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Descargo y exencion de responsabilidad

Los usuarios deben garantizar la integridad e independencia de los equipos y productos al utilizar los equipos
de la Compaiiia, incluidos, entre otros, software y accesorios mecanicos, eléctricos, épticos y de control. Los
usuarios tienen estrictamente prohibido realizar reposiciones no autorizadas. Los usuarios deben cumplir con el
entorno operativo del equipo y las especificaciones de operacidn especificadas en este manual del equipo.

Para el siguiente:

1.

4.
5.

Equipo modificado sin autorizacion (incluidos, entre otros: adicién, reduccion, modificacién, desmontaje
privado, reemplazo de piezas, etc.)

El equipo que no cumple con los requisitos del entorno de uso del equipo y aun se utiliza;
Equipo no operado en violacién de las regulaciones de la Compaiiia;
Sin permiso, utilizar las piezas del equipo, accesorios y piezas auxiliares para otros equipos u ocasiones;

Desmantelar, destruir y crackear los equipos hardware y software de la Empresa de forma maliciosa.

La Compafiia no asumira ninguna responsabilidad directa, indirecta o solidaria. En caso de consecuencias
graves o pérdidas econdmicas o de reputacién para la Compaiiia debido a las circunstancias anteriores, la
Compaiiia se reserva el derecho de exigir responsabilidades legales.
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Prefacio

iMuchas gracias por utilizar nuestro equipo l3ser!

Antes de usarlo, lea atentamente las instrucciones del equipo para garantizar el uso correcto de nuestro
equipo.

Guarde las instrucciones para facilitar su consulta.

Debido a diferentes configuraciones, algunos modelos no tienen algunas funciones enumeradas en este
manual. Consulte los productos reales.

Debido a la actualizaciéon y mejora continua del producto, algunos contenidos de este manual pueden ser
inconsistentes con el producto real, y el producto real prevalecera.

Protocolos de marcado en este manual:

El usuario debera prestar especial atencion. De lo contrario, se pueden producir errores o problemas graves.
cuidado
Recuerde al usuario el contenido o sugiera al usuario que siga la implementacion, lo que puede brindar una
L operacién més conveniente o rapida.
Indicacién
e La operacion sin orientacion profesional para una situacién especifica puede provocar situaciones
) catastroficas.
advertencia
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Precauciones de seguridad

Antes de operar el equipo, los usuarios deben leer atentamente este manual y los manuales de operacién relevantes, cumplir
estrictamente con los procedimientos operativos y no se permite que personal no profesional encienda la maquina.
cuidado
El equipo utiliza cuatro tipos de laseres (radiacion laser fuerte), que pueden provocar los siguientes accidentes:
* Encender los combustibles circundantes;
* Durante el procesamiento con ldser, se pueden generar otras radiaciones y gases venenosos y nocivos debido a los diferentes
objetos de procesamiento;
* La exposicion directa a la radiacidn laser puede causar lesiones personales. Por lo tanto, el lugar de uso del equipo debe estar
advertencia
equipado con equipo contra incendios. Estd estrictamente prohibido apilar materiales inflamables y explosivos alrededor de la
plataforma y el equipo de trabajo. Mientras tanto, se debe mantener una buena ventilacién. Esta prohibido que los operadores no
profesionales se acerquen al equipo.
Los objetos de procesamiento y las emisiones deberan cumplir con las leyes y regulaciones locales.
Indicacion
* Puede haber riesgos en el procesamiento con laser. Los usuarios deberdn considerar cuidadosamente si el objeto procesado es
adecuado para la operacion con laser;
* Si existe alto voltaje u otros peligros potenciales dentro del equipo laser, esta estrictamente prohibido desmontarlo por parte de
profesionales distintos al fabricante;
* La maquina y otros equipos asociados deben estar conectados a tierra de forma segura antes de la puesta en marcha;
* No abra ninguna tapa de extremo cuando el equipo esté funcionando;
* Durante la operacion del equipo, el operador debe observar las condiciones de trabajo del equipo en todo momento. En caso de
advertencia
cualquier condicién anormal, corte todos los suministros de energia inmediatamente y tome activamente las medidas
correspondientes;
* Cuando el equipo se encuentre en estado de arranque, debera ser atendido por una persona especialmente asignada, estando
prohibido salir sin permiso;
* Se debe cortar toda la energia antes de que el personal se vaya.
Esta estrictamente prohibido colocar cualquier objeto incoherente de reflexion total o reflexion difusa en el equipo para evitar que el laser
se refleje en el cuerpo humano o en articulos inflamables.
advertencia
* El ambiente donde se ubica el equipo debe ser seco, sin contaminacién, vibraciones, corrientes fuertes, interferencias e influencias
magnéticas fuertes. La temperatura ambiente de trabajo es de 5a 40 °C yla humedad del ambiente de trabajo es de 5 a 85 % (sin
agua de condensacion);
* El equipo se mantendra alejado de equipos eléctricos sensibles a interferencias electromagnéticas, que pueden causar
cuidado
interferencias electromagnéticas;
* Voltaje de funcionamiento del equipo: AC220V, 50Hz. No arranque la maquina cuando el voltaje de la red sea inestable o desigual.
Hay instrucciones de seguridad mas detalladas para el uso del equipo en el capitulo Reglas de seguridad de este manual. Lea
atentamente y cumpla las instrucciones.
cuidado
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1. Introduccion del producto

1.1 Resumen

El equipo adopta un sistema PLC, con una superficie pequefia y facil operacién. Consta principalmente de |4

ser, cabezal de soldadura, enfriador de agua, pieza de movimiento de soldadura, accesorio del producto, etc. El
equipo se carga y descarga manualmente, y el accesorio del producto esta disefiado con el posicionamiento del
producto, el prensado y otros mecanismos para simplificar la operacién.

1.2 Parametros y requisitos del producto.
proyecto Pardmetro Observacion
Potencia del laser 3000W Raycus

Diametro del tubo redondo
adaptable

250 mm a 400 mm

Longitud maxima de
soldadura

500 mm

Precision de posicionamiento
del eje de movimiento.

+0,02 milimetros

fuerza de presion

> 200 kilos

1.3 Requisitos del entorno operativo
Temperatura 5 °C -40 °C
Humedad ~85%, sin condensacion

Fuente de alimentacion

CA 440V, 60 Hz.

Conexiodn a tierra

La resistencia a tierra sera inferiora5 Q.

Presion del aire

otras interferencias

86-106 Kpa sin corriente fuerte, campo magnético fuerte y

Entorno del equipo

vibraciones

Seco, sin humo, sin polvo, sin contaminacién, sin

1.4 Composicion del equipo
S/N Nombre Especificaciones Numero| Observaciones:
1 laser 3000W, fibra dptica de 10m, nucleo de fibra de 50um 1
2 Cabezal de Integracién de Han, incluido el control del cabezal 1
soldadura oscilante y HMI
oscilante
3 CCD coaxial Configuracién estandar, incluyendo cdmara+pantalla 1
4 Mecanismo de gas Configuracion estandar 1
protector
5 Enfriador de agua Estandar 1
6 Sistema de Interfaz reservada para el conducto de escape 1
eliminacion de
polvo
Marco soldado Configuracion estandar personalizada 1
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8 Cubierta exterior [Placa metalica personalizada, incluyendo barandilla, reja, 1
etc.

9 Gabinete eléctrico Personalizado 1 v

10 )Accesorio del Personalizados, incluyendo posicionamiento, sujecion, etc. 1
producto

11 Sistema de Elemento neumatico AirTAC personalizado 1
circuito de gas

12 sistema de control|Configuracion estandar, PLC Mitsubishi, HMI de 10 pulgadas 1

plc

13 Accesorios Configuracion estandar, herramientas, gafas de seguridad, 1

adjuntos puesta en marcha, consumibles de limpieza, etc.

1.4.1 Motor principal

1.4.2

Maquina auxiliar

(&) ”"f@.xh'ﬂg""'#

Transformador

-

Estabilizador de voltaje

Unidad enfriadora de agua

1-1 Accesorios auxiliares

1.5 Sistema de control

El sistema utilizado en este equipo es PLC+HMI.
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2. Reglas de seguridad

Este capitulo presenta las advertencias de seguridad para el personal y el equipo. Antes de operar la ma

quina herramienta y realizar el mantenimiento diario, el operador debe leer atentamente este capitulo para
comprender las medidas y requisitos de seguridad de la maquina herramienta y cumplir con las precauciones de
seguridad pertinentes.

El equipo cuenta con suficiente garantia de seguridad y cualquier personal que lo opere debe leer
atentamente y comprender completamente las reglas de seguridad.

