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INTRODUCAO

/\ RECOMENDAGOES

» Guarde seu comprovante de compra (Cupom Fiscal ou Nota
Fiscal). Somente com esse comprovante sua garantia sera
validada, caso venha a ser necessario.

» Esse documento € importante para a preservacao do equipamento,
seguranca, montagem e dicas de solda a respeito do produto.

[==] BOXER RESOLVE (SAC)

Caso precise de atendimento, entre em contato com nossos
consultores através dos canais de comunicacao oficial.

» Whatsapp » Telefone

+5519 99646.0708 +55 19 3469.1876

= Instagram Oficial = E-mail

(@boxersoldas sac(@boxersoldas.com.br

DUVIDAS?

ESCANEIE O QR-CODE
QUE A BOXER RESOLVE!




INTRODUGCAO AO
EQUIPAMENTO

SOBRE O EQUIPAMENTO

A maquina de solda a laser portatil LO 1500 / 2000 utiliza tecnologia de
laser de fibra e possui um sistema de solda oscilante autodesenvolvida

Destaca-se por sua operacao simples, costura de solda esteticamente
agradavel e alta velocidade. Ideal para soldar materiais metalicos, sub-
stituindo metodos tradicionais.

Aplicavel em diversos cenarios, como armarios, cozinhas, banheiros,
elevadores, prateleiras, fornos, grades de protecao e decoragao em
aco inoxidavel.




[=] PARAMETROS TECNICOS FONTE

Nome do equipamento LQ 1500 ELQ 2000
Poténcia do laser 1500W E 2000W
Distancia focal colimada 60mm

Distancia focal do foco 150mm

Lente de protecao 20*3mm
Comprimento de onda laser T1070NM

Comprimento da fibra optica

Padrao: 10M / Max: 15M

Modo de trabalho

continuo / pulsado

Velocidade de solda

0~120mm/s

Resfriador de agua

Temperatura constante

Temperatura de trabalho

15~35°C

Umidade de trabalho

< 70% sem condensacgao

Espessura de soldagem 0.5-3mm
Folga de soldagem < 0.5mm
Tensao de trabalho AC 220V




[=] PARAMETROS TECNICOS ALIMENTADOR

ACO INOXIDAVEL - SEM ARAME

Espessura
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0

Poténcia

300-500

500-700

700-900

900-1.300
1.300 -1.500
1.500-1.700
1.700-2.000

1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz

Frequéncia

Ciclo
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%

Swing Freq.

300mm/s
300mm/s
300mm/s
300mm/s
200mm/s
200mm/s
200mm/s

Swing Diam.

2mm
2mm
2mm
2mm
2mm
2mm

2mm

ACO INOXIDAVEL - COM ARAME

Espessura
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0

Poténcia

Frequéncia

300 -500
500-700

700-900

900-1.300

1.300-1.500
1.500-1.700
1.700-2.000

1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz

Ciclo
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%

Sw Freq. SwDiam. Mat.

400mm/s
400mm/s
300mml/s
300mm/s
200mm/s
200mm/s
200mm/s

1.5-2
2-3
25-3.5
3-4
3-4
4-5
4-5

0.8
1.0
1.2
1.2
1.6
1.6
1.6

Espes.
95
90
90
85
70
70
65

ALUMINIO » SEM ARAME

Espessura
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0

Poténcia

Frequéncia

600w

700w

900w
1.200w
1.400w
1.600w
1.900w

1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz

Ciclo

100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%

Swing Freq.

300mml/s
300mm/s
300mm/s
300mm/s
200mm/s
200mm/s
200mm/s

Swing Diam.

2mm
2mm
2mm
2mm
2mm
2mm

2mm

ALUMINIO : COM ARAME

Espessura
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0

Poténcia

Frequéncia

400-600
500-700
700-900

900-1.200

1.300-1.500
1.500-1.700
1.70V0-2.000

1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz
1.000 Hz

Ciclo
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%

Sw Freq. Sw Diam. Mat.

400mm/s
400mm/s
300mm/s
300mm/s
200mm/s
200mm/s
200mm/s

15-2
2-3
25-3.5
3-4
3-4
4-5
4-5

0.8
1.0
1.2
1.2
1.6
1.6
1.6

Espes.
95
90
90
85
70
70
065




PRECAUCOES
DE SEGURANCA

INSTRUGOES DE SEGURANGA

A seguranca durante a operacao da maquina alaser € crucial para pre-
venir acidentes. Siga rigorosamente os regulamentos de seguranca
para garantir a seguranca pessoal, da maquina e a eficacia da limpeza.
Considere os seguintes pontos:

1. Todos os operadores devem passar por treinamento préevio, com-
preender a estrutura e desempenho da maquina, familiarizar-se com os
procedimentos operacionais e obter uma licenca independente.

2. Use equipamentos de protecao adequados, incluindo 6culos de
protecao para exposicao ao Raio Laser.

3. Evite usar a maquina para limpar materiais nao especificados sem
autorizacgao.

4. Nao saia dos postos durante a operagcao sem autorizagao; se
necessario, desligue a maquina.

5. Mantenha extintores proximos, desligue o laser quando nao estiver
em uso e evite materiais inflamaveis perto do feixe de laser.

6. Mantenha a maquina e as areas adjacentes limpas e organizadas.

PRECAUGOES DO USO DE GAS

Os usuarios podem empregar ar comprimido como fonte de ar para a
maquina, conforme necessario (Nota: O ar comprimido € utilizado para
resfriar e proteger a lente, além de remover contaminantes).

