar chispas, lo que supone el riesgo de
lesiones en los ojos y la piel. El procesamiento laser transfiere una gran cantidad de
energia al material soldado, lo que lo calienta mucho. También se puede generar
radiacion térmica y particulas calientes. El contacto con una superficie caliente o la
exposicion a la radiacion térmica o a particulas calientes puede provocar quemadu-
ras graves en la piel. Incluso después de completar el proceso de soldadura, algunas
partes del cabezal de soldadura y el material soldado pueden permanecer calientes
durante un tiempo. AsegUrese de utilizar el EPP adecuado para evitar posibles
guemaduras.

Reflexién del laser

Los metales muy reflectantes, como el aluminio, pueden provocar la reflexion del
laser en el lugar de la soldadura. Por lo tanto, se necesitan precauciones adicionales.
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= Durante la soldadura laser, el operador y las personas cercanas deben usar el EPP requerido, que
incluye: (1) las gafas de seguridad laser especificadas, (2) un casco de soldadura con filtros
apropiados, (3) guantes resistentes al laser y al calor, (4) ropa resistente al laser y al calor y (5) un
delantal resistente al lasery al calor.

POV

= En el drea de soldadura, todas las personas deben tener las mangas y los cuellos abotonados.

= No toque las areas calientes, incluida la pieza de trabajo soldada y las partes calientes del cabezal
de soldadura (como la boquilla y el tubo graduado), sin proteccion poco después de la emision del
laser.

= Para procesar metales altamente reflectantes como el aluminio, debe comprender el cono
esperado de reflexion especular para cada pieza que se procesara. No intente mirar la pieza
mientras se esta soldando y no cologue ninguna parte de su cuerpo dentro del cono de reflexion
especular esperado. Ademas, los observadores también deben estar atentos a los reflejos del laser
en todo momento.

= Siga las instrucciones operativas para seleccionar un modo de procesamiento adecuado en
funcion del tipo y grosor del material, y configure correctamente los pardmetros de procesamien-
to. Si los parametros de procesamiento se configuran incorrectamente y no se logra fundir el
objeto de destino, es posible que se produzcan mas reflejos.

= Durante el procesamiento, mantenga siempre un angulo de 30° a 70° entre el cabezal de
soldaduray el plano de soldadura.
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= Al observar el proceso de soldadura, permanezca en un lugar seguro y tenga cuidado con el
peligro de los reflejos multiples del laser.

e
o e
70 .
Los reflejos dispersos con V4 z
baja densidad de / s
potencia pueden viajar y ), ~
largas distancias y ’

pueden ser peligrosos.
(0 Observe detras de las zonas
de reflexion y mantenga una
distancia de al menos 30 cm
(12 pulgadas) del lugar de
soldadura.

Los reflejos especulares
con alta densidad de
potencia pueden viajar
largas distancias y
pueden ser altamente
peligrosos.
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Cumpla con los siguientes lineamientos de seguridad: a



Los rayos laser pueden reflejarse en
multiples superficies. Tenga siempre en

cuenta el peligro potencial de los reflejos
multiples durante la soldadura.
\ N

B Seguridad de los cilindros de gas

Si los cilindros que contienen gas de proteccién se dafan o se colocan cerca del
l area de soldadura, pueden explotar y causar lesiones y dafios a la propiedad.
También es posible que se produzcan lesiones si un cilindro se vuelca.

A Advertencia Cumpla con los siguientes lineamientos de seguridad:

= Utilice cilindros de gas que cumplan con los requisitos para el uso de este producto. El tipo de
gas debe ser nitrégeno o argdn, con una pureza superior al 99,99%. Para la soldadura laser y la
limpieza laser, el caudal de gas debe estar entre 15 L/min y 30 L/min. Para el corte laser, la presion
del gas debe estar entre 600 kPa y 800 kPa.

= Utilice cilindros de gas de calidad estandar. Asegurese de que los cilindros tengan certificados de
inspeccion validos y marcas claras. No utilice cilindros vencidos u obsoletos.

= Antes de utilizar un cilindro de gas, lea atentamente y siga estrictamente todas las instrucciones
de seguridad y funcionamiento del cilindro. El usuario es responsable de determinar la idoneidad

del cilindro y la Compafiia no sera responsable de los productos o servicios de cilindros proporcio-
nados por terceros.

= Cologue los cilindros de gas lejos de fuentes de calor, chispas, llamas y de la desviacion del haz
laser.

= No coloque los cilindros de gas bajo la luz solar directa.
= Almacene o cologue los cilindros de gas en posicion vertical y fijelos con dispositivos adecuados.

= No golpee ni haga chocar los cilindros de gas. Al transportar y almacenar cilindros, utilice
herramientas adecuadas para su proteccién, como tapas protectoras y anillos a prueba de golpes.

= Revise los cilindros de gas regularmente para detectar fugas y dafios.
= No utilice cilindros de gas dafiados.
= Utilice un regulador de gas adecuado para cumplir con los requisitos de caudal y presion de gas.

Seguridad quimica

En la soldadura laser, los rayos laser de alta energia hacen que el alambre de
soldadura y las piezas de trabajo soldadas se fundan rapidamente, formando un
bafio de fusidén mixto, que luego se enfria y forma una fuerte conexion entre las
piezas de trabajo. En el corte |aser, los rayos laser de alta energia cortan el material
vaporizandolo. Ya sea que se trate de soldadura laser o corte laser, la temperatura
del material aumentara bruscamente, generando humos y gases toxicos y nocivos
gue son peligrosos para la salud humana.

Ademas, la luz ultravioleta producida durante la soldadura puede reaccionar con el
oxigenoy el nitrégeno del aire para producir ozono y 6xidos de nitrégeno, que son
perjudiciales para la salud humana y pueden ser fatales en altas concentraciones. El
gas protector utilizado en el proceso de soldadura también puede tener un impacto
en la salud humana y puede causar la muerte por asfixia si la concentraciéon es
demasiado alta.
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& Advertencia Cumpla con los siguientes lineamientos de seguridad: a

= Asegurese de que el drea de trabajo esté bien ventilada. Soldar en espacios cerrados mal
ventilados es extremadamente peligroso, ya que la concentracién de humos y gases toxicos puede
aumentar rapidamente, provocando pérdida de conocimiento o muerte por asfixia.

= Instale equipos de extraccion y purificacién adecuados en el area de trabajo para absorber los
humos y gases toxicos y purificarlos antes de expulsarlos al ambiente exterior.

= Se recomienda utilizar los materiales y pardmetros recomendados por xTool para el procesa-
miento. Puede visitar easyset.xtool.com y elegir el nombre de su dispositivo para ver los materiales
aplicables. Tenga cuidado si utiliza un material que no esté recomendado. El dispositivo puede
producir resultados insatisfactorios o incluso dafarse.

= No procese ningln material que contenga PVC o vinilo. (Esta prohibido procesar plasticos). Estos
materiales (y otros que contienen cloro/cloruro) pueden generar vapor corrosivo extremamente
dafino para el cuerpo humano y puede ocasionar dafios al producto. Cualquier dafio causado por
el procesamiento de cualquier material que contenga PVC o vinilo no esta cubierto por la garantia
de la Empresa.

= No procese ningun material desconocido. La vaporizaciéon/ fundiciéon de muchos materiales,
incluso PVC y policarbonato, entre otros, liberara humo dafino.

= Antes de procesar un material, asegurese de comprender completamente sus propiedades. Lea
atentamente y siga estrictamente los datos de seguridad y las precauciones de uso del material.
Ademas, también debe conocer los posibles subproductos del material (incluidas las impurezas,
los rellenos y los revestimientos que pueda tener) a altas temperaturas. Evalle sus posibles riesgos
para la salud y tome las precauciones necesarias para garantizar la seguridad.

= Durante el procesamiento del material, use una mascara antipolvo u otro EPP necesario.
= Para evitar inhalar humos y gases téxicos y nocivos, no se acerque demasiado al material durante
el procesamiento.

= Controle la calidad del aire con regularidad para determinar el nivel de humos y gases toxicos y
peligrosos en el area de trabajo.

= Las emisiones de escape deben cumplir con las leyes, normativas y normas locales

B Seguridad contra incendios

Durante el procesamiento laser, los rayos laser de alta energia inciden sobre el
material y generan una gran cantidad de calor e incluso chispas. Si hay objetos
inflamables o explosivos colocados alrededor del area de trabajo, la energia generada
por el laser puede provocar que los objetos se quemen o exploten.

Evite abandonar el Mantenga los materia-
® producto durante su les inflamables

funcionamiento.

Cumpla con los siguientes lineamientos de seguridad:

= No coloque ningun material inflamable, explosivos o solventes volatiles, como papel, acetona,
alcohol o gasolina, alrededor del producto. Pueden causar la propagacion de llamas y aumentar el
riesgo de encendido del material.

= AsegUrese de que la zona alrededor del producto estd limpia y ordenada y de que el lugar de
trabajo esté bien ventilado para que el humo generado pueda evacuarse a tiempo.

= Evite abandonar el producto durante su funcionamiento. Existe un riesgo de incendio si el
producto comienza a funcionar debido a un ajuste incorrecto y lo abandonan durante periodos
prolongados, o si el producto tiene una averia mecanica o eléctrica durante su funcionamiento.

alejados del producto.

= Mantenga limpia el drea de procesamiento laser. La acumulacion excesiva de residuos y virutas
del procesamiento de materiales aumentaria el riesgo de incendio. Limpielos peridédicamente.

= Proporcione extintores de incendio y realice mantenimiento e inspeccién de forma frecuente. El
extintor de incendios debe estar ubicado cerca y accesible, y todo el personal debe recibir
capacitacion sobre el uso del extintor de incendios.

= Nunca procese contenedores que contengan materiales inflamables o combustibles.

= Coloquey utilice el producto en lugares donde no sea probable la presencia de nifios.
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E G Seguridad de equipos eléctricos

El uso de fuentes de alimentaciéon no conformes puede provocar dafos en el
dispositivo y en el circuito de alimentacion, lo que puede provocar dafios materiales
o lesiones. Tocar partes activas del dispositivo de forma directa o indirecta puede
provocar lesiones o incluso la muerte.

A Precaucién

= El producto requiere una fuente de alimentacion de CA de 220V - 240 V, y su potencia a plena
carga es de 5 kW. Se recomienda un circuito derivado individual con una capacidad de corriente
de 25 A o superior. Asegurese de que la fuente de alimentaciéon cumpla con los requisitos para
utilizar este producto.

= AsegUrese de que la capacidad de corriente de su circuito cumple los requisitos. No conecte el
producto a un circuito doméstico estandar, ya que podria dafiar tanto el producto como el circuito.

Cumpla con los siguientes lineamientos de seguridad:

= AsegUrese de que el producto esté correctamente conectado a tierra. Si el circuito al que se esta
conectando no esta conectado a tierra, utilice el cable de tierra para conectar el producto a tierra.

= Las operaciones de cableado deben ser realizadas por electricistas profesionales. El cableado
debe cumplir con las normativas nacionalesy locales.

= Para garantizar la seguridad, se recomienda instalar un disyuntor de aire de 25 A entre la fuente
de alimentacion y el producto.

= Si no estd autorizado, evite desarmar o cambiar la estructura del producto en forma alguna.

= AsegUrese de que el cableado sea correcto y de que el producto esté correctamente conectado a
tierra antes de encenderlo.

= Cuando el producto esté conectado a la fuente de alimentacion, evite abrir el panel de acceso del
producto para evitar dafios debidos al contacto accidental con la fuente de alimentacién.

= Cuando el producto esté conectado a la fuente de alimentacion, evite tocar el area de propie-
dades electrénicas con las manos o con otras herramientas.

Nivel de ruido

Este producto puede producir un sonido de hasta 90 db(A) en algunas condiciones
de uso. Algunas autoridades pueden considerar que este nivel es peligroso.

A Precaucién

= El nivel de presién sonora debe medirse en condiciones de uso reales.

Cumpla con los siguientes lineamientos de seguridad:

= Si es necesario, utilice tapones para los oidos y/o utilice otros dispositivos de reduccion de ruido,
como barreras o deflectores.

= Siga las leyes y normativas locales para lidiar con el ruido.

B Uso y mantenimiento

Uso previsto

Este producto esta disefiado para ser utilizado Unicamente por personas con formacién profesion-
al dentro del &rea controlada por laser. No se puede utilizar en areas residenciales. Se debe utilizar
el EPP adecuado durante su uso.

El producto es aplicable para soldadura de metales, limpieza de superficies metdlicas y corte de
metales. Los materiales compatibles incluyen acero inoxidable, acero al carbono, acero galvaniza-
do, aluminioy laton.

Uso no previsto (mal uso previsible)

Todos los usuarios de este producto deben recibir formacién en seguridad de soldadura y lasery
deben cumplir con todas las instrucciones y advertencias de seguridad descritas en las Instruc-
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ciones de seguridad y en la Guia de inicio rapido suministradas con este producto, todas las
etiquetas de seguridad del producto y todas las normas, leyes y normativas de seguridad
aplicables.

Las siguientes situaciones se consideran usos indebidos del producto y deben prevenirse y
prohibirse estrictamente:

» Uso del producto en areas residenciales.

= Uso del producto por parte de personas no capacitadas.

= Medidas de seguridad inadecuadas en el area de trabajo.

Las medidas de seguridad requeridas incluyen: (1) establecer un area controlada por laser con una
entrada interconectada; y (2) proporcionar EPP adecuado (incluidos anteojos de seguridad laser,
cascos de soldadura con filtros apropiados, guantes, ropa y delantales resistentes al laser y al calor)
para todas las personas dentro del area controlada por laser.

= Modificacién o conversion del producto por parte del usuario u otras personas sin la autorizacién
expresa por escrito de la Compafniia.

= Desactivacion o anulacion intencional de los sistemas de seguridad del producto.

= Utilizar piezas y consumibles (excluidos los EPP que cumplen con las normas de seguridad),
como protectores de lentes y boquillas, suministrados por otros fabricantes.

= Quitar o modificar las etiquetas de seguridad y los avisos de peligro.

= Utilizar el producto para procesar materiales que no estan incluidos en las aplicaciones previstas.
m Procesar en contenedores que contengan materiales inflamables, combustibles o desconocidos.

m Sostener la pieza de trabajo en la mano durante el procesamiento o apuntar el cabezal de
soldadura de cualquier otra manera hacia las partes del cuerpo de cualquier persona.

.. Utilice este producto para el fin previsto y respete los principios de
&Precaucmn funcionamiento:

= Nunca fije la abrazadera del cable de deteccion de la pieza de trabajo al tubo graduado del
cabezal de soldadura.

= El dispositivo funciona correctamente a una temperatura de entre -10 °Cy +40 °Cy a una
humedad del 10 % al 85 %, y se puede almacenar correctamente a una temperatura de entre 10 °C
y +60 °C.

= Coloquey utilice el producto en una superficie estable, plana y no inflamable. Conserve el area de
trabajo limpiay ordenada.

= Si no esta autorizado, evite desarmar o cambiar la estructura del producto en forma alguna. Asi
mismo, evite modificar o descompilar el sistema operativo del producto por cuenta propia.

= Revise que el producto no tengan dafios en todo momento antes de su uso. Evite utilizar un
producto dafado o defectuoso de forma alguna.

= Si una pieza consumible del dispositivo estd dafada, siga las instrucciones de funcionamiento
para reemplazarla.

= No deje el producto desatendido durante su funcionamiento. Cuando el producto esté en
funcionamiento, preste atencion a su estado de funcionamiento, a la luz de los indicadores de
estadoy a la informacién que se muestra en el controlador de pantalla tactil.

= Mantenga limpia el drea de procesamiento laser. La acumulacion excesiva de residuos y virutas
del procesamiento de materiales aumentaria el riesgo de incendio. Limpielos peridédicamente.

= Desconecte la alimentacién eléctrica antes de reparar el producto.
= Este producto no es reparable por el usuario. Debe ser devuelto a la fabrica o reparado por
profesionales autorizados.

= El uso de controles o ajustes o la realizacion de procedimientos distintos de los especificados en
este manual pueden provocar una exposicion peligrosa a la radiacion.

a Advertencias y sefiales de instruccién

Todos los signos de advertencia e informacion adjuntos a su caja laser estan ubicados en lugares
gue pueden ser una fuente de peligro antes y/o durante el funcionamiento. Las sefales de
advertencia e informacion dafiadas o perdidas deben ser reemplazadas inmediatamente. Los
signos de advertencia e informacion perdidos pueden ser replicados usando las plantillas de la
siguiente pagina.
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Explicacién de los indicadores y del zumbador

Indicador de estado

Indicador de estado

Zumbador

Indicadores de

Estado de la maquina

4 N
DANGER - INVISIBLE LASER
RADIATION
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION.
CLASS 4 LASER PRODUCT
Maximum output power: 1200 W
Wavelength: 1080 + 10 nm, 660 +10 nm
IEC 60825-1:2014
For professional use only
DANGER - CLASS 4
INVISIBLE LASER RADIATION A
WHEN OP|
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE
TO DIRECT OR SCATTERED
RADIATION. % g
AVOID EXPOSURE
INVISIBLE LASER RADIATION
IS EMITTED FROM THIS
APERTURE. 6
J
Especificaciones del laser
Longitud de Divergencia del haz(campo cercano) Sal_lda d’e .
onda potencia maxima
La d -0,1 mrad - +0,2 mrad (IEC 60825-1
aser de 1080 +10 nm Evaluacién predeterminada 1200 W
trabajo (simplificada) C6=1)
-0,1 mrad — +0,2 mrad (IEC 60825-1
Laser indicador 660 £10 nm Evaluacion predeterminada 0,39 mW
(simplificada) C6=1)
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estado
Encendido, pero no listo para la emisién laser.
El dispositivo no puede emitir rayos laser si ocurre
alguna de las siguientes situaciones:
Blanco = El bucle de interbloqueo de seguridad no esta
constante cerrado
= La funcion de emision laser no esta habilitada
/ = El botdén de deteccion de agarre no esta
presionado
Parpadeo lento Listo para la emision laser. Puede presionar el gatillo
en verde en el cabezal de soldadura para emitir rayos laser.
Verde constante Emitiendo laser.
Tres P't".‘°5 Rojo constante Se producen excepciones o fallas del dispositivo.
consecutivos

‘@’ Los indicadores de la unidad principal y del cabezal de soldadura estan sincronizados e
< indican el mismo estado.

Servicio de posventa

Para soporte técnico, contactese con nosotros a través de support@info.xtool.com.

Para mas informacion acerca de los servicios posventa, visite support.xtool.com.
Fabricado por: Makeblock Co.,, Ltd.

Direccioén de la empresa: Floor 4, Building C3, Nanshan iPark, No. 1001 Xueyuan Avenue, Nanshan
District, Shenzhen, Guangdong Province, 518000, China




Déclaration

E Bienvenue sur les produits xTool !

En cas de premiére utilisation du produit, lisez attentivement tous les documents d'accompagne-
ment du produit afin d'améliorer votre expérience avec celui-ci. La société ne sera pas responsable
des pertes qui résulteront d'une utilisation incorrecte du produit selon les instructions et les
exigences du manuel, ou d'une mauvaise utilisation du produit en raison d'un malentendu de
votre part.

La société a rassemblé le contenu du manuel avec rigueur et attention, mais il est possible qu'il
subsiste des erreurs ou des omissions.

La société s'engage a améliorer continuellement les fonctions des produits et la qualité du service,
et se réserve donc le droit de modification de tout produit ou logiciel décrit dans le manuel et le
contenu du manuel a tout moment.

Le manuel est destiné a vous aider a utiliser le produit correctement et ne comprend aucune
description de la configuration matérielle et logicielle. Reportez-vous au contrat correspondant (le
cas échéant) et a la liste de colisage pour la configuration du produit, ou consultez votre distribu-
teur. Les images du manuel sont fournies a titre de référence uniquement et le produit réel peut
varier.

Protégé par les lois et réglementations sur le droit d'auteur, le manuel ne doit pas étre reproduit
ou transcrit de quelgque maniére que ce soit, ni transmis sur un réseau avec ou sans fil de quelque
maniére que ce soit, ni traduit dans quelque langue que ce soit, ni modifié de quelque maniére
que ce soit, notamment en ce qui concerne le contenu, les images ou la mise en page, sans
l'autorisation écrite préalable de la société.

La Société s'engage a améliorer en permanence le produit et les matériaux associés. Le produit et
le Manuel sont soumis a modification, et les mises a jour sont disponibles a I'adresse xtool.com.

Déclaration de conformité de I'UE

Nom du produit : xTool MetalFab Laser Welder 1200W
Modéle : MHJ-K001-240

Marque déposée : xTool

Fabricant : Makeblock Co., Ltd.

Adresse de l'entreprise : Floor 4, Building C3, Nanshan iPark, No. 1001 Xueyuan Avenue, Nanshan
District, Shenzhen, Province du Guangdong, 518000, Chine

Nous déclarons par la présente que le produit mentionné ci-dessus respecte les dispositions des
directives et normes harmonisées suivantes de I'UE. Toute la documentation justificative est
conservée sur le site du fabricant.

Cette déclaration de conformité est émise sous la seule responsabilité du fabricant.

Directive Machines 2006/42/CE

Directive sur la compatibilité électromagnétique 2014/30/UE

Directives Directive basse tension 2014/35/UE

Directive ROHS 2011/65/UE et Directive déléguée (UE)

2015/863 de la Commission
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EN ISO T1553-1:2020/A11:2020

EN ISO 11553-2:2008

EN ISO 12100:2010

EN 60204-1:2018

Normes
EN 61000-6-2:2005

EN 61000-6-4:2007/A1:201

EN IEC 63000:2018

EN 60825-1:2014+A11:2021

La sécurité d'abord (Important)

Avant d'utiliser la machine, lisez et familiarisez-vous avec toutes les précautions et procédures de
sécurité. Lorsque la machine est allumeée, lisez soigneusement les instructions de sécurité
affichées sur I'écran tactile. Respectez strictement toutes les précautions de sécurité. Assurez-vous
gue la machine est correctement assemblée et gu'elle fonctionne correctement.

n Sécurité du laser

Les lasers sont catégorisées en différentes classes en fonction de la portée du danger
potentiel associé au laser, la Classe 1 étant la moins dangereuse et la Classe 4 la plus
dangereuse. La Food and Drug Administration des Etats-Unis a indiqué que les lasers
de Classe 4 peuvent présenter un « danger immeédiat pour la peau et les yeux suite a
I'exposition au rayon direct ou a son reflet ; peut également présenter un risque
d'incendie ».

L'appareil a laser de classe 4 comprend un laser de travail de classe 4 et un laser indicateur de
classe 1. Le laser en fonctionnement émet une lumiere invisible a une longueur d'onde de 1080 *
10 nm avec une puissance de 1200 W. Une exposition directe a ce niveau de lumiére peut causer
de séveres dommages aux yeux ou a la peau. Le rayonnement laser reflété ou dispersé peut
également causer de graves dommages a la rétine et/ou a la cornée, causant des dommages
permanents aux yeux. En outre, l'interaction entre les rayons laser a puissance élevée et le
matériau soudé peut générer des ultraviolets, de la chaleur et des étincelles, ce qui peut
également causer un risque de dommages pour les yeux et la peau. Cette machine est destinée a
un usage professionnel uniquement, et des précautions supplémentaires sont nécessaires pour
une utilisation en toute sécurité.