2.1 Normas de seguridad cubiertas por esta maquina

El equipo y la operacién de procesamiento laser deben cumplir con dos estandares nacionales, es decir,
GB7247-87 Seguridad radioldgica de productos laser, clasificacion de equipos, requisitos y guia del usuario y
GB10320-88 Seguridad eléctrica de equipos e instalaciones laser.

2.2 Seguridad del producto

La seguridad en el trabajo sélo puede garantizarse si se cumplen las siguientes condiciones:

» Observe el manual de operacion y las sefiales de orientacion;

» El personal de operacidon y mantenimiento ha participado en la capacitacién brindada por el fabricante
del equipo;

Cuando varias personas estén involucradas en la operacién del equipo al mismo tiempo, se deberd
establecer y observar una clara divisiéon de responsabilidades;

Y

El personal sin permiso tiene prohibido ingresar al area de trabajo;
Evite cualquier método de trabajo que viole las normas de seguridad;

Eliminar oportunamente eventuales averias que puedan reducir el factor de seguridad;

V'V V V

Observe las normas de mantenimiento del equipo.

2.3 Equipo de seguridad

Los dispositivos de seguridad se utilizan para proteger al personal y no se les permite desmontarlos,

puentearlos ni conectarlos lateralmente; En caso de falla del equipo de seguridad, personal profesional debera
realizar la operacion de mantenimiento. Si es necesario reemplazar piezas de seguridad, se deben utilizar

productos del mismo modelo, especificacién y fabricante. En caso de cualquier discrepancia, se deberd obtener
el consentimiento por escrito del fabricante.

2.4 Conciencia de seguridad

El equipo solo puede ser operado por personal capacitado o personal bajo su supervision, y el uso u
operacion inadecuados pueden ser muy peligrosos y dafiar la maquina. Por lo tanto, quedan estrictamente
prohibidas las siguientes condiciones:

» Coloque objetos pesados o pise la mesa de trabajo del equipo;

»  Procesamiento de materiales no aprobados por el fabricante;

» Permanece personal irrelevante en el drea peligrosa (el operador es responsable de garantizar que

ningun personal no autorizado permanezca en el drea de trabajo);

» Impide el uso de botones de parada de emergencia (revisar periédicamente que estén en buen estado).
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2.5 Requisitos de personal
El personal de mantenimiento del fabricante puede capacitar a los operadores después de la puesta en
servicio del equipo;

Es responsabilidad del propietario del equipo que el operador reciba el nivel adecuado de formacidn.

2.5.1 Definicion de términos

Todas las personas que utilizan u operan el equipo se denominan usuarios en este manual de
funcionamiento.

Diferentes usuarios tienen diferentes requisitos. Los usuarios se pueden dividir en las siguientes categorias:
»  El propietario;

Propietario se utiliza para describir a los Signatarios y sus representantes que han firmado contratos con
fabricantes. El Propietario estd autorizado a firmar este Acuerdo y estd legalmente obligado.

» Operadores;

Los operadores son personal capacitado para operar este equipo. La formacion de los operadores incluye la
asistencia a cursos de formacidn impartidos por el fabricante.

» Personal de mantenimiento;

El personal de mantenimiento se refiere a técnicos que han recibido capacitacion formal en ingenieria
electromecanica. El personal de mantenimiento es responsable del mantenimiento diario del equipo y realiza el
mantenimiento a pequefia escala del equipo cuando es necesario. La formacion del personal de mantenimiento
incluye la asistencia a cursos de formacidn impartidos por el fabricante.

2.5.2 Calificacion

Los operadores del equipo deben ser guiados y capacitados por el propietario, y los operadores seran
responsables de la seguridad de la tercera persona en el drea de trabajo; El personal que aun necesite
capacitacion e instruccién debe ser supervisado por el operador antes de trabajar u operar el equipo en el area de
trabajo.

2.5.3 Responsabilidad

Se debe definir e implementar la responsabilidad de diversas operaciones (operacién, mantenimiento,
reparacion, configuracién de parametros). Una division poco clara de responsabilidades puede constituir riesgos
potenciales para la seguridad.

El propietario debe proporcionar este manual de funcionamiento al personal de operacion y mantenimiento
y asegurarse de que lo haya leido y comprendido.

2.5.4 Equipo de proteccion personal

Cuando las medidas técnicas u organizativas no puedan evitar por completo los riesgos para la salud, el
propietario debera proporcionar al personal de operacidon y mantenimiento los equipos de proteccion personal
necesarios, tales como:

»  Guantes protectores;
»  Gafas protectoras laser;
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3. Instalacion y puesta en marcha de equipos.

3.1 Instalacidn de equipos

Para evitar la oxidacion, el interior de la maquina ha sido untado con grasa. Limpie toda la grasa la primera
vez después de recibir la maquina para evitar un disparo accidental del l3ser.

Para facilitar el transporte, se desmanteld la pluma (incluida la caja de la pantalla tactil, el soporte, la
pantalla de visualizacidn, la pantalla tactil, etc.) y se reinstalara el equipo recibido de acuerdo con la estructura
gue se muestra en este dibujo. La linea interna cuenta con un conector a tope y se puede enchufar directamente.

También se instalara la placa metalica de entrada de aire en la parte superior.

3
KATCON

3.1.1 Inspeccidn de caja abierta
Los equipos y accesorios auxiliares se inspeccionardn después del desembalaje para garantizar que no se
produzcan accidentes durante el transporte. El contenido de la inspeccion es el siguiente:
> Inspeccién del modelo de equipo;
Confirme si el modelo del equipo es el que solicité.
> Inspeccién de apariencia de equipos;
Confirme si la apariencia del equipo tiene rayones, dafios, deformaciones, 6xido y otros dafios graves.
» Inspeccidn de piezas y accesorios de equipos;

Abra la caja auxiliar y verifique que todos los accesorios no estén deformados, etc.

No abras la caja sin permiso.
Si desea abrir la caja usted mismo, primero debe obtener el consentimiento del personal de servicio al
) cliente o del personal comercial de FEIYANG MAQUINARIA; de lo contrario, FEIYANG MAQUINARIA no sera
cuidado responsable del accidente.
Si se encuentra alguno de los problemas anteriores después de desembalar, informe al servicio de atencién
al cliente o al personal comercial de FEIYANG MAQUINARIA a tiempo, o llame a FEIYANG MAQUINARIA
cuidado directamente. No manipular sin autorizacién.
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3.1.2 Preparacion para la instalacion
Se deben realizar preparativos antes de la instalacién:
»  Preparacion del sitio;
® Preparacién para el suministro de energia;

® Preparacién de agua de refrigeracion;
® Preparacion del suministro de gas;
® Preparacién del area de colocacién de equipos;

»  Preparacion del personal;

Se requiere que el personal de instalacidn sea personal profesional de servicio al cliente de Feiyang
Magquinaria o agentes operadores profesionales capacitados por Feiyang Maquinaria. Si el cliente necesita instalar
la maquina él mismo, debe asegurarse de haber recibido una capacitacion completa en instalacion de Feiyang
Magquinaria y de haber dominado los puntos de instalacién de los equipos laser relevantes de Feiyang Maquinaria.

»  Preparacion de herramientas;

Las herramientas de instalacion asociadas (destornillador, llave Allen, etc.) se suministran con la unidad.
Ademas, el usuario debera preparar algunas herramientas de instalacién e inspeccidn si es necesario.

Cuando el especialista de atencién al cliente esta instalando la maquina, el cliente debe
acompanar todo el proceso. Como parte del contenido de la formacién, el usuario debe
cuidado  dominar la instalacién y puesta en servicio del equipo.

3.1.3 Fijacion de la maquina
Empuje la maquina a un lugar adecuado, baje las cuatro copas, girelas a la misma altura, apriete las tuercas
con una llave y fije la maquina.

3.1.4 Instalacion de enfriador de agua.
Desmonte la cubierta exterior del enfriador de agua y podra ver dos cables: uno es la linea de alimentacion,
insertada directamente en el enchufe, y el otro es la linea de alarma, que se insertard en la interfaz en el lado
inferior izquierdo de la maquina.
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Power Input Cooling Ert

Conecte la tuberia de agua uno a uno de acuerdo con las instrucciones de la interfaz del enfriador de agua en
la siguiente figura.

