MANUAL DEL OPERADOR - ES-MX

Everlast RedSabre 1500 — Manual del operador

Modelo: RedSabre 1500 (laser de fibra enfriado por aire — soldadura/corte/limpieza/desoxidado) Funcién: Sistema
laser de fibra de mano para soldadura, corte, limpieza de cordones y desoxidado/descascarillado Salida laser: 1500
W - Longitud de onda 1070 nm Entrada: 240 V, monofasico (1~) Clase de laser: Clase 4 (laser de soldadura) - Clase
1 (laser piloto/de apuntado) Idioma: Espafiol (México) - es-MX Tipo de documento: Guia de seguridad, instalacion y
uso general para operacion de mano

Basado en el manual del operador en inglés LRS1500-AC (fecha de publicacién: 15 de marzo de 2024, EE. UU./
Norteamérica). Adaptado para México. Todos los valores técnicos (potencia, longitud de onda, voltaje, Hz,
dimensiones, tiempos, frecuencias) se conservan idénticos a la fuente.

Esta es una guia de seguridad y uso general de version temprana. Se considera un manual funcional basado en
datos de ingenieria/fdbrica que cubre la informacién de operacién necesaria y esencial. También proporciona
informacion basica para la operacion segura del equipo. En el futuro se publicara un manual electrénico (e-
manual) suplementario mas detallado, con instrucciones de configuracion y operacion mas extensas y datos
generales adicionales. Ese e-manual suplementario podra descargarse en cuanto esté disponible.

N.° de acceso FDA: 2410134-000 - Cédigo de producto FDA: 95R—FF

Registro de la unidad

Campo Dato
Numero de serie -
Fecha de fabricacion o
Fecha de compra .
Oficial de Seguridad Laser (LSO) -

Iniciales del empleado y fecha de revisién

AVISO: clasificacion del laser

AVISO: Esta soldadora laser esta clasificada como un laser de CLASE 4.

AVISO: La compra o el uso de este producto puede requerir la presencia de un Oficial de Seguridad Laser (LSO,
Laser Safety Officer) capacitado en las instalaciones y/o la instalacién de un recinto (gabinete) de seguridad laser
Clase 1. También pueden exigirse informes anuales y/o el registro ante las autoridades locales y estatales.
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Si usa este producto por primera vez, lea cuidadosamente este manual antes de la instalacién y el uso. Lea con
atencion los contenidos marcados como "Peligro”, "Advertencia" y "Precaucion” en este manual, e identifique
cuidadosamente los signos de seguridad y las advertencias para garantizar su seguridad y la de las personas a su
alrededor.

Simbolo Palabra de Significado
sefal
Peligro de iPELIGRO! Riesgo de choque eléctrico o electrocucién. No toque ninguna area que lleve este
electrocucion / simbolo.
choque
Laser presente iADVERTENCIA! Cuidado con los laseres. Tenga en cuenta la longitud de onda de la radiacion laser.

Existe peligro de radiacion laser. Tome las medidas de proteccion adecuadas. Use el
EPP apropiado mientras esté en esta area.

Precaucion iPRECAUCION!  Tenga cuidado. Peligro posible o emergente. Si no sigue las instrucciones, puede
causar dafio y mal funcionamiento del equipo, o dafio a usted y a otros.

Incendio iADVERTENCIA! Cuidado con incendios y materiales combustibles. El uso de un laser crea chispas.
El propio haz laser puede iniciar un incendio si se dirige al area equivocada o se
manipula con descuido.

iADVERTENCIA! Nunca apunte la pistola/antorcha laser hacia ninguna persona. Vigile siempre los angulos de
reflexion. Nunca permita que el laser se refleje en superficies brillantes o espejadas, ni en otros materiales altamente
reflectantes.

iADVERTENCIA! Aviso de la Proposicion 65 de California (informativo)

Este producto, cuando se usa para soldar o cortar, produce humos o gases que contienen sustancias quimicas
reconocidas por el Estado de California como causantes de defectos de nacimiento y, en algunos casos, cancer.
(Cddigo de Salud y Seguridad de California § 25249.5 y siguientes.)

Advertencia: Cancer ylo dafo reproductivo — www.P65warnings.ca.gov

Este aviso se conserva como notificacion de seguridad informativa: identifica una exposicion quimica real
durante la soldadura/corte, util para cualquier operador.

AVISO DE GARANTIA

Los laseres de fibra son confiables y pueden prestar servicio durante periodos relativamente largos si se les da el
cuidado adecuado. La garantia cubre, en general, contra la rotura y la reparacion de los componentes principales. Sin
embargo, no cubre ni protege contra el dafo, la rotura o el desgaste de elementos consumibles, ni contra el dafio
causado por mal uso, negligencia o falta de seguimiento de las instrucciones y advertencias de operacion. Los
elementos consumibles se definen como articulos tales como toberas, tubos de alimentacién de alambre, lentes de
proteccion, lentes de enfoque, etc., que se desgastan con el uso o que tienen una vida Util basada en patrones
reconocidos de uso.
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AVISO: La soldadora laser de fibra estéa construida tan robusta y duradera como la tecnologia lo permite. Sin
embargo, hay partes del sistema que son vulnerables al dafio. Debe observarse el mantenimiento y manejo
adecuados de los siguientes elementos para mantener la garantia vigente. El dafio que ocurra a los siguientes
elementos como resultado de las causas indicadas no se cubrira en ninguna circunstancia, salvo que haya
ocurrido durante el envio.

* La pistola (cabezal de antorcha). Para prevenir el dafio de la pistola (cabezal de antorcha):

» Maneje la pistola con suavidad. No la golpee ni la arroje, como suele hacerse con una pistola MIG o incluso
con una antorcha TIG. La pistola contiene ajustes y lentes sensibles que pueden dafiarse, romperse o
desalinearse de forma permanente.

* No deje caer la pistola en ningiin momento. Asegurese de que el cable de la pistola esté dispuesto de
modo que no represente un riesgo de tropiezo. Tropezar con el cable puede jalar la pistola fuera de la mesa
y dafiar el cable.

» Almacene la pistola correctamente. Manténgala enrollada ligeramente en el portacable ubicado al costado
de la soldadora. No la deje sobre la mesa ni en el area de trabajo si queda desatendida o al cambiar de
turno. Mantenga una rutina de almacenamiento adecuada.

* El cable de fibra. Para ayudar a prevenir el dafio al cable de fibra que lleva el haz a la pistola, ejerza
cuidado y precaucién en su manejo. Asegurese de no permitir lo siguiente:

» No pase por encima ni pise el cable de fibra (de la antorcha). No ruede la propia soldadora sobre el cable.
Esto dafiara las fibras del cable o el recubrimiento/cubierta del cable.

* No retuerza el cable. No doble el cable de fibra mas de un angulo de 60°. No debe tener un doblez subito;
mas bien, el cable debe formar un radio para lograr el angulo de 60°.

» Asegurese de que la pistola no sea arrastrada ni jalada contra un borde, esquina o superficie de mesa
filosos, lo que podria torcer la pistola o cortar el cable de fibra.

AVISO: Las fallas de la pistola y del cable son raras, pero cuando ocurren, la falla casi siempre se debe a uno de los
problemas listados arriba. La garantia no garantiza contra tal dafio.

* Lente de protecciéon

* El lente de proteccion se considera un consumible. Ademas, el lente de proteccion es relativamente
econdmico y siempre debe tenerse un suministro generoso a la mano. También es importante reemplazar
regularmente el lente de proteccion del laser montado en la pistola (cabezal de antorcha).

* La unidad nunca debe operarse con un defecto conocido o con una quemadura en el lente.

* Inspeccidnelos con frecuencia hasta que comprenda el tiempo de "desgaste" de un lente de proteccion. Las
manchas, el humo, etc., son factores en esto. Si nota cualquier cambio o disminucién en la calidad o la
fuerza del laser, deténgase y cambie el lente de proteccion de inmediato. No hacerlo puede provocar otros
dafios y fallas en cascada del lente de enfoque, los espejos reflectantes, etc. El dafio que ocurra al
conjunto de la pistola (cabezal de antorcha) y a sus componentes relacionados como resultado de no
cambiar el lente de proteccion no esta cubierto por la garantia. Asegurese de instruir a cualquier empleado
sobre esto y de mostrarle como cambiar el lente de proteccion. Aseglrese de mantener una existencia
adecuada de ellos.

Guia rapida de instalacion y operacion

Proceso Sistema operativo Tipo de tobera
(programa)
Soldadura Soldadura laser Cualquier tobera de soldadura (varias)
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Proceso Sistema operativo Tipo de tobera

(programa)
Corte Soldadura laser Tobera de corte
Limpieza de cordones Soldadura laser Tobera AS-20D
Remocion de 6xido / Limpieza laser Use el lente de enfoque de 800 mm. Instale la tobera de limpieza. El lente
descascarillado de enfoque de limpieza viene incluido en los accesorios.

Descripcion general del producto

La RedSabre 1500 es un sistema laser de fibra, de mano, disefiado para actividades relacionadas con la soldadura 'y
el corte. La soldadora también puede usarse para limpiar cordones en preparacion para la siguiente pasada o para
preparacion del proceso de pasivacion. La funcién de descascarillado/desoxidado también puede usarse para
preparar el metal antes de soldar y pintar. La soldadora laser se compone de varios componentes principales: un
gabinete integrado, el cable laser de fibra, el sistema de enfriamiento y circulacion por aire (ventiladores), el sistema
de control laser por LCD vy la pistola (antorcha) de soldadura de mano. Ademas, el alimentador de alambre y su
programacion estan disefiados para trabajar en conjunto con el laser y no proporciona potencia de soldadura. La
soldadura laser es adecuada para soldar muchos tipos distintos de metales.

La soldadura laser existe desde hace tiempo, pero los avances en la tecnologia laser, en particular la tecnologia de
laser de fibra, la han hecho compacta y asequible, y por lo tanto ampliamente atractiva y accesible para la industria
general de la soldadura. La soldadura laser se utiliza principalmente para soldar materiales de pared delgada y piezas
de precision. El proceso de soldadura laser usa energia luminica de longitud de onda invisible para irradiar y conducir
calor a la superficie de la pieza de trabajo. Este proceso lleva el metal rdpidamente hasta el punto de fusion para unir
las dos piezas de metal. El calor de soldadura necesario para crear la fusion de los metales base se controla
mediante los parametros de ancho de pulso, energia, potencia pico y tasa de repeticion del laser. Estos se combinan
y trabajan juntos para fundir la pieza de trabajo y formar un bafio de fusién bien definido.

El proceso de unién por laser puede usarse para soldadura por puntos, soldadura a tope, soldadura de traslape,
soldadura de costura y tipos de soldadura similares. Crea una alta relacion profundidad-anchura (penetracion
profunda) que resulta en un ancho de cordén pequefio junto con una zona afectada por el calor (ZAC) pequefia. Esto
resulta en bajo alabeo y alta velocidad de soldadura. Los cordones de alta calidad son planos y estéticamente
agradables. Los cordones tipicamente no producen porosidad a menos que el metal base esté muy contaminado. El
proceso de soldadura laser brinda un control preciso, de punta de alfiler, con un area de enfoque ajustada, lo que
permite alta precisién de posicionamiento y facil automatizacion.

Es importante entender y recordar que este es un laser Clase 4. Esta es la clase de laseres mas fuerte y potente. La
FDA controla la distribucién y operacion de laseres en este pais (EE. UU.) sin importar la aplicacion o la industria en
la que se vayan a usar. Las reglas y los organismos reguladores son diferentes para la operacion de soldadoras laser
que para las soldadoras de arco tradicionales. Los laseres no deben operarse en ambientes abiertos, especialmente
donde haya otras personas presentes. Por lo general se requiere un recinto laser Clase 1 donde no se pueda excluir
a otras personas del lugar de trabajo. Como minimo, siempre debe estar presente un Oficial de Seguridad Laser
durante la operacion del laser. La capacitacion y certificacion como Oficial de Seguridad Laser es relativamente
econdmica y esta disponible en mdltiples fuentes, incluidos seminarios presenciales y cursos en linea. Muchas
regulaciones de OSHA relacionadas con laser también son especificas para laseres y diferentes de las de las
soldadoras de arco convencionales. Esté consciente de estas diferencias y apliquelas.
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El haz laser es invisible al ojo desnudo, pero puede causar gran dafio a ojos y piel desprotegidos en un instante.
Nunca apunte ni dirija un laser hacia ninguna persona, aun si la maquina esta apagada. Nunca anule ningin
dispositivo de seguridad o enclavamiento (interlock) por conveniencia. Si alguna pieza falla, retire la unidad de
servicio de inmediato. Asegure la unidad desconectandola, retirando la llave y etiquetandola como fuera de servicio
(tag out) segun lo exijan las regulaciones. Busque ayuda técnica y reparacion profesional inmediata de Everlast. Las
reparaciones no deben ser hechas por personas no calificadas. Nunca permita que una persona sin capacitacion use
o demuestre la soldadora. Haga siempre de la seguridad la prioridad.

