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MANUAL DEL USUARIO

IlJI ATENCION: Lea, entienda y siga todas las instrucciones de

seguridad de este manual antes de usar esta herramienta.

Garantia de 2 aifios contra defectos de fabricacion, esta garan-
tia no cubre los dafios causados por usos inadecuados de la
maquina, asi como el desgaste natural producido por su uso.

IMPORTANTE

Le agradecemos su preferencia y esperamos seguir teniendo el gusto de
servirle en el futuro. Este manual al igual que el que vienen en su equipo
contienen informacién importante para la recepcion, instalacion, operacion
y mantenimiento del mismo. Es muy importante que se tome el tiempo para
leerlos detenidamente y comprender las instrucciones antes de iniciar su
instalacién y guardarlos en un lugar seguro para referencias posteriores.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Este simbolo aparece en todas las instrucciones de segu-
A ridad personal y del equipo acompafada de las palabras A
advertencia o peligro, indica que de no respetar este pun-
to puede significar graves riesgos lea y entienda el manual
de seguridad y todos los suplementos (si se adjuntan) por
completo antes de operar su equipo. se recomienda vestir

de manera adecuada.

>

Esta maquina debe ser operada y mantenida por perso-
nal o profesionales de tiempo completo. {No se le permite

operar y repararlo a menos que lea este manual con an-
ticipacion!

ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD

ATENCION: Las siguientes sefiales significan advertencia. Hacer funcio-
nar partes y recibir una descarga eléctrica o partes térmicas dafara su
cuerpo u otros. Los avisos correspondientes son los siguientes. Es una
operacion bastante segura después de tomar varias medidas de protec-
cion necesarias.



INTRODUCCION

Esta maquina de soldadura laser utiliza un laser de fibra monomodo, que puede
emitir radiacién laser con una longitud de onda en el rango de 1080+3 nm. Es luz
invisible y pertenece al equipo laser de Clase 4 (CLASE 4). La exposicion directa o
indirecta a dicha intensidad de luz puede causar dafios permanentes en los 0jos
(retina y cérnea) o en la piel. Por este motivo, se deben utilizar gafas de proteccién
laser adecuadas y certificadas en todo momento mientras el equipo esté en
funcionamiento. Al mismo tiempo, evite la irradiacion directa o el reflejo del laser
sobre la piel.

Advertencia: asegurese de usar gafas de seguridad para
laser en todo momento durante el uso. Las gafas protec-
toras de seguridad laser tienen selectividad de protec-
cion de longitud de onda laser, por lo que se solicita a los
usuarios que elijan gafas protectoras de seguridad laser
que se ajusten a la banda de salida de este producto.

Nota: Las gafas sélo pueden proteger contra la luz dispersa muy ate-
nuada y aun asi causaran danos irreversibles si se dirigen con laser.



Descripcidén de Simbolos

ATENCION: Lea, y entienda la descripcién de los simbolos de seguridad.
Antes de operar este equipo.
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iAdvertencia! Peligro de iAdvertencial Peligro de Uleve puesta ROPA DE Uleve puestos GUANTES DE Aisle la mesa de trabajo Conecte planta a tierra
electrocucion electrocucion PROTECCION SEGURIDAD Y cologue la tierra.
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CHOQUE ELECTRICO PUEDE 2 e
LLEVAR A LA MUERTE '?\

a) Los circuitos del electrodo y trabajo (o tierra) estan eléctricamente
“calientes” cuando la soldadora esta encendida. No toque
estas partes “calientes” con su piel desnuda o ropa mojada. Utilice
guantes secos sin perforaciones para aislar sus manos.

b) Aislese del trabajo y tierra utilizando aislamiento seco. Asegurese de
que el aislamiento sea lo suficientemente grande para cubrir su area
completa de contacto fisico con el trabajo y tierra.

Ademas de las precauciones de seguridad normales, si la soldadura
debe realizarse bajo condiciones eléctricamente peligrosas (en lugares
humedos o mientras utiliza ropa mojada; en las estructuras metalicas
como los pisos, rejas o andamios; cuando esté en espacios reducidos
y en posiciones incomodas como estar sentado, de rodillas o acostado,
si hay un alto riesgo de contacto accidental o inevitable con la pieza de
trabajo o tierra) utilice el siguiente equipo:

« Soldadora (Alambre) de Voltaje Constante de CD Semiautomatica.
» Soldadora Manual de CD (Varilla).
» Soldadora de CA con Control de Voltaje Reducido.

¢) En la soldadura de alambre semiautomatica o automatica, el electrodo,
carrete del electrodo, cabezal de soldadura, tobera o pistola de soldadura
semiautomatica también estan eléctricamente “calientes”.

d) Siempre asegurese de que el cable de trabajo haga una buena conexion
eléctrica con el metal que esta siendo soldado. La conexion debera estar
tan cerca como sea posible del area que esta siendo soldada.

e) Aterrice el equipo con el que va a soldarse a un sistema de tierra fisica.

f) Mantenga el porta electrodo, pinza de trabajo, cable de soldadura y
maquina de soldadura en buenas condiciones de operacion segura.

g) Nunca sumerja los electrodos en agua para enfriarlos.

h) Nunca toque de manera simultanea las partes eléctricamente
“calientes” de los porta electrodos conectados a dos soldadoras porque
el voltaje entre las dos pueden ser el total del voltaje de circuito abierto
de ambas.

i) Cuando trabaja sobre el nivel del piso, utilice un cinturdn de seguridad
para protegerse de una caida en caso de descarga.
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EL GAS, PUEDE SER K
PERJUDICIAL PARA SU SALUD Q
:IQ

a) La soldadura puede producir humos y gases peligrosos para la salud.
Evite respirar estos humos y gases. Cuando suelde,mantenga su cabeza
fuera de los humos. Utilice suficiente ventilacion y/o escape en el arco
para mantener los humos y gases alejados de la zona de respiracion.
Cuando suelde con electrodos que requieren ventilacion especial como
recubrimiento de acero inoxidable o duro (vea las instrucciones en el
contenedor o MSDS) o en el acero chapado con plomo o cadmio y otros
metales o recubrimientos que producen humos altamente téxicos,
mantenga la exposicion tan baja como sea posible y dentro de los limites
aplicables utilizando el escape local o ventilaciéon mecanica. En los
espacios confinados o en algunas circunstancias, en exteriores, tal vez
se requiera un respirador. También se requieren precauciones
adicionales al soldar acero galvanizado.

b) La operacion del equipo de control de humos de soldadura se ve
afectada por varios factores incluyendo el uso y posicionamiento
adecuados del equipo, mantenimiento del equipo y el procedimiento de
soldadura especifico y aplicacién involucrada. Debera revisarse el nivel
de exposiciéon del trabajador después de la instalacién y periddicamente
después para asegurarse de que esta dentro de los limites aplicables.

c) No suelde en lugares cerca de vapores de hidrocarbonos clorados
provenientes de las operaciones de desengrasado, limpieza o rociado. El
calor y rayos del arco pueden reaccionar con vapores de solventes para
formar fosgeno; un gas altamente téxico, y otros productos irritantes.

d) Los gases protectores utilizados para soldadura de arco pueden
desplazar el aire y provocar lesiones o muerte. Siempre utilice suficiente
ventilacion, especialmente en areas confinadas, a fin de asegurar que el
aire de respiracion sea seguro.

e) Lea y comprenda las instrucciones del fabricante de este equipo y los
consumibles a utilizarse, incluyendo la ficha de datos de seguridad de
material (MSDS) y siga las practicas de seguridad de su patrén. Las formas
MSDS estan disponibles con su distribuidor de soldadura o del fabricante.
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DARINA PARA LOS OJOS Y LA PIEL 7

-~

RADIACION DEL ARCO ES , ?

a) Utilice una careta con el filtro adecuado y placa de cubierta para
proteger sus ojos de las chispas y rayos del arco cuando esté soldando u
observando una soldadura de arco abierto.

b) Utilice ropa adecuada hecha de material durable resistente a las
flamas para proteger su piel y la de sus ayudantes contra los rayos del
arco.

c¢) Proteja a otro personal cercano con pantallas adecuadas no inflamables
y/o adviértales que no deben observar el arco ni exponerse a los rayos
del mismo, ni a la salpicadura caliente o metal.

LOS CAMPOS ELECTROMAGNETICOS e
PUEDEN SER PELIGROSOS (((,))>
A

a) La corriente eléctrica que fluye a través de cualquier conductor
provoca; Campos Eléctricos y Magnéticos (EMF) localizados. La corriente
de soldadura crea campos EMF alrededor de los cables de soldadura y
maquinas de soldadura.

b) Los campos EMF pueden interferir con algunos marcapasos y los
soldadores que tienen un marcapasos deberan consultar a su médico
antes de soldar.

c) La exposicion a los campos EMF en la soldadura puede tener otros
efectos en la salud que se desconocen.

d) Todos los soldadores deberan utilizar los siguientes procedimientos,
a fin de minimizar la exposicion a los campos EMF del circuito de
soldadura:

I. Enrute juntos los cables del electrodo y trabajo — Asegurelos con cinta
cuando sea posible.

Il. Nunca enrolle el cable del electrodo alrededor de su cuerpo.

lll. No coloque su cuerpo entre los cables del electrodo y trabajo. Si el
cable del electrodo esta en su lado derecho, el cable de trabajo debera
estar también en su lado derecho.

IV. Conecte el cable de trabajo a la pieza de trabajo tan cerca como sea
posible al area que esta siendo soldada.

V. No trabaje al lado de la fuente de poder de soldadura.



LAS CHISPAS DE SOLDADURA O
CORTE PUEDEN PROVOCAR
EXPLOSION

3
o ).;ﬁ

a) Remueva los riesgos de incendio del area de soldadura. Si esto no es
posible, cubralos para evitar que las chispas de soldadura provoquen un
incendio. Recuerde que las chispas y materiales calientes de la soldadura
pueden atravesar facilmente pequefas fisuras y aperturas, y penetrar en
las areas adyacentes. Evite soldar cerca de las lineas hidraulicas. Tenga
un extinguidor de incendios a la mano.

b) Cuando deban utilizarse gases comprimidos en el sitio de trabajo,
deberan tenerse precauciones especiales para evitar situaciones
peligrosas. Consulte la informacién de operacion para el equipo que se
esta utilizando.

c) Cuando no esté soldando, asegurese de que ninguna parte del circuito
del electrodo esté tocando el trabajo o tierra. El contacto accidental puede
provocar sobrecalentamiento y crear un peligro de incendio.

d) No caliente, corte o suelde tanques, barriles o contenedores hasta haber
tomado los pasos adecuados para asegurar que dichos procedimientos
no causaran vapores inflamables o toxicos a partir de las sustancias dentro.
Pueden provocar una explosion incluso cuando se han “limpiado”.

e) Ventile los moldes o contenedores huecos antes de calentar, cortar o
soldar. Pueden explotar.

f) Las chispas y salpicaduras saltan del arco de soldadura. Utilice vesti-
menta protectora libre de aceite como guantes de cuero, camisa pesada,
pantalones sin dobladillo, zapatos altos y una gorra sobre su cabello.
Utilice tapones para los oidos cuando suelde fuera de posicién o en lu-
gares confinados. Siempre utilice lentes de seguridad con protecciones
laterales cuando esté en un area de soldadura.

g) Conecte el cable de Tierra a la pieza de trabajo tan cerca del area de
soldadura como sea practico. Los cables de trabajo conectados al
armazon del edificio u otros lugares lejos del area de soldadura aumentan
la posibilidad de que corriente de soldadura pase a través de cadenas
elevadoras, cables de gruas u otros circuitos alternos. Esto puede crear
riesgos de incendio o sobrecalentar cadenas o cables elevadores hasta
que caigan.

NOTA: No utilice una fuente de poder de soldadura para descongelar
tuberias.



EL RUIDO EXTREMO SERA (—)

PERJUDICIAL PARA LA AUDICION U

a) Utilice un protector auricular u otros medios para proteger los oidos. Ya
que la exposicion a ruidos muy altos por mucho o poco tiempo pueden
causar la pérdida de la audicién a corto, mediano o largo plazo.

b) Advierta que el ruido es perjudicial para cualquier espectador, por

lo cual es importante que también los espectadores lleven proteccion
auricular.

EL CILINDRO PUEDE EXPLOTAR
SI SE DANA

b) Advierta que el ruido es perjudicial para cualquier espectador, por
lo cual es importante que también los espectadores lleven proteccidn
auricular.

b) Los cilindros deberan colocarse:

l. Lejos de las areas donde puedan golpearse o estar sujetos a dafo
fisico.

Il. Una distancia segura de la soldadura de arco u operaciones de corte,
y cualquier otra fuente de calor, chispas o flama.

c) Nunca permita que el electrodo, porta electrodo o cualquier otra parte
eléctricamente “caliente” toque un cilindro.

d) Mantenga su cabeza y cara lejos de la salida de la valvula del cilindro
cuando abra la misma.

e) Los tapones de proteccion de las valvulas siempre deberan estar en
su lugar y apretarse a mano excepto cuando el cilindro esté en uso o
conectado para uso.

