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Introduccion

Gracias por adquirir nuestros productos. SENFENG le ofrecera con gusto un servicio excelente.

Este producto de alta tecnologia, que integra laser, mecanica y electricidad, ha sido desarrollado y
fabricado integramente por SENFENG. Cuenta con una estructura compacta, alta precision, larga vida
util, un aspecto atractivo y una excelente relacién calidad-precio. Para operar y mantener mejor el

equipo, lea este manual con atencion antes de utilizarlo.

El manual incluye numerosas ilustraciones practicas para que resulte visualmente atractivo y facil
de comprender. Es importante conocer a fondo los principios basicos, la estructura, el rendimiento, el
mantenimiento diario y la seguridad de la maquina. Dominar los procedimientos correctos de operacion
mejorara su capacidad para actuar ante fallos en situaciones de emergencia, garantizando la seguridad
del personal y de la maquinaria y evitando operaciones incorrectas y un manejo inadecuado de las

averias.

Si tiene alguna duda o inquietud, pongase en contacto con SENFENG lo antes posible. No opere la

maquina hasta que dichos problemas se hayan resuelto.
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1 Resumen general

1.1 Introduccion

Gracias por adquirir la maquina de corte por laser de fibra de SENFENG. Si es la primera vez
que la utiliza, lea atentamente este manual de instrucciones antes de la instalacion y el uso. Lea

con atencidn los contenidos marcados como "PELIGRO", "ADVERTENCIA" y "PRECAUCION" para
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garantizar su seguridad y la de las personas que le rodean, asi como el uso correcto del equipo.

Indica que, si no se sigue el procedimiento correcto, puede provocar de inmediato lesiones

personales graves o incluso poner en peligro la vida.

Indica que, si no se sigue el procedimiento correcto, puede provocar lesiones personales graves

o incluso poner en peligro la vida.

Indica que, si no se sigue el procedimiento correcto, puede provocar lesiones personales o dafnos

al equipo.
1.2 Perfil de la empresa

Como uno de los mayores fabricantes de equipos laser de China, Jinan Senfeng Laser
Technology se centra en la investigacion, el desarrollo, la fabricacion y la venta de equipos de
procesamiento laser de alta potencia, incluidas maquinas de corte por laser de alta potencia,
maquinas de soldadura laser y equipos de procesamiento laser multifuncionales, con el fin de
ofrecer a los clientes soluciones de procesamiento laser personalizadas y profesionales. Sus
productos principales abarcan la serie completa de corte por laser de fibra de alta potencia, la serie
de marcado laser, equipos profesionales para el procesamiento laser y conjuntos completos de
equipos de corte, entre otros, que se utilizan ampliamente en sectores como el del acero y la
metalurgia, los metales no ferrosos, la automocién y sus componentes, la aeroespacial, la
electronica militar, la instrumentacion de precision, la fabricacion de maquinaria, las herramientas

de ferreteria, los circuitos integrados, la energia solar, entre otros.

La empresa defiende el principio de "orientacion a los intereses y necesidades del cliente" y
se compromete a "crear valor para los clientes y generar beneficios para la sociedad". Dado que la
tecnologia avanzada es la garantia de la calidad del producto, la empresa cuenta con derechos de
propiedad intelectual propios y ha establecido un sistema de gestion de calidad y un sistema de
control interno solidos y eficaces; ofrece servicios de producto basados en la prevencion y aplica
un mecanismo de visitas de seguimiento a clientes, mejora continua y respuesta rapida, eficiente
y precisa, para garantizar un funcionamiento estable y eficiente de los productos y maximizar los

Jinan Senfeng Laser Technology Co.,Ltd.
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beneficios econémicos para los clientes. El drea de ventas abarca todo el pais y se expande al

extranjero, y los productos son muy valorados por los clientes. La empresa esta dispuesta a

progresar y establecer una cooperacién beneficiosa para todas las partes con sus socios,

construyendo conjuntamente la mayor base de fabricacién e investigacion y desarrollo de

conjuntos completos de equipos de procesamiento laser de alta potencia en China.

Producto

SENFENG ofrece un conjunto completo de soluciones de procesamiento laser y las
instalaciones de apoyo relacionadas para clientes nacionales y extranjeros. Los principales
productos incluyen: la serie de marcado laser de fibra, la serie de soldadura laser, la serie de
corte por laser de fibra y muchas otras series de equipos laser industriales y sus productos
complementarios, que se utilizan ampliamente en sectores como la publicidad, el
procesamiento de chapa metalica, la instrumentacion, los circuitos impresos, la fabricacion de
ordenadores, las comunicaciones moaviles, las piezas de automovil, los equipos de precision,
los materiales de construccion, la confeccion y la moda, el alumbrado urbano, la joyeria de oro
y plata, los regalos artesanales, la fabricacion de planchas de impresién, entre otros.

Calidad

Basandose en el sistema de control de calidad ISO 9001, SENFENG controla estrictamente los
materiales, el procesamiento, el montaje de las maquinas y la entrega para garantizar el
rendimiento y la calidad de los productos.

Servicio

SENFENG ha creado un centro de gestion de marketing, numerosas sucursales y mas de 100
oficinas en todo el pais, y al mismo tiempo ha establecido méas de 10 sucursales en el
extranjero, con personal técnico residente para ofrecer a los clientes un soporte y servicio
integral de preventa, venta y posventa. jDonde hay productos SENFENG, esta el servicio de

alta calidad del personal de SENFENG!

Jinan Senfeng Laser Technology Co.,Ltd.
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2 Product Overview

2.1 Descripcion general

El corte por laser es la aplicacion mas comun en el sector del procesamiento laser. La maquina
de corte por laser de la serie H, fabricada por SENFENG, esta equipada con una fuente laser de
alta potencia y alto rendimiento con tecnologia internacional avanzada, un sistema CNC de gama
alta, un servomotor de CA original y componentes de accionamiento de alta eficiencia, incluidas
cremalleras fabricadas en Alemania y guias lineales de alta precision de marcas reconocidas
internacionalmente. Al integrar el corte por laser, la mecanica de precisiony la tecnologia de control
numeérico, la maquina es estable y fiable, con un buen rendimiento dinamico y una gran capacidad
de carga. Estas configuraciones le confieren caracteristicas como alta velocidad, alta precision,

alta eficiencia y una excelente relacion calidad-precio.

Antes de utilizar la maquina de corte por laser de la serie H, asegurese de leer atentamente

este manual de usuario.

Si encuentra alguna dificultad durante el uso, no dude en ponerse en contacto con nosotros

de inmediato.

Al desembalar, compruebe que la caja de accesorios contenga el manual de usuario. Si falta

alguna parte del manual, pdngase en contacto con nosotros de inmediato.

Jinan Senfeng Laser Technology Co.,Ltd.
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2.2 Caracteristicas del producto y aspecto

Figura 2.2-1. Aspecto de la maquina

Nota: A menos que se indique lo contrario, todas las imagenes de este manual son solo de

referencia; prevalecera el producto real.

A.

Esta equipada con un pértico y una bancada de la maquina totalmente soldada, asi como una
viga extruida, lo que le confiere una alta rigidez, estabilidad y resistencia a los golpes.

Al utilizar guias lineales de precision y una cremallera y pifndn importados como componentes
de transmision, ofrece alta precision y velocidad. La precision de posicionamiento es de £0,05
mm/m, y la precision de posicionamiento repetido es de £0,02 mm.

Equipada con un sistema de control CNC, la maquina ofrece una funcionalidad potente, capaz
de procesar una amplia variedad de materiales en chapa. Ademas, su servomotor de CA
presenta baja inercia y un excelente rendimiento dinamico.

El servomotor transmite el movimiento al eje de transmision a través del reductor (el juego
angular es inferior a 3 minutos de arco), lo que garantiza eficazmente la precision de la
transmision.

La fuente laser estd separada del cuerpo principal, lo que garantiza la estabilidad de la
Jinan Senfeng Laser Technology Co.,Ltd.
www.senfenglaser.com

10 / 60



SENFENG

Cutting | Cladding | Cleaning | Welding | Bending | Automation

F.

trayectoria optica.

El ordenador industrial puede tener instalado CAD/CAM, lo que facilita el dibujo y la

programacion, ahorrando asi materia prima en la mayor medida posible.

Los residuos de corte caen al carro a través del embudo, lo que facilita que el operador los

limpie de forma periddica.

Las cremalleras y guias de los ejes X e Y estan protegidas por placas laterales y fundas

protectoras para evitar la contaminacion por polvo, prolongando asi la vida util de la maquina.

Las cremalleras y pifiones de los ejes X e Y cuentan con un dispositivo de lubricacion

centralizada. Ademas, hay engrasadores en los asientos de las guias lineales de los ejes X e

Y para la lubricacién periddica.

El eje Z controla su motor para desplazar el cabezal de corte hacia arriba y abajo mediante un

sensor capacitivo, de modo que la distancia entre la distancia focal del laser (boquilla) y la

chapa que se corta permanezca constante durante el corte, garantizando asi la calidad de

corte. El cabezal de corte estd equipado con un portalentes de enfoque tipo cajon, lo que

facilita mucho la limpieza de la lente. Ademas, segln el material y el grosor de la chapa a

cortar, la posicion del foco puede ajustarse hacia arriba o hacia abajo para garantizar la calidad

del corte.

Los movimientos de los ejes X, Y y Z estan controlados por interruptores de limite, y las

posiciones limite de cada eje estan protegidas por amortiguadores elasticos, lo que garantiza

eficazmente la seguridad.

La trayectoria dptica cerrada garantiza la vida util de la lente.

Esta equipada con un sistema de enfoque automatico, lo que proporciona una respuesta

sensible y precisa.

Los componentes del circuito de gas son todos de importacién. Se pueden instalar

simultaneamente tres gases de corte diferentes. Todo el sistema de circuito de gas esta

disenado para soportar alta presioén, ya que la presion del nitrégeno puede alcanzar hasta 2,5

MPa al cortar chapas de acero inoxidable. Este disefio garantiza la estabilidad del sistema y
Jinan Senfeng Laser Technology Co.,Ltd.
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la calidad de la superficie de corte.

N. La consola es comoda de utilizar y de aspecto elegante. Manejar la maquina resulta tan
sencillo como retirar dinero de un cajero automatico.