Observe, identifique y vigile en general cualquier superficie reflectante que pueda crear un rebote (reflexién) del haz
laser. La luz laser reflejada también puede quemar y dafar ojos y piel. También puede iniciar incendios. Tenga a la
mano un extintor de incendios adecuado. Mantenga todos los quimicos y elementos inflamables fuera del rango
efectivo del laser (distancia de peligro laser, o LHD). La modificacion o el mal uso de este producto esta prohibido y
puede resultar en sanciones por parte de las autoridades.

Tenga en cuenta que esta unidad usa un laser "piloto" rojo visible para representar donde esta realmente apuntado el
haz laser invisible Clase 4 antes de soldar. Este es un laser Clase 1, pero no debe malinterpretarse como si fuera el
laser real ni la ubicacion real del haz. Estos laseres pueden desalinearse respecto del laser Clase 4. Los haces
pueden quedar fuera de sincronia entre si con el tiempo y pueden necesitar alinearse correctamente para un uso
eficiente y preciso.

Use proteccion ocular debidamente clasificada, para proteccion contra laseres de longitud de onda de 1070 nm, con
una clasificacion de 1500 watts y una proteccion de 30,000 segundos. El dispositivo de proteccion ocular debe
permanecer sin dafio por rayaduras o grietas para brindar proteccién suficiente. Debe ajustar correctamente. No
confie en caretas de soldadura tradicionales ni en sombras de soldadura, incluidas las gafas de seguridad de
oxicorte, para brindar la proteccion necesaria. Busque el Nimero de Densidad Optica (nimero OD). Se sugiere usar
proteccion ocular con al menos un OD de 6 como proteccion minima.

Especificaciones

Tabla de especificaciones del producto

Especificacion RedSabre 1500 — Laser de fibra enfriado por aire

Clase del laser de soldadura Clase 4

Clase del laser piloto Clase 1

Modelo de pistola/cabezal de SUP21T

antorcha

Potencia de entrada 1~240 V £+ 10 %, 50/60 Hz

Longitud de onda del laser 1070 nm £ 5 (ultravioleta, invisible)

Potencia de salida del laser 1500 W maximo

Operacion del haz Onda continua (Continuous Wave) o de barrido modulado (Modulated Scan)
Distancia focal del lente de Soldadura/corte/limpieza de cordones: 150 mm; desoxidado/descascarillado: 800 mm

enfoque del laser
Tipo de lente de enfoque Cuarzo (Quartz)

Calidad del haz M2<1.2
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Especificacion

Variacion de salida

Consumo de potencia de entrada
Longitud del cable de fibra
Rango de espesor de soldadura
Ancho méaximo de costura
Rango de espesor de corte

Materiales aplicables

Requisitos de separacion de la
junta de soldadura

Presion y caudal de gas

Tipo de conector de fibra 6ptica

Velocidad de avance de
soldadura

Tipo de enfriamiento
Peso

Dimensiones

RedSabre 1500 — Laser de fibra enfriado por aire

£2%

<6 KW

5 m (10 m opcional)

Acero: <4 mm (.157"); Aluminio: < 3.5 mm (.138"); Cobre: <2 mm (.079")
Soldadura: 6 mm; limpieza de cordones: 8 mm

<5mm (.195")

Acero al carbono/dulce, acero inoxidable, lamina galvanizada, aluminio, aluminio aleado,
titanio

<1 mm (.40") sin alambre, hasta < 1.6 mm (1/16") con alimentador de alambre; < 2.0 mm
con alimentador de doble alambre

Corte/desoxidado/descascarillado: 0.3 MPa—0.5 MPa @ 140 Ipm (44—-73 psi @ 5 cfm) con
aire o N.. Soldadura/limpieza de cordones: 15 L/min (31 CFH) 100 % Ar

QBH

0~120 mm/s (0-4.75 in/s)

Enfriado por aire (ventiladores / sistema de circulacion)
(no en manual)

(no en manual)

Nota sobre la longitud de onda. La fuente indica "1070 nm + 5 (Ultraviolet, Invisible)". Se conserva idéntica a la
fuente. (Técnicamente 1070 nm corresponde al infrarrojo cercano; el texto de origen la describe como
ultravioleta/invisible, y se reproduce tal cual.)

Parametros técnicos principales

Condiciones de trabajo y entorno de trabajo:

* Entorno de trabajo:

» Rango de temperatura de operacion: 10-40 °C (50-104 °F).
» Mantenga los niveles de humedad por debajo del 70 %. El uso maximo permisible es < 95 % en

condiciones limitadas.

» Mantenga estable el clima de operacién. No permita cambios drasticos de temperatura si es posible. Nunca
almacene en cobertizos abiertos ni use a la intemperie en condiciones humedas expuestas.

* Evite los siguientes lugares:

« Areas polvorientas, aceitosas, con neblina o himedas/mojadas, incluidas areas propensas al rocio como

estructuras abiertas.

« Vibraciones y areas sujetas a caidas, cargas de choque e impactos.
« Areas sujetas a rociados o nieblas quimicas.
* Lugares cercanos a fuentes de alta frecuencia (HF) y EMF.
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» Entornos donde existan altas concentraciones de ciertos gases como CO,, NOx, etc.

* Si la temperatura o las condiciones ambientales cambian rapidamente, el cristal YAG, la cara extrema de la
fibray el lente 6ptico quedaran expuestos a la humedad y se dafiaran. Pueden formarse manchas y
opacidad sobre ellos, causando problemas de operacion. Asegurese de mantener el entorno de operacion
lo més estable posible. Si se expone a la humedad, aseglrese de que todos los componentes estén
completamente secos antes de usar.

Informacién importante antes de usar

Marca de advertencia de seguridad "Laser en uso": conozca este simbolo y sus implicaciones.

» La luz que genera este laser esta en la banda de longitud de onda invisible. No puede verse a simple vista.
Aun asi, puede causar dafio significativo, instantaneo y permanente a los ojos y la piel. No observe ni entre
en contacto con el haz laser sin el equipo de seguridad adecuado. Los haces reflejados también pueden
causar dafio. Mantenga a los espectadores y al personal no esencial fuera del area.

« Este es un producto laser Clase 4, la clase més peligrosa. El haz de la soldadora laser puede reflejarse de
regreso hacia los ojos y la piel. Puede ocurrir dafio retiniano al usar esta unidad sin la proteccién ocular
adecuada. Si la piel se expone al haz, directa o indirectamente por reflexion, la naturaleza intensa de la
exposicion puede resultar en quemaduras, pigmentacion, Ulceras, cicatrices o dafio al tejido subcutaneo.
También se plantean riesgos de salud a largo plazo, como cancer de piel, cataratas y ceguera.

« El simbolo de advertencia laser debe colocarse en ambos lados del brazo del espejo expansor del haz de
la maquina de soldar.

 No abra el chasis de la soldadora. Hay componentes de alto voltaje en el interior. Preste atencién a los
procedimientos de seguridad para prevenir el choque eléctrico. El laser solo debe ser reparado, mantenido
0 revisado a fondo por profesionales capacitados.

 En cualquier lugar donde el laser esté en uso, estos letreros, o versiones similares que cumplan con la
regulacion, deben colocarse para cumplir con las normas de seguridad. Esto indica a los espectadores y al
personal no autorizado que deben evitar el area.

» No modifique ni adapte esta soldadora laser de ninguna manera que no esté prevista o aprobada por el
fabricante. Este sistema de soldadura no debe usarse con ninguna cubierta, blindaje, bloqueo (lockout),
dispositivo de seguridad o guarda deshabilitados, ni usarse con equipo de seguridad que no funcione.

» No use este equipo para ningun propdésito distinto de las aplicaciones generales de soldadura para las que
esta unidad esté disefiada. El uso médico u otros usos no relacionados directamente con las funciones de
soldadura, corte o limpieza/desoxidado/descascarillado estan prohibidos.

* No observe el haz laser (haces visible e invisible, porque ambos estan presentes y ocupan
aproximadamente la misma &rea) sin proteccion ocular de seguridad. No entre en contacto con el haz laser
ni con un componente generador de laser de esta soldadora. No cumplir esto resultard en dafio retiniano,
ceguera o quemaduras.

« Si usted o cualquier trabajador tiene un marcapasos, no se acerque al area de operacion del equipo. La
magquina de soldadura laser genera un campo electromagnético que puede afectar el funcionamiento de un
marcapasos.

* En el &rea donde pueda haber radiacion laser directa o indirecta, debe instalarse un recinto laser Clase 1.
Deben colocarse carteles/placas de advertencia de Laser Clase 4 en el recinto o en el area de operacion
para distinguirla de otras areas y para advertir y excluir a espectadores y personal no autorizado.

« Durante el mantenimiento de rutina y el reemplazo de la antorcha o de los componentes de salida del laser,
no toque las partes que no estén relacionadas con el reemplazo de los lentes y los componentes
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susceptibles de servicio. Sostenga los lentes con cuidado, asegurandose de no tocar con los dedos
desnudos la superficie de enfoque del lente. Sosténgalos por los bordes con papel para lentes laser.

Aviso de seguridad laser

Esta maquina de soldadura laser utiliza un disefio de trayectoria de luz laser cerrada por fibra (6ptica), lo que ayuda a
prevenir la fuga de radiacion laser. Antes, durante y después de la operacion de la maquina de soldadura laser Red
Sabre, tenga en cuenta la siguiente informacion importante:

» No se permite que personal no autorizado y no capacitado desarme, repare o modifique el equipo por su
cuenta. El choque eléctrico y el fuego pueden ser causados por las razones anteriores. Imparta educacion
sobre conocimientos de seguridad e instruya sobre el proceso de produccion a los operadores de campo.
No realice operaciones distintas del mantenimiento indicado en las instrucciones.

 Deben instalarse enclavamientos de seguridad (interlocks) en las puertas del recinto y conectarse a las
maquinas para prevenir la exposicion laser accidental.

* Este equipo de potencia debe cablearse correctamente y conectarse a tierra conforme a la norma. Emplee
Unicamente electricistas con licencia; de lo contrario, el uso de esta maquina puede causar choque
eléctrico grave o fuego.

* Use el calibre de cable, el tomacorriente y el interruptor/fusible correctos para esta unidad.

* Todas las cubiertas y sellos deben permanecer en su lugar durante el uso. No abra el chasis de la maquina
mientras la unidad esté encendida. La cubierta solo debe abrirse por razones de limpieza y mantenimiento.

» Aunque el laser minimiza el aporte de calor, la pieza de trabajo estara caliente después de soldar y puede
continuar experimentando un aumento de temperatura una vez terminada la soldadura, conforme el calor
se difunde por el metal.

* El l4ser siempre debe respaldarse aproximadamente de 1/8" a 3/16" detras de la pieza que se suelda, con
una pieza gruesa de metal o un elemento no combustible y no reflectante, para prevenir quemaduras no
deseadas y dafio a los materiales detras de ella. Un haz perdido que haya penetrado a través del metal
puede aun quemar hasta las piernas y los pies, o cualquier elemento en su trayectoria.

Seguridad eléctrica

* No dafie las lineas de alimentacion ni el cable de fibra. Inspeccione regularmente el cable de fibra en busca
de dafio. Inspeccione en busca de sefiales de cortes, aplastamiento o torceduras de los cables. Reemplace
de inmediato cualquier cable de fibra dafiado. Reemplace los cordones de alimentacion y las clavijas
cortados o dafiados.

« Evite torcer, jalar bruscamente o doblar el cable de fibra. El dafio al cable puede causar choque eléctrico,
cortocircuito o fuego.