PRECAUCION

Se debe agregar una pastilla térmica adecuada
para utilizar la maquina. (Utilice como referencia
el amperaje maximo del equipo)

10



AUTOPROTECCION §) /R\ 1
ANw

a) El usuario debe cumplir con las normas de seguridad y salud al usar
el equipo de proteccion laboral adecuado. Intenta evitar lesiones en los
ojos y la piel.

b) Es seguro cubrirse la cabeza con una careta, solo mire el arco a través
del vidrio protector.

c) No exponga ninguna parte del cuerpo a las terminales de salida
positiva y negativa de soldadura al mismo tiempo sin equipo de proteccion
contra descargas eléctricas.

PRECAUCIONES

a) Esta soldadora es un producto electrénico cuyos componentes se
pueden dafar facilmente si se exponen a variaciones de tension. Al
revisar la potencia de la instalacion revise las recomendaciones para
evitar dafar el dispositivo.

b) Verifique la conexion para ver si es correcta o confiable cada vez que
trabaja. Ademas, asegurese de que el dispositivo de toma de tierra sea
correcto.

c) Durante el uso, ya que el humo es nocivo para la salud humana, la
operacion debe llevarse a cabo en las instalaciones con ventilacion y
extraccion de gases adecuada.

d) Prohibir a los usuarios no capacitados la manipulacién del soldador.

e) Debido a que el soldador posee fuertes frecuencias electromagnéticas
y de radio, las personas con marcapasos pueden ser afectados por la
interferencia electromagnética, por lo cual no pueden permanecer cerca.

f) Debido a que el soldador posee fuertes frecuencias electromagnéticas
y de radio, las personas con marcapasos pueden ser afectados por la
interferencia electromagnética, por lo cual no pueden permanecer cerca.

g) Cuando esté en funcionamiento, preste atencién a su ciclo de trabajo
nominal. No sobrecargue el equipo.

11



PRECAUCIONES DE SEGURIDAD 4 A0
PARALAINSTALACION Y UBICACION 1] axo

455

a) En algunas éareas, donde algo puede caerse del cielo, se debe tomar
precauciones de seguridad personal.

b) En los alrededores del sitio de construccién, cosas como el polvo,
acido, gases corrosivos u otras sustancias en el aire no puede exceder el
valor estandar excepto aquellos generados durante la soldadura.

c) El equipo al ser instalado al aire libre debe estar en un area donde no
haya luz solar directa, lluvia, un rango de temperatura de -10°C a + 40°C
y baja humedad.

Recuerde que el ciclo de trabajo esta medido en condiciones de 20°C
por lo que cualquier obstruccion puede alterar el ciclo de trabajo del
equipo.

d) No utilice el equipo en ambientes muy humedos, como lluvia, nieve,
tuberias dafiadas, etc.

e) Se necesita un espacio de 50 cm a la redonda para garantizar una
buena ventilacion.

f) Ninguna impureza metalica es tolerable dentro del soldador.

d) En algunas areas, no hay vibracion severa.

h) Asegurese de que nada en el entorno cause algunas interferencias en
el area de soldadura.

i) Asegurese de que nada en el entorno cause algunas interferencias en
el area de soldadura.

j) Asegurese de que la capacidad de la fuente de alimentacion es
suficiente para permitir que el soldador funcione normalmente.
Un dispositivo de proteccion de seguridad deberia estar equipado con
la potencia de entrada.

k) Evite que se caiga el soldador si se coloca en un lugar de mas de 10°
de inclinacion.

12



COMPROBACION DE
SEGURIDAD

El operador debe verificar los siguientes elementos antes de acceder

a la fuente de alimentacion:

a) Asegurese de que la toma de corriente esté conectada a tierra de ma-
nera correcta.

b) Asegurese de que los terminales de salida estén bien conectados sin
cortocircuito.

c) Asegurese de que los cables de salida y entrada sean perfectos sin
exposicion.

La maquina de soldar debe ser inspeccionada por profesionales en el

momento correcto (no mas de 6 meses). Los siguientes puntos:

a) Silos componentes electronicos estan sueltos y debe llevarse a cabo
la eliminacién de polvo.

b) Si el panel montado en el dispositivo es capaz de garantizar la imple-
mentaciéon normal de la maquina.

c) Silos cables de entrada estan dafiados. En caso afirmativo, debe ha-
cerse un ajuste seguro.

Asegurese de utilizar el calibre adecuado para la carga de demanda del
equipo.

Tamafio o designacion | Corriente a circularse
AWG por el conductor en A

14 15

12 20

10 30

8 40

6 55

4 70

Se recomienda el uso de un interruptor térmico dentro de un rango equi-
tativo u aproximado al amperaje maximo o pico del equipo (‘mexmarcado
en el cuadro de datos), acorde al voltaje en el que se va a

conectar la soldadora. Se recomienda usar una pastilla térmica de 40 A
Después del trabajo anterior, la instalacion esta terminada y puede soldar.

-> Desconecte de la fuente de poder
antes de darle mantenimiento.

13



DESCRIPCION TECNICA

Medio ambiente

Temperatura de trabajo: -10°C ~ 40°C.
Transporte y almacenamiento: -25°C ~ 55°C.
Humedad relativa del aire: 40°C <50%; 20°C <90%.

Polvo, acidos, gases corrosivos y sustancias en el aire ambiente de-
ben tener un nivel normal mas bajo que los del proceso de soldadura.
La altitud debe ser inferior a 1 km.

Mantenga una buena ventilacion a una distancia de 50 cm alrededor.
Ponlo en algun lugar con una velocidad del viento no menor de 1 m/s.

Energia de entrada

La forma de onda de la fuente de alimentacion debe ser de onda
sinusoidal y fluctuaciones de frecuencia con menos del + -1% de su
clasificacion.

Las fluctuaciones de la tensién de entrada deben ser inferiores a +

-10% del valor nominal.

INCLINACION

Coloque la maquina directamente sobre una superficie segura y nive-
lada. La maquina puede caerse si se coloca en un plano mayor a 15°,
esto evitara que la maquina vuelque.

En caso de que el equipo reciba algun golpe, desconecte el equipo y
revise que ninguna parte del equipo haga contacto con las partes in-
ternas para prevenir cortos circuitos o riesgos de electrocucion.

Energia de entrada

La forma de onda de la fuente de alimentacion debe ser de onda
sinusoidal y fluctuaciones de frecuencia con menos del + -1% de su
clasificacion.

Las fluctuaciones de la tension de entrada deben ser inferiores a +
-10% del valor nominal.

14



ETIQUETADO DE SEGURIDAD

La disposicion de las sefiales de seguridad de cada modelo es similar,
localizandose principalmente en la parte superior de la carcasa de la ma-
quina, en el panel trasero, y en la pistola, como se muestra en las figuras.

(1) Vista superior de lamaquina (3) Vistatrasera

(2) Vistalateral (4) Pistola

15



Estas sefales de seguridad incluyen principalmente: advertencias de
categoria de productos laser, advertencias de peligro de radiacion laser,
advertencias de peligro de electricidad fuerte, placas de identificacion de
productos, etc. La descripcidn detallada se muestra a continuacion:

SALIDA EN REPOSO DEL LASER: TmW
LONGITUD DE ONDA: 600-700nm
RADIACION INVISIBLE DEL LASER

NO OBSERVE DIRECTAMENTE EL HAZ DE LUZ
U OBSERVE DIRECTAMENTE CON
INSTRUMENTOS OPTICOS
CLASE 2 PRODUCTO LASER
IEC 60825 - 1:2014
EN 60825 - 1:2014+A11:2021

POTENCIA MAX.: 1500W
LONGITUD DE ONDA: 900-1200 nm
RADIACION INVISIBLE DEL LASER
EVITE EXPONERSE DIRECTAMENTE A LA
RADIACION DISPERSA
CLASE 4 PRODUCTO LASER
IEC 60825 - 1:2014
EN 60825 - 1:2014+A11:2021

Advertencia sobre productos laser de clase 2

PRECAUCION:

» No remueva protecciones ni guardas de seguridad
» Corte la alimentacion si no hay personal a cargo

» No permita que lo operen personas no profesionales

» Manténgase fuera del alcance de los nifos

WARNING:

» Do not shield protective functions

» Cut off the power unmanned operation
» Do not operate by non-professionals

» Keep out of reach of children

Advertencia sobre productos laser de clase 4

AVISO:

> Todos los filtros deben limpiartse periddica-
mente, por favor revise las instrucciones del
ciclo de limpieza y los métodos .

» El equipo esta expuesto a un entorno con

&

Mantener
Limpio

mucho polvo durante mucho tiempo, por lo
que el filtro debe limpiarse a diario.

» La obstruccién del filtro por polvo afectara la
disipacion de calor del equipo y lo dafiara.

Otras advertencias

Mantenimiento del filtro de aire

Advertencia de peligro de radiacion laser
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INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
PARA OPERACIONES OPTICAS

Al encender, no mire directamente al cabezal de salida del laser.

Cuando la maquina esté en funcionamiento, asegurese de usar gafas
protectoras certificadas.

Independientemente de si usa gafas protectoras o no, esta prohibido poner
los ojos en la trayectoria de la luz de transmision del rayo laser (debe haber
trayectoria de luz directa o reflejada, direccién de dispersion de materiales
reflectantes, etc.) un objeto fiable en la direcciéon de emision del laser.

iADVERTENCIA!

Incluso si usa gafas de seguridad para laser, esta es-
trictamente prohibido mirar directamente a la posicién
de emision de luz cuando la maquina esta encendida
(independientemente de si esta en el estado de emision
de luz).

Si se esta preparando para emitir luz, asegurese de confirmar si la posi-
cion de la luz roja es correcta. El laser no emitira en las siguientes condi-
ciones:

1) No hay luz roja.

2) Cuando no hay swing, la luz roja no esta en el centro.

3) Después de configurar el osilacion, la luz roja se bloquea.

Asegurese de que la lente protectora de la pistola de soldar esté limpia 'y
libre de polvo; de lo contrario, causara dafos irreversibles a la maquina
de soldar. Antes de usar, observe cuidadosamente si la ventana protecto-
ra de la pistola de soldar esta limpia. la ventana necesita ser reemplaza-
da. Los dafios causados por operaciones irregulares no se proporciona-
ran.

NOTA:

El polvo en el espejo de la ventana de la pistola de sol-
dar hara que la lente se queme cuando se emita la luz. El
uso continuo después de quemarse puede incluso cau-
sar danos internos a la maquina.

Si la pistola se calienta durante el uso, deje de usarla inmediatamente y
solucione el problema.

Independientemente de si se enciende o no, la pistola de soldadura no
puede apuntar a personas.
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INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD
PARA OPERACIONES ELECTRICAS

Conecte a tierra el producto a través del cable PE del cable de alimenta-
cion y asegurese de que la conexion a tierra sea firme y confiable.

iADVERTENCIA!

(1) Este producto funciona con 220 V CA. La desco-
nexion de la conexidn a tierra del producto provocara
que la carcasa del producto se cargue, lo que puede pro-
vocar lesiones personales al operador.

(2) Conectar y desenchufar conectores mientras la ali-
mentacion esta encendida puede provocar facilmente
una descarga eléctrica y danar el cuerpo humano.

Asegurese de que el voltaje de CA de la fuente de alimentacion, la capa-
cidad de la fuente de alimentacion, etc. cumplan con los requisitos.

Si el interruptor de aire en el panel trasero de la maquina se activa con
frecuencia, debe comunicarse con los técnicos de Tottenham lo antes
posible para garantizar el uso seguro del equipo.

Corte el suministro de energia cuando esté desatendido.

NOTA:

(1) Un método de cableado o un voltaje de suministro
de energia incorrectos causaran danos irreparables al
equipo.

(2)No hay dispositivos dentro del producto que deba ser
utilizado por el operador. No intente abrir la cubierta del
producto, de lo contrario podria causar una descarga
eléctrica y la garantia de la maquina quedara invalidada.
(3)No enchufe ni desenchufe el cable de alimentacion
mientras esté encendido, ya que esto puede causar da-
nos al equipo.
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OTRAS PRECAUCIONES
DE SEGURIDAD

» Siga estrictamente el manual de instrucciones de este producto para
operar la maquina; de lo contrario, cualquier dafio a la maquina queda-
ra anulado de la garantia.

* No utilice esta maquina en ambientes oscuros o con poca luz.

» Esta estrictamente prohibido utilizar blindaje para diversas proteccio-
nes. La abrazadera de la pieza de trabajo y la boquilla de la pistola
deben cerrarse antes de que se pueda emitir el laser; de lo contrario,
habra riesgos de seguridad.

* No se permite que personas no profesionales lo operen y lo manten-
gan fuera del alcance de los nifos.

* No dane la etiqueta ni abra la carcasa; de lo contrario, cualquier dafo
a la maquina quedara anulado de la garantia.

INTRODUCCION DEL PRODUCTO

Caracteristicas del producto

El Iaser utilizado en este producto es un laser de fibra. En comparacién con

los laseres tradicionales de gas y solidos, la eficiencia de conversion elec-

trodptica es alta y la calidad del haz es superior. Debido al bajo costo de la

fibra Optica, el costo del laser de fibra también es superior. relativamente

bajo. Debido a la capacidad de bobinado de la fibra 6ptica, la estructura del

laser de fibra es compacta, ademas, la conexion entre los componentes se

realiza mediante empalme por fusion de fibra, lo que hace que el sistema

sea estable y confiable, adaptable a diversos entornos complejos y libre de

mantenimiento. Otra ventaja de la exportacion de fibra 6ptica es que los

laseres de fibra pueden manejar facilmente diversas aplicaciones de pro-

cesamiento espacial arbitrario multidimensional, lo que reduce la dificultad

del disefio mecanico.