Entrada de Alta
Refrigeracion

Salida de Alta
Refrigeracion

Salida de Baja
Refrigeracidn

Entrada de
Baja
Refrigeracién

€  Asegurese que la altura del agua de refrigeracion en el tanque esté dentro del rango especificado;
€ Para garantizar la circulacion normal del agua de refrigeracion del laser, se instala un interruptor
de flujo de protecciéon de agua en la tuberia de salida de agua. El tubo laser refrigerado por agua
debe garantizar el funcionamiento normal de la circulacion del agua; de lo contrario, el tubo laser
cuidado podria dafiarse. Por lo tanto, se debe prestar atencién a la limpieza del agua purificada y las
tuberias de agua durante el mantenimiento diario, para evitar que el bloqueo de la pantalla del

filtro de la bomba de agua impida la circulacion del agua del tubo laser y dafie el tubo laser.
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3.1.5 Instalacion de suministro de aire.
Conecte el aire comprimido compatible y el gas protector de acuerdo con las instrucciones de la siguiente
figura.
Aire comprimido: el aceite y el agua suministrados por el aire comprimido se filtraran y separaran, y el grado
de purificacion del aire comprimido en el extremo de acceso del equipo no serd inferior a GB/T13277.13 3.
Presién de aire > 0,5 MPa, caudal 1m3/min.

Gas protector: Utilice argon de alta pureza (99,97%) sin humedad (para materiales de acero al carbono).
Utilice nitrégeno de alta pureza (99,97%) sin humedad (para materiales de acero inoxidable).

3.1.6 Instalacion del sistema de suministro de energia del equipo.
Especificacion de potencia: trifasica 440V, 60Hz, 60KVA.
Calidad de la fuente de alimentacion: fluctuacidn de voltaje <10%.

3.1.7 Puesta a tierra del equipo
Este equipo tiene requisitos estrictos para la conexion a tierra segura del sistema de suministro de energia
del usuario, y el sistema de suministro de energia del usuario debe cumplir con los estandares de seguridad
locales:

3-1 Toma de corriente con conexién a tierra
» L:Llalinea de fase del sistema de suministro de red de 220 V debe estar equipada con un interruptor
eléctrico de seguridad (el interruptor debe instalarse en la linea de fase);
» N: Comunmente conocida como linea cero, coincide con la linea de fase para completar el suministro de
energia para equipos eléctricos;
» E:Cable de tierra de seguridad: el gabinete (terminal de tierra) de todos los equipos eléctricos estd
conectado con este cable para garantizar la seguridad. La resistencia a tierra serd inferiora 5 Q.

El usuario debe consultar al instalador eléctrico profesional (electricista), y el instalador eléctrico profesional
deberd probar y confirmar si el cable de tierra se ha conectado de forma segura.

jUna mala conexidn a tierra provocara una alta tasa de fallas del equipo y otros accidentes de seguridad!

Feiyang Maquinaria no asumira ninguna responsabilidad u obligacion por el fallo y accidente causado por el

cuidado mismo.

Si no hay un cable de tierra de seguridad en el sistema de suministro de energia, el instalador eléctrico
profesional debe instalar la rejilla de tierra de seguridad de acuerdo con los siguientes métodos:
»  El dispositivo de conexidn a tierra debe introducirse en cualquier lugar himedo alrededor de la casa con
2-4 piezas de acero en angulo de 4 * 35 * 1500 mm, la distancia entre cada pieza es de 1 m, y luego se
usa una plancha plana de 3 * 30 mm para guiar cada pieza de angulo. acero de la superficie de la tierra
para formar una buena red de puesta a tierra;
»  Mida su resistencia a tierra con un instrumento después de instalar la rejilla de puesta a tierra. La

resistencia estandar es de 3-5 Q);

»  Utilice un cable con nucleo de cobre RVV2.5mm2 para conectar un extremo al extremo de salida de la
red de conexidn a tierra y el otro extremo al cable de tierra de seguridad de la maquina cortadora vy al
orificio de conexidn a tierra del enchufe después de medir la resistencia. Como se muestra en la
siguiente figura:
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Chapa de acero
3* 30

perfil angular de acero en mm

5 metros de largo 5 metros de largo

|-
>

3-1 Diagrama esquematico de la red de puesta a tierra

3.2 Descripcion del panel de operacion del equipo.

Detener en caso
de emergencia

Scram

Pausar la accion cuando la
maquina opera automaticamente

. Restablecer todos los cilindros y
motores a la posicidn de inicio

Resetting

Cuando la puerta de elevacién se levanta,
presione este botdn; el cilindro de soporte
interno (derecho) y el cilindro de
posicionamiento superior se activan y luego
se puede colocar el producto.

Coloque el producto en su lugar, presione los
botones en ambos lados al mismo tiempo, la
puerta de elevacion se cerrarg, el cilindro se
activara y comenzara la soldadura.
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power on

start

Bowrnyrw

pause

resetting

™

Interruptor de

encendido de la
pantalla

Tiene la misma funcién
que el botdn de inicio en
el modo automatico en la
pantalla de visualizacion

Pausar la accién
cuando la maquina
opera
automdticamente

Restablecer todos los
cilindros y motores a la
posicién de inicio

Detener en caso
de emergencia

Indicacién

emergencia.

Cuando se elimine la emergencia, gire el botdn de parada de emergencia presionado en el sentido de las

agujas del reloj para que salte y se reinicie de forma natural, y luego se podra liberar el estado de parada de

Cuando se elimine la parada de emergencia, se debera reiniciar el software para recuperar el equipo.
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3.3 Dibujo de planificacion de la estructura interna de la maquina.

3.3.1 Diagrama de estructura interna

Cabezal de
soldadura

Mecanismo de
limite de producto

Mordaza de sujecion
del producto

Posicionamiento
del soporte interno
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Primero se abre el mecanismo de soporte interno inferior y se coloca el producto a soldar. El limite del
producto se utiliza para fijar la posicidn. Actua el cilindro compresor delantero. El cilindro compresor izquierdo y
el cilindro superior izquierdo actian para comprimir el lado izquierdo del tubo redondo. El cilindro limite de
producto regresa. El cilindro de soporte interno regresa. El cilindro compresor superior derecho se mueve hacia
abajo hasta el limite del cilindro grande inferior (didametro del cilindro: 125 mm). El cilindro derecho se apoya y
encaja contra el borde izquierdo de la pieza de trabajo. El cilindro grande inferior derecho regresa, la mordaza
superior derecha comprime completamente el producto. El mecanismo de prensado se presiona mediante un
dindro grande con un didmetro de cilindro de 100 mm, y el cabezal de prensado utiliza un resorte como salida de
ado, lo que puede garantizar la flexibilidad del conjunto para obtener un buen estado de prensado.
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Feiyang Mlaqu

Durante la soldadura, el cabezal de soldadura frontal envia gas protector, que se utiliza para proteger la

soldadura, reducir la oxidacién y embellecer el punto de soldadura.

. Presione el botén
"Ukimeo pose”, el cilindre
de dispersidn interiar
deracho v el cifndro de
posicicnamisnto supsricr

2 axfienden.

FLUJO DE TRABAJO

Estado predeterminado: todos los cilindros estan en los puntos originales

Presione la interfaz de la pantalla tactil para levantar la puerta del ascensor

BUCLE

sacar el

A 4

Cilindro de
prensa de
fravesafio (L)
extendido

Presione el bot6n i Presigne= el ciindrz |L]
colocar el de inicic con ambas Cilindro de prensd Rsci i el

» U_‘OQCO_._U P mano: para bajar la . |delantero) | ciindra grande

pueria extendido del imite derecho hacia
del ascensor. afuzra
Refraccion del Cilindro de El cilindro de B ciindro de
cilindro presion » presion >
grande del limite (R) extendido del fravesafio (R) pesicionarmisnta

derecho se extiends SiFENoES: feknen

Scleadura terminada.

producto

Cuando esta fuera de servicio, el operador presiona el panel de operacién vy la puerta del ascensor desciende.

La _U_r_mlﬂ del Cilindro de prensa [L&R), = 1._wmr__0 de husile actia
ascensor sube cilindro de prenzo de viga y =l cabezal d=
.- scidodura comisrza o
automaticaments transversal (L&R]. cilindro de soldar
prenza (delantero] fodos
retraidos
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3.3.2 Cilindro de prensa izquierdo y derecho

La posicion del cilindro se puede ajustar hacia la izquierda y hacia la derecha para adaptarse a diferentes
diametros del tubo redondo. El cilindro se puede mover hacia arriba y hacia abajo girando el volante para
garantizar que el cilindro siempre esté presionado contra el extremo del eje central del tubo redondo.

3.3.3 Mecanismo de soporte interno

Ensamble
del bloque
de soporte Ensamble
interno del bloque
de soporte
interno

El bloque de soporte interior izquierdo es un bloque fijo y el derecho es un bloque movil de izquierda a
cha controlado por el cilindro. La especificacion del conjunto del bloque de soporte interior se puede cambiar

aptarse a diferentes diametros del tubo redondo.
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3.3.4 Mecanismo de soporte inferior

El mecanismo de soporte a continuacién puede garantizar que el tubo redondo no se deforme cuando el
producto se coloque y suelde. Las posiciones superior e inferior del mecanismo se pueden ajustar para adaptarse
a diferentes diametros de tubos redondos.