* Deténgase de inmediato, apague la maquina y retire la llave si detecta olor a quemado, ve humo o nota
cualquier sefial o advertencia de sobrecalentamiento del equipo. Puede ocurrir fuego o choque eléctrico si
estos sintomas se ignoran.

« No use el equipo en un ambiente mojado, excesivamente hiimedo o cubierto de rocio. Uselo solo en un
ambiente limpio y seco para ayudar a prevenir la falla eléctrica y el choque eléctrico.

 Debe apagar el equipo y desconectar la soldadora cada vez que dé servicio para reemplazar la bomba de
diodo (diode pump) o para limpiar la unidad.

* No permita que la unidad contintie funcionando cuando no se esté realizando trabajo. Siempre apague la
maquina en lugar de dejarla en reposo cuando las pausas en el trabajo sean mayores a diez minutos.
Apague siempre la soldadora al tomar descansos o ir a comer. No deje el laser desatendido.
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* Retire la llave y guéardela en un lugar seguro cuando la unidad no esté en uso, para prevenir que personal
no deseado y no calificado opere el equipo.

Aviso de seguridad de materiales

» Mantenga la unidad limpia de polvo y residuos. No coloque ningln objeto encima o alrededor de la unidad.
Mantenga un espacio libre de 24 pulgadas (=61 cm) alrededor del gabinete/chasis de la maquina. Quite el
polvo y seque la maquina antes de usar.

 No coloque ningln tipo de bebida ni recipiente de bebida sobre la soldadora. Esto incluye tazas de café,
latas de refresco y vasos. Cualquier derrame puede dafiar la unidad y provocar choque o fuego eléctrico. Si
se derrama algo sobre la unidad, séquelo de inmediato.

Seguridad contra incendios

» No use cerca de materiales inflamables o potencialmente combustibles. Retire todos los liquidos
inflamables del area. El haz puede desviarse o reflejarse a una distancia considerable. Aseglrese de que
su LSO haya determinado el area de peligro laser y que todos los materiales combustibles estén lejos de
esta zona. También existe un riesgo de ignicion por chispa creado durante el proceso de soldadura, que
puede provocar fuego.

» No apunte el haz hacia ningun material que no esté destinado a soldarse. El combustible, aceite o grasa
que el haz toque explotara o se encendera rapidamente.

» No use cubiertas, mantas ni materiales no resistentes al fuego para cubrir el equipo en el area de
soldadura. El haz puede encenderlos instantdneamente.

 Tenga presente un extintor de incendios de polvo quimico seco tipo ABC, vigente en su fecha de inspeccion
y prueba, facilmente accesible. Sin embargo, no coloque el extintor directamente en el area donde el haz
de soldadura pueda contactarlo. Evalle y considere la necesidad adicional de un extintor tipo "D" y/o una
cubeta de arena para apagar cualquier incendio metalico que pueda ocurrir.

Instalacion, configuracién y mantenimiento

Al recibir la soldadora, abra de inmediato la caja y evalle la condicion de la soldadora. Verifique también que todas
las partes y accesorios estén presentes y en buen estado de funcionamiento. Esto debe hacerse dentro de las 72
horas de recibida la unidad. Asegurese ademas de:

 Conservar la caja de empaque original por si se necesita una devolucion.

* Verificar la lista de empaque en busca de accesorios faltantes. Si falta algo, contacte de inmediato al
soporte de refacciones de Everlast (en México, escriba a sales@everlastwelders.mx o por WhatsApp al
wa.me/524492766101).

* Inspeccionar los componentes en busca de dafio, incluidos el chasis y los componentes de la antorcha y la
fibra.

Confirme lo siguiente antes de usar:

« El suministro de alimentacidn de entrada esta clasificado como "energia limpia": THD < 5 %.

* Entrada monofésica de 240 V + 10 %.

« El circuito esta debidamente conectado a tierra y no hay otras soldadoras en uso ni funcionando en el
circuito.
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Ensamble y ajuste

* Instale y acople todos los componentes. No fuerce, doble ni modifique ninglin componente.

 Encienda el suministro de alimentacion principal y ajuste correctamente la trayectoria de luz para comenzar
a trabajar.

» Ensamble y ajuste las ruedas (casters) de modo que rueden con suavidad y el gabinete/chasis quede
nivelado. Asegurese de que las 4 estén en contacto con el piso y rueden libremente. Use el seguro de
pisado (step-down lock) para bloguear la unidad en su lugar siempre que la soldadora no se esté moviendo
intencionalmente.

iIMPORTANTE! Tenga en cuenta lo siguiente antes de usar:

 Permita que solo personal capacitado trabaje con la unidad y la ensamble.

* Revise las pautas de seguridad laser.

* Designe a un Oficial de Seguridad Laser y asegurese de que todos los requisitos de registro (algunos
estados/jurisdicciones requieren registro) y de mantenimiento de registros se cumplan antes de usar.

« Cualquier suministro de energia y cableado debe ser realizado por un electricista con licencia. (Consulte la
norma eléctrica vigente; en México, la NOM-001-SEDE, ademas de los codigos locales aplicables.)

iIMPORTANTE! Tenga en cuenta lo siguiente durante el uso:

* Opere el panel de control solo con las manos. No use un lapiz optico, pluma o lapiz sobre la pantalla tactil.

* Opere solo un interruptor o botén del panel a la vez. Operar varios simultdneamente puede causar fallas.

 Después de desarmar para limpieza o inspeccion, asegurese de que todos los paneles estén instalados en
el chasis y de que el cable de tierra esté conectado desde la tarjeta de control hasta la conexion en el
chasis. No opere sin él. No retire ni corte el cable de tierra.

« Al conectar y usar la antorcha/pistola laser, no deje caer la pistola ni dafie ninguna superficie de
acoplamiento o conexion. Aseglrese de que las caras oOpticas de las conexiones no estén dafiadas ni
sucias.

Cuidado del sistema éptico y mantenimiento de rutina

La bomba éptica (generador de luz LED del laser) y el sistema de fibra éptica, junto con la pistola laser, los lentes
colimadores, el espejo de enfoque, el lente de proteccion y los interruptores de seguridad, son componentes clave de
este sistema. Cualquier dafio a uno u otro puede resultar en mal funcionamiento o dafio a la unidad. Recuerde
siempre lo siguiente:

* La capa de recubrimiento de los elementos 6pticos se dafia con facilidad. Evite el dafio y el impacto a los
lentes. No deje caer la pistola ni la maneje con descuido. Tenga siempre un método seguro para almacenar
la pistola cuando no esté en uso.

« Evite la exposicién del lente al humo y la flama. Esto puede ocurrir si el laser se desvia accidentalmente
fuera del objetivo hacia superficies metalicas pintadas o areas no preparadas que no estan destinadas a
soldadura inmediata. Si se libera humo o flama por la exposicion accidental, detenga la operacion y retire la
pistola del &rea para ayudar a evitar que la Optica de la pistola se exponga al humo.

 No toque ni manipule la superficie de los lentes 6pticos con la mano ni los dedos. Use papeles especiales
disefiados para uso 6ptico laser para manipularlos durante los cambios. Estos son econémicos y de bajo
costo.

* Si es necesario limpiar los elementos opticos, use etanol de alta concentracién (99 % o mayor) y papel de
limpieza dptico/laser para manipular y limpiar el lente.
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» Manipule el lente de proteccion y el lente 6ptico solo por los bordes.

» Tome nota de la direccién de instalacion del lente. Esto es importante. Asegurese de anotar la direccién
antes de retirar los lentes viejos y antes de instalar los nuevos.

 Use siempre proteccién ocular aprobada para longitud de onda de 1070 nm, clasificada para uso a 1500
watts @ 30 000 segundos de duracion. Use al menos un OD6 clasificado para esta longitud de onda.

» Evite permitir que alguien vea directamente el laser. Si es necesario, detenga la operacion de inmediato.

* Si se observa una forma de quemadura o la posicién de luz roja del papel de fase durante la atenuacion
(dimming), debe detenerse la luz y apagarse el interruptor de bloqueo de luz.

 Antes de abrir la cubierta del chasis de la soldadora o de dar servicio a la bomba de diodo, el interruptor de
alimentacion debe apagarse y la unidad desconectarse.

 Espere 5 minutos y, al medir el voltaje entre los electrodos positivo y negativo de la caja de alimentacién
con un multimetro, el voltaje debe leer por debajo de 5 V antes de dar servicio.

Configuracién y operacién basicas

« Confirme que el interruptor de gatillo de la antorcha (pistola) no esté accionado ni atascado hacia abajo.

« Verifique que el interruptor de paro de emergencia (E-Stop) no esté accionado.

 Confirme que el interruptor de llave esté encendido.

« Verifigue que la luz de encendido se haya iluminado y que todo se ilumine correctamente.

» Encienda el laser y seleccione el modo de control externo. (Algunas versiones varian; consulte al soporte
técnico de Everlast antes del primer arranque si tiene una version distinta de la listada a continuacion.)

 Después de que el programa del laser arranque y se complete el diagndéstico automatico (esto puede tardar
hasta 30 segundos), la pantalla tactil quedara funcional.

* Ajuste el primer parametro en la pantalla tactil a la seleccién de soldadura.

» Toque/seleccione la opcion "Start" (Iniciar).

* Conecte la pinza de seguridad a la pieza que se va a soldar. El gatillo de la antorcha se usa entonces para
soldar.

» Mantenga el cable de fibra 6ptica y la pistola (antorcha) guardados en el portacable cuando no estén en
uso.

» La pinza de seguridad/tierra debe acoplarse a la pieza de trabajo durante la soldadura. Esta disefiada como
un dispositivo de seguridad. Establece continuidad entre la pieza de trabajo y la tobera (punta) de contacto
y sefiala al sistema de seguridad de la soldadora que la pistola esta en contacto con el metal. Esto previene
la descarga accidental del laser y previene también la exposicion accidental de ojos y piel. Si esto no esta
conectado, el interruptor de la pistola no operara el laser.

iADVERTENCIA! Asegurese siempre de que el gas de proteccién esté abierto y fluyendo a la tasa de caudal correcta
antes de usar, para prevenir la falla de la pistola.

 Use gafas de seguridad con un OD apropiado de 6.

» No apunte la pistola (cabezal de antorcha) hacia ninguna persona. El equipo de seguridad puede fallar. No
confie en los dispositivos de seguridad. Solo el operador puede, en Ultima instancia, controlar la seguridad.

» No anule la pinza de seguridad sujetandola directamente a la pistola. Puede ocurrir un disparo accidental
del laser que resulte en lesion ocular grave, quemaduras o fuego. El haz puede rebotar en superficies
brillantes o reflectantes, incluidas las superficies metalicas. Cuidese de los haces reflejados. Mantenga la
pistola y la antorcha en angulos y distancias adecuados para evitar esto. Si la superficie es demasiado
reflectante, desnaturalice la superficie lijandola o usando un cepillo de acero inoxidable (para aluminio).
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Informacién de la pistola

La pistola SUP21 (cabezal de antorcha) se compone de varias partes que requeriran atencion y mantenimiento. Su
disefio permite que el lente de enfoque, el tubo de enfoque (escalado), el lente de proteccién y el ajuste del laser
piloto se accedan, ajusten o reemplacen con facilidad. La pistola SUP21T estandar que se ofrece es la versién mas
avanzada, compacta y mejorada del disefio totalmente metdlico mostrado a la izquierda. Pero ambas pistolas tienen
el mismo tipo de componentes basicos. Tenga en cuenta que esta pistola de la derecha es una versién enfriada por
aire suministrada con la unidad y es una version actualizada de la pistola de la izquierda. La pistola de la derecha se
muestra con el accesorio de alimentacién de alambre instalado. El alimentador de alambre, cuando se ajusta
correctamente, debe alimentar directamente hacia la trayectoria del laser. El uso del alimentador de alambre es
opcional. Esta disefiado para ayudar a rellenar separaciones y agregar metal de aporte para reforzar la soldadura en
materiales mas gruesos.