0. La plataforma intercambiable completa los cambios en 15 a 25 segundos, lo que ahorra
eficazmente tiempo de carga y descarga.

P. El area de trabajo cerrada garantiza la seguridad y la proteccion medioambiental.
2.3 Finalidad principal y aplicacion

El corte por laser es un método de procesamiento relativamente avanzado utilizado en la
fabricacién de materiales. La maquina de corte por laser de la serie H, fabricada por SENFENG,
esta equipada con una fuente laser de potencia media, cremallera y pifnon, guia lineal y otros
mecanismos de transmision de alta precision. Al integrar el corte por laser, la mecanica de precision
y la tecnologia de control numérico, esta maquina se utiliza principalmente para cortar y conformar
planchas de acero al carbono normal, planchas de acero inoxidable, planchas galvanizadas,
planchas de aleacion de aluminio, planchas de cobre y otros materiales. También presenta alta
velocidad, alta precision, alta eficiencia, excelente relacion calidad-precio, entre otras

caracteristicas.

Nota: el rango de corte varia segun la potencia de la fuente laser seleccionada.

2.4 Entorno de trabajo (tomando como ejemplo el modelo 3015H con fuente

laser de 3000 W)

A. Suministro eléctrico: sistema trifasico de cinco hilos, 380 V, 50 Hz

B. Carga total de la fuente de alimentacion principal: <13 kVA (este pardmetro varia segun la
potencia de la fuente laser)

C. Fuente lasery enfriador de agua: <19 kVA (este parametro varia segun la potencia de la fuente
laser)

D. Calidad de la energia: desequilibrio trifasico <2,5 %, fluctuacion de tensién de linea <5 %.

Jinan Senfeng Laser Technology Co.,Ltd.
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E.

Proteccion a tierra: existen dos métodos: 1. Clavar piquetas y cables de tierra en el lateral de
la maquina; 2. Conectar la maquina al cable de tierra de la fuente de alimentacién. Resistencia
a tierra <4 Q.

El entorno del emplazamiento debe estar bien ventilado y libre de polvo, corrosion vy
contaminacion.

Alrededor de los cimientos no debe haber vibraciones fuertes, y se debe excavar una zanja
antivibracion.

La fuente laser debe instalarse a una temperatura ambiente de 20 °C.

El enfriador se utiliza para proporcionar agua de refrigeracion circulante a la fuente laser y a
la lente del cabezal de corte. El caudal del agua de refrigeracion debe mantenerse por encima
de 12 I/min. El agua de refrigeracion circulante requiere agua pura de alta calidad o agua
destilada.

Para prevenir incendios, el lugar de procesamiento debe estar equipado con extintores
adecuados y reservar determinados pasillos de evacuacion contra incendios.

El lado izquierdo y la parte posterior de la maquina deben estar a mas de 1,2 m de la pared
del taller; la distancia entre la parte posterior de la fuente laser y la pared del taller debe ser
superior a 1,5 m; el enfriador y el compresor de aire deben estar a menos de 3 m de la fuente
laser.

La unidad de control, la unidad servo, la pantalla y el panel de control son los componentes
principales de la maquina y tienen ciertos requisitos ambientales; la maquina debe protegerse
de las interferencias electromagnéticas, como las producidas por soldadura por arco o

maquinas de electroerosion.

2.5 Impacto en el medioambiente y la energia

La maquina de corte por laser esta equipada con una fuente laser de fibra, que generara gases

de escape durante el corte, por lo que es necesario activar el dispositivo de extraccion de humos

antes de cortar.

Jinan Senfeng Laser Technology Co.,Ltd.
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La fuente laser es un producto laser de Clase 4. Su haz emitido, o la luz reflejada o difusa de
la lente, puede causar dafios al cuerpo humano (especialmente a los ojos). El personal presente

debe prestar atencion a la proteccion y evitar incendios.

La maquina de corte por laser es un dispositivo de alto consumo energético, y su demanda
total de potencia es de aproximadamente: trifasica 380 V, 50 Hz, 32 kVA (este parametro
corresponde a una fuente laser continua de 3000 W y a un enfriador de agua. Si el usuario elige

una fuente laser diferente, la potencia no sera la misma).

2.6 Estructura del producto y principio de funcionamiento

En las maquinas de corte por laser CNC de la serie H, los componentes principales incluyen la
maquina, el sistema de control, la fuente laser, el enfriador de agua, el ventilador de extraccion, el
sistema de alimentacién y otros. Las piezas anteriores cuentan con manuales de usuario o
instrucciones de funcionamiento independientes, excepto el ventilador de extraccion y el secador
de aire. Aqui se explicara en detalle la estructura y composicion principal de la unidad principal y
del sistema de control eléctrico. Para el resto, consulte sus manuales de instrucciones

correspondientes.

Unidad principal: es la parte méas importante de la maquina de corte por laser. La unidad
principal determina la funcion y la precision de corte. Estd compuesta por la bancada, la fuente
laser, la viga, el eje Z, la mesa de trabajo, la plataforma intercambiable, el bastidor de la mesa de
trabajo, piezas auxiliares (cubierta protectora, sistema neumatico y enfriador de agua, sistema de

lubricacion), la mesa de operacidn y otras piezas. Consulte el apartado 2.6.2 para mas detalles.

Sistema de control eléctrico: es una parte importante para garantizar la trayectoria de
funcionamiento de las diversas figuras. Por lo general, el sistema de control eléctrico se compone

principalmente del sistema de control numérico y de un sistema eléctrico de baja tensidn.
Esta maquina esta equipada con un sistema CNC de gama alta. El sistema se basa en la
plataforma operativa Windows, que es estable y fiable. Ademas, esta equipado con un

microprocesador de 32 bits y una interfaz de comunicacion Ethernet. Estas configuraciones

Jinan Senfeng Laser Technology Co.,Ltd.
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permiten al sistema tener una velocidad de interpolacion rapida, un manejo sencillo, un excelente

rendimiento dinamico y una gran capacidad de carga.

La parte de control del sistema eléctrico de baja tension se encuentra en el armario de control
eléctrico. Es la parte de interfaz del control eléctrico de toda la maquina. Los componentes del
sistema eléctrico son fabricados por reconocidos fabricantes nacionales y extranjeros para
garantizar que toda la maquina sea estable, fiable y receptiva durante el funcionamiento. El
servomotor de CA se utiliza para accionar el portico del eje X y la placa deslizante del eje Y, con un
buen rendimiento de aceleracidon y una respuesta rapida. El eje Z de la maquina actua como eje de
avance y esta accionado por un servomotor de CA. Esto permite que el cabezal de corte del eje Z
tenga excelentes caracteristicas de respuesta dinamica, permitiendo tanto el control de

seguimiento como el control numérico.

Otros equipos periféricos auxiliares incluyen enfriadores grandes y pequefos y el sistema de

extraccion; consulte el apartado 2.6.2 para mas detalles.

2.6.1 Estructura general, principio de funcionamiento y caracteristicas

La unidad principal es la parte mas importante de toda la maquina de corte por laser,
encargada de la funcidn y la precision de corte. La unidad principal estd compuesta por la bancada
(eje Y), la viga (eje X), el eje Z, la mesa de trabajo, la plataforma intercambiable, el circuito de gas
y el circuito de agua, entre otros.
2.6.2 Estructura, funcion y principio de funcionamiento de los componentes principales
2.6.2.1 Bancada de la maquina

La bancada esta soldada con acero de alta resistencia. El proceso de produccion principal es

el siguiente:

Recocido para eliminar la tensién interna, envejecimiento por vibracidon tras el mecanizado

basto — semiacabado — envejecimiento por vibracion — acabado.

Mediante este proceso, la tension se elimina de forma mas completa, lo que reduce la

deformacion de la maquina y garantiza su precision a largo plazo.
El accionamiento del servomotor de CA esta controlado por el sistema CNC, que impulsa
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coaxialmente la viga en un movimiento de vaivén en la direccién Y, logrando el movimiento rapido
y el movimiento de avance; la cremallera, el piindn y la guia lineal cuentan con un dispositivo
antipolvo cerrado, ligero y de funcionamiento fiable; la cremallera, el pifdon y la guia lineal son todos
productos de precision importados, que garantizan eficazmente la precision de la transmision;
ambos extremos del recorrido estan controlados por interruptores de limite blando, junto con un
amortiguador elastico en cada lado para garantizar eficazmente la seguridad del movimiento de la
magquina.
2.6.2.2 Viga

La viga estd fabricada de aleacién de aluminio de alta resistencia. La secuencia de
procesamiento es la siguiente: mecanizado basto — envejecimiento por vibracion — semiacabado
— envejecimiento por vibracion — acabado. La viga se monta sobre los rieles de soporte de la
bancada (disponibles tanto con guias lineales como con rieles planos). En la parte superior de la
viga se instalan guias lineales de alta calidad. El servomotor acciona la rotacion del engranaje a
través de un reductor, permitiendo que la placa deslizante del eje Z realice un movimiento de vaivén
en la direccion X. Durante el movimiento, los interruptores de limite blando controlan el recorrido,
mientras que los interruptores de limite de corte de alimentacion y los amortiguadores eldsticos en

ambos extremos garantizan la seguridad del funcionamiento del sistema.

La parte superior y ambos lados de la viga estan cerrados por la cubierta exterior, y se instala
una cubierta protectora tipo fuelle retractil entre la viga y la placa deslizante horizontal para
garantizar que la cremallera y la guia lineal funcionen en un entorno totalmente cerrado, sin verse
afectadas por el entorno externo.
2.6.2.3 Dispositivo del eje Z

El dispositivo del eje Z realiza el movimiento de elevacion del cabezal de corte. El sistema CNC
controla el servomotor y el motor acciona el modulo, impulsando asi a la placa deslizante del eje Z
a moverse de forma alternativa hacia arriba y abajo para realizar el movimiento de elevacién del
cabezal de corte. Ambos extremos estan equipados con interruptores de proximidad para controlar

el recorrido, y se instalan almohadillas amortiguadoras elasticas en ambos extremos del husillo de
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bolas para garantizar un movimiento seguro. El uso de husillos de bolas y guias lineales de alta

calidad garantiza la precision de la transmision.

