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Definição do nível de segurança do laser
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CLASSE DE LASER LQ 1250

MECANISMO DE DANO DO LASER

 comprimento de onda, potência e o
modo de emissão (contínuo ou pulsado).

pela dispersão de substâncias nocivas

O laser contínuo emite luz laser invisível com comprimento de onda de 1080 nm e potência de saída de 
1250 W. A classe do laser neste sistema de emissão contínua é Classe 4, conforme definido pela norma 
IEC EN 60825-1 (norma técnica aplicável).

Embora a radiação emitida não seja visível, a exposição direta ou indireta a essa luz intensa pode causar 
danos irreversíveis aos olhos ou à pele.

Um laser indicador vermelho está integrado ao sistema, emitindo luz de um diodo laser com 
comprimento de onda de 635 nm e potência de saída superior a 5 mW. Não olhe diretamente para
o feixe do laser indicador, seja a olho nu ou através de lentes. Durante toda a operação do laser,
é essencial o uso de óculos de proteção certificados e adequados para laser.
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ÓCULOS DE PROTEÇÃO

LESÃO ELÉTRICA

mesmo os feixes
dispersos podem causar danos irreversíveis aos olhos.

que devem
ser usados durante toda a operação do equipamento.

220 V em corrente alternada monofásica.

O aterramento deve ser firme e confiável.

ferimentos graves ao usuário.

normas de segurança elétrica
 Não tente abrir a carcaça do

equipamento, 
 acidente elétrico
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LESÃO MECÂNICA

LESÃO POR POEIRA E GÁS

manutenção e reparo do equipamento laser, algumas peças podem ser pesadas e possuir

Para garantir a segurança, é obrigatório o uso de:

dispositivos adequados de ventilação e absorção de poeira, ou os
operadores devem usar máscaras de proteção.
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A máquina de solda a laser portátil integra o laser, a cabeça de solda portátil e o sistema de controle em um único
equipamento.

baixo consumo de energia, estrutura compacta e é fácil de usar.

ALIMENTADOR DE ARAME INTERNO/INTEGRADO
Com alimentador integrado, a LQ 1250 reduz componentes externos e facilita o transporte do conjunto 
pela empresa. O operador controla a alimentação de arame diretamente no equipamento.

Para garantir a segurança durante a instalação e a operação do equipamento a laser, siga rigorosamente as 
recomendações abaixo: 

 Limite o acesso às áreas de operação do laser, estabelecendo controles de acesso físico. O isolamento pode ser 
realizado por meio de portas trancadas, barreiras de proteção ou outras medidas que impeçam a entrada de pessoas não 
autorizadas.  

 Antes de iniciar a operação do laser, sinalize a área utilizando um aviso luminoso indicando que o equipamento está em 
funcionamento, alertando as pessoas nas proximidades sobre o risco de exposição à radiação laser.  

 Antes de ligar o equipamento, verifique se todos os dispositivos de segurança estão corretamente instalados e em 
perfeito funcionamento, incluindo bloqueios de segurança, sistemas de proteção contra laser, equipamentos de 
ventilação/exaustão e extintores de incêndio.  

 Não direcione o cabeçote de saída do laser para pessoas ou objetos não destinados ao processo durante a operação.  

 Não opere o equipamento em ambientes escuros ou com iluminação insuficiente, garantindo condições adequadas de 
visibilidade para o operador.  

 Desligue a fonte de alimentação antes de deixar a área de trabalho ou ao finalizar a operação do equipamento.  

 Estabeleça e mantenha procedimentos operacionais seguros, realizando revisões periódicas e assegurando que toda a 
documentação esteja atualizada.  

 Promova treinamentos periódicos de segurança para todos os operadores e demais profissionais envolvidos, 
reforçando as práticas de prevenção de acidentes e o uso correto do equipamento.  