Protective glass
Focusing lens

Reflector

~
Wire feeding bracket
\ % Motor

./
Switch button— /

Collimator

- |
QBH protective sleeve 1

Mantenimiento y calibracion de la pistola

La pistola SUP21 tiene varias partes ajustables que deben mantenerse y/o conservarse en ajuste para la operacion
adecuada y la longevidad de sus componentes. Si no se cuidan correctamente, se obtendran resultados de baja
calidad y la pistola fallara prematuramente (la falta de mantenimiento anula la garantia). Las partes facilmente
susceptibles de servicio son el tubo de enfoque (escalado), el lente de proteccion, el lente de enfoque y la calibracion
del laser piloto (de apuntado). El lente colimador y el espejo de enfoque requieren un trabajo mas intensivo, pero
pueden ser reemplazados por el usuario si se mantienen condiciones limpias y se siguen instrucciones detalladas. El
usuario debe contactar a Everlast para las instrucciones de retiro y reemplazo del espejo de enfoque y del lente
colimador.

Calibracion y ajuste del laser piloto (de apuntado) y del laser de soldadura

¢ Ajuste de la ubicacion del punto del laser piloto (de apuntado):

« El laser piloto es un laser Clase 1 visible que se usa para representar la posicién del haz laser ultravioleta
de soldadura, que no puede verse. Representa el "punto objetivo" del laser de soldadura. Debe alinearse y
enfocarse en el centro de la tobera antes del primer uso, o si el laser se desvia de la alineacion. Esto ayuda
a prevenir que el laser queme los lados de la tobera y ayuda al usuario a posicionar con precision la pistola
en el centro del area de soldadura antes de soldar. El lIaser piloto no realiza trabajo en el proceso de
soldadura. Simplemente se usa como una sefial visual para el usuario.

* Para comenzar el ajuste, instale una tobera de soldadura pequefia.

« Retire el tornillo de la cubierta trasera y la cubierta.
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» La unidad debe estar encendida para el ajuste, de modo que solo el Iaser piloto (de apuntado) esté
habilitado. Asegurese de que el laser no pueda entrar en contacto directo con la mesa. Retire la pinza de
seguridad de cualquier superficie de trabajo.

» Use una llave de cabeza hueca (Allen) para ajustar los dos tornillos que se encuentran adelante, ubicados
en la parte superior de la pistola, lado a lado.

» La pistola debe inclinarse ligeramente hacia atras para que el haz piloto (de apuntado) se vea a una
distancia corta, como se veria al soldar.

» Usando los dos tornillos de fijacién que estan lado a lado, ajuste el haz piloto rojo hasta que coincida con el
centro del area del bafio de soldadura (la mitad del punto de apuntado de la tobera). Ajustelo hasta que el
laser piloto rojo quede enfocado en punta de alfiler y sincronizado perfectamente con el area de impacto del
laser ultravioleta sobre el metal. No intente soldar ni disparar la unidad durante el proceso de ajuste.
Apuntar al centro del area de la tobera sera suficiente para alinear los haces. Sin embargo, si no estan
alineados al soldar, deténgase y repita este proceso hasta que lo estén.

* La unidad nunca debe operarse en el modo de soldadura con cualquier cubierta abierta o con cualquier
componente de la pistola 0 medida de seguridad faltante.

Beam Out of Alignment Pilot Laser Adjustment Screws Beam Correctly Aligne

Ajuste/reemplazo del espejo de enfoque

El espejo de enfoque desvia la luz del lente colimador montado en el mango de la pistola y la redirige hacia el lente
de enfoque en la seccién frontal de la pistola. Este espejo tiene un elemento fragil. Aunque esté alojado en una
carcasa robusta y en una carcasa de pistola amortiguadora de golpes, puede dafiarse si se deja caer la pistola o se
golpea bruscamente. El espejo realmente solo puede fallar si la pistola se deja caer o se golpea con severidad. El
reemplazo del espejo no es un elemento de garantia por esta razén, salvo por un defecto de fabricacion notable al
inicio del uso.
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turing defect noticeable at the outset of use.

Gun Head Disassembled with Focus Mirror Removed

» Ocasionalmente, el espejo de enfoque en la parte trasera de la pistola SUP21 puede necesitar reemplazo o
reajuste por caida o rotura. Esto tiende a ser un procedimiento mayor, pero puede realizarse en pocos
minutos con las herramientas y el procedimiento correctos.

* La pistola SUP21T debe desarmarse para acceder al espejo de enfoque. Esto incluye retirar el mango
exterior de la pistola y retirar todas las cubiertas y puertas. La seccion trasera debe aflojarse en los tornillos
de fijacion y todo el conjunto debe retirarse para abrir y acceder al espejo.

* Contacte al soporte técnico de Everlast para la Red Sabre 1500 para obtener instrucciones detalladas
antes de intentar este ajuste o reemplazo. Todas las partes deben mantenerse libres de grasa, pelusay
polvo, y deben cubrirse durante el proceso de desarmado para prevenir que el polvo se asiente durante el
servicio. Necesitara preparar una superficie suave y limpia durante este proceso. Ninguna superficie optica
debe tocarse ni manipularse directamente. Tocar o manipular las superficies Opticas deja atras aceite y
suciedad, que pueden sobrecalentarse y dafiar los componentes del sistema laser. Si algiin componente se
toca accidentalmente, debe limpiarse con alcohol etanol al 99 % y papel optico/laser libre de pelusa.

Reemplazo del lente colimador

El lente colimador ajusta la luz laser entregada a la pistola desde el cable de fibra de modo que los rayos del haz
corran paralelos entre si. Este no es el lente de enfoque, que hace los ajustes finales y la convergencia del haz.
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Collimating Lens Assembly Removed from Gun

* Este es un elemento relativamente caro de reemplazar. Sin embargo, no es un procedimiento requerido con
frecuencia. Debe reemplazarse periddicamente conforme decline la eficiencia del laser. Pero en todo caso,
este sigue considerandose un elemento consumible y, en general, no esta cubierto por la garantia, salvo
por defecto de fabricacién o aberracion de la 6ptica.

« El lente colimador estd montado en la seccion del mango de la antorcha. El cable de fibra debe retirarse del
mango de la pistola y el extremo de donde se retira el conjunto de colimacion debe cubrirse para prevenir
gue el polvo se asiente sobre los componentes durante el proceso.

« El area debe estar limpia, libre de polvo/pelusa y nivelada para que el conjunto colimador pueda pararse de
canto para un facil reemplazo.

» Esta reparacion/servicio puede ser realizada por el usuario con habilidades basicas y atencion a la
limpieza. El area debe estar limpia y libre de polvo. Los componentes deben manipularse de manera que
se prevenga el contacto directo con las superficies 6pticas, y las superficies 6pticas expuestas deben
cubrirse para prevenir que el polvo se asiente durante el proceso de servicio.

* Si es necesario reemplazar el lente colimador, contacte al soporte técnico de Everlast para un
procedimiento detallado sobre su reemplazo.

Ajuste/reemplazo del lente de enfoque y del lente de proteccién

Hay dos lentes de enfoque basicos usados con esta maquina. Uno es para soldadura, limpieza de cordones y corte:
este es el lente de 150 mm de distancia focal. El otro lente se usa para desoxidar y descascarillar metal: este es el de
800 mm de distancia focal. Ambos vienen incluidos inicialmente con esta maquina. Existen otras opciones de lentes,
pero estos dos son los principales y mas Utiles. La limpieza puede hacerse con el enfoque de 150 mm, pero resultara
en una trayectoria angosta.

Everlast Welders Mexico - Manual del operador Pagina 15 de 48



TQUITITT TULUS DUL 1Ll result i d

dig Ulg 1hdir Wwuo uidt dig [ust uselul. viediiiy udil ve uune wit e

narrow path.

™

EHRBE(020%4.5)
Focusing lens J

@EIR?P!IH(MS‘?_‘
Window protective ten

[

* El lente de enfoque redirige el haz hacia un punto de convergencia delante de la pistola, en el punto de la
soldadura. Esto permite que el haz se concentre y que toda la energia se enfoque en un solo punto. Este
también se considera un consumible, pero no se reemplaza con frecuencia, a menos que otras partes de la
pistola se hayan dafiado o desalineado. Con el tiempo el lente puede quemarse, perder eficiencia y no
enfocar correctamente el haz. También puede ensuciarse con suciedad y humo. Este lente puede limpiarse
cuidadosamente con alcohol etanol al 99 % y papel Optico/laser para lentes. El lente recibe servicio por
parte de Everlast como un conjunto completo, aunque el lente en si pueda reemplazarse
independientemente de la bandeja.

« El lente de proteccidn sella y protege el haz de enfoque de la exposicion directa a los entornos exteriores.
Aunque no es infalible, ayuda a mantener el humo, la humedad, la suciedad, el polvo y las chispas lejos del
lente de enfoque. Este es el elemento que se reemplaza con mas frecuencia. Al soldar de forma continua,

puede ser necesario reemplazar varios en un dia.
* Si la eficiencia del haz de soldadura se deteriora o hay mucho humo y polvo en el aire, debe revisarse y

reemplazarse el lente.
 Para acceder y reemplazar el lente de enfoque y el lente de proteccion, retire la cubierta de acceso frontal

apretando las lenglietas de los extremos y levantando para retirar.

« El lente de enfoque y el de proteccion se instalan en bandejas y pueden retirarse uno por uno.

» Tome nota de la direccion y la posicién del lente cuando se retira. Es importante que el lente se instale en la
misma direccién y ubicacion en que se retird. Retire y reemplace solo un lente a la vez para prevenir invertir
el orden de instalacion y direccion. El lente de protecciéon siempre se instala al frente. El lente de enfoque
siempre se ubica en la ranura trasera.

» Se recomienda el reemplazo completo del lente de enfoque, que incluye el portalente. El lente de enfoque
puede reemplazarse individualmente, pero Everlast actualmente no le da servicio ni lo vende por separado.
Esto se debe a que normalmente es mejor reemplazar todas las partes, ya que el anillo de sellado puede
estar fugando o sobrecalentado. (Contacte al soporte de refacciones para informacién y actualizaciones del

estado de existencias de lentes de enfoque individuales.)
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« El lente de proteccién puede retirarse e inspeccionarse en busca de quemaduras, opacidad y dafio en la
superficie. Si se observa alguno, reemplace el lente. Un lente de proteccién dafiado también puede causar
un haz de soldadura desenfocado e ineficiente. También puede dafar el lente de enfoque al impedir el paso
de la luz.

« El lente de proteccion puede retirarse del portalente. Hay un anillo de sellado/retencion blanco que puede
desenroscarse para permitir el acceso al lente en si. Retire este anillo de sellado/retencion y retire
suavemente el lente volteandolo boca abajo hacia su otra mano.

* Reemplace el lente (este es un lente plano, por lo que la direccién no importa), luego vuelva a colocar el
anillo de sellado/retencion.

« Instale los conjuntos de lentes de modo que ambos lentes queden nivelados entre si y se asienten
completamente en la bandeja.

* Vuelva a colocar la cubierta. Nunca intente soldar con la cubierta retirada.

Ajuste del tubo de enfoque (escalado)

El tubo de enfoque se usa para ajustar el enfoque de punta de alfiler del laser de modo que esté en su punto de
distancia mas efectivo cuando la punta de contacto de cobre esta sobre el metal. Las lineas graduadas y escaladas al
costado del tubo sirven para indexar el tubo de enfoque.

iADVERTENCIA! Esta operacion requiere que conecte la pinza de seguridad/trabajo directamente a la pieza metalica
de soporte del tubo en la pistola. Esto puede ser peligroso. Asegurese de que no haya nadie cerca. Esta es la Unica
vez en que la pinza de trabajo se conecta directamente a la pistola. Nunca intente soldar con la pinza de seguridad
sujeta a la pistola. El laser puede activarse accidentalmente de esta manera. Use todo el equipo de seguridad (EPP)
mientras realiza esta configuracion.

re 10r inaexing tne 10cus tbe.

IG! This operation requires you to connect the safety/work clamp directly to the metal
der piece on the gun. This can be dangerous. Make sure no one else is near by. This is
time the work clamp is connected directly to the qun. Never attempt to weld with the
amp attached to the qun. The laser can be accidentally activated this way. Wear all
PPE) while conducting this setup.

« Asegurese de que el laser piloto/de apuntado rojo esté ajustado correctamente antes de comenzar este
proceso.

 Para ajustar el enfoque del laser de soldadura, use una pieza delgada de metal de desecho (calibre 18-14)
de al menos 4"x4". Coloque el metal en posicion plana de modo que quede separado de la mesa de trabajo
al menos una pulgada.

 Abra el gas de proteccién hacia la pistola.

« Habilite el laser mediante los controles del panel de control.