Caracteristicas principales:

® Alta eficiencia de conversion electrodptica.

® Alta potencia de salida y calidad de haz superior.

* Estabilidad de alta potencia, alta confiabilidad, larga vida util.

® Estructura totalmente de fibra, compacta, sin mantenimiento y de bajo
costo.

Principales areas de aplicacion:

® Procesamiento industrial, como corte de metales, soldadura, limpieza
y eliminacion de o6xido, etc.

* Defensa militar, investigacion cientifica, etc
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Entorno operativo

El entorno operativo basico de este producto es el siguiente:

Modelo

AXT-LASER1500, AXT-LASER2000

Voltaje

220V + 10%, 50/60Hz CA

Entorno de colocacion

Plano, vertical (evite la inversién o la colocacion lateral),
sin vibraciones ni impactos

Temperatura ambiente

-5~40°C

Humedad relativa ambiente

<90%RH

Entorno electromagnético

Evite Interferencias electromagnéticas excesivas, que
pueden provocar falsas

Método de disipacion de calor

Esta maquina de soldadura laser adopta un método

de disipacion de calor por refrigeracion por aure Opere
el equipo en un lugar con buena circulacion de aire y
manténgalo seguro. La distancia entre los lados izquier-
do y derechi del equipo y la pared deber ser >10cm y

la presion de acceso de la tuberia de aire no deve ser
superior a 0,7MPa

NOTA:

tiempo.

(1) Aunque este producto tiene una alta adaptabilidad a
ambientes de alta humedad, se recomienda no dejarlo
en ambientes de alta humedad (>80%) durante mucho

(2) Una temperatura ambiente y una humedad ambiental
excesivamente altas acortaran la vida util de la maquina
de soldar y reduciran la potencia de salida de la misma.
Por lo tanto, asegurese de que el entorno de

trabajo sea adecuado.

Esta maquina de soldadura laser adopta un método de disipacién de ca-
lor por refrigeracion por aire. Al colocarlo, opere en un espacio pequeno
y no cerrado con buenas condiciones de circulacion de aire. No coloque
ningun objeto alrededor y encima de la maquina que pueda bloquear el

escape.

La direccioén del flujo de aire se muestra en la Figura 1.

Los requisitos de espacio son los que se muestran en la Figura 2.
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AIR EXHAUST

AIR EXHAUST

AR INLET - T J < AR NLET

Figura 1: Instrucciones de entrada y salida de aire Figura 2: Requisitos de espacio
para la colocacién de la maquina

INFORMACION TECNICA

Parametros técnicos del producto

Modelo LASER1500 LASER200
Potencia de disefio 1500W 2000W
Potencia maxima de salida limitada*® 1300W 1800W
Modo operativo Soldadura continua/por puntos
Polarizacién Aleatoria
Ra_ngo de ajuste de potencia de 10~100%
salida
Longitud de onda central 1080 £nm
Caracte-
risticas Inestabilidad de la potencia de salida
Opticas en funcionamiento continuo. La <29
potencia disminye después de 1hr °
de funcionamiento continuo
Frecuencia maxima de modulacion 5Khz
Potencia de luz roja >0.2 mW
Diametro del nucleo de fibra de
. 20um
salida
Longitud de QBH Estandar 5m
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Caracte- Voltaje de funcionamiento CA220V, Single Phase, 50/60Hz
risticas | Consumo de energia (W)* <4100W <6000W
eléctricas Modo de control Pantalla tactil
Dimensiones A*A*P mm 273*634.1*527.7 | 323*684.2*629
Peso (alimentador de hilo incluido)* 48 kg 64 kg
Pes*o (alimentador de hilo no inclui- 43 kg 58 kg
Otras do)
caracteris- | Temperatura ambiente 5~40°C
ticas | Humedad ambiente <90%
Método de enfriamiento Enfriamiento por aire
Temperatura de almacenamiento 0~60°C
Presién del gas de entrada <0.7MPa

*Existen algunas diferencias entre la potencia real y la potencia nominal,
prevaleciendo la potencia real.
* El tamafo y el peso de cada version son diferentes. Si necesita valores
precisos, por favor contacte a nuestro vendedor.

Dimensiones Generales

Esta maquina consiste en el alimentador, la maquina de soldadura y la

antorcha

351

*Dimensiones totales del modelo AXT-LASER1500
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2

629

515.9

684.2

121.3

967.2

401
*Dimensiones totales del modelo AXT-LASER2000

256.7

1

*Dimensiones generales de la antorcha
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DESEMBALAJE E INTRODUCCION
A LAS FUNCIONES

Las cajas de embalaje estan disefiadas especialmente para garantizar
que el producto esté protegido contra dafios durante el transporte. Sin
embargo, para prevenir situaciones impredecibles durante el transporte,
los usuarios deben verificar cuidadosamente la caja de embalaje antes de
abrirla.

1) Especialmente, si la caja de embalaje esta colocada correctamente, y
no hay colisiones, grietas, lluvia o inmersidén en agua en el exterior de
la caja.

2) Debe determinar si los items existentes son consistentes con la lista
de envio.

3) Sino hay anormalidades fuera de la caja, abrala. Si hay alguna anor-
malidad, por favor no abra la caja y contacte a un Centro de Distribu-
cion Autorizado.

Los pasos de desembalaje se muestran a continuacion:

1 2
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Tenga cuidado al sacar la soldadora de la caja para evitar colisiones o
vibraciones severas en el equipo. Al sacar el tubo protector, tenga cuida-
do de no enredarlo, torcerlo, doblarlo o tirarlo. La pistola de soldadura no
debe golpearse.

{PRECAUCION!

El cable éptico de salida y la pistola de soldadura son
dispositivos opticos de precision: torcer, doblar en exce-
so el cable o6ptico, vibraciones fuertes e impactos en la
cabeza de salida laser pueden causar daifos irreparables
a la soldadora laser.

Después de sacar la soldadora laser, realice las siguientes inspecciones:

» Verifique si la apariencia de la maquina esta seriamente dafiada. Si
afecta el uso, comuniquese con nuestro personal de posventa a tiem-
po.

» Verifique si los accesorios incluidos son consistentes con la lista de
envio. Si hay algun defecto, comuniquese con nuestro personal de

posventa a tiempo.

Eam ml

No. | Elementos Descripcion de la funcién

Establecer los parametros, seleccionar los parametros y guardar los
Pantalla parametros. Consultar y establecer el blindaje de fallos. Consultar y

Tactil ver detalles del fallo. Despejar el error fatal. Establecer parametros
auxiliares. Detectar la sefial y configurar la decodificaciéon

Una vez presionado, el paro de emergencia se puede restablecer
Emergency | girando la perilla roja en el sentido de las agujas del reloj.

Stop Consejo importante: este botdn debe usarse en caso de emergencia
y no es necesario presionarlo para el apagado normal.
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Funciones de la interfaz especifica en el panel trasero:

NO: ELEMENTOS DESCRIPCION DE LA FUNCION
1 CTRL-INTERFACE Conexion de mtgrfaz de 12 pines. Consulte la seccion 3.3
para obtener mas detalles.
El cable de la abrazadera de la pieza de trabajo se conecta a
2 CLAMP esta ABRAZADERA
Conecte el tubo de PU con un didmetro exterior de 6 mmy
3 GAS IN -, L
un diametro interior de 4 mm
4 220V AC OUTPUT Enchufe d.e salida CA: 220V CA., Se puede usar para conec-
tarse al alimentador y otros equipos, Imax 5A
5 Interruptor del aire Interruptor de energia CA
6 220V AC INPUT Toma de entrada CA: 220V CA

La CTRL-INTERFACE utiliza bloques de terminales sin soldadura de 12
pines con bridas con un paso de 5.08 mm, lo que facilita y hace mas fia-
ble la conexion. Los pines de terminales estan numerados del 1 al 12 de

izquierda a d

erecha, como se muestra en la Figura 3.4.

NTERF/

Faa
e

26




PIN Definicién Observacion
1 RS485A RS485 para la configuracion de parametros o utilizado para el
2 RS4858 alimentador de alambre
3 INTERLOCK+ Interbloqueo de seguridad externo. El laser no puede iniciarse sin que
los interbloqueos de seguridad requeridos estén en su lugar y satisfe-|
4 INTERLOCK- chos. Advertencia: No debe accederse a ninguna sefial activa.
5 | ALARM OUT+ | Lainterfaz de sefial de salida de alarma se utiliza para indicadores
- externos. Cuando no hay falla, se desconecta;
Cuando hay una falla, se conecta.
ALARM T- ’
6 _ou Cerrado si la salida esta activa. Imax<0.5A@24V DC.
7 |[EMISSION OUT+ Sefial de emisidn de salida normalmente abierta, utilizada para el ali-

mentador de hilo, etc. Cuando no emitir laser, se desconecta,cuan-
do emitir Iasr, se conecta.

8 | EMISSION_OUT- Cerrado si la salida esta activa. Imax<0.5A@24V CC.

9 RESERVED Interfaz Reservado

10 RESERVED Interfaz Reservado

1 RESERVED Interfaz Reservado

12 RESERVED Interfaz Reservado
NO. Nombre Descripcion

1 Antorcha Cabezal de salida laser

2 | Tubo protector| Contiene tubos de aire, haces de cables, fibras dpticas, etc.
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PREPARACION ANTES DE USAR

Precauciones

* La soldadora laser debe colocarse horizontalmente y fijarse segun
sea necesario. No debe invertirse, colocarse de lado, vibrarse ni gol-
pearse.

* Al conectar el cable de alimentacion y la linea de control, asegurese
siempre de que la alimentacién esté desconectada. Nunca realice
operaciones con corriente activa.

* Al conectar la soldadora laser a la linea de gas, es necesario recono-
cer las senales de entrada y salida de aire y conectar de acuerdo a lo
sefialado.

* Durante el desmontaje y montaje del tubo blindado, evite pisarlo,
doblarlo excesivamente y que objetos pesados lo aplasten. Si el tubo
blindado se dafia estructuralmente debido a una fuerza externa, lo
que a su vez causa dafnos a la soldadora laser, la garantia quedara
anulada.

{PRECAUCION!

Por favor, mantenga correctamente la tapa protectora de
la pistola de soldar para evitar que se contamine; de lo
contrario, causara contaminacion indirecta a la pistola
de soldar cuando se coloque la tapa protectora.

jPRECAUCION!

Todas las lineas de control deben estar apagadas antes
de ser conectadas, revisadas, modificadas, etc. Operar
con energia encendida puede causar dafos a la maqui-
na.

* Durante el proceso de instalacion y desmontaje, tenga cuidado de
manejar la pistola de soldar con suavidad y evitar vibraciones.

* Elradio minimo de curvatura del cable 6ptico de salida de la solda-
dora laser no debe ser inferior a 20 cm durante las condiciones de
no-trabajo, como el transporte y almacenamiento; en estado de emi-
sion de luz, el radio minimo de curvatura no debe ser inferior a 30 cm.
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NOTA:
e La colocacion de cables 6pticos de salida laser debe

mantenerse lo mas natural posible. Prohibido distor-
sionar cables opticos de salida;

Si el diametro del cable 6ptico de salida es dema-
siado pequeio, la maquina de soldadura causara
danos.

CONEXION DEL CABLE

2> Conexion del cable alimentador de hilo
Las operaciones especificas son las siguientes:

1. Retire la cubierta protectora de la interfaz de control (CTRL-INTERFA-
CE) en el panel trasero (como se muestra en la Figura 4.1). Después de
retirarla, se vera como se muestra en la Figura 4.2.

Figura 4.1 Figura 4.2
2. Conecte el cable de CTRL (como se muestra en la Figura 4.3) a
CTRL-INTERFACE. Conéctelo segun la marca en el cable. Fijelo firme-
mente y luego instale la cubierta protectora.
________—___‘————.

Figura 4.3 ) Figura 4.4
Conecte el cable correspondiente a 220V AC (como se muestra en la
Figura 4.3) a la salida de 220V AC (como se muestra en la Figura 4.4). El
cable debe estar firmemente fijado.
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2>> Conexiones del circuito externo
Consulte los requisitos de energia relevantes en la Tabla 2.2. Antes de
conectar la fuente de alimentacion, asegurese de que la especificacion de
voltaje de entrada cumpla con los estandares establecidos en ella.
Los accesorios incluyen el cable de alimentacion como se muestra en la
Figura 4.5. Conéctelo de forma segura al circuito externo de 220V AC.
Después de apagar el circuito externo, inserte el conector del cable en la
ENTRADA 220V AC (Figura 4.6). No lo opere con la alimentacion encen-
dida, asegurese de que el cable de tierra esté conectado a tierra.

Figura 4.5 ' Figura 4.6

))) Conexion de GAS
Esta soldadora laser debe estar conectada a una cantidad suficiente de
gas auxiliar antes de poder operar, para disipar la carga térmica generada
durante la operacion y proteger la junta de soldadura contra dafios causa-
dos por salpicaduras generadas durante el trabajo.

Los gases comunmente utilizados son gases inertes como Argon y Helio.
La pureza del gas protector debe ser del 99.99%. Para garantizar el efec-
to de soldadura, es necesario utilizar una valvula reductora de presion
con un medidor de flujo (caudal nominal de 25 L/min) para controlar con
precision el tamafio del flujo de gas. El gas debe ajustarse durante la sol-

dadura. El flujo debe ser de 15-20 L/min.

La interfaz de la linea de gas (GAS IN) se encuentra en el panel trasero,
como se muestra en la siguiente figura. Se puede utilizar un tubo de PU
de 6x4 (nota: la presién del gas no debe ser mayor de 0.7 Mpa para evitar
dafios al equipo).
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PRECAUCION:

Limpie regularmente el filtro (consulte 7.3 para conocer
los métodos de limpieza). Los dafios en el equipo cau-
sados por un uso/mantenimiento incorrecto no estaran
cubiertos por la garantia.

La ubicacion del filtro se muestra en la siguiente imagen.

llustracion de la posicn del filtro

22 Instalacion de la abrazadera
Conecte el terminal redondo en un extremo de la abrazadera a la CLAMP
en el panel posterior y el otro extremo se sujeta a la pieza de trabajo de
soldadura.

llustracion de la conexion CLAMP
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2> Instalacion del hilo
Saque los accesorios correspondientes del paquete e instalelos en la an-
torcha y el alimentador, como se muestra en la Figura 4.10. Entre ellos,la
boquilla y el rodillo deben seleccionarse de acuerdo con el espesor del
hilo, y la boquilla se selecciona de acuerdo con el tipo de soldadura.

Instale la bobina de hilo y enhebrelo. El proceso es el siguiente:
(*Imagenes ilustrativas)

1. Instalacion de la bobina de alam-

bre de soldadura.
AXT-LASER1500/AXT-LASER2000:
El diametro maximo del carrete de
alambre de soldadura que se puede
instalar es de 300 mm, el grosor es
de 100 mm y el peso no debe supe-
rar los 15 kg

2. Enhebrar el alambre de soldadu-
ra Preste atencion a elegir la rue-
da de alimentacion de alambre
adecuada
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3. Apriete el alambre de soldadura.
Preste atencién a moderar la
presion.

El casquillo mostrado en la figura siguiente se utiliza para fijar bobinas de
hilo relativamente delgado.
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Uso

2> Verificacion de encendido
Como se muestra en la figura, active el interruptor de aire para encender
la maquina de soldar. En este momento, el ventilador de la maquina de
soldar comienza a girar a baja velocidad, la pantalla tactil se ilumina y la
pistola de soldar emite una luz roja.

Posicion del interruptor de aire

Los parametros del laser de la soldadora deben configurarse mediante la
pantalla tactil. Esta no solo permite configurar los parametros, sino que
también almacenar y recuperar parametros, consultar la informacion del
equipo y buscar fallos.

A continuacion, se presenta la interfaz principal de la pantalla tactil

Interfaz principal de la pantalla tactil Fig. 5.2

Como se muestra en la figura, el lado izquierdo muestra el estado, la par-
te central es el area de configuracion de parametros comunes (en la que
el modo de trabajo tiene dos opciones: modo continuo y de soldadura por
puntos, y se puede alternar tocando el botén), el lado derecho es para
otras configuraciones y consultas, y en la esquina inferior derecha se
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muestra la versién del software.

Es necesario verificar la posicion de la luz roja. La luz roja debe emitirse
desde el centro de la boca de cobre antes de continuar con el siguiente
paso.

1. Sino hay luz roja o si la posicion de la luz roja esta significativamente
desplazada hacia arriba, abajo, izquierda o derecha, y no puede salir
normalmente desde la boquilla de cobre, debe contactar al personal
de servicio posventa.

2. Si el desplazamiento de la luz roja es pequefio, se puede ajustar me-
diante la pantalla tactil.

Ingrese desde la interfaz principal a la interfaz de parametros auxiliares
y modifique los parametros correspondientes en la seccion de correccion
de parametros del galvanédmetro hasta que la luz roja se emita desde el
centro de la boquilla de cobre, como se muestra en la figura.

Interfaz de parametros auxiliares  Interfaz de parametros de alimenta-
Fig. 5.3 cion de alambre Fig.5.4

PRECAUCION:
Si no lo comprueba antes de emitir el laser, los dafos al

equipo no estaran cubiertos por la garantia.

>>»> Uso de maquina de soldar
Los pasos de operacion son los siguientes:

1. Conectar a la fuente de alimentacion designada.

. Conectar al gas especificado.
3. Accionar el interruptor de aire para encender la maquina de soldadu-
ra.
Revisar la luz roja y el lente de proteccion.
En la pantalla tactil, haga clic en el pico de potencia, la frecuencia de
oscilacién y la amplitud de oscilacion en la interfaz principal y ajuste
los parametros apropiados (Figura 5.2).

ok
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10.

1.

Haga clic en los parametros auxiliares y en los parametros de alimen-
tacion de alambre en la pantalla tactil, ajuste los parametros corres-
pondientes y confirme haciendo clic en "Configurar" (Figuras 5.3 y
5.4).

Seleccione el modo de trabajo: hay dos modos de trabajo, continuo y
de soldadura por puntos.

Haga clic en "Configurar" y aparecera un mensaje que indica que la
configuracion ha sido exitosa.

Sujete la pinza de trabajo a la pieza de trabajo, toque la pieza con la
pistola de soldadura y revise nuevamente la luz roja; debe mostrarse
en el centro de la boquilla de cobre.

Haga clic en el botén de encendido del laser; si muestra "encendido”,
el laser esta listo para dispararse, pero no lo hara si muestra "apaga-
do".

Presione el interruptor de la pistola de soldadura y el laser se dispa-
rara.

))) Configuraciones de soldadura de escamas de pescado
Los pasos de operacion son los siguientes (los parametros son solo de
referencia):

1.

2.

Como se muestra en la Figura 5.2, el modo de trabajo de la interfaz
principal esta configurado en soldadura por puntos.

Configure los parametros de soldadura por puntos en la interfaz de
parametros auxiliares ( Fig. 5.3 ). La duracion de la soldadura por
puntos se establece en 150 ms, el intervalo de soldadura por puntos
se establece en 40 ms . La velocidad de alimentacion automatica de
alambre se establece en 30-60 cm/min para obtener mejores resulta-
dos.

23> Proteccion de fallos
Haga clic en Proteccion de fallos en la interfaz principal para ingresar a la
interfaz de proteccion de fallos. Hay un botdn de cambio de idioma en él,
como se muestra a continuacion.

Fig. 5.5
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No se recomienda utilizarlo para proteger la falla. Si se encuentra una
falla, comuniquese con el servicio posventa a tiempo.

22> Solucién de problemas
Si el botdn de falla en la interfaz principal se ilumina, es una indicacion
que el dispositivo tiene una falla y no puede funcionar. Haga clic en la
consulta de falla en la interfaz principal de la pantalla tactil para ingresar
a la interfaz de consulta de fallas, donde puede consultar el tipo y la hora
de la falla, como se muestra en la siguiente figura.

Interfaz de consulta de fallas Fig. 5.6

Si la soldadora laser falla, debe comunicarse con el personal de posventa
a tiempo, para solucionarlo lo antes posible.

2>) Monitoreo del estado de la soldadura en tiempo real
Haga clic en Monitoreo de sefal en la interfaz principal de la pantalla tactil
para ver algunos parametros de estado de la maquina de soldar, como se
muestra a continuacion.



Fig. 5.7

2> Decodificacién del dispositivo
Haga clic en Decodificacion en la pantalla principal para decodificar el
dispositivo, como se muestra a continuacion.

Fig. 5.8

SELECCION DE PROCESOS

2>> Enfoque

1.

El enfoque laser sirve para enfocar la luz
paralela expandida a través de la lente de Focusing lenses
enfoque. La parte mas delgada del cono

formado es la posiciéon de enfoque laser
(Fig 6.1): Negative defocusing

La cantidad de desenfoque se refiere a la

distancia de la superficie de la pieza de Focus
trabajo al plano focal. El método de desen-

foque se divide en dos tipos: desenfoque

positivo y desenfoque negativo; Positive defocusing
Si el plano focal esta por encima de la pie- Fig. 6.1
za de trabajo, se trata de un desfocalizado
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positivo, y viceversa, es un desfocalizado negativo. Cuando la canti-
dad de desfocalizado positivo y negativo es igual, las densidades de
potencia de los planos correspondientes son aproximadamente las
mismas, pero en la practica la forma del bafio de fusién obtenido es
diferente. En el caso de desfocalizado negativo, se obtiene una ma-
yor profundidad de fusion, lo cual esta relacionado con el proceso de
formacion del bafio de fusion. Los experimentos han demostrado que
el material comienza a fundirse cuando es calentado por el laser du-
rante 50-200 ms, formando un metal en fase liquida que se vaporiza
parcialmente para formar un vapor de alta presion, que es expulsado
a una velocidad muy alta y emite una luz blanca brillante. Al mismo
tiempo, la alta concentracion de gas mueve el metal liquido hacia el
borde del bafio de fusién, formando una depresién en el centro del
bafio. Con desfocalizado negativo, la densidad de potencia interna
del material es mayor que en la superficie, lo que facilita la formacion
de una fusion y gasificacion mas fuertes, transfiriendo la energia lumi-
nica a un material mas profundo. Por lo tanto, en la practica, cuando
se requiere una gran profundidad de fusion, se debe usar desfocaliza-
do negativo, y para soldar materiales delgados se debe usar desfoca-
lizado positivo.

Posicién de enfoque: el punto mas pequefio y la energia mas alta, se
puede utilizar durante la soldadura por puntos o cuando se requiere
poca energia y el tamafio del punto es pequefio;

Posicién de desenfoque negativo: el punto de luz es ligeramente mas
grande y cuanto mas lejos del foco, mas grande es el punto de luz,
adecuado para soldadura continua de penetracién profunda y solda-
dura por puntos de penetracion profunda;

Posicién de desenfoque positivo: el punto de luz es ligeramente mas
grande y cuanto mas se aleja del foco, mas grande se vuelve. Es
adecuado para soldadura continua de sellado superficial instantaneo
o situaciones donde los requisitos de penetracién no son altos.

2> Seleccion de gas de proteccion

1.

El soplado de gas auxiliar es un proceso esencial en la soldadura laser
de alta potencia. Por un lado, es para evitar que los materiales meta-
licos chisporroteen y contaminen el espejo de enfoque (gas protector
coaxial); por otro lado, es para evitar que se genere plasma de alta
temperatura durante el proceso de soldadura. La acumulacion excesi-
va de particulas impide que el Iaser llegue a la superficie del material;
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2.

3.

el tercer aspecto del soplado de gas protector es para aislar el aire y
proteger el bafio de soldadura de la oxidacion. El tipo de gas auxiliar y
la cantidad de aire soplado influyen en gran medida en los resultados
de la soldadura. El método de soplado también tendra un cierto impac-
to en la calidad de la soldadura.

Los gases protectores mas utilizados son el nitrégeno o el argon:

» Se recomienda utilizar nitrégeno para acero inoxidable, acero al
carbono, laminas galvanizadas y laminas laminadas en frio para
obtener mejores efectos de soldadura;

» Se recomienda utilizar gas argén para aleaciones de aluminio,
cobre vy titanio para lograr mejores efectos de soldadura. El uso
de gas argoén para aleaciones de titanio puede reducir eficazmen-
te las grietas causadas por la fragilizacion de la soldadura des-
pués de soldar .

Se debe garantizar que el caudal de gas sea de 14~20 L/min y la pre-
sion de entrada no debe ser superior a 0,7 Mpa .

Nota: No utilice mezcla de gas / diéxido de nitrégeno / oxigeno.

2>) Seleccion de alambre de soldadura
Segun las diferentes placas de soldadura, elegimos diferentes alambres
de soldadura (alambre de soldadura de nucleo sélido protegido con gas)

1.

2.

3.

Material de acero inoxidable: alambre de soldadura de acero inoxida-
ble (ER304 ) ;

Acero al carbono, chapa galvanizada, material de chapa laminada en
frio: alambre de hierro;

Material de aluminio: seleccione el alambre de soldadura correspon-
diente de acuerdo con el coeficiente de aluminio, generalmente elija
alambre de soldadura de aluminio de la serie 5 (el material es duro y
es dificil que el alambre se atasque);

Material de cobre: Seleccione el alambre de soldadura de cobre co-
rrespondiente segun el cobre a soldar.

)>) Seleccion de rodillos de alimentacion de alambre y tubos de alimen-
tacion de alambre.

Los rodillos de alimentacién de alambre se dividen en tipo V y tipo U,
y estan equipados con 2 rodillos de alimentacion de alambre, cada
uno de 0,8/1,0y 1,2/1,6.

El rodillo de alimentacion de alambre en forma de V es adecuado
para soldar alambres con una dureza relativamente alta, como acero
inoxidable y acero al carbono.
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* Elrodillo de alimentacion de alambre con forma de U es adecuado
para alambres de soldadura relativamente blandos, como el aluminio.