CONDICOES:

1. A pressao do ar deve atender aos requisitos do equipamento.
2. O ar comprimido deve ser filtrado antes de entrar no equipamento.



REQUISITOS:

1. Siga estritamente o0 manual de manutencao do sistema compressor.
2. Devido ao risco de explosao em altas pressoes, assegure a seguranga
ao manipular ar de alta pressao.

3.0 arcomprimido utilizado deve ser limpo e seco (ar refrigerado, sem
agua e Oleo).

INSTRUCOES DO

ALIMENTADOR

INTRODUGAO AS PRINICIPAIS FUNGCOES

FACIL EAUTOMATICO
Este alimentador de arame € um dispositivo automatizado de alimen-
tacao, projetado para facilitar a operacao.

EQUIPAMENTO PORTATIL
Leve e de facil operacao, € especialmente desenvolvido para a alimen-
tacao automatica de arame em processos manuais de soldagem a laser.

TECNOLOGIA DEPONTA

O sistema de controle utiliza um microcomputador, motor totalmente
fechado de baixa velocidade e alta precisao. A estrutura de aciona-
mento duplo na alimentacao do arame proporciona poténcia eficiente,
evitando obstrucoes, e oferece alta precisao e boa repetibilidade.

VERSATILIDADE EM ARAMES
Capaz de transportar arames de solda com diametros de 0.8 mm, 1.0
mm, 1,2 mm, 1,6 mme 2,0 mm.

PARAMETROS TECNICOS

- Tipo de motor: Motor totalmente fechado de baixa velocidade.

- Velocidade de alimentacao de arame: 0-60 mm/min.

- Comprimento de alimentacao de arame: 5 metros.

- Diametro de alimentacao arame: 0.8mm, 1.0mm, 1.2mm, 1.6mm, 2.0mm.



INSTALACAO DO ALIMENTADOR / CONEXAO

A AVISODESEGURANGA A

Profissionais treinados devem realizar qualquer manuten¢ao ou inves-
tigacao de acidentes, possuindo conhecimento profissional e trein-
amento em seguranca. Devem estar cientes dos riscos, sequir as leis,
regulamentos e requisitos de seguranca do fabricante, além de possuir
e utilizar o equipamento de seguranca necessario.

A correta instalagao e conexao demandam atengao rigorosa as dire-
trizes de seguranca, garantindo a prevengao de acidentes e a segu-
ranca dos operadores.

1. CONEXAO DO GUIA PRINCIPAL
Faca a conexao do guia principal (imagem 2) do alimentador de arame
(imagem 1) ao motor tracionador.

2. INSTALE A ROLDANA DE ALIMENTA(;I:\O
Instale a roldana de alimentacao de arame no motor tracionador do
arame (imagem 3), seguindo 0s seguintes passos:

- Afrouxe inicialmente as duas hastes de tracao ajustaveis.

- Em seqguida, solte os dois parafusos e remova as duas rodanas de ali-
mentacao de arame.

- Substitua a roldana de alimentacao de arame apropriada, posiciona-
ndo-a conforme as especificacoes correspondentes para dentro.



- Aperte os parafusos. (Conforme ilustrado acima, ao alimentar um
arame de 1.0, posicione a face 1.0 para dentro). Note que as duas rodas
sao idénticas.

t’“ﬁ‘_“!’“‘_f““ eedée

3. PASSAGEM DO ARAME PELAS ROLDANAS

- |nicialmente, afrouxe as duas hastes ajustaveis de pressao.

- Remova o arame de solda da bobina e insira-o no guia de entrada na
direcao indicada. Passe-o0 pelo tubo guia de arame central através do
guia principal. Certifique-se de que 0 peso da tragcao do arame seja in-
feriora 10 kg, pois um peso excessivo pode resultar em alimentacao in-
stavel ou falha nainstalacao do alimentador de arame.

- Conecte o plugue de alimentacao; o visor com exibicao digital per-
mite avancar o arame pressionando o botao de alimentacao do arame
(seta para cima) até que o arame saia na ponta do guia.

- Realize o ajuste da estrutura de alimentacao de arame conforme
necessario.

- Posicione corretamente o bico guia de arame e o bocal da tocha para
garantir um desempenho eficaz.

SC208-20230152 Yot
/f\@ :

O bico guia de arame e o bocal da O bico guia de arame e o bocal da
tocha devem serinstalados o mais tocha devem estar alinhados da
proximo possivel. forma mais reta possivel.

10




PAINEL DO ALIMENTADOR

X boxer
B

8 ARAME RECUO

3

ALIMENTAQAO VELOCIDADE VELOCIDADE

DO ARAME DE AVANGCO DE RECUO
a g

Y BOXERSOLDAS.coM.BR

1. Display Digital Arames
Responsavel por exibir qual a velocidade de avanco do arame.

2. Alimentagao do arame
@ Realiza o avanc¢o do arame.
@ Realiza o recuo do arame.

3. Velocidade de avancgo
© Aumenta a velocidade de avango do arame.
@ Diminui a velocidade de avanco do arame.

4. \/elocidade de recuo
& Aumenta a velocidade de recuo.
@ Diminui a velocidade de recuo.

5. Display Digital Recuo
Exibe qual sera a velocidade de recuo do arame.

11



INSTRUCOES DA
TOCHA LASER

INTRODUGAO A TOCHA LASER

A tocha de soldagem manual desempenha um papel crucial no
processo de soldagem a laser, servindo como a interface principal
entre o laser e a peca de trabalho.