* Acople la pinza de seguridad/trabajo a la lengtieta de montaje del alimentador de alambre en la pistola.

« Sostenga el extremo de la pistola a unas 4 a 5" de la placa de desecho.

 Habilite el laser y apriete el gatillo de la pistola (antorcha) para activar el laser.

* Observe como el laser esta quemando a través del metal.
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* Suelte el gatillo y muévase 1" mas cerca y repita el proceso. Note cada vez que apriete el gatillo qué tan
rapido quema el laser a través del metal (si es que lo hace).

* Repita estos pasos hasta que el laser queme a través rapida y eficazmente.

« Ajuste con precisién hasta la posicion exacta que parezca ser la mejor ubicacion.

* Note esta distancia y registrela.

* Afloje la tuerca de pinza (collet) que sostiene el tubo de enfoque.

* Deslice el tubo de enfoque hacia adentro o hacia afuera hasta que el borde de la punta de contacto de
cobre toque el metal en el mismo punto en que el laser quemaba a través del metal con mayor eficiencia.
(La punta debe sostenerse contra la placa en el angulo normal de soldadura durante el ajuste final.)

» Note donde quedan las marcas de escala y la ubicacién en el tubo de enfoque. Estas indicaran la distancia
enfocada y son una medicion repetible, a menos que algo se haya dafiado gravemente o salido de
calibracion. Normalmente esta medicién esta entre 0 y 5. Sin embargo, podria ser mas o menos segun la
punta y la configuracion de la pistola.

* Apriete la tuerca de pinza (collet) mientras sostiene el tubo de enfoque. No apriete en exceso, pero no lo
deje tan flojo que se deslice hacia adentro y afuera al aplicar presion sobre la punta de contacto.

* Retire de inmediato la pinza de seguridad/trabajo de la pistola. Deshabilite el Iaser hasta estar listo para
soldar. Nunca deje la pinza de trabajo conectada, o puede ocurrir un disparo accidental del laser.

Panel de control y operaciéon

El panel del operador de la Red Sabre se compone principalmente de una pantalla tactil desmontable y una caja de
control. La pantalla es magnética y puede acoplarse a cualquier ubicaciéon conveniente cercana a la posicion del
usuario, para ayudar a reducir el tiempo de caminatas de ida y vuelta necesarias para el ajuste y la configuracion.

Controles de alimentacion

La unidad tiene un panel basico de control de alimentacion que incluye un Paro de Emergencia (E-Stop), un
interruptor de llave y una luz indicadora de ENCENDIDO (ON). El E-Stop debe presionarse en cualquier emergencia,
pero no debe usarse como interruptor de apagado. El E-Stop desactivara la unidad de inmediato. La perilla del E-Stop
debe girarse en sentido horario para restablecerla. El interruptor de llave es un interruptor maestro de seguridad, que
se usa para prevenir el acceso de usuarios no autorizados. Debe retirarse y guardarse de forma segura cuando la
maquina no esté en uso. El interruptor de alimentacién principal esta ubicado en la parte trasera de la maquina y debe
usarse para encender 0 apagar la unidad. Este es el inico método aprobado para encender y apagar completamente
la maquina cuando no esta en uso, para asegurar que la unidad no tenga energia fluyendo a través de ella. El
interruptor de llave puede usarse para detenciones temporales y descansos. El E-Stop no debe usarse salvo en caso
de emergencia. Si el E-Stop falla, contacte de inmediato al soporte técnico de Everlast y busque opciones de
reemplazo. No intente anular el E-Stop.
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LADEN WELVING STSIEM

Power Control Panel Main Power Switch

Startup

The unit must be connected to all control cables safety lockouts, communication lines before use.
The items are clearly marked and distinct in shape and pinout sizes and numbers so that it is an
intuitive setup. When the unit is first turned on, it will go through a boot up process before it reaches
up full power. Allow time before using for this process to take place. The machine is usually fully

Arranque

La unidad debe estar conectada a todos los cables de control, bloqueos de seguridad y lineas de comunicacién antes
de usar. Los elementos estan claramente marcados y son distintos en forma y en tamafios y nimeros de conexién
(pinout), de modo que la configuracién es intuitiva. Cuando la unidad se enciende por primera vez, pasara por un
proceso de arranque antes de alcanzar la potencia plena. Dé tiempo antes de usar para que este proceso se realice.
La maquina normalmente termina de arrancar en un plazo de 30 segundos.

iPRECAUCION! Asegurese de que el argon esté abierto para la soldadura laser. Conecte el aire para corte y
desoxidado/descascarillado; de lo contrario, se producira dafio a la pistola y a los lentes de la pistola. Asegurese
siempre de que estén abiertos antes de usar. El dafio resultante de no operar con flujo de gas/aire de proteccion o de
corte/descascarillado no estéa cubierto por la garantia.

Operacion de la pantalla tactil y pantalla de iniciolprincipal

La pantalla tactil tiene varias paginas, segun el proceso seleccionado. Los deslizadores (sliders) indican encendido y
apagado, o condiciones de estado. En general, el lado izquierdo de los datos de la pantalla indica los ajustes y
valores a los que la maquina esté operando. El lado derecho permite acceder a otros ajustes y pantallas mediante el
toque de los iconos.
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status conditions. In general, the left side of the screen data indicates the settings and va
machine is operating. The right side allows access to other settings and screens via touc

Laser welding system

Scanspeed 300,00 mm/s Laser enable m :
Scanwidth 3.00 mm Indication of ﬁ:

A, red light

CPeakpower 200 W

B . dingmode G
100 % Welding mode )

« En esta pantalla, el laser esté habilitado y el interruptor deslizante debe aparecer deslizado a la posicion
derecha. El laser queda entonces habilitado y el laser piloto/de apuntado se enciende autométicamente
cuando el laser se habilita. El laser de apuntado es un laser Clase 1y no es lo suficientemente potente
para soldar o causar dafio en condiciones normales. Sin embargo, no deje el laser habilitado a menos que
esté listo para soldar. No mire intencionalmente ni clave la vista en el laser. Aun asi puede ocurrir dafio
ocular.

« El icono de bloqueo (Secure) de seguridad en la pantalla normalmente es de color gris. Sin embargo,
cuando el cabezal de la pistola (antorcha) toca la pieza de trabajo con la pinza de seguridad conectada a la
pieza, detecta continuidad entre la antorcha y la pieza y se pondra verde. Cuando el bloqueo de seguridad
se pone verde, el gatillo queda habilitado y listo para disparar el laser y soldar.

« El deslizador del modo de soldadura tiene como predeterminado el modo "Continuous" (Continuo). El
ajuste alternativo del deslizador para el modo de soldadura es la soldadura por "Spot" (Punto). Este es un
pulso temporizado e intermitente del laser que ayuda a crear soldaduras precisas de punta de alfiler sin
tener que disparar y temporizar manualmente la duracioén y liberacién de la soldadura. Cuando se ajusta
correctamente, el temporizador de punto permitird al usuario crear soldaduras de punto y puntos de fijacion
de tamafio consistente.

* Note que la forma del indicador del laser piloto/de apuntado (luz roja) permite seleccionar dos formas
distintas. La forma predeterminada es "Line" (Linea). El ajuste de forma alternativo es un "Dot" (Punto). El
punto es util principalmente en corte.

« Las flechas de "Recycle" (Reciclar) ubicadas en la parte superior derecha permiten acceder al programa de
desoxidado/descascarillado/remocién de pintura de la maquina. Al presionarlas, la méaquina lo guia por los
pasos requeridos para cambiar a limpieza. Esto incluye un apagado de la maquina en el interruptor de llave
y un reinicio, para asegurar que el enganche del programa de desoxidado/descascarillado no se active
accidentalmente.

Pantalla del proceso de Tecnologia (Programa) de soldadura laser

La pantalla de tecnologia/proceso permite al usuario configurar y guardar parametros del proceso de soldadura. Esta
pantalla también permite guardar parametros en multiples programas. AVISO: Tocar cualquier valor de ajuste en
cualquier pantalla con ajustes ajustables hara aparecer el teclado numérico para ingresar los ajustes.
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nology/process screen allows the user to set up and save welding process parameters. Th
IS0 allows you to save parameters in multiple programs. NOTICE: Touching any setting vall
screen with adjustable settings will bring up the number pad to enter the settings.

o

, W mm/s
3. 00 mm
200 W
yeyle 100 | %
}W Hz

Import

 Para seleccionar un parametro para ajuste, toque el cuadro del parametro relacionado con el ajuste
deseado. Luego use el teclado numérico emergente (no los rotulados como tecnologia) para ingresar el
valor deseado. Presione "OK" en el teclado numérico para finalizar y cerrar el teclado emergente.

e Para guardar un parametro, presione "Import" (Importar), luego presione el nimero de programa deseado.
Realice los ajustes a los parametros. Presione "Save" (Guardar) para finalizar el ajuste. Presione
"Return" (Regresar) para volver a la pantalla de inicio.

* Proceso: Import > Namero > Ajustar > Save > Return

« El nimero de programa 8 debe reservarse solo para funciones de limpieza de cordones. Esto permite
acceder a un ancho de limpieza (barrido) mayor.

Informacién de los ajustes de barrido/oscilacién (Scanning/Wobble)

El barrido (Scanning) es una funcién de este laser que resulta en un patrén de oscilacién/vaivén del haz laser.
Cuando se combina con la potencia de salida (vataje), mejora el mojado del bafio (wet-in) y la estructura de grano del
metal posterior a la soldadura. También puede reducir cualquier salpicadura creada durante el proceso de fusion del
metal. La velocidad de barrido es qué tan lejos oscila el barrido en un segundo. El ancho de barrido es qué tan ancho
oscila el haz en su patrén de barrido. La frecuencia de barrido es qué tan rapido el barrido completa un ciclo o, en
términos mas precisos, cuantas veces por segundo se completa el ciclo de barrido. Esto se expresa en Hertz. La
velocidad de barrido esta limitada en ultima instancia por el ancho de barrido. El haz tiene un limite fisico de qué tan
lejos puede viajar en un segundo, lo que limita cuantos ciclos de barrido pueden completarse segun la velocidad de
barrido. En términos practicos, esto crea un haz "ancho". Aunque es un laser de un solo punto, actiia como un laser
mucho mas ancho o como multiples laseres conforme oscila rapidamente. Como se representa visualmente en el
patron del haz del laser de apuntado, puede verse que el ancho de barrido cambia de angosto a ancho conforme se
incrementa el ancho de barrido. El haz simplemente se mueve tan rapido que aparenta ser una linea ancha.
Conforme se ensancha el ancho de barrido, el bafio de soldadura se ensanchara. La soldadura mojara rapidamente y
se aplanara conforme se agregue alambre. Las opciones de ancho, velocidad y potencia pico de barrido varian como
sigue:

« La velocidad de barrido varia de 2 a 6000 mm/s.
« El rango de ancho de barrido es de 0 a 5 mm, excepto para limpieza de cordones (Programa 8).
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* La velocidad de barrido esté limitada por el ancho de barrido. Hay un limite fisico para la velocidad de

* La potencia pico debe ser menor o igual a la potencia del laser en la pagina de parametros.

barrido. Si el ajuste excede el limite, automaticamente quedara por defecto en el valor limite.
 Cuando el valor de ancho de barrido se ajusta en "0", esto elimina el efecto de barrido. El laser

esencialmente se convierte en una fuente de luz de un solo punto y no soldard muy bien.
* La velocidad y el ancho de barrido mas usados: 300 mm/s, ancho 2.5 mm.

* Ejemplo: si la potencia del laser se ajusta en 1000 W, entonces el valor de potencia pico debe ajustarse a
menos de 1000 W.
* El rango de relacion de trabajo (Duty ratio) es 0~100 %.

* El ajuste normal para la mayoria de los propdsitos es 100 %.

* El rango recomendado de frecuencia de pulso de barrido es 5-5000 Hz.
« La frecuencia predeterminada es 2000 Hz. Normalmente la mayoria de las operaciones pueden realizarse
en este ajuste.
* Presione el botén HELP (Ayuda) en la parte superior derecha de la pantalla para obtener méas informacion

relacionada con los parametros.

* Para abrir ajustes guardados o preprogramados:

* Toque la barra "Common Technology" (Tecnologia comun) en la parte superior.

 Toque el numero de programa deseado en el teclado representado al costado de la pantalla.