 Certifique-se de que a fonte de alimentação e a carcaça do equipamento estejam devidamente aterradas, com 
resistência de aterramento inferior a 50 Ω, conforme as normas aplicáveis.
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Item

Modelo do Equipamento

Base:
Posicionamento:

Estabilidade:
Ventilação:
Espaço Livre:
Saída de Gases:

Temperatura:
Umidade Relativa do Ar:
Interferência Eletromagnética:



BOXER SOLDAS

LQ1250 12

Modelo

Comprimento de Onda Central

m)

Comprimento do cabo da tocha de saída aprox.
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Categoria Parâmetro Especificação

Tensão de Operação

Consumo Máximo de Energia

Bitola do Cabo de alimentação recomendada

Disjuntor Bipolar

Circuito exclusivo para o equipamento

Dimensões (L x A x P)

Peso

Temperatura de Operação

Umidade Relativa de Operação

Método de Resfriamento

Temperatura de Armazenamento

Alimentação de arame
Integrada 
(configuração no painel)



BOXER SOLDAS

LQ1250 14



BOXER SOLDAS

LQ1250 15

Antes de realizar a instalação do equipamento a laser, leia atentamente todas as instruções deste
manual

O equipamento deve ser instalado em um ambiente seco, limpo e bem ventilado, livre de poeira
excessiva, vapores corrosivos e materiais inflamáveis.

plana, firme e capaz de suportar o peso do equipamento

Certifique-se de que a rede elétrica disponível esteja em conformidade com as especificações técnicas
do equipamento
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Painel Frontal

1

2

Nome
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Tela Principal
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4. Ciclo de Trabalho (%):

6. Ativar Laser:

8. Ativar Alim. de Arame:

Alarme do Laser:
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Barra de navegação

Explicaç
Salvar:

Voltar:
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Explicação dos parâmetros
Velocidade de alimentação de arame (cm/min): indica a velocidade automática de alimentação do arame. Faixa 
de ajuste: 25 a 600 cm/min.

Comprimento de recuo do arame (mm): indica o comprimento do arame que é puxado para trás após soltar
o comando de alimentação (ajuda a romper o arame). Faixa de ajuste: 0 a 100 mm.

Comprimento de reposição do arame (mm): indica o comprimento de arame que é novamente alimentado após 
o recuo. Faixa de ajuste: 0 a 100 mm.

Atraso de início (ms): indica o tempo de atraso entre o acionamento do botão de alimentação de arame
e o início efetivo da alimentação. Faixa de ajuste: 0 a 2000 ms.

Atraso de recuo (ms): indica o tempo de espera antes de iniciar a retração do arame. Faixa de ajuste: 0 a 999 ms. 
Exemplo: ao ajustar o atraso de recuo para 20 ms, após soltar o gatilho da tocha de solda, o sistema aguarda 20 
ms e então o alimentador de arame inicia o recuo.

Atraso de compensação de arame (ms): indica o tempo de espera entre o término do recuo e o início da 
compensação do arame. Faixa de ajuste: 0 a 2000 ms (utilizado para melhorar o efeito de ruptura do arame). 
Exemplo: ao ajustar o atraso de compensação para 20 ms, após o término do recuo o sistema aguarda 20 ms
e, em seguida, o alimentador de arame inicia a compensação.

Velocidade manual de avanço do arame (cm/min): indica a velocidade de alimentação de arame no modo 
manual. Faixa de ajuste: 25 a 600 cm/min.

Velocidade manual de recuo do arame (cm/min): indica a velocidade de retração do arame no modo manual. 
Faixa de ajuste: 25 a 600 cm/min.

Alimentação manual do arame: ao acionar, a alimentação de arame é iniciada; ao soltar, a alimentação
é interrompida.

Recuo manual de arame: ao acionar, o recuo do arame é iniciado; ao soltar, o recuo é interrompido.

da 
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Explicação dos parâmetros

Potência do laser (W): potência real do equipamento do laser.