El eje Z puede utilizarse como eje CNC para su movimiento de interpolacion independiente, y
al mismo tiempo puede vincularse con los ejes X e Y, y puede cambiarse a control de seguimiento
a través de la parte de control electrénico del cabezal de corte para satisfacer las necesidades de
diferentes situaciones. Dado que el seguimiento del eje Z esta controlado por el sistema de control
numeérico, su precision es alta y su estabilidad es buena, lo que garantiza la calidad del corte. El

cabezal de corte esta sellado y cuenta con un amortiguador elastico para garantizar su vida util.

Después de que el sensor capacitivo (instalado en el cabezal de corte) del dispositivo del eje
Z detecta la distancia entre la boquilla y la superficie de la chapa, la sefial se transmite al sistema
de control, y este controla entonces el motor del eje Z para desplazar el cabezal de corte hacia
arriba y abajo, controlando asi que la distancia entre la boquilla y la superficie de la chapa
permanezca constante, lo que garantiza eficazmente la calidad del corte. El cabezal de corte
dispone de un mecanismo para ajustar la posicion del foco segun el material y el grosor de la chapa,

obteniendo asi una buena seccién de corte.

La boquilla es uno de los consumibles, y el usuario puede reservar boquillas de diferentes

diametros para su sustitucion.

2.6.2.4 Control eléctrico

El sistema de control eléctrico de la maquina de corte por laser CNC de la serie H se compone
principalmente de un sistema CNC, un sistema servo y un sistema eléctrico de baja tension. Esta
maquina de corte por laser esta equipada con un sistema CNC de gama alta, un sistema de control
basado en PC con Windows conocido por su rapida velocidad de calculo de interpolacion y su
manejo sencillo. Ademas, el sistema servo incluye servomotores y accionamientos de CA, que
garantizan estabilidad y fiabilidad, con un excelente rendimiento dindmico y una gran capacidad

de carga.
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2.6.3 Conexion electromecanica y sistema de alarma de fallos de cada unidad

Chiller |«——— | Powersupply Laser generator
\ J ///
/
Auxiliary gas | ——» | Cutting machine host CNC

|

Dryer

Air compressor

Figura 2.6.3-1. Conexién de las unidades

Como se muestra en la figura anterior, cada parte de la maquina esta estrechamente conectada
y se complementan entre si: la fuente de alimentacion regulada suministra energia de alta calidad
al enfriador, a la fuente laser y a la unidad principal; el enfriador proporciona refrigeracion a la
fuente laser y a la unidad principal, y las demas partes dan servicio a la unidad principal (el

compresor de aire y el secador de aire frio no son de serie, y los suministra el cliente).

El circuito eléctrico dispone de protecciéon contra sobrecorriente mediante el disyuntor
miniatura. Hay limites mecéanicos, limites de software eléctricos y limites fisicos en cada direccion
de los ejes. Los limites fisicos eléctricos pueden cortar el eje y detener el funcionamiento y activar
la alarma. Los limites mecanicos garantizan la seguridad del equipo y del operador ante situaciones
imprevistas. El propio sistema también cuenta con proteccion contra sobrecarga vy

sobretemperatura del motor. Para consultar la lista de avisos de alarma, remitase a los apartados
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5y 6,y al manual del sistema CNC.

2.6.4 Estructura funcional, principio de funcionamiento y caracteristicas de
funcionamiento de los dispositivos auxiliares

2.6.4.1 Sistema de gas

El circuito de gas de la maquina de corte por laser tiene dos partes: una se suministra al
cabezal de corte e incluye aire comprimido limpio y seco, oxigeno de alta pureza y nitrégeno de alta
pureza. La otra parte es gas auxiliar, todo aire comprimido limpio y seco, que se utiliza para accionar

el cilindro en el puerto de escape.

En el caso del aire comprimido, el gas procedente del compresor entra en el armario de control
de gas a través del depdsito de almacenamiento de gas y el secador de aire frio, y luego pasa por
un conjunto de tratamiento de aire de precision para quedar limpio y seco, dividiéndose en dos
vias: una como gas de corte y otra utilizada en el cilindro. Su presion se ajusta mediante la valvula

reguladora de presion correspondiente.

Existen tres tipos de gas de corte: aire comprimido, oxigeno y nitrogeno, que pueden
seleccionarse segun las distintas necesidades. El oxigeno se utiliza principalmente para cortar
acero al carbono normal; el nitrégeno se utiliza principalmente para cortar acero inoxidable y acero
aleado, y el aire comprimido se utiliza principalmente para cortar chapas finas cuando los requisitos

de la superficie de corte no'son muy exigentes.

Se seleccionan diferentes gases de corte segun los distintos materiales. El sistema de gas de
corte puede equiparse con un sensor de presion, que garantiza que la maquina pueda detener su
funcionamiento a tiempo cuando la presion de gas sea insuficiente, evitando el desecho de las
piezas cortadas. El sensor de presion permite ajustar y configurar el umbral de presion de aire, y el
aire comprimido y el oxigeno utilizados para el corte se ajustan mediante la véalvula reguladora

proporcional controlada por el sistema.

La funcion del aire comprimido en la maquina incluye: 1. Accionar el cilindro de sujecion para
fijar la mesa de trabajo, garantizando que permanezca inmévil durante el corte; 2. Servir como gas

auxiliar de corte, eliminando el humo y limpiando la superficie de corte.
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2.6.4.2 Sistema de agua

El sistema de agua de la maquina de corte por laser también incluye dos partes: una sale del
enfriador, entra en la fuente laser, la enfria a través del radiador y vuelve al enfriador; la otra enfria
el cabezal de corte.
2.6.4.3 Sistema de lubricacion por aceite

El sistema de lubricacion por aceite consta de una bomba de aceite automatica y una tuberia.
El intervalo de la bomba de aceite es de 4 horas, y el tiempo de bombeo es de 10 segundos cada
vez (ajustable). Cuando el nivel de aceite es demasiado bajo, la bomba de aceite emitiréd una

alarma. En ese momento, anada aceite lubricante estandar.
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3 Instrucciones y precauciones de seguridad

3.1 Descripcion general

Antes de operar la maquina y realizar el mantenimiento rutinario, el operador debe leer
atentamente este capitulo para comprender las medidas y requisitos de seguridad, y cumplir con

las precauciones de seguridad correspondientes.

3.2 Norma de seguridad

Los equipos y operaciones de procesamiento laser deben cumplir con las dos normas
nacionales GB7247-2012 Seguridad de radiacion de productos laser, clasificacion de equipos,

requisitos y guia de usuario y GB10320-2011 Seguridad eléctrica de equipos e instalaciones laser.
3.3 Senales de advertencia de seguridad e instrucciones

Consulte el apartado 5.3 para mas detalles.

3.4 Advertencias de gestion de seguridad

Designe administradores de seguridad y determine su ambito de responsabilidad. Realice
actividades de formacion en operaciones seguras y proteccion de seguridad para los operadores

de procesamiento laser.

Designe el area de gestion de seguridad laser y coloque senales de advertencia en las entradas
y salidas, incluyendo: la potencia de la maquina de corte por laser, el tipo de laser, la prohibicion
de entrada a personas ajenas, la atencion a la proteccion ocular y el nombre del responsable de

seguridad.

Los operadores deben recibir formacion especial y solo podran trabajar con el consentimiento

del administrador de seguridad.
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3.5 Aviso de seguridad laser

Los principales riesgos del laser afectan a los ojos y la piel; cualquier parte del cuerpo
humano irradiada por el laser sufrird quemaduras. Por lo tanto, evite colocar cualquier parte del
cuerpo en la trayectoria optica del equipo laser para evitar lesiones causadas por un uso

inadecuado.

3.5.1 Proteccion de los ojos y la piel

El laser de fibra puede danar la retina del ojo. Debido a que la longitud de onda del laser de
fibra tiene una alta transmitancia hacia el ojo, resulta mas perjudicial. La exposicion al ldser puede
provocar cataratas en los ojos y quemaduras en la piel. Por lo tanto, al ajustar el laser, deben

tomarse las medidas de proteccién correspondientes.

3.5.2 Proteccion contra incendios

El oxigeno se utiliza a menudo durante el corte por laser, y junto con las chispas que saltan,
puede provocar facilmente un incendio. Por lo tanto, no debe haber materiales inflamables ni
explosivos en el area de trabajo, y deben proporcionarse las instalaciones preventivas

correspondientes.

3.6 Seguridad eléctrica

No toque ningun interruptor con las manos mojadas para evitar descargas eléctricas. Los
simbolos de rayo en el cuerpo de la maquina indican que hay aparatos o componentes eléctricos
de alta tension. El operador debe tener especial cuidado al acercarse a estas piezas o al abrirlas 'y
darles mantenimiento, para evitar descargas eléctricas. Por ejemplo: la cubierta protectora del
servomotor, la caja de conexiones detrds de la columna, el armario del transformador de la

maquina, la puerta del armario eléctrico, etc.

Lea atentamente el manual de la maquina y familiaricese con los métodos de funcionamiento

de las distintas funciones y las teclas correspondientes.

No abra la puerta del armario eléctrico si no es necesario. Y queda prohibido modificar sin
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autorizacion los parametros de la maquina configurados, los potenciémetros y los temporizadores.
Si es necesario modificarlos, la operacion debe ser realizada por personal profesional formado y
aprobado por el fabricante del equipo, y deben registrarse los valores de los parametros antes del

cambio, de modo que se pueda restablecer el estado original cuando sea necesario.

No toque los componentes con tension en el armario eléctrico cuando la maquina esté
conectada, como: dispositivos de control numérico, dispositivos servo, transformadores,

ventiladores, etc.

Advertencia

Después de desconectar la alimentacién, debe esperar mas de 5
minutos antes de tocar los terminales. Esto se debe a que existe alta
tension entre los terminales de la linea de alimentacion durante un
tiempo después de cortar la corriente. Para evitar descargas eléctricas,

no los toque de inmediato.

3.7 Aviso

de seguridad de materiales

Los instrumentos opticos, como las lentes de enfoque, se fabrican mediante deposicion
quimica de vapor. Cuando la temperatura supera el punto de combustion, se genera vapor de Se
toxico, que es una sustancia altamente toxica. Para mejorar la transmitancia, se recubre la lente
con una pelicula compuesta que contiene torio, una sustancia radioactiva, por lo que, cuando la
lente se dafne, debe enviarse a un fabricante profesional (o al fabricante original) para su

tratamiento, con el fin de no causar dafnos al medioambiente.