 Toque "Import" (Importar) para cargar el programa.
* Realice cualquier ajuste al programa (solo toque "Save"/Guardar si los cambios deben ser permanentes).
 Toque "Return” (Regresar) una vez que el programa se haya cargado para volver al mend "Home" (Inicio).

Ajustes de soldadura sugeridos

Los ajustes de soldadura del cuadro siguiente son ajustes aproximados. Esta no es una lista exhaustiva, sino ajustes
que son bastante comunes. Pueden no ser correctos ni apropiados para cada aplicacion. Se ofrecen Gnicamente

como punto de partida. En general, los diametros de alambre pequefios se alimentaran mas rapido que los diametros
de alambre mayores conforme aumente el espesor de la placa.

Material

Acero

Acero

Acero

Inoxidable

Inoxidable

Inoxidable

Aluminio

Aluminio

Espesor

1 mm
2 mm
3mm
1 mm
2mm
3 mm
2mm

3mm

Velocidad de
alimentacion de
alambre

100 mm/s
75 mm/s
60 mm/s
100 mm/s
110 mm/s
100 mm/s
75 mm/s

60 mm/s

Velocidad de
barrido

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

300 mm/s

Ancho de
barrido

2.5 mm

3.0 mm

3.5 mm

2.5 mm

3.0 mm

3.5 mm

2.5 mm

3.0 mm

Salida

400 W
600 W
900 W
400 W
700 W
900 W
700 W

900 W

Ciclo de
trabajo

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

100 %

Frecuencia Tamaiio de

1000 Hz

1000 Hz

1000 Hz

1000 Hz

1000 Hz

1000 Hz

1000 Hz

1000 Hz

alambre

.9 mm

1.2 mm

1.6 mm

.9 mm

.9 mm

.9 mm

.9 mm

1.2 mm

 Estos numeros estan en valor métrico. Debido a la industria y a la preferencia de expresar los valores
relacionados con la tecnologia laser en términos métricos, la programacion también esta en métrico.

* Para convertir valores de métrico (en milimetros) a pulgadas, divida el valor métrico entre 25.4 para obtener
el valor decimal aproximado en pulgadas.
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* Estos son valores de espesor redondeados, de aproximacion mas cercana o comunes: .9 mm =.035", 1
mm =.040", 1.2 mm = .045"/.047"/3/64", 1.6 mm = .062"/.062", 2.0 mm = .078", 2.5 mm =.098", 3 mm =..
118", 3.5 mm =.137", 4 mm = .157".

* Si el espesor exacto de placa en milimetros que corresponde a una unidad imperial o calibre equivalente no
esta listado, use el siguiente ajuste mas cercano o un ajuste de punto medio entre los dos ajustes mas
cercanos.

* Los ajustes de valor métrico de alimentacion de alambre y ancho de barrido son intrinsecos a la maquina y
son relativos a la potencia que se esta usando. No dependen de una conversion para usarse
correctamente. No es importante convertir estos ajustes a valores imperiales, a menos que el usuario se
sienta mas cémodo con la magnitud del valor y las unidades.

Ajustes principales de control (Settings)

La unidad permite el ajuste completo de todas las funciones operativas mas alla de los ajustes de soldadura en si.
Para acceder a los ajustes de soldadura, toque el icono de ajustes (settings) en la pantalla de inicio y la unidad hara
aparecer una pantalla de codigo de acceso/contrasefia antes de permitir que se realicen cambios en los ajustes. Esto
esta disefiado para que los parametros de operacién base de la soldadora no puedan cambiarse arbitrariamente,
salvo por un administrador o supervisor autorizado. La pagina de ajustes ofrece control protector sobre distintos
componentes sensibles a la temperatura. Para hablantes y lectores no nativos del inglés, esta pantalla permite al
usuario elegir entre varios idiomas distintos. Vea a continuacién el resumen de los ajustes y el dibujo de la pagina
siguiente para mas explicacion e ilustraciones de los ajustes y funciones.

AVISO: Esta es una pantalla y programacion de muestra, disefiada para multiples unidades. La pantalla real puede
no tener todas las opciones funcionando (p. €j., funciones de enfriador de agua).

it allows full adjustment of all operational functions beyond the actual weld settings. To acces:
ettings, touch the settings icon on the Home screen and the unit will bring up an access

)ass word screen before it allows changes to be made in the settings. This is designed so the
"base operation parameters cannot be changed arbitrarily except by an authorized administratc
isor. The settings page offers protective control over different temperature sensitive componel
nnative English speakers and readers, this screen allows the user to choose from several diffe
ges. See the overview of the settings below and the drawing on the next page for more

ation and illustrations of settings and functions.

E: This is a sample screen and programming designed for multiple units. Actual screen may n
Il options functionina (i.e. water cooler functions).

* PIN/contrasefa predeterminada para configuracion: 123456. Presione OK tras ingresar el PIN.

* La potencia del laser (laser power) es la potencia de salida maxima (en watts) a la que se permite operar la
soldadora. Esto esta disefiado para que la maquina no exceda los parametros de trabajo por parte del
usuario. Tipicamente, esto lo ajustaria un administrador o supervisor de soldadura.

* El pre-flujo (Pre-flow / Open Gas Delay, retardo de apertura de gas) es importante de ajustar para que el
gas de proteccion esté fluyendo en el momento en que el laser energiza y el metal de soldadura quede
protegido de la oxidacion. Esto retardara el inicio real del proceso de soldadura laser por la cantidad de
tiempo ajustada. Tiempo predeterminado: 200 ms. Rango: 200-3000 ms.
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* El post-flujo (Post-Flow / Off Gas Delay, retardo de cierre de gas) es importante para proteger la soldadura
después de que el haz laser se ha apagado. Ayuda a prevenir la oxidacién mientras la soldadura esta
caliente. También ayuda a enfriar la pistola y extiende la vida del consumible. Tiempo predeterminado: 200
ms. Rango: 200-3000 ms.

» La programacion del laser tiene la capacidad de comenzar en un ajuste de potencia menor que el ajuste de
vataje de soldadura. Luego "sube en rampa" (up-slope) el ajuste de potencia desde un vataje inicial
(basado en % del maximo) hasta el ajuste de vataje maximo permitido. Tanto el ajuste de inicio (Laser
Starting Power, potencia de inicio del laser) como el tiempo de rampa de subida (Laser On Progressive
Time, tiempo progresivo de encendido del laser) pueden ajustarse. El tiempo de rampa de subida define la
cantidad de tiempo que toma subir desde el ajuste de inicio hasta el vataje pleno ajustado en la maquina.

» Rango de potencia de inicio (Starting Power): 1 %-100 %. Predeterminado: 30 %.

* Tiempo de rampa de subida (Up Slope Time / Laser On Progressive Time): rango 0-2000 ms.
Predeterminado: 500 ms.

« La programacion del laser tiene la capacidad de terminar la soldadura en un ajuste de potencia distinto del
ajuste de salida de soldadura. El vataje se disminuye gradualmente, o baja en rampa (down-slope), hasta el
ajuste de potencia final (laser apagado). Este tiempo de rampa de bajada se llama "Laser off Progressive
time" (tiempo progresivo de apagado del laser).

» Rango de potencia final (End / Laser off Power): 1-100 % del vataje de soldadura. Predeterminado: 80 %.

* Tiempo de rampa de bajada (Down Slope Time / Laser off Progressive Time): rango 0-2000 ms.
Predeterminado: 500 ms.
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Laser Starting, Welding and Ending Power lllustration

sed with the wire feeder, the Wire Feeding Delay programs a slight pause in the
after the laser is fired (turned on). This gives the laser time to establish a weldir
seding wire directly into the puddle area. This feature can be combined with the
n function to improve weld appearance and penetration before at the beginning

Default time: 0 ms.

» Cuando se usa con el alimentador de alambre, el retardo de alimentacion de alambre (Wire Feeding Delay)
programa una ligera pausa en la alimentacion de alambre después de que el laser se dispara (se
enciende). Esto da al laser tiempo de establecer un bafio de soldadura antes de alimentar alambre
directamente en el area del bafio. Esta funcién puede combinarse con la funcion de retraccién del
alimentador de alambre para mejorar la apariencia y la penetracion de la soldadura al inicio del cordén.

* Tiempo predeterminado: 0 ms.

* Los parametros de umbral de temperatura (Temperature Threshold) ajustan la temperatura a la que se
activara la alarma/advertencia cuando cada componente de la pistola se sobrecaliente. El umbral maximo
de alarma de temperatura es de 70 °C (158 °F). Se recomienda ajustar todos los valores a 50 °C. Cuando
el valor se ajusta en "0", la alarma de temperatura se apaga. Un ajuste de "0" podria causar dafio a la
pistola si opera por encima de la clasificacion maxima. El umbral exacto de operacién varia seguin qué
temperatura se esté monitoreando y la temperatura ambiente donde se use la pistola. La temperatura del
motor de la pistola puede correr mas alta que la de los demas componentes, por lo que puede necesitar
ajustarse ligeramente por encima de las otras temperaturas. Evite operar la alarma en los ajustes de
umbral maximo, si es posible, para extender al maximo la vida de la pistola.

« El parametro de correccion de barrido (Scan Correction) se usa para calibrar el ancho de barrido del laser
piloto (de apuntado) rojo de modo que pueda reconciliarse con el ancho de barrido real del haz de
soldadura. Esto permite eliminar discrepancias entre los dos haces.

» Rango del coeficiente de correccion de barrido: .01 a 4.
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» Comience con un ajuste de 1.25 y luego ajuste desde ese punto. AVISO: La correccién de barrido se logra
por prueba y error, experimentando con el ancho de barrido visual del laser piloto y el area realmente
soldada.

* El pardmetro de desfase del centro del laser (Laser Center offset) calibra el centro del laser piloto. El laser
piloto rojo necesita alinearse con el punto objetivo real del haz de soldadura. Mientras que el apuntado real
del laser de soldadura se logra mediante los tornillos de ajuste traseros bajo la cubierta de la pistola, el
laser piloto rojo puede quedar descentrado y fuera de alineacion con el punto objetivo del haz de soldadura.

» Rango de desfase del centro del laser: -3 a +3 mm.

» -3 mm = ajuste totalmente a la izquierda; +3 mm = ajuste totalmente a la derecha.

« El nivel de sonido de la alarma (Alarm sound level) puede ajustarse mediante los ajustes de nivel de alarma
de la unidad. El ajuste bajo (low) es el predeterminado. Para talleres ruidosos puede preferirse el ajuste alto
(high).

» Para soldaduras rapidas y veloces, o para soldaduras que requieran tamafio y temporizacion precisos, la
funcién de soldadura por punto (Spot Weld) ofrece varios parametros ajustables. La funciéon Spot Weld
temporiza cuanto tiempo permanece encendido el haz de soldadura mientras se mantiene presionado el
gatillo de la pistola. El haz se temporizara y se apagara automaticamente, aun si el gatillo permanece
presionado.

* Duracion del tiempo de soldadura por punto (Spot Weld Time Duration). Esto temporiza cuanto tiempo
permanece encendido el haz mientras esté disparado. Para desactivar la funcién de punto, ajuste el
parametro en "0".

* Duracion del tiempo de intervalo de soldadura por punto (Spot Weld Interval Time Duration). Esto temporiza
cuanto tiempo permanecera apagado el haz, si el gatillo de la pistola continlia presionado, antes de que
ocurra otro ciclo de punto. Esto crea un ciclo alternante de "encendido/apagado” del haz de soldadura,
permitiendo que costuras largas se suelden con soldaduras regulares y uniformemente espaciadas. A esto
se le suele llamar tiempo de "Stitch" (costura). Si no se desea la funcidn de costura, pero si la funcion de
punto, ajuste el intervalo de soldadura (Weld Interval) en "0". Ajustelo en "0" como predeterminado general,
a menos que sea necesario, o la pistola puede destellar encendiéndose y apagandose si se olvida. Tenga
presente que la funcion de costura continuara ciclando mientras el gatillo esté presionado.

» La forma de la soldadura también puede alterarse. El predeterminado es "fish scale" (escama de pez), que
es una forma redondeada normal.

* Puede presionarse el modo de Ayuda (Help) para acceder a informacién sobre cualquier funcién
desconocida.