» Seleccione el rodillo de alimentacién de alambre segun sus necesida-
des. Si necesita rodillos de alimentacion de alambre de otros tamafos
(1.6/2.0 y 2.0/2.5), puede contactar con nuestro personal de ventas.

* Larueda de alimentacion de alambre y el tubo de alimentacion de
alambre deben revisarse periddicamente. Si hay desgaste que afecte
el uso normal, deben reemplazarse a tiempo

2> Uso de boquilla de cobre

Modelo: Modelo: Modelo: Modelo:
Tipo: AS-12 Tipo: BS-16 Tipo: CS-12 2 Tipo: ES-12
Apllcacitn: Aplicacién: Aplicacion: M Aplicacién:

Alimentacién de
alambre, soldadura a
medida, de filete
externo, de filete
interno, por solape, de
bordes, 0.8mm/1.0mm

Alimentacién de
alambre,soldadura a
medida, de filete
externo, de filete
interno, por solape, de
bordes, 1.6mm

Alimentacion de
alambre, soldadura a
medida, de filete
externo, de filete
interno, por solape, de
bordes 0.8mm / 1.0mm

Alimentacion de
alambre, soldadura a
medida, de filete
externo, de filete
interno, por solape, de
bordes 0.8mm / 1.0mm

/1.2mm /1.2mm /1.2mm

Modelo: Modelo:

Tipo: FS-16 ] Tipo: C Modelo:

Aplicacion: | Apllcaclén: Tipo: AS-20D Modelo:
Alimentacion de | NO alimentacién de Aplicacion: Doble Aplicacl6n: Una sola
alambre, soldadura a alambre, soldadura Alimentacion de capa, 1.5mm

medida, de filete
externo, de bordes
1.6mm

a medida, de filete
interno, por solape,
de angulo exterior

alambre, 2.0mm,
Limpieza

% TECH
Modelo:

®
Tipo: FT80
\ Tubo Graduado ULTRA
KIT DE BOQUILLAS

Escanea el QR para mas informacion de los
modelos: AXT-LASER1500 y AXT-LASER2000

* Adecuado para soldadura a medida: AS-12, BS-16, CS-12, ES-12,
FS-16, C

* Adecuado para soldadura de filete externo: AS-12, BS-16, CS-12,
ES-12, FS- 16

* Adecuado para soldadura de filete interna: AS-12, BS-16, CS-12, C

* Adecuado para soldadura por solape: AS-12, BS-16, CS-12, C

* Adecuado para soldaduras de bordes: AS-12, BS-16, CS-12, ES-12,
FS-16

* Adecuado para corte: Punta de cobre para corte

2>>> Referencia de parametros de proceso
Las reglas de soldadura son las siguientes (referencia):

1. Cuanto mas delgada sea la placa, mas pequefio sera el punto duran-
te la soldadura, mas delgado sera el alambre de soldadura utilizado,
mas rapida sera la velocidad de alimentacion del alambre y mas rapi-
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da sera la velocidad de soldadura. Lo contrario ocurre con las placas
mas gruesas;

2. Determine el tamafio del alambre de soldadura de acuerdo con el
grosor de la placa. El alambre de soldadura no debe ser mayor que el
grosor de la placa;

3. Cuanto menor sea la potencia durante la soldadura, mas blanca sera
la soldadura. A medida que aumenta la potencia, la soldadura cambia
de color a negro;

4. Cuando se sueldan laminas galvanizadas en foco, las salpicaduras
son muy grandes. La soldadura con desenfoque positivo generalmen-
te se usa para reducir el impacto de las salpicaduras. Si se necesita
alambre, llénelo con alambre de hierro para soldar;

5. Al soldar placas de aluminio, es necesario volver a encontrar el foco
del laser (el aluminio es un material altamente reflectante y el foco es
diferente al del acero inoxidable, el acero al carbono, etc.).

2> Datos de soldadura de la maquina soldadora A150, solo como refe-
rencia:

Tabla 6.5 AXT-LASER1500 - Datos de soldadura a medida de la placa
(alimentacion de alambre)

1 23 80 26%-30% 1.0 50-60 14-20
15 2-3 80 45%-55% 1.0 50-60 14-20
acero 2 2-3 60 55%-70% 1.0 50-60 14-20
carbono | 25 2-3 80 70%-80% 1.0 50-60 1420 | fusién
Q235 3 23 100 70%-80% 1.0 50-60 14-20
2-3 100 95%-100% 1.0 4555 | 14-20
2 100 100% 1.0 40 14-20
2-4 50-60 60%-75% 1.0 70 1420 | fusién
2 o blanco
2 55 50% 1.0 50 14-20
chapa s 2-4 40 70%-90% 1.0 70 1420 | fusion
galvanizada 2-3 45 60% 1.0 45 14-20 m
2-3 25 95%-100% 1.0 40 1420 | fusion
4 o blanco
23 50 55% 1.0 65 14-20
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1 23 50 35% 10 80 1420 | fusion
15 2.3 50 30% 10 80 1420 |_blanco
23 40-50 | 55%-60% 10 75 1420 | fusion
2
blanco
23 60-100 | 30%-40% 10 80-100 | 14-20 | Dlanco
, 23 50-60 | 31%-45% 10 50 1420 | fusion
Acero 5 blanco
e 23 50-80 | 30%-45% 1.0 80-90 | 14-20 | Blanco
304 , 23 40-50 | 50%-80% 1.0 70 1420 | fusion
23 60-100 | 60-70% 1.0 80-100 | 14-20 | Dlanco
24 2050 | 90%-100% | 1.0 30 14-20 | fusion
4
blanco
24 4060 | 60%-90% 1.0 4060 | 14-20 | Dlanco
1 2 80 35%-40% 1.0 80 1420 | fusion
- 2 23 80 75%-80% 1.0 90 1420 | fusion
uminio
3 23 45 85%-90% 1.0 90 1420 | fusion
4 2 80 70% 1.0 86 1420 | liso
1 23 80 30%-45% 1.0 30 1420 | fusion
2 23 80 45%-55% 1.0 35 14-20 | fusion
latén H62
3 23 60-100 | 55%-70% 1.0 35 1420 | fusion
4 23 100 80%-90% 1 35 1420 | fusion

Tabla 6.6 AXT-LASER1500 - Datos de soldadura a medida de la placa
(sin alimentacion de alambre)

1 23 80 15%-20%
15 2-3 80 30%-50%
2 23 80 60%:-75%
c::be:r)lo 25 25 80 80% fusion
3 25 80 80%
4 25 80 85%
5 25 100 100%
2 2 45 50%
gal(\:l:i’Zda 3 2 25 95% fusion
4 2 25 100%
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1 2-3 50 50%
15 2-3 50 50%-55%
Acero 2 2-3 40-50 65%
inoxidable fusion
304 25 2-3 40-50 50%-60%
3 2-3 30-40 85%
4 2 30 100%
1 2 40-50 30%-35%
2 2.0 60 60%
aluminio fusion
3 2.0 70-75 75%-85%
4 2.0 70-80 85%-90%
1 25 100 30%-35%
';tg; 2 25 100 40%-45% | fusion
3 25 100 50%-55%

2> Datos de soldadura de la maquina soldadora A200, solo como refe-

rencia

Tabla 6.7 AXT-LASER2000 - Datos de soldadura a medida de la placa
(alimentacion de alambre)

1 2-4 60-70 25% 1.0 50 1420 | fusion

2 2-4 30-50 | 30-40% 1.0 50-60 1420 | fusion

acero 25 2-4 30-40 | 50-55% 1.0 50-60 14-20 | fusion
carbono

Q235 3 2-4 40-60 | 55-60% 1.0 50-60 1420 | fusion

4 2-4 40 70% 1.0 50-60 1420 | fusion

5 2-4 30 100% 1.0 40 1420 | fusion

1 2-4 60-70 25% 1.0 50 1420 | fusion

2 2-4 30-50 | 30-40% 1.0 50-60 1420 | fusion

chapa 25 2-4 30-50 | 50-55% 1.0 50-60 1420 | fusion

galvanizada 3 24 40-60 | 55-60% 1.0 50-60 1420 | fusion

4 2-4 40 70% 1.0 50-60 1420 | fusion

5 2-4 30 100% 1.0 40 1420 | fusion
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1 2-4 60-70 25% 1.0 50 14-20 | fusion
2 2-4 30-50 | 30-40% 1.0 50-60 14-20 | fusion
Acero 25 2-4 30-40 | 50-55% 1.0 50-60 14-20 | fusion
inoxidable 3 2-4 40-60 | 55-60% 1.0 50-60 14-20 | fusion
304 4 2-4 40 70% 1.0 50-60 14-20 | fusion
5 2-4 30 100% 1.0 40 14-20 | fusion
6 2-4 30 100% 1.0 30 14-20 | fusion
1 2-4 50 25-30% 1.0 70 14-20 | fusion
2 2-4 50 40-45% 1.0 70 14-20 | fusion
25 2-4 50 55-60% 1.0 70 14-20 | fusion
aluminio 3 2-4 50 70% 1.0 70 14-20 | fusion
4 2-4 50 95-100%| 1.0 70 1420 | fusion
5 24 50 50-55% | 1.0 70 14-20 | Dlanco
1 2-4 60 30-35% 1.0 45 1420 | fusion
2 2-4 60 50% 1.0 45 1420 | fusion
laton 25 2-4 60 50% 1.0 45 1420 | fusion
H62 3 2-4 40 50-60% 1.0 60 1420 | fusion
4 2-4 40 60% 1.0 60-65 14-20 | fusion
5 2-3 60 75% 1.0 80 14-20 | fusion

Tabla 6.8 AXT-LASER2000 - Datos de soldadura a medida de la placa
(sin alimentacion de alambre)

acero al
carbon

1 24 40 25% fusion
2 24 40-45 30-35% fusion
25 24 40-50 40-45% fusién
3 2-4 40-50 50-55% fusion
4 2-4 50-60 55-75% fusion
5 2-4 40-50 80-90% fusion
6 2-4 30 90-100% fusion
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1 24 40 25% fusion
2 24 40-45 30-35% fusion
chapa 25 24 40-50 40-45% fusion
galvanizada 3 24 40-50 50-55% fusion
4 24 50-60 55-75% fusion
5 24 40-50 80-90% fusion
1 24 40 25% fusion
2 24 40-45 30-35% fusion
25 24 40-50 40-45% fusion
Acoro 3 2-4 40-50 50-55% fusion
i”°’;‘gzb'e 4 2-4 50-60 55-75% fusion
5 24 40-50 80-90% fusion
6 24 30 100% fusion
1 24 30 25% fusion
2 24 30 40% fusion
25 24 50-60 45-55% fusion
aluminio
3 24 60-70 60-75% fusion
4 2-4 60-70 80-90% fusion
5 24 60-70 95-100% fusion
1 24 50-60 25% fusion
2 24 50-60 40-50% fusion
aton 25 24 50-60 40-50% fusion
H62 3 24 50-60 60-70% fusion
4 24 50 80-90% fusion
5 24 50 90-95% fusion
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MANTENIMIENTO Y REPO-
SICION DE ACCESORIOS

)»)) Limpieza y sustitucion de lentes protectores.
Este producto utiliza un lente protector con un diametro de 18 mm y un
grosor de 2 mm. Si el lente protector estda manchado, debe limpiarse y re-
emplazarse a tiempo, de lo contrario dafara la pistola de soldar e incluso
la maquina de soldar.

Las operaciones de limpieza especificas son las siguientes:

1. En un ambiente libre de polvo, use dedales, retire el soporte del lente
protector y selle la pistola de soldar con cinta adhesiva para evitar que
entre polvo.

2. Con el soporte del lente protector en posicion horizontal, gire el anillo y
retirelo para exponer el lente protector.

3. Retire el lente protector, limpielo con un pafo de limpieza 6ptico hume-
decido en alcohol ( pureza superior al 99,5% ), reemplacelo a tiempo y
no lo limpie repetidamente.

4. Compruebe si no hay polvo en el lente protector, instalelo en el soporte
del lente protector. Luego presione el anillo de presion, girelo hasta
cierto angulo, coléquelo en la pistola de soldar y apriete los tornillos

Fig. 7.1
Cuando la pistola de soldar no esté en uso, la boquilla de cobre debe se-
llarse para evitar la contaminacion.
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)2 Limpieza y sustitucion de lentes de enfoque.
La especificacion de la lente de enfoque utilizada en este producto es de
20 mm de diametro y 150 mm de distancia focal, si necesita reemplazar-
la, comuniquese con nuestro personal de ventas a tiempo para realizar la
compra.

Las operaciones de limpieza especificas son las siguientes:

1.

En un ambiente libre de polvo, use dedales, retire el soporte del lente
protector y selle la pistola de soldar con cinta adhesiva para evitar
que entre polvo.

Con el soporte del lente protector en posicién horizontal, gire el anillo
y retirelo para exponer el lente protector.

Retire el lente protector, limpielo con un pafio de limpieza 6ptico
humedecido en alcohol ( pureza superior al 99,5% ), reemplacelo a
tiempo y no lo limpie repetidamente.

