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SOLDADURA LASER
FIBRA 3000 W

2741443
INSTRUCCIONES DE MANEJO Y SEGURIDAD

Nota: Esimprescindible leer estas instrucciones de funcionamiento antes
de poner el equipo en marcha.

En caso contrario, podria ser peligroso.

Las maquinas seran utilizadas Unicamente por personal familiarizado con
el oportuno reglamento de seguridad.
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SOLDADURA LASER FIBRA 3000W .
1. SEGURIDAD

A\ Enelproceso de soldadura o corte, habré posibilidad de lesiones, asi que por favor tome la proteccion en
consideracion durante la operaciony durante el funcionamiento. Para mas detalles, consulte la Guia de
Seqguridad del Operador, que cumple con los requisitos preventivos del fabricante.

No almacene productos que contengan propelentes inflamables cerca de la maquina laser puede

provocar incendio si se proyecta sobre ellos.

No manipular, sila maguina no se pone en marcha, avisar al servicio técnico de la empresa para enviar

aun profesional cualificado.

Toda puerta de acceso a locales donde se albergue dispositivos laser, debe ser senalizadas con el

pictograma de peligro correspondiente.

Es necesario también colocar la senalizacion de “ACCESO RESTRINGIDO EXCLUSIVAMENTE A
PERSONAL AUTORIZADO"

Esimportante utilizar el laser de forma segura. Se recomienda sequir estas pautas;

& ADVERTENCIAS:

e Utilice gafas de sequridad especial para laser y guantes.

e Radiacion laser, la exposicion de losojos o la piel a la radiacion directa o difusa del haz
es peligrosa.

e Para evitar peligros, el fabricante, elagente de servicio 0 una persona calificada debe

reemplazar el cable de alimentacién si este se dafia.

e Mantenga las aperturas de ventilacion de la carcasa de la maquina o de las estructuras

integradas libres de obstrucciones.

e —Se debera delimitar un perimetro de sequridad tal que: su senalizacion se realizara con
elementos de franjas amarillas y negras o rojasy blancas, con una inclinacion aproximada de

452y de dimensiones similares, utilizando cintas, mamparas, o similares.

© Copyright 2023 Nippon Gases Espafia S.L.U. Todos los derechos reservados. Rev.0. 03/2024
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SOLDADURA LASER FIBRA 3000W .

ES .
- 2. DESCRIPCION GENERAL

Ellaser de fibra es un LASER(Light Amplification by Stimulated Emission of Radiation) cuyo medio activo
es una fibra 6ptica dopada con elementos como erbio, neodimio, iterbio, disprosio, holmio, praseodimio
y tulio que sirven como medio amplificador del haz de luz. Para el bombeo se usan uno o varios diodos
laser, por lo que la mayoria de laseres de fibra son laseres de diodo bombeado.

Con las maquinas de soldadura laser manual es posible realizar soldaduras de hasta bmm, permite
sustituir perfectamente otros métodos tradicionales de soldadura. Se pueden trabajar superficies
como acero inoxidable, acero al carbono o planchas galvanizadas, aluminio, entre otros materiales.
Cuenta conun sistema interactivo de control integrado que puede variar el rango, el anguloy la

anchura de la soldadura, permitiendo aplicar distintas técnicas segun el trabajo a realizary en

funcion de la superficie a soldar.

Es posible trabajar con aportacion de material o sin ella con un sistema de alimentacidn de hilo
automatico integrado enla maquina.

Equipo con ruedas neumaticas, pantalla tactil, boquillas intercambiables, sistema de alarma de
seguridad, pistola de soldadura comoda de alta calidad. Soldadora laser disponible en distintos modelos
y potencias. Las maquinas de soldadura laser son una buena opcién para mejorar la produccion. Se
aprovechan todas las ventajas de la tecnologia laser para unir materiales con distintas técnicas.
Recepcidn, Embalaje e Inspeccion:

El producto utiliza un embalaje blando a prueba de golpes. Si el paquete tiene rastros de danos externos,
por favor, compruebe el dafo del equipo e informar al transportistay el transportista de los danos en

los documentos escritos.

ATENCION!
iﬁ Lamaquina se utiliza principalmente en la industria. Produce ondas de radio, por lo que el trabajador debe

prepararse bien para protegerse.

IMPORTANTE: Después de recibir el producto, compruebe si el embalaje exterior estéa intacto, y
compruebe si el producto esta completoy todas las piezas estan intactas después de desembalar.
Saque toda la mercancia del paquete y conserve los materiales de embalaje y las piezas de cableado. Por
favor, tenga cuidado de ue los bienes son seguros al desmontar el paquete y Después de retirar los
bienes, por favor, compruebe silas piezas estan completas e intactas. Si se encuentra algun dafo
evidente en el equipo, no instale ni depure el equipo. La lista de envio del manual de usuario se
muestra en la siguiente tabla: (Como el producto se actualiza constantemente, la lista de envio

también se puede ajustar).

© Copyright 2023 Nippon Gases Esparia S.L.U. Todos los derechosreservados. Rev.0. 03/2024



SOLDADURA LASER FIBRA 3000W .
4

soldadura@nippongases.com | soldadura.nippongases.com +349145330 00



mailto:soldadura@nippongases.com

SOLDADURA LASER FIBRA 3000W .

3. CARACTERISTICAS TECNICAS

Modelo

Caracteristicas

SOLDADURA LASER FIBRA 3000 W

Tipo de interfaz

0BH

Rango de potencia

1.500w / 2.000w

Longitud de onda laser 1064-1080
Ancho de lamarca 0.2-56.0mm.
Longitud de colimacion 50
Distancia focal 120/150
Lentes de Proteccion D20x2
Via de enfriamiento Poragua
Peso 150kg

Modo de trabajo

. . B A NS

© Copyright 2023 Nippon Gases Espafia S.L.U. Todos los derechosreservados. Rev.0. 03/2024
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Control de léser
Potencia

28%

Frecuencia
3000z

Ciclo de trabajo
100%

mn

4. FUNCIONAMIENTO DEL PANEL

Control de! motor

Modo
¥

Frecuencla
10 Mz

Anchura
1.2 mm

Restaurar
configuracién

SOLDADURA LASER FIBRA 3000W .

Control de salida de luz

Modo
Continuous >

Tiempo de salida

500ms >

Intervalo de salida
< 100ms >

FGAP: Control del interruptor del laser. En caso de uso normal encienda el boton

FGAP para conectar la senal de luz Iaser. (La conexién de la fuente |aser se cortara después

de 15 minutos de no trabajar).

Para el control del gas, instale una valvula proporcional, control de porcentaje

efectivo.

Soldar: La pantalla del boton de disparo del cabezal de soldadura.

Conectar: Es laindicacion de sefal de bucle del cabeza al metal.

Motor: Se refiere al estado del motor del cabezal laser.

soldadura@nippongases.com | soldadura.nippongases.com
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SOLDADURA LASER FIBRA 3000W .

Control de motor:
- Modo de trabajo:
- Frecuencia: Se refiere ala velocidad del motor ajustable (2-46hzms), THZ=10 vueltas.
- Ancho: Tamano de lamarca, (0,2-bmm) ajustable.

Consejos:

modo: se refiere al estado cuando el motor no oscilay el lugar es minimo.

Fuerte penetracion, se puede utilizar para la soldadura por penetracion, soldadura por

superposicion o materiales gruesos.

modo: significa balancear un motor, conectar los puntos en una linea. Puede ajustar el ancho de

la marca, concentrar la densidad de energia, también puede tener una cierta penetracion de la

placa gruesa, el uso de soldadura de filetes positivos.
modo: * « —. OL @, A X.O

son la soldadura de balanceo 2 motores, formando el punto en diferentes formas de haz. Puede
ajustar el diametro. Densidad uniforme energia, ventajas obvias de la soldadura de placas
delgadas, los materiales minimos de 0,3 mm, para el uso de la soldadura a tope, soldadura de
filetes.

12 ICEntrol de Gas

Avance/retraso del gas:

Serecomienda ajustarlo alrededor de 150ms para proteger del polvo de la soldadura y no
contaminar la lente de proteccion.

Valvula proporcional:

Cuando la valvula proporcional esta conectada, el gas puede ser controlado al 100% de
manera efectiva

Ajuste de la posicion de la luz roja

DLASER  Sistema de aplicacién intefigente de léser de Qilin
Ajuste de la posicién de la luz roja

Ajuste el eje de la lente reflectora del motor X eY para cambiar la posicion de
desplazamiento de la luz roja.

2. El radio de ajuste del punto central del ldser es de Smm.

3. Asegurese de que todos los circuitos del motor son normales antes del ajuste para evitar
un funcionamiento incorrecto.

7
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SOLDADURA LASER FIBRA 3000W .

Configuracion multilingtie y de bloqueo

TUASIR  Sistema de aplicacion inteligente de léser de Qilin

Multilenguaje: espanol-chino-inglés-ruso-coreano-vietnamita

S/N: Numero de serie de la maqguina

Version: Version del controlador del sistema

Vida util disponible: Tiempo de uso valido (cuando se muestra(-) significa un permiso de uso
permanente)

Licencia: el numero de licencia que debe introducirse al bloquear o desblogquear la maquina.

© Copyright 2023 Nippon Gases Esparia S.L.U. Todos los derechosreservados. Rev.0. 03/2024

FUENTE DE ALIMENTACION LASER 2.000W CONTROL DE PISTOLA
MATERIAL POTENCIA | FRECUENCIA CICLO DE MODO | FRECUENCIA ANCHO DE
TRABAIO LASER
ACERO INOX. 1.0 3.000HZ 100% A 10HZ 1.2mm.
ACERO INOX. 1.5 3.000HZ 100% A 10HZ 1.6mm.
1 ACERO INOX. 2.0 3.000HZ 100% A 10HZ 2.6mm.
ACERO INOX ACERO INOX. 2.5 3.000HZ 100% I><| 10HZ 3.mm.
ACERO INOX. 3.0 1><| 10HZ 3.mm.
ACERO INOX. 3.5 A 10HZ 3.mm.
ACERO CARBONO 1.0 3.000HZ 100% A 10HZ 1.2mm.
) ACERO CARBONO 1.5 3.000HZ 100% A 10HZ 1.6mm.
ACERO ACERO CARBONO 2.0 3.000HZ 100% A 10HZ 2.6mm.
CARBONO ACERO CARBONO 2.5 3.000HZ 100% 1><I 10HZ 3.mm.
ACERO CARBONO 3.0 I><1 10HZ 3.mm.
ACERO CARBONO 3.5 A 10HZ 3.mm.
CHAPA GALVANIZADA 1.0 3.000HZ 100% I><] 16HZ 1.2mm.
CHAPA GALVANIZADA 1.5 3.000HZ 100% I><] 16HZ 1.6mm.
CH: - CHAPA GALVANIZADA 2.0 3.000HZ 100% I><| 16HZ 2.6mm.
GALVANIZADA CHAPA GALVANIZADA 2.5 3.000HZ 100% 1><| 16HZ 3.mm.
CHAPA GALVANIZADA 3.0 1><| 16HZ 3.mm.
CHAPA GALVANIZADA 3.5 I><l 16HZ 3.mm.
ALUMINIO 1.0 3.000HZ 100% A 10HZ 1.6mm.
ALUMINIO 1.5 3.000HZ 100% A 10HZ 2.0mm.
P ALUMINIO 2.0 3.000HZ 100% A 8HZ 2.4mm.
ALUMINIO ALUMINIO 2.5 3.000HZ 100% A 8HZ 3.mm.
ALUMINIO 3.0 1><| 8HZ 3.mm.
ALUMINIO 3.5 I><| 8HZ 3.mm.
8
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SOLDADURA LASER FIBRA 3000W .

Funcién de proteccion

ES
1. Proteccion del cabezal laser: cuando aparece la sefial (E) del cabezal laser o no hay salida de datos, el
sistema detecta el fallo del motor, laluz de estado del cabezal laser se apaga y el sistema deja de

enviar. El estado de la antorcha puede encenderse, pero el disparo no es valido.