3.8 Proteccion de la maquina

Designe administradores de seguridad y determine su ambito de responsabilidad. Realice
actividades de formacion en operaciones seguras y proteccion de seguridad para los operadores

de procesamiento laser.

Designe el area de gestion de seguridad laser y coloque senales de advertencia en las entradas
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y salidas, incluyendo: la potencia de la maquina de corte por laser, el tipo de laser, la prohibicion
de entrada a personas ajenas, la atencion a la proteccion ocular y el nombre del responsable de

seguridad.

Cuando la maquina no esté en uso, se debe retirar la llave del interruptor y guardarla en poder

de una persona responsable para evitar un uso incorrecto.

El humo vy el gas de trabajo laser generados durante el procesamiento deben expulsarse al
exterior a través del conducto de gases residuales, y todas las botellas de gas deben colocarse de

forma ordenada y firme.

3.9 Sentido comun del usuario

Los operadores de la maquina de corte por laser deben recibir formacion especial hasta
alcanzar un determinado nivel, y solo podrén trabajar con el consentimiento del administrador de

seguridad.

El operador o la persona que se encuentre cerca del laser durante su funcionamiento debe
llevar gafas de proteccion laser adecuadas. En las areas donde se requieran gafas de seguridad,
es esencial contar con una buena iluminacion interior para garantizar un funcionamiento fluido

para el usuario.

Para proteger al operador, es necesario disponer de una sala de procesamiento o un recinto
protector. La sala debe contar con un dispositivo que impida la propagacion del laser y proteja la

seguridad del operador; cuando se abra la sala, el obturador del laser debe estar cerrado.

La presion de entrada del gas auxiliar de corte no debe superar los 2,5 MPa, y la presion de la
botella de gas normal debe ser superior a 10 MPa. El operador debe prestar atencion a la indicacion
de presion del manometro de entrada de aire al activar el interruptor auxiliar, y reducir la presion
por debajo de 3 MPa. La empresa tiene el derecho de rechazar el servicio de garantia gratuito si la
tuberia se rompe o si las piezas de la maquina se dafan debido a un uso indebido 0 a una presion
de aire excesivamente alta. En tal caso, nuestra empresa no asume ninguna responsabilidad por

lesiones personales o muerte.
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4 Instalacion y puesta en marcha

4.1 Inspeccion en la entrega

4.1.1 Precauciones para el desembalaje

Si los componentes del equipo estan embalados en una caja de madera, dbrala siguiendo las
instrucciones del exterior, para no dafar el equipo interior. Las maquinas y otros equipos
embalados con pelicula protectora no deben rayarse con objetos afilados, para no causar arafiazos
en la superficie del equipo ni dafios en las canalizaciones eléctricas. Los dafios causados por el

cliente no estan cubiertos por la garantia.

4.1.2 Lista de comprobacion

Después de abrir el paquete, confirme que se trata del producto que adquirio.
Compruebe que el producto no haya sufrido dafios durante el transporte.
Revise la lista para confirmar que todas las piezas estén completas y sin dafos.

Sihay una discrepancia en el modelo del producto, faltan accesorios o hay dafos de transporte,

pongase en contacto con nosotros de inmediato.

4.2 Método de instalacion y precauciones

4.2.1 Elevacion y manipulacion de la maquina
La maquina se puede desplazar directamente con una carretilla elevadora. Los puntos de

apoyo son los siguientes:
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Nota: al utilizar una carretilla elevadora, la horquilla debe introducirse por el lado de la maquina
que no tiene la cadena de arrastre; no se permite introducir la horquilla por el lado que tiene la

cadena, para no danar la cadena, los cables internos ni las fibras dpticas.

4.2.2 Instalacion y puesta en marcha del enfriador

---Caudal: minimo 3,5 I/min, maximo 13 |/min.

---Capacidad de refrigeracion: 14483 Btu/h.

---Diferencia de presion de agua entre entrada y salida: al menos 3 kgf/cm? o mas.
---Precision del control de temperatura: dentro de =£0,5°

---Agua de refrigeracion: agua pura de alta calidad, agua destilada o agua desionizada.

---Vélvulas y tuberias: todas de acero inoxidable o mangueras de alta presion. No pueden
utilizarse materiales galvanizados. Y se utilizan abrazaderas de acero inoxidable para las uniones

de las tuberias.

---Tuberia de agua externa de la fuente laser: tubo de goma resistente a la presion con un
diametro interior de 6 mm y un diametro exterior superior a 8 mm; también estan disponibles el
tubo de plastico (PVC), el tubo de acero inoxidable y el tubo de cobre. Si la longitud de la tuberia

del enfriador supera los 10 metros, debe aumentarse el didmetro del tubo para garantizar la
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1.

diferencia de presién requerida por la fuente laser. Para cada fuente laser, las especificaciones

y dimensiones de conexion de los tubos también son diferentes.

---Tuberia de agua de refrigeracion en la trayectoria optica externa: la resistencia a la presion
del tubo de PU no debe ser inferior a 6 kgf/cm?. Preste atencion a la estanqueidad de las uniones

de las tuberias.

---Filtro: el diametro del orificio del filtro es de 100 um. Es mejor utilizar plastico transparente.
El elemento filtrante anadido entre el enfriador y la fuente laser debe ser el estandar requerido

por el fabricante.

Condiciones de instalacion

El enfriador debe colocarse de forma estable y a una determinada distancia de la pared.

Durante la instalacion, deje suficiente espacio para la entrada y salida de aire, para evitar una

disipacion de calor deficiente.

Inspeccién de la maquina

Compruebe si las uniones del sistema de tuberias de agua estan sueltas, y compruebe si el

elemento filtrante del dispositivo de filtrado del enfriador esta bien apretado.

Meétodo de instalacion

Instale la tuberia de agua en el puerto de conexidon correspondiente de la unidad, prestando

atencion a la direccion de entrada y salida de agua; conecte las tuberias de entrada y salida

de agua segun las marcas de la carcasa del enfriador, y conéctelas a la fuente laser. No

confunda las direcciones de la tuberia de agua. Antes de instalar, asegurese de que no haya

residuos ni objetos extranos en la tuberia externa del enfriador.

Norma de calidad del agua

Abra la vélvula de entrada de agua y anada agua al deposito. El nivel de agua debe estar a la

altura adecuada marcada en el enfriador, para evitar desbhordamientos. El enfriador no admite

el uso de agua corriente normal, sino agua pura de alta calidad, agua destilada o agua

desionizada. De lo contrario, se produciran incrustaciones en el refrigerador del enfriador y en

el radiador de la fuente laser, lo que provocara dafnos en los componentes. Tampoco anada
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ningun liquido corrosivo.

5. Puesta en marcha de la maquina

Compruebe que el cableado sea correcto (el cableado varia segun el modelo de maquina).

Compruebe que las tuberias de agua estén correctamente conectadas. Encienda la maquina

para comprobar si hay alguna fuga de agua, y espere a que el agua alcance una temperatura

adecuada.
6. Precauciones:

1) Cuando la temperatura del agua alcance el valor controlado, el enfriador realizara
automaticamente el control de temperatura de agua constante, y la bomba de agua de la
unidad seguira funcionando.

2) La fuente laser solo puede encenderse después de que la temperatura del agua y la

diferencia de presion entre la entrada y la salida de agua alcancen los valores requeridos.

3) Cuando la temperatura ambiente de trabajo sea inferior a 0° C, el agua de refrigeracion
puede congelarse y danar la fuente laser. Los clientes pueden anadir un 30 % de alcohol
absoluto al agua, con lo que su punto de congelacion se situara dentro de -10° C.

4.2.3 Conexion de gas auxiliar

Prepare el gas de corte N2, 02 y aire comprimido. Primero, compruebe la placa de
identificacion de la botella de gas para el corte: si cumple los requisitos de la maquina, como la
pureza y los requisitos de presién de N2 u O2. En segundo lugar, conecte correctamente el gas de
la botella con la maquina, y desenrosque gradualmente la valvula de conexion de la botella de gas.
Debe afnadirse un separador de aceite y agua entre el compresor de aire libre de aceite y el secador
de aire frio. Los accesorios estandar incluyen una valvula reductora de presion de nitrégeno y una
valvula reductora de presion de oxigeno, que pueden conectarse respectivamente a la fuente de

gas y después a la maquina.
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4.2.4 Instalacion del dispositivo de extraccion de polvo

El puerto de conexidn del ventilador de extraccion de polvo se muestra en la siguiente figura:

4.2.5 Conexiones eléctricas
A.  Compruebe si los disyuntores de la alimentacion principal, de cada suministro de rama y de

parada de emergencia son sensibles.

B. Compruebe si el cableado de alimentacién de la fuente laser es correcto. La alimentacion de
380 VCA del taller debe conectarse respectivamente al puerto (entrada) del disyuntor de

alimentacion principal QFO.

C. Asegurese de que los disyuntores de la alimentaciéon principal y los disyuntores de las
subalimentaciones (como la unidad principal, la fuente laser, el compresor de aire, etc.)

cumplan con la capacidad indicada.
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D. Eldiametro del cable de alimentacidn, el cable de tierra y el cable neutro no debe ser inferior

al requerido por la maquina.
E. Compruebe si el cable de tierra del cable de alimentacion esta conectado correctamente.

F. Compruebe que todos los terminales de los cables de alta tension (especialmente los puntos
de entrada y salida del transformador de potencia) sean fiables y firmes, y que todas las

clavijas y regletas estén conectadas firmemente.

Advertencia

El cable de tierra del cable de alimentacion debe estar conectado a
tierra de forma fiable. De lo contrario, la sefial del armario eléctrico

se verd interferida o incluso se produciran fugas.

4.3 Métodos e instrucciones de puesta en marcha

La puesta en marcha de la maquina debe ser realizada por personal profesional y debe
cumplirse estrictamente conforme a la normativa correspondiente. Antes de la puesta en marcha,
familiaricese con el rendimiento de la maquina y lea la documentacion técnica correspondiente
proporcionada. Tenga en cuenta que una puesta en marcha correcta es la base para garantizar su

funcionamiento normal. Si tiene alguna duda, pongase en contacto con nosotros a tiempo.