Compruebe si no hay polvo en el lente protector, instalelo en el sopor-
te del lente protector. Luego presione el anillo de presién, girelo hasta
cierto angulo, coléquelo en la pistola de soldar y apriete los tornillos.
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2> Limpieza de conductos de aire
Este producto utiliza refrigeracion por aire. La obstruccion del conducto
de aire provocara una mala disipacién del calor y dafios graves al equipo.
Por lo tanto, el conducto de aire debe limpiarse periddicamente segun las
condiciones de trabajo .

*  Primero, necesitas limpiar el filtro de entrada de aire.

» La posicion del filtro es la siguiente: El filtro se fija mediante succion
magnética. Tenga cuidado de no doblarlo ni dafarlo al desmontarlo y
montarlo.

Figura 7.3 llustracion de la posicién del filtro (tenga en
cuenta que esta disponible en cuatro direcciones)

El proceso de desmontaje y montaje del filtro se muestra en la siguiente
figura (tomando un lado como ejemplo)

Figura 7.4 Diagrama de extraccion del filtro

El proceso de limpieza de los conductos de aire internos es el siguiente:

1. Como se muestra en la imagen, incline la maquina de soldar boca
abajo, preste atencion a proteger la carcasa exterior de la maquina
de soldar y retire los 8 tornillos en la parte inferior.

2. Retire el deflector para exponer el conducto de aire interno.

3. Encienda el laser ( la potencia esta configurada en 0, no hay ninguna
abrazadera de pieza de trabajo conectada, no se emite luz ), deje que
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el ventilador gire y use gas a alta

presion ( no mas grande que 0,7 M

p a ) Limpie los dientes internos de disipacién de calor de la maquina
de soldar, retire el polvo acumulado en los dientes de disipacion de
calor y descargue el polvo interno.

Después de limpiar el polvo, apague el laser, instale la placa de cu-

bierta y los tornillos en la maquina de soldar en secuencia y coloque
la maquina de soldadura en posicién vertical.

Figura 7.6 Diagrama del
conducto de aire interno

Intervalos de limpieza recomendados

Ciclo de limpieza de filtros y conductos de aire

Entorno hostil y fabricas y sitios de construccion al
laire libre polvorientos

Limpie el filtro y el conducto de aire interno una vez
lal dia.

Edificios industriales con menos polvo y sin equipos
de eliminacién de polvo

Limpie el filtro una vez por semana y limpie el con-
[ducto de aire interno una vez cada dos semanas.

Edificio de fabrica cerrado con equipo de eliminacion
de polvo independiente.

Limpie el filtro una vez cada dos semanas y limpie el
iconducto de aire interno una vez al mes.

Si el dispositivo informa con frecuencia fallas de temperatura 1 o tempe-
ratura 2 , debe limpiar el polvo en el filtro y el conducto de aire interno

para solucionar la falla.

Mantener limpio el conducto de aire interno ayudara a garantizar el fun-
cionamiento estable de la maquina de soldar durante mucho tiempo. El
conducto de aire interno tiene polvo y un efecto deficiente de disipacion
de calor causara danos permanentes al equipo.

50




ALIMENTADOR DE
ALAMBRE

)>) Descripcion general

Este manual contiene una descripcidén general de la instalacion basica, la
configuracion de fabrica, la operacion, el uso y el servicio de este alimen-
tador de alambre de soldadura.

El sistema de alimentacién de alambre de soldadura es un sistema de ali-
mentacion de alambre lanzado en 2019. El producto cubre el sistema de
control de desarrollo propio y esta equipado con la funcién de retroceso y
alimentacion de alambre. El producto se puede adaptar a varios sistemas
manuales de alimentacién de alambre de soldadura.

2> Entorno Operativo y Parametros

Voltaje 220+- 5% 50/60 Hz
Potencia y corriente max. 60W/2.5A
Velocidad continua del alambre 15~600cm/min

0.8/1.0/1.2/1.6mm (estandar)
2.0/2.5mm (personalizada)
Diametro del eje: MIN50mm
Adecuado para disco de alambre | Diametro exterior: MAX300mm

Medida del microalambre

de soldadura Ancho: MAX105mm
Peso: <20kg

Peso neto del producto 13.2 kg

Tamano del producto 560mm*250mm*350mm

1. Asegure una conexion a tierra confiable antes de la fuente de alimen-
tacion de UNK1.

2. Las ruedas de alimentacion de alambre coinciden con las urdimbres
de alambre y corresponden a las tuberias de alimentacion de alam-
bre.

3. Eltubo de alimentacion de alambre no debe doblarse.

51



INSTALACION

2>>> Definicion de cableado de circuitos

Se proporcionan dos enchufes en la cola de la maquina completa, que se
definen de la siguiente manera segun los diferentes modelos, y se conec-
tan directamente a la caja de control.

Tabla de cableado del alimentador de alambre convencional

Enchufe de dos
nucleos

Linea de sefal del
alimentador de alambre
(inicio)

El cortocircuito es la
alimentacion de cable,
conéctelo al pin 5/6 de

Linea de sefial del
alimentador de alambre
(GND)

la interfaz de alimen-
tacion de cable Il de la
caja de control

Enchufe de 3 nucleos

Fuente de alimentacion
del alimentador de
alambre cable vivo (L)

Power supply zero line
of wire feeder (N)
Alimentacion linea cero
del alimentador de
alambre (N)

Linea eléctrica, entrada
de 220 V

Cable de tierra de la
fuente de alimentacién
del alimentador de
alambre (PE)

Alimentador de alam-
bre convencional

Tabla de cableado del alimentador de la biblioteca de procesos

Enchufe de dos
nucleos

Fuente de alimentacion
del alimentador de
alambre cable vivo (L)

Power supply zero line
of wire feeder (N)
Alimentacion linea cero
del alimentador de
alambre (N)

Linea eléctrica, entrada
de 220V

Cable de tierra de la
fuente de alimentacién
del alimentador de
alambre (PE)

Alimentador de alam-
bre de proceso
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Enchufe de seis cables

Linea de sefal del
alimentador de alambre
(inicio)

Linea de sefial del
alimentador de alambre
(GND)

El cortocircuito es la
alimentacion de cable,
conéctelo al pin 5/6 de

la interfaz de alimen-
tacion de cable Il de la

caja de control

Cable de tierra (PE)

Conectar a Tierra

485GND

485TXD

485RXD

Linea de sefial 485,
conectada a la interfaz
de sefal IV de la caja de
control

Alimentador de alam-
bre de proceso

A excepcion de los modelos personalizados, todos los modelos tienen la
misma fuente de alimentacioén, entrada de 220 V (admite entrada de 110
V, es necesario reemplazar la fuente de alimentacién conmutada) y la

sefal de alimentacion de cable es una sefial de conduccién pasiva. Tenga
en cuenta que el tablero de control principal de los modelos individuales
distingue la sefial del alimentador de alambre +, conéctelo de acuerdo

con la marca de linea

de alambre

2> Instalacion del disco de alambre de soldadura/rueda de alimentacion

1. Esta prohibido utilizar alambre tubular, y la selecciéon del alambre de
soldadura debe ser consistente con el material a soldar.

2. Hay dos ruedas de alimentacion de alambre en total. Los dos lados
son de diferentes modelos, correspondientes a diferentes diametros
de nucleo. Asegurese de instalarlos en consecuencia. Si se instala
alambre de soldadura de 1,2 mm, el lado de la rueda de alimentacion
de alambre marcado con 1,2 mm esta fuera.

3. Durante la instalacion, asegurese de sujetar el alambre de soldadura
en la ranura y luego sujetarlo




2>)) Instalacion de tuberia de alimentacion de alambre

Afloje el tornillo de bloqueo del tubo de alimentacion de alambre, insértelo
en la posicién adecuada y luego bloquéelo.

'l -'-.-uihll'

2>>> Extremo de la cabeza del cainén

1. Después de vincular las operaciones anteriores, prepare los acceso-
rios en el extremo de la nariz y ensamblelos.

2. Tenga en cuenta que [bloque de conexion] distingue modelos, es de-
cir, diferentes modelos usan diferentes bloques de conexion y otros
accesorios son iguales.
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2D Funcionamiento del software

Laser welding wire feeding system

r:)
Feeding speed
{em/min)

Setting
Figura 10.3 Modo de inicio continuo

1. "Modo continuo" indica que el modo de alimentacién de alambre ac-
tual es "Modo continuo". Haga clic en el botén en la esquina superior
derecha para cambiar al "Modo de pulso".

@ 4 |»

2. "Velocidad de alimentacion de alambre" controla la rapidez con la que
se alimenta el alambre durante la soldadura. El rango es de 15 ~ 600
cm/min, que se puede ingresar directamente con el teclado haciendo
clic en el "numero", o se puede ajustar rapidamente con la "flecha".
Nota: "Velocidad de alimentacion de alambre" no es igual a "Veloci-
dad de alimentacién manual de alambre".

3. "Alimentacion manual de alambre" controla la velocidad del motor
durante la alimentacion manual de alambre, que generalmente se usa
para la depuracion diaria del equipo. Rango: 15 ~ 600 cm/min. Pre-
sione "Alimentacién manual de alambre" continuamente para cambiar
de azul a verde. El motor alimenta el alambre de forma continua a la
"velocidad de alimentacion manual del hilo". Suelte el botén para de-
tener la alimentacion con alambre.

4. "Extraccion manual" controla la velocidad del motor durante la ex-

traccion manual, que generalmente se usa para la puesta en marcha
diaria del equipo. Alcance: 15 ~ 600 cm/min. Siga presionando el bo-
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tén "Retiro manual" para cambiar de azul a verde. El motor continda
retirandose a la "Velocidad de extraccion manual”. Suelte el boton
para detener el retiro.

"Ejecutar" y "Detener" controlan el alimentador de alambre para cam-
biar el estado de funcionamiento. Haga clic en "Ejecutar" para cam-
biar de negro a verde y "Detener" a negro. En este momento, esta
en el estado de "funcionamiento" y el motor puede alimentar el cable
normalmente. Haga clic en "Detener" para cambiar de negro a rojo y
"Correr" a negro. En este momento, esta en el estado de "parada", el
motor deja de funcionar y no se puede realizar ninguna alimentacion
o extraccion de alambre.

"Indicador de alimentacion de alambre" muestra el estado de ali-
mentacion de alambre durante la soldadura. Cuando se presiona el
alimentador de alambre de gatillo de la pistola de soldar para la ali-
mentacion de alambre, la "luz indicadora" cambia de negro a verde,
lo que indica que el alimentador de alambre esta funcionando normal-
mente. Nota: La "luz indicadora" se mostrara en verde solo durante

la soldadura. La "alimentacion manual de alambre" y la "extraccion
manual" no cambiaran el estado de la "luz indicadora".

"Hogar". Actualmente, la pantalla muestra la pagina de inicio del sis-
tema de alimentacion de alambre. Hacer clic no es valido.

"Configuracion”, haga clic para cambiar a la "Pagina de configuracion
del modo continuo".

' Laser welding wire feeding system .=
Cantinuous mode setting|

Fu.-udiugr,speq.-d 0 3 .2 Manual feed speed 0 & b4

(em,/min I I {iem fmiin) e

Start-up dela & b4 Manual Withdrawal S e

{ms) P % 0 — speed U =) e
lemfmin)

?::E;dmwal A 0 = v System version 0 0 0

Supplement length =

vkl () 2 v

Supplement delay 0 2 v

(ms)

Language English :
Save

Figura 10.3.2 Configuracién de modo continuo
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"Configuracion de modo continuo"” indica que la pagina de configura-
cion del modo continuo del sistema de alimentacion de alambre se
muestra en la pantalla actual y no es valido hacer clic.

La "Velocidad de alimentacion de alambre" es la misma que la "Velo-
cidad de alimentacién de alambre" en la primera pagina. Controle la
velocidad de alimentacion del alambre durante la soldadura. El rango
es de 15 ~ 600 cm/min, que se puede ingresar directamente con el
teclado haciendo clic en el "numero", o se puede ajustar rapidamente
con la "flecha". Nota: Todos los parametros de esta pagina se pueden
ajustar haciendo clic directamente en el valor o haciendo clic en la
"flecha", lo mismo a continuacion.

"Retardo de inicio" controla la cantidad de tiempo que el alimentador
de alambre retrasa el inicio después de presionar el gatillo de la pisto-
la. Rango 0 ~ 2000 ms, generalmente establecido en 0. Por ejemplo,
si el retraso de inicio se establece en 1000 ms, presione el gatillo de
la pistola de soldar y espere 1 s para comenzar la alimentacién de
alambre.

"Longitud de extraccion" controla la longitud del cable roto que el
alimentador de alambre retira cuando el cable se rompe y se usa para
ayudar a romper el cable. El rango es de 0 ~ 100 mm, generalmente
establecido en 10, que se puede aumentar adecuadamente de acuer-
do con el grosor del alambre de soldadura de campo y la longitud de
la tuberia de alimentacion del alambre.

La 'longitud T de la flexibilidad del alambre' controla la longitud del
alambre compensado alimentado después de que el alimentador de
alambre se retira cuando el alambre se rompe, y se utiliza para com-
pensar la influencia de la 'longitud retirada' para mantener la consis-
tencia de las uniones durante la proxima soldadura. El rango es de
0 ~ 100 mm, lo que es consistente con la "longitud de retroceso" en
principio. Si la resistencia de la tuberia de alimentacién de alambre en
el sitio es grande, también puede ser mayor que la "longitud de retro-
ceso" de manera adecuada.

"Retraso del suplemento de alambre" controla la longitud del intervalo
de tiempo entre el alimentador de alambre que compensa la alimenta-
cion del alambre vy retira el alambre roto cuando el alambre se rompe,
lo que se utiliza para evitar que el alambre de soldadura se adhiera a

la costura de soldadura por segunda vez debido a una compensacion
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10.

1.

12.

demasiado temprana de la alimentacion del alambre, a fin de mejorar
el efecto del alambre roto. Rango 0 ~ 2000 ms. Por lo general, se
establece en 0.

"ldioma" para mostrar el texto del idioma del sistema actual. Haga clic
en él para cambiar a otros idiomas en la "Barra de idioma". Nota: El
idioma estandar es chino simplificado, chino tradicional, inglés, co-
reano, japonés, ruso, aleman, francés y latin. Si tiene otros requisitos
linguisticos, péngase en contacto con nuestra empresa.

"Velocidad de alimentacion manual de alambre" controla la velocidad
de "Alimentacion manual de alambre" en la pagina de inicio, que se
utiliza para la depuracién diaria de equipos. Rango 15 ~ 600 cm/min.
Por lo general, se establece en 300 cm/min.

"Velocidad de retiro manual" controla la velocidad de "Retiro manual”
en la pagina de inicio, que se utiliza para la depuracién diaria del
equipo. Rango 15 ~ 600 cm/min. Por lo general, se establece en 300
cm/min.

"Version del sistema" muestra el numero de version del sistema de
control del alimentador de alambre. Donde "220" indica la version
parcial del hardware del sistema, "601" indica la version parcial del
software del sistema y "410" indica la version parcial de la pantalla del
sistema. Nota: La combinacion de cada parte de la version se corres-
ponde entre si, y las versiones anteriores y posteriores a la version
deberan ser consistentes en el proceso de mantenimiento postventa,
de lo contrario, la visualizaciéon puede ser anormal o algunas funcio-
nes pueden ser invalidas.

"Guardar" controla la accién de almacenamiento de los parametros
del sistema de alimentacion de alambre, incluidos todos los parame-
tros en las paginas "Inicio" y "Configuracion" excepto "ldioma". Haga
clic en "Mantener" para cambiar de amarillo a verde, lo que indica que
la retencion se ha realizado correctamente. Nota (1): El "idioma" del
sistema se guarda automaticamente; Nota (2): Después de un corte
de energia y reinicio, el sistema muestra los ultimos datos guardados,
asi que haga un buen uso de la funcién de guardar para evitar la pér-
dida de datos de proceso.

"Atras" controla el sistema de alimentacion de alambre para volver a
"Inicio".
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13.

Average speed
(em/min)

La ayuda controla la visualizacion de la descripcion del parametro.
Haga clic para ver la "Descripcién del parametro”.

Laser welding wire feeding system

Pulsecycle: () ms Smoothness: () % [ (:) Pulse mode

{g} Setting

-

"Modo de pulso" indica que el modo de alimentacion de alambre
actual es "Modo de pulso", y se puede cambiar a "Modo continuo”
presionando el botén.

@ « \»

e S

Figura 10.3.3 Modos de pulso-inicio

"Periodo de pulso" y "Suavidad" muestran los valores de los parame-
tros actuales, que no se pueden ajustar. Consulte la introduccion de
la pagina de configuracion para obtener mas informacion.

Velocidad promedio controla la velocidad general de alimentacion del
alambre para el modo de pulso. La velocidad media es independien-
te del periodo de pulso y la suavidad. Rango de 15 a 300 cm/min,
normalmente ajustado a 60 cm/min. Puede hacer clic en el "numero"
para ingresarlo directamente desde el teclado, o puede ajustarlo ra-
pidamente a través de la "flecha". Nota: La "velocidad media" no es
igual a la "velocidad de alimentacion manual del hilo".

Otras teclas y parametros son los mismos que el "modo continuo".
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' Laser welding wire feeding system
Pulse mode setting

Common parameters Pulse control mode parameters
Start-up dela; Avera = ¥
(e ey 0 J[& & [|mer= [ 0 ] (& (=
Withdrawal le 2 Pulse cycle -
{mm) ngth 0 = $ ':mﬂm U % s
Supplement len, o Smoothness k.
[m|:||-} = 0 i E (28%~0%) 0 E bt
Supplement delay 0 @ .3 Equipment basle information
o S G System version 0 0 -0
Manu.a_l feed speed 0 & =
cm/min) —— — Language English
I':lanu,al'-\-'uhdmwal 0 Y =
(cr/min) — —

Save

Figura 10.3.4 Configuracion del modo de pulso

1. "Velocidad media" controla la velocidad general de alimentacion del
alambre, al igual que la "Velocidad media" en la primera pagina.

2. El "periodo de pulso" controla el tamafio de las escamas de los peces
individuales, y cuanto mayor es el periodo, mas grandes son las es-
camas de los peces individuales. Rango: 50 ~ 1000 ms, generalmen-
te establecido como 500 ms.

3. "Suavidad" controla la fluctuacion del intervalo entre las dos escalas,
y cuanto menor sea el valor, mas obvio sera el efecto general. Rango
de 10 a 80, generalmente establecido en 30.

4. Las teclas y los parametros de otras paginas de configuracion son
coherentes con el modo continuo.

5. Enresumen, el "modo de pulso" se utiliza principalmente para la sol-
dadura de escamas de pescado. Los parametros anteriores son valo-
res de referencia. En el uso real, es necesario ajustar adecuadamente
de acuerdo con el material del alambre de soldadura, el modelo de
alambre de soldadura, la potencia del laser y el ancho de la costura
de soldadura para obtener el efecto ideal. Otras teclas y parametros
son coherentes con el modo continuo.
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?>> Esquema de tratamiento sin alimentacién por hilo

Logica de operacion: el alimentador de alambre se conecta al pin 5/6 de
la interfaz de senal Il de la caja de control a través de la linea de sefal de
enchufe de dos hilos en la cola. Cuando el sistema esta funcionando, el
5/6 se conecta después de que se cierra el relé incorporado de la placa
principal de la caja de control y el alimentador de alambre comienza a
funcionar.

Bajo la condicién de que el aire y la luz se descarguen pero el cable no se
alimente:

1. Primero, verifique la configuracion del alimentador de alambre para
ver si los parametros de pulso son normales. Establezca los datos en
el cuadro rojo como se muestra en la figura como 0 (algunas versio-
nes no tienen funcién de pulso, por lo que no es necesario configurar-
l0).

BAEMEALSN
k=304 Al
e I

BAHATT |
(mS)

bEaiEmv: [
(ermimin)

B i (8] T2
(ms)

“

o
BB

10

4 4 4«
I I Y
LC N I R |

10
FpELFER 0 il 23]
(ms)

Rk
FHLLEE 300 _
FHDMEE [ 309 ﬁa
cm/min,

2. Después de que no haya ningun problema, primero determinamos si
hay un problema con el control del alimentador de alambre, hacemos
clic en el panel frontal del alimentador de alambre [Alimentacion ma-
nual de alambre] y observamos si la rueda de alimentacion de alam-
bre esta funcionando.

1]

2 T I OV

94 4«

3. Si el alimentador de alambre no funciona o hay un problema con el
alimentador de alambre en si, retire la placa de cubierta lateral de la
caja de control, mantenga presionado [Alimentacion de alambre ma-
nual] y mida el voltaje en el extremo del motor de la placa de circuito.
Si hay voltaje, reemplace el motor. Si no hay voltaje, reemplace el
tablero de control principal.
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4. Si el alimentador de alambre esta funcionando, continte siguiendo
la siguiente operacion: conecte el puerto de sefal del alimentador
de alambre con un cable corto. Si el alimentador de alambre no esta
funcionando, se puede determinar que hay un problema con la placa
principal de la maquina de alimentacion de alambre. En este mo-
mento, es necesario reemplazar la placa principal de la maquina de
alimentacion de alambre.

Si el alimentador de alambre esta funcionando, se puede juzgar que no
hay ningun problema con el alimentador de alambre. Compruebe la placa
base del sistema y la linea de sefial.

1. Desconecte la linea de sefal del alimentador de alambre en la caja
de control (5/6 esquinas de la interfaz de sefial Il) y mida el encendi-
do-apagado de 5/6 esquinas en el estado de soldadura (para modelos
individuales, abra el puerto 10 para la funcién de diagnoéstico).

2. Siesta en el estado de ruta en este momento, se puede descartar el
problema de la placa de control principal del sistema. Generalmente,
la linea de sefial es de circuito abierto, lo que se puede confirmar
nuevamente mediante el uso de un multimetro.

3. Si el circuito todavia esta abierto en el estado de soldadura, indica
que hay un problema con la placa base y comuniquese con el servicio
posventa para su tratamiento.

Cuando hay un problema con el tablero de control principal, el relé exter-
no puede ser controlado por el pin 3/4 de la interfaz de sefal 2 para con-
trolar la linea de sefal del alimentador de alambre para uso temporal. La
definicidn del cableado es la siguiente (el pin normalmente abierto del relé
se utiliza para la sefial de dos nucleos del alimentador de alambre).

62



FALLOS COMUNES Y
SOLUCIONES

2>> Alarma de fallo

En caso de alarma de falla, la soldadora laser se apagara automatica-
mente apagando la fuente de alimentacion interna. Al mismo tiempo, la
sefial de falla en la INTERFAZ CTRL de 12 PINES (ALARM_OUT+—pin
5, ALARM_OUT—pin 6) en el panel trasero se encendera y la luz de falla
se encendera en la pantalla tactil. Si el cliente necesita conocer el tipo de
falla, puede hacer clic en "FaultQuery" para verlo. Si el cliente necesita
conocer mas detalles, puede hacer clic en "Detalles" en la segunda pagi-

na de FaultQuery en la pantalla tactil.

>>) Solucidén de problemas de pantalla
Las fallas especificas y sus métodos de manejo se muestran en la Tabla

8.1 a continuacion.

Tabla 8.1 Descripcion de fallas y métodos de tratamiento

Conecte los pines 3 y 4 de la interfaz
Conexion laser CTRL-INTER- | CTRL-INTERFACE a la puerta de segu-
Fallo de INTER- . i ) L . .
1 LOCK FACE Los pines 3y 4 no estan | ridad o cortocircuitelos directamente. Si
en cortocircuito confirma que no
estan en uso, puede bloquear esta funcion.|
Falloen la
2 integracion de la| reservado reservado
esfera 1
Fallo en I Pongase en contacto con el personal de
3 integracion de Ia Fallo e?n la c{ete.cci()n delatra- | servicio posvent? de nues-tra empresa .
esfera 2 yectoria éptica interna del laser | para confirmar si la maquina puede seguir
emitiendo luz y utilizarse normalmente.
4 Fallo ant- reservado reservado
quemaduras 1
Pdngase en contacto con el personal de
Fallo anti- Fallo en la deteccion de la servicio posventa de nuestra empresa
5 quemaduras 2 trayectoria 6ptica para confirmar si la maquina puede
interna del laser seguir emitiendo luz y utilizarse normal-
mente.
Fallo de co- El Iaser detecta que la corriente| Reinicie el laser. Si ocurre con frecuencia,
6 rriente del canal 1 excede el umbral en| comuniquese con nuestro personal de
inactiva 1 estado inactivo. servicio posventa.
Fallo de co- El laser detecta que la corriente| Reinicie el laser. Si ocurre con frecuencia,
7 rriente del canal 2 excede el umbral en| comuniquese con nuestro
inactiva 2 estado inactivo. personal de servicio posventa.
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Asegurese de que la fuente de alimen-

El limite de La corriente de funcionamiento | tacién del laser sea estable y reinicie el
8 hardware actual | del canal laser 1 supera el valor| laser. Si esto continlia ocurriendo repeti-
superé 1 de corriente maximo. damente, comuniquese con nuestro per-
sonal de servicio posventa.
Asegurese de que la fuente de alimen-
El limite de La corriente de funcionamiento | tacién del Iaser sea estable y reinicie el
9 hardware actual | del canal laser 2 supera el valor| laser. Si esto contintia ocurriendo repetida-
superé 2 de corriente maximo. mente, comuniquese con nuestro perso-
nal de servicio posventa.
Vencimiento .
. » Contacte con nuestro personal de servicio
10 dela El tiempo de prueba expird
postventa
prueba
Fallo del chip de . . N Contacte con nuestro personal de servicio
1 . o Fallo del chip de sincronizacién
sincronizacion postventa
. Asegurese de que la fuente de alimen-
El consumo de energia de la o A L
Fallo por alto placa del tacién del laser sea estable y reinicie el
12 consumo de A laser. Si esto contintia ocurriendo repetida-
. controlador laser excede el va- .
energia . . .. mente, comuniquese con nuestro perso-
lor de configuracion maximo -
nal de servicio posventa.
Cuando se confirme que el entorno de
La temperatura en la fuente de | trabajo del laser es inferior a los requisitos
Fallo de tempe- , . R . -
13 ratura 1 la bomba laser excede el limite| de uso, reinicie el laser. Si aun ocurre una
de temperatura superior falla, comuniquese con nuestro personal
6en%|que si la posicién del equipo cum-
ple con los requisitos, sila entraday
salida de aire estan bloqueadas y si
La temperatura en la fibra laser | el ventilador funciona normalmente
Fallo de tempe- .- . . A . .
14 ratura 2 supera el limite superior de después de reiniciar el laser. Si lo an-
temperatura. terior es normal pero aun ocurre una
falla, comuniquese con nuestro servicio
posventa. personal
Fallo de
15 reservado reservado
temperatura 3
Fallo de
16 reservado reservado
temperatura 4
Asegurese de que el caudal de entrada
. La presion del aire en la entra- | de aire del laser sea > 5 I/min y luego
Fallo por baja . . L o . L )
17 resion de aire da de aire del laser es inferior | reinicie el Iaser. Si aun ocurre repeti-
i i . .
P al valor establecido damente, comuniquese con nuestro
persona de' s_en[c'F ?sten%?
Asegurese de que lafuente de alimen-
Fallo en la ) . tacion del laser sea estable y reinicie el
' Terminal de entrada o salida . A . : .
fuente de ali- laser. Si esto contintia ocurriendo repeti-
18 -, anormal de la fuente de
mentacion X ., damente,
alimentaciéon conmutada )
conmutada comuniquese con nuestro personal de
.
Fallo del chip de Pdéngase en contacto con nuestro personal
19 medicién de Fallo del chip de temperatura de posventa a tiempo para resolver el

temperatura 1~4

problema.
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Ademas de las condiciones de la tabla, si tiene otras preguntas o mal fun-
cionamiento, también puede comunicarse con nuestro servicio postventa
para obtener ayuda.