O laser é transmitido para a tocha de soldagem por meio de fibra
Optica. Dentro da tocha de soldagem, componentes Opticos internos
sao empregados para focalizar o laser. Esse processo garante que a
energia do laser seja concentrada de maneira eficaz, permitindo o
processamento preciso da peca de trabalho.

DIAGRAMA DE PECAS DA TOCHA LASER

Lente Galvo Colimacgao
reflexiva

Lente de

Laser

focagem ,
Lente de ~ SC20B-20230162 88

| Botao laser
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A interface de entrada de fibra da pistola de soldagem a laser portatil
(QBH) € compativel com a maioria dos geradores. Diversos conectores
de fibra Optica sao amplamente utilizados, incluindo IPG, Raycus, Ch-
uangxin, Feibo, Tottenham, Japter, Caplin, entre outros. Essa versatili-
dade proporciona uma ampla gama de opg¢des aos usuarios, permitin-
do uma integracao eficiente com diferentes sistemas geradores de
laser.

BF6267

09, 1

)

CONEXAO E MONTAGEM CONEXAO QBH

Antes de girar a manga giratoria conforme ilustrado na figura abaixo,
assegure-se de que o ponto vermelho na lateral da manga giratoria
esteja alinhado com o ponto branco na jaqueta.

Botao vermelho
na rotacao manga

Ponto vermelho
na parte fixa

13



1. LIMPEZA E PREPARACAO

Antes dainstalacao, remova a tampa a prova de poeira da haste de fibra
Optica, limpe a cabeca com uma vareta sem po e etanol absoluto. Cer-
tifique-se de que a tampa protetora da cabeca de cristal esta firme-
mente travada para garantir a qualidade da soldagem e evitar danos a
fibra Optica.

2. INSTALAQZ\O DA CABECA DE FIBRA NO QBH

Remova a tampa contra poeira do QBH, alinhe a cabeca de fibra no
mesmo eixo, garantindo que o ponto vermelho no QBH esteja alinhado
com a ranhura de posicionamento da cabeca da fibra. Em seguida,
insira suavemente a cabeca da fibra no QBH ate que as superficies de
contato estejam adequadamente encaixadas, assegurando uma insta-
lacao precisa para operacao eficiente.

3. FIXACAO DA FIBRA OPTICA

ApOs inserir a fibra optica no QBH, pressione suavemente a manga ro-
tativa e gire-a no sentido horario por cerca de 45 graus. Quando atingir
a posicao desejada, levante a manga rotativa até que sua superficie in-
ferior esteja praticamente nivelada com o topo do QBH. Prossiga gi-
rando a manga rotativa na mesma direcao até atingir o limite, assequ-
rando uma fixacao seqgura da fibra optica no QBH.

OBS.:

- Insira e remova a cabeca de fibra optica com cuidado.

- O OBH e o conector de fibra optica devem ser inseridos e removidos
coaxialmente.

- Mantenha a operacao o mais livre de poeira possivel.

- Aposinserir a haste de fibra optica no QBH, segure a manga rotativa
com o polegar e dedo indicador, trave-a firmemente e, em seguida, fixe
o parafuso de fixacgao.

14



4. AJUSTE DA POLARIZAQI"-\O DO PONTO EMISSOR DE LUZ
Proceda ao ajuste da polarizacao do ponto emissor de luz conforme
necessario.

5. AJUSTE DA POLARIZAQi—\O ESQUERDA E DIREITA
Realize o0 ajuste da polarizacao nas direcoes esquerda e direita con-
forme apropriado.

Parafuso

Tampa
do motor

6. RETIRE OS PARAFUSOS
Retire os dois parafusos de cabeca chata na tampa do motor
e retire a tampa do motor.

7. SOLTE O PARAFUSO

Solte o parafuso hexagonal interno do medidor da maquina no assento
fixo, entdao vocé pode torcer o motor, o motor gira "ligeiramente" para a
esquerda e para a direita, vocé pode ajustar a luz vermelha para a es-
qguerda e para a direita e ajustar

8. AJUSTEA POLARIZAQI:\O PARA CIMA E PARA BAIXO

Primeiro, solte os dois parafusos M3 no meio e, em seguida, solte as
quatro cabecas hexagonais parafusos na base de fixacao e ajuste o des-
locamento para cima e para baixo do ponto de emissao de luz de acordo
com o méetodo mostrado nailustracao (imagem 9). ApOs o ajuste, aperte
os parafusos M3 no meio.

15
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l'/ Parafuso M3

~\“/

Parafuso M3

TROCA DA LENTE DE PROTEGAO

Para realizar a troca da lente de protecao vocé deve seguir a ordem de
montagem (imagem 10) apresentada a sequir:

1. Vedacao da mola

2. Parafuso de bloqueio

3. Lente de protecao (qualquer lado)
4. Anel de pressao da lente

16



TROCA DA LENTE DE COLIMAGAO

Para realizar a troca da lente de colimacao vocé deve seguir a ordem
(imagem 11) apresentada a seqguir:

1. Solte o parafuso M2, retire o espacador e lente de colimacao
2. Solte o parafuso M3 e coloque a gaveta de lentes no colimador

3. Afrouxe o parafuso M3 primeiro, retire o conjunto da gaveta da lente
de colimacgao e vede a abertura de gaveta com papel autoadesivo;

4. Em um ambiente livre de poeira, primeiro remova 0s quatro parafusos
M2 e, em seqguida, retire 0 anel de pressao, gaxeta e lente de colimacao
em sequéncia;

Parafuso M5
Conjunto de gaveta

e lente de colimagao

17




5. Verifique se a superficie da lente esta suja antes de instalar a lente.

Se necessario, use um cotonete embebido em alcool para limpar a lente;
substitua a nova lente de colimacao, ao inserir os elementos no suporte
dalente de colimagcao em sequéncia, observe cuidadosamente a di-
recao correta da superficie plana e convexa da lente de colimacao. Cer-
tifigue-se de nao instala-la ao contrario.