Nota: este capitulo presenta el método de puesta en marcha después de que la maquina se
haya encendido con normalidad. Consulte el apartado 4.2.5 para el ajuste de encendido de la
maquina.

4.3.1 Ajuste de la fuente laser y la trayectoria 6ptica

Precauciones de instalacion:

1. Lea atentamente el manual antes de utilizar el producto.

2. Utilice el cable de alimentacion original y asegurese de que la carcasa del |aser esté conectada
a tierra. Antes de encender, utilice un multimetro para comprobar que la carcasa del laser esté
conectada eficazmente a tierra (linea PE amarilla y verde);
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3.

Cada linea de control y voltaje de la fuente laser debe cumplir los requisitos técnicos del
producto; de lo contrario, se produciran danos irreversibles. Antes de encender la fuente laser,
compruebe que las sefales de voltaje cumplan los requisitos del producto;

Preste atencion a la proteccion de la fibra dptica y de su cabezal de salida durante la

instalacion de la fibra optica en la fuente laser, y no la doble ni fuerce. Esta pieza es delicada,

asi que preste atencidon a su proteccion;

Durante el desmontaje de la fuente laser, preste atencion a la proteccion contra el polvo de la

lente en su cabezal de salida de fibra. Si hay polvo, limpiela segun las especificaciones de

limpieza de la lente. (a. Etanol anhidro, con una pureza del 99,9 % o superior; b. Bastoncillos

de algoddn sin pelusa. No utilice bastoncillos de algodon normales, ya que desprenden fibras

facilmente y provocan una contaminacion secundaria de la lente);

Secuencia de encendido: encienda el enfriador de agua (aseglrese de que funcione con

normalidad y de que la temperatura del agua sea adecuada, alrededor de 25 °C) - encienda la

fuente laser - inicie el software de control - asegurese de que el circuito de gas funcione con

normalidad - asegurese de que el sistema de control funcione con normalidad - la fuente laser

esta lista para emitir luz - prepare la proteccion de seguridad - el sistema de corte funciona

con normalidad.

Secuencia de apagado: apague el sistema de control - desactive la sefal de control del laser

- corte la alimentacion de la fuente laser - apague el enfriador de agua.

Otras precauciones

1) Durante el funcionamiento de la fuente laser, preste atencion al funcionamiento normal
del circuito de agua, el circuito de gas y el circuito eléctrico. De lo contrario, apague la
alimentacion para comprobar la causa y detectar el problema;

2) Sise produce cualquier fallo durante el funcionamiento, registre la hora, el fendmeno del
fallo y el estado de funcionamiento del sistema, y luego compruebe la causa del fallo. Si

tiene alguna duda, pongase en contacto con nosotros.

Ajuste de la coaxialidad entre el orificio de la boquilla y el haz laser

Los pasos son los siguientes:

Jinan Senfeng Laser Technology Co.,Ltd.
www.senfenglaser.com

32 / 60



SENFENG

Cutting | Cladding | Cleaning | Welding | Bending | Automation

1. Aplique pasta de tinta (normalmente el rojo es mejor) en el extremo de salida de la boquilla y

pegue la cinta autoadhesiva alli, como se muestra en la imagen.

white self-adhesive tape«

Figura 4.3.1-1. Paso 1
2. Utilice una potencia de 10 a 20 vatios para perforar el orificio manualmente.

3. Retire el papel autoadhesivo. Preste atencion a mantener su orientacion, para poder

compararlo con la boquilla.
4.  Encircunstancias normales, aparecera un punto negro en el papel autoadhesivo, quemado por
el laser. Pero si el centro de la boquilla se desvia demasiado del centro del haz laser, el punto

negro no sera visible (el haz laser incidié en la pared de la boquilla)

Figura 4.3.1-2. Desviacion excesiva de la boquilla

Si los tamanos de los puntos centrales son incoherentes, compruebe si las condiciones son

consistentes y si la lente de enfoque esta floja.

Jinan Senfeng Laser Technology Co.,Ltd.
www.senfenglaser.com

33 / 60



SENFENG

Cutting | Cladding | Cleaning | Welding | Bending | Automation

{e {

correct<”

Figura 4.3.1-3. Lente de enfoque floja

Preste atencion a la direccion en la que el punto negro se desvia del centro de la boquilla, y ajuste

los tornillos.

Adjustment screw

<

Figura 4.3.1-4 Ajustar la boquilla para que quede coaxial con el haz laser
5. Diametro de la boquilla

El tamano del diametro tiene un impacto critico en la calidad del corte y la calidad de la

perforacion.

Si el diametro del orificio de la boquilla es demasiado grande, el material fundido salpicado
durante el corte puede pasar a través del orificio de la boquilla y salpicar la lente. Cuanto
mayor sea el didmetro, mayor sera la probabilidad, peor sera la proteccion de la lente de

enfoque y mas corta sera la vida util de la lente.
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4.3.2 Funcion de corte por busqueda de borde

Como se muestra en la siguiente figura:

Cutting head

Cut the plate

La funcion de corte por busqueda de borde es ampliamente aplicable a escenarios como el
corte de esquinas, la division de chapas metalicas y el corte de retales. Esta funcion admite el corte
desde el exterior de la chapa, permitiendo que el cabezal de corte entre desde el exterior del
material y salga por el borde de la plancha. Esta funcién solo es efectiva cuando se utiliza el
software del sistema CNC.

Antes de cortar, desplace el cabezal de corte cerca del punto de entrada de la chapa y configurelo
como la Altura de busqueda de borde. Luego, active la funcion de corte por busqueda de borde en
el software.

Durante el corte por busqueda de borde, el cabezal de corte primero desciende hasta la Altura
de busqueda de borde y luego comienza a cortar. Cuando el sistema detecta que la distancia del
cabezal de corte a la chapa es menor que el parametro "Sensibilidad de entrada a la plancha",
activa inmediatamente el modo de seguimiento. Cuando el cabezal de corte llega al borde de la
chapa, si la duracion del error de seguimiento del "Retardo de salida de borde" supera el parametro
"Sensibilidad de salida de borde", el sistema elevara inmediatamente el cabezal de vuelta a la
Altura de busqueda de borde.

Al utilizar el corte por busqueda de borde, hay varios puntos a tener en cuenta:

Antes del primer corte, asegurese de configurar la "Altura de busqueda de borde".

Jinan Senfeng Laser Technology Co.,Ltd.
www.senfenglaser.com

35/ 60



SENFENG

Cutting | Cladding | Cleaning | Welding | Bending | Automation

Asegurese de que las coordenadas del eje Z de cada punto de entrada de corte no difieran en
mas de 5 mm, para evitar puntos de entrada no detectados o una deteccion prematura durante el
corte.

Si el cabezal de corte realiza el seguimiento demasiado pronto durante la entrada, debe
disminuirse el pardmetro "Sensibilidad de entrada a la plancha". Si el cabezal flotante realiza el
seguimiento demasiado tarde o no lo realiza en absoluto, debe aumentarse el parametro
"Sensibilidad de entrada a la plancha".

Cuando la pendiente de la plancha es pronunciada y la velocidad de corte es alta, debe
aumentarse adecuadamente el parametro "Sensibilidad de salida de la plancha".

Si hay una interferencia importante en el muestreo capacitivo, chisporroteo excesivo o una
vibracién considerable de la plancha, también puede aumentarse en consecuencia el parametro
"Retardo de salida de borde".

Ajuste la "Velocidad de saturacion de avance" para limitar la profundidad del corte en el borde.
Configurar este parametro demasiado bajo puede afectar a la velocidad de respuesta de la accion
de seguimiento.

Cuando se cumplen las condiciones de sensibilidad de salida de borde mientras la funcion de
corte por busqueda de borde estd activada, el cabezal de corte se elevara hasta la altura de
busqueda de borde y continuara cortando.

A. Preamplificador

El preamplificador, de disefio exclusivo, amplifica las sefiales de capacitancia muestreadas
desde el cabezal de corte y las convierte en sefales digitales, lo que permite la transmision a larga
distancia. Con una longitud de cable de hasta 100 metros, la capacitancia parasita es minima, lo
gue garantiza que la sefal permanezca intacta y muy estable. El aspecto del preamplificador se

muestra en la siguiente figura.
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Figure 4.3.2.1 Appearance of the Amplifier

When using the sensor, the following points should be noted:

1. During cutting operations, dry and pure auxiliary gases should be used. If the gas contains
impurities such as water or oil, it can cause abrupt changes in the working gap and may even
lead to sensor malfunctions.

2.  The sensor should be cleaned if it becomes contaminated. When cleaning, use a clean, dry
cloth, such as cotton, and do not use liquid to clean the cutting head or ceramic body. After
cleaning, ensure proper reconnection and assembly.

3. The nozzle, ceramic body, and cable can be replaced at any time. The nozzle can be changed
to any shape or model, but a new capacitance calibration must be performed after
replacement.

4.3.3 Funcion y ajuste de la boquilla

4.3.3.1 Boquilla
La boquilla es un producto consumible: su disefo, el flujo del chorro de aire y la precision de

fabricacién afectan directamente a la calidad del corte. Sus funciones principales son:

Evitar que residuos, como el material fundido del corte, reboten hacia el cabezal de corte y

dafen la lente de enfoque.

La boquilla puede modificar el estado de la expulsion del gas de corte y controlar el area vy el
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tamano de la difusion del gas, lo que afecta a la calidad del corte. La siguiente imagen muestra la

situacion de expulsion del gas con y sin boquilla instalada.

nozzle

M

no nozzle with nozzle

Figura 4.3.3.1-1. Situacién del gas de corte con y sin boquilla

4.3.3.2 Influencia de la boquilla en la calidad del corte y seleccion del diametro de la
boquilla

Relacion entre la boquilla y la calidad del corte:

Cuando el centro de la boquilla y el laser no son coaxiales, el impacto en la calidad del corte

es el siguiente:

Afecta a la seccidn de corte. Al expulsarse el gas de corte, el volumen de gas es desigual, por
lo que es mas probable que la seccion de corte presente manchas de fusion en un lado y no en el
otro. Tiene poca influencia al cortar chapas finas de menos de 3 mm. Pero su impacto sera

considerable al cortar chapas de mas de 3 mm, y en ocasiones la chapa no podra cortarse.