3.3.5 Adaptador de tubo redondo

tope de longitud
de tubo

porta tubos
redondos

mecanismo de
prensa frontal

18
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Diagrama esquematico de colocacién de tubo redondo

Se pueden adaptar diferentes longitudes de tuberia ajustando diferentes posiciones del bloque de longitud de
tuberia redonda. La pieza de trabajo portadora a continuacién se reemplazara para reemplazar diferentes tubos
redondos. Diferentes piezas de transporte se adaptaran a diferentes didametros de tuberia.

3.3.6 Mecanismo de prensa

conexion interior de
conducto de polvo

agujero de
succion de
polvo

chapa
metalica
cerrada

Garra de
prensa

Se adopta la estructura superior plateada de cuatro deslizadores con doble riel guia y el cilindro con un dia

metro de cilindro de 100 mm se mueve verticalmente hacia arriba y hacia abajo. Hay muchos orificios para el
polvo perforados en el mecanismo, que pueden absorber completamente el polvo, abrir la placa de metal cerrada
impiar la escoria de soldadura interna.
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3.3.7 Mecanismo de limite

La placa de tope esta hecha de acero de alta velocidad con alta dureza y puede soportar continuamente la
fuerza de presidn transmitida por el cilindro de presion al tubo redondo.

3.3.8 Movimiento del cabezal de soldadura

El movimiento hacia adelante y hacia atras del cabezal de soldadura es impulsado por el médulo lineal de
husillo de bolas y el servomotor de 400 W, y la posicidn se ajusta mediante el mecanismo de ajuste de altura del
volante hacia arriba y hacia abajo.
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3.3.9 Cilindro de limite inferior

El cilindro grande del limite inferior adopta el cilindro estandar con un didmetro de 125 mm. El bloque limite
estd hecho de poliuretano y la parte inferior estd equipada con un bloque de ajuste para ajustar la altura limite.
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3.4 Mecanismo a ajustar al cambiar diferentes productos de soldadura.

3.4.1 Reemplazo de la pieza de trabajo del soporte de tubo redondo

El didmetro apropiado del tubo redondo
estd estampado en el lateral de la pieza de
trabaio

ht @

92345 right @

5
i
Montaje rapido Montaje rapido de Montaje rapido de
del soporte soporte interno para soporte interno para
interno. tubo redondo grande tubo redondo pequefio

22
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3.4.3 Redondo ajuste de la posicion del tope de la longitud del tubo

Afloje los cuatro tornillos en la parte
posterior y gire el mango para ajustar la
altura del conjunto del cilindro y ajustar el
cilindro al diametro horizontal del tubo
redondo.

Afloje los tornillos en la placa de fijacién del
cilindro, ajuste las posiciones izquierda y
derecha del conjunto del cilindro para que el
cilindro presione justo sobre el tubo redondo.

23
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3.4.5 Ajuste de posicion del mecanismo de soporte inferior.

Las posiciones superior e inferior de la placa de soporte del mecanismo de regulacidn se ajustaran para adaptarse
a los diferentes diametros del tubo redondo. Si la altura no es suficiente, se puede afiadir una placa de extensién.
El método de aplicacidn especifico es el siguiente.

Placa de
extension

Efecto del mecanismo después de la
instalacion de la placa de extension

Sujete la placa de extensidn y bloquee los dos tornillos en la parte posterior.
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3.5 Secuencia de inicio

Primero encienda el interruptor del enfriador de agua, luego encienda la perilla maestra de la consola, luego

encienda la perilla de la HMI y finalmente encienda el interruptor del laser en el gabinete de control eléctrico.

Se requiere que el usuario opere de acuerdo con la secuencia de inicio/apagado; de lo contrario, puede ocurrir

) una falla en el equipo.
cuidado

3.6 Secuencia de apagado

Primero apague el interruptor laser en el gabinete de control eléctrico, luego apague el interruptor de perilla

en la HMI, luego apague la perilla maestra de la maquina y luego apague el interruptor del enfriador de agua.
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4. Operacion del equipo

4.1 Operacion basica

4.1.1 Inicio de sesion de usuario

6 WP0500
RO T

GPO

EE0E: S
(Language)

GO T PR eST ﬁﬁg
$ % (Chinese)

# % (English)

7 3% I iE& (espafol)

2023/10/07 2 6
‘ﬁﬁ:MM Event (

La pantalla inicial aparece en la HMI después del encendido, con la funcion de cambio de idioma en la
esquina inferior derecha. Haga clic en el icono del dispositivo para ingresar a la pantalla de inicio de sesién del
usuario.

@ 33910/07 2 #5< 09:38:57

[[‘Jser logs on]

KRR

Password

NE_0 (D-800)

TS_0 (W-244)

Login

Exit

Tif1: vt Event (

26
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La contrasefia inicial del operador es 1y la contrasefia inicial del administrador es 123456. Ingrese la
contrasefia y haga clic en iniciar sesion para ingresar a la operacién de pantalla automatica. Al iniciar sesidon con
autoridad de administrador, espere 15 minutos y cambie automaticamente a autoridad de operador.

4.1.2 Interfaz automatica £- All

B 23/10/07 09:45:06
@ WPO0500 Laser welding workstation
(4381 N : ; TCumulative
_9-!3!“_ ™.e  Cycle time D@cn;;;i;;%ﬂ ﬁ’#ﬂﬁﬁ##### Ctjapalc?n.r Eﬁﬁﬁ##### _(;apacity
"During shutdown | - CT #EE5. £S5 | View per shift  #8% % ele gugpge | e
TS_1(M-100) Y —~ | = ~
e e e 09:45: 08 mvent O 4
TS_0 (M-187)
Initialization
TS_2(M-92)
Start
TS_4 (M-184)
v
Stop g S
= Main " Manual Time delay " Historical "~ 10
interface interface interface alarm interface

El usuario ingresa a la pantalla automatica después de iniciar sesion. La pantalla automatica tiene funciones
tales como monitoreo de salida, informacion de alarma, cambio de modo manual/automatico, inicio y parada.

TE 3 (M-384) N
—Buzzer

WL_0 (D-10)

During shutdown

Tecla de funcién de blindaje del zumbador: pulsela para seleccionar zumbador de blindaje o no blindaje.

o
Capacity
clearance

"o Cycletime | TSindeshit  yppupen iy | POUTUSI  ypprti iy

capacity

CT BEEE #S° | Vield per shift  HHf 8 0| CUNUBVE  ypyppey oo

yield rate

Visualizacién de sincronizacion de ciclos, turno Unico y produccién acumulada. Haga clic en el botén de salida
cero para saltar a la interfaz de salida cero y borrar la salida.
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73710/07 09:53:37

™9 Production data
reset

"Single shift i
capacity capacity

"feld per shift PP s XOumulative HHER %

yield rate

=8ingle shift TAttumulated
reset data reset

T
Return

Mantenga presionado durante tres segundos para borrar el cambio Unico o el cero acumulativo.
| 1

TS _1 (M-100)

Manual mode

TS 0 (M-187)

Initialization

TS_2 (M-92)

Start

TS_4 (M-184)

Stop

Tecla de funcion de cambio de modo manual/automatico, cambia al modo manual y al modo automatico. En
el modo manual, se puede realizar el avance lento del cilindro y el disparo laser, y el equipo se puede utilizar
durante la puesta en servicio o el mantenimiento. Presione el botén "Inicio" en modo automatico, el equipo entra
en operacion automatica, la puerta abatible se eleva, todos los cilindros de aire regresan a la posicién original, los
trabajadores presionan el botén azul, el cilindro de aire de posicionamiento superior y la extension interna
derecha El cilindro de aire caerd y se estirard, espere a que el personal coloque el cilindro, no hay rejilla de
barrera, presione el botén verde en forma de hongo, el equipo soldara automaticamente.

Inicialice, haga clic en "Inicializar", todos los cilindros volveran a sus posiciones originales y el eje X de la
puerta levadiza y el cabezal de soldadura volveran a sus posiciones originales. Se requiere inicializacion para
encender el equipo, o el equipo no se podra soldar automaticamente.

Tecla de inicio: presione la tecla de inicio en modo automatico y el equipo entra en funcionamiento
automatico.

Tecla de parada. Cuando el equipo funcione automaticamente, presione Detener para detener el equipo.
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i) ——  — -
10:10: 3comsvent O

hd

« >

Esta es la visualizacién de alarma y el mensaje de pausa en la interfaz automatica. Aqui se mostrard la

alarma del equipo.

Si se presiona el botdn de pausa en el dispositivo, aparecera la siguiente pantalla en el HMI

GP O
N X0

' ' The device is paused,
‘ - s Please s reset to continue running...

- Main ~ Manual Time delay " Historical "~ 10
interface interface interface alarm interface

Estos son los botones de funcidn de conmutacion para otras interfaces. Interfaz principal, interfaz manual,
configuracién de parametros, etc.
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4.1.3 Interfaz principal

: *43/10/07 Saturday ~ 10:24
“? Main

interface
™Userrights: ‘©pétator
FiCo - [F 3 (M-133)
Automatic Manual Time delay Password
interface interface interface modification
2 5 it
Shielding 10 Historical
interface interface alarm
AB 0
HH: MM Event (
7 S 0 (V-245)
r User Login [ User Logoff

En la interfaz principal, se muestra la autoridad del usuario y el usuario puede cambiar la interfaz de cada
tecla de funcién.

Interfaz automatica: la pantalla para el funcionamiento automatico del equipo.

Interfaz manual: la pantalla para el funcionamiento manual del equipo.

Interfaz de retardo de tiempo: la interfaz para la configuracién de retardo de tiempo del equipo

Modificacidn de contrasefia: ingrese la modificacidon de contrasefia después de la autoridad de administrador

Interfaz de blindaje: funciones relevantes del equipo de blindaje

Interfaz 10: verifique los puntos de sefial 10 del equipo

Alarma histérica: ver alarma histérica del equipo

Inicio de sesidn de usuario: cambie a la interfaz de inicio de sesién de usuario

Cerrar sesiodn de usuario: cierre sesién con la autoridad del usuario actual, y la autoridad mds baja es el
operador.
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4.1.4 Interfaz manual
4.1.4.1 ejex
IF - " - 5
** Main Manual lﬁ—“p‘i??n’m “Parameter | “iocvion | powrent [y | 11:51:55
interface interface Download Save Patanistse F20b [IEE3E75E )
Parameter 1
] Xﬁ axiiarameterz
X-axis arameter 3 o (oot | -1
Current position| HEFE HH | fini m’uwfoég+ meteTS*sz‘?bG_ [ libs Ll .
FK_OL'ﬂ : mete Positive limit jl" =
ift gate ; N
™0G Speed [FFEEE g [fi/s o T gy, Home o
Ao disconnect sensing
Cylinder
w3 1 (SYart o [NE 1 D20a) T ) a3/ - Padition
. Soh | Pesion BHER. 27 @%ﬁeed HHEH. o [B/S omen
: o
I e e e A
— s 9
RSy | g (B, o i oheee [BHRE. e /s | Poer
Posttioning 4| Poslion | FHER. tit |finf Pspeed |HHHE. #4 /s | hoter
i1 um Event (

En esta interfaz, el usuario puede seleccionar la descarga y el guardado de pardmetros. Mantenga
presionado durante 1 segundo para guardar todos los parametros actuales

Seleccione el nimero de pardmetro y mantenga presionado durante 1 segundo para descargar el nUmero de
pardmetro seleccionado al parametro actual.

En esta interfaz, puede mover el eje X hacia la izquierda y hacia la derecha y volver a la posicién original.
Muestra el limite delantero y trasero y la induccién de punto cero.

Establezca la posicidn y la velocidad del eje X para posicionar el eje. La ubicacion y la velocidad solo pueden
ser cambiadas por la autoridad del administrador.

Haga clic en la posicién de posicionamiento correspondiente, el eje se posicionara automaticamente en la
posicién objetivo a la velocidad automatica establecida y hay cuatro configuraciones de posicién
correspondientes

Durante la soldadura laser, el eje X se mueve desde la posicion inicial hasta la posicién final.

Haga clic en la memoria de posicidn para copiar directamente la posicion actual del eje X a la posicién
requerida.
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4.1.4.2 Puerta elevable

K3\ o RAZE] X Paramete . —e70
~ Main Ménual Parameter T — il T;ggrfneg:er OB 12:07:41
interface interface Download e Patamerss Fow | BETEIEEE 16)
Parameter 1
iy ™o I _Parameter 2
X axis : Llﬂgate (Z Parameter 3
Cikrent pOSilionNDﬂlﬁﬁEﬁ. H T Ts_1 (MsoParameter 4 1s_0 (u-s1) Upper limit Ux—a)
Cift t JParameter5 W JOG— Dosition
gate NE_[,(2r230; Parameter 6 . X-6)
"JOG Speed ]Etﬁﬁ# b fim/ s SN TLéwer limit
e T3 — [z THoeme % 7)
Cylinder Altomatic speed| HHEH. ## |fi/s e bzl | sensing
FK 2
Laser +
TS_3 (V-82) = N =4) TS 4 -
Rise | Pofiion| |BHEH. st |t Fooon
TS_5 (M-83) o5 TS_6 247k
Down Pokition Nfﬁ:ﬂ'fﬁ) HH | dint ﬁiﬂiﬁ;
HH:MM  Event (
Consulte la interfaz manual del eje X.
4.1.4.3 cilindro
|® “Main Manual 9 15.19.01
interface interface
)
X axis = *H Tk
®oo [ i
Lift gate | . i )
t ’ ' El
Cylinder = ; pem
= L] il
Laser ek 2 & |
of — @ Y
O o
o [ : ) u i 1
. & | "L b
4l o O
°Ij T - ran -7 b

b1 vt

Event (

Haga clic en el diagrama de bloques verde del cilindro correspondiente, aparecera la ventana de control del
indro y el personal podra controlar manualmente la extensidn y retraccion del cilindro.
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0

Crossbeam press cylinder (L)

TS 1 (M-222)

R|Se Riatracted position .Ux'gﬁ:'

TS 0 (M-221)
X-34
Down Extended out position U :

Rise delay [55557%] g

Down delay [£#£%78 | g6

Al mismo tiempo, también se puede configurar el tiempo de retardo de subida y bajada. El cilindro actta
dentro del tiempo establecido. Si no se detecta ningln interruptor magnético, se producira una alarma.
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4.1.4.4 Laser

K_3 = ( [ 0 (D128 BC10
Main Manual F’F’(gﬂf?r)neter _P(aran)ueter p?:le"::?:r: T;gfar:::er N0 HE R 15:26:00
interface interface Download Save Patanistss s [IFHFE )
Parameter 1
| ™ i 3 Parameter 2 oI5
X axis Power | H### | W Parameter3 " Laser — PLC
Par er4 %16 -15)
7= || Rampup i Par:ﬁ‘z%ers lam X 16| caser ReadyX15.U
Lift gate time Parameter 6
— Parameter 7
“Cylinder || e [ FEE s’
Cylinder time
Pgint enable % B
Ldser time "PLC — Laser
TS_5 (M-241) 7TS_0 (M-239) [TS_2 (M-237)
Laser Reset g&zgg{t’; Cleagbr:q%;nd 4 Laserreset Y22 (BT 7 Laser enable Y21 U "
TR light quidance Y20 [l ~“Cledfiing and blowing Y 50 UY i
TS_1(W-240) TS_4 (M-200) P%nézggjo o
Laserenabled Manual welding e Protection blowing Y51 .U‘( 51)
TX_8 *Danger note: During manual welding, the X axis moves from the current position
to the welding end position (please confirm the position on the manual and parameter
interface first) and according to the laser state, if the laser is ready for power-on,
the laser will synchronously light out during the posifioning process of the X axis
Tih:MM  Event (

En esta interfaz, cuando el operador tiene la autoridad del administrador, el operador puede configurar la

potencia del laser, el tiempo de subida lenta, el tiempo de caida lenta y el tiempo de habilitacién de un solo
punto.

Configure la potencia y el tiempo de habilitacién de un solo punto. Cuando el laser esta habilitado, el laser
detectara una luz.

Cuando se hace clic en soldadura manual, el eje X lleva el cabezal de soldadura desde la posicion actual hasta
la posicién final.
Ademas, el personal puede monitorear el estado de la sefial del Iaser al PLC y del PLC al laser.




Feiyang Mlaquinaria

4.1.5 Interfaz de retardo de tiempo

A0 - DC
@ * Main Time delay 45:32:47
interface interface

€leaning and . -
blowing before g TEGHCmpESOn eepw] g
T blwe!dingf:jo waiting time -
r blowing for )
welding protection gt

in advance

JF

b1 am Event (

Establecer tiempo de retraso
Limpieza y soplado previo: tiempo para que el equipo sople aire antes de soldar.
Sople gas protector por adelantado para la maquina de soldar: es hora de que el equipo sople gas protector

antes de soldar
El equipo debe esperar con anticipacion el final del tiempo de soplado para comenzar la soldadura desnuda.

Tiempo de espera del cilindro de compresién derecho: comience a cronometrar después de presionar hacia
abajo el cilindro de compresién derecho y espere a que finalice la sincronizacién, el cilindro de compresidn

derecho actua.