Monitoreo del estado e informacion de la maquina

Esta unidad tiene un modo de automonitoreo disponible a través de la pantalla de inicio, que permite al usuario
acceder y ver el estado de la maquina. Esto es util para diagnosticar y evaluar la salud y las funciones de la maquina.
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machine status. This'is helpful in diagnose; and evaluating machine health and function:
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Soldadura, corte y limpieza de cordones

La Red Sabre es una soldadora multifuncion. Esto le permite tener un atractivo amplio para una gama amplia de
clientes en diversas industrias. Cada funcion es claramente diferente de las demés. Pero, al mismo tiempo, todas
estan relacionadas entre si por el hecho de que un solo laser realiza todas las tareas, y solo la configuracién o
programacion distingue una de otra.

Soldadura laser

La operacion de la funcion de soldadura es sencilla, una vez hechos los ajustes y con la tobera correcta instalada. En
general, el ancho de soldadura puede ser de hasta 6 mm, segun el ancho de soldadura deseado. En la mayoria de
las circunstancias, el laser piloto debe ajustarse en "Line" (Linea) en lugar de punto, para que el ancho de la
soldadura pueda verse claramente. Para operar:

« La unidad se enciende y se seleccionan y ajustan los parametros de soldadura.

« La pinza de seguridad se acopla a la pieza de trabajo (o mas directo posible).

« La tobera tipo soldadura de la pistola se coloca en contacto con el metal y el bloqueo de seguridad se
liberara.

« El laser piloto se alinea y se centra donde se desea la soldadura.

* Se aprieta el gatillo y el haz se enciende. El bafio se desarrolla rapidamente.

« La pistola se arrastra rapida y suavemente con la mano guiando el bafio de soldadura. La pistola nunca
debe empujarse de modo que vaya detras del bafio. La pistola siempre debe guiar el bafio. El trabajo debe
disponerse de modo que pueda mantenerse una posicion de jalado (pull).

AVISO: Si el alimentador de alambre esta acoplado, la alimentacién del alambre dara un efecto de empuje.
Inicialmente esto puede sobresaltar o sorprender al usuario. Puede incluso sentirse algo desconcertante al principio,
pero no es un mal funcionamiento de la pistola ni del ajuste. Es un empuje suave y facil, aunque algo firme. La
sensacion de empuje no debe combatirse. Aunque la pistola debe sostenerse y apoyarse con firmeza, el usuario no
debe resistir el empuje del alambre. La velocidad de empuje no debe impedirse aplicando contrapresion de ninguna
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manera. Si el empuje es demasiado rapido o la fusién del metal no es completa, reduzca la velocidad del alimentador
en lugar de resistir el empuje del alambre.

Asegurese de que la tobera de soldadura correcta deseada esté instalada antes de encender la maquina. Como
mejor practica, siempre apague la maquina para hacer cualquier cambio de tobera o ajuste mayor a la configuracion
de la pistola, incluida la instalacion del soporte de alimentacion de alambre. Asegurese también de que el accesorio
de alimentacion de alambre esté correctamente acoplado si se va a emplear el alimentador de alambre. (Vea méas
adelante, en la seccién del alimentador de alambre, sobre el acople y uso del alambre.) Seleccione una de las
siguientes toberas. Hay dos tipos basicos. Sin embargo, algunas toberas pueden usarse para varios tipos de junta o
aplicaciones distintos.

» Toberas con capacidad de guia de alimentaciéon de alambre. El sistema de nimero y letra representa el
tipo de uso y el tamafio de alambre (en milimetros) para el que esté disefiada la tobera. Sin embargo, estas
toberas pueden tener mas de una aplicacion adecuada ademas de la especificada. Los usos indicados no
son absolutos. La traza de alimentacion de alambre de la tobera debe montarse de modo que los
elevadores (risers) de la tobera queden hacia abajo y rocen contra el metal al arrastrarla. Si no pueden
instalarse en la parte inferior al apretarse, el tubo de enfoque debe aflojarse y reajustarse de modo que los
elevadores queden planos en contacto con el metal de soldadura.

» AS-12: Juntas planas, en bisel e interiores de esquina. Tamafios de alambre .8 mm, .9 mm, 1.0 mmy 1.2
mm.

* BS-16: Juntas planas, en bisel e interiores de esquina. Tamafio de alambre 1.6 mm.

» CS-12: Esquina exterior, uso general. Tamafios de alambre .8 mm, .9 mm, 1.0y 1.2 mm.

* ES-12: Plana y esquina exterior. Alambres .8 mm, .9 mm, 1.0 mm, 1.2 mm.

* FS-16: Plana y esquina exterior. 1.6 mm.

» AS-20D: Uso general (usada principalmente para limpieza de cordones y no para soldar), solo para
alimentadores de doble alambre (twin). Tamafios de alambre .8, .9, 1.0 y 1.2 mm. (El alimentador de doble
alambre actualmente no esta disponible para la Red Sabre 1500.)

* Toberas sin capacidad de alimentacion de alambre. Estas toberas se usan para hacer soldaduras
autdégenas y normalmente no se usan con ningun tipo de metal de aporte. No hay provision para ello. La
tobera debe ajustarse de modo que ambas horquillas (forks) queden planas y en contacto con el metal de
soldadura.

 Tobera tipo C. Uso general. Actualmente el Gnico tipo sin alimentacion. Algunos tipos de tobera con
alimentacion de alambre pueden usarse sin alambre para algunas aplicaciones en lugar de la tobera tipo C.
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bevel and inside corner joints. .8mm, .9mm, 1.0mm an

bevel and inside corner joints. 1.6mm wire size
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Limpieza de cordones

La funcion de limpieza de cordones es parte de la funcién de soldadura de la maquina. Difiere de la programacion real
de descascarillado y remocién de oxido. La altura de separacion (standoff) es diferente, y se usa un programa de
barrido distinto con un vataje relativamente bajo. El vataje solo debe vaporizar la oxidacién. No debe ajustarse para
fundir el metal. Se usa principalmente para limpiar cordones y costuras pequefas y para preparar la pasivacion una
vez completada la soldadura. Esto también ayudara a remover y descascarillar cualquier oxidacion remanente del
proceso de soldadura. Para configurar la maquina para limpieza de cordones, debe instalarse la tobera correcta y
debe retirarse el sistema de alimentacion de alambre de la pistola, o debe retirarse el alambre del area de limpieza.
(Use los ajustes del alimentador para retraer el alambre.) Use los siguientes pasos para configurar la unidad para
limpieza de cordones y remocién de oxidacion:

* Instale la tobera AS-20D. Aseglrese de que la separacion de alimentacion de alambre quede en la parte
inferior. Girela de modo que los elevadores (risers) queden en la parte inferior.
* Seleccione Soldadura Laser (Laser Welding). No seleccione la funcién de limpieza.
» Asegurese de que el laser esté "Enabled" (Habilitado).
* Seleccione el botén de Programa (boton Technology / Tecnologia).
* Importe el programa 8. Esto permite un ancho de barrido mayor de lo normal, para una limpieza mas ancha
que la funcién de soldadura. El ancho méaximo de soldadura es 6 mm. El programa 8 permite seleccionar
hasta 8 mm para esta funcién. El programa 8 solo debe usarse para limpieza. Nunca intente soldar tan
ancho. El ancho de barrido fija el ancho total de la trayectoria de limpieza. Si el programa 8 no se importa,
la maquina quedara limitada solo a los parametros de soldadura, que pueden usarse para limpiar a baja
potencia y bajas frecuencias, y el ancho de barrido quedara limitado a 6 mm maximo en lugar del rango
completo de 8 mm.
La limpieza de cordones requiere un vataje relativamente bajo. Tipicamente 200-900 W. En Ultima instancia
depende del espesor del metal, el ancho del cordon y la potencia de limpieza necesaria para lograr una
limpieza profunda. Pruebe antes de limpiar el cordén. Debe verse una banda angosta y pequefia de
limpieza a ambos lados del cordén. Normalmente deberia necesitarse 1 sola pasada para la mayoria de los
cordones. Si se necesitan dos pasadas, incremente el vataje de 50 a 100 W y vuelva a probar hasta lograr
la cantidad correcta de limpieza. Si se usa demasiado vataje, el cordon comenzaréa a refundirse.
Para limpieza de cordones de ancho alto (anchas, 6-8 mm), ajuste la frecuencia de barrido a un valor mas
alto (1000 mm/s). Esto ayuda a prevenir lineas de grabado, a menos que se deseen para un efecto
artistico. Un valor mas bajo como 300 mm/s resultara en lineas grabadas similares a un cordén de
soldadura y puede no limpiar tan a fondo ni tan parejo. Ademas, para cordones mas anchos/gruesos,
puede requerirse mayor potencia, hasta 900 W. No use demasiados watts, o el metal puede comenzar a
refundirse.

Corte laser

Otra funcion basada en la programacion de soldadura laser de la soldadora es el corte laser. Esta disefiado para
hacer cortes limpios y de kerf angosto en metales de hasta 3.5 mm. La capacidad de corte real esta limitada, sin
embargo, al tipo de metal y puede variar ligeramente. La funcion de corte no usa ni requiere argén. La funcion de
corte usa aire comprimido. El aire debe ser seco y libre de aceite. Deben usarse en linea un secador y un filtro de
captura de aceite. La funcion de corte puede usarse con gas N. y un regulador de alto caudal. Un regulador estandar
tipicamente no producira suficiente gas. La demanda de flujo de gas es de al menos 5 cfm @ 72 PSI. Es muy
importante, antes de usar el sistema de corte laser, que el haz laser esté correctamente alineado y que el laser piloto
(de apuntado) esté en alineacion. Normalmente el laser estara en alineacion, pero verifique la alineacion con una
tobera de soldadura normal antes de intentar cortar, si se sospecha que el laser pudo haberse salido de alineacion
por una caida o impacto al cabezal de antorcha.
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iADVERTENCIA! El proceso de corte laser permite que el haz penetre a través del metal. Sin un material de respaldo
(back stop), el haz golpeara otros objetos mas alla del corte. Un haz errante puede quemar o cortar ropa, piel o
cualquier otro objetivo detras de él, a una distancia considerable. Adicionalmente, cualquier material reflectante detras
del haz de corte, al pasar a través del metal que se corta, puede reflejarse. Mantenga todas las partes del cuerpo
lejos de la cara posterior del metal durante el corte. Coloque una placa metalica gruesa o un material resistente al
corte, como un bloque de ceramica o un ladrillo refractario, detras del area de corte para absorber el haz conforme
corta.

 Conecte el compresor de aire a la Red Sabre. Asegurese de preajustar la presion de aire a 65 a 72 PSI
antes de cortar. Esta presion de aire no solo mantiene fria la antorcha al cortar, también ayuda a remover el
material cortado del kerf.

* Seleccione la tobera de corte e instélela. La tobera de corte es una tobera de fabricacion especial. Solo
esta disponible en un tamafio y es conica con punta en el extremo. La abertura es mas angosta que las
toberas de soldadura. Asegurese de que el extremo de la tobera esté libre de defectos y no muestre
sefales de aplastamiento ni guemadura en los lados.

* Seleccione la funcion del sistema de soldadura laser.

* Habilite el laser en la pantalla "Home" (Inicio).

* En la pantalla del programa "Technology" (Tecnologia), ajuste el ancho de barrido en "0". Esto es muy
importante. Ajustar cualquier ancho de barrido dafiara la tobera. El laser sera un punto de alfiler en este
punto. Si el laser piloto rojo no esta centrado en la tobera, verifiquelo y calibrelo de modo que lo esté y que
el haz de corte laser quede centrado en el orificio de la punta de corte. Comience primero con una punta de
soldadura para corregir y calibrar el apuntado del laser piloto.

* Ajuste la potencia a un maximo de 1500 watts. Si los ajustes no lo permiten, vaya a la pantalla del
programa "Settings" (Ajustes) y restablezca el valor de vataje maximo.

* La pinza de seguridad debe acoplarse al material que se corta.

* Eleve o coloque la pieza que se corta al menos tres pulgadas por encima de materiales de respaldo
resistentes a la quemadura, como placa metélica gruesa o bloques de ceramica/ladrillos refractarios.

* Aseglrese de que todo material inflamable se haya retirado de detras de la pieza que se corta. Aseglrese
de que nadie esté parado detras de la pieza que se corta, ni en ningun angulo frente al corte. Mantenga a
todo el personal detras de la trayectoria del corte/usuario.