Afecta a la calidad de corte en las esquinas agudas. Al cortar piezas con esquinas agudas o
angulos pequenos, es propenso a producirse una fusion excesiva localizada. Al cortar chapa gruesa,

puede que no sea posible realizar el corte.

Afecta a la perforacion. Es inestable durante la perforacion y el tiempo no es facil de controlar.
La penetracion en chapa gruesa provocara una fusion excesiva y la condicion de penetraciéon no es

facil de determinar. Sin embargo, tiene poco efecto en la perforacion de chapa fina.

En resumen, la concentricidad entre el centro de la boquilla y el ldser es uno de los factores
mas importantes que afectan a la calidad del corte. Especialmente cuando la pieza a cortar es mas
gruesa, su influencia sera mayor. Por lo tanto, debe ajustarse la concentricidad entre ambos para
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obtener una mejor seccion de corte.

Nota: Cuando la boquilla estd deformada o presenta manchas de fusion, su impacto en la
calidad del corte es el mismo que el descrito anteriormente. Por lo tanto, la boquilla debe
manipularse con cuidado y no debe danarse para evitar deformaciones. Las manchas de fusion en
la boquilla deben limpiarse a tiempo. Requiere una alta precision durante la fabricacion y una
instalacion correcta. Si las condiciones de corte cambian debido a la mala calidad de la boquilla,

esta debe sustituirse a tiempo.

Seleccion del diametro de la boquilla

La diferencia en el didametro del orificio de la boquilla se muestra en la siguiente tabla

Diametro de la boquilla Caudal de gas Capacidad de eliminacion de
fusion
Pequeno Rapido Fuerte
Grande Lento Débil

Tabla 4.3.3.2-1. Relacién entre el diametro y el caudal de gas auxiliar

Cuanto mayor sea el diametro del orificio de la boquilla, peor sera la proteccion de la lente. El
material fundido puede salpicar hacia arriba durante el corte, acortando la vida util de la lente.
4.3.4 Ajuste del enfoque del haz
4.3.4.1 Introduccion

Durante el corte, la posicion relativa entre el enfoque del haz y la superficie de la chapa a
cortar tiene una gran influencia en la calidad del corte. Por lo tanto, es muy importante ajustar
correctamente la posicién del enfoque. Por lo general, la mejor posicion de enfoque para el corte
puede obtenerse directamente cambiando el enfoque y realizando un corte de prueba, y puede
ajustarse girando la tuerca del cabezal laser.
4.3.4.2 Relacion entre la posicion del enfoque y la seccion de corte

La siguiente tabla muestra las posiciones del enfoque de corte laser al cortar diferentes

chapas, su impacto en la perforacion y en la seccidon de corte, y la seleccion de la posicion de
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enfoque.

Nombre y ubicacién del enfoque

Materiales de corte y caracteristicas de la seccion

Longitud focal cero: el enfoque laser se sitla

en la superficie de la pieza a cortar.

Piezas de SPC, SPH, SS41 y otros materiales.
El enfoque se sitla en la superficie de la pieza. La
superficie superior queda lisa y la superficie inferior no

queda lisa.

Enfoque positivo: el enfoque I4ser se sitla en

el interior de la pieza a cortar.

Piezas de acero al carbono, aluminio y otros materiales.

El punto focal se sitia en el centro, por lo que el rango de
superficie lisa es mayor, el ancho de corte es mas amplio
que con longitud focal cero, el caudal de gas es mayor
durante el corte y el tiempo de perforacion es mas largo

que con longitud focal cero.

Longitud focal negativa: el enfoque laser se
situa en la superficie inferior de la pieza a

cortar.

Chapa de acero inoxidable.

Al cortar acero inoxidable, se utiliza nitrogeno de alta
presion para eliminar la escoria y proteger la seccion, y el
ancho de corte aumenta a medida que aumenta el espesor

de la pieza.

Tabla 4.3.4.2-1. Relacion entre el punto focal y los materiales de corte
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4.3.5 Ajuste de la distancia entre la boquilla y la pieza

nozzle

Distance between nozzle
j>/ / /\ and workpiece

Figura 4.3.5-1. Distancia entre la boquilla y la pieza

workpiece

Tras ajustar la caja de ajuste del sensor, la distancia entre la boquilla y la pieza se determina
principalmente en funcién de los parametros técnicos. Consulte la tabla de parametros técnicos

para mas detalles.

4.3.6 Seleccion de la velocidad de corte laser

La velocidad de corte se determina en funcion del material y el espesor de la chapa a cortar.
Tiene una gran influencia en la calidad del corte. Con una velocidad de corte adecuada, no solo se
puede mejorar la eficiencia del corte, sino también obtener una buena calidad de corte. A

continuacion se analiza la influencia de las distintas velocidades de corte en la calidad del corte:
Si la velocidad es demasiado rapida, su impacto en la calidad del corte es el siguiente:
Puede provocar que el corte falle y que salten chispas.
Algunas zonas pueden cortarse, pero otras no.
Toda la seccion de corte queda rugosa, pero no presenta manchas de fusion.

Como se muestra en la figura, la velocidad de corte es demasiado rapida, por lo que la chapa
no puede cortarse a tiempo. La seccidon de corte muestra estrias oblicuas, y la mitad inferior de la

chapa esta fundida.
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nozzle
workpiece auxiliary gas
Unable to cut off in time causing bevel melting stains

Figura 4.3.6-1. Efecto de corte
Influencia de una velocidad demasiado lenta en la calidad del corte:
Puede provocar que la chapa de corte se funda en exceso, con una seccion de corte rugosa.

La ranura de corte se ensanchara en consecuencia, provocando fusion en las esquinas

redondeadas pequenas o en las esquinas agudas, y no se podra obtener el efecto de corte ideal.
La eficiencia de corte es baja.
Seleccion de la velocidad:

La velocidad puede determinarse a partir de las chispas de corte: por lo general, las chispas de
corte se difunden de arriba abajo. Si las chispas estan inclinadas, la velocidad es demasiado rapida;
si las chispas no se difunden y su numero es reducido, la velocidad es demasiado lenta. La
velocidad de corte adecuada es la que se muestra en la siguiente figura: la superficie de corte

presenta lineas lisas y no hay manchas de fusion en la mitad inferior.
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HEE
m W

Sparks spread from top to Sparks tilted - too fast Sparks don't spread -- too slow
bottom

Figura 4.3.6-2. Relacion entre la velocidad de corte y las chispas

4.3.7 Seleccion del gas de corte laser y la presion

Durante el corte laser, deben seleccionarse diferentes gases de corte segun el material de la
chapa a cortar. El gas y su presién tienen una gran influencia en la calidad del corte laser. Las
funciones principales del gas son: favorecer la combustion y la disipacion de calor, expulsar a
tiempo las manchas fundidas generadas durante el corte, evitar que las manchas fundidas del corte

reboten hacia arriba en la boquilla, proteger la lente de enfoque, etc.
1. Influencia del gas de corte y la presion en la calidad del corte:

El gas ayuda a disipar el calory favorecer la combustion, y a expulsar las manchas fundidas,

con el fin de obtener una mejor seccion de corte.

1) Cuando la presion del gas de corte es insuficiente, tendra los siguientes efectos en la
calidad del corte: se producirdn manchas de fusion durante el corte, y la velocidad de

corte no podra cumplir con la eficiencia de produccion.

2) Cuando la presion del gas de corte es demasiado alta, su impacto en la calidad del corte
es el siguiente: la superficie de corte queda rugosa y la ranura de corte es ancha; al mismo
tiempo, provocara una fusién parcial de la superficie de corte, y no podra obtenerse una
buena seccion de corte.

2. Influencia de la presion del gas de corte en la perforacion:
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1) Cuando la presion del gas es demasiado baja, al laser le resulta dificil perforar la chapa

de corte, por lo que el tiempo de perforacion aumenta, lo que reduce la productividad.

2) Cuando la presion del gas es demasiado alta, provocara que el punto de perforacion se

funda y forme un punto de fusion mayor, lo que afectara a la calidad del corte.

Durante la perforacion, generalmente se utiliza una presion de gas mas alta para chapa fina,

mientras que se utiliza una presion de gas mas baja para chapa gruesa.

Al cortar acero al carbono comun, cuanto mas gruesa sea la chapa, menor sera la presion del
gas de corte. Al cortar acero inoxidable con nitrégeno, la presion del gas aumenta relativamente

con el espesor de la chapa, y la presion del gas siempre es alta.

En resumen, la eleccion del gas de corte y la presion debe ajustarse segun la situacion real.

En aplicaciones concretas, deben seleccionarse los parametros de corte correspondientes.

4.3.8 Efecto de la potencia de corte laser en la calidad del corte
Durante el corte, la potencia del laser también tiene cierto impacto en la calidad del corte.
Debe determinarse segun el material y el espesor de la chapa a cortar. Si la potencia es demasiado

alta o demasiado baja, no podra obtenerse una buena seccion de corte.
A. Sila potencia del laser es demasiado baja, no sera posible realizar el corte.

B. Cuando la potencia del laser es demasiado alta, toda la superficie de corte se fundira y la
ranura de corte serd demasiado ancha, por lo que no podra obtenerse una buena calidad de

corte.

C. Cuando la potencia del laser es insuficiente, se produciran manchas de fusion en el corte y

apareceran marcas en la seccion de corte.

Por lo tanto, si la potencia del laser se ajusta adecuadamente, junto con un gas de corte y una

presion adecuados, puede obtenerse una buena calidad de corte sin manchas de fusion.

4.3.9 Sistema de alimentacion de material reciproco
El sistema de alimentacion reciproco permite la conmutacion automatica entre las plataformas
de corte delantera y trasera, maximizando el ahorro de tiempo y mejorando la eficiencia del trabajo.
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El sistema de alimentacion desplaza la plataforma de corte hasta la posicién de corte o de
vuelta a la zona de almacenamiento de la plataforma. Este sistema esta compuesto por un variador
de frecuencia, un motor asincrono trifasico y una cadena de engranajes. Las sefiales de control
eléctrico indican al motor que gire hacia adelante o en sentido inverso, accionando la cadena de
engranajes para desplazar la plataforma de corte hacia adelante y hacia atras. Tras instalar el
sistema de control CNC segun la Guia de funcionamiento, puede controlar el intercambio de

plataforma seleccionando el menu "CNC" — "Intercambiar plataforma" desde la interfaz principal.