4.1.6 Modificacion de contrasena

¥3710/07 247 15:40:14
"9 Password
modification

""New password

NE_O (D-804) T5_0 (M-242)

TA'aOperalcvr password ##### ### Conﬁrm

NE_1 (D-608) TS_1 (M-243)

TA"}l\dministratorpasswor‘d ##### ### Conﬁrm

9 E t X 4 Note: Long press to confimm , 1 second is valid

i1 mM Event (
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El usuario puede modificar la contrasefia manteniendo presionada la tecla de confirmacién 1S. Solo se pu
ingresar a la pantalla de modificacion de contraseia después de obtener la autoridad de administrador.

4.1.7 Interfaz de blindaje

@ “° Main ™ Shielding 23710/07 Saturday ~ 16:16:56
interface interface
- Bidecti = -
“Buzzer ™ Chiller rotection gas alam otal gas alam Shield reserved 12
TS_0 (M-384) S_1 (W-387) TS_2 (V-386) TS_3 (M-385) [TS_4 (M-390)
) ; ) Protection gas Shielding of Reserved 12
Buzzer shield Chiller shield o total gas alar shield

+

T55 ~
"Air conditioner @.
e ——

it Event (

Blindaje del zumbador
Escudo del enfriador de agua: escudo de alarma del enfriador de agua

Blindaje de gas protector: blindaje de alarma de baja presiOn de gas protector

Blindaje total de gas: blindaje de alarma de baja presiOn de aire comprimido
Aire acondicionado del gabinete eléctrico: enciende/apaga el aire acondicionado del gabinete eléctrico

4.1.8 interfaz E/S

@ " Main " Automatic $3710/07 Saturday ~ 16:30:14
interface interface

TBO

[© Interface List

K 0 K 3
BOOO—XOS? Y000-Y037

EOZLO—XO?? ‘[ Y040-Y067
\

| ~ X80-X87

Los usuarios pueden seleccionar la interfaz 10 correspondiente para ver las sefiales 10 del PLC y sensores
externos. Entrada X0-X87, Salida YO-Y67
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4.1.9 Registro de alarma

= Main K_DJ‘-\ui,omanc DC_CI 6:34:09
interface interface : :
"Historical
alarm
2315707 16:34:09  Event 0 1 A

< B

En esta interfaz, el usuario puede ver el histdrico de alarmas una vez encendido el equipo.
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5. Mantenimiento y servicio del sistema.

Para garantizar el uso normal de la maquina de soldar, se debe realizar un mantenimiento del equipo. Como
toda la maquina herramienta estd compuesta por componentes de alta precision, se debe tener especial cuidado
durante el mantenimiento diario en estricta conformidad con los procedimientos operativos de cada parte, y se
debe designar personal especial para el mantenimiento. No se permite un funcionamiento brusco para evitar
dafiar las piezas.

5.1 Repuestos comunes

1
» Cinta texturizada: dos rollos;

» Desengrasar hisopo de algoddn: 2 paquetes;

»  Solucidn de limpieza de lentes: 500 ml, 2 botellas;
» Papel de limpieza de lentes: 2 copias;

5.2 mantenimiento de maquinaria

El mantenimiento mecanico incluye principalmente el mantenimiento del riel guia lineal, la correa de
distribucidn, la polea de distribucion y el acoplamiento. Para el mantenimiento mecéanico se deben realizar los
siguientes puntos:

> Limpie todas las partes del equipo todos los dias después de usarlo;

»  Suministre regularmente grasa lubricante para el riel guia lineal y otros mecanismos de movimiento;
» Verifique irregularmente el equipo, principalmente verifique si la pieza de conexién esta suelta y
maneje oportunamente en caso de anormalidad para evitar la expansién del problema.

5.2.1 Mantenimiento del carril guia lineal.
Como uno de los componentes principales del equipo, el riel guia lineal se utiliza para guiar y soportar. Para
garantizar una alta precisiéon de mecanizado de la maquina, se requiere que el riel guia lineal tenga una alta

precision de guiado y una buena estabilidad de movimiento. Durante el funcionamiento del equipo, se generara
una gran cantidad de polvo corrosivo y humo durante el procesamiento de las piezas mecanizadas. Aunque
hemos proporcionado la proteccién necesaria para el riel guia lineal, aun es posible que el humo y el polvo se
depositen en la superficie del riel guia, lo que tiene un gran impacto en la precisién del procesamiento del equipo
y formara puntos de corrosion. en la superficie del riel guia para acortar la vida util del equipo. Para garantizar el
funcionamiento normal y estable de la maquina y la calidad de procesamiento del producto, se debe realizar
cuidadosamente el mantenimiento diario del riel guia lineal.

» Limpieza y mantenimiento de carril guia lineal:

Cierre el equipo, mueva el haz y el cabezal Iaser hacia un extremo y limpie el riel guia lineal repetidamente

con un pafio no tejido hasta que el riel guia lineal esté brillante y libre de polvo; Luego mueva el cabezal laser al

otro extremo y limpie hacia adelante y hacia atras repetidamente con el mismo método hasta que el riel guia
lineal esté brillante y libre de polvo. Finalmente, aplique un poco de grasa lubricante en la superficie del riel guia
lineal.

Verificar periddicamente si el lubricante del riel guia lineal es insuficiente (se sugiere verificar una vez cada
15 dias a 2 meses) de acuerdo con la frecuencia de uso del equipo; Lubrique el carril guia lineal con aceite con una
viscosidad de aprox. 32-150 libras.
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Pasos operativos:

» Apagar el equipo y desconectar la fuente de alimentacion;

» Desmontar la tapa correspondiente para dejar al descubierto la boquilla de suministro de aceite del
bloque deslizante del riel guia lineal;

»  Utilice la pistola de aceite para alinear el puerto de inyeccion de aceite de la pistola de aceite con la
boquilla de inyeccidn de aceite del control deslizante como se muestra en el manual de la pistola de
aceite para el suministro de aceite;

» Vuelva a instalar la cubierta protectora desmontada;

» Encienday ponga en marcha el equipo;

»  El blogue deslizante del riel guia lineal se suministra con grasa lubricante.

Se debe suministrar grasa lubricante al bloque deslizante del riel guia lineal una vez cada 70 km o no mas de

3 meses de funcionamiento del equipo; de lo contrario, el bloque deslizante estara sujeto a un desgaste anormal
y afectara la precision y la vida til del equipo; Cierre el equipo cuando suministre grasa, retire la cubierta
protectora y use la pistola de aceite para suministrar grasa a la boquilla de suministro de aceite del control
deslizante. La viscosidad recomendada de la grasa es de 40~120cst.

5.2.2 Correa de distribucion y polea de distribucion.

La correa de distribucién y la polea de distribucidn son componentes de transmisién mecanica importantes
del equipo que controlan la precisién del movimiento de las piezas méviles. La correa sincrona se alargara debido
al estiramiento después de un periodo de funcionamiento, lo que tiene un gran impacto en la precision y
sensibilidad del movimiento. Por lo tanto, la correa sincrona deberd ajustarse a tiempo.

Método de ajuste: afloje las piezas de instalacion de la correa de distribucidn con una llave Allen, ajuste las
piezas de instalacion de la correa de distribucidn aflojadas y tense la correa de distribucidn. Después de ajustar a
la tensidn adecuada, bloquee estas piezas. Tension adecuada de la correa de distribucion; Para el ajuste de la
correa de distribucion del motor de transmision, su apriete generalmente se ajustara de manera que, al presionar
el centro de la correa de distribucién con una fuerza de aproximadamente 15 N, la cantidad de hundimiento sea
del 3% al 5 % de la distancia central de la correa, poleas en ambos extremos.

€ Sila correa de distribucidn se ajusta demasiado apretada, no solo hard que la correa de distribucién
se estire y deforme facilmente, sino que también acelerara el desgaste del cojinete; Si esta demasiado
flojo, la precision y sensibilidad de la transmisidn se reducirdn e incluso se producira un salto de
marcha;

€ Lacorrea sincrona se mantendra alejada de aceite o productos quimicos. Esté prohibido el contacto
con acidos, alcalis, aceites y disolventes orgdnicos. La correa sincrona se mantendra seca y limpia;

€ Lacorrea de distribucién esta envejeciendo. Si la goma de la correa de distribucién estd muy

cuidado envejecida (o desgastada), debe reemplazarse por una correa nueva a tiempo. Tenga en cuenta que
las especificaciones de la correa de distribucién reemplazada deben coincidir con las de la polea de la
correa de distribucién; goma

€ Lapolea de distribucién se aflojard y desgastara después de un periodo de tiempo, por lo que deberd

reemplazarse y bloguearse a tiempo. Tenga en cuenta que la polea de distribucién reemplazada

coincidird con la correa de distribucion.