Pré-gás (ms): tempo em que o gás de proteção é liberado antes do disparo do laser, com a função de 
eliminar o ar da região da solda, evitando oxidação e garantindo melhor qualidade e estabilidade no início da 
soldagem. Valor padrão: 200 ms. Faixa de ajuste: 0 a 3000 ms.

Pós-gás (ms): tempo em que o gás de proteção continua fluindo após o desligamento do laser, com a função 
de proteger a poça de fusão durante o resfriamento, evitando oxidação e garantindo melhor acabamento da 
solda. Valor padrão: 200 ms. Faixa de ajuste: 0 a 3000 ms.

Potência inicial do laser (%): potência inicial do laser após ser ligado: 0 a 100%.

Rampa de subida (ms): tempo necessário para o laser subir da potência inicial até a potência de soldagem:
0 ~ 200.

Potência final do laser (%): após o desligamento, o laser reduz gradualmente até este nível de potência:
0 ~100%.

Rampa de descida (ms): tempo necessário para o laser reduzir da potência de soldagem até a potência final: 
0 ~ 2000.

Tempo de avanço da alimentação de arame (ms): tempo de alimentação de arame antes da emissão do 
laser: 0 ~ 2000.

Tempo de atraso para desligar o laser (ms): após o término da soldagem e com o gatilho da tocha solto, 
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define-se o tempo em que o laser continua emitindo. Exemplo: ajustando o tempo de atraso para desligar o laser 
para 200 ms, após soltar o gatilho da tocha, o laser continuará emitindo por 200 ms, auxiliando na ruptura do 
arame: 0 ~ 2000.

Potência instantânea derretimento do arame (W): potência instantânea utilizada para fundir/cortar o arame antes 
de levantar a tocha após o término da soldagem. Exemplo: ajustando a potência instantânea derretimento do 
arame para 800 W, ao soltar o gatilho da tocha, no momento de romper o arame, o laser eleva instantaneamente a 
potência para 800 W, acelerando a ruptura do arame: 300 ~ 1250.

Ajuste de largura: coeficiente de correção = largura da linha alvo / largura da linha medida. Faixa de ajuste: 0,01 a 4. 
Normalmente ajustado para 1: 0.001 ~ 4.000.

Deslocamento do centro (mm): Deslocamento do centro do laser. Valores menores deslocam para a esquerda
e valores maiores para a direita. Usado para ajustar o centro do eixo do laser vermelho de referência: -5 ~ +5.

Soldagem contínua: mantendo o gatilho da tocha pressionado, o laser emite continuamente.

Solda ponto: mantendo o gatilho da tocha pressionado, o laser emite apenas uma vez.

Solda pulsada: mantendo o gatilho da tocha pressionado, o laser alterna continuamente entre emissão e pausa.

Modo de limpeza: alterna para a função de limpeza, processo utilizado antes ou após a soldagem para remover 
óxidos, impurezas, óleo ou resíduos da superfície, garantindo melhor absorção do laser, maior qualidade da solda e 
melhor acabamento.

Limpeza da solda: etapa realizada após a soldagem para remover resíduos, oxidação e impurezas do cordão, 
melhorando o acabamento visual.

Modo de corte: função da máquina que utiliza o laser em parâmetros específicos para realizar o corte do material, 
proporcionando alta precisão, bordas limpas e mínima deformação térmica.

Tempo do pulso de solda: no modo de soldagem pulsada, corresponde ao tempo em que o laser permanece 
emitindo em cada ciclo: 0 ~ 6000.

Intervalo de solda do próximo pulso: no modo de soldagem pulsada, corresponde ao tempo em que o laser 
permanece desligado em cada ciclo: 0 ~ 6000.

Seleção da distância focal: no modo de limpeza, permite selecionar a distância focal da lente de foco instalada na 
tocha.
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Sinal indicador de comunicação: exibe o estado da comunicação; quando permanece piscando continuamente, indica 
que a comunicação está ativa.