6. Use o parafuso M2 para travar a lente, cuidado para nao esmagar a
superficie dalente com muita forga; insira-o no slot.

Lentes convexas

e

Direcao do laser

TROCA DA LENTE DE FOCO E PROTETORA

Para realizar a troca da lente de colimacao vocé deve seguir a ordem de
troca a seqguir:

Lente de
protegao Lente de
l I_‘ focagem
Anel de pressao
Vedagio Q. —  dalente
demola™

18




Protegcaodalente Lentesconvexas

NE

1. Afrouxe o parafuso da gaveta do espelho de foco, retire a gaveta do
espelho de foco montagem, e vede a abertura da gaveta com autoade-
SiVO;

2. Gire o anel de pressao da lente e retire-o;

3. Retire alente de focagem;

4. Coloque a nova lente no suporte da lente de foco (observe que a su-
perficie convexa dalente de foco é proximo ao lado do anel de pressao
dalente) e, em seguida, instale o anel de pressao da lente, gire a borda
convexa do anel de pressao e prenda-o na ranhura interna da lente de
foco suporte para que a lente nao caia;

5. Retire a vedacao (panseal) e retire alente de protecao;

6. Coloque a nova lente de protecao no suporte da lente de foco
e vede a lente;

7. Coloque o conjunto da gaveta do espelho de foco de volta na cabeca
de soldagem manual e trave os parafusos;

19




SUBSTITUIGAO DO BOCAL

Para realizar a troca do bocal, siga a ordem de troca a seqguir:

1. Remova o bocal do tubo de conexao;

2. Aperte o bocal de cobre no sentido horario no tubo de conexao.

20



LOGIN NA
INTERFACE

INTERFACE DE LOGIN

Ao ligar a maquina, a interface esta bloqueada, sendo necessario inserir
a senha de desbloqueio:

1. Pressione o botao login do usuario localizado no canto inferior
esquerdo.

2. Digite a senha: 979899 para desbloquear a interface.

Apos o desbloqueio (login) feito, vocé vera a tela principal da interface
do equipamento.

Modo de
* boxer soldagem

5 Trava de ; :
Poténcia 2000 W Salda de gas E

seguranca

Frequencia Clipe de : D
de oscilacao 300 Hz seguranca Saida a laser

Amplitude Botao de Avanco D
acionamento

de oscilacao S mm Focha de arame

Alimentacao de
arame ativado

Conjunto de

narametros Senha de nivel

Login de Solda Status do Os parametros Configuracao
usuario continua dispositivo do processo de parametros

21



NiVEL DE LOGIN

Depois que o login for concluido, a pagina principal exibira o nivel atual.
Quanto maior o nivel, as funcoes mais operaveis. O nivel mais baixo € o
nivel um e o nivel mais alto € o nivel quatro.

o o o o

Quando voceé precisa de um nivel mais alto de operacao, vocé pode
clicar no canto inferior esquerdo para sair e entrar novamente em um
senha de nivel superior para fazer login.

ALTERAGCAO DE SENHA

Para realizar a alteracao de senha, siga 0s passos a seqguir:
1. Faca login

2. Toque em "Configuracoes de Parametros", depois em "Mudanca de
Senha" e altere a senha.

OBS: Quando quaisquer duas ou mais senhas de nivel forem iguais, o
proximo login no dispositivo selecionara automaticamente o nivel mais
alto. A fonte vermelha na parte inferior € a versao do programa numero,
e a fonte amarela € o numero da versao do firmware.

Recomenda-se alterar todas as senhas de nivel antes de usar.

NiVEIS DE SENHA  boxer

Nivell 123456 (Operador) senha de 111111 ST = 123434
Nivel2 654321 (Administ.
( ) Senhe e 1234921 e At 979899

Nivel3 147258 (Distrib.)
Nivel4 979899 (Trabalhador)

Hora atual 2024 Ano 2 Més 18 Dia

Tempo de 57
inicializacao:

Retornar

6.3.862.0

22



AJUSTE DOS
PARAMETROS

INTRODUGAO AO GRUPO DE PARAMETROS

Na configuracao de parametros do processo, sao apresentados 13
parametros, cada um com um efeito especifico.

POTENCIA:
Ajusta a poténcia do laser. Quanto maior o valor, maior a poténcia de
saida e mais pronunciado o efeito de soldagem.

FREQUENCIA DE OSCILACAO:
Aumentar a configuracao de frequéncia de oscilagcao acelera a varredura
do laser.

AMPLITUDE DE OSCILACAO:
Ajusta a largura de soldagem do laser através da definicao da faixa de
oscilacao.

RAMPA DE SUBIDA:
Controla o aumento gradual da poténcia do laser quando o botao emis-
sor de luz € pressionado.

RAMPA DE DESCIDA:
No final da soldagem, a poténcia do laser diminui suavemente para zero
dentro de um periodo de tempo determinado.

FREQUENCIA DO LASER:
Modula a frequéncia do laser, sendo este parametro invalido quando o
ciclo de trabalho dolaser € 100%.

PWM (CICLO DE TRABALHO):
Representa a poténcia da maquina. Geralmente usado a 100%, indica
operagao com poténcia total.

PRE-GAS:
Libera o gas de protecao antes do laser entrar em acao.

POS-GAS:
Controla o gas de protecao apods a conclusao da soldagem.
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TEMPO DE ALIMENTAGCAO DO ARAME:
Atrasa a alimentacao do arame no inicio da soldagem.

TEMPO DE SOLDAGEM A PULSO:
Determina o tempo que o laser emite luz para uma soldagem a ponto.

INTERVALO DE SOLDAGEM PARA O PROXIMO PULSO:
Estabelece o intervalo de tempo entre a primeira soldagem a ponto e a
proxima.

MODIFICAGAO DO GRUPO PARAMETROS

Existem dez conjuntos de parametros, cada um armazenando treze
parametros atualmente em uso. Para mudar entre esses grupos de
parametros, siga os passos:

1. Localize o botao "Conjunto de Parametros" na pagina principal.

2. Clique para abrir um pequeno teclado e insiraum numerode 1a 10
para acessar o grupo desejado.

3. No canto inferior direito da tela principal, vocé encontrara "Paramet-
ros do Processo"; clique para acessar a tela de parametros.

Utilize os botoes "Pagina Anterior", "Proxima Pagina" ou selecione o
numero ao lado do grupo de processos para modificar todos os
parametros de uma vez.

Modo de
* boxer soldagem

poténcia 2000 W _2vade T aigadegas ||

seguranca
Frequeéencia Clipe de D , D
de oscilacao 300 Hz seguranca Saida a laser

Amplitude 5 ac?c?rtlgll?ngﬁta D Avanco D
de oscilacao mm tocha de arame

Conjunto de

1 Alimentacao de
parametros

Senha de nivel 0 arame ativado

Login de Solda Status do Os parametros Configuragao
usuario continua dispositivo do processo de parametros

X boxer

Poténcia Pre-gas Oms

Frequeéencia . .
de oscilacao POs-gas 0 ms

Amplitude Atraso de alimentacao
de oscilacao do arame 0 ms

Rampa Tempo do
de subida pulso de solda 0 msS

Rampa Intervalo de solda
de descida do proximo pulso 0 ms

Frequencia NUmero
dnqlaser de pulso 4000

PWM (Ciclo
de trabalho)

Conjunto de

parametros atual: ] Retornar
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DESLOCAMENTO
DE OSCILAGAO

/\ CONFIGURAGAO DE DESLOCAMENTO

Para acessar o deslocamento de oscilacao, va para a "configuracao de
parametros" e altere os valores do parametro de deslocamento de
oscilagao, garantindo que o feixe do laser esteja centralizado com o
bocal, conforme mostrado nas imagens a seqguiir.

X boxer

Pré gas 0 ms Frequencia 8000 ms
do eUbida 0 ms P R e 100%
il 0 ms e e 600
Pos gas 0 ms e betilacns” 950

Atraso de alimentacao Limite de
do arame 0 MsS théncia ]500 \"\'

Status do Alteracao

dispositivo de senha Retornar

Antes de inciar qualquer processo, s€ja ele, solda autogena, solda com
adicao de material, corte ou limpeza. E necessario ajustar o deslocamen-
to de oscilacao.

Processo de solda (sem material de adicao).

(forma correta). (formaincorreta).
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Processo de solda (com material de adicao).

(forma correta). (forma incorreta).

Py o s o

Processo de limpeza

(forma correta). (formaincorreta).

Processo de corte (centralize utilizando o pescocgo).

(forma correta). (formaincorreta).
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INSTRUGOES DE
OPERAGAO (SOLDA)

/\ INTRODUGAO DE OPERAGAO

A area superior direita da pagina principal € dedicada a operacgao e
monitoramento do status do dispositivo. Os botoes localizados dentro
da moldura vermelha sdo funcionais, exceto pela saida do laser. Abaixo
estao as funcoes atribuidas a esses botdes operacionais:

Para iniciar qualquer processo, como soldagem, corte ou limpeza, é
essencial ativar a trava de seguranca.

Modo de
* boxer soldagem

Poténcia 2000 W Travade Saida de gas D

seqguranca

Frequencia Clipe de B , B
de oscilacao 300 Hz seguranca Saida a laser

Amplitude Botao de Avanco
de oscilacgao © MM acionamento

tocha de arame

Conjunto de

0 Alimentacao de
parametros

Senha de nivel arame ativado

Login de Solda Status do Os parametros Configuragao
usuario continua dispositivo do processo de parametros

SAIDA DO LASER:

Pressione e segure o botao do laser por 0,2 segundos para ativa-1o, in-

dicado pelaluz indicadora a direita. Isso sinaliza que o laser esta ativa-
do.

CLIPE DE SEGURANCA:

Responsavel por monitorar se a garra de seguranca (clip) esta conecta-
da a peca, quando a ponta da tocha encosta na peca a luzindicadora
do clipe de seguranca ira acender possibilitando o inicio do processo.
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BOTAO DE SAIDA:

Com o laser ativado e o clipe de seguranca pronto, pressione o botao
de saida para emitir o laser pela cabeca da pistola. Este botao € usado
exclusivamente para testes.

SAIDA DE GAS:
Ao acionar o botao de saida de gas, a valvula de gas € ativada, aluzin-
dicadora acende e o gas € liberado.

AVANGO DE ARAME:
Pressione o botao para que o alimentador de arame avance o arame

durante a operacao.

DISPOSITIVO

FONTE DE LASER

/\ INTRODUGAO FONTE DE LASER

O laser nao deve ser utilizado em ambientes com temperatura inferior a
10°C para evitar condensacao e prevenir danos a fonte de luzinterna.

Caracterizado por sua alta eficiéncia, confiabilidade e poténcia, este
laser opera na faixa de comprimento de onda de 1060nm a T100nm, utili-
zando resfriamento a agua e exibindo uma eficiéncia de conversao foto-

elétrica superior a 25%.

Classificado como um produto de laser Classe 4, seu design e testes sao
meticulosos em consideracao a segurancga. A operacao estrita conforme
indicado no manual do usuario garante confiabilidade e seguranca.

Todos os parametros do laser sao pre-definidos de fabrica, e apenas o

fabricante autorizado ou engenheiros tém permissao para ajustar as
configuracoes.
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A AVISODESEGURANGA A

Devido as suas caracteristicas Unicas, o laser apresenta riscos especiais
e nao deve ser tratado como outras fontes de luz. Aqueles que operam
ou se aproximam do laser devem estar cientes desses riscos.

Para garantir a seguranca, nao é aconselhavel sua desmontagem, ja que
NAao POsSsuUi pecas ou conjuntos reparaveis pelo usuario, e 0 desmonte
nao autorizado nao sera garantido.

PRECAUGCOES COM O LASER

1. Quando a temperatura externa atingir =5°C, o refrigerador de agua
pode ser operado no modo de aquecimento elétrico, com abertura in-
termitente automatica.

2. Se a temperatura externa for <5°C, o resfriador de agua deve ser uti-
lizado no modo continuo de resfriamento, abrindo automaticamente e
operando continuamente.

3. Independentemente do modo de operacao do refrigerador de agua,
a circulacao do circuito de agua deve ser mantida durante o periodo
anticongelante.

4. Se o equipamento for desligado por um longo periodo, € recomen-

dado drenar a agua de resfriamento do equipamento e utilizar ar com-
primido para remover a agua residual, incluindo lasers e refrigeradores.
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REQUISITOS AMBIENTAIS

1. Temperatura do ambiente de trabalho do laser: 10°C - 40°C;
2. Umidade do ambiente de trabalho do laser: 10% - 80%;
3. Evite o ambiente de condensacao quando o laser estiver funcionando.

COMO EVITAR CONDENSAGAO

1. Atemperatura ambiente no local deve ser inferior a 35°C.
2. A umidade no espaco independente do laser deve ser inferior a 60%.

E recomendavel manter a temperatura e umidade constantes no espaco
de uso do equipamento para evitar efetivamente a condensacao do
laser.

3. Ao desligar o equipamento, desligue tanto o laser quanto o chiller
simultaneamente.

Para lasers de alta poténcia, considera-se construir uma sala com ar
condicionado separadamente para prevenir a condensacao.

OBS: Em condicoes de alta temperatura e umidade, pode ocorrer um
processo de desumidificacao de aproximadamente 30 minutos ao ligar
o laser. Isso € normal, e o laser pode ser reiniciado apos o alarme de con-
densacao de orvalho ser liberado.

Os requisitos de temperatura da agua de resfriamento para a interface
QBH do laser sao relativamente flexiveis. Um chiller com controle duplo
pode aumentar a temperatura da agua, desde que nao ultrapasse 30°C.

REFRIGERADOR DE AGUA

1. Defina a temperatura base e os limites superior e inferior para a caixa
refrigerada a agua, acionando um alarme se esses valores estiverem fora
do intervalo. E crucial monitorar o termometro e a temperatura ambi-
ente.

A caixa de resfriamento de agua desempenha um papel fundamental no
sistema de resfriamento da maquina de solda a laser.
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Ao circular agua no sistema de resfriamento, a caixa mantém a tempera-
tura adequada, prevenindo o superaquecimento do laser e da tocha de
solda, além de evitar a condensacao do orvalho no laser. Isso assegura a
confiabilidade e estabilidade do sistema.

Todos os parametros da caixa de resfriamento sao ajustados de fabrica,

e apenas pessoal autorizado tem permissao para realizar alteragcoes nas
configuracgoes.

Controlador

Entrada
de agua

Dreno

Existem instrucoes claras de operacao de controle de temperatura e
prompts de codigo no gabinete e falhas especificas de alarme podem
ser julgadas de acordo com as informacoes exibidas na janela do visor.

RECOMENDAGCOES

DE INSTALAGAO

REQUISITOS DO LOCAL

1. Este equipamento deve ser instalado em uma sala independente com
mais de 15 metros quadrados, devidamente sinalizada. O piso da sala
deve ser nivelado, resistente e a prova de choque.
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2. Para uso interno, € necessario garantir uma boa iluminagcao no ambi-
ente, sem fortes vibracdes e campos eletromagneéticos intensos num
raio de 20 metros ao redor do equipamento.

3. A temperatura de trabalho ideal varia de 15°C a 30°C, sendo
recomendavel trabalhar com ar condicionado.

4. A umidade relativa deve ser mantida abaixo de 70%, preferencial-
mente mantendo o ambiente seco.

5. Recomenda-se ainstalagcao de um exaustor para garantir ar fresco na
sala de operacao apos ainstalacao e operacao.

FONTE DE ALIMENTAGAO

A fonte de alimentagao deve ser instalada com 220V, de acordo com
a poténcia do equipamento. E crucial garantir um aterramento con-
fiavel, utilizando um fio de aterramento separado.

Caso a fonte de alimentacao nao possua aterramento, a maquina nao
deve ser iniciada para producao, visando evitar danos causados por
eletricidade estatica.

ESPECIFICACOES

DE OPERACAO

OPERAGAO DE SOLDA

1. Pressione o botao localizado na tocha de soldagem - Emite laser
2. Solte o botao localizado na tocha de soldagem - Pare de emitir laser

OBS.: Nao aponte para pessoas ou materiais inflamaveis e explosivos.
Os parametros apropriados de poténcia do laser podem ser definidos

na tela principal da interface. (Os parametros s podem ser modificados
apos digitar a senha, e clique para confirmar a modificacao).
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X boxer

Poténcia Pré-gas O ms

Frequencia . .
de oscilacao Pos-gas 0 ms

Amplitude Atraso de alimentacao
de oscilacao do arame Oms

Rampa Tempo do
de subida pulso de solda Oms

Rampa Intervalo de solda
de descida do proximo pulso 0 ms

Frequencia NUumero
qulaSEI' de pulso 4000

PWM (Ciclo
de trabalho)

EarlJmiEal B2 Retornar
parametros atual:

3. Ajuste o comprimento de extensao da cabeca da tocha, altere a
distancia para obter diferentes efeitos de soldagem.

Tubo de
graduacgao

) b v
e
: Bocal

4. Seqgure a cabeca da tocha na posicao correta, coloque o dedo indica-
dor proximo ao botao de acionamento e, quando a cabeca da tocha es-
tiver alinhada com a solda (indicado pela luz vermelha que marca a
posicao dolaser), pressione o botao para iniciar a soldagem. Execute o
movimento para frente ou para tras a uma velocidade constante.
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RECOMENDAGCAO:
A tocha de soldagem esteja
alinhado com a superficie da

placa, mantendo um angulo de
45° a 60°.

A luz vermelha equivale aum
segmento de linha de 2 mm.

OBS.:Diferentes angulos entre a cabeca da pistola e a peca de trabalho
geralmente resultam em diferentes resultados de soldagem.

A tocha de soldagem de angulo reto deve estar a 45° com a placa verti-
cal, usando o angulo entre as duas placas como suporte para empurrar
para a frente ou puxar para tras a uma velocidade constante.

OBS.:

Quando a peca de trabalho &
inserida no bocal, geralmente
havera ser alguns milimetros
de desvio na distancia focal, e
o comprimento de extensao
do bocal deve ser ajustado de
acordo.
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OPERAGAO DE LIMPEZA A LASER

1. Na tela deinicio, selecione a opcao (MODO DE SOLDAGEM),
em seguida, confirme em (OK).

Modo de I
* boxer soldagem

o : Trava de - .
Poténcia 2000 W sequranca Saida de gas

Frequencia Clipe de

de oscilacao 300 Hz seguranca Saida a laser

Amplitude Botao de Avango
, = 5 MmMm acionamento
de oscilacao Focha de arame

Alimentacao de
arame ativado

Conjunto de

parametros Senha de nivel

Login de Solda Status do Os parametros Configuracao
usuario continua dispositivo do processo de parametros

Modo de
soldagem

Trava e [— __ o . c [ —

Alterar oara o modo de

Cancelar

Login de Solda Status do Os parametros Configuracao
usuario continua dispositivo do processo de parametros

ApOs a confirmacao, vocé sera direcionado para a tela
de paramentros de limpeza a laser;

X boxer

Potencia 2000 W Trava de
Seguranca

Frequencia
de oscilagao & Saida de gas

Amplitude 5mMm

Botao de
acionamento
da tocha

de oscilacao

Conjunto de

parametros 150 distancia foca: 3@mm

Acionamento Status do Os parametros Configuragao
unico dispositivo do processo de parametros
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INSTRUGOES DE
OPERAGAO (CORTE)

/\ INTRODUGAO DE OPERAGAO

Para realizar o processo de corte na interface do modo de soldagem, é
necessario configurar os parametros de frequéncia de oscilacao e am-
plitude de oscilacao como zero, conforme exemplificado na imagem

abaixo.

X boxer

S Trava de ; :
Poténcia 2000 W sequranca D Saida de gas D

Frequeéncia 0H Clipe de D Soida 3 laser D
de oscilacao z seguranca

Amplitude 0 EC?C?I'I:IEFDI'IgﬁtD D Avanco D
de oscilacao mm Focha de arame

Alimentacao de

Conjunto de
arame ativado

narametros Senha de nivel 0

Login de Solda Status do Os parametros Configuracao
usuario continua dispositivo do processo de parametros

No processo de corte alaser, € necessario realizar a adequacao da tocha
instalando o bocal e o bico de corte, conforme exemplificado na
imagem abaixo.

Bocal de corte

Bico de corte
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MANUTENCAO
PREVENTIVA E LIMPEZA

REGRAS DE OPERAGAO DE SEGURANGA

1. Obedeca rigorosamente as normas de seguranca.

2. O operador nao pode operar a maquina independentemente sem
treinamento preévio sobre a estrutura, desempenho e seguranca.

3. Utilize equipamento de protecao, como oculos de protecao. Evite
apontar o laser para pessoas, materiais inflamaveis ou explosivos.

4. Mantenha um extintor de incéndio acessivel. Mantenha o cabecote de
soldagem longe de materiais inflamaveis e substancias ativas.

5. Mantenha o ambiente de trabalho limpo, sem contaminagao por dleo.
Empilhe pecas de trabalho, ferramentas e residuos conforme as regula-
mentacoes.

6. Ao usar garrafas de gas de protecao, evite danificar fios, cabos e
tubos de respiracao para evitar vazamentos elétricos ou de gas. Siga as
normas de segurancga ao usar e transportar garrafas de gas. Nao expo-
nha as garrafas de gas a luz solar direta ou fontes de calor.

7. O operador deve permanecer ao lado da torneira de ar.
8. Em caso de problemas, pare a maquina e faca a verificacao.

9. O operador deve manter foco nas operacoes relacionadas ao tra-
balho, sendo proibidas agoes nao relacionadas.

10. Desligue a alimentacao elétrica se 0 equipamento nao for utilizado
por mais de 30 minutos. Realize a manutencao ou limpeza da maquina
apos desligar a energia.

11. O botdo PARADA DE EMERGENCIA possui a prioridade mais alta.
Pressione para cortar toda a fonte de alimentagao em caso de situacao
anormal. Em sequida, faca a verificacao do equipamento.

12. Pessoas nao operadoras nao devem se aproximar da area de trabalho.
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13. E proibido que pessoal ndo treinado opere a maquina. A Boxer Soldas
nao assume responsabilidade por qualquer perda.

14. Faca uma verificacao prévia: Garanta que o fluxo de agua, a pressao
hidraulica e a temperatura da maquina estejam normais.

15. Nao desmonte o laser ou o refrigerador.

VERIFICAGOES DIARIAS

1. Limpe a poeira e materiais estranhos na maquina-ferramenta para
manter a aparéncia limpa.

2. VVerifique a integridade da tampa contra poeira e remova poeira e
detritos.

3. Certifique-se de que o espelho protetor da cabeca do laser esteja
limpo.

4. \Verifique se a temperatura da agua de resfriamento e a pressao da
agua do refrigerador estdo normais.

5. Antes de iniciar a maquina diariamente, verifique o status de trabalho
do estabilizador de tensdao, monitorando as tensoes de entrada e saida.
Esteja atento a sobretensoes, subtensoes, etc. Se houver anormali-
dades, aborde-as adequadamente e entre em contato com o fabricante.

6. VVerifique se 0 gas comprimido € puro, sem agua e Oleo, e se a pressao
do gas atende aos requisitos necessarios.

7. Inspecione o circuito de agua, as juntas do tubo de dgua e as partes
resfriadas quanto a vazamentos ou condensacao.

LIMPEZA E TROCA DAS LENTES DE PROTEGCAO

Durante o processo de instalacao e limpeza dalente, a atengao rigorosa
do operador é crucial. Quaisquer substancias pegajosas, impressoes
digitais ou gotas de Oleo podem afetar a transmissao de luz da lente, re-
duzindo sua vida util e impactando a qualidade do processamento a
laser. Portanto, recomenda-se adotar as seguintes medidas preventivas:

1. Nao instale alente com os dedos desproteqgidos; use protetores de
dedo sem po ou luvas de borrachal/latex.
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2. Evite o uso de equipamento de succao para evitar arranhoes na super-
ficie dalente.

3. Ao remover alente, ndo toque na camada do filme e na superficie do
espelho; segure a borda dalente e sempre coloque-a em papel de lim-
peza especifico para lentes.

4. Mantenha todos os poluentes afastados do ambiente de trabalho e
evite falar sobre as lentes.

5. O Alcool Isopropilico é indicado para dissolver sujeiras sem causar
danos as lentes.

6. Ao limpar a lente, tente operar em um ambiente livre de poeira.

OBS: Principais ferramentas de manutengao recomendadas:
soprador de limpeza, alcool medicinal, cotonete.

Para remover a poeira existente na lente, inicie utilizando um soprador
para eliminar a poeira solta e, em seguida, remova cuidadosamente a
poeira restante com um cotonete seco, sem aplicar forca excessiva.

PROCEDIMENTO DE LIMPEZA DA LENTE:

No caso de manchas na lente, proceda da seguinte maneira: utilize um
cotonete seco, mergulhe-o em etanol absoluto e delicadamente remova
as manchas presentes na lente. Certifiue-se de que nao ha particulas
de poeira na superficie antes de limpar uma area extensa. Realize a lim-
peza em movimentos espirais a partir do centro da lente, evitando movi-
mentos de vai e vem.

Limpe suavemente a superficie do espelho com um cotonete seco en-
quanto a lente ainda estiver umida. Evite reutilizar os cotonetes g, se
necessario, repita o processo. Se persistirem manchas de agua, uma
mistura de etanol absoluto e eter anidro pode ser utilizada. A técnica de
secagem deve ser leve e uniforme, recomendando-se praticar em
Oculos antigos com lentes de protecao a laser para evitar danos ao
revestimento da lente.

Puxe o parafuso
depois afrouxamento

Para remover a lente,
gire o anel de pressao
e depois retire-a.
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MANUTENGAO DO CHILLER

1. O refrigerador de agua deve ser substituido por agua destilada todos
OS meses.

2. Limpe o filtro de ar do reservatorio de agua regularmente para evitar
afetar a dissipacao de calor.

3. Verifigue regularmente se ha vazamento de agua em cada junta do
tubo de agua do tanque de agua.

LIMPEZA DO FILTRO DE AR

Os filtros de ar sao instalados nas laterais e na parte traseira dos
gabinetes. Limpe a poeira periodicamente para garantir ventilacao
e dissipacao de calor.

LIMPEZA DO BOCAL DE SOLDAGEM

Usar o bocal da tocha por umlongo tempo tera um fendbmeno obvio de
escoOria, o que levar a um gas protetor desobstruido e afetar a energia da
irradiacao do laser para o superficie de materiais.
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