4.4 Prueba de aceptacion, métodos y criterios tras la instalacion y puesta en

marcha

Comprobar y aceptar segun el "Formulario de aceptacion del equipo".

5 Mantenimiento y solucion de averias

5.1 Mantenimiento
Consulte en detalle el Manual de mantenimiento de la maquina de corte por laser de fibra Senfeng.

5.2 Analisis de averias y solucidon de problemas

5.2.1 Analisis de averias de seguimiento

A. Analisis de alarmas y excepciones
1) Limite superior/inferior efectivo

Cuando el sistema detecta que se ha activado el interruptor fotoeléctrico de limite superior o
inferior o el sensor de contacto del eje Z, se genera esta alarma. En este caso, deben tenerse

en cuenta las siguientes situaciones:

Compruebe si el cable de la sefial de limite esta correctamente conectado.

Asegurese de que el parametro "tipo de sefal de limite" esté configurado correctamente; la
sefal de limite puede configurarse como normalmente abierta o normalmente cerrada.
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2)

3)

4)

5)

6)

Compruebe si el interruptor de limite superior/inferior esta detectando realmente el objeto y

emitiendo una senal valida.
Inspeccione el sensor en busca de dafos, o si esta contaminado con aceite o polvo.
Limite de recorrido del eje Z superado

Se activa una alarma cuando la coordenada del eje Z supera el rango de recorrido establecido.
En caso de falsas alarmas, compruebe si el reinicio del sistema es correcto, si los parametros

de recorrido son precisos y si la retroalimentacion del codificador es normal.
El interruptor de limite superior permanece siempre activo

Esta alarma se produce cuando el cabezal de corte regresa a la posicion de origen, encuentra

el limite negativo y no puede salir de la zona de limite negativo al retroceder.
Alarma del servo

Se produce una alarma del servo cuando la sefial ALM del pin 14 de la interfaz del servo
detecta una sefal de alarma entrante del servo. Los siguientes motivos pueden activar una

alarma del servo en el controlador de altura:

Puede tratarse de una alarma del motor servo. Compruebe si el variador del servo presenta

alguna alarma; si es asi, reinicie la alimentacion.
Anomalia del codificador

Esta alarma se produce cuando el sistema esta en reposo y se detecta un cambio en el valor

de retroalimentacion del codificador. Las posibles causas de esta alarma incluyen:
Fuerzas externas estan provocando la vibracién del eje.

Un contacto deficiente en la linea puede provocar que la seial de bloqueo a velocidad cero

no sea valida.

El cable del codificador puede sufrir interferencias; en este caso, confirme si la maquina esta

correctamente conectada a tierra.

El codificador no responde
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7)

8)

Esta alarma se produce cuando el sistema emite una sefal analédgica pero no detecta cambios

en la sefnal del codificador. Las posibles causas de esta alarma incluyen:

Un contacto deficiente en la linea puede impedir que la sefal analdgica llegue al servo, o la
sefnal de bloqueo a velocidad cero puede permanecer activa, o la senal de retroalimentacion

del codificador puede no regresar correctamente al amplificador.
Desviacion de posicion demasiado grande

Esta alarma se produce cuando el sistema detecta que la diferencia entre la posicion de
retroalimentacion y la posicion objetivo es demasiado grande. Esta alarma suele indicar que
el sistema servo no puede seguir correctamente las ordenes del bucle de posicion del

amplificador.
Las posibles causas de esta alarma incluyen:

Direccion incorrecta del codificador. El bucle de posicion del sistema carece de

retroalimentacion negativa, lo que requiere ajustes de parametros.

Problemas de cableado o interferencias que provocan una retroalimentaciéon andmala del

codificador.

El eje Z esta atascado, lo que provoca un aumento repentino del par, pero no ha alcanzado su

posicion a tiempo.
La capacitancia se vuelve cero

Cuando el sistema no logra medir correctamente la capacitancia, el valor puede caer a cero.

Las posibles razones incluyen:
El cabezal de corte golpea la superficie de la plancha.
Entrada de agua en el cabezal de corte.

La capacitancia local del cabezal de corte es demasiado alta, superando el rango de

deteccion.
Fallo del amplificador.
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9)

Contacto deficiente en el cableado entre el amplificador y el cabezal de corte.

Cortocircuito entre los terminales positivo (boquilla) y negativo (carcasa) de la capacitancia

inductiva dentro del cabezal de corte.
La capacitancia local disminuye.

Cuando el sistema detecta que la capacitancia local ha caido por debajo de un cierto umbral,

se activara esta alarma. Las razones pueden incluir:

La sustitucion de piezas, los cambios en las conexiones o las variaciones aleatorias en las
caracteristicas de los componentes analdgicos también pueden provocar esta alarma. En este

caso, se requiere una recalibracion.

La dispersion del laser sobre la boquilla provoca un rapido aumento de la temperatura de la

boquilla, lo que produce una deriva térmica.

El soplado de aire provoca un cambio en el espacio entre los terminales positivo (boquilla) y

negativo (carcasa del cabezal de corte).
Contacto deficiente en los cables de conexidn del amplificador, la boquilla, etc.

Configurar la distancia de calibracion demasiado pequefia (menos de 10 mm para 3D y menos

de 15 mm para 2D) también puede activar una alarma de reduccion de capacitancia local.

10) Aumento de la capacitancia local

Cuando el sistema esta en modo de seguimiento, un aumento de la capacitancia local puede
hacer que la accion de seguimiento se eleve continuamente, activando esta alarma. Las

posibles causas incluyen:

Sustitucion de componentes, alteraciones en las conexiones o cambios aleatorios en las

caracteristicas de los componentes analogicos. En este caso, es necesaria una recalibracion.

La dispersion del laser sobre la boquilla provoca un rapido aumento de la temperatura de la

boquilla, lo que produce una deriva térmica.
El soplado de aire altera el espacio entre los terminales positivo (boquilla) y negativo (carcasa
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11)

12)

13)

D

del cabezal de corte).

Un contacto deficiente en las lineas de conexidn del amplificador, la boquilla, etc., también

puede ser un factor.
El condensador aumenta de forma anémala

Cuando el sistema detecta que la capacitancia supera la capacitancia maxima calibrada o la
capacitancia de impacto en la plancha establecida, se activara esta alarma. Las posibles

causas incluyen:
El cabezal de corte golpea la superficie de la plancha.
El cabezal de corte absorbe una pequena cantidad de agua.

La dispersion del laser sobre la boquilla provoca un rapido aumento de la temperatura de la

boquilla, lo que produce una deriva térmica.

El soplado de aire altera el espacio entre los terminales positivo (boquilla) y negativo (carcasa

del cabezal de corte).
Error de seguimiento excesivo

Cuando el sistema esta en modo de seguimiento y detecta un aumento andmalo instantaneo
de la distancia a la superficie de la plancha, se activara esta alarma. Las posibles causas

incluyen:

El corte supera el rango de la plancha, sin ningln objeto debajo del cabezal de corte al que

seguir.

Vibracion considerable de la superficie de la plancha.

Tiempo de uso superado

Se ha alcanzado el tiempo de uso configurado en el sistema.

Analisis de problemas comunes

Vibracién considerable e impacto mecanico durante el movimiento de seguimiento.

Contacto deficiente entre la carcasa del amplificador o el pin FG del controlador y la carcasa
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2)

de la maquina.

La carcasa de la maquina actua como el terminal negativo de la capacitancia medida. Una
conductividad deficiente entre el amplificador y la carcasa de la maquina aumenta la
impedancia de CA entre los terminales positivo y negativo de la capacitancia, lo que provoca
errores de medicion considerables. Si no es posible una buena conexiéon mecanica, se puede
afnadir un cable adicional para reducir la impedancia de CA, aunque serd menos eficaz que
una conexion mecanica adecuada. La impedancia de CC objetivo debe ser inferior a 10

ohmios.
El nivel de velocidad del movimiento de seguimiento es demasiado alto.

La configuracién de los niveles de velocidad del movimiento de seguimiento es demasiado
alta, lo que puede provocar vibraciones durante el movimiento. Se recomienda utilizar un nivel

entre 3y 7.
Calibracion deficiente del cabezal de corte

Cuando los datos de capacitancia y posicion almacenados en el BCS100 son inestables o no
son uniformes, el movimiento de seguimiento puede vibrar. Recalibre la capacitancia del
cabezal de corte hasta que la estabilidad y la uniformidad se califiquen como Buena o

Excelente.

Si hay una interferencia considerable en el lugar, considere reducir el parametro "Factor de

ganancia de seguimiento".
El sistema colisiona frecuentemente con la pieza durante el movimiento de seguimiento.

Esto puede deberse a un rango de calibracién configurado demasiado pequefio o a una

velocidad del eje Z configurada demasiado alta.

Un rango de calibracion méas pequefo significa una distancia de desaceleracion mas corta

durante el movimiento de seguimiento. Si la velocidad del eje Z se configura demasiado alta

y la velocidad no ha disminuido a 0 al alcanzar la posicion de seguimiento, se producira un

sobrepaso. Cuanto mayor sea la velocidad del eje Z al alcanzar la posicion, mayor sera el
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3)

sobrepaso. Si la velocidad del eje Z supera los 100 mm/s, se recomienda un rango de
calibracion de 15 mm. Para velocidades del eje Z superiores a 250 mm/s, se sugiere un rango

de calibracion de 20-25 mm.
La rigidez del servo es demasiado baja

Silarigidez del servo se configura demasiado baja, puede provocar que la respuesta del servo
se retrase respecto a las sefales de control del controlador, lo que ocasiona colisiones con la
superficie de la plancha. Para sistemas equipados con servos de la serie MINAS Ab, se

recomienda una configuracion de rigidez no inferior al nivel 13.
Problemas de calibracion de la capacitancia

Cuando la capacitancia almacenada en el BCS100 se desvia significativamente de la
capacitancia real medida, puede provocar colisiones durante el movimiento de seguimiento.
Esto puede ocurrir, por ejemplo, si la temperatura de la boquilla aumenta excesivamente o si
las conexiones estan sueltas. En este caso, identifique la causa subyacente, resuelva el

problemay luego recalibre la capacitancia.
La tuerca de bloqueo del cuerpo ceramico no esta apretada

La tuerca de blogqueo del cuerpo ceramico no estd apretada, lo que puede provocar

inestabilidad en la capacitancia detectada.
La altura de seguimiento no coincide con la altura real establecida.
Problema de calibracién:

No recalibrar la capacitancia del cabezal de corte tras cambiar la boquilla suele provocar el

fenomeno mencionado anteriormente.