2. Proteccion de estado activado: la sefial de estado activado esta controlada por una tension
independiente de 24V. Cuando recibe una sefal de interferencia o una tensién de 24V no propia, el
estado se apagay el sistema deja de enviar senales opticas. El estado de la antorcha puede

encenderse, pero el disparo no es valido.

3. Proteccidn del estado de la pistola de soldar: cuando la pistola de soldar recibe el estado de
conducciony el estado del cabezal Iaser son todos normales, es decir, el circuito con una senal de
comunicacion independiente de 24V y un cabezal laser independiente de 15V, el sistema envia

normalmente la sefal dptica. Pulse el boton para emitir luz.

4. Proteccidn del boton de disparo: este boton establece multiples circuitos independientes, es decir, si
alguna funcion de proteccidn esta perturbada o desactivada, al soltar el boton de disparo se puede

forzar al sistema a detener la conexion con el laser, impidiendo eficazmente la emision del laser
5. Proteccion contra fugas del sistema: se anade una proteccion de aislamiento multiple a la placa
principal para evitar que las fugas de energia en el chasis, los rayos y otros factores quemen la placa

principal o que se produzcan interferencias en la placa base.

6. Proteccidn de la caja: la placa principal y la unidad estan protegidas por la caja metalica, que puede

proteger mejor las interferencias externas.

9
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SOLDADURA LASER FIBRA 3000W .
.
5. INSTALACION

Paso 1: llenado del tanque de agua.
Abralacubiertafrontal delgabinete yretire el
tapon de llenado. Utilice siempre agua destilada
para un funcionamiento 6ptimo de refrigeraciony
siga las pautas de mantenimiento. Puede utilizar
refrigerante. Nunca sobrepase el nivel verde de

llenado, verifique siempre el nivel de aguayrellene

Paso 2: Botella de gas argon

Para evitar la formacion de burbujas de oxigeno durante la
faseliqguida del material se utilizan algun tipo de gas inerte,
como pueden ser elargén. De esta forma se produce un
poco de porosidad, dejando escapar dichas burbujasy ala
vez hace de refrigerante para la pistola.

Paso 3: Conexion de gas

Enla parte trasera del laser tenemos la entrada de gas, para

un tubo con diametro de 8mm, alintroducirlo este quedara
fijado.

Paso 4: Aperturay caudal

Unaveztodo instalado procederemos ala apertura del
interruptor de gas, y le daremos un caudal de 12 a 1b.

Paso b: Encendido del equipo

Conecte el equipo aredy accione el diferencial principal

de lamaquina, en la parte trasera del lado izquierdo de

esta.

El arranque no serainstantaneo, necesita unos seqgundos
para que el sistema se ponga en marcha.

Gire lallave para el desblogueo y a continuacion presione
el boton de "POWER’, este se iluminaraen verdey la

magquina se pondra en funcionamiento.

10
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SOLDADURA LASER FIBRA 3000W .

El botén de emergencia se encuentra en el frontal al lado izquierdo de
la maquina, presionelo para detener totalmente la maqguina laser en

caso de emergencia.

Levante la pistola, el laser es normal y hay un punto de luz roja, el laser esta
preparado para trabajar. No apuntar con la pistola hacia cuerpo, puede causar
dafios, el punto de luz se puede apagar si no es necesario.

Se recomienda estar encendido.

Las pinzas de cocodrilo estan conectadas al cable de tierra para evitar la salida
accidental de luz, por lo que se deben anclar a la mesa de trabajo si es metalica,
sino lo es conecte las pinzas directamente a la pieza del material a soldar.

Tipo de interfaz QBH
Rango de potencia 1.500w / 2.000w
Longitud de onda laser 1064-1080
Ancho de la marca 0.2-5.0 mm.
Longitud de colimacién 50
Distancia focal 120/150
Lentes de Proteccion D20x2
Via de enfriamiento Por agua
Peso 150 kg.
Modo de trabajo . —. 0, @, A, M.O

Eje fijo para boquilla

Boquilla

Pantalla LCD

T
/ io OF =
Tuercé de bloqueo e
-3
Interruptor laser =%

/_

Vastago de la manija -gg

Caja del segundo cristal de proteccion Colimadar

Boton
ON / OFF

Caja del primer cristal de proteccidén

Parte principal para el cabezal de la pistola

Controlador remoto de ajustes de parametros

© Copyright 2023 Nippon Gases Esparia S.L.U. Todos los derechosreservados. Rev.0. 03/2024
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SOLDADURA LASER FIBRA 3000W .