5.2.3 Fijacion de tornillos y acoplamientos.

Cuando el sistema de movimiento funciona durante un periodo de tiempo, los tornillos y acoplamientos en la
conexién de movimiento se aflojaran, lo que afectara la estabilidad del movimiento mecanico. Por lo tanto, es
necesario observar si hay un sonido anormal o un fenédmeno anormal en las piezas de la transmision durante el
uncionamiento de la maquina. Si se encuentra algun problema, se solucionara y mantendra a tiempo. Al mismo
po, la maquina debe utilizar herramientas para apretar los tornillos uno por uno después de un periodo de
0. La primera fijacidn se realizara aproximadamente un mes después de la utilizacién del equipo.
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5.3 Mantenimiento eléctrico

Principalmente, verifique la estabilidad del suministro diario de voltaje y mantenga limpio, limpio y
bien ventilado el gabinete eléctrico de la maquina herramienta. Revise la integridad y seguridad de cada
circuito, pruebe si la funcién del boton de parada de emergencia es normal y evalue la funcionalidad del
interruptor de limite y el interruptor de origen de cada eje para verificar si el sensor y el controlador
pueden funcionar de manera normal. Verifique si el estado del interruptor de botén e indicador es
normal y diagnostique y solucione problemas en el sistema servo.

5.3.1 Limite de cambio

Compruebe si los finales de carrera de los ejes X e Y son efectivos al menos una vez al mes. El interruptor de |
imite se utiliza para limitar la posicién limite de movimiento y evitar que la maquina sufra una colisién fuerte
(cominmente conocida como "golpear la pared") y dafie la maquina. El estado de funcionamiento debe
comprobarse periédicamente segln los requisitos y los pasos son los siguientes:

> Arrancar la maquina y devolver el equipo a la posicién cero;

» Opere la maquina para hacer que el eje movil se mueva en la posicion limite. Si el eje movil deja de
moverse al alcanzar la posicién limite, significa que el interruptor de limite funciona normalmente; Si
continla moviéndose al llegar a la posicidn limite, indica que el final de carrera puede haberse dafiado.

En este momento, verifique si el interruptor de limite funciona normalmente. Si el interruptor de limite
esta dafado, reemplacelo a tiempo.

En caso de una colisién fuerte, desconecte inmediatamente la fuente de alimentacién de la maquina y

Indicacién continue usandola después de solucionar el problema.

5.3.2 Boton de parada de emergencia

El botdén de parada de emergencia es el componente de emergencia de seguridad de la mdquina de corte por
laser, que esta relacionado con la seguridad del personal, la propiedad y el equipo. La funcion debe probarse de
acuerdo con los siguientes pasos de operacion dentro del intervalo de mantenimiento especificado en este
manual de operacion.

» Inicie la maquina de corte por laser y realice la operacién de corte;

»  Presione el botdn de parada de emergencia. Si se corta el suministro eléctrico de todas las cargas
eléctricas del equipo, el circuito de seguridad de parada de emergencia funciona con normalidad. Si hay
dos o mas interruptores de parada de emergencia en una maquina, verifique uno por uno segun este
método;

» Reinicie el botdon de parada de emergencia vy reinicie el equipo.

5.4 Mantenimiento de camino optico y dispositivos opticos.

El sistema de trayectoria dptica de la maquina de corte por laser se completa conjuntamente con el reflejo
del reflector y el enfoque de la lente de enfoque. No hay problema de desplazamiento de la lente de enfoque en
la trayectoria dptica, pero la trayectoria éptica puede desplazarse después de un funcionamiento prolongado o de
una vibracién mecénica. Aunque el reflector no se desviard bajo el uso normal de la maquina, se sugiere que el
usuario verifique si la trayectoria dptica es normal antes de que la maquina funcione.

La lente del elemento dptico del dispositivo puede reflejar y enfocar el rayo laser. Aunque hemos tomado

medidas de proteccion adecuadas, al cortar con laser algunos materiales que son propensos a producir polvo de
rte, la superficie del material puede liberar una gran cantidad de gases y polvo corrosivos, y la lente no puede
completamente esta contaminacion por polvo. Ademas, la lente es un accesorio valioso y es una pieza de
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desgaste en caso de uso inadecuado, que no esta dentro del alcance de la garantia gratuita del fabricante. Por
tanto, la lente debe limpiarse y mantenerse con regularidad. Si la lente esta dafiada o gravemente contaminada,

debe reemplazarse a tiempo. Se recomienda revisar y limpiar la lente todos los dias antes de la puesta en marcha.

La contaminacién de la lente puede tener las siguientes consecuencias:

» La potencia efectiva del rayo laser disminuye y la potencia perdida aumenta; Potencia de salida
inestable;

» Deriva del punto focal del rayo laser;

» En caso de contaminacion grave, el reflector y la lente de enfoque pueden resultar dafiados por el rayo
laser o el revestimiento puede quemarse y perder completamente sus funciones.

Cualquier adhesivo aumentara la tasa de absorcidn de la lente y reducira la vida util de la lente. Por lo tanto,

la lente deberd estar protegida de dafios y contaminacién durante la colocacion, instalacién y limpieza de la

lente. Se tomaran las siguientes precauciones:

»  No utilice instrumentos de succion o soplado para evitar rayar la superficie de la lente;

»  Altomar la lente, la herramienta o el cuerpo humano no deben entrar en contacto directo con la capa
de pelicula, y se debe usar papel de limpieza para lentes para separar la herramienta o el cuerpo
humano y sujetar el borde de la lente;

» Las lentes Opticas no se deben limpiar con agua, detergente, etc. La superficie de la lente esta
recubierta con una pelicula especial. Si estas peliculas se utilizan para limpiar la lente, la superficie de la
lente se dafiar3;

» Alinstalar o reemplazar el reflector o la lente de enfoque, no ejerza demasiada presion; de lo contrario,
la lente se deformard y la calidad del haz se verd afectada;

» Lalente se colocara en un lugar seco y limpio para su inspeccion y limpieza. Habra varias capas de telas
no tejidas de limpieza o papel para limpiar lentes en la superficie de una buena consola;

»  El operador deberd evitar que el sudor o el gas respirable entren en contacto con la superficie
reflectante de la lente y otros posibles contaminantes se mantendran alejados del entorno de trabajo.
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>

5.4.1 Método de limpieza correcto

El propésito de la limpieza de lentes es eliminar los contaminantes existentes en la lente y evitar una mayor
contaminacion y daio a la lente. Para lograr esto, siga estos pasos:

Primero, elimine las materias flotantes en la superficie de la lente con una bola de aire, especialmente las
pequefias particulas y fléculos adheridos a la superficie de la lente, lo cual es muy necesario. Sin embargo, no
utilice aire comprimido porque contiene niebla de aceite y agua, que contaminaran aun mas la lente.

Paso 2: Limpia la lente con acetona o alcohol anhidro. Sumerja el papel para limpiar lentes o el bastoncillo de
algoddn desengrasante médico con acetona o alcohol anhidro en un ambiente con buena luz y presione
suavemente el papel para limpiar lentes o el bastoncillo de algoddn sobre la superficie limpia de la lente para
realizar un movimiento circular en espiral desde el centro de la lente hasta el borde. La operacién de limpieza
debe completarse de una vez. Después de la limpieza, coloque el espejo limpio a la luz para observar si esta
limpio. Si es necesario, repita la operacidn de limpieza anterior hasta que se limpie el espejo.

Por supuesto, algunos contaminantes y dafios en las lentes no se pueden eliminar mediante la limpieza. Por
ejemplo, la Unica forma de recuperar un buen rendimiento es reemplazar la lente si la capa de pelicula formada
por la suciedad se quema o si la pelicula se retira debido a la condensacion o la condensacion.

El espejo de enfoque es un elemento valioso y vulnerable. Siga los pasos que se muestran en la siguiente
figura durante la limpieza:

[ Desenrosque la capsula del lente de enfoque

[ Retire el conjunto de la taza de pulverizacion ]

—>

Desenrosque la tuerca del
Saque la lente de enfoque (la

o espejo de compresiony la
superficie con flecha es convexa)

arandela del lente

<—

5-1 Proceso de eliminacién de lentes focales

»  Almacenamiento de lentes dpticas:

Las lentes dpticas se almacenan adecuadamente para mantener una buena calidad.

La temperatura ambiente de almacenamiento es de 10 a 30 °C. No coloque la lente en una camara de
congelacién o ambiente similar, o la lente se congelard y dafiara facilmente al sacarla; La temperatura del
ambiente de almacenamiento no debe exceder los 30 °C, o el recubrimiento de la superficie de la lente se vera
afectado.

Mantenga la lente en la caja. La lente debe colocarse en un ambiente libre de vibraciones, o es fdcil causar
ormacion en la lente, afectando asi el rendimiento de uso de la lente.
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5.5 Mantenimiento de equipos auxiliares.