La dispersion del laser sobre la boquilla o un flujo de aire andémalo pueden provocar que la
temperatura de la boquilla aumente de forma anomala (por encima de 100 ° C), alterando la

capacitancia local del cabezal de corte.

Durante la calibracion inteligente, no se contactd con la plancha, lo que resulto en que la
altura de seguimiento real fuera superior al valor establecido.
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Desactive la opcion de impacto inteligente en la plancha y luego recalibre.
4)  Altura de elevacion anémala

Durante el corte, si se detecta que la altura de elevacion estad disminuyendo, es importante

comprobar si hay deslizamiento mecanico o conexiones mecanicas incorrectas.
5) Aviso de actualizacion: "Error de verificacion, actualizacion de ARM fallida"
El archivo de actualizacion puede estar infectado con un virus.
6) Durante la calibracion del cabezal de corte, se produce elevacion sin golpear la plancha

La capacitancia de impacto en la plancha esta configurada incorrectamente. Al calibrar para
materiales metalicos, aseglrese de que la capacitancia de impacto en la plancha esté

configurada en 0.
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5.2.2 Analisis de averias y solucion de problemas

Averia

Analisis

Solucion de problemas

No hay salida de gas
auxiliar durante el

procesamiento de

1. Presion de aire

insuficiente

2. Seleccion incorrecta

del canal de gas

3. La electrovalvula esta

1. Compruebe la presion de la linea de aire

2. Compruebe si el paso de gas en los

parametros del proceso es correcto

3. Compruebe la electrovalvula y los circuitos

andémalo cuando el

eje esta funcionando

moviles del eje

2. Hay interferencia
entre las piezas moviles

y las piezas fijas

piezas
danada o no hay salida | relacionados
de tension de control.
1. No hay aceite
lubricante en las piezas
Hay un sonido 1. Anada aceite lubricante;

2. Compruebe la seguridad de la trayectoria

de funcionamiento de las piezas moéviles

No hay laser o la
potencia del laser es

insuficiente

1. No se envia la senal

CNC

2. La lente de
proteccién esta sucia o

danada

3. La boquilla esta

danada u obstruida

4. La trayectoria dptica

es incorrecta

5. Alarma de la fuente

laser

1. Compruebe si la conexion entre la consola

CNC y la maquina laser es correcta

2. Compruebe la lente de proteccion
3. Sustituya la boquilla

4. Ajuste la trayectoria dptica del laser

5. Apague la fuente laser y reiniciela/la
temperatura de la fuente laser y del enfriador
de agua es demasiado baja. Cuando la
valor

temperatura alcance el requerido,

reinicie la fuente laser.
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El patron de corte no
coincide con el

tamano del dibujo

1. Error de entrada del

programa

2. Precision de

posicionamiento

3. El motor servo estéd

danado

4. El variador servo esta

danado

1. Compruebe el programa segun el dibujo

2. Compruebe la precision de la maquina

herramienta

3. Compruebe el motor servo y el variador

servo. Sustituyalos si estan dafados

Alarma del cabezal

flotante

1. ElI amplificador vy

otros cables de

conexion estan sueltos.

2. La boquilla esta

suelta, o el anillo

magnético esta suelto.

3. Problemas del
sistema.
4. La boquilla esta

danada o tiene escoria

1. Apriete
2. Apriete
3. Recalibre el cabezal de corte

4. Sustituya o limpie la boquilla

2. El motor da alarma

de hierro.
1. Encienda el motor para eliminar la alarma
2. Compruebe la informacion de alarma en el
1. El motor no esta | \ariador servo (consulte el Apéndice 1). Corte
Alarma del motor encendido

la alimentacion del motor y reinicielo para
eliminar la alarma. Si la alarma se produce
repetidamente, pdéngase en contacto con

nosotros.
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Tabla 5.2.2-1. Averias y solucion de problemas

5.3 Proteccion de seguridad, senales de seguridad e instrucciones antes y

durante el uso

Indica "Precaucion”; no seguir los procedimientos adecuados puede provocar lesiones personales

o dafos al equipo.

Indica la presencia de un haz laser; no atraviese el haz, ya que puede causar quemaduras o incluso

suponer un riesgo mortal para el cuerpo.

Indica la presencia de riesgos de alta tension; no se acerque a la zona de alta tensidn, ya que puede

provocar una descarga eléctrica o incluso suponer un riesgo mortal.

Precaucion:

A.

Nadie, en ningtin momento, debe dirigir la vista hacia la trayectoria del haz laser (incluida la

luz indicadora roja).

Cuando la barrera de luz mecénica esta abierta, no se permite la presencia de personas ni

objetos ajenos dentro de la zona de exposicidn al laser.

Los operadores deben usar gafas de proteccion. Queda estrictamente prohibido abandonar el

puesto de trabajo durante el funcionamiento de la maquina.

Si se produce alguna anomalia durante el funcionamiento de la maquina, debe pulsarse

inmediatamente el boton de parada de emergencia.

Durante el uso, compruebe periédicamente la temperatura del agua de refrigeracion y la

presion del gas de trabajo.

Opere el equipo con un certificado de operacidn valido y siga los procedimientos de seguridad.

Queda estrictamente prohibido que personal no autorizado opere el equipo.

Esta maquina estd equipada con una fuente laser de Clase 4. El laser de fibra emite luz
invisible, y su reflexion difusa puede causar dafos al cuerpo humano, especialmente a los

ojos. El personal presente debe tomar medidas de proteccion y prevenir el riesgo de incendio.

Los gases de escape producidos durante el corte ladser pueden ser perjudiciales para los
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operadores. Asegurese de que el sistema de extraccion de polvo de la maquina funcione

correctamente.

. Mantenga el equipo limpio, lubriquelo segun sea necesario y garantice una lubricacion
adecuada. Siga los procedimientos de cambio de turno, gestione las herramientas y accesorios
con cuidado y evite pérdidas. Si detecta una averia, detenga la maquina inmediatamente e
inspeccionela. Si el problema no puede resolverse, notifique al servicio de mantenimiento de

inmediato.

J.  Para evitar descargas eléctricas, solo el personal cualificado puede inspeccionar o reparar los

componentes de control eléctrico de la maquina.
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6 Transporte, envio y almacenamiento

6.1 Embalaje

La fuente laser de la maquina de corte por laser de la Serie H se embala en cajas de madera,
y las piezas pequefas se embalan en cajas de carton. Las demas piezas se envuelven con espuma

de polietileno y pelicula protectora para protegerlas de dafnos externos.

6.2 Métodos de envio y precauciones

A. Durante el transporte, la maquina herramienta debe evitar la lluvia, la humedad, la inclinacion,
los danos por roedores, los baches y otros peligros, y garantizar una buena ventilacion. La
temperatura de transporte debe estar dentro del rango de -10° C a +40 ° C, y la humedad
relativa no debe superar el 80 %. Durante el transporte y el almacenamiento por no mas de 24
horas, la temperatura ambiente no debe superar los 70 ° C, y esta prohibido almacenarla al
aire libre durante un periodo prolongado. Si se requiere un almacenamiento temporal, ademas
de cumplir con los requisitos anteriores, debe comprobarse la ubicacion de almacenamiento

y el estado del embalaje para garantizar que la maquina herramienta no sufra danos.
B. No trepe, se pare ni coloque objetos pesados sobre la caja de embalaje.
C. No utilice el cable conectado al producto para arrastrarlo o transportarlo.
D. Queda estrictamente prohibido golpear o rayar el panel y la pantalla.
E. Lacaja de embalaje debe evitar la humedad, la exposicion al sol y la lluvia.

F. Al izar la maquina herramienta, debe tenerse cuidado al levantarla, y las colisiones estan
estrictamente prohibidas. Al izarla, el cable de acero no debe rayar la maquina herramienta.

Si no puede evitarse, debe aislarse con objetos blandos.
6.3 Condiciones, periodo y precauciones durante el almacenamiento
Durante el transporte, la maquina herramienta debe evitar la lluvia, la humedad, la inclinacidn,
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los dafios por roedores, los baches y otros peligros, y garantizar una buena ventilacion. La
temperatura de transporte debe estar dentro del rango de -10° Ca +40° C, yla humedad relativa
no debe superar el 80 %. Durante el transporte y el almacenamiento por no mas de 24 horas, la
temperatura ambiente no debe superarlos 70° C, y esta prohibido almacenarla al aire libre durante
un periodo prolongado. Si se requiere un almacenamiento temporal, ademas de cumplir con los
requisitos anteriores, debe comprobarse la ubicacion de almacenamiento y el estado del embalaje

para garantizar que la maquina herramienta no sufra dafos.
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Apéndice | Piezas consumibles

Elemento

Detalle

Consumibles

Boquilla

En condiciones normales de uso, su vida util
oscilaentre 1y 15 dias segun la chapa de corte

y Su espesor.

Anillo ceramico

En condiciones normales de uso, su vida util
oscila entre 1 y 6 meses segun la chapa de

corte y su espesor.

Lente de proteccion

En condiciones normales de uso, su vida util
oscilaentre 1y 15 dias segun la chapa de corte

y Su espesor.

Cable del

amplificador

Lente de enfoque
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Apéndice Il Contactenos

Jinan Senfeng Laser Technology Co.,Ltd.
Correo electronico: senfeng@sfcnclaser.com
Tel./WhatsApp: +86 13210546543

Sitio web: www.senfenglaser.com

Direccion: N.° 1777 Kejia Road, High-tech Zone, ciudad de Jinan, provincia de Shandong, RPC
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