Introduccién De Partes Del Cabezal De Soldadura

1. Bogquilla: Puede cambiar la boquilla correspondiente segun los diferentes procesos de
soldadura. Para ajustar la distancia focal tiene que girar el anillo y regular el candn de la boquilla, el
rango ajustable de la posicion focal es de +15mm.

2. Dispositivo de alimentacion de alambre: estructura ligera de alimentacion de alambre curvado,
la posicion del angulo de alimentacidn de alambre se puede ajustar convenientemente o sustituir.

3. Linea de sefalizacion de plomo: se comunica con boquillas de cobre. Cuando se suelda, el
contacto con el hierro placa de tierra producira un circuito, que desempefia un papel de proteccion
de sequridad.

4. Puerto de montaje de la lente protectora: la lente protectora esta equipada con una estructura
refrigerada por agua, por lo que la lente protectora puede durar mas tiempo. Se recomienda limpiar
el polvo del cristal protector una vez al dia con un bastoncillo de algoddn sin alcohol.

5. Canal de agua circulante: la estructura de circulacion de agua fria se utiliza para enfriar el
reflectory cuerpo de la pistola.

6. LCD: se utiliza para mostrar si los parametros y el estado de la sefnal establecidos por el sistema
son normales.

7. Mango de la pistola: fabricada en aluminio la hace mas ligera. La luz y el agarre es comodo y sus
dimensiones la hace mucho mas manejable que otros modelos fabricados anteriormente.

8. Cubierta protectora OBH: conectar con el extremo del laser, preste atencion a la limpieza

durante la instalacion para evitar que el polvo entre en el cuerpo de la pistola.

© Copyright 2023 Nippon Gases Espafia S.L.U. Todos los derechos reservados. Rev.0. 03/2024
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Definicion Del Puerto De La Placa de Control
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1_Tarjeta de control principal: controla las especificaciones
del cabezal y la senal de la fuente laser.

2. Puerto de conexicn de pantalla tactl de siete pulgadas.
3. Entrada de 15V: Alimenta el puerto de suministro de
energia al motor del espejo, y atcede a la fuente de
alimentacion de * 15 negativos.

4. Puerto de entrada de la placa 29v.

GMD 24v negative 24v positivo. Tome cualguier grupo de
emtrada positivas y negativas. Voltaje de 24v para
alimentar la placa.

SOLDADURA LASER FIBRA 3000W

5. DTl dip de tierra

DT2 puerto de conduccion

CF1 boton de purnta

CF2 puerto de activacion
6. DAT2 |Puerto de comtrol de valvula propordional)

DAT2 salida de simulacion.

DAT1+ puerto de control de potendia [3ser

DATI- tiene la intencion de emitir 0-10v.

7. PWM+ puerto de frecuencia de modulacion |aser

WM 24w en salida.

NE+ puerto de habilitacion laser

MNE- 24v en salida

RED- puerto de sefial punto rojo

RED+ tendra 24v cuando el laser este apagado

NC+ puerto alternativo de 24v

MNC- tiene 24v en Iz salida
E. 551 el puerto de sefial de luz del alimentador de
alambre, no tiene voltaje

55-2 esta encendido y se dispara cuando se presiona el
boton. Apagado, s& comumnicarad.

GAS51-terminales positivo y negativo de gas. Cuando
GAS1+ s= endenda y se dispare tire del boton de la pistola,
el intesTuptor se conectara.

9. La funcicn del puerto de estado del cabezal laser es
comunicar la fuente de alimentacion de la sefial con el

motor de accicnamiento.

Nota: el circuito de control debe prestar atencion al hecho de que la entrada de 24V y la entrada de
15V deben ser suministradas al sistema de soldadura al mismo tiempo, de lo contrario puede

producirse un error en la transmision de la sefal.

La clavija de aviacidny el terminal de la toma de corriente deben ser envueltos con cinta aislante

después de acoplar.

13
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SOLDADURA LASER FIBRA 3000W .

Controlador el Sistema

SE MUESTRAEN LAFOTO DE ARRIBA:

1. Tarjeta de control principal: controla las especificaciones del cabezal y la senal de la
fuente laser.

2. Salida de senal: mensaje de dibujos animados con el control del laser,
retroalimentacion de la senal a la pantalla LCD.

3. Entradade 15V: Alimenta el puerto de suministro de energia al motor del espejo, y
accede ala fuente de alimentacion de +15 negativos.

4. X:Conecte lalinea de comunicacion del motor del eje X.

Y: Conecte lalinea de comunicacion del motor del gje Y.

6. Carcasade lacajade control: carcasa de 0xido de aluminio de blindaje anti-
interferencia.

o

Nota:

El circuito de control debe prestar atencidn al hecho de que la entrada de 24V y la entrada
de 15V deben ser suministradas al sistema de soldadura al mismo tiempo, de lo contrario
puede producirse un error en la transmision de la sefal.

La clavija de aviaciony el terminal de la toma de corriente deben ser envueltos con cinta
aislante después de acoplar

© Copyright 2023 Nippon Gases Espafia S.L.U. Todos los derechos reservados. Rev.0. 03/2024
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SOLDADURA LASER FIBRA 3000W .

ES
- 6. MEDIDAS PREVENTIVAS

Caracteristicas Del Laser.

LASER: Light Amplification by Simulated Emission of Radiation (Amplificacion de la luz por emisién
estimulada de radiacion). Es un dispositivo susceptible de producir o amplificar la radiacion
electromagnética en el intervalo de la longitud de onda de la radiacion Optica, principalmente
mediante el proceso de emision estimulada controlada.
Propiedades del laser

v' Coherente: ondas oscilan en fase.

v' Monocromatica: Unica longitud de onda.

v" Unidireccional: muy pequefa divergencia angular.
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Aplicaciones
Se pueden encontrar multitud de aplicaciones en cualquier sector de la sociedad actual. Estas
incluyen campos tan dispares como la electronica de consumo, la

informatica, investigacion, diagndstico y tratamiento medico, asi como el mecanizado, soldadura o
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sistemas de corte en sectores industriales y militares.
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Vigilancia De La Salud

Si usted sufre alguna enfermedad o problema ocular, se encuentra en tratamiento, tiene alguna
patologia/enfermedad o se encuentra embarazada, acuda a su unidad de medicina del trabajo,
previa cita, para suvaloracion meédica.

CLASIFICACION DE LASERES

La clasificacion de un laser en categorias de riesgo, permite identificar la peligrosidad del mismo vy

esta basada en el Limite de Emision Accesible (LEA) para el usuario:

Clase 1: Seguros en condiciones razonables de utilizacion.

Clase TM: Como la Clase 1, pero no seguros cuando se miran a través de instrumentos opticos

como lupas o binoculares.

- Clase 2: Los reflejos de aversion protegen el ojo aunque se utilicen con instrumentos opticos.
Clase 2M: Como la clase 2, pero no seguros cuando se utilizan instrumentos opticos.

- Clase 3R: Laseres cuya vision directa es potencialmente peligrosa pero el riesgo es menor y
necesitan menos requisitos de fabricaciony medidas de control que la clase 3B.

- Clase 3B: Lavision directa del haz es siempre peligrosa, mientras que la reflexion difusa es

- normalmente sequra.

- Clase 4: La exposicion directa de ojos y piel siempre es peligrosa y la reflexion difusa

normalmente también. Pueden originar incendios.

PELIGRO: Representa un grave peligro en el proceso de uso, sila operacion incorrecta o uso

© Copyright 2023 Nippon Gases Espafia S.L.U. Todos los derechos reservados. Rev.0. 03/2024

incorrecto, puede conducir a lesiones graves o incluso la muerte, por favor, no opere facilmente,hasta
asegurarse de que el método de operacion es correctoy el uso correcto de uso.
ADVERTENCIA: Indica un peligro en el proceso de uso, sila operacién incorrecta o uso

incorrecto, puede causar lesiones personales, por favor, no operar facilmente, hasta que para
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asegurarse de que el método de operacion es correcto y utilizar el correcto.