Sinal de gatilho da tocha: ao pressionar o gatilho da tocha de solda, este estado muda de cinza para azul, indicando 
ativação.

Sinal do clip de segurança: o clip deve estar conectado à peça para permitir a liberação do laser. O laser somente é 
emitido quando a tocha está encostada no material. Nessa condição, o sinal muda de cinza para azul, indicando que
a condição de segurança é válida.

Sinal de falha do dispositivo a laser: quando ocorre uma falha no laser, este estado muda de cinza para vermelho.

Sinal de falha do sistema de refrigeração: quando ocorre uma falha no sistema de refrigeração, este status muda de 
cinza para vermelho.

Tensão DA: exibe o valor da tensão DA da placa de controle do laser (Referência analógica 0–10 V para controle de 
potência do laser).

PWM: exibe o valor da tensão PWM da placa de controle do laser.

Tensão da válvula solenoide: exibe o valor da tensão presente na interface de sopro de ar da placa de controle do laser, 
utilizada para o acionamento da válvula solenoide.

Tensão de habilitação do laser: exibe o valor da tensão na interface de habilitação do laser da placa de controle do laser.

Corrente de alimentação de arame: exibe o valor da corrente na interface de alimentação de arame da placa de controle 
do laser.

Tensão da fonte 24V (V): exibe o valor real da tensão da fonte DC 24V.

Tensão da fonte +15V (V): exibe o valor real da tensão positiva da fonte DC 15V.

Tensão da fonte −15V (V): exibe o valor real da tensão negativa da fonte DC 15V.

Corrente 24V (mA): exibe o valor real da corrente da fonte DC 24V.

Corrente +15V (mA): exibe o valor real da corrente da fonte DC 15V.

Posição do motor: exibe a posição atual de oscilação do motor do galvanômetro da tocha.

Temperatura do motor (°C): exibe a temperatura real do driver do motor do galvanômetro.

Número de série: exibe o número de série da placa principal.

Versão do sistema: exibe o número da versão do sistema.

Explicação dos parâmetros

0.0
0.0
0.0
0.0
0.0

0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
0.0
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o arame de solda deverá ser previamente instalado.
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Página inicial do modo de limpeza

F150, F400, F600 e F800

informações de
alarme em tempo real “Processo”
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“oscilação do galvanômetro”

distância ideal

ORIENTAÇÃO DE MONTAGEM DAS LENTES

Conforme ilustrado na imagem acima, a lente de foco 
e a lente de limpeza possuem um lado correto para 
instalação. Durante a montagem, observe que o lado 
côncavo de ambas as lentes deve estar voltado para
a parte traseira da tocha.
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destinadas ao corte.

Utilize o equipamento somente em locais adequadamente ventilados e, sempre que

concentração de energia do feixe laser em uma área reduzida. Para obter os melhores resultados, siga
as instruções abaixo:

Verifique se todos os dispositivos de segurança estão operacionais e utilize os Equipamentos de Proteção
Individual (EPIs) recomendados

modo Corte

70360728 Bocal AS-12(0.8/1.0/1.2mm)



99612

99613

99614

99615
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99600

99601

99602

99603

99604

99605

99606

99607

99608

99609

99610

99611 Anel de Retenção da Lente de Foco/Colimação  LQ1250

30

31

32

33



9930630 Lente de proteção 18*2

70360431 Lente de foco para solda e limpeza D20*4,5 F150

9930731 Lente de limpeza D20*4,5/F800

70360531 Lente de foco para limpeza D20*4,5 F400

70360332 Lente de colimação D20*5 F60
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99616

99617

99618

99619

99620

99622

99623

99624

70360826 Bocal BS-16 (1.6mm)

70360627 Bocal Tipo - C

70360728 Bocal AS-12(0.8/1.0/1.2mm)

70361329 Bocal de corte

33 99067 Lente refletora 30x14 T2
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Produto, prazo de garantia:

Garantia Estendida de 15 Meses:
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Itens sujeito a perda de garantia:




