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1. Introduccion

Estas notas proporcionan la informacién necesaria para la correcta instalacion, utilizacion y

mantenimiento de la maquina adquirida.

Lea atentamente este manual y en caso de duda péngase en contacto con el servicio técnico.

2. Garantia

Los productos TECHNOFLUX estén cubiertos por doce meses de garantia a partir de la fecha de

entrega al cliente. El mal uso de la unidad anula dicha garantia.

3. Especificaciones técnicas

Tipo de laser
Didmetro del spot
Tiempo de pulso

Frecuencia
Energia maxima de pulso laser
Consumo de energia
Sistema de refrigeracion

Fuente de la bomba
Optica y pantalla

Modo operativo
pantalla tactil
Idioma operativo
Valores de conexién eléctrica
Dimension del embalaje
Dimension del paquete de madera
Peso neto de la maquina
Temperatura ambiental de funcionamiento
Humedad

Aplicaciones

benmayor.com

1064nm YAG Laser
0.2-2.0mm
0.1-10ms
1.0~10.0Hz Continuamente Ajustable
35J
<1.5KW
Refrigeracion por aire convectivo

Lampara de xenon

Microscopio + sistema de camara CCD
digital HD

Control tactil
CCD digital colorido de alta calidad 10X
Inglés
AC220V +/~ 5%, 50HZ / 60HZ
©295mm x H282mm

40x45x48CM
13.5KG
<45

< 90% sin condensacion

Soldadura



4. Presentacioén

Microscopio.

Llave contacto.

Paro de emergencia
Pantalla.

Cémara de soldadura
Conexién pedal
Ventilacién

Entrada red

O N g kAN =

5. Pantallas L B

Number i

Pantalla de Inicial

En la barra superior tenemos tres simbolos de que al
pulsarlos activan pantallas y funciones

1. Tecla ajustes
Standby mode
2. Tecla pantalla 1y
oltage : normal
3. Tecla Paro / Puesta en marcha Charindliad i}

Barra central

* Number:Numero de memoria nos indica el nimero de programa en el cual estan almacenados
los cuatro parametros ( Power,Freq, Pulse, Spot) memorizados del programa.

* Power (%): regula el % de potencia aplicada.

* Freq(Hz):regula la cadencia entre disparo y disparo.

* Pulse(ms): regula en milisegundos el tiempo de incision.

* Spot(mm): regula el didmetro del disparo que impacta en la pieza a soldar.

Barra inferior izquierda

» Mensaje es Stanby mode cambia a Operating mode cuando hemos iniciado la maquina.
* Mensaje Voltage: normal indica que el voltaje es el correcto.

* Mensaje Charnig: normal cargando es correcto.

» XenonLamp:OFF/On indica lampara laser activada o desactivada.

Barra inferior derecha

» Mensaje es Cooling System:OFF antes de arrancar On una vez activado el laser.
* Cooling TEMP: indica la temperatura del liquido y circuito de refrigeracion.

* Ambient TEMP:indica la temperatura de circuiteria de la maquina .

» Count: muestra el nimero de disparos.
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Descripcion pantalla ajustes.

En esta pantalla se ubican los ajustes internos de control
de Software parte de los cuales estan predeterminados de
fabrica y no deben ser modificados seguidamente indicamos.

NO MODFICAR ESTOS PARAMETROS:

Shutter(ms)  On Delay(ms) OffDelay(ms)

* Shutter(ms) 02

* Molecular 1600

* Pause Delay(ms) 00 B

» PlayDelay(ms) 065 PauseDelay(mslL anguage
+ On Delay(ms) 001 op [EEE

» Denominator 0005 pIayD)

* Language English Lo

« OffDelay(ms) 030

* Color MO

* Clear

UNICAMENTE PUEDE MODIFICAR o (pulasr)

Brightness: regula la iluminacién de la cdmara de soldadura.
Save: guarda los pardmetros del nimero de memoria.
Flecha: permite retroceder a la pantalla anterior.

6. Puesta en marcha

1. SitUe la maquina sobre una superficie plana, firme y n un entorno limpio de polvo, deje
40 cm a ambos lados de la maquina: Esta distancia es muy importante para la
correcta refrigeracion del soldador laser.

2. Conecte el pedal en la toma no6 verifique la posicién correcta de la pestafia interior

de conector (Fig. A).

3. Conecte el cable de red a la entrada (Num. 8.)

4. Conecte el cable de red a la toma de corriente.

5. Verifiqué el botén de paro de emergencianc3 esta desarmado

6. Gire la Ilave de contacto a la posicion On.

7. Aparecera la pantalla inicial caratula.

(Figura A)
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8. Posteriormente de la pantalla inicial surge la pantalla de inicio.

9. Pantalla de inicio en esta pantalla de inicio hay dos mensajes en rojo que indican
lampara apagada y sistema de refrigeracion apagado. En el extremo derecho superior
podemos ver el simbolo de encendido.

10. Pulse el simbolo de encendido, se inicia una cuenta atras de 9 a 1 al finalizar se
activa automaticamente la maquina y los dos mensajes en rojo entran en On .

11. La maquina Micro Welder esta iniciada y preparada para soldar.

7. Paro de la maquina

1. Para apagar la maquina mantendremos pulsado el simbolo de encendido durante
unos segundos.

2. Pantalla de inicio. en esta pantalla de inicio volveran los dos mensajes en rojo que
indican lampara apagada y sistema de refrigeracion apagado.

3. Espere 10 segundos y gire la llave en sentido Off.

4. La maquina esta apagada

Nota importante: Si no se realiza el ciclo de apagado correctamente puede perder los datos
guardado y dafiar el microprocesador

8. Soldar

Para soldar es necesario en primer lugar debe regular la 6ptica del microscopio.
Regulacion de la 6ptica del microscopio.

1o - Es necesario regular la distancia entre lentes. Esto significa tenemos que juntar o
separar las toberas del microscopio hasta que Unicamente veamos un solo circulo igual
gue con unos prismaticos. Se trata de ver una sola imagen (Figura 1).

20 - Regularemos las dioptrias de cada 6ptica

Método: primero ponga un objeto dentro de la cdmara de soldadura y muévalo de arriba
abajo hasta que lo vea mas o0 menos enfocado. Seguidamente cierre el ojo izquierdo y
regule las dioptrias del ocular derecho hasta ver perfectamente el objeto realice la
misma operacién con el ocular izquierdo. (Figura 2)

(Figura 1)
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3o - Para soldar es necesario aplicar diferentes parametros en funcién del metal a
soldar. Estos parémetros los podemos guardar mediante la memoria numérica

de la maquina. Seguidamente adjuntamos un cuadrante con los parametros
iniciales para los metales mas habituales y en el apartado 8 cdmo guardar los
parémetros en la memoria.

Material Power Frequency  Pulsed width Beam diameter
Oro blanco 15% 10Hz 1.5 ms -0.3a 0.5 mm
Oro Amairillo 20% 10Hz 20ms -0.3a 0.5 mm
Oro Rosa 26% 10Hz 2.0ms -0.3a 0.5 mm
Paladio 22% 10Hz 2.2ms -0.3a0.5mm

Platino

Oro 50% 4.5Hz 5.0 ms -0.7a 0.3 mm
Plata 55% 3.5Hz 6.0 ms -0.7a 0.3 mm
Aleacion de titanio 12% 10Hz 1.8 ms -0.3a 0.5 mm
Acero inoxidable 10% 10Hz 1.5 ms -0.3a0.5mm

Todos los parametros solo se recomiendan como referencia. El parametro especifico reque-
rido se ajustara de acuerdo con el grosor del metal.

4o Pedal: al pulsar el pedal la maquina dispara hasta que dejamos de pulsar.La rapidez
del disparo depende del valor introducido en Freq(Hz) cuanto mayor es el valor mas
velocidad de disparo y a menor valor menor velocidad.

9. Guardar los parametros en la memoria.

La maquina permite programar y guardar 20 programaciones de valores de soldadura.
La programacion y el método de guardar es muy facil seguidamente explicamos:

1. Seleccione con las teclas de aumentar o disminuir un numero de programa (Number)

2. Regule los cuatro pardmetros: Power (%) , Freq(Hz), Pulse (ms) Spot(mm)

3. Pulse la tecla de ajustes para acceder a Save.

4. Pulse Save y automéaticamente los parametros introducidos se guardan en el nimero de
memoria seleccionado.

10. Cadmara y pantalla de alta definicion

La maquina esta equipada con una Camara de alta definicién que nos permite ver y soldar una
vez activada mediante la tecla de pantalla.

En esta pantalla podremos ver la cruceta de disparo y unas flechas en los laterales. La funcién
de estas flechas es centrar la cruceta con el disparo en el caso de que este fuera de centro
(consultar servicio técnico)



11. Mantenimiento.

Es necesario mantener los elementos 6pticos limpios tanto épticas del microscopio como el
objetivo situado en la cdmara de soldadura. Utilice gamuzas para limpiar gafas.

Verifique de forma visual el filtro de proteccién del objetivo de soldar en caso de estar dafiado
sustitlyalo segun las indicaciones del servicio técnico.

Compuesto refrigerante interno sustitiyalo cada dos afos. Siguiendo las indicaciones del servi-
cio técnico.

Contacto SAT

12.Seguridad.

Mantenga limpia la camara de soldadura y exenta de elementos reflectantes e
inflamables.
Asegulrese que la maquina esta conectada a una red de tensién con toma de tierra.

No mire directamente el interior de la zona de soldadura mientras incide el rayo laser.
Esta accion puede causar dafios graves en la cornea.
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