é DET T[T Veuillez respecter les consignes de sécurité suivantes:

= SEUL le personnel qui a reqgu une formation personnelle sur la sécurité lors du laser et du
soudage est autorisé a utiliser ce produit. Un Laser Safety Officer (LSO, agent de la sécurité laser)
qualifié doit étre désigné et le produit doit étre utilisé par le LSO ou sous ses directives. Le LSO a
I'obligation d'évaluer les risques de sécurité du laser afin d'assurer la sécurité des opérateurs, et de
mettre en place des mécanismes de contrdle de sécurité pour éviter que des personnes non
formeées n'entrent dans la zone de danger de rayonnement laser.

= Lors de la premiére utilisation de ce produit, veuillez accéder a s.xtool.com/doc/hj/si pour
regarder la vidéo de formation sur la sensibilisation a la sécurité laser et les vidéos de formation a la
sécurité pour le soudage laser. Vous ne pourrez obtenir le code de déverrouillage pour le produit
qu'aprés avoir regardé les vidéos. Assurez-vous gue tous les utilisateurs regardent toutes les vidéos
avant d'utiliser le produit. Vous devez également consulter support.xtool.com/article/1171 pour lire
la documentation de formation de LSO relative a ce produit et pour comprendre les utilisations et
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les dangers potentiels des lasers de Classe 4. Sur le lieu de travail, vous devez également recevoir
une formation de sécurité adéquate sur les produits laser de Classe 4 tel qu'établi dans la norme

ANSI Z136.1, et sur les opérations de soudage tel qu'établi dans la norme ANSI Z49.1, que I'employ-
eur a la responsabilité de fournir..

= Etablissez une zone contrélée pour le laser et utilisez le produit uniqguement dans cette zone.
Vous pouvez utiliser la fonction de verrouillage a distance de la clé USB pour établir une zone de ce
type. Pour obtenir des instructions opérationnelles, consultez support.xtool.com/article/1367.

= Seul le personnel formé professionnellement et portant I'équipement de protection personnelle
(EPP) nécessaire est autorisé a entrer dans la zone contrdlée pour le laser. Vous pouvez consulter
support.xtool.com/article/1444 pour découvrir I'Exposition maximale permissible (MPE, Maximum
Permissible Exposure) et la distance nominale de risque oculaire (Nominal Ocular Hazard Distance,
NOHD) du produit, et pour déterminer les précautions que vous devez prendre en matiére de
sécurité.

= Tout le personnel qui entre dans la zone contrdlée pour le laser doit porter des lunettes de
sécurité pour le laser ou un masque de sécurité pour le laser, qui protége contre les rayons laser a
une plage de longueur d'ondes de 1080 + 10 nm, avec une densité optique supérieure a 6.

= Dans la zone contrdlée pour le laser, il est recommandé a tout le personnel de porter I'EPP
suivant : (1) les lunettes de sécurité pour le laser spécifiées, (2) un casque de soudage avec les filtres
appropriés, (3) des gants résistants aux lasers et a la chaleur, (4) des vétements résistants aux lasers
et a la chaleur, et (5) des tabliers résistants aux lasers et a la chaleur.

OO0

= Dans la zone contrdlée pour le laser, le laser est dangereux lorsque l'appareil est mis sous tension
et que la clé de contrdle d'acces est insérée. Des précautions adéquates doivent étre prises, car le
laser peut se déclencher a tout moment.

= N'utilisez pas le produit dans les zones résidentielles, dans les lieux publics ou dans d'autres
occasions au cours desquelles des personnes non formées ou des enfants sont présents.

= Veuillez noter que I'absence de toute piece du produit peut exposer le systeme laser et
augmenter le risque de dommages au produit.

= Ne regardez jamais directement dans la sortie du laser et ne dirigez jamais la sortie vers une
partie du corps.

= |l vous est conseillé d'utiliser les matériaux et parameétres recommandés de xTool pour le
traitement. Vous pouvez consulter easyset.xtool.com et choisir le nom de votre dispositif pour voir
les matériaux applicables. Faites preuve de prudence si vous utilisez un matériau non recom-
mandé. L'appareil peut produire des résultats insatisfaisants ou méme subir des dommages.

= N'utilisez pas cet appareil pour traiter des matériaux hautement réfléchissants et thermoconduc-
teurs, tels que le cuivre (cuivre pur). Le traitement peut échouer et méme endommager le produit
pour les deux raisons suivantes: (1) les matériaux hautement réfléchissants ne peuvent pas
absorber efficacement I'énergie laser ; (2) la conductivité thermique élevée rend difficile la
formation d'un bain de soudure sur le matériau a souder, ce qui entraine de mauvaises perfor-
mances de soudage.

= Au cours du traitement laser, I'opérateur et le personnel a proximité doivent porter I'EPP requis
contre le laser, y compris les lunettes de sécurité pour le laser spécifiées et un casque de soudage
avec les filtres appropriés. Les lunettes de sécurité pour le laser et le casque de soudage doivent
pouvoir résister a un reflet laser spéculaire de pleine puissance et a une distance de travail
nominale pendant une période de temps suffisante, pour éviter les blessures.

= Sivotre peau est brllée par des rayons laser, désinfectez-la immédiatement avec une solution de
povidone iodée et appliquez une pommade pour les brllures sur la blessure. Si vous souffrez d'une
bralure sévere, rendez-vous dans un hépital et consultez un médecin dés que possible.

a Sécurité lors du soudage

Les dangers suivants peuvent exister lors du processus de soudage laser :
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Dangers de rayonnements secondaires

Des rayonnements visibles et invisibles sont générés au cours du processus de
soudage. L'interaction entre les rayons laser a puissance élevée et le matériau soudé
peut générer des plasmas, qui produisent des émissions d'ultraviolets et de la «
lumiere bleue ». L'exposition a des ultraviolets invisibles sans protection appropriée
peut causer des dommages permanents aux yeux et une réaction semblable a un
coup de soleil sur la peau, augmentera le risque de cancer de la peau et accélérera le
vieillissement de la peau. Méme une courte exposition aux ultraviolets invisibles au
cours du soudage peut causer une vision floue, des bralures, des déchirements, des
douleurs aux yeux et une irritation (sensation de sable dans les yeux). Pour le
soudage laser, vous devez donc porter un EPP qui vous protége non seulement des
rayons laser infrarouge, mais aussi des dangers liés aux rayonnements secondaires.

Chaleur et étincelles
Au cours du processus de soudage, l'interaction entre les rayons laser a puissance
élevée et le matériau soudé peut générer des étincelles, qui constituent un risque de
blessure pour les yeux et la peau. Le traitement laser transfére une grande quantité
d'énergie sur le matériau soudé, ce qui le rend extrémement chaud. Des rayonne-
ments thermiques et des particules chaudes peuvent également étre générés. Le
contact avec une surface chaude ou I'exposition a des rayonnements thermiques ou
a des particules chaudes peuvent causer de graves brdlures de la peau. Méme une
fois le processus de soudage terminé, certaines pieces de la téte de soudage et du
matériau soudé peuvent rester chaudes pendant un moment. Assurez-vous que
I'EPP approprié est utilisé pour éviter les brllures potentielles.

Reflets du laser

Les métaux hautement réfléchissants, comme l'aluminium, peuvent causer des
reflets du laser a partir du site du soudage. Des précautions supplémentaires sont

donc nécessaires.

Danger Veuillez respecter les consignes de sécurité suivantes:

= Au cours du soudage laser, l'opérateur et le personnel a proximité doivent porter I'EPP requis,
notamment : (1) les lunettes de sécurité pour le laser spécifiées, (2) un casque de soudage avec les
filtres appropriés, (3) des gants résistants aux lasers et a la chaleur, (4) des vétements résistants aux
lasers et a la chaleur, et (5) un tablier résistant aux lasers et a la chaleur.

@000

= Dans la zone de soudage, tout le personnel doit porter les manches et cols boutonnés.

= Ne touchez pas des zones chaudes, y compris la piece de travail soudée et les piéces chaudes de
la téte de soudage (comme la buse et le tube gradué), sans protection peu de temps apres
I'émission du laser.

= Pour traiter des matériaux hautement réfléchissants, comme I'aluminium, vous devez compren-
dre le cone attendu de reflets spéculaires pour chague piece a traiter. Ne tentez pas de regarder la
piéce de travail pendant le soudage et ne placez aucune partie de votre corps dans le cone de
reflets spéculaires attendu. En outre, les observateurs doivent également étre conscients des
reflets laser en permanence.

= Suivez les instructions opérationnelles pour sélectionner un mode de traitement approprié en
fonction du type et de I'épaisseur du matériau, et réglez correctement les parameétres de
traitement. Si les parameétres de traitement sont mal définis et ne font pas fondre I'objet cible, plus
de reflets seront produits.
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= Pendant le traitement, maintenez toujours un angle de 30° a 70° entre la téte de soudage et le
plan de soudage.

/! 70° 7 /a 7
. . AN J

= Lorsque vous observez le processus de soudage, restez dans un endroit sUr et faites attention au
danger des réflexions multiples du laser.

Les réflexions éparses a 4
faible densité de 70° 7
puissance peuvent O ’ ’
parcourir de longues
distances et étre
dangereuses.

s Observez derriére les zones
0 de réflexion et maintenez
une distance d'au moins 30
cm (12 pouces) par rapport
au site de soudage.

Les réflexions spéculaires
avec une densité de
puissance élevée peuvent
parcourir de longues
distances et étre trés
dangereuses.

Les faisceaux laser peuvent se réfléchir
sur plusieurs surfaces. Il faut toujours
étre conscient du danger potentiel des
réflexions multiples pendant le
soudage.

B Sécurité de la bouteille de gaz

Si des bouteilles contenant du gaz de protection sont endommagées ou placées

) prés de la zone de soudage, elles risquent d'exploser, causant ainsi des blessures et
des dégats matériels. Des blessures sont également possibles si une bouteille se
renverse.

& Avertissement Veuillez respecter les consignes de sécurité suivantes:

= Utilisez des bouteilles de gaz qui respectent les exigences liées a l'utilisation de ce produit. Le
type de gaz doit étre de 'azote ou de I'argon, d'une pureté supérieure a 99,99 %. Pour le soudage
laser et le nettoyage du laser, le débit du gaz doit étre compris entre 15 et 30 L/min. Pour la
découpe laser, ;a pression du gaz doit étre comprise entre 600 et 800 kPa.

= Utilisez des bouteilles de gaz dont la qualité respecte les normes. Assurez-vous que les bouteilles
disposent de certificats d'inspection valides et de marquages clairs. N'utilisez pas de bouteilles
expirées ou obsolétes.

= Avant d'utiliser une bouteille de gaz, veuillez lire attentivement et respecter strictement toutes
les instructions de sécurité et opérationnelles relatives a la bouteille. L'utilisateur a la responsabilité
de déterminer I'adaptation de la bouteille et I'entreprise ne sera pas responsable des produits ou
services liés aux bouteilles fournis par des tiers.

= Placez les bouteilles de gaz a I'écart des sources de chaleur, des étincelles, des flammes et des
reflets de rayons laser.

= N'exposez pas les bouteilles de gaz a la lumiére directe du soleil.

= Rangez ou placez les bouteilles de gaz de maniére verticale et fixez-les avec les appareils
appropriés.

= Ne frappez et n'écrasez pas les bouteilles de gaz. Lors du transport et du stockage des bouteilles,
utilisez les outils de protection appropriés, comme des bouchons de protection et des bagues
résistantes aux chocs.

= Vérifiez régulierement l'absence de fuites et de dommages sur les bouteilles de gaz.
= N'utilisez pas de bouteilles de gaz endommagées.

= Utilisez un régulateur de gaz approprié pour respecter les exigences de débit et de pression du
gaz.

Sécurité chimique

Pour le soudage laser, les rayons laser a énergie élevée font fondre rapidement le fil
de soudage et les pieces de travail soudées, formant un bain de fusion qui refroidit
ensuite et forme un lien solide entre les piéces de travail. Pour la découpe laser, les
rayons laser a énergie élevée découpent le matériel en le vaporisant. Qu'il s'agisse de
soudage ou de découpe laser, la température du matériau augmentera fortement,
en générant des fumeées et des gaz toxiques et nocifs dangereux pour la santé
humaine.

En outre, les ultraviolets produits au cours du soudage peuvent réagir avec l'oxygéne
et I'azote présents dans l'air pour produire des oxydes d'ozone et d'azote, qui sont
nocifs pour la santé humaine et peuvent étre mortels a des concentrations élevées.
Le gaz de protection utilisé dans le processus de soudage peut également avoir un
impact sur la santé humaine, et peut causer la mort par suffocation si la concentra-
tion est trop élevée.

& Avertissement Veuillez respecter les consignes de sécurité suivantes:

= Assurez-vous que la zone de travail est bien ventilée. Le soudage dans des espaces confinés et
mal ventilés est extrémement dangereux, car la concentration de fumées et de gaz toxiques peut
augmenter rapidement, causant une perte de conscience ou la mort par suffocation.

= Installez un équipement d'évacuation et de purification approprié dans la zone de travail pour
absorber les fumées et les gaz toxiques, et les purifier avant de les libérer dans I'environnement
extérieur.

= |l vous est conseillé d'utiliser les matériaux et parameétres recormmandés de xTool pour le
traitement. Vous pouvez consulter easyset.xtool.com et choisir le nom de votre appareil pour voir
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les matériaux applicables. Faites preuve de prudence si vous utilisez un matériau non recom-
mandé. L'appareil peut produire des résultats insatisfaisants ou méme subir des dommages.

plastiques). Ces matériaux (et d'autres matériaux contenant du chlore/ chlorure) peuvent générer
des vapeurs corrosives extrémement nocives pour le corps humain et peuvent endommager le
produit. Tout dommage causé par le traitement d'un matériau contenant du PVC ou du vinyle
n'est pas couvert par la garantie de l'entreprise.

= Ne pas traiter de matériaux inconnus. La vaporisation/fusion de nombreux matériaux, y compris,
mais sans s'y limiter, le PVC et le polycarbonate, dégagera une fumée nocive.

= Avant de traiter un matériel, assurez-vous que vous comprenez parfaitement ses propriétés.
Veuillez lire attentivement et suivre strictement les données de sécurité et les précautions
d'utilisation du matériel. En outre, vous devez également connaitre les sous-produits possibles du
matériel (y compris les impuretés, métaux d'apport et revétements) a des températures élevées.
Evaluez ses dangers potentiels pour la santé et prenez les précautions nécessaires pour assurer la
sécurité.

= Au cours du traitement du matériel, portez un masque anti-poussiére et/ou les autres EPP
nécessaires.

E = Ne pas traiter de matériaux contenant du PVC ou du vinyle. (Il est interdit de traiter les matieres

= Pour éviter d'inhaler des fumeées et des gaz toxiques et nocifs, ne vous approchez pas trop prés
du matériel pendant le traitement.

= Surveillez régulierement la qualité de l'air pour déterminer le niveau de fumées et de gaz
toxiques et dangereux dans la zone de travail.

= Les émissions des évacuations doivent respecter les lois, réglementations et normes locales.

B Sécurité incendie

Au cours du traitement laser, des rayons laser a énergie élevée touchent le matériel
et générent une grande quantité de chaleur, voire d'étincelles. Si des objets
inflammables ou explosifs sont placés autour de la zone de travail, I'énergie générée
par le laser peut faire braler ou exploser les objets.

Ne laissez jamais le
produit sans
surveillance pendant

son fonctionnement.

& Danger Veuillez respecter les consignes de sécurité suivantes:

= Ne placez pas de matériaux inflammmables, d'explosifs ou de solvants volatiles, commme du papier,
de l'acétone, de l'alcool ou de I'essence autour du produit. lIs peuvent causer une propagation des
flammes et une augmentation du risque d'inflammation du matériau.

= Veillez a ce que la zone autour du produit soit propre et nette. Assurez-vous que l'espace de
travail est bien aéré, afin que la fumée générée puisse étre évacuée en temps voulu.

Tenez les matériaux
combustibles éloignés

du produit.

= Ne laissez jamais le produit sans surveillance pendant son fonctionnement. Si le produit est
démarré en raison de réglages incorrects et laissé sans surveillance pendant de longues périodes,
ou si le produit présente un dysfonctionnement mécanique ou électrique pendant son fonctionne-
ment, il y a un risque d'incendie.

= Maintenez la propreté de la surface de traitement laser. Une accumulation excessive de résidus
et de copeaux issus du traitement de matériaux augmenterait le risque d'incendie. Veuillez les
nettoyer régulierement.

= Conservez un extincteur et procédez régulierement a son entretien et a son inspection.
L'extincteur doit étre placé a proximité et doit étre accessible, et tout le personnel doit étre formé a
son utilisation.

= Ne traitez jamais de conteneurs contenant des matériaux inflammables ou combustibles.

= Placez et utilisez le produit dans des endroits ou les enfants ne sont pas susceptibles d'étre
présents.
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G Sécurité des équipements électriques

L'utilisation d'alimentations non conformes peut causer des dommages a l'appareil
et au circuit d'alimentation, et ainsi des dommmages matériels ou des blessures. Le
fait de toucher des pieces alimentées de l'appareil directement ou indirectement
peut causer des blessures, voire la mort.

& Attention Veuillez respecter les consignes de sécurité suivantes:

= Le produit nécessite une alimentation en courant alternatif de 220 V - 240 V et sa puissance a
pleine charge est de 5 kW. Il est recommandé d'utiliser un circuit de dérivation individuel d'une
capacité de charge de 25 A ou plus. Assurez-vous que l'alimentation respecte les exigences liées a
I'utilisation de ce produit.

= Assurez-vous que la capacité de transport de courant de votre circuit est conforme aux exigenc-
es. Ne branchez pas le produit sur un circuit domestique standard, car vous risqueriez d'endom-
mager le produit et le circuit.

= Assurez-vous que le produit est correctement mis a la terre. Si le circuit auquel vous vous
connectez n'est pas mis a la terre, veuillez utiliser le cable de mise a la terre pour relier le produit a
la terre.

= Les opérations de cablage doivent étre effectuées par des électriciens professionnels. Le cablage
doit respecter les réglementations nationales et locales.

= Pour assurer la sécurité, il est recommandé d'installer un disjoncteur a air de 25 A entre I'alimen-
tation et le produit.

= Sans autorisation, veuillez ne pas démonter ou modifier la structure du produit de quelque
maniére que ce soit.

= Assurez-vous que le cablage est correct et que le produit est correctement mis a la terre avant de
l'allumer.

= Lorsque le produit est connectée a l'alimentation électrique, n'ouvrez aucun panneau d'acces sur
le produit afin d'éviter tout dommage dG a un contact accidentel avec I'alimentation électrique.

= Lorsque le produit est connectée a l'alimentation électrique, évitez de toucher la zone électro-
nique avec vos mains ou d'autres outils.

Niveau de bruit

Ce produit peut produire du son allant jusqu'a 90 db(A) dans certaines conditions
d'utilisation. Ce niveau peut étre considéré comme dangereux par certaines
autorités.

& Attention Veuillez respecter les consignes de sécurité suivantes:

= Le niveau de pression du son doit étre mesuré dans des conditions d'utilisation réelle.

= Si nécessaire, portez des bouchons d'oreilles de protection et/ou utilisez d'autres dispositifs de
réduction du bruit, comme des barrieres ou des déflecteurs.

= Suivez les réglementations et lois locales relatives au traitement du bruit.

B Utilisation et maintenance
Usage prévu

Ce produit est congu pour étre utilisé uniqguement par du personnel formé professionnellement
dans la zone contrélée pour le laser. Il ne peut pas étre utilisé dans des zones résidentielles. Un EPP
approprié doit étre porté pendant l'utilisation.

Le produit est applicable pour le soudage de métal, le nettoyage de surfaces métalliques et la
découpe de métal. Les matériaux pris en charge comprennent l'acier inoxydable, I'acier au
carbone, l'acier galvanisé, I'aluminium et le laiton.

Utilisation non prévue (mauvais usage prévisible)
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Tous les utilisateurs de ce produit doivent étre entrainés a la sécurité du soudage et du laser et
doivent respecter toutes les instructions et tous les avertissements de sécurité présents dans les
Instructions de sécurité et le Guide de démarrage rapide fournis avec ce produit, toutes les
étiquettes de sécurité sur le produit et toutes les normes de sécurité, lois et réglementations
applicables.

Les situations suivantes sont considérées comme des mauvais usages du produit et doivent
étre strictement évitées et interdites :

= Utilisation du produit dans des zones résidentielles.
= Utilisation du produit par du personnel non formé.
= Mesures de sécurité inadéquates dans la zone de travail.

Les mesures de sécurité requises comprennent les suivantes: (1) la mise en place d'une zone
controlée pour le laser avec une entrée verrouillée ; et (2) I'apport de I'EPP approprié (y compris des
lunettes de sécurité pour le laser, des casques de soudage avec les filtres appropriés, des gants, des
vétements et des tabliers résistants au laser et a la chaleur) pour toutes les personnes se trouvent
dans la zone contrdlée pour le laser.

= Modification ou conversion du produit par l'utilisateur ou par d'autres personnes sans l'autorisa-
tion écrite expresse de l'entreprise.

» Désactivation ou contournement intentionnel des systémes de sécurité du produit.

= Utilisation de pieces et de consommables (a I'exclusion des EPP offrant un niveau de sécurité
conforme), comme des protecteurs d'objectif et des buses, fournis par d'autres fabricants.

» Retrait ou dégradation des étiquettes de sécurité et des avertissements de danger.

= Utilisation du produit pour traiter des matériaux qui ne sont pas inclus dans les applications
prévues.

= Traitement sur des conteneurs contenant des matériaux inflammables, combustibles ou
inconnus.

= Maintien de la piéce de travail dans votre main pendant le traitement ou pointage de la téte de
soudage dans toute autre direction vers une partie du corps de toute personne.

& Attention

= Ne fixez jamais la pince du cable de détection de la piece de travail sur le tube gradué de la téte
de soudage.

Veuillez utiliser ce produit pour son usage prévu et respecter les
principes de fonctionnement :

= | 'appareil fonctionne correctement a une température comprise entre -10 et +40 °C et avec une
humidité comprise entre 10 et 85 %, et peut étre stocké a une température comprise entre -10 et
+60 °C.

= Placez et utilisez le produit sur une surface stable, plate et non inflammable. Veillez a ce que
I'espace de travail soit propre et ordonné.

= Sans autorisation, veuillez ne pas démonter ou modifier la structure du produit de quelque
maniére que ce soit ; et veuillez ne pas modifier ou décompiler le systeme d'exploitation du
produit.

= Assurez-vous de vérifier que le produit n'est pas endommagée a chaque fois avant de I'utiliser.
Ne faites pas fonctionner un produit endommagé ou défectueux de quelque maniere que ce soit.

= Si une piece consommable de l'appareil est endommagée, respectez les instructions
opérationnelles pour la remplacer.

= Ne laissez pas le produit sans surveillance pendant le fonctionnement. Lorsque le produit
fonctionne, prétez attention a son statut, aux voyants d'état et aux informations affichées sur la
manette de ['écran tactile.

= Maintenez la propreté de la surface de traitement laser. Une accumulation excessive de résidus
et de copeaux issus du traitement de matériaux augmenterait le risque d'incendie. Veuillez les
nettoyer régulierement.

= Coupez l'alimentation électrique avant de procéder a l'entretien du produit.

= Ce produit n'est pas réparable par I'utilisateur. Il doit étre renvoyé a l'usine ou réparé par des
professionnels agréés.

= [ 'utilisation de commmandes ou de réglages ou l'exécution de procédures non décrites dans ce
manuel peut entrainer une exposition dangereuse aux rayonnements.

a les avertissements et les instructions

Tous les panneaux d'avertissement et d'information fixés a votre produit sont situés dans des
endroits qui peuvent étre une source de danger avant et/ou pendant le fonctionnement. Les
panneaux d'avertissement et d'information endommagés ou perdus doivent étre remplacés
immédiatement. Les panneaux d'avertissement et d'information manguants peuvent étre
reproduits en utilisant les modéles de la page suivante.

DANGER - INVISIBLE LASER
RADIATION
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION.
CLASS 4 LASER PRODUCT
Maximum output power: 1200 W
Wavelength: 1080 * 10 nm, 660 +10 nm
|EC 60825-1:2014
For professional use only

DANGER - CLASS 4
INVISIBLE LASER RADIATION
OPEN
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE
TO DIRECT OR SCATTERED
RADIATION.

AVOID EXPOSURE
INVISIBLE LASER RADIATION
IS EMITTED FROM THIS
APERTURE.

> B> [>

Caractéristiques laser

Longueur Divergence du faisceau Puissance de
d'ondes (champ proche) sortie maximale
Laser de -0,1 mrad - +0,2 mrad (CEI 60825-1
travail 1080 £10nm par défaut (simplifié) évaluation C6=1) 1200w
.. -0,1 mrad - +0,2 mrad (CEI 60825-1
Laserindicateur|  660+10nmM | ot jafa it (simplifié) evaluation C6=1) 039 mW
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Explications des indicateurs et du signal sonore

Voyant d'état Voyant d'état

Signal sonore Voyants d'état Etat de la machine

Sous tension, mais non prét pour |I'émission de
laser.

L'appareil ne peut pas émettre de rayons laser
) dans les cas suivants :

Blanc solide . P .
= Boucle de verrouillage de sécurité non fermée
= Fonction laser non activée

/ = Bouton de détection de prise non enfoncé

Prét pour I'émission de laser. Vous pouvez appuyer
sur la gachette sur la téte de soudage pour émettre
des rayons laser.

Clignotement
vert lent

Vert solide Emission de laser.

Des exceptions se produisent ou l'appareil
présente un dysfonctionnement.

Trois bips

P Rouge solide
consécutifs 9

‘@’ Les voyants sur l'unité principale et la téte de soudage sont synchronisés et indiquent le
< méme état.

Services aprés-vente

Pour obtenir une assistance technique, contactez-nous a l'adresse support@info.xtool.com.
Pour plus d'informations sur les services aprés-vente, visitez support.xtool.com.
Fabriqué par : Makeblock Co., Ltd.

Adresse de l'entreprise : Floor 4, Building C3, Nanshan iPark, No. 1001 Xueyuan Avenue, Nanshan
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District, Shenzhen, Guangdong Province, 518000, China

Dichiarazione

Benvenuti all'utilizzo dei prodotti xTool!

Se utilizzi il prodotto per la prima volta, leggi attentamente tutti i documenti forniti per un'espe-
rienza migliore. Se non si utilizza il prodotto secondo le istruzioni e i requisiti del manuale, o se si
utilizza il prodotto in modo errato a causa di incomprensioni, ecc,, la azienda non puo' assumersi
alcuna responsabilita per eventuali perdite derivate.

La azienda ha redatto questo Manuale con rigore e attenzione, ma possono comungue essere
presenti errori o omissioni.

La azienda si impegna a migliorare continuamente le funzioni del prodotto e la qualita del servizio,
e pertanto si riserva il diritto di modificare qualsiasi prodotto o software descritto nel Manuale e il
contenuto dello stesso in qualsiasi momento.

I Manuale ha lo scopo di aiutare I'utente a utilizzare correttamente il prodotto e non include
alcuna descrizione della configurazione hardware e software. Per la configurazione del prodotto,
fare riferimento al relativo contratto (se presente) e all'elenco di imballaggio oppure rivolgersi al
distributore. Le immagini nel Manuale sono solo di riferimento e il prodotto reale pu0 variare.
Secondo le leggi e le norme sul diritto d'autore, non & consentito riprodurre o trascrivere il
manuale in nessun modo, né trasferirlo in nessuna forma in una rete via cavo o wireless, né
tradurlo in qualsiasi lingua, né modificarlo in alcun modo, ad esempio nel contenuto, nelle
immagini o nel layout senza previa autorizzazione scritta dell'azienda.

L'azienda si impegna a migliorare continuamente il prodotto e i materiali connessi. Il prodotto e il
manuale sono soggetti a modifiche, gli aggiornamenti sono riportati all'indirizzo xtool.com.

Dichiarazione di co mita UE

Nome prodotto: xTool MetalFab Laser Welder 1200W
Modello: MHJ-K001-240

Marchio registrato: xTool

Produttore: Makeblock Co., Ltd.

Indirizzo aziendale: Piano 4, Edificio C3, Nanshan iPark, n. 1001 Xueyuan Avenue, Distretto di
Nanshan, Shenzhen, Provincia di Guangdong, 518000, Cina

Con la presente dichiariamo che il prodotto sopra menzionato & conforme alle disposizioni delle
seguenti direttive UE e agli standard armonizzati. Tutta la documentazione di supporto &
conservata presso la sede del produttore.

Questa dichiarazione di conformita e rilasciata sotto la responsabilita esclusiva del produttore.

Direttive Standard

EN 1SO 11553-1:2020/A11:2020
Direttiva macchine 2006/42/CE

EN ISO 11553-2:2008

Direttiva compatibilita elettromag- EN 15O 12100:2010

netica 2014/30/EU

EN 60204-1:2018

EN 61000-6-2:2005

Direttiva bassa tensione 2014/35/EU
EN 61000-6-4:2007/A1:2011

Direttiva ROHS 2011/65/UE e modifica EN IEC 63000:2018
della direttiva delegata (UE) 2015/863

della Commissione

EN 60825-1:2014+A11:2021
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La sicurezza prima di tutto (importante)

Leggere e acquisire familiarita con tutte le precauzioni e le procedure di sicurezza prima di
utilizzare la macchina. Quando la macchina € accesa, leggere attentamente le istruzioni di
sicurezza visualizzate sul touchscreen. Seguire rigorosamente tutte le precauzioni di sicurezza.
Assicurarsi che la macchina sia correttamente assemblata e funzioni correttamente.

n Sicurezza del laser

I laser sono suddivisi in diverse classi a seconda del grado del potenziale pericolo
associato, dove la Classe 1 e la meno pericolosa e la Classe 4 la piu pericolosa. La FDA
(Food and Drug Administration), I'ente governativo degli Stati Uniti, ha indicato che i
laser di Classe 4 "possono rappresentare un pericolo immediato per la pelle e gli
occhi derivante dall'esposizione ai raggi diretti o da quelli riflessi e sono un potenziale
rischio d'incendio".

La macchina laser di Classe 4 include un laser di lavoro di Classe 4 e un laser indicatore di Classe 1. Il
laser di lavoro emette luce invisibile con una lunghezza d'onda di 1.080 + 10 nm e una potenza di
1200 W. L'esposizione diretta a questo livello di luce puo causare danni gravi agli occhi o alla pelle.
La radiazione laser riflessa o dispersa pud anche causare danni seri alla retina e/o alla cornea, con
conseguenti danni permanenti agli occhi. Inoltre, I'interazione tra i raggi laser ad alta potenza e il
materiale saldato pud generare luce ultravioletta, calore e scintille, aumentando il rischio di danni
agli occhi e alla pelle. La macchina & destinata esclusivamente a un uso professionale e per un
funzionamento sicuro sono necessarie ulteriori precauzioni.

"1l Si prega di osservare le seguenti linee guida di sicurezza:

= SOLO il personale che ha ricevuto una formazione professionale in materia di sicurezza in ambito
di laser e saldatura pud utilizzare questo prodotto. E necessario designare un Laser Safety Officer
(LSO) qualificato. Il prodotto deve essere utilizzato dall'LSO o sotto la sua guida. L'LSO & obbligato a
valutare i rischi laser per garantire la sicurezza degli operatori e a istituire meccanismi di controllo
della sicurezza per impedire I'ingresso di persone non formate nell'area a rischio di radiazioni laser.

= Per il primo utilizzo di questo prodotto, visitare s.xtool.com/doc/hj/si per guardare i video di
formazione in materia di sicurezza in ambito di laser e sulla sicurezza in ambito di saldatura laser.
Solo dopo aver visto i video sara possibile ottenere il codice di sblocco del prodotto. Assicurarsi che
tutti gli utenti abbiano completato la formazione video prima dell'uso del prodotto. Inoltre, &
necessario visitare support.xtool.com/article/1171 per leggere la documentazione della formazione
per LSO e comprendere gli usi e i potenziali pericoli dei laser di Classe 4. Nel contesto del posto di
lavoro, € necessario ricevere anche un'adeguata formazione sulla sicurezza per i prodotti laser di
Classe 4, come stabilito nella norma ANSI Z136.1 e sulle operazioni di saldatura, come stabilito nella
norma ANSI Z49.1. E responsabilita del datore di lavoro fornire tale formazione.

= Stabilire un'area controllata per il laser e utilizzare il prodotto solo all'interno di questa area. E
possibile utilizzare la funzione di interblocco remoto della chiave USB per creare tale area. Per le
istruzioni operative, visitare support.xtool.com/article/1367.

= Solo il personale professionalmente formato e dotato di dispositivi di protezione individuale (DPI)
necessari pud entrare nell'area controllata per il laser. Visitare support.xtool.com/article/1444 per
scoprire |'esposizione massima ammissibile (MPE) e la distanza nominale di rischio oculare (NOHD)
del prodotto e determinare le precauzioni di sicurezza da adottare.

= Chiunque acceda all'area controllata per il laser deve indossare occhiali di protezione o una
visiera di protezione laser in grado di schermare i raggi laser nella gamma di lunghezze d'onda di
1.080 + 10 nm, con una densita ottica superiore a 6.

= Nell'area controllata per il laser, si raccomanda che tutto il personale indossi i seguenti DPI: (1)
occhiali di sicurezza laser specificati, (2) casco da saldatura con filtri appropriati, (3) guanti resistenti
al laser e al calore, (4) abbigliamento resistente al laser e al calore, e (5) grembiuli resistenti al laser
e al calore.

QOO0

= Nell'area controllata per il laser, il laser & pericoloso quando il dispositivo € acceso e la chiave di
controllo accesso € inserita. Devono essere adottate precauzioni adeguate perché il laser potrebbe
attivarsi in qualsiasi momento.

= Non utilizzare il prodotto in aree residenziali, in luoghi pubblici o in presenza di persone non
formate o bambini.

= Sj prega di notare che I'assenza di qualsiasi parte del prodotto pud esporre il sistema laser e
aumentare il rischio di danni al prodotto. Non usare il prodotto quando una sua parte & rimossa.

= Non guardare mai direttamente il punto di uscita del laser né puntarlo verso qualsiasi parte del
corpo.

= Si consiglia di utilizzare i materiali e i parametri raccomandati da xTool per la lavorazione. E
possibile visitare easyset.xtool.com e selezionare il nome del dispositivo per visualizzare i materiali
applicabili. Esercitare cautela se si utilizza un materiale non raccomandato. Il dispositivo potrebbe
produrre risultati insoddisfacenti o danneggiarsi.

= Non utilizzare questo prodotto per la lavorazione di materiali altamente riflettenti e termocon-
duttivi, come il rame (rame puro). La lavorazione potrebbe fallire e danneggiare il prodotto per i
seguenti due motivi: (1) i materiali altamente riflettenti non possono assorbire efficacemente
I'energia laser; (2) I'elevata conduttivita termica rende difficile la formazione di un bagno di
saldatura sul materiale da saldare, con conseguenti scarse prestazioni di saldatura.

= Durante la lavorazione laser, l'operatore e il personale nelle vicinanze devono indossare i DPI
richiesti di protezione dal laser, inclusi gli occhiali di protezione per laser specificati e un casco da
saldatura con filtri appropriati. Gli occhiali di protezione per laser e il casco da saldatura devono
essere in grado di resistere a una riflessione laser speculare a piena potenza e alla distanza di lavoro
nominale per un periodo di tempo sufficiente a evitare lesioni.

= Se la pelle viene bruciata dai raggi laser, disinfettare immediatamente Il'area interessata con una
soluzione di iodio povidone e applicare un unguento per ustioni sulla ferita. Se l'ustione & grave,
consultare un medico il prima possibile.

a Sicurezza in ambito di saldatura

Durante il processo di saldatura laser, possono esistere i seguenti rischi:

Rischi di radiazione secondaria

Durante il processo di saldatura si generano radiazioni visibili e invisibili. L'interazione
tra i raggilaser ad alta potenza e il materiale saldato pud generare plasma, che
emette raggi ultravioletti e "luce blu". L'esposizione alla luce ultravioletta invisibile
senza un'adeguata protezione puod causare danni permanenti agli occhi e reazioni
cutanee simili a scottature, aumentando il rischio di cancro della pelle e accelerando
l'invecchiamento cutaneo. Anche una breve esposizione puo portare a visione
offuscata, bruciore, lacrimazione, dolore e irritazione agli occhi (sensazione di sabbia).
Pertanto, per la saldatura laser, & necessario utilizzare DPI che proteggano sia dai
raggi laser infrarossi sia dai rischi di radiazione secondaria.

>

Alte temperature e scintille

Durante il processo di saldatura, l'interazione tra i raggi laser ad alta potenza e il
materiale saldato puo® generare scintille, con rischi per occhi e pelle. La lavorazione
laser trasferisce molta energia al materiale saldato, rendendolo estremamente caldo.
Possono generarsi radiazioni termiche o particelle calde. Il contatto con superfici
calde o I'esposizione a queste radiazioni puod causare gravi ustioni. Anche dopo il
completamento del processo di saldatura, alcune parti della testa di saldatura e del
materiale saldato possono rimanere calde per un po' di tempo. Assicurarsi di
utilizzare DPI adeguati per evitare ustioni.

PP

Riflessione laser

Metalli altamente riflettenti, come I'alluminio, possono causare riflessione laser dal
sito di saldatura. Pertanto, sono necessarie precauzioni aggiuntive.

>

Si prega di osservare le seguenti linee guida di sicurezza:

)
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= Durante la saldatura laser, I'operatore e il personale nelle vicinanze devono indossare i DPI
richiesti, tra cui: (1) occhiali di sicurezza laser specificati, (2) casco da saldatura con filtri appropriati,
(3) guanti resistenti al laser e al calore, (4) abbigliamento resistente al laser e al calore, e (5)
grembiuli resistenti al laser e al calore.

CE®OOO

= Nell'area di saldatura, tutto il personale deve avere le maniche e i colletti abbottonati.

= Non toccare le aree calde, incluso il pezzo da lavorare saldato e le parti calde della testa di
saldatura (come l'ugello e il tubo graduato), senza protezioni subito dopo I'emissione laser.

= Per la lavorazione di metalli altamente riflettenti come alluminio, € necessario conoscere il cono
previsto di riflessione speculare per ogni area lavorata. Non guardare direttamente il parte del
pezzo da lavorare che viene saldata e non posizionare alcuna parte del corpo all'interno del cono
previsto di riflessione speculare. Inoltre, gli osservatori devono prestare costante attenzione ai
riflessi laser.

= Seguire le istruzioni operative per selezionare una modalita di lavorazione adeguata in base al
tipo e allo spessore del materiale e impostare correttamente i parametri di lavorazione. Se i
parametri di lavorazione non vengono impostati correttamente e non consentono di fondere
l'oggetto di destinazione, potrebbero generarsi ulteriori riflessioni.

= Durante la lavorazione, mantenere sempre un angolo compreso tra 30° e 70° tra la testa di
saldatura e il piano di saldatura.

/l 70° \/E /a N
& /o /o J

= Quando si osserva il processo di saldatura, rimanere in un luogo sicuro e prestare attenzione al
pericolo di riflessioni multiple del laser.

e
| riflessi sparsi a bassa O 70° P 7
densita di potenza Y ’,
possono percorrere / ’
lunghe distanze ed ’
essere pericolosi. 4 4

() Osservare dietro le zone di
riflessione e mantenere una
distanza di almeno 30 cm (12
pollici) dal sito di saldatura.

| riflessi speculari ad alta
densita di potenza
possono percorrere
lunghe distanze ed
essere molto pericolosi.
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| raggi laser possono riflettere da piu
superfici. Tenere sempre presente il

potenziale pericolo di riflessioni
multiple durante la saldatura.
\ 4

B Sicurezza del cilindro del gas

Se i cilindri contenenti gas di protezione sono danneggiati o posizionati vicino
all'area di saldatura, potrebbero esplodere, causando danni a persone e proprieta.
Inoltre, se un cilindro & instabile, potrebbe ribaltarsi causando lesioni.

& Avviso Si prega di osservare le seguenti linee guida di sicurezza:

= Utilizzare cilindri del gas che soddisfano i requisiti per I'uso di questo prodotto. Il tipo di gas deve
essere azoto 0 argon, con una purezza superiore al 99,99%. Per la saldatura laser e la pulizia laser, la
portata del gas dovrebbe essere compresa tra 15 L/min e 30 L/min. Per il taglio laser, la pressione
del gas deve essere compresa tra 600 kPa e 800 kPa.

= Utilizzare cilindri di gas di qualita conforme agli standard. Assicurarsi che i cilindri abbiano
certificati di ispezione validi e marcature chiare. Non utilizzare cilindri scaduti o obsoleti.

= Prima di utilizzare un cilindro del gas, leggere attentamente e seguire scrupolosamente tutte le
istruzioni di sicurezza e operative del cilindro. L'utente & responsabile di determinare l'idoneita del
cilindro e I'Azienda non sara responsabile per i prodotti o i servizi relativi ai cilindri forniti da terze
parti.

= Posizionare i cilindri del gas lontano da fonti di calore, scintille, flamme e deviazione del raggio
laser.

= Non posizionare i cilindri del gas alla luce diretta del sole.

= Conservare o posizionare i cilindri del gas in posizione verticale e fissarli con i dispositivi adeguati.
= Non colpire o far cadere i cilindri del gas. Durante il trasporto e la conservazione dei cilindri, usare
strumenti adeguati per la protezione, come cappucci protettivi e anelli anti-shock.

= Controllare regolarmente i cilindri del gas per perdite e danni.

= Non usare cilindri del gas danneggiati.

= Utilizzare un regolatore di gas appropriato per soddisfare i requisiti di portata e pressione del gas.

Sicurezza chimica

Durante la saldatura laser, il raggio laser ad alta energia fa si che il filo di saldatura e i
pezzi da lavorare si fondano rapidamente, formando una pozza di fusione mista, che
si solidifica creando una connessione solida tra i pezzi da lavorare. Nel taglio laser, i
raggi laser ad alta energia tagliano il materiale vaporizzandolo. Sia nella saldatura
laser che nel taglio laser, la temperatura del materiale aumenta rapidamente,
generando fumi e gas tossici e nocivi per la salute umana.

Inoltre, la luce ultravioletta prodotta durante la saldatura puo reagire con l'ossigeno e
|'azoto presenti nell'aria, formando ozono e ossidi di azoto, dannosi per la salute
umana e potenzialmente letali ad alte concentrazioni. Anche il gas di protezione
utilizzato nel processo di saldatura pud avere un impatto sulla salute umana e, se la
concentrazione e troppo elevata, pud causare morte per soffocamento.
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& Avviso Si prega di osservare le seguenti linee guida di sicurezza:

= Assicurarsi che I'area di lavoro sia ben ventilata. Saldare in spazi chiusi con scarsa ventilazione &
estremamente pericoloso, poiché la concentrazione di fumi e gas tossici pud aumentare rapida-
mente, causando perdita di coscienza o morte per soffocamento.

= Installare attrezzature di scarico e purificazione adeguate nell'area di lavoro per assorbire i fumi e
i gas tossici e purificarli prima di rilasciarli nell'ambiente esterno.

= Si consiglia di utilizzare i materiali e i parametri raccomandati da xTool per la lavorazione. E
possibile visitare easyset.xtool.com e selezionare il nome del dispositivo per visualizzare i materiali
applicabili. Esercitare cautela se si utilizza un materiale non raccomandato. Il dispositivo potrebbe
produrre risultati insoddisfacenti o danneggiarsi.

= Non lavorare materiali contenenti PVC o vinile. (E vietato lavorare la plastica). Questi materiali (ed
altri contenenti cloro/cloruro) possono generare vapore corrosivo che & estremamente dannoso
per il corpo umano e pud danneggiare il prodotto. Eventuali danni causati dalla lavorazione di
materiali contenenti PVC o vinile non sono coperti dalla garanzia della Societa.

= Non lavorare materiali sconosciuti. La vaporizzazione/fusione di molti materiali, inclusi, ma non
solo, PVC e policarbonato, rilascera fumi nocivi.

= Prima di lavorare un materiale, assicurarsi di comprenderne appieno le proprieta. Leggere
attentamente e rispettare rigorosamente i dati di sicurezza e le precauzioni per I'uso del materiale.
Inoltre, € necessario conoscere i possibili sottoprodotti del materiale (compresi eventuali impurita,
riempitivi e rivestimenti) a temperature elevate. Valutare i possibili rischi per la salute e adottare le
precauzioni necessarie per garantire la sicurezza.

= Durante la lavorazione del materiale, indossare una maschera antipolvere e/o altri DPI necessari.

= Per evitare di inalare fumi e gas tossici e pericolosi, non awvicinarsi troppo al materiale durante la
lavorazione.

= Monitorare regolarmente la qualita dell'aria per determinare il livello di fumi e gas tossici e
pericolosi nell'area di lavoro.

= Le emissioni di gas di scarico dovrebbero essere conformi alle leggi, alle normative e agli
standard locali.

B Sicurezza antincendio

Durante la lavorazione laser, i raggi laser ad alta energia colpiscono il materiale e
generano una grande quantita di calore e persino scintille. In presenza di oggetti
infiammabili o esplosivi posizionati attorno all'area di lavoro, I'energia generata dal
laser potrebbe causare l'incendio o I'esplosione degli oggetti.

Non lasciare mai il
prodotto incustodito
durante il funziona-

mento.

Pericolo Si prega di osservare le seguenti linee guida di sicurezza:

= Non posizionare materiali inflamnmabili, esplosivi o solventi volatili come carta, acetone, alcool o
benzina, vicino al prodotto. Potrebbero causare lo sprigionamento di fiamme e aumentare il
rischio di incendio dei materiali.

= Assicurarsi che l'area intorno al prodotto sia pulita e ordinata e che I'area di lavoro sia adeguata-
mente ventilata in modo che il fumo generato possa essere dissipato rapidamente.

Tenere i materiali
combustibili lontani

dal prodotto.

= Non lasciare mai il prodotto incustodito durante il funzionamento. Esiste un rischio di incendio se
il prodotto viene avviato con impostazioni errate e lasciato incustodito per lunghi periodi di tempo,
o se il prodotto & meccanicamente o elettricamente malfunzionante quando in funzione.

= Mantenere pulita I'area di lavorazione laser. Un accumulo eccessivo di residui e frammenti
derivanti dalla lavorazione del materiale aumenterebbe il rischio di incendio. Effettuarne una
pulizia regolare.

= Tenere estintori a portata di mano ed eseguirne periodicamente manutenzione e ispezione.
L'estintore dovrebbe essere posizionato in un luogo facilmente accessibile e nelle vicinanze. Inoltre,

tutti i membri del personale devono essere adeguatamente formati per il suo utilizzo.
= Non lavorare mai su contenitori che contengono materiali infiammabili o combustibili.
= Posizionare e utilizzare il prodotto in luoghi in cui &€ improbabile la presenza di bambini.

a Sicurezza delle apparecchiature elettriche

L'uso di alimentazioni non conformi alle normative pud causare danni al dispositivo
e al circuito elettrico, con conseguenti danni alla proprieta o lesioni. Toccare
direttamente o indirettamente parti sotto tensione pud causare lesioni o persino la
morte.

& Attenzione

= || prodotto richiede un'alimentazione in corrente alternata da 220 V - 240 V e la sua potenza a
pieno carico e di 5 kW. Si raccomanda un circuito elettrico individuale con una capacita di portata
di corrente di 25 A o superiore. Assicurarsi che I'alimentazione elettrica soddisfi i requisiti per I'uso
di questo prodotto.

Si prega di osservare le seguenti linee guida di sicurezza:

= Assicurarsi che la capacita di trasporto di corrente del circuito sia conforme ai requisiti. Non
collegare il prodotto a un normale circuito domestico per evitare di danneggiare sia il prodotto che
il circuito.

= Assicurarsi che il prodotto sia correttamente messo a terra. Nel caso in cui il circuito a cui ci si
collega non sia messo a terra, & necessario utilizzare un cavo di messa a terra.

= Le operazioni di cablaggio devono essere eseguite da elettricisti professionisti e devono rispettare
le normative nazionali e locali.

= Per garantire la sicurezza, si consiglia di installare un interruttore automatico da 25 A tra
I'alimentazione elettrica e il prodotto.

= Se non autorizzati, non smontare o modificare la struttura del prodotto in nessun modo.

= Assicurarsi che il cablaggio sia corretto e che il prodotto sia correttamente messo a terra prima di
accenderlo.

= Quando il prodotto & collegato all'alimentazione, non aprire alcun pannello di accesso sul
prodotto per evitare danni dovuti al contatto accidentale con I'alimentazione.

= Quando il prodotto & collegato all'alimentazione elettrica, non toccare l'area relativa all'elettronica
con le mani o con altri strumenti.

Livello di rumore

Questo prodotto puod produrre suono fino a 90 dB(A) in alcune condizioni d'uso.
Questo livello potrebbe essere considerato pericoloso da alcune autorita.

& Attenzione Siprega di osservare le seguenti linee guida di sicurezza:

= |l livello di pressione sonora dovrebbe essere misurato nelle condizioni di uso effettive.

= Se necessario, indossare tappi per le orecchie protettivi e/o utilizzare altri dispositivi di riduzione
del rumore, come barriere o paratie.

= || trattamento del rumore deve rispettare le leggi e le normative locali.

B Uso e manutenzione

Uso previsto

Questo prodotto € progettato per essere utilizzato solo da personale professionalmente formato
all'interno di un'area controllata per il laser. Non puo essere utilizzato in aree residenziali. E
necessario indossare DPI adeguati durante I'uso.

Il prodotto & applicabile per la saldatura di metalli, la pulizia delle superfici metalliche e il taglio di
metalli. | materiali supportati includono acciaio inossidabile, acciaio al carbonio, acciaio galvanizza-
to, alluminio e ottone.

50



51

Uso non previsto (uso improprio prevedibile)

Tutti gli utenti di questo prodotto devono essere formati in materia di sicurezza in ambito di
saldatura e laser e devono rispettare tutte le istruzioni e avvertenze di sicurezza indicate nelle
Istruzioni di sicurezza e nella Guida di avvio veloce fornite con questo prodotto, tutte le etichette di
sicurezza sul prodotto e tutti gli standard, le leggi e le normative di sicurezza applicabili.

Le seguenti situazioni sono considerate un uso improprio del prodotto e devono essere
rigorosamente prevenute e vietate:

= Uso del prodotto nelle aree residenziali.
= Uso del prodotto da parte di personale non formato.
= Misure di sicurezza insufficienti nell'area di lavoro.

Le misure di sicurezza richieste includono: (1) l'istituzione di un'area controllata per laser con
ingresso interbloccato; (2) la fornitura di DPI (inclusi occhiali di protezione per laser, caschi da
saldatura con filtri adeguati, guanti, abbigliamento e grembiuli resistenti al laser e al calore) a tutte
le persone all'interno dell'area controllata per laser.

= Modifica o conversione del prodotto da parte dell'utente o di altri senza l'esplicita autorizzazione
scritta dell'Azienda.

= Disabilitazione o elusione intenzionale dei sistemi di sicurezza del prodotto.

= Uso di parti e materiali di consumo (eccetto DPI conformi alle normative sulla sicurezza), come
protezioni delle lenti e ugelli forniti da altri produttori.

= Rimozione o danneggiamento di etichette di sicurezza e awvisi di pericolo.
= Uso del prodotto per lavorare su materiali non inclusi nelle applicazioni previste.
= Lavorazione su contenitori contenenti materiali infiammabili, combustibili o sconosciuti.

= Mantenimento del pezzo da lavorare in mano durante la lavorazione o indirizzamento della testa
di saldatura verso qualsiasi parte del corpo di una persona.

. Utilizzare questo prodotto per I'uso previsto e attenersi ai principi
& Attenzione operativi seguenti:

= Non fissare mai il morsetto del cavo di rilevamento del pezzo sul tubo graduato della testa di
saldatura.

= || dispositivo funziona correttamente con una temperatura da -10 °C a +40 °C e umidita dal 10%
all'85%, e pud essere conservato correttamente tra -10 °C e +60 °C.

= Posizionare e utilizzare il prodotto su una superficie stabile, piana e non infiammabile. Mantenere
I'area di lavoro pulita e in ordine.

= Se non autorizzati, non smontare o modificare la struttura del prodotto in nessun modo; non
modificare o decompilare il sistema operativo.

= Assicurarsi di controllare ogni volta che il prodotto non sia danneggiato prima dell'uso. Non
utilizzare il prodotto in alcun modo se danneggiato o difettoso.

= Se una parte di consumo del dispositivo € danneggiata, seguire le istruzioni operative per
sostituirla.

= Non lasciare il prodotto incustodito durante il funzionamento. Durante il funzionamento del
prodotto, prestare attenzione allo stato operativo, alla luce degli indicatori di stato e alle informazi-
oni visualizzate sul controller touchscreen.

= Mantenere pulita I'area di lavorazione laser. Un accumulo eccessivo di residui e frammmenti
derivanti dalla lavorazione del materiale aumenterebbe il rischio di incendio. Effettuarne una
pulizia regolare.

= Disattivare l'alimentazione prima di effettuare interventi di manutenzione sul prodotto.

= Questo prodotto non & riparabile dall'utente. Deve essere restituito alla fabbrica o riparato da
professionisti autorizzati.

= L'uso di comandi o regolazioni o I'esecuzione di procedure diverse da quelle specificate nel
presente manuale possono comportare l'esposizione a radiazioni pericolose.

a Avvertenze e segnali di istruzione

Tutti i segnali di avvertimento e di informazione allegati al prodotto sono posizionati nelle parti che
possono essere fonte di pericolo prima e/o durante il funzionamento. | segnali di avvertimento e di
informazione danneggiati o smarriti devono essere sostituiti immediatamente. | segnali di
avvertimento e di informazione mancanti possono essere replicati utilizzando i modelli riportati
nella pagina seguente.

( 7

DANGER - INVISIBLE LASER
RADIATION
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION.
CLASS 4 LASER PRODUCT

Maximum output power: 1200 W
Wavelength: 1080 + 10 nm, 660 +10 nm
IEC 60825-1:22014
For professional use only

DANGER - CLASS 4
INVISIBLE LASER RADIATION
WHEN OPEN
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE
TO DIRECT OR SCATTERED
RADIATION.

AVOID EXPOSURE
INVISIBLE LASER RADIATION
IS EMITTED FROM THIS
APERTURE.

> B>

Specifiche del laser

Lunghezza Divergenza del fascio Potenza di uscita
d'onda (campo vicino) massima
Laser -0,1 mrad - +0,2 mrad (valutazione
N 1.080 +10 nm (semplice) predefinita IEC 608251 1200 W
funzionante C6=1)
Laser -0,1 mrad - +0,2 mrad (valutazione
indicatore 660 +10 Nnm (ngin])plice) predefinita IEC 60825-1 0,39 mW
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Spiegazione degli indicatori e del cicalino

Indicatore di stato Indicatore di stato

Cicalino Indicatori di stato Stato della macchina
Acceso, ma non pronto per l'emissione del laser.
Il dispositivo non pud emettere il raggio laser se si
verifica una delle seguenti condizioni:
Bianco fisso = |l circuito di interblocco di sicurezza non & chiuso
= La funzione di abilitazione del laser non & abilitata
/ = || tasto di rilevamento della presa non & premuto
Verde Pronto per |'emissione del laser. E possibile
lampeggiante premere il grilletto sulla testa di saldatura per
lento emettere il raggio laser.
Verde fisso Emissione del laser.
i . Si verificano eccezioni o malfunzionamenti del
Tre b'p. . Rosso fisso di e
consecutivi ispositivo.

‘@’ Gli indicatori di stato sull'unita principale e sulla testa di saldatura sono sincronizzati e
< indicano lo stesso stato.

Servizi post-vendita

Per assistenza tecnica, contattateci per email: support@info.xtool.com.
Per ulteriori informazioni sui servizi post-vendita, visitare support.xtool.com.
Prodotto da: Makeblock Co., Ltd.

Indirizzo dell'azienda: Floor 4, Building C3, Nanshan iPark, No. 1001 Xueyuan Avenue, Nanshan
District, Shenzhen, Guangdong Province, 518000, China

Verklaring

Welkom bij xTool producten!

Als u het product voor de eerste keer gebruikt, lees dan zorgvuldig alle begeleidende materialen
van het product om uw ervaring met het product te verbeteren. Als u het product niet volgens de
instructies en eisen van de handleiding gebruikt, of het product verkeerd gebruikt door een
misverstand, etc, zal het Bedrijf geen verantwoordelijkheid dragen voor enig verlies dat hieruit
voortvloeit.

Het Bedrijf heeft de inhoud van de handleiding zorgvuldig verzameld, maar er kunnen fouten of
omissies in voorkomen.

Het Bedrijf streeft naar een voortdurende verbetering van de productfuncties en de kwaliteit van
de service, en behoudt zich daarom het recht voor om elk product of software beschreven in de
Handleiding en de inhoud van de Handleiding op elk moment te wijzigen.

De handleiding is bedoeld om u te helpen het product correct te gebruiken en bevat geen
beschrijving van de hardware- en softwareconfiguratie. Raadpleeg voor de productconfiguratie
het (eventuele) bijbehorende contract en de paklijst, of neem contact op met uw distributeur.
Afbeeldingen in de handleiding dienen alleen ter referentie en het werkelijke product kan
afwijken.

Deze handleiding wordt auteursrechtelijk beschermd en mag, zonder voorafgaande schriftelijke
toestemming van het Bedrijf, op geen enkele wijze worden gereproduceerd of getranscribeerd.
Tevens mag deze niet worden verzonden via een bekabeld of draadloos netwerk, naar enige taal
worden vertaald, en deze mag op geen enkele wijze waar het bijvoorbeeld de content, afbeelding-
en of lay-out betreft, worden gewijzigd.

Het bedrijf streeft naar voortdurende verbetering van het product en de bijbehorende materialen.
Het product en de handleiding kunnen worden gewijzigd en updates vindt u bij xtool.com.

EU-conformiteitsverklaring

Productnaam: xTool MetalFab Laser Welder 1200W
Model: MHJ-K001-240

Handelsmerk: xTool

Fabrikant: Makeblock Co., Ltd.

Bedrijfsadres: Floor 4, Building C3, Nanshan iPark, No. 1001 Xueyuan Avenue, Nanshan District,
Shenzhen, Guangdong Province, 518000, China

Hierbij verklaren wij dat het bovengenoemde product voldoet aan de bepalingen van de volgende
EU-richtlijnen en geharmoniseerde normen. Alle ondersteunende documentatie wordt bewaard
in de bedrijfsruimten van de fabrikant.

Deze conformiteitsverklaring wordt afgegeven onder volledige verantwoordelijkheid van de
fabrikant.

Richtlijnen Normen

EN ISO 11553-1:2020/A11:2020

Machinerichtlijn 2006/42/EG
EN ISO 11553-2:2008

Richtlijn elektromagnetische EN 15O 121002010

compatibiliteit 2014/30/EU

EN 60204-1:2018

EN 61000-6-2:2005

Laagspanningsrichtlijn 2014/35/EU
EN 61000-6-4:2007/A1:2011

ROHS-richtlijn 2011/65/EU en EN IEC 63000:2018
amendement gedelegeerde richtlijn

(EU) 2015/863 van de Commissie

EN 60825-1:2014+A11:2021
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Veiligheid eerst (belangrijk)

Lees en maak u vertrouwd met alle veiligheidsvoorschriften en procedures voordat u de machine
gebruikt. Lees de veiligheidsinstructies op het aanraakscherm aandachtig door wanneer het
apparaat wordt ingeschakeld. Volg alle voorzorgsmaatregelen voor de veiligheid strikt op.

m Controleer of het apparaat naar behoren gemonteerd en naar behoren werkt.

n Laserveiligheid

Afhankelijk van de mate van het potentiéle gevaar dat met de laser gepaard gaat,
worden lasers in verschillende klassen ingedeeld. Daarbij is klasse 1 het minst
gevaarlijk is en klasse 4 het gevaarlijkst. De Food and Drug Administration van de
Verenigde Staten heeft aangegeven dat klasse 4-lasers een 'onmiddellijk gevaar voor
de huid en ogen kunnen opleveren door blootstelling aan de directe of gereflect-
eerde straal. Ze kunnen ook brandgevaar opleveren'.

De Klasse 4 lasermachine bevat een Klasse 4 werklaser en een Klasse 1indicatielaser. De werklaser
zendt onzichtbaar licht uit op een golflengte van 1080 + 10 nm met een vermogen van 1200 W.
Directe blootstelling aan dit lichtniveau kan ernstige oog- of huidschade tot gevolg hebben.
Gereflecteerde of verstrooide laserstraling kan ook ernstige schade aan het netvlies en/of het
hoornvlies veroorzaken. Dit kan tot blijvende oogschade tot gevolg hebben. Bovendien kan de
interactie tussen de krachtige laserstralen en het te lassen materiaal ultraviolet licht, hitte en
vonken genereren, wat ook kan leiden tot een kans op oog- en huidletsel. Het apparaat is alleen
bedoeld voor professioneel gebruik en er zijn meer voorzorgsmaatregelen nodig voor een veilige
werking.

Neem de volgende veiligheidsrichtlijnen in acht:

= ALLEEN personeel dat een professionele training in las- en laserveiligheid heeft gevolgd, mag dit
product gebruiken. Er moet een gekwalificeerde functionaris voor laserveiligheid (LSO, Laser
Safety Officer) worden aangewezen en het product moet door of onder leiding van de LSO worden
bediend. De LSO (laserveiligheidsfunctionaris) is verplicht om risico's voor laserveiligheid te
evalueren om de veiligheid van operators te garanderen en veiligheidscontrolemechanismen op
te zetten om te voorkomen dat ongetrainde personen de gevarenzone voor laserstraling betreden.

= Ga voor het eerste gebruik van dit product naar s.xtool.com/doc/hj/si om de video over
laserveiligheidstraining (Laser Safety Awareness Training Video) en de veiligheidstrainingsvideo's
over laserlassen te bekijken. Pas na het bekijken van de video's krijgt u de ontgrendelingscode
voor het product. Zorg ervoor dat alle gebruikers alle video's bekijken voordat ze het product
gebruiken. Ga ook naar support.xtool.com/article/1171 om de documentatie van de LSO-training
voor dit product te lezen en het gebruik en de mogelijke gevaren van Klasse 4-lasers te begrijpen.
Op de werkplek moet u ook een adequate veiligheidsopleiding krijgen voor Klasse 4-laserpro-
ducten zoals beschreven in ANSI Z136.1 en voor laswerkzaamheden zoals beschreven in ANSI Z49.],
de werkgever is voor de verschaffing hiervan verantwoordelijk.

= Stel een afdeling in waarbinnen gecontroleerd met lasers wordt gewerkt en gebruik het product
uitsluitend binnen deze afdeling. U kunt de functie voor vergrendeling op afstand van de
USB-sleutel gebruiken om een dergelijk gebied in te stellen. Ga voor operationele instructies naar
support.xtool.com/article/1367.

= Alleen professioneel opgeleid personeel met de noodzakelijke persoonlijke beschermingsmid-
delen (PBM) mag de afdeling waarbinnen gecontroleerd met lasers wordt gewerkt betreden. Ga
naar support.xtool.com/article/1444 voor informatie over de maximaal toelaatbare blootstelling
(Maximum Permissible Exposure, MPE) en de nominale oogschadelijkheidsafstand (Nominal
Ocular Hazard Distance, NOHD) van het product, om te bepalen welke veiligheidsmaatregelen u
moet nemen.

= Al het personeel dat de afdeling waarbinnen gecontroleerd met lasers wordt gewerkt betreedt,
moet een laserveiligheidsbril of een laserveiligheidsmasker dragen dat bescherming biedt tegen

laserstralen binnen het golflengtebereik van 1080 + 10 nm, met een optische dichtheid groter dan
6.

= Voor de afdeling waarbinnen gecontroleerd met lasers wordt gewerkt bevelen we aan dat al het
personeel de volgende PBM draagt: (1) de gespecificeerde laserveiligheidsbril, (2) lashelm met de
juiste filters, (3) laser- en hittebestendige handschoenen, (4) laser- en hittebestendige kleding, en
(5) laser- en hittebestendige voorschoten.
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= Binnen de afdeling waarbinnen gecontroleerd met lasers wordt gewerkt, levert de laser risico s

op bij het inschakelen van het apparaat en gebruik van de toegangscontrolesleutel. Er moeten
adequate voorzorgsmaatregelen worden genomen omdat de laser op elk moment kan inschakel-
en.

= Gebruik het product niet in woongebieden, op openbare plaatsen of bij andere gelegenheden
waar ongetrainde personen of kinderen aanwezig zijn.

= Houd er rekening mee dat de afwezigheid van enig onderdeel van het product het lasersysteem
kan blootstellen en het risico op schade aan het product kan vergroten.

= Kijk nooit rechtstreeks in de laseruitgang en richt de uitgang nooit op een lichaamsdeel.

= U wordt geadviseerd gebruik te maken van de door xTool aanbevolen materialen en parameters
voor de verwerking. Ga naar easyset.xtool.com en selecteer de aanduiding van uw apparaat om
de toepasselijke materialen te zien. Wees voorzichtig als u een niet aanbevolen materiaal gebruikt.
Het apparaat kan onbevredigende resultaten geven en ook beschadigd raken.

= Gebruik dit product niet om sterk reflecterende en warmtegeleidende materialen te verwerken,
zoals koper (zuiver koper). De verwerking kan mislukken en het product kan zelfs beschadigd
raken om de volgende twee redenen: (1) sterk reflecterende materialen kunnen de laserenergie
niet effectief absorberen; (2) de hoge thermische geleidbaarheid maakt het moeilijk om een
lasbad te vormen op het te lassen materiaal, wat resulteert in slechte lasprestaties.

= Tijdens laserbewerking moeten de bediener en het personeel in de buurt PBM voor lasers
dragen, waaronder de gespecificeerde laserveiligheidsbril en een lashelm met de juiste filters. De
laserveiligheidsbril en lashelm moeten een speculaire laserreflectie van vol vermogen en nominale
werkafstand lang genoeg kunnen weerstaan om letsel te voorkomen.

= Als je huid verbrand is door laserstralen, desinfecteer de huid dan onmiddellijk met een
povidon-jodiumoplossing en breng brandwondenzalf aan op de wond. Als je ernstig verbrand
bent, ga dan zo snel mogelijk naar een ziekenhuis en zo snel mogelijk naar een dokter.

Veiligheid bij het lassen

Tijdens het laserlasproces kunnen zich de volgende gevaren voordoen:

Secundair stralingsgevaar

Tijdens het lasproces wordt zichtbare en onzichtbare straling gegenereerd. De
interactie tussen de krachtige laserstralen en het materiaal dat gelast wordt, kan
plasma's genereren die ultraviolette emissies en “blauw licht” produceren.
Blootstelling aan onzichtbaar ultraviolet licht zonder de juiste bescherming kan
leiden tot permanente oogschade, een zonnebrandachtige reactie op de huid,
verhoogt het risico op huidkanker en versnelt de veroudering van de huid. Ook een
korte blootstelling aan onzichtbaar ultraviolet licht tijdens het lassen kan leiden tot
wazig zien, branderigheid, tranen, oogpijn en irritatie (gevoel van zand in de ogen).
Daarom moet u bij laserlassen PBM dragen die u niet alleen beschermen tegen
infrarode laserstralen, maar ook tegen secundaire stralingsgevaren.

Warmte en vonken

Tijdens het lasproces kan de interactie tussen de krachtige laserstralen en het gelaste
materiaal vonken genereren, wat risico op oog- en huidletsel met zich meebrengt.
Laserbewerking brengt een grote hoeveelheid energie over op het gelaste materiaal,
waardoor het extreem heet wordt. Er kunnen ook thermische straling en hete
deeltjes worden gegenereerd. Contact met een heet opperviak of blootstelling aan
thermische straling of hete deeltjes kan ernstige brandwonden veroorzaken. Zelfs
nadat het lasproces is voltooid, kunnen sommige delen van de laskop en het gelaste
materiaal nog enige tijd heet blijven. Zorg er ter voorkoming van brandwonden voor
dat de juiste PBM worden gebruikt.
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Laserreflectie

Sterk reflecterende metalen zoals aluminium kunnen vanaf de plek waar gelast wordt
laserreflectie veroorzaken. Dit maakt extra voorzorgsmaatregelen noodzakelijk.

Neem de volgende veiligheidsrichtlijnen in acht:

= Tijdens het laserlassen moeten de operator en het personeel in de buurt de vereiste PBM dragen,
zoals: (1) de gespecificeerde laserveiligheidsbril, (2) een lashelm met de juiste filters, (3) laser- en
hittebestendige handschoenen, (4) laser- en hittebestendige kleding, en (5) laser- en hittebesten-
dige voorschoot.

QP00

= In de lasruimte moet al het personeel de mouwen en kragen dichtgeknoopt hebben.

= Raak kort na laseremissie niet zonder bescherming de hete delen aan zoals het gelaste werkstuk
en de hete delen van de laskop (zoals het mondstuk en de gegradueerde buis).

= Om sterk reflecterende metalen zoals aluminium te verwerken, moet u weten wat de te
verwachten speculair reflecterende kegel is van elk reflecterende onderdeel dat wordt verwerkt.
Kijk niet in het te lassen werkstukdeel en houd geen lichaamsdelen binnen de verwachte
speculaire reflectiekegel. Bovendien moeten waarnemers zich altijd bewust zijn van laserreflecties.

= Volg de bedieningsinstructies om de juiste verwerkingsmodus te selecteren op basis van het
materiaaltype en de materiaaldikte en stel de verwerkingsparameters correct in. Als de verwerk-
ingsparameters verkeerd zijn ingesteld en het doelobject niet smelt, kunnen er meer reflecties
worden geproduceerd.

= Tijdens de verwerking altijd een hoek van 30° tot 70° aanhouden tussen de laskop en het lasvlak.

/I 70° \/E /g N
/ /8
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= Blijf tijdens het observeren van het lasproces op een veilige plaats en pas op voor het gevaar van
meervoudige laserreflecties.

e
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Verstrooide reflecties met L 7
een lage vermogensdich- / ’
theid kunnen grote / ,
afstanden afleggen en /7 7’

gevaarlijk zijn.

————0 Observeer achter de
reflectiezones en houd
minstens 30 cm (12 inch)
afstand van de lasplaats.

Speculaire reflecties met
een hoge vermogens-
dichtheid kunnen grote
afstanden afleggen en
zeer gevaarlijk zijn.
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Laserstralen kunnen van meerdere
opperviakken reflecteren. Wees je altijd

bewust van het potentiéle gevaar van
meerdere reflecties tijdens het lassen.
\ %

B Veiligheid rondom gascilinders

worden geplaatst, kunnen ze exploderen en letsel en materiéle schade veroorzaken.

l Als beschermgascilinders beschadigd raken of in de buurt van het lasgebied
Ook een omvallende cilinder kan letsel veroorzaken.

& Waarschuwing Neem de volgende veiligheidsrichtlijnen in acht:

= Gebruik gascilinders die voldoen aan de vereisten voor het gebruik van dit product. Het gastype
moet stikstof of argon zijn, met een zuiverheid van meer dan 99,99%. Voor laserlassen en laserrein-
iging moet de gasstroom tussen 15 I/min en 30 I/min liggen. Voor lasersnijden moet de gasdruk
tussen 600 kPa en 800 kPa liggen.

= Gebruik gascilinders van de beste kwaliteit. Zorg ervoor dat de cilinders zijn voorzien van geldige
keuringscertificaten en duidelijke markeringen. Gebruik geen verlopen of verouderde cilinders.

= Voordat u een gascilinder gebruikt, moet u alle veiligheids- en bedieningsinstructies voor de
cilinder zorgvuldig lezen en strikt opvolgen. De gebruiker is verantwoordelijk voor het bepalen van
de geschiktheid van de cilinder en het bedrijf is niet aansprakelijk voor cilinderproducten of
-diensten die door derden worden geleverd.

= Plaats gascilinders uit de buurt van warmtebronnen, vonken, viammen en reflecties van
laserstralen.

= Plaats gascilinders niet in direct zonlicht.
= Bewaar of plaats gascilinders rechtop en zet ze vast met de daartoe geéigende voorzieningen.

= Niet tegen gascilinders stoten of ermee botsen. Gebruik bij het vervoeren en opslaan van
cilinders de juiste beschermingsmiddelen, zoals beschermkappen en schokbestendige ringen.

= Controleer de gascilinders regelmatig op lekken en beschadigingen.
= Gebruik geen beschadigde cilinders.

= Gebruik een daartoe geéigende gasregelaar die geschikt is voor de stroomsnelheid en de
gasdruk.

Chemische veiligheid

Bij laserlassen zorgen de hoogenergetische laserstralen ervoor dat de lasdraad en
de gelaste werkstukken snel smelten en een gemengd smeltbad vormen, dat
vervolgens afkoelt en een sterke verbinding tussen de werkstukken vormt. Bij
lasersnijden snijden de hoogenergetische laserstralen het materiaal door middel
van verdamping. Of het nu gaat om laserlassen of lasersnijden: de temperatuur van
het materiaal stijgt. Daarbij komen giftige en schadelijke dampen en gassen vrij die
gevaarlijk zijn voor de gezondheid.

Bovendien kan het ultraviolette licht dat tijdens het lassen geproduceerd wordt,
reageren met de zuurstof en stikstof in de lucht om ozon en zij kunnen stikstofox-
iden te produceren. Deze zijn schadelijk voor de gezondheid en kunnen in hoge
concentraties de dood tot gevolg hebben. Het beschermgas dat in het lasproces
wordt gebruikt, kan de gezondheid nadelig beinvioeden en het kan bij een te hoge
concentratie dood door verstikking tot gevolg hebben.
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& Waarschuwing Neem de volgende veiligheidsrichtlijnen in acht:

= Zorg ervoor dat de werkruimte goed geventileerd is. Lassen in slecht geventileerde besloten

ruimten is uiterst gevaarlijk, ommdat de concentratie van giftige dampen en gassen snel kan
toenemen en bewusteloosheid of de dood door verstikking tot gevolg kan hebben.

= Installeer de juiste afzuig- en zuiveringsapparatuur in het werkgebied om giftige dampen en
gassen te absorberen en te zuiveren voordat ze naar buiten worden afgevoerd.

= U wordt geadviseerd gebruik te maken van de door xTool aanbevolen materialen en parameters
voor de verwerking. Ga naar easyset.xtool.com en selecteer de aanduiding van uw apparaat om
de toepasselijke materialen te zien. Wees voorzichtig als u een niet aanbevolen materiaal gebruikt.
Het apparaat kan onbevredigende resultaten geven en ook beschadigd raken.

= Verwerk geen materiaal dat PVC of vinyl bevat. (Het verwerken van kunststoffen is verboden.)
Deze materialen (en andere materialen die chloor/chloride bevatten) kunnen bijtende dampen
genereren die uiterst schadelijk zijn voor het menselijk lichaam en die schade kunnen toebrengen
aan het product. Schade veroorzaakt door het verwerken van materiaal dat PVC of vinyl bevat,
wordt niet gedekt door de garantie van het bedrijf."

= Verwerk geen onbekende materialen. Bij het verdampen/smelten van veel materialen,
waaronder maar niet beperkt tot PVC en polycarbonaat, kan schadelijke rook vrijkomen.

= Zorg ervoor dat u de eigenschappen van een materiaal volledig begrijpt voordat u het verwerkt.
Lees de veiligheidsgegevens en voorzorgsmaatregelen voor gebruik van het materiaal zorgvuldig
door en volg deze strikt op. Daarnaast moet u ook de mogelijke bijproducten van het materiaal bij
hoge temperaturen kennen (inclusief de onzuiverheden, vulstoffen en coatings die het kan
hebben). Schat hun mogelijke gezondheidsrisico's in en neem de nodige voorzorgsmaatregelen
ter waarborging van de veiligheid.

= Draag tijdens de materiaalverwerking een stofmasker en/of andere noodzakelijke PBM.

= Om te voorkomen dat giftige en schadelijke dampen en gassen worden ingeademd, mag
tijdens de verwerking niet te dicht bij het materiaal worden gekomen.

= Controleer de luchtkwaliteit regelmatig om het niveau van giftige en gevaarlijke dampen en
gassen in het werkgebied te bepalen.

= Uitlaatemissies moeten voldoen aan de plaatselijke wetten, voorschriften en normen.

B Brandveiligheid

Tijdens laserbewerking raken hoogenergetische laserstralen het materiaal en
genereren een grote hoeveelheid hitte en zelfs vonken. Als er brandbare of
explosieve voorwerpen in de buurt van het werkgebied worden geplaatst, kan door
de laser gegenereerde energie voorwerpen doen verbranden of exploderen.

Laat het product niet
onbeheerd achter
wanneer het in

werking is.

Neem de volgende veiligheidsrichtlijnen in acht:

= Plaats geen ontvlambare materialen, explosieven of viluchtige oplosmiddelen, zoals papier,
aceton, alcohol of benzine nabij het product. Deze kunnen de verspreiding van vliammen
veroorzaken en het risico dat materiaal vlam vat vergroten.

= Zorg ervoor dat het gebied rond het product schoon en netjes is en dat de ruimte waarin
gewerkt word goed geventileerd is, zodat de veroorzaakte rook tijdig kan worden afgevoerd.

= Laat het product niet onbeheerd achter wanneer het in werking is. Als het product met
verkeerde instellingen werkt en lange tijd zonder toezicht wordt achtergelaten, of als er een
mechanisch of elektrisch defect optreedt, kan er brand ontstaan.

= Houd het gebied waar met de laser wordt gewerkt schoon. Overmatige ophoping van residuen
en spaanders van materiaalverwerking verhoogt het brandrisico. Ruim ze regelmatig op.

= Zorg voor een brandblusser en voer regelmatig onderhoud en inspectie daarvan uit.De brand-
blusser moet in de nabijheid worden geplaatst en toegankelijk zijn en al het personeel moet in het
gebruik van de brandblusser worden getraind.

Houd brandbare
6 materialen uit de

buurt van het product.

= Verwerk nooit houders met ontvlambare of brandbare materialen.
= Plaats en gebruik het product op plaatsen waar kinderen waarschijnlijk niet aanwezig zijn.

a Elektrische veiligheid

Het gebruik van niet-conforme voedingen kan schade aan het apparaat en het
voedingscircuit veroorzaken, wat kan leiden tot letsel of zaakschade. Het direct of
indirect aanraken van spanningvoerende delen van het apparaat kan letsel of de
dood tot gevolg hebben.

/\ Letop

= Het product vereist een wisselstroomvoeding van 220 V - 240 V en het volledige belastingsver-
mogen is 5 kW. Een afzonderlijke aftakstroomkring met een stroomcapaciteit van 25 A of meer
wordt aanbevolen. Controleer of de voeding voldoet aan de vereisten voor het gebruik van dit
product.

= Zorg ervoor dat de stroomcapaciteit van uw circuit voldoet aan de vereisten. Sluit het product
niet aan op een standaard huishoudelijk circuit, want dit kan zowel het product als het circuit
beschadigen.

= Zorg ervoor dat het product naar behoren geaard is. Als het circuit waarop u aansluit niet geaard
is, gebruik dan de aardkabel om het product met de aarde te verbinden.

= Bedradingswerkzaamheden moeten worden uitgevoerd door professionele elektriciens. De
bedrading moet voldoen aan nationale en plaatselijke voorschriften.

= Veiligheidshalve wordt aanbevolen om een 25 A luchtstroomonderbreker tussen de voeding en
het product aan te brengen.

= Demonteer het product niet en verander de structuur niet zonder toestemming.

= Zorg ervoor dat de bedrading correct is en het product behoren geaard is voordat u het
inschakelt.

Neem de volgende veiligheidsrichtlijnen in acht:

= Demonteer het product niet wanneer het op een stroomvoorziening is aangesloten. Anders kan
een elektrische schok worden veroorzaakt.

= Raak geen elektronische onderdelen aan met uw handen of ander gereedschap wanneer het
product op een stroomvoorziening is aangesloten.

Lawaainiveau

/2

& Let op

= Het geluidsdrukniveau moet onder omstandigheden van daadwerkelijk gebruik worden
gemeten.

= Draag zo nodig beschermende oordoppen en/of gebruik andere middelen om het lawaai te
verminderen, zoals barriéres of afschermingen.

= Volg de plaatselijke wet- en regelgeving om het lawaai te hanteren.

Dit product kan onder bepaalde gebruiksomstandigheden geluid tot 90 db(A)
produceren. Dit niveau kan door sommige instanties als gevaarlijk worden
beschouwd.

Neem de volgende veiligheidsrichtlijnen in acht:

B Gebruik en onderhoud
Beoogd gebruik

Dit product is ontworpen om uitsluitend te worden gebruikt door professioneel opgeleid
personeel binnen de afdeling waarbinnen gecontroleerd met lasers wordt gewerkt. Het mag niet
in woongebieden worden gebruikt. Tijdens het gebruik moeten de juiste PBM worden gedragen.
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Het product is geschikt voor metaallassen, reinigen van metalen opperviakken en snijden van
metalen. Ondersteunde materialen zijn roestvrij staal, koolstofstaal, gegalvaniseerd staal, alumini-
um en messing.

Niet beoogd gebruik (voorzienbaar misbruik)

Alle gebruikers van dit product moeten getraind zijn in las- en laserveiligheid en moeten zich
houden aan alle instructies en veiligheidswaarschuwingen van de Veiligheidsinstructies en
Snelstartgids die bij dit product worden geleverd, alle veiligheidslabels op het product en alle
toepasselijke veiligheidsnormen, wetten en voorschriften.

De volgende situaties worden beschouwd als misbruik en moeten strikt worden voorkomen
en niet worden toegestaan:

» Gebruik van het product in woongebieden.

= Ongetraind personeel dat het product gebruikt.

= Onvoldoende veiligheidsmaatregelen in het werkgebied.

Vereiste veiligheidsmaatregelen zijn onder andere: (1) afdeling inrichten waarbinnen gecontroleerd
met lasers wordt gewerkt en waarvan de toegang vergrendeld is; en (2) correcte PBM verstrekken
(waaronder laserveiligheidsbrillen, lashelmen met geschikte filters, laser- en hittebestendige
handschoenen, kleding en voorschoten) voor alle personen binnen het gebied waarbinnen
gecontroleerd met lasers wordt gewerkt.

= Wijziging of conversie van het product door de gebruiker of anderen zonder de uitdrukkelijke
schriftelijke toestemming van het Bedrijf.

» Opzettelijk uitschakelen of negeren van productveiligheidssystemen.

» Gebruik van onderdelen en verbruiksartikelen (met uitzondering van PBM die aan de veiligheids-
voorschriften voldoen), zoals lensbeschermers en mondstukken, die door andere fabrikanten zijn
geleverd.

= Veiligheidslabels en gevarenaanduidingen verwijderen of onleesbaar maken.

= Het product gebruiken om materialen te verwerken die niet onder de bedoelde toepassingen
vallen.

= Verwerking op containers die ontvlambare, brandbare of onbekende materialen bevatten.

= Het werkstuk tijdens de verwerking in uw hand houden of de laskop op een andere manier op
iemands lichaamsdelen richten.

A Let op

= Bevestig de klem van de werkstukdetectiekabel nooit aan de gegradueerde buis van de laskop.

= Het apparaat werkt naar behoren bij een temperatuur van -10°C tot +40°C en een
luchtvochtigheid van 10% tot 85% en kan goed worden opgeslagen bij een temperatuur tussen
-10°C en +60°C.

= Plaats en gebruik het product op een stabiele, viakke en niet-ontvlambare ondergrond. Houd de
werkruimte schoon en netjes.

Gebruik dit product voor diens beoogde gebruik en houd u aan de
bedieningsprincipes:

= Demonteer het product niet en verander de structuur niet zonder toestemming. Wijzig of
decompileer het besturingssysteem niet.

= Controleer het product op beschadigingen elke keer voordat u hem gebruikt. Laat het op geen
enkele manier werken wanneer er schade of een defect wordt geconstateerd.

= Als een verbruiksonderdeel van het apparaat beschadigd is, volgt u de bedieningsinstructies om
het onderdeel te vervangen.

= Laat het product wanneer het in werking is niet onbewaakt achter. Wanneer het product werkt,
let dan op de werkstatus, het licht van de statusindicatoren en de informatie die op het
aanraakscherm wordt weergegeven.

= Houd het gebied waar met de laser wordt gewerkt schoon. Overmatige ophoping van residuen
en spaanders van materiaalverwerking verhoogt het brandrisico. Ruim ze regelmatig op.

= Schakel de stroomtoevoer uit voordat u onderhoud gaat plegen aan het product.

= Dit product kan niet door de gebruiker worden onderhouden. Het moet worden teruggestuurd
naar de fabriek of worden gerepareerd door bevoegde vakmensen.

= Het gebruik van bedieningselementen, aanpassingen of het uitvoeren van procedures anders
dan aangegeven in deze handleiding kan leiden tot gevaarlijke blootstelling aan straling.

a Waarschuwings- en instructietekens

Alle waarschuwings- en informatieborden die aan uw product zijn bevestigd, bevinden zich op
plaatsen die voor en/of tijdens het gebruik een bron van gevaar kunnen zijn. Beschadigde of
zoekgeraakte waarschuwings- en informatieborden moeten onmiddellijk worden vervangen. De
ontbrekende waarschuwings- en informatieborden kunnen worden gerepliceerd met behulp van
de sjablonen op de volgende pagina.

DANGER - INVISIBLE LASER
RADIATION
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION.
CLASS 4 LASER PRODUCT
Maximum output power: 1200 W
Wavelength: 1080 * 10 nm, 660 +10 nm
|EC 60825-1:2014
For professional use only

DANGER - CLASS 4
INVISIBLE LASER RADIATION
WHEN OPEN

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE

TO DIRECT OR SCATTERED
RADIATION.

AVOID EXPOSURE

INVISIBLE LASER RADIATION
IS EMITTED FROM THIS
APERTURE. &

J
Laserspecificaties
. . . Maximale
Golflengte Straal divergentie (nabije veld) vermogensafgifte
-0, mrad - +0,2 mrad (IEC 60825-1
Werklaser 1080 +10 nm Standaardevaluatie (vereenvoudigd) 1200 W
C6=1)
—0,1 mrad - +0,2 mrad (IEC 60825-1
Indicatorlaser 660 +10 nm Standaardevaluatie (vereenvoudigd) 0,39 mW
C6=1)
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Indicators en zoemers uitgelegd

Statusindicator Statusindicator

Zoemer Statusindicators Apparaatstatus
Ingeschakeld maar nog niet gereed voor
laseremissie.
Het apparaat kan geen laserstralen uitzenden als
Effen wit een van de volgende situaties zich voordoet:
= Veiligheidsvergrendellus niet gesloten
= Laserfunctie niet ingeschakeld
/ = Knop voor gripmeting niet ingedrukt
Langzaam Gereed voor laseremissie. U kunt de trekker op de
groen knipperen laskop indrukken voor de emissie van laserstralen.
Effen groen Emissie van laser.
Drie Er doen zich storingen voor of het apparaat
achteergieensgzlsgend Effen rood werkt niet goed.

‘@’ De indicatoren op het apparaat en de laskop zijn gesynchroniseerd en geven dezelfde status
< aan.

Dienst na verkoop

Voor technische ondersteuning kunt u contact met ons opnemen via support@info.xtool.com.
Voor meer informatie over de dienst na verkoop, bezoek support.xtool.com.
Gefabriceerd door: Makeblock Co,, Ltd.

Adres bedrijf: Floor 4, Building C3, Nanshan iPark, No. 1001 Xueyuan Avenue, Nanshan District,
Shenzhen, Guangdong Province, 518000, China

Declaracgao

Muito obrigado por escolher a xTool!

Se estiver a usar o produto pela primeira vez, leia atentamente todos os materiais que acompan-
ham o produto para melhorar a sua experiéncia com ele. Se nao usar o produto de acordo com as
instrucdes e exigéncias do Manual, ou operar o produto de forma incorreta devido a ma
compreensdo etc., a Empresa ndo se responsabilizard por qualquer prejuizo resultante.

A Empresa compilou o conteddo do Manual rigorosa e cuidadosamente, mas podem existir erros
ou omissoes.

A Empresa compromete-se a melhorar continuamente as fung¢des do produto e a qualidade do
servigo e, portanto, reserva-se o direito de alterar qualquer produto ou software descrito no Manual
e o conteddo do Manual a qualguer momento.

O Manual destina-se a ajuda-lo a usar o produto corretamente e ndo inclui qualquer descrigao de
configuragao de hardware e software. Para a configuragédo do produto, consulte o contrato
relacionado (se houver) e a lista da embalagem ou consulte o seu distribuidor. As imagens no
Manual sao somente para referéncia e o produto real pode variar.

Protegido pelas leis e regulagdes de direito de autor, o Manual nao deve ser reproduzido ou
transcrito de nenhuma forma, ou ser transmitido em nenhuma rede com ou sem fio de qualquer
maneira, ou ser traduzido em qualquer idioma, ou ser modificado de qualquer forma, tais como
modifica¢do de conteldo, imagem, ou layout, sem a autorizagao prévia por escrito da Empresa.
A Empresa esta empenhada em melhorar continuamente o produto e os materiais relacionados.
O produto e o Manual estdo sujeitos a alteragdes e pode encontrar atualizagdes em xtool.com.

Declaragao de conformidade para a UE

Nome do produto: xTool MetalFab Laser Welder 1200W
Modelo: MHJ-K001-240

Marca comercial: xTool

Fabricante: Makeblock Co., Ltd.

Sede social: Nanshan iPark, No. 1001 avenida Xueyuan, 4.° piso, edificio C3, bairro de Nanshan,
Shenzhen, provincia de Guangdong, 518000, China

Declaramos pelo presente que o produto supramencionado cumpre as disposi¢des das seguintes
diretivas e normas harmonizadas da UE. Toda a documentagao de apoio esta disponivel nas
instalagdes do fabricante.

Esta declaragao de conformidade é emitida sob a responsabilidade exclusiva do fabricante.

Diretivas Normas

Diretiva relativa a maquinaria EN ISO 11553-1:2020/A11:2020

2006/42/CE EN ISO 11553-2:2008

Diretiva relativa a compatibilidade EN 15O 121002010

eletromagnética 2014/30/UE EN 60204-12018

N . ~ EN 61000-6-2:2005
Diretiva relativa a baixa tensao

2014/35/UE EN 61000-6-4:2007/A1:2011

EN IEC 63000:2018
Diretiva ROHS 2011/65/UE e Diretiva

delegada da Comissao (UE) 2015/863 EN 60825-12014+A11:2021
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6

rimeiro Lugar (Importante)

guranga e

Leia e familiarize-se com todos os cuidados e procedimentos de seguranga antes de usar a
magquina. Quando a maquina esta ligada, leia cuidadosamente as instrugdes de seguranga
apresentadas no ecra tatil. Siga rigorosamente todas as precaugdes de seguranca. Garanta a
montagem e funcionamento corretos da maquina.

n Seguranca do laser

Os lasers sdo categorizados em varias classes diferentes dependendo do grau de
perigo associado ao laser, com o de Classe 1 sendo o menos perigoso e o da Classe 4
0 mais perigoso. A FDA (Food and Drug Administration) dos EUA indicou que os
lasers da Classe 4 podem representar um “perigo imediato para a pele e os olhos
devido a exposigdo tanto do feixe de laser direto ou refletido; podendo apresentar
também o perigo de incéndio.”
A maquina laser da classe 4 inclui um laser de trabalho da classe 4 e um laser indicador da classe 1.
O laser em funcionamento emite uma luz invisivel a um comprimento de onda de 1080 + 10 nm,
com uma poténcia de 1200 W. A exposi¢ao direta a este nivel de luz pode causar lesdes oculares e
cutaneas graves. A radiagao laser refletida ou difusa também pode provocar lesdes graves na
retina e/ou cérnea, resultando em lesdes oculares permanentes. Além disso, a interacdo entre os
feixes de laser de alta poténcia e o material a soldar podera gerar luz ultravioleta, calor e faiscas, o
gue podera resultar num risco de lesdes oculares e cutaneas. A maquina destina-se apenas a
utilizagdo profissional e sdo necessarias mais precaugdes para um funcionamento seguro.

Por favor tome nota das seguintes directrizes de seguranga:

= APENAS pessoal com formagéo profissional em seguranca de laser e de soldadura podera
utilizar este produto. Deve ser designado um Laser Safety Officer (LSO) qualificado e o produto
deve ser operado por ele ou sob a orientagdo do LSO. O LSO tem de avaliar os riscos de seguranga
laser para garantir a seguranga dos operadores, bem como definir mecanismos de controlo de
seguranga para evitar que pessoas sem formagao entrem na area de perigo da radiagao laser.

= Quando da primeira utilizagdo deste produto, aceda a s.xtool.com/doc/hj/si para ver o video de
formacao e sensibilizagao sobre seguranga laser e os videos de formagdo sobre seguranga na
soldadura de laser. S6 depois de ver os videos podera obter o cédigo de desblogueio do produto.
Garanta que todos os utilizadores veem os videos antes de utilizar o produto. Devera ainda aceder
a support.xtool.com/article/1171 para ler a documentacéo de formacé&o para LSO relativa a este
produto e entender os usos e potenciais perigos dos lasers de classe 4. No local de trabalho, devera
receber formagao adequada de seguranga sobre produtos laser da classe 4, conforme a norma
ANSI Z136.1, e sobre operacdes de soldadura, conforme a norma ANSI Z49.1. E da responsabilidade
da entidade empregadora fornecer esta formacao.

= Defina uma zona controlada para laser e utilize o produto apenas dentro dessa zona. Pode usar a
funcéo de bloqueio remoto na chave USB para definir essa zona. Consulte
support.xtool.com/article/1367 relativamente a instrucdes de utilizacao.

= Apenas pessoal com formacdo profissional e a utilizar equipamento de protegao individual (EPI)
poderd entrar na zona controlada para laser. Consulte support.xtool.com/article/1444 para
confirmar a exposicdo maxima permitida (MPE) e a distancia nominal de risco ocular (NOHD) do
produto e determinar as precaugdes de seguranga a tomar.

= Todo o pessoal que entre na zona controlada para laser deverd usar 6éculos de seguranca para
lazer ou uma viseira de seguranga para laser que proteja contra feixes de laser a um intervalo de
comprimento de onda de 1080 + 10 nm, com uma densidade &tica superior a 6.

= Na zona controlada para laser, recomenda-se que todo o pessoal use o seguinte EPI: (1) os éculos
de seguranga para laser indicados, (2) capacete para soldadura com filtros adequados, (3) luvas
resistentes a laser e calor, (4) vestuario resistente a laser e calor e (5) aventais resistentes a laser e
calo

QOO0

= Dentro da zona controlada para laser, o laser é perigoso quando o aparelho estd ligado e a chave
de controlo do acesso estd inserida. Deverdo ser tomadas precaugdes adequadas, pois o laser
podera disparar a qualquer altura.

= N&o utilize o produto em areas residenciais, locais publicos ou em outras situagdes com a
presencga de criangas ou pessoal sem a devida formacgao.

= Recorda-se que a auséncia de qualquer parte do produto pode expor o sistema a laser e
aumentar o risco de danos ao produto.

= Nunca olhe diretamente para a saida de laser ou aponte a saida de laser a uma parte do corpo.

= Aconselha-se a utilizagdo dos materiais e parametros recomendados de processamento xTool.

Aceda a easyset.xtool.com e escolha o nome do aparelho para ver os materiais aplicaveis. Tenha
cuidado, se utilizar um material ndo recomendado. O aparelho podera apresentar resultados ndo
satisfatérios ou até sofrer danos.

= N&o utilize este produto para processar materiais altamente reflectores e condutores de calor,
como o cobre (cobre puro). O processamento pode falhar e pode mesmo danificar o produto
devido as duas razdes seguintes: (1) os materiais altamente reflectores ndo conseguem absorver
eficazmente a energia do laser; (2) a elevada condutividade térmica dificulta a formacao de um
banho de solda no material a ser soldado, resultando num fraco desempenho da soldadura.

= Durante o processamento de laser, o operador e o pessoal nas imedia¢des deverd usar o EPI
necessario contra laser, incluindo os 6culos de segurancga para laser indicados e um capacete de
soldadura com os filtros adequados. Os 6culos de seguranga para laser e o capacete de soldadura
deverdo suportar uma reflexao laser especular de poténcia absoluta e uma distancia de trabalho
nominal durante um periodo de tempo suficiente para evitar lesdes.

= Se a sua pele for queimada pelos feixes laser, desinfecte a pele com uma solugéo de lodopovido-
na imediatamente e aplique pomada para queimaduras sobre a ferida. Se estiver seriamente
queimado, va para um hospital e consulte um médico assim que possivel.

Seguran¢a na soldadura

Os seguintes perigos poderdo estar presentes durante o processo de soldadura a laser:
Perigos de radia¢do secundaria

Durante o processo de soldadura, gera-se radiagao visivel e invisivel. A interagdo
entre os feixes de laser de alta poténcia e o material a soldar podera gerar plasmas
que produzem emissdes ultravioleta e "luz azul". A exposi¢do a luz ultravioleta
invisivel sem a devida proteg¢do pode resultar em lesdes oculares permanentes e
numa reagdo cutdnea semelhante a um escaldéo, além de aumentar o risco de
cancro da pele e acelerar o envelhecimento cutaneo. Mesmo uma curta exposi¢ao a
luz ultravioleta invisivel durante a soldadura podera resultar em visdo desfocada,
ardor, lacrimejo, dor ocular e irritagdo (sensagéo de areia nos olhos). Assim sendo,
durante a soldadura a laser, deverd usar EPI de protegdo contra os feixes de laser
infravermelhos e os perigos de radiagao secundaria.

Calor e faiscas

Durante a soldadura, a interacdo entre os feixes de laser de alta poténcia e o material
a soldar podera gerar faiscas, que representam riscos de lesdes oculares e cutaneas.
O processamento a laser transfere uma enorme quantidade de energia para o
material soldado, que se torna muito quente. Podera resultar em radiagao térmica e
particulas quentes. O contacto com uma superficie quente ou a exposi¢ado a radiagao
térmica ou particulas quentes pode provocar queimaduras graves. Mesmo depois de
terminar a soldadura, algumas pegas da cabega de soldadura e do material soldado
podem manter-se quentes durante algum tempo. Use EPI adequado para evitar
potenciais queimaduras.

Reflexdo do laser

Os metais altamente refletivos, como o aluminio, podem causar reflexdo do laser a
partir do local de soldadura. Por isso, € necessario tomar precaugdes extra.
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go Por favor tome nota das seguintes directrizes de seguranca:

A

= Durante a soldadura a laser, o operador e o pessoal nas imedia¢gdes devem usar o EPI necessario,
incluindo: (1) os 6culos de seguranga para laser indicados, (2) um capacete para soldadura com
filtros adequados, (3) luvas resistentes a laser e calor, (4) vestuario resistente a laser e calor e (5) um
avental resistente a laser e calor.

CE®OOGO

= Na zona de soldadura, todo o pessoal devera ter as mangas e colarinhos apertados.

= N3o toque nas zonas quentes, incluindo a peca soldada e as pegas quentes da cabega de
soldadura (por exemplo, o bico e o tubo graduado), sem prote¢ao, pouco depois da emissao do
laser.

= Para trabalhar metais altamente refletivos, como o aluminio, devera entender o cone esperado
de reflexao especular para cada peca a trabalhar. Ndo tente olhar para a pecga a soldar e nao
cologue qualquer parte do corpo dentro do cone esperado de reflexdo especular. Os observadores
deverao estar sempre atentos as reflexdes do laser.

= Siga as instrugdes operacionais para selecionar um modo de processamento adequado com
base no tipo de material e espessura, e defina os parametros de processamento corretamente. Se
os parametros de processamento forem definidos incorretamente e o objeto-alvo ndo se derreter,
poderao gerar-se mais reflexdes.

= Durante o processamento, mantenha sempre um angulo de 30° a 70° entre a cabega de
soldadura e o plano de soldadura.

/l 700 A /E 1)
7
- - J J

= Ao observar o processo de soldadura, permanecer num local seguro e ter cuidado com o perigo
de reflexdes multiplas do laser.

e
o e
Os reflexos dispersos 70 L 7
com baixa densidade O 4 .
de poténcia podem / ,
percorrer longas / .,
distancias e podem ser z

erigosos. .
perig 0 Observar atras das zonas de

reflexdo e manter uma
distancia de pelo menos 30
cm (12 polegadas) do local de
soldadura.

Reflexdes especulares
com alta densidade de
poténcia podem
percorrer longas
distancias e podem ser
altamente perigosas.

Os raios laser podem refletir-se em
varias superficies. Tenha sempre em

atencdo o perigo potencial de reflexées
multiplas durante a soldadura.

B Seguranca da botija de gas

l Se as botijas com gas de protegdo forem danificadas ou colocadas perto da zona de
soldadura, poderdo explodir, causar ferimentos e danos materiais. Também poderdo
ocorrer ferimentos se a botija tombar.

& Aviso Por favor tome nota das seguintes directrizes de seguranga:

= Utilize botijas de gas que cumprem os requisitos para a utilizagao deste produto. O tipo de gas
deve ser azoto ou drgon, com um grau de pureza superior a 99,99%. Para a soldadura a laser e a
limpeza a laser, o caudal do gas devera ser entre 15 I/min e 30 |/min. Para o corte a laser, a pressao
do gas devera estar entre 600 e 800 kPa.

= Utilize botijas de gas com qualidade conforme as normas. As botijas deverdo apresentar
certificados de inspec¢do validos e marcagdes nitidas. Ndo utilize botijas fora de validade ou
obsoletas.

= Antes de utilizar uma botija de gas, leia cuidadosamente e siga rigorosamente todas as
instrucdes de seguranga e funcionamento para a botija. O utilizador é responsavel por determinar
a adequacgao da botija e a empresa ndo assume qualquer responsabilidade por produtos de botija
ou servigos prestados por terceiros.

= Coloque as botijas de gas afastadas de fontes de calor, faiscas, chamas e deflexdo de feixe de
laser.

= N&o cologue as botijas de gas a luz solar direta.
= Guarde ou cologue as botijas de gas de pé e fixe-as com os devidos mecanismos.

= N&o bata nem permita o choque das botijas de gas. Ao transportar e guardar botijas, utilize
ferramentas proprias para protecéo, tais como tampas de proteg¢do e anéis a prova de choque.

= Confira as botijas de gas regularmente relativamente a fugas e danos.
= N&o utilize botijas de gas danificadas.
= Use um regulador de gas adequado para cumprir os requisitos de caudal e pressao do gas.

Seguranga quimica

Na soldadura a laser, os feixes de laser de alta energia causam o derretimento rapido
do fio de soldar e das pegas soldadas, formando um pogo derretido combinado, que
depois arrefece e forma uma ligagao forte entre as pegas. No corte a laser, os feixes
de laser de alta energia cortam o material por vaporizagdo. Seja na soldadura ou no
corte a laser, a temperatura do material aumenta rapidamente e produz fumos
téxicos e nocivos, bem como gases perigosos para a salde humana.

Além disso, a luz ultravioleta gerada durante a soldadura pode reagir com o oxigénio
e 0 azoto no ar e produzir ozono e éxidos de azoto, que sdo nocivos para a sadde
humana e podem ser fatais em concentragdes elevadas. O gas de protegdo utilizado
no processo de soldadura também pode ter um impacto na salde humana e
provocar a morte por asfixia, se a concentragao for demasiado elevada.
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& Aviso Por favor tome nota das seguintes directrizes de seguranca:

= A area de trabalho devera ser bem ventilada. Soldar em espagos confinados e com pouca
ventilagcdo é extremamente perigoso, pois a concentragdo de fumos e gases téxicos pode
aumentar rapidamente, provocando perda dos sentidos ou morte por asfixia.

= Instale equipamentos de exaustao e purificagcdo adequados na area de trabalho para absorver os
fumos e gases toxicos e purifica-los antes de expeli-los para o ambiente exterior.

= Aconselha-se a utilizagdo dos materiais e parametros recomendados de processamento xTool.

Aceda a easyset.xtool.com e escolha o nome do aparelho para ver os materiais aplicaveis. Tenha

cuidado, se utilizar um material ndo recomendado. O aparelho poderd apresentar resultados nao
satisfatérios ou até sofrer danos.

= N&o processar qualguer material que contenha PVC ou vinil. (O processamento de plasticos é
proibido.) Tais materiais (e outros materiais que contém cloro/cloreto) podem gerar vapor
corrosivo, que é extremamente prejudicial ao corpo humano e pode causar danos ao produto.
Quaisquer danos causados pelo processamento de qualquer material que contenha PVC ou vinil
ndo sao cobertos pela garantia da Empresa.

= N&o processe materiais desconhecidos. A vaporizacéo/fusdo de muitos materiais, a incluir mas
nao limitando-se a PVC e policarbonato, liberara fumaca prejudicial.

= Antes de trabalhar num material, devera entender totalmente as suas propriedades. Leia
cuidadosamente e siga rigorosamente os dados de seguranga e as precaugdes de utilizagao do
material. Devera ainda conhecer os subprodutos do material (incluindo as respetivas impurezas,
produtos de enchimento e revestimentos) a altas temperaturas. Avalie os potenciais perigos para a
salde e tome as precaugdes de seguranga necessarias.

= Durante o processamento do material, utilize uma mascara de poeira e/ou outro EPI necessario.

= Para evitar a inalagdo de fumos e gases toxicos e nocivos, ndo se aproxime demasiado do
material durante o processamento.

= Monitorize a qualidade do ar de forma regular, para determinar o nivel de fumos e gases toxicos
e perigosos presentes na area de trabalho.

= As emissdes de escape deverdo cumprir as leis, regulamentos e normas locais.

B Seguranga contra incéndios

Durante o processamento a laser, feixes de laser de alta energia entram em
contacto com o material e produzem uma enorme quantidade de calor e até
faiscas. Se existirem objetos inflamaveis ou explosivos em torno da area de trabalho,
a energia produzida pelo laser podera causar o incéndio ou explosdo dos mesmos.

Nunca deixe o
produto a operar
sem vigilancia.

Por favor tome nota das seguintes directrizes de seguranca:

= Nao colocar nenhum material inflamavel, explosivos ou solventes volateis, tais como papel,
acetona, alcool ou gasolina no entorno do produto. Eles podem causar o espalhamento das
chamas e aumentar o risco de igni¢cdo do material.

Mantenha materiais
combustiveis longe do

produto.

= Assegurar que a area em redor do produto estd limpa e arrumada e que o espago de trabalho é
bem ventilado, de maneira que a fumaca formada possa ser descarregada a tempo.

= Nunca deixe o produto a operar sem vigilancia. Existe um risco de incéndio sempre que o
produto permanecer por longos periodos de tempo sem vigilancia, se o mesmo for inicializado
com as definigdes incorrectas, ou ainda se o produto estiver com defeito mecanico ou elétrico
durante a operacao.

= Mantenha a zona de processamento a laser limpa. A acumulag¢do excessiva de residuos e aparas
do material aumentaria o risco de incéndio. Limpe-os regularmente.

= Deve-se haver o fornecimento de extintores de incéndio e realizagdo de manutengao e inspecgao
regulares. O extintor de incéndios devera ser colocado por perto e num local acessivel. Todo o
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pessoal devera receber formacéo sobre a utilizagdo do extintor
= Nunca processe recipientes com materiais inflamaveis ou combustiveis.
= Coloque e utilize o produto em locais onde ndo seja provavel a presenga de criangas.

B Seguranca de equipamentos elétricos

A utilizacdo de fontes de alimentagédo nao conformes pode causar danos no
aparelho e circuito de alimentagao, resultando em danos materiais ou lesées. O
contacto direto ou indireto com as pegas energizadas do aparelho pode provocar
lesdes ou até morte.

& Cuidado

= O produto requer uma fonte de alimentag¢do CA de 220 V - 240 V e sua poténcia total em carga é
de 5 kW. Recomenda-se um circuito de derivacdo individual com uma capacidade de transporte
de corrente de 25 A ou superior. Garanta que a fonte de alimentagao cumpre os requisitos para a
utilizagdo deste produto.

= Certifique-se de que a capacidade de transporte de corrente do seu circuito cumpre os
requisitos. Ndo ligue o produto a um circuito doméstico normal, pois pode danificar o produto e o
circuito.

Por favor tome nota das seguintes directrizes de seguranca:

= O produto devera estar ligado corretamente a terra. Se o circuito de ligagdo ndo tem ligagédo a
terra, use o cabo de terra para ligar o produto a terra.

= O trabalho com cablagem devera ser realizado por eletricistas profissionais. A cablagem devera
cumprir os regulamentos nacionais e locais.

= Para garantir a seguranga, recomenda-se a instala¢gdo de um disjuntor ACB de 25 A entre a fonte
de alimentagao e o produto.

= Nao desmonte nem altere a estrutura do produto de nenhuma outra maneira.

= Confirme que a cablagem esta correta e o produto esta corretamente ligado a terra antes de o
ligar.

= Quando o produto estiver conectada a fonte de energia, ndo deve-se abrir nenhum painel de
acesso do produto, evitando-se danos por contacto acidental com a fonte de energia.

= Quando o produto estiver conectado a fonte de energia, ndo deve-se tocar na area relacionada a
eletrénicos com as méaos ou outras com ferramentas.

Nivel de ruido

Este produto pode produzir até 90 db(A) de som em algumas condigdes de
utilizacdo. Este nivel pode ser considerado perigoso por alguns organismos.

& Cuidado

= O nivel de pressao sonora devera ser medido em condigdes de utilizagao efetiva.

= Se for necessario, utilize tampdes para os ouvidos e/ou outros aparelhos de reducdo do ruido, tais
como barreiras ou painéis acusticos.

Por favor tome nota das seguintes directrizes de seguranca:

= Siga os regulamentos e leis locais relativos ao ruido.

B Utilizacdo e manutencao
Utilizag&do prevista

Este produto destina-se a utilizacdo apenas por pessoal com formacdo profissional, dentro da zona
controlada para laser. Ndo pode ser utilizado em areas residenciais. Devera utilizar-se EPl adequa-
do ao usar o produto.
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O produto destina-se a soldadura de metais, limpeza de superficies metalicas e corte de metais. Os
materiais compativeis incluem aco inox, ago carbono, aco galvanizado, aluminio e latéo.

Utilizacdo nao prevista (utilizagdo incorreta previsivel)

Todos os utilizadores deste produto deverdo receber formagéao sobre segurancga laser e de
soldadura e devem cumprir todas as instrugdes e avisos de seguranga constantes das Instrugdes
de seguranca e do Manual de inicio rapido fornecidos com este produto, todas as etiquetas de
seguranca do produto e todas as normas, leis e regulamentos de seguranga aplicaveis.

As seguintes situagdes sdo consideradas utilizagdes incorretas do produto e deverio ser
estritamente evitadas e proibidas:

= Utilizagdo do produto em areas residenciais.
= Utilizagdo do produto por pessoal sem formacgao.
= Medidas de seguranga desadequadas na area de trabalho.

As medidas de seguranca obrigatérias incluem: (1) definir uma zona controlada para laser com
entrada por bloqueio; e (2) fornecer EPI adequado (incluindo éculos de seguranga para laser,
capacetes de soldadura com filtros adequados, luvas, vestuario e aventais resistentes a laser e
calor) a todas as pessoas dentro da zona controlada para laser.

= A alteragdo ou conversdo do produto pelo utilizador ou outras pessoas sem a autorizagao
explicita por escrito da empresa.

» A desativagao ou contorno intencional dos sistemas de seguranga do produto.

» A utilizagdo de pegas e consumiveis (excluindo EPl em conformidade com os requisitos de
seguranca), tais como protetores de lentes e bicos fornecidos por outros fabricantes.

= A remogao ou desfiguramento das etiquetas de seguranga ou avisos de perigo.
= A utilizagdo do produto para processar materiais que ndo constem das aplicagdes previstas.
m O processamento em recipientes com materiais inflamaveis, combustiveis ou desconhecidos.

= A utilizagdo da mao para segurar a pega durante o processamento ou apontar a cabega de
soldadura em dire¢do a partes do corpo.

A Cuidado

= Nunca fixe o grampo do cabo sensor da pega ao tubo graduado da cabega de soldadura.

Use este produto para a utilizagdo prevista e siga os principios de
funcionamento:

= O aparelho funciona adequadamente a temperaturas entre -10 °C e +40 °C e humidade entre
10% e 85% e pode ser guardado adequadamente a temperaturas entre -10 °C e +60 °C.

= Coloque e utilize o produto em uma superficie estavel, plana e ndo inflamavel. Mantenha a area
de trabalho limpa e organizada.

= Nao desmonte nem altere a estrutura do produto de nenhuma outra maneira. Nao modifique ou
descompile o sistema operacional do produto por conta propria.

= Sempre antes de qualquer utilizagao, certifique-se de verificar o produto quanto a danos. Nao
opere o produto caso a mesma apresente qualquer dano ou defeito.

= Se um consumivel do aparelho sofrer danos, siga as instru¢des de utilizagdo para substituir a
peca.

= Nao deixe o produto sem vigilancia durante a operagado. Quando o produto esta a funcionar,

preste atengdo ao estado de trabalho, a luz dos indicadores de estado e as informagdes apresenta-
das no controlador de ecra tatil.

= Mantenha a zona de processamento a laser limpa. A acumulagdo excessiva de residuos e aparas
do material aumentaria o risco de incéndio. Limpe-os regularmente.

= Desligue a alimentagé&o eléctrica antes de proceder a manutengdo do produto.

= Este produto nao pode ser reparado pelo utilizador. Deve ser devolvido a fabrica ou reparado por
profissionais autorizados.

= A utilizagdo de controlos ou ajustes ou a execugao de procedimentos diferentes dos especifica-
dos neste manual pode resultar em exposicdo a radiagdo perigosa.

a adverténcias e sinais de instrucdo

Todos os sinais de adverténcia e informagdo anexados a sua caixa laser estao localizados em locais
que podem ser fonte de perigo antes e/ou durante a operacéo. Sinais de adverténcia e informacdo
danificados ou perdidos devem ser substituidos imediatamente. Os sinais de adverténcia e
informagao em falta podem ser replicados usando os modelos na pagina seguinte.

( 7

DANGER - INVISIBLE LASER
RADIATION
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION.
CLASS 4 LASER PRODUCT
Maximum output power: 1200 W
Wavelength: 1080 + 10 nm, 660 +10 nm
|EC 60825-1:2014
For professional use only

DANGER - CLASS 4
INVISIBLE LASER RADIATION
WHEN OPEN

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE

TO DIRECT OR SCATTERED
RADIATION.

AVOID EXPOSURE

INVISIBLE LASER RADIATION
IS EMITTED FROM THIS
APERTURE. &

Especificagdes do laser

Compriment Divergéncia do feixe Maxima saida de
odeonda (perto do campo) poténcia
Laser da —-0,1 mrad - +0,2 mrad (IEC 60825-1
1.080 £10 nm Avaliacéo por defeito (simplificada) 1200 W
trabalho ce=1)
-0, mrad - +0,2 mrad (IEC 60825-1
Laser indicador 660 £10 nm Avaliagao por defeito (simplificada) 0,39 MW
c6=1)
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Explicagdo dos indicadores e sinal sonoro

Indicador de estado Indicador de estado

A Indicadores P
Sinalizador sonoro Estado da maquina

de estado
Ligado, mas ainda nao esta pronto para a emissdo
de laser.
O aparelho ndo emite feixes de laser se uma das

Branco seguintes situagdes ocorrer:

continuo = Circuito de bloqueio de seguranca néo fechado

= Funcao de laser ndo ativada
/ = Botdo de sensor de pega sem premir

Pronto para a emissao de laser. Pode premir o
gatilho na cabeca de soldadura para emitir feixes
de laser.

Verde intermi-
tente lento

Verde continuo Emissdo de laser em curso.

Vermelho
continuo

Trés bipes

consecutivos Excegdes ou avaria do aparelho.

‘@’ Os indicadores na unidade principal e na cabega de soldadura estdo sincronizados e indicam
< 0 mesmo estado.

Servicos de pdés-vendas

Para apoio técnico, entre em contacto connosco através do e-mail support@info.xtool.com.
Para mais informagdes sobre o servigco de pds-venda, visite support.xtool.com.
Fabricado por: Makeblock Co., Ltd.

Endereco da empresa: Floor 4, Building C3, Nanshan iPark, No. 1001 Xueyuan Avenue, Nanshan
District, Shenzhen, Guangdong Province, 518000, China

Oswiadczenie

Dziekujemy za wybranie produktéw xTool!

Jesdli uzywasz tego produktu po raz pierwszy, nalezy doktadnie przeczyta¢ dotaczone materiaty, aby
poprawi¢ komfort uzytkowania. W przypadku uzywania tego urzadzenia niezgodnie z instrukcjami
i wymaganiami podanymi w tym podreczniku, lub niewtasciwego uzytkowania spowodowanego
miedzy innymi niezrozumieniem, nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za wszelkie wynikie z
tego straty.

Tresc tego podrecznika zostata rygorystycznie i starannie zestawiona, tym niemniej moga w nim
wystapi¢ btedy lub pominiegcia.

Przywiazujemy wage do statego poprawiania funkcji produktow i jakosci ustug, dlatego zastrzega-
my sobie prawo do zmian w dowolnym czasie we wszelkich produktach i oprogramowaniu
opisanymi w tym podreczniku, jak réwniez zmian w tresci samego podrecznika

Podrecznik ma na celu pomac uzytkownikowi we wiasciwym korzystaniu z tego urzadzenia, nie
zawiera jednak opisu konfiguracji sprzetu i oprogramowania. Informacji na temat konfiguracji
urzadzenia nalezy szuka¢ w powigzanej z nim umowie (jesli dotyczy) lub skontaktowac sie z
dystrybutorem. Rysunki w podreczniku sg wytacznie instruktazowe, a rzeczywisty produkt moze
by¢ rézny.

Niniejszy podrecznik podlega ochronie wynikajacej z praw autorskich i innych praw i nie moze by¢,
bez uzyskania uprzednio naszej pisemnej zgody, reprodukowany ani transkrybowany w jakikol-
wiek sposdb, przesytany w sieci przewodowej i bezprzewodowej w jakikolwiek sposdb, ttumaczony
na inne jezyki, modyfikowany w jakikolwiek sposéb odnosnie tresci, rysunkéw lub uktadu.

Przywiazujemy wage do ciggtego ulepszania produktu i zwigzanych z nim materiatéw. Dlatego
sam produkt i podrecznik podlegajg zmianom, a aktualizacje mozna znalez¢ w witrynie pod
adresem xtool.com.

Deklaracja zgodnosci z norma UE

Nazwa produktu: xTool MetalFab Laser Welder 1200W
Model: MHJ-K001-240

Znak handlowy: xTool

Producent: Makeblock Co.,, Ltd.

Adres spétki: Floor 4, Building C3, Nanshan iPark, No. 1001 Xueyuan Avenue, Nanshan District,
Shenzhen, Guangdong Province, 518000, Chiny

Niniejszym oswiadczamy, ze wymieniony powyzej produkt spetnia wymagania nastepujacych
dyrektyw UE i zharmonizowanych standardéw. Cata dokumentacja pomocnicza jest przechowy-
wana w siedzibie producenta.

Niniejsza deklaracja zgodnosci jest wystawiona na catkowita odpowiedzialnos¢ producenta.

Dyrektywy Standardy

EN SO 11553-1:2020/A11:2020

Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE
EN ISO 11553-2:2008

Dyrektywa dotyczaca zgodnosci EN IS0 12100:2010

elektromagnetycznej 2014/30/UE EN 60204-12018

Dyrektywa dotyczaca niskich napieé¢ EN 61000-6-2:2005

2014/35/VE EN 61000-6-4:2007/A1:20T]

Dyrektywa RoHS 2011/65/UE oraz EN IEC 63000:2018

Dyrektywa Delegowana Komisji
zmieniajaca (UE) 2015/863

EN 60825-1:2014+A11:2021
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Najwazniejsze jest bezpieczenstwo (wazne uwagi)

Zanim rozpoczniesz uzytkowanie tego urzadzenia przeczytaj i zapoznaj sie z wszystkimi procedur-
ami i srodkami ostroznosci. Po wigczeniu urzadzenia nalezy uwaznie przeczytac instrukcje
bezpieczerstwa wyséwietlane na ekranie dotykowym. Sciéle przestrzegaj wszystkich srodkéw
ostroznosci. Upewnij sie, ze urzadzenie jest poprawnie ztozone i dziata prawidtowo.

n Bezpieczenstwo zwigzane z laserem

Lasery sa kategoryzowane do réznych klas w zalezno$ci od stopnia potencjalnego
niebezpieczenstwa zwigzanego z ich uzyciem. Do Klasy 1 nalezg lasery najmniej
niebezpieczne, do Klasy 4 — najbardziej niebezpieczne. Amerykanska Agencja ds.
Zywnosci i Lekéw wskazata, ze lasery klasy 4 moga stanowic¢ ,bezposérednie zagroze-
nie dla skory i oczu w wyniku narazenia na bezposrednia lub odbitg wigzke; moga
rowniez stwarzac zagrozenie pozarowe”.

Produkt jest sklasyfikowany jako urzadzenie laserowe klasy 4. Zawiera ona laser roboczy klasy 4 i
laser wskaznikowy klasy 1. Laser roboczy emituje sSwiatto niewidzialne o dtugosci fali 1080 nm + 10
nm z moca 1200 W. Bezposrednie narazenie na swiatto o takich parametrach moze spowodowac
powazne uszkodzenie oczu lub skéry. Odbite lub rozproszone promieniowanie laserowe moze
réwniez spowodowac powazne uszkodzenie siatkéwki i/lub rogdwki, skutkujace trwatym
uszkodzeniem wzroku. W wyniku interakcji pomiedzy wigzka $wiatfa lasera o duzej mocy a
spawanym materiatem moze powstawac swiatto ultrafioletowe, ciepto i iskrzenie, ktére moga
powodowac ryzyko uszkodzenia wzroku i skoéry. Produkt jest przeznaczony wytacznie do uzytku
profesjonalnego, a podczas uzytkowania nalezy zachowac szczegdlng ostroznos¢, aby zapewnié
bezpieczne dziatanie.

& Niebezpieczenstwo Przestrzegaj tych srodkéw ostroznosci:

= Z produktu moga korzysta¢ WYLACZNIE osoby, ktére przeszty profesjonalne szkolenie w zakresie
bezpieczenstwa spawania i pracy z laserem. Nalezy wyznaczy¢ wykwalifikowanego specjaliste ds.
bezpieczenstwa laserowego (LSO), a produkt powinien by¢ obstugiwany przez niego lub pod jego
nadzorem. Jest on zobowigzany do oceny ryzyka zwigzanego z bezpieczenstwem lasera i
ustanowienia mechanizméw kontroli bezpieczenstwa w celu zapewnienia bezpieczenstwa
operatoréw i uniemozliwienia osobom nieprzeszkolonym wejscia w obszar zagrozenia promienio-
waniem laserowym.

= W przypadku korzystania z tego produktu po raz pierwszy nalezy przejs¢ na strone
s.xtool.com/doc/hj/si, aby obejrze¢ film szkoleniowy dotyczacy bezpieczenstwa laserowego oraz
filmy szkoleniowe dotyczace spawania laserowego. Dopiero po obejrzeniu tych filméw mozna
uzyskac¢ kod odblokowujacy produkt. Nalezy upewnic sig, ze uzytkownicy obejrzeli wszystkie filmy
przed rozpoczeciem korzystania z produktu. Nalezy réwniez przejs¢ na strone
support.xtool.com/article/1171, aby zapoznac sie z dokumentacja szkoleniowa LSO dla tego
produktu oraz zrozumiec¢ zastosowania i potencjalne zagrozenia zwigzane z laserami klasy 4. W
miejscu pracy nalezy réwniez odby¢ odpowiednie szkolenie w zakresie bezpieczenstwa dotyczace
produktéw laserowych klasy 4, zgodnie z norma ANSI Z136.1, oraz w zakresie prac spawalniczych,
zgodnie z norma ANSI Z49.1, za co odpowiedzialny jest pracodawca.

= Nalezy ustanowic obszar kontroli lasera i uzywac urzadzenia tylko w tym obszarze. Do ustanowie-
nia takiego obszaru mozna uzy¢ funkcji zdalnej blokady klucza USB. Instrukcje operacyjne mozna
uzyskac w artkule pod adresem support.xtool.com/article/1367.

= Tylko profesjonalnie przeszkolony personel noszacy niezbedne srodki ochrony indywidualnej
(SOI) moze wejsé do obszaru kontroli lasera. W artykule pod adresem support.xtool.com/arti-
cle/1444 mozna dowiedziec¢ sie o maksymalnym dopuszczalnym narazeniu (MPE) i nominalnej
odlegtosci zagrozenia dla oczu (NOHD) tego produktu oraz okresli¢ srodki ostroznosci, ktére nalezy
podjac.

= Wszyscy pracownicy wchodzacy do obszaru kontroli lasera musza nosi¢ okulary ochronne
zapewniajgce ostone przed wigzkami laserowymi o dtugosci fali 1080 + 10 nm, o gestosci optycznej
wiekszej niz 6.

= Zaleca sig, aby w obszarze kontrolowanym lasera caty personel nosit nastepujgce srodki ochrony
indywidualnej: (1) okredlone okulary ochronne przed swiattem lasera, (2) przytbica spawalnicza z
odpowiednimi filtrami, (3) rekawice odporne na dziatanie lasera i ciepta, (4) odziez odporna na
dziatanie lasera i ciepta oraz (5) fartuchy odporne na dziatanie lasera i ciepta.

OO0

= W obszarze kontroli lasera laser jest niebezpieczny, gdy urzadzenie jest wigczone i wiozony jest
klucz kontroli dostepu. Nalezy podja¢ odpowiednie Srodki ostroznosci, poniewaz laser moze
uruchomic¢ sie w dowolnym momencie.

= Nie uzywac urzadzenia w obszarach mieszkalnych, placach publicznych ani tam, gdzie obecne s3
nieprzeszkolone osoby lub dzieci.

= Nie uzywac urzadzenia, gdy jakakolwiek jego czes¢ zostata usunigta. Usuniecie jakiejkolwiek
czesci moze spowodowac odstoniecie systemu laserowego i uszkodzenie produktu.

= Nigdy nie patrze¢ bezposrednio w wylot Swiatta lasera ani nie kierowac¢ go na jakiekolwiek czgsci
ciafa.

= Zaleca sie stosowanie zalecanych przez spotke xTool materiatdw i parametrow obrobki. Na
stronie pod adresem easyset.xtool.com mozna wybra¢ nazwe swojego urzadzenia, aby zobaczyé
odpowiednie dla niego materiaty. W przypadku uzywania materiatu, ktory nie jest zalecany, nalezy
zachowac ostroznos$¢. Rezultat obrébki przez urzadzenie moze by¢ niezadowalajacy, a samo
urzadzenie moze ulec uszkodzeniu.

= Nie nalezy uzywac tego produktu do obrébki materiatéw o wysokim wspdtczynniku odbicia i
przewodzacych ciepto, takich jak miedz (czysta miedz). Obrébka moze sie nie powies¢, a nawet
uszkodzi¢ produkt z nastepujacych dwéch powodow: (1) materiaty o wysokim wspdtczynniku
odbicia nie moga skutecznie pochtaniac¢ energii lasera; (2) wysoka przewodnos¢ cieplna utrudnia
tworzenie jeziorka spawalniczego na spawanym materiale, co skutkuje niska wydajnoscia
spawania.

= Podczas obrébki laserowej operator i personel znajdujacy sie w poblizu musza nosi¢ wymagane
Srodki ochrony indywidualnej przed laserem, w tym okreslone okulary ochronne i przytbice
spawalnicza z odpowiednimi filtrami. Aby uniknac obrazen, laserowe okulary ochronne i przytbica
spawalnicza musza by¢ w stanie wytrzymac odbicie kierunkowe Swiatta lasera o petnej mocy przy
nominalnej odlegtosci roboczej i przez wystarczajacy okres czasu.

= W przypadku oparzenia skéry promieniami lasera nalezy natychmiast zdezynfekowac skoére
roztworem powidonu-jodu i natozy¢ na rane mas¢ na oparzenia. Jesli oparzenia sa powazne, nalezy
udac sie do szpitala lub zasiegna¢ porady lekarskiej mozliwie jak najpredzej.

B} Bezpieczeristwo spawania

Podczas spawania laserowego mozliwe sg nastepujgce zagrozenia:
Zagrozenia zwigzane z promieniowaniem wtérnym

Podczas procesu spawania generowane jest promieniowanie widzialne i niewid-
zialne. Interakcja miedzy wigzkami lasera o duzej mocy a spawanym materiatem
moze generowac plazme, ktéra wytwarza emisje ultrafioletu i ,niebieskie Swiatto”.
Narazenie na niewidzialne $wiatto ultrafioletowe bez odpowiedniej ochrony moze
spowodowac trwate uszkodzenie oczu i reakcje skory podobng do oparzenia
stonecznego, a takze zwiekszy¢ ryzyko raka skory i przyspieszyc¢ jej starzenie. Nawet
krétka ekspozycja na niewidzialne $wiatto ultrafioletowe podczas spawania moze
powodowac niewyrazne widzenie, pieczenie, tzawienie, bdl oczu i podraznienie
(uczucie piasku w oczach). Dlatego podczas spawania laserowego nalezy nosi¢
Srodki ochrony indywidualnej, ktére chronia nie tylko przed wigzkami lasera
podczerwonego, ale takze przed zagrozeniami zwigzanymi z promieniowaniem
wtérnym.
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Ciepto i iskry
Podczas procesu spawania w wyniku interakcji pomigedzy wigzka Swiatta lasera o
duzej mocy a spawanym materiatem moze powstawac iskrzenie powodujace ryzyko
uszkodzenia oczu i skéry. Obrébka laserowa powoduje przekazywanie duzej ilosci
energii do spawanego materiatu, rozgrzewajac go bardzo mocno. Wytwarzane jest
takze promieniowanie cieplne i moga powstawac gorgce czasteczki. Kontakt z
goraca powierzchnig, narazenie na promieniowanie cieplne i gorace czasteczki moga
powodowac powazne oparzenia skory. Nawet po zakonczeniu procesu spawania
niektore czesci glowicy spawajacej i spawany materiat moga pozostawac gorgce
przez jaki$ czas. Aby zapobiec potencjalnym oparzeniom, nalezy nosi¢ odpowiednie
Srodki ochrony indywidualnej.

Odbicie swiatta lasera

Metale o wysokim wspétczynniku odbicia, na przyktad aluminium, moga powodowac
odbicie swiatta lasera z miejsca spawania. Dlatego konieczne sg dodatkowe Srodki
ostroznosci.

é Niebezpieczenstwo
Przestrzegaj tych srodkéw ostroznosci:

= Podczas spawania laserowego operator i osoby znajdujace sie w poblizu muszg nosi¢ wymagane
Srodki ochrony indywidualnej, w tym: (1) okreslone okulary ochronne przed swiattem lasera, (2)
przytbica spawalnicza z odpowiednimi filtrami, (3) rekawice odporne na dziatanie lasera i ciepta, (4)
odziez odpornga na dziatanie lasera i ciepta oraz (5) fartuch odporny na dziatanie lasera i ciepta.

CEP®OOO

= W obszarze spawania wszyscy pracownicy powinni miec¢ zapiete rekawy i kotnierze.

= Nie nalezy dotyka¢ bez zabezpieczenia, tuz po emisji lasera, gorgcych obszaréw, w tym spawane-
go elementu i goracych czesci gtowicy spawajacej (takich jak dysza i rurka z podziatka).

= Aby obrabia¢ metale o wysokim wspdtczynniku odbicia, na przyktad aluminium, nalezy zrozumi-
e¢ oczekiwany stozek odbicia kierunkowego dla kazdej obrabianej czesci. Nie nalezy patrze¢ na
spawang czes¢ przedmiotu obrabianego ani umieszczac zadnej czesci ciata w oczekiwanym
stozku odbicia kierunkowego. Takze obserwatorzy musza przez caty czas by¢ swiadomi odbicia
Swiatfa lasera.

= Postepuj zgodnie z instrukcjami obstugi, aby wybra¢ odpowiedni tryb przetwarzania w oparciu o
typ i grubos¢ materiatu oraz prawidtowo ustawi¢ parametry obrobki. Jesli parametry obrobki sg
nieprawidtowe, obiekt docelowy moze sie nie stopic i powstanie wiecej odbié.

= Podczas obrébki nalezy zawsze utrzymywac kat od 30° do 70° miedzy gtowica spawajaca a
ptaszczyzna spawania.

/l 70° \/E /g N
7 4
- AN J J

= Obserwujac proces spawania nalezy pozostawac w bezpiecznym miejscu i uwazac na niebez-
pieczenstwo wielokrotnych odbic¢ Swiatta lasera.

Odbicia rozproszone o

matej gestosci mocy moga O
przemieszczac sie na duze / ’
odlegtosci i moga by¢ Vs 7’
niebezpieczne.

0 Obserwowac za strefami
odbicia i utrzymywac
odlegtos$¢ co najmniej 30 cm
od miejsca spawania.

Odbicia kierunkowe o
duzej gestosci mocy moga
przemieszczac sie na duze
odlegtosci i moga by¢
wysoce niebezpieczne.

Wiazki laserowe moga sie odbija¢ od
wielu ptaszczyzn. Podczas spawania

nalezy zawsze miec¢ swiadomos¢

potencjalnego niebezpieczenstwa

wynikajgcego z wielokrotnych odbic.
\ .

B Bezpieczenstwo butli gazowych

%
& Ostrzezenie

= Nalezy uzywac butli gazowych, ktére spetniajg wymagania uzywania z tym produktem. Typem
gazu powinien by¢ azot lub argon o czystosci powyzej 99,99%. W przypadku spawania laserowego i
czyszczenia laserowego natezenie przeptywu gazu powinno wynosi¢ od 15 I/min do 30 I/min. W
przypadku ciecia laserowego cisnienie gazu powinno wynosi¢ od 600 kPa do 800 kPa.

Jedli butle zawierajace gaz ostonowy sa uszkodzone lub znajduja sie blisko miejsca
spawania, moga eksplodowag, powodujac powazne obrazenia i uszkodzenia mienia.
Obrazenia sg réwniez mozliwe w przypadku przewrdécenia sie butli.

Przestrzegaj tych sSrodkéw ostroznosci:

= Nalezy uzywac butli gazowych o jakosci spetniajacej normy. Nalezy upewnic sig, ze butle maja
wazny certyfikat kontroli i sg wyrazZnie oznaczone. Nie uzywac¢ butli z nieodnowionym certyfikatem
kontroli ani przestarzatego typu.

= Przed uzyciem butli gazowej nalezy uwaznie przeczytac i scisle stosowac sie do wszystkich
instrukcji bezpieczenstwa i uzytkowania butli. Uzytkownik jest odpowiedzialny za okreslenie
odpowiedniosci uzywanej butli, a Spétka nie odpowiada za butle i ustugi stron trzecich.

= Butle z gazem nalezy umieszczac z dala od zrodet ciepta, iskier, ptomieni i odchylenia wigzki
lasera.

= Nie umieszczac butli z gazem w miejscach bezposrednio nastonecznionych.

= Butle z gazem nalezy przechowywac lub ustawia¢ pionowo i zabezpiecza¢ odpowiednimi
urzadzeniami.

= Nie uderzac ani nie zderzac butli z gazem. Podczas transportu i przechowywania butli zgazem
nalezy uzywac odpowiednich narzedzi do ich ochrony, takich jak nasadki ochronne i pierscienie
chronigce przed uderzeniami.

= Regularnie sprawdzac¢ butle z gazem pod katem nieszczelnosci i uszkodzen.
= Nie uzywac uszkodzonych butli.
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= Uzywac odpowiedniego zaworu, aby spetni¢ wymagania dotyczace wielkosci przeptywu i
ci$nienia powietrza.

Bezpieczenstwo chemiczne

W przypadku spawania laserowego wysokoenergetyczne wigzki laserowe powoduja
szybkie stopienie drutu spawalniczego i spawanych elementdéw, tworzac mieszane
jeziorko, ktore nastepnie stygnie i tworzy silne potgczenie migdzy obrabianymi
elementami. W przypadku ciecia laserowego wysokoenergetyczne wigzki laserowe
tna materiat poprzez jego odparowywanie. Niezaleznie od tego, czy jest to spawanie
laserowe, czy ciecie laserowe, temperatura materiatu gwattownie roénie, generujac
toksyczne, szkodliwe opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia ludzkiego.

Ponadto swiatfo ultrafioletowe wytwarzane podczas spawania moze reagowac z
tlenem i azotem w powietrzu, wytwarzajac ozon i tlenki azotu, ktére sg szkodliwe dla
zdrowia ludzkiego i moga by¢ émiertelne w wysokich stezeniach. Gaz ostonowy
stosowany w procesie spawania moze miec¢ réwniez wptyw na zdrowie ludzi i moze
spowodowac $mieré w wyniku uduszenia, jedli jego stezenie jest zbyt wysokie.

& Ostrzezenie Przestrzegaj tych srodkéw ostroznosci:

= Nalezy upewnic sie, ze miejsce pracy jest dobrze wentylowane. Obrébka w stabo wentylowanych
przestrzeniach zamknigtych jest niezwykle niebezpieczne, poniewaz stezenie toksycznych oparéw
i gazéw moze gwattownie wzrosnad, powodujac utrate przytomnosci lub smieré w wyniku
uduszenia.

= W obszarze roboczym nalezy zainstalowa¢ odpowiednie urzadzenia wyciggowe i oczyszczajace,
ktore pochtaniaja toksyczne opary i gazy oraz oczyszczaja je przed odprowadzeniem na zewnatrz.

= Zaleca sie stosowanie zalecanych przez spétke xTool materiatow i parametrow obrébki. Na
stronie pod adresem easyset.xtool.com mozna wybra¢ nazwe swojego urzadzenia, aby zobaczy¢
odpowiednie dla niego materiaty. W przypadku uzywania materiatu, ktory nie jest zalecany, nalezy
zachowac ostroznos$¢. Rezultat obrébki przez urzadzenie moze by¢ niezadowalajacy, a samo
urzadzenie moze ulec uszkodzeniu.

= Nie nalezy obrabia¢ zadnego materiatu zawierajgcego PCW lub winyl. (Obrabianie plastiku jest
zabronione). Materiaty te (i inne materiaty zawierajace chlor/chlorek) moga generowac zrace opary,
ktore sa niezwykle szkodliwe dla ludzkiego ciata i moga takze spowodowac uszkodzenie produktu.
Gwarancja spotki nie pokrywa zadnych uszkodzen spowodowanych obrébka materiatow
zawierajgcych PCW lub winyl.

= Nie nalezy obrabiac¢ zadnych nieznanych materiatow. Odparowywanie lub topienie wielu
materiatdw, w tym miedzy innymi PCW i poliweglanu, moze uwalnia¢ szkodliwy dym.

= Przed przystgpieniem do obrébki materiatu nalezy upewnic sig, ze w petni rozumie sig jego
wiasciwosci. Nalezy uwaznie przeczytac i scisle przestrzegac danych dotyczacych bezpieczerstwa i
Srodkoéw ostroznosci zwigzanych z uzytkowaniem materiatu. Ponadto nalezy réwniez znaé¢ mozliwe
produkty uboczne materiatu w wysokich temperaturach (w tym réwniez zanieczyszczen,
wypetniaczy i powtok, ktére moze zawierac). Nalezy ocenic ich potencjalne niebezpieczerstwo dla
zdrowia i przedsiewzig¢ konieczne $rodki ostroznosci w celu zapewnienia bezpieczenstwa.

» Podczas obrébki materiatu nalezy nosi¢ maske przeciwpytowa i/lub inne niezbedne srodki
ochrony indywidualnej.

= Aby unikna¢ wdychania toksycznych i szkodliwych oparéw i gazéw, nie nalezy zbliza¢ sie zbytnio
do materiatu podczas jego obrébki.

= Regularnie nalezy monitorowac jakos¢ powietrza, aby okresli¢ poziom toksycznych i niebezpiec-
znych opardéw i gazéw w obszarze pracy.

= Te emisje powinny by¢ zgodne z lokalnymi przepisami prawa, regulacjami i standardami.

B Ochrona przeciwpozarowa

Podczas obrébki laserowej wysokoenergetyczne wigzki laserowe uderzajg w
materiat i wytwarzaja duza ilos¢ ciepta, a nawet iskier. Jesli w poblizu obszaru pracy
znajduja sie tatwopalne lub wybuchowe obiekty, energia generowana przez laser
moze spowodowac ich spalenie lub wybuch.

Nie zostawiaj
pracujacego urzadze-
nia bez nadzoru.

& Niebezpieczenstwo Przestrzegaj tych sSrodkéw ostroznosci:

= Nalezy upewnic sie, ze obszar wokdt urzadzenia jest czysty i zadbany, a miejsce pracy jest dobrze
wentylowane, aby wytworzony dym mogt zosta¢ usuniety na czas.

Materiaty palne
A trzymaj z dala od

urzadzenia.

= W poblizu urzadzenia nie nalezy umieszcza¢ zadnych materiatoéw fatwopalnych, wybuchowych
ani lotnych rozpuszczalnikéw, takich jak papier, aceton, alkohol lub benzyna. Moga one
powodowac rozprzestrzenienie sie ognia i zapton materiatu.

= Nie zostawiaj pracujacego urzadzenia bez nadzoru. Jedli urzadzenie dziata z blednym ustawie-
niem i jest pozostawione bez nadzoru przez dtuzszy czas lub jesli wystapi usterka mechaniczna lub
elektryczna, moze dojs¢ do pozaru.

= Migjsce obrébki laserem nalezy utrzymywac w czystosci. Nadmierne nagromadzenie pozostatosci
i widrow po obrdbce materiatu zwiekszatoby ryzyko pozaru. Miejsce obrébki nalezy regularnie
czyscié.

= Nalezy miec¢ przygotowang gasnice i dokonywac jej regularnej konserwadji i przegladu. Gasnica
powinna by¢ dostepna i znajdowac sie w poblizu, a personel powinien by¢ przeszkolony w jej
obstudze.

= Nie wolno poddawac obrébce laserowej pojemnikéw zawierajacych materiaty tatwopalne.

= Produkt nalezy umieszczac i uzywacé w miejscach, w ktérych nie powinny przebywac dzieci.

a Bezpieczenstwo elektryczne

Korzystanie z niezgodnych zasilaczy moze spowodowac uszkodzenie urzadzenia, a
takze obwodu zasilania, skutkujac uszkodzeniem mienia lub obrazeniami ciata.
Dotknigcie czgsci znajdujacych sie pod napieciem bezposrednio lub posrednio po
wigczeniu urzadzenia moze spowodowac obrazenia ciata lub Smier¢.

& Przestroga Postepuj zgodnie z zasadami obstugi:

= Produkt wymaga zasilania prgdem przemiennym o napieciu 220-240 V i jego petna moc
obcigzenia wynosi 5 kW. Zalecany jest indywidualny obwdd rozgateziony o obcigzalnosci pradowej
25 A lub wiekszej. Aby uzywac urzadzenia, nalezy upewnic sie, ze zasilanie spetnia te wymagania.

= Nalezy upewnij sie, ze obcigzalnos$¢ pradowa obwodu spetnia te wymagania. Nie nalezy
podtaczac urzadzenia do standardowych obwodu domowej instalacji elektrycznej, gdyz moze to
spowodowac uszkodzenie zaréwno samego urzadzenia, jak i obwodu.

= Nalezy upewnic sie, ze urzadzenie jest prawidtowo uziemione. Jesli obwdd, do ktérego zamierza
sie podtaczy¢ urzadzenie nie jest zabezpieczony uziemieniem, nalezy uzy¢ kabla uziemiajagcego w
celu podtaczenia urzadzenia do uziemienia.

= Okablowanie powinno by¢ wykonane przez profesjonalnego elektryka. Okablowanie powinno
by¢ zgodne z przepisami krajowymi i lokalnymi.

= Aby zapewni¢ bezpieczenstwo zalecane jest instalowanie wytacznika powietrznego 25 A
pomiedzy obwodem zasilania a urzadzeniem.

= Nie rozktadaj urzadzenia ani nie zmieniaj jego budowy w jakikolwiek sposdb bez zezwolenia.

= Przed wigczeniem urzadzenia nalezy upewnic sie, ze okablowanie jest prawidtowe i urzadzenie
jest prawidtowo uziemione.

- Gdy urzadzenie jest podtaczone do zasilania, nie otwieraj zadnych pokryw znajdujacych sie na nim
umozliwiajgcych dostep do wnetrza. Przypadkowe dotknigcie elementéw znajdujacych sie pod
napieciem moze spowodowac obrazenia.

- Gdy urzadzenie jest podtgczone do zasilania, nie dotykaj rekoma ani narzedziami zadnych miejsc,
w ktérych znajduja sie jakiekolwiek elementy elektroniczne.
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Poziom hatasu

W pewnych warunkach uzytkowania urzadzenie moze wytwarzac dzwiek o
natezeniu 90 db(A). Poziom ten moze by¢ uwazany za niebezpieczny przez niektére
wiadze.

é Przestroga

= Poziom ci$nienia akustycznego powinien by¢ mierzony w warunkach rzeczywistego uzytkowan-
ia.

Postepuj zgodnie z zasadami obstugi:

= W razie potrzeby nalezy nosi¢ zatyczki do uszu i/lub korzystac z innych urzadzen redukujacych
hatas, takich jak bariery lub przegrody.

= Postepuj zgodnie z lokalnymi przepisami i prawami, aby poradzi¢ sobie z hatasem.

B Uzywanie i konserwacja
Zamierzone zastosowanie

Ten produkt jest przeznaczony do uzytku wytacznie przez profesjonalnie przeszkolony personel w
obszarze kontrolowanym lasera. Nie moze by¢ uzywany w obszarach mieszkalnych. Podczas
uzytkowania nalezy nosi¢ wiasciwe Srodki ochrony indywidualnej.

Urzadzenie moze by¢ stosowane do spawania metali, czyszczenia metalowych powierzchni i ciecia
metalu. Obstugiwane materiaty obejmuja stal nierdzewna, stal weglowa, stal galwanizowanga,
aluminium i mosigdz.

Niezamierzone zastosowanie (mozliwe do przewidzenia niewtasciwe zastosowanie)

Wszyscy uzytkownicy tego produktu powinni by¢ przeszkoleni w zakresie bezpieczenstwa
spawania i pracy z laserem oraz musza przestrzegac: wszystkich instrukgcji i ostrzezen dotyczacych
bezpieczenstwa zawartych w Instrukcji bezpieczenstwa i Skréconej instrukcji obstugi dostarczon-
ych z tym produktem, wszystkich etykiet bezpieczenstwa na produkcie oraz wszystkich obowigzu-
Jjacych norm bezpieczenstwa, przepiséw i regulacji.

Nastepujace sytuacje sg uwazane za niezamierzone zastosowanie i nalezy im scisle zapobie-
gaé i zabraniaé¢:

= Uzywanie urzadzenia w obszarach mieszkalnych.

= Uzywanie urzadzenia przez nieprzeszkolone osoby.

= Stosowanie nieodpowiednich srodkéw ostroznosci w obszarze pracy.

Wymagane srodki ostroznosci obejmuja: (1) ustanowienie obszaru kontrolowanego lasera z
wejsciem przerywajgcym jego prace po otwarciu tego wejscia; oraz (2) zapewnienie odpowiednich
Srodkéw ochrony indywidualnej (w tym gogli laserowych, przytbic spawalniczych z odpowiednimi
filtrami, rekawic odpornych na dziatanie lasera i wysokiej temperatury, odziezy i fartuchéw) dla
wszystkich oséb znajdujacych sie w obszarze kontrolowanym lasera.

= Wykonywanie wszelkich zmian i przeksztatcen produktu przez uzytkownika lub inne osoby bez
uzyskania pisemnej zgody Spoiki.

= Wytaczanie i pomijanie systemowych srodkow zapewnienia bezpieczerstwa produktu.

= Korzystanie z czesci i materiatéw eksploatacyjnych (z wytaczeniem srodkéw ochrony indywidual-
nej zgodnych z wymogami bezpieczerstwa), takich jak ostony soczewek i dysze, dostarczanych
przez innych producentow.

= Usuwanie lub niszczenie etykiet bezpieczenstwa i informacji o zagrozeniach.

= Uzywanie produktu do przetwarzania materiatow, ktére nie zostaty uwzglednione w zamierzon-
ych zastosowaniach.

= Obrébke na pojemnikach zawierajacych tatwopalne, palne lub nieznane materiaty.

= Trzymanie przedmiotu obrabianego w dfoni podczas obrébki lub kierowanie gtowicy spawal-
niczej w jakikolwiek inny sposéb w kierunku czesci ciata jakiejkolwiek osoby.
Produktu nalezy uzywac zgodnie z jego zamierzonym przeznaczeniem i
A Przestroga przestrzegaé zasad dziatania:

= Nigdy nie mocowac zacisku kabla czujnika elementu obrabianego do rurki z podziatka na
gtowicy spawajace;.

= Urzadzenie pracuje prawidtowo w zakresie temperatur od -10°C to +40°C i przy wilgotnosci
wzglednej od 10% do 85%, a moze byc¢ przechowywane w temperaturze od -10°C do +60°C.

= Urzadzenie nalezy umiesci¢ i uzywac na powierzchni stabilnej, ptaskiej i niepalnej. Miejsce pracy
nalezy utrzymywac w czystosci i porzadku.

= Nie rozktadaj maszyny ani nie zmieniaj jej budowy w jakikolwiek sposéb bez zezwolenia. Nie
modyfikuj ani nie dekompiluj jej systemu operacyjnego.

= Za kazdym razem przed uzyciem nalezy sprawdzi¢ urzadzenie pod katem uszkodzen. W razie
stwierdzenia uszkodzenia lub defektu nie uzywaj go w zaden sposdb.

= Jesli materiaty eksploatacyjne urzadzenia sg uszkodzone, nalezy wymienic je zgodnie z instrukcja
obstugi.

= Podczas pracy urzadzenia nie nalezy pozostawia¢ go bez nadzoru. Podczas pracy urzadzenia
nalezy zwraca¢ uwage na jego stan pracy, $wiecenie wskazZnikdw stanu oraz informacje wyswiet-
lane na kontrolerze z ekranem dotykowym.

= Miejsce obrébki laserem nalezy utrzymywac w czystosci. Nadmierne nagromadzenie pozostatosci
i wiorow po obrobce materiatu zwiekszatoby ryzyko pozaru. Miejsce obrébki nalezy regularnie
czyscié.

= Przed konserwacja urzadzenia nalezy odtaczy¢ jego zasilanie.

= Ten produkt nie jest przeznaczony do serwisowania przez uzytkownika. W razie potrzeby musi
by¢ przestany do fabryki lub naprawiony przez autoryzowany personel.

= Uzycie elementéw sterujacych, regulacji lub wykonanie procedur innych niz okreslone w
niniejszym dokumencie moze spowodowac niebezpieczne narazenie na promieniowanie.

a Znaki ostrzegawcze i wskazujace na instrukcje

Na urzadzeniu znajduja sie¢ oznakowania wskazujgce ostrzezenia i instrukcje dotyczace miejsc, w
ktérych moze dojs¢ do obrazen ciata lub uszkodzenia produktu przed rozpoczeciem i/lub w trakcie
jego uzytkowania. Jesli oznakowanie jest uszkodzone lub go brak, nalezy je natychmiast
wymienié¢/uzupetnic. Nastepujacy szablon stuzy do wydrukowania potrzebnego oznakowania.

DANGER - INVISIBLE LASER
RADIATION
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION.
CLASS 4 LASER PRODUCT
Maximum output power: 1200 W
Wavelength: 1080 + 10 nm, 660 + 10 nm
|EC 60825-1:2014
For professional use only

DANGER - CLASS 4
INVISIBLE LASER RADIATION

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE
TO DIRECT OR SCATTERED
RADIATION.

AVOID EXPOSURE
INVISIBLE LASER RADIATION
IS EMITTED FROM THIS
APERTURE.

> B>
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Specyfikacja lasera

Brzeczyk

Wskazniki
stanu

Stan urzadzenia

Dtugosc fali

Rozbieznos¢ wigzki (bliskie pole)

Maksymalna moc
wyjsciowa

Laser roboczy

1080 10 nm

-0,1 mrad do +0,2 mrad (norma IEC
60825-1 domysinie (uproszczona)
ocena C6=1)

1200 W

Jednolity
biaty

Wiaczone, ale nie gotowe do emisji laserowej.

W przypadku nastepujacych zdarzen urzadzenie
nie moze emitowac wigzki laserowej:

= Petla blokady bezpieczernstwa nie jest
zamknieta

= Funkcja lasera nie jest wtgczona
= Przycisk wykrywania uchwytu nie jest nacisniety

Miga powoli na
zielono

Gotowe do emisji laserowej. Mozna nacisnac¢
wyzwalacz na gtowicy spawajacej, aby emitowac
wigzki Swiatta lasera.

Jednolity zielony

Emitowanie wiazki Swiatta lasera.

Trzy nastepujace
po sobie sygnaty
dzwiekowe

Laser
wskaznikowy

660 +10 nm

-0,1 mrad do +0,2 mrad (norma IEC
60825-1 domysinie (uproszczona)
ocena C6=1)

0.39 mW

Opis sygnatéw wskaznika i brzeczyka

83

Wskaznik stanu

Wskaznik stanu

Jednolity
czerwony

Wystapit wyjatek lub btedne dziatanie urzadzenia.

‘@’ Wskazniki na jednostce gtéwnej i na glowicy spawajacej sa zsynchronizowane i wskazuja ten

= sam stan.

Obstuga posprzedazna

Aby uzyska¢ pomoc techniczng, skontaktuj sie pod adresem support@info.xtool.com.
Aby uzyskac wiecej informacji na temat obstugi posprzedaznej, przejdz do support.xtool.com.

Wyprodukowano przez: Makeblock Co., Ltd.

Adres spdtki: Floor 4, Building C3, Nanshan iPark, No. 1001 Xueyuan Avenue, Nanshan District,
Shenzhen, Guangdong Province, 518000, Chiny
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|EC 60825-1:2014
For professional use only
DANGER - CLASS 4 f E
INVISIBLE LASER RADIATION
WHEN OPEN
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RADIATION

IEC 60825-1:2014
For professional use only

DANGER - INVISIBLE LASER

AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION.
CLASS 4 LASER PRODUCT

Maximum output power: 1200 W
Wavelength: 1080 + 10 nm, 660 + 10 nm

DANGER - CLASS 4
INVISIBLE LASER RADIATION
WHEN OPEN
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE
TO DIRECT OR SCATTERED
RADIATION.

AVOID EXPOSURE
INVISIBLE LASER RADIATION
IS EMITTED FROM THIS
APERTURE.
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DANGER - INVISIBLE LASER
RADIATION
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION.
CLASS 4 LASER PRODUCT
Maximum output power: 1200 W
Wavelength: 1080 + 10 nm, 660 +10 nm
IEC 60825-1:2014
For professional use only
DANGER - CLASS 4 f i
INVISIBLE LASER RADIATION
WHEN OPEN
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE
TO DIRECT OR SCATTERED
RADIATION. E %
AVOID EXPOSURE
INVISIBLE LASER RADIATION
IS EMITTED FROM THIS
APERTURE. A
J
BRI
R IEISIRA A RAINEHH
TeEs 1080 +10 nm =01 mrag ~+0.2 mrad (IEC 60825-1 78 1200 W
B % (f81k) 57 C6=1)
e 660 +10 nm -01 mrag ~+0.2 mrad (IEC 60825-1 8 0.39mMW
SREH 32 (L) 745 C6-1)
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= ARIER S, BINEHBERETSIEEZERKIEN— 25 A KR (Z5HFX) o

- TR S A R T & 41,

= BRIZERIEREETRILE, BibREhL.

ISR EEEERN, BFEVSNEEEG, URIRMER,

= RECEZRIRN, B7AFREMT AR B FEXXIE,

FEREMTREEN:

Mg KT
lé%é& AP R AT AR 90 B, R AT RN fA
Ko
VAR:>
= RFIREEMFENIREKT, MWHEXRRERFG THITIE,

= B REY, BINREREREEN/REREMERRE, MFERER,
o XTFIRFEEORME, [ 281E A=A,

FEREUTRSEMN:

B srs5E%

FRRARIE
FERNREWRINALEINAREREAER, TMEEEEXAER. CRANSAEFRELN D ANFBR.

o

EFRAAE (RTFRIRA)

A= mEVFRE A P AR RIREFA R 2 A EMNE, BXIUEFmiEMe (ReytiE) M (REfEmEm)
PEFTENBNR2E S, PR LAENReTEUNFIEERNTenE. EEIER,
UTEREFFRIRA, MYEHE. FIEHMR:

= EEERAERAR™ Mo

u REFNARER AT o

= RE TEIAIRIPIETE R Eo

$F&WE%@%§EE§\%Eiﬁ%%ﬁ\$EWﬂ,ﬂMIW%EMﬁ@%$%ﬂ\ﬁ%\%ﬁmsﬁﬂﬁlzl

FEFRPEREE (1) BUANOREKPRBNIOCRERE; (2) MERERENNMEARREDA

PrdFAm (BIIEEF B, HEHTERNEIES. MR HMANRE. FENEE)

= ERREAQBHEHNBEFNNERT, AP HEMA RN mETEREER,

= HERRHSERRE RS,

» ERAEMHESRMUNZSHMNINES (FEENSRE2ERNITANFAR) , RS, BIES,
= BIREEIRR SRS EIREN,

= (EA A I TR TR A SE E MBI

o ERFFRMISEZMR. TRSRRAMENER.

o IR THEEFS (BUCCRATRFEMEHTETE) , HEUEMA IR EEAAFEL,

VAN
= ERAIRER, PRABLLORIKEIEBLES .

= RETEFERERN -10°C E+40°C, HEREERN 10% X 85%, R&EEEREN -10°C £+60°C,
= EHRERET IR, TR TELER, HEREIESETS. B

= BN BT EMEAS XRTIRELE, 75BN REFEENIRIERS.

= FRERR, ESVREIGE BT, BUERA IR EHRIF R E R IErIEE,

= HIETREGRERF, MY SEREREEIRIREYS .

;ﬂ%&gAE%%%ETﬁﬁﬁ%o&%ﬁﬁﬁ,%@W%E&ﬁ%lﬁ%ﬁsRﬁﬁﬁﬂﬁﬁﬁﬁﬁu&m
TRIESET.

= BRIFREMIKEE S, MEINIFARRNZEYAEBEIRRRSEAR, BEHEE,

= BTIRERIFRIBETF B IR,

= RERIEBTHE, IR HHRINELARER,
 ERRASGIEMRER. EHERARIRE. TR PIRIE, WHEsEaENES RN

ERAFREBTRRE, FEELTRERL:
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B ermisTins

REMNERAIS ARSI T AT SE R B IAIt 7S, FEIRIFRIA/SURFPERIETRTERIER. BINSHTE

F%K, BUMER, AIERUTERERIFITEMRFAFRIIRS.

( N
DANGER - INVISIBLE LASER
RADIATION
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE TO
DIRECT OR SCATTERED RADIATION.
CLASS 4 LASER PRODUCT
Maximum output power: 1200 W
Wavelength: 1080 + 10 nm, 660 + 10 nm
IEC 60825-1:2014
For professional use only
DANGER - CLASS 4 f E
INVISIBLE LASER RADIATION
WHEN OPEN
AVOID EYE OR SKIN EXPOSURE
TO DIRECT OR SCATTERED ;
RADIATION.
AVOID EXPOSURE
INVISIBLE LASER RADIATION
IS EMITTED FROM THIS
APERTURE. /ﬁ\
J
BRI
B Flik e 8] RAIEEH
o -01mrad Z +0.2 mrad (IEC 60825-1
1080 +10 0 MIac = 1200 W
TR "M gL (B%) S ce=)
£ 660 +10 nm -0 mrad 2 +0.2 mrad (IEC 60825-1 0.39mW
e Bl (%) s Co=1)
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KSR

RSHETIT

LSk REHETIT RERE
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BHNTEERR U TR
HBER = R2ERESE
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/ = EFOIIRRERT
F@I8R ERRHAHEMS, WTRIAIRS
FEES HYEI I,
ESm=FE TBaER HIRE R,

O SRS ETATTH 5,

EERSS

EZ~RER, A48 yuque.com/makeblock-help-center-zh
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= B3 FHBFE : support@info.xtool.com
= AL L 400-893-0004
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BEEEMRATE
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j] @) @) O e) @) 0
ERBMH X o} @) o} o} o}
ﬂ BFroasft @) @) @) @) @) @)

ARSI SI/T 11364 BIE R

O RRZEEYMRTZE M FIEHBRME RS 8197 GB/T 26572 MERIREERLIT.

X! REEAEVMREVEREFHESIFMEI RS EBH GB/T 26572 MIENIMREER,

& ME X 9B, BOEFEERBREHETENTKTER, ENTERNERTHEK.

‘10' FMRRMFRT A MARE 2R, FREESERRS THTRERRRNY10E,
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