23> Solucidén de problemas de alimentacion de alambre
Fallas y solucidn de problemas en la parte de alimentacion de alambre.

Tabla 8.2 Solucién de problemas de la parte de alimentacion de alambre

1. Compruebe si el cable del motor de alimentacién de alambre

. . esta suelto.
La rueda de alimentacion . . . ”
1 . 2. Verifique si el tablero de control de alimentacion de alambre
de alambre no gira X . . -
esta normal (es necesario comunicarse con el servicio pos-
venta)

Compruebe si la seleccién de la rueda de alimentacion de

El alambre de soldadura !
alambre es adecuada.

no se puede alimentar

2 o, Comprobar si el alambre de soldadura esta apretado.
y no se produce ningun ’ . . » .
Compruebe si el eje de amortiguacion del disco de alambre
atasco. . ) .
estd demasiado amortiguado.

1. Compruebe si el radio de curvatura del tubo de alimentacion
de alambre es demasiado pequefio y enderece el tubo de
alimentacion de alambre.

2 Elija un tubo de alimentacién de alambre adecuado. Si el alam-|

El alambre de soldadura . .
bre de soldadura es delgado y suave, se recomienda elegir un
3 no puede avanzar y hay

tubo de alimentacion de alambre de grafito.

3.  Compruebe si la longitud de alimentacion del cable es de-
masiado larga. Se recomienda reducir la longitud del tubo de
alimentacién del cable y reducir la

4. resistencia.

un atasco.
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22> Solucién de problemas en la pistola de soldar
Fallas y solucion de problemas de la pieza de la pistola de soldar

Tabla 8.2 Solucién de problemas en la pistola de soldar

Sin luz roja

1.

Mire desde la punta de soldadura hacia el interior de la pistola de
soldar para ver si hay una luz roja.
Hay una luz roja en el interior. Abra el extremo posterior de la
pistola de soldar y ajuste el reflector hasta que la luz roja se
emita normalmente.

2. No hay luz roja en el interior, comuniquese con el servicio pos-
venta para obtener una solucion.
Solo una parte de la Compruebe si la Iu'z roja eslta’ polarizada y ajuste el reflector
luz roja hasta que la Iyz roja se emlta’norr~nalmente.
2.  Compruebe si el reflector esta dafiado.
1 Compruebe si el cable de bloqueo de tierra esta suelto o dafia-
El laser va y viene do. - )
Compruebe si el interruptor de llave esta defectuoso o si el
cableado esta dafiado.
El motor hace unruido |1.  Abra la tapa trasera de la pistola de soldar y compruebe si el
anormal, la luz roja enchufe del motor es normal.
oscila aleatoriamente y |2. Pongase en contacto con el servicio postventa y reemplace el

el motor se calienta.

motor o la pistola de soldar si es necesario.

Armadura de fibra
dafiada

Pdéngase en contacto con el servicio posventa. Durante el uso,
preste atencién a proteger los cables y la

armadura de fibra optica para evitar un radio de curvatura demasia-
do pequefio.

Quema frecuente de
lentes

Compruebe si la lente esta sucia.

Verifique si la ruta del aire es normal, si el flujo de aire es dema-
siado pequefio, si hay fugas de aire y aumente el flujo de aire
adecuadamente.

La boquilla esta caliente]

Verifique si la ruta del aire es normal, si el flujo de aire es dema-
siado pequefio, si hay fugas de aire y aumente el flujo de aire
adecuadamente.

Ajuste adecuadamente la posicion del tubo de escala.
Compruebe si la amplitud del swing es adecuada

Limpie las piezas a soldar y reduzca el humo de soldadura.

El alambre de soldadu-
ra no se derrite

Alinee las posiciones del laser y del alambre de soldadura.
Ajuste adecuadamente la posicion del tubo de escala.
Aumente la potencia adecuadamente

Ajuste adecuadamente la velocidad de alimentacién del alam-
bre.
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1. La potencia es demasiado grande, reduzca la potencia adecua-
damente.
Ajuste adecuadamente la posicion del tubo de escala.
El flujo de aire es demasiado pequefo, aumente el flujo de aire
de admision.
Ajuste la velocidad de alimentacion de alambre adecuada.

5.  Compruebe si el gas protector es un gas inerte.

La costura de solda-

dura se vuelve negra

y amarilla después de
soldar.

No se puede romper el | Configure el retardo de apagado apropiado (el valor maximo es 1000
10 cable a tiempo después| ms ), consulte la Figura 5.3 interfaz
de soldar de parametros auxiliares

El ancho de la luz roja | Modifique el valor del parametro de la relacién de correccion de
" no coincide con el valor| oscilacién, consulte la Figura 5.3 Interfaz
real. de parametros auxiliares

POLITICA DE ASISTENCIA ‘
AL CLIENTE

El negocio de International Tool Company es Importar y Vender equipo
de soldadura, Corte de plasma y consumibles de alta calidad. Nuestro
reto es satisfacer las necesidades de nuestros clientes y exceder sus
expectativas. A veces, los compradores pueden solicitar consejo o
informacién sobre el uso de nuestros productos. Respondemos a nuestros
clientes con base en la mejor informacién en nuestras manos en ese
momento. El hecho de proporcionar datos y guia no crea, amplia o altera
ninguna garantia con respecto a la venta de nuestros productos.

International Tool Company es un fabricante receptivo pero la seleccién
y uso de los productos especificos vendidos por nuestros distribuidores
estd unicamente dentro del control del cliente y es su responsabilidad
exclusiva. Muchas variables mas alla del control de Internacional Tool
Company afectan los resultados obtenidos en los tipos de métodos de
aplicacion y requerimientos de servicio.

IMPORTADO POR: INTERNATIONAL TOOL COMPANY S.A. DE C.V.
AVENIDA DE LAS JACARANDAS N°62 CONDOMINIO INDUSTRIAL
SANTA CRUZ DE LAS FLORES, TLAJOMULCO DE ZUNIGA, JALISCO,
MEXICO.C.P. 45640 TELEFONOS (0133) 3560 6200 /01/02
www.itcompany.com.mx
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GARANTIA DEL EQUIPO

International Tool Company S.A. de C.V. (ITC) garantiza al usuario final
(comprador) que todo equipo nuevo de soldadura y corte por plasma
(llamados conjuntamente “mercancia”) estara libre de defectos de
construcciéon y de material.

Esta garantia quedara anulada si ITC o uno de sus centros de servicio
autorizados (CSA) comprobara que el equipo ha sufrido dafos causados
por:

a) Danos en el transporte (caidas, golpes efectuados durante el transporte
del equipo a otras instalaciones).

b) Cuando el producto se hubiese usado en condiciones distintas a las
normales.

¢) Cuando el producto no hubiese usado de acuerdo con el instructivo de
uso que se le acompana.

d) Cuando el producto hubiese sido alterado o reparado por personas no
autorizadas por el fabricante nacional como importador o comercializador
responsable respectivo.

PERIODO DE GARANTIA

ITC se hara cargo de los gastos correspondientes a las piezas y la mano
de obra correspondiente a la reparacion de los defectos durante el
periodo de garantia. El periodo de garantia comienza a partir de la fecha
de compra efectuada por el primer usuario final a un distribuidor autorizado
de ITC.

Los periodos de garantia son:

2 afios de Garantia en equipos AXT TECH y AXT Ultra.
6 meses de Garantia para equipos destinados a la renta.
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CONDICIONES DE LA GARANTIA PARA
OBTENER COBERTURA:

Para hacer efectiva la garantia no debe exigirse mayores requisitos que
la presentacion del producto, acompafiado de la pdliza correspondiente,
debidamente sellada por el establecimiento que lo vendid, o la factura
o recibo o comprobante, en el que consten los datos especificos del
producto objeto de la compraventa.

El comprador debe ponerse en contacto con el departamento de servi-
cio al cliente de ITC o con un centro de servicio autorizado respecto a
cualquier defecto reclamado durante el periodo de garantia (péngase en
contacto con su distribuidor local si necesita ayuda para encontrar un
centro de servicio autorizado o busquelo usted en:

http://www.itcompany.com.mx
Comuniquese al 01 800 062 2200 o (33) 3560 6200).

ITC o un CSA determinaran con caracter definitivo si aplica la garantia
para los equipos de soldadura y corte.

Centros de Servicio Autorizados para Reparaciones y Venta de Accesorios

ITC

Av de las Jacarandas No.62 C.P.45640 Tel:01(33) 35606200
Contacto: Centro de Servicio

Mail: servicio-itc@itcompany.com.mx

Todos nuestros Centros de Servicio cuentan con stock de
refacciones, consumibles y accesorios. Consulte en nuestra pagina web
nuestra red de Centros de Servicios Autorizados

69



REPARACION POR GARANTIA

Si ITC o un CSA confirman la existencia de un defecto cubierto por esta
garantia, dicho defecto sera corregido mediante reparacion o sustitucion
de las piezas.

A peticion de ITC, el comprador debera devolver, a ITC o al CSA cua-
lesquiera “mercancias” defectuosas sobre las que se hubiera hecho una
reclamacioén por garantia.

01 800 062 2200 o (33) 3560 6200).

ITC o un CSA determinaran con caracter definitivo si aplica la garantia para
los equipos de soldadura y corte.

COSTOS DE ENVIO

El comprador necesita ponerse en contacto con ITC o con un CSA para
obtener informacion del proceso y restricciones de envio bajo garantia.

Los costos de envio seran cubiertos por ITC en caso de garantia.

El comprador se hara cargo de los costes de transporte y embalaje para
su envio de y a ITC o a un centro de servicio autorizado en caso de que
no aplique la garantia.
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LIMITACIONES DE LA GARANTIA

ITC no aceptara responsabilidad alguna por las reparaciones efectuadas
fuera de un centro de servicio autorizado.

La responsabilidad de ITC conforme a esta garantia no excedera el coste
de la correccién del defecto del producto.

La garantia no cubre gastos por desplazamiento, alojamiento u otras bo-
nificaciones que se generen por errores al enviar cualquier “mercancia”.

La garantia no cubre las piezas sujetas al desgaste natural (p. €j. rodillos
de alimentacion, revestimientos, bornes, puntas de contacto, toberas, cepi-
llos, etc.), ni el desgaste del cable ni de posibles dafios consecuentes debi-
dos al desgaste por flexion y abrasion. El usuario final sera responsable de
realizar las inspecciones rutinarias de los cables para detectar un posible
desgaste y solucionarlo antes de que el cable falle.

ITC no se responsabiliza por dafios fortuitos o consecuentes (como pérdi-
da de actividad comercial) provocados por el defecto o el tiempo requerido
para corregir los defectos.

Esta garantia escrita es la Unica garantia expresa proporcionada por ITC
respecto a sus productos. Las garantias implicitas por ley como la garantia
de comerciabilidad estaran limitadas a la duracion de esta garantia limitada
para el equipo en cuestion.

71



Uso de producto: Renta Privado
Producto/Modelo:

No. del
Comprobante:

No. del Serie:

Distribuidor/Tienda:

Fecha de Compra:
Telefono:

IMPORTADO POR: INTERNATIONAL TOOL COMPANY S.A. DE C.V.
AVENIDA DE LAS JACARANDAS N°62 CONDOMINIO INDUSTRIAL
SANTA CRUZ DE LAS FLORES, TLAJOMULCO DE ZUNIGA, JALISCO,
MEXICO.C.P. 45640 TELEFONOS (0133) 3560 6200 /01/02
www.itcompany.com.mx