PRECAUCION: Representa un riesgo potencial del producto. Durante el uso, si el método de uso es

incorrecto o inadecuado funcionamiento, el producto o algunas partes pueden ser dafiadas.

Por favor, los usuarios y el personal relacionado no operan facilmente, hasta para asegurarse de que el

meétodo de operacion es carrectay correcta antes de su uso.

IMPORTANTE: Representa informacion importante a tener en cuenta durante el uso del producto.

Por favor, no ignore esta informacion, estos, lainformacion proporcionara ayuda operativa eficaz.

A

A
A

A

PELIGRO: Representa un grave peligro en el proceso de uso, sila operacionincorrecta o uso
incorrecto, puede conducir a lesiones graves o incluso la muerte, por favor, no opere
facilmente, hasta asegurarse de que el método de operacion es correcto y el uso correcto de
uso.

ADVERTENCIA: Indica un peligro en el proceso de uso, sila operacidn incorrecta o uso
incorrecto, puede causar lesiones personales, por favor, no operar facilmente, hasta que para
asegurarse de que el método de operacion es correcto y utilizar el correcto.

PRECAUCION: Representa un riesgo potencial del producto. Durante el uso, si el método de
uso es incorrecto o inadecuado funcionamiento, el producto o algunas partes pueden ser
danadas.

Por favor, los usuarios y el personal relacionado no operan facilmente, hasta para asegurarse
de que el método de operacién es correctay correcta antes de su uso.

IMPORTANTE: Representa informacion importante a tener en cuenta durante el uso del
producto.

Por favor, no ignore esta informacion, estos, la informacion proporcionara ayuda operativa

eficaz.

Esta etiquetaindica que la radiacion laser se une generalmente a los productos laser de salida.

Tenga cuidado con el lasery la seguridad al utilizar estos equipos

17
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ES .
- 7. PREGUNTAS FRECUENTES Y SOLUCION DE PROBLEMAS

1. Elestado del cabezal laser no se muestra: El cable del motor X.Y esté suelto, o la entrada de energia de
15V esta interrumpida, o el motor esta danado.

2. Nosemuestra el estado de encendido o la salida de luz es intermitente durante la soldadura: puede ser
gue la sefal de comunicacion no esta conectada o el cable esta suelto y no esta bien enchufado y la luz
intermitente puede deberse a las sacudidas de la boquilla durante el proceso de soldadura. Agitacion
de la boquilla durante el proceso de soldadura o la placa oxidada no conectada con la abrazadera.

3. No se muestrael estado del soplete de soldadura: puede ser que el botdn de interruptor de la punta del
soplete de soldadura este suelto, los terminales estan sueltos o la interfaz no esta soldada.

4. Gasincontrolable: el botén de gas de la pantalla tactil no esta cerrado o el retardo de gas esta ajustado
demasiado alto, puede ser que los terminales positivo y negativo de la valvula de aire estan conectados
alrevés.

5. Losparametros de la pantalla LCD del cabezal y los parametros de ajuste de la pantalla tactil no estan
sincronizados: el estar de sincronizados: la entrada de alimentacion del sistema de 24V y la entrada de
alimentacion del galvandmetro de 15V no pueden estar encendidas al mismo tiempo lo que hace que
los parametros estén de sincronizados y no se puedan actualizar los datos.

6. Facilmente se quema la lente de proteccion: el gas no es puro o no hay presion de aire, el ambiente de
trabajo es malo, el enfoque esta fuera de lugar, el foco esta apagado o el sistema de refrigeracion por
agua esta danado y otros factores.

7. Durante la soldadura el retardo de inicio y fin de gas se establece en unos 150ms y la posicién de
enfoque. La posicion debe estar ligeramente fuera del foco positivo soldando a unos 2mm de

desenfoque negativo.

& AVISO IMPORTANTE

No hay piezas incorporadas disponibles para su uso. Todas las reparaciones deberan ser realizadas por
nuestro personal profesional. Por favor, no dane la etiqueta de precinto ni

retire la tapa de la pistola de soldar de lo contrario:

iLa empresa no garantizara ningun dano al producto!