5.5.1 Mantenimiento de enfriador de agua.
La calidad y temperatura del agua de refrigeracion afectan directamente la vida util del laser. El agua de

refrigeracion debe ser agua destilada y la temperatura se controlaréd entre 10 °C y 35 °C segun la temperatura

ambiente (+ 5 °C); Mantenga limpia el agua de refrigeracién y reempldcela periédicamente (al menos una vez al

mes). Compruebe si el agua de refrigeracidn esta turbia, tiene sedimentos y la temperatura del agua es
demasiado alta. Reemplazar la fuente de agua; Compruebe si el nivel del agua es suficiente y si la temperatura del

agua es demasiado alta (superior a 35 °C) en cualquier momento durante el procesamiento.

5-1 Unidad enfriadora de agua

Reemplace el agua de refrigeracidén de acuerdo con los siguientes pasos:

>
>

>
>
>

5.5.2

Apague la fuente de alimentacidn del laser y pare el equipo;

Desenrosque la valvula en la salida de agua del enfriador de agua para drenar el agua de refrigeracién
en el enfriador de agua;

Limpie los sedimentos con una toalla limpia, si corresponde;

Abra la cubierta protectora del enfriador e inyecte agua destilada nueva en el enfriador;

Inicie la maquina y espere hasta que el agua de refrigeracidn se llene con el tubo laser para formar un
ciclo antes de que la maquina pueda funcionar normalmente.

Mantenimiento de mesa de trabajo

5.6 Periodo de mantenimiento

El periodo de revision del laser, el enfriador de agua y la bomba de aire debera cumplir con el periodo de
revision especificado en el manual de operacién;
La maquina herramienta se revisara por primera vez después de 24 horas del primer uso, se revisara
nuevamente después de 100 horas, se revisara después de medio afio y luego se revisara cada medio afio o un
fio (dependiendo de la situacion del cliente).




Feiyang Mlaquinaria

5.7 Mantenimiento durante la operacion

Verifique la maquina herramienta de acuerdo con el contenido de mantenimiento diario antes de ponerla en
funcionamiento. En caso de cualquier sonido anormal durante el funcionamiento de la maquina herramienta,
detenga la maquina herramienta para su inspeccién inmediatamente. Después de que la maquina herramienta
esté en funcionamiento, deténgala de acuerdo con la secuencia de apagado y limpie el banco de trabajo de la
maquina herramienta y los alrededores del aeropuerto. No coloque elementos irrelevantes en el banco de trabajo
o la consola de la maquina herramienta.

» Verifique periddicamente la lubricacion de las partes méviles de la maquina herramienta para garantizar
que el riel guia del eje X y el riel guia del eje Y puedan llenarse completamente con aceite lubricante,
garantice la precision de la maquina herramienta y mantenga la lubricacidn del movimiento. piezas y
prolongar la vida util de los rieles guia del eje Xy del eje Y;

» Compruebe si el tubo de aire estd dafiado cada semana. En caso de cualquier dafio, notifique al
personal de Feiyang Maquinaria para mantenimiento;

» Limpie la salida de aire y los articulos diversos y el polvo de cada pantalla de filtro de la maquina
herramienta cada semana;

» Verifique el nivel del agua de refrigeracidon cada semana y agregue agua de refrigeracion a tiempo en
caso de insuficiencia;

»  Verifique la contaminacidn del reflector y la superficie de la lente de enfoque cada medio mes y limpie
la lente dptica a tiempo para garantizar su vida util;

» Verifique la trayectoria de la luz externa una vez al mes, lo que afecta directamente el efecto de corte;

» Reuvise el filtro en el circuito de aire una vez al mes para eliminar oportunamente el agua y los residuos
del filtro;

» Compruebe periédicamente si el cable externo estd dafiado y si la interfaz de linea en el gabinete de
distribucién esta suelta;

»  Cuando la maquina herramienta esté instalada y utilizada durante medio afio, el nivel de la maquina
herramienta se reajustara para garantizar la precisién de corte de la maquina herramienta.

5.8 Mantenimiento para estacionamiento de larga duracion.

Cuando la maquina herramienta no esté en uso durante un periodo prolongado, aplique grasa en las partes
moviles de la maquina herramienta y envuélvala con papel antioxidante. Para otras piezas, verifique
periédicamente si hay 6xido y realice un tratamiento antioxidante y de eliminacion de éxido en las piezas
oxidadas (si las condiciones lo permiten, agregue una cubierta antipolvo), y limpie y revise periddicamente la
maquina herramienta.
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6.1

6. Analisis de fallas y resolucion de problemas.

Proposito de este capitulo

Este capitulo tiene como objetivo solucionar fallas de equipos para usuarios y mantenedores. Este documento,
tras su revisién, servird como documento de orientacién para los clientes, soporte técnico y servicio posventa.

6.2

S/N

Solucion de problemas comunes

FenOmeno del .
Metodo de analisis
fracaso
Compruebe si el botdn de parada de
emergencia esta presionado
El equipo no se Disparo del contactor principal dentro del
puede encender armario eléctrico.
Mal contacto o conector interno suelto del
gabinete eléctrico
El sistema de refrigeracion por agua

normalmente no se inicia.

La proteccién contra el agua no se activa
El tubo laser no .
. El sistema laser no esta encendido
puede emitir luz.

La fuente de alimentacién del laser esta

dafada.

Laser dafiado
Si los parametros de la placa base son

correctos
Alarma del equipo

Activacion de sefial de alarma del equipo.
El laser es
] ] Compruebe si la circulacion del agua es suave.
intermitente
mientras la
magquina esta Si el voltaje de alimentacién es estable
funcionando.
Eje de motor Si el cableado del controlador al motor esta
Direccion opuesta invertido y si la configuracion de parametros
del movimiento del controlador es incorrecta
Causas del ajuste incorrecto de los
El eje del motor no | parametros de movimiento

se mueve o Conductor o motor dafiado

tiembla

Contacto roto o deficiente del cableado del

motor.

Método de procesamiento

Suelte el botén de parada de emergencia

Reiniciar el contactor principal

Verifique el cableado y asegurese de que

esté en buen estado.
Abrir el sistema de circulacidn de agua.

Compruebe si el enfriador de agua funciona
correctamente.

Presione el botén de encendido del laser
Reemplace la fuente de alimentacion del
interruptor de la especificacién
correspondiente

Reemplazar el laser
Parametros correctos de la placa base

Verifique la fuente de la sefial de alarma del
equipo
Limpiar el enfriador de agua y dragar la

tuberia de agua.

Fuente de alimentacion de entrada

afiadiendo estabilizador de voltaje.

Verifique el cableado eléctricoy la
configuracién de los parametros del
variador.

Establecer los pardmetros de movimiento
correctos

Reemplace el controlador o el motor
Vuelva a conectar el cableado del motory

del controlador.

45




Feiyang Mlaquinaria

7. Transporte, envio y almacenamiento

7.1 Embalaje

El enfriador de agua, el regulador de voltaje, el transformador y los accesorios de la maquina de soldadura
laser estdn empacados en cajas de madera. Otras piezas estdn empaquetadas con espuma de polietileno y una
pelicula protectora en el exterior para protegerlas de dafios por objetos externos.

7.2 Métodos y precauciones de transporte y envio

2
> No trepe, se pare ni coloque objetos pesados sobre la caja de embalaje del producto;
> No utilice cables conectados al producto para arrastrar o manipular el producto;
»  Esta prohibido chocar y rayar el panel y la pantalla;
» Lacaja de embalaje del producto deberad estar protegida de la humedad, exposicion al sol y lluvia;
>

La maquina herramienta se izard con cuidado y esté estrictamente prohibida la colisién. El cable de

acero no rayara la maquina herramienta durante el levantamiento. Si no se puede evitar, se debe aislar
con objetos blandos.

7.3 Condiciones de almacenamiento, vida util y precauciones.

El entorno de almacenamiento de la maquina herramienta deberd evitar la lluvia, la humedad, la inclinacién, los
dafios por ratas, los baches y otros peligros, y garantizar una buena ventilacidn. La temperatura ambiente de

almacenamiento estard dentro del rango de -10 °C -+40 °C, la humedad relativa no serda superior al 85%y el
tiempo de transporte y almacenamiento no serd superior a 24 horas. La temperatura ambiente permitida no ser
a superior a 60 °C. Esta prohibido almacenar la maquina herramienta al aire libre durante un periodo
prolongado. Si la maquina herramienta necesita almacenarse temporalmente por diversas razones, ademas de los

requisitos anteriores, se deberd verificar el lugar de almacenamiento y las condiciones de embalaje en cualquier

momento para garantizar que la maquina herramienta no sufra dafios.
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8. Apéndice

8.1 Plano de instalacion de la maquina.
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8.2 Diagrama esquematico eléctrico
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