No mire directamente a la salida del cabezal de soldadura, debe llevar gafas laser profesionales y guantes

© Copyright 2023 Nippon Gases Espafia S.L.U. Todos los derechos reservados. Rev.0. 03/2024

durante la operacion.
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Lainterrupcion continua de la alimentacion causara danos en el sistema de control de la soldadura, por
favor:

proporcione un suministro de energia continuo y fiable.

4. El bloqueo de seguridad externo es de 24V de alto nivel. No haga una conexion corta con el casquillo
GND del enchufe de aviacion de la cubierta del sistema, preste atencion a la colision durante instalacion,
de lo contrario el cortocircuito puede quemar la fuente de alimentacion o la placa de control principal.
Después de hacer tope con la clavija de aviacion se utilizara la cinta aislante para envolver el aislamiento.
El circuito de control: debe prestar atencion al hecho de que la entrada de 24V y la entrada de 15V deben
ser suministradas al sistema de soldadura al mismo tiempo, de lo contrario, puede producirse un error en
la transmision de la senal.

Preste atencion a la limpieza del entorno cuando instale el QBH, apague el ventilador

no se permite el polvo que vuela, QBH debe ser limpiado antes de insertarlo en el cuerpo de la pistola, de lo
contrario se quemara la lente de colimacion.

Las lentes Opticas de esta junta de soldadura de doble péndulo pertenecen a los consumibles (colimacion
lentes de enfoque y de proteccidn). En caso de cualquier dano, no hay garantia.

Para las piezas que no son de desgaste y que no han sido danadas por el hombre, la empresa correra con

todos los gastos de mantenimiento durante el periodo de garantia.

Reglaje y mantenimiento de la soldadora laser

Recomendamos realizar una revision general del funcionamiento para que todos sus componentes
funcionen como es debido. No obstante, si suceden problemas fuera del comun, es basico no
manipular componentes eléctricos ni el laser y avisar al servicio técnico para solucionar cualquier
incidencia que no se indique como resolverla en el manual de instrucciones.

Hay algunos pasos de mantenimiento basico que podemos llevar a cabo en nuestra maquina laser, asi
alargaremos la vida Util de los componentes de la maquina, los consumibles y ahorraremos costes.
Algunas de las acciones mas comunes a realizar para mantener en buen estado la maquina

de soldadura laser son las siguientes:

19
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Reemplazar el protector de la lente. EI protector de lente esta colocado en un pequefo cajon
en la pistola laser, es muy facil de reemplazar. El protector de lente se puede danar si no usamos
correctamente el gas a la hora de soldar o si se ensucia.

Reemplazar la lente de enfoque. Esta accion es basica realizarla en un ambiente libre de polvo.
Estalente esta colocada en un bloque de gas en la misma pistola.

Eltubo de la salida lasery gas debe estar siempre limpio por dentro. Para comprobar su buen
estado, el equipo debe estar apagado y retirar el tubo desenroscando para sacarlo de la pistola.
Las boquillas se reemplazan facilmente girandolas en sentido contrario a las agujas del reloj. Es
importante mantenerlas limpias y utilizarlas de manera adecuada.

El refrigerador laser debe ser controlado periodicamente, comprobando nivel de aguay
limpieza. En caso de que este no esté como es debido, cambiar el agua del refrigerador de
manera adecuada con agua destilada desionizada. (Para un mantenimiento severo
recomendamos cambiar el agua cada 45 dias).

La pistola laser no debe golpearse, ya que en su interior se alojan lentes cristalinas facil de dafar,
mantenga siempre limpia la pistola laser.

Inspecciones periddicas al protector de lente, asegurarse que notenga marcas,

contaminacion ni suciedad.

Este tipo de soldadura laser es un proceso sin contacto y de alta calidad. CONTACTA con nuestro equipo

técnico para mas informacion.
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Deefinicion de cablesdo de |= tarjets de control laser
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8. DIMENSIONES

DIMENSIONES

SOLDADURA LASER FIBRA 3000W .

Pantalla Tactil:

Vista Frontal

" 5

Vista Lateral
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DIMENSIONES
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