* Coloque la pistola sobre el material como se muestra en la imagen de arriba. Apriete el gatillo y arrastre la
pistola. Asegurese de que el aire esté fluyendo.

« Jale la pistola a una tasa constante hasta que el corte esté completo y luego suelte el gatillo.
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Laser de desoxidado |/ descascarillado / remocion de pintura

La Red Sabre puede usarse para desoxidar y descascarillar metal. También puede usarse para remover pintura y
recubrimientos del metal. Este proceso especial permite la remocion rapida de éxido, cascarilla de laminacion (mill
scale), pintura y otros recubrimientos de elementos metdlicos sin sobrecalentar ni grabar profundamente el metal. El
ancho de limpieza puede ser de hasta 60 mm, segun la distancia focal del lente de enfoque. El lente de distancia
focal estandar usado es el lente de enfoque de 800 mm. La limpieza también puede hacerse con distintos lentes de
distancia focal méas corta, pero el ancho de limpieza sera menor. Este proceso puede reducir la cantidad de desechos
téxicos ambientales y acelerar el tiempo de restauracion y preparacion requerido para pintar o para la limpieza
posterior a la soldadura.

iADVERTENCIA! El proceso de limpieza por desoxidado/descascarillado laser expone al usuario directamente al haz
laser. Hay un riesgo mayor de entrar en contacto directo con el haz. El haz barre mas ancho y se sostiene a una
distancia relativamente grande del metal. Hay una mayor oportunidad de exposicidn accidental. No coloque manos,
pies ni ninguna parte del cuerpo en contacto con el haz. Mantenga todas las partes del cuerpo cubiertas para prevenir
la exposicion ultravioleta (UV). Mantenga todas las sustancias inflamables fuera del contacto directo con el haz.
Asegurese de que todos los elementos combustibles, como combustible, plastico y papel, se retiren del area efectiva
del laser. Adicionalmente, use un respirador o provea ventilacion aprobada debido a las particulas potencialmente
dafiinas que se vaporizan a la atmésfera. Esté consciente de los posibles peligros de inhalacion asociados con la
vaporizacion de ciertos recubrimientos, ciertos metales y otros contaminantes. Pueden emitirse humos toxicos. Al
exponerse a los subproductos vaporizados y suspendidos en el aire del proceso de limpieza laser, el usuario puede
experimentar dificultad respiratoria, enfermedad, muerte o peligros de salud ocultos a largo plazo. iCONOZCA EL
RIESGO! Asegurese de que haya contramedidas de seguridad en su lugar. Mantenga los respiradores con
mantenimiento y los filtros de ventilacion en buen estado. Recuerde, la pinza de seguridad no se usa y no se hace
contacto con el metal para operar el laser en el proceso de limpieza. Es posible un arranque accidental del laser.
Seleccione siempre el doble gatillo para asegurar que el haz no pueda energizarse con una sola presion de dedo.
Recuerde cambiar la pistola durante el cambio al proceso de limpieza laser mientras la maquina esté apagada en el
interruptor.
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Acceso al programa de limpieza laser

El programa de limpieza no puede accederse directamente. Esto es para mejorar la seguridad y prevenir el uso
accidental del programa mientras se suelda, y viceversa. Debe hacerse de forma consciente y siguiendo el
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procedimiento. Use los siguientes pasos para acceder a la programacion de limpieza laser disefiada para desoxidado,
descascarillado y remocién de pintura:

 Para acceder al programa mientras esta en el Modo de Soldadura Laser, presione el simbolo de reciclar
(recycle) ubicado en el area superior derecha de la pantalla.

« La pantalla mostrara una pantalla de confirmacion para advertir que el usuario esta a punto de activar la
programacion de limpieza laser. Presione Confirmar (Confirm) para comenzar el cambio. Presione
Regresar (Return) para volver a entrar al Modo de Soldadura L&ser.

 Una vez confirmado el cambio al Programa de Limpieza Laser, la pantalla del programa pedira que se
apague la unidad. Apague la maquina en el interruptor de llave.

» Una vez apagada la maquina, vuelva a encender el interruptor de llave. La programacion reiniciara en la
pantalla de bienvenida. Una vez que el programa haya reiniciado, debe mostrarse la pantalla representada
a continuacién. Una vez que esto se muestre, el proceso de cambio esta completo. Ahora ha accedido a la
programacion de limpieza laser.
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Uso del programa de limpieza laser

El programa de inicio de limpieza laser no es completamente diferente de la operacién y funcion del programa de
soldadura laser, pero hay algunas diferencias con el rango y control de los ajustes.

cleaning home program is not completely different than the operation and function of tt
ogram, but there a few differences with range and control of settings.

« En esta pantalla, el laser esta habilitado y el interruptor deslizante debe aparecer deslizado a la posicion
derecha. El laser queda entonces habilitado y el laser piloto/de apuntado se enciende automaticamente
cuando el laser se habilita. El laser de apuntado es un laser Clase 1y no es lo suficientemente potente
para soldar o causar dafio en condiciones normales. Sin embargo, no deje el laser habilitado a menos que
esté listo para usar. No mire intencionalmente ni clave la vista en el laser. Aun asi puede ocurrir dafio
ocular.

« El icono de bloqueo de seguridad (Secure) no existe en esta pantalla. La pistola no toca el metal y puede
disparar sin la pinza de seguridad acoplada. Tenga cuidado al manipular o colocar la pistola de modo que el
gatillo pueda entrar en contacto con un objeto que dispararia el laser si el peso o la presion de la pistola se
apoyaran sobre él.

* Note que la forma del indicador del laser piloto/de apuntado (luz roja) permite seleccionar dos formas
distintas. La forma predeterminada es "Line" (Linea). Para uso de limpieza, siempre se recomienda la
forma de linea.

¢ Las flechas de "Recycle" (Reciclar) ubicadas en la parte superior derecha permiten acceder a la
programacion de soldadura laser. Al presionarlas, la maquina lo guia por los pasos requeridos para cambiar
a las funciones de programacion de soldadura. Esto incluye un apagado de la maquina en el interruptor de
llave y un reinicio, para asegurar que el enganche del programa de soldadura laser no se active
accidentalmente.

e Para acceder a cualquiera de las otras funciones/pantallas, toque los botones del lado derecho. Estos son
importantes para realizar ajustes a la configuracion.

iADVERTENCIA! Antes de usar el laser para fines de limpieza, asegurese de que el argdn se haya desconectado y
de que el aire comprimido o el N, estén conectados y abiertos. No tener el aire o el N, conectados dafiara el cabezal
de la pistola (antorcha).
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Pantalla de Tecnologia (Programa) de limpieza laser

La pantalla de tecnologia de limpieza laser asiste al usuario para hacer los ajustes basicos en los ajustes de limpieza.
Notar4 que la velocidad de barrido ha cambiado a frecuencia de barrido. La otra frecuencia se refiere a la operacion
del laser en si. Hay menos funciones programables. Solo hay dos disponibles.

r Cleaning technology screen assists the user in making the basic adjustments in the
settings. You will notice that the scanning speed has changed to scanning frequency. Th
juency refers to the laser operation itself. There are less programmable features. There are
available.

Laser cleaning syste

50 Hz
Shwidth 3. 00 'mm
power t:')()([ w

uty cycle 100 %

 Para seleccionar un pardmetro para ajuste, toque el cuadro del parametro relacionado con el ajuste
deseado. Luego use el teclado numérico emergente para ingresar el valor deseado. Presione "OK" en el
teclado numérico para finalizar y cerrar el teclado emergente.

e Para guardar un parametro, presione "Import" (Importar), luego presione el nimero de programa deseado.
Realice los ajustes a los parametros. Presione "Save" (Guardar) para finalizar el ajuste. Presione
"Return” (Regresar) para volver a la pantalla de inicio.

» Proceso: Import > Numero de tecnologia > Ajustar > Save > Return.

« El rango de frecuencia de barrido esta determinado por el ancho.

« El ancho de barrido permitido para ajustar esté determinado por el lente de enfoque y el tipo de pistola
seleccionados en el menu de ajustes. El rango es 0-20 mm, 0-40 mm o 0-120 mm. Si el ancho de barrido
se ajusta en cero, el laser sera un punto de alfiler y no limpiara correctamente.

« El vataje pico no puede ajustarse mas alto que el limite permitido en la pagina de ajustes.

« El rango de frecuencia del laser es 5-5000 Hz. El predeterminado es 2000 Hz. La frecuencia cambiara la
resolucién del barrido. Sin embargo, la frecuencia normalmente no necesita cambiarse.

 Presione "Help" (Ayuda) para obtener mas explicaciones sobre los ajustes de limpieza laser.

« El ciclo de trabajo (Duty Cycle) debe permanecer en 100 %.

Pantalla de Ajustes (Settings) de limpieza laser

La pantalla de ajustes de limpieza laser permite ajustar el rango completo de ajustes y da control maestro sobre todos
los ajustes, rangos y funciones. El uso de la funcién de ajustes de limpieza esta protegido por contrasefia para
prevenir el acceso no autorizado.

« Para acceder a la pantalla de ajustes, toque el icono de ajustes (settings) en el lado derecho de la pagina
de inicio.
¢ Cuando se le solicite, ingrese la contrasefia en el teclado emergente.
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« La primera prioridad al entrar a la pantalla de ajustes es asegurarse de que se hayan ingresado la pistola y
la distancia focal correctas. Si el lente de enfoque y la distancia focal se cambian alguna vez, esto debe ser
lo primero que ocurra para proteger la pistola del dafio. Seleccionar la distancia focal correcta es critico.

» Toque el botén de barra superior con "Gun Head Model" (Modelo de cabezal de pistola) para entrar a la
pantalla de seleccion del cabezal de pistola.

« Ingrese la informacion de la pistola y la distancia focal del lente de enfoque. La pistola siempre es la
SUP21T. Necesitara confirmar la distancia focal del lente de enfoque. El que se provee con la maquina es
de 800 mm. Pueden usarse también el lente estandar u otros, pero esto reducird su ancho de barrido.
Ingresar Return (Regresar) saldra y lo enviara de regreso a la pantalla de ajustes.

« Cuando se hayan ingresado la distancia focal y el cabezal de pistola, la maquina volvera automaticamente
a la pagina de ajustes con los nuevos limites de parametros establecidos en la programacion.

« Los ajustes y rangos siguientes son importantes para qué tan eficientemente se desempefia la funcién de
limpieza.

« La potencia maxima (vataje) fija la fuerza de la accién de limpieza. Normalmente la limpieza se realiza muy
por debajo de 1000 W. Comience con un ajuste de potencia maxima permitida de 300-400 watts.

« El pre-flujo (Pre Flow / Open gas delay) envia aire a través de la pistola antes de que el laser dispare. Para
limpieza solo se requiere un pre-flujo corto. El predeterminado de 200 ms es suficiente para la mayoria de
los propositos.

o Predeterminado: 200 ms.
o Rango: 200-500 ms.

« El post-flujo (Post Flow / Off gas delay) mantiene el aire fluyendo y enfriando la pistola después de que el
haz laser se apaga. Esto mantiene fria la pistola. El predeterminado de 200 ms es suficiente para limpieza
corta o por puntos. Aumente el tiempo conforme la pistola comience a sentirse caliente durante uso intenso.

o Predeterminado: 200 ms.
> Rango: 200-500 ms.

« La correccioén de barrido (Scan correction) alinea la luz del laser piloto con el barrido real del haz laser.

- Rango del coeficiente: .01 a 4.
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o Tipico es 1.25.

* El desfase del centro del laser (Laser Center Offset) ajusta el enfoque del laser a la izquierda o a la
derecha para alinear el laser con el area objetivo central de la pistola.

o Rango: -75 a +75 mm.
o -75 = totalmente a la izquierda; +75 = totalmente a la derecha.

* Las temperaturas maximas de operacion de los componentes de la pistola son de 70 °C (158 °F). Sin
embargo, no se recomienda ajustar la temperatura de tolerancia maxima tan alta. Puede reducir la vida Uutil
de la pistola y sus componentes.

o Ajuste la temperatura del espejo y del colimador a 50 °C (122 °F).
> Ajuste el motor de la pistola hasta 65 °C (149 °F).

» La potencia de inicio del laser (Laser Starting Power) ajusta un inicio de bajo vataje para que el laser pueda
subir en rampa hasta la fuerza méxima de limpieza. Se expresa como porcentaje de la potencia maxima
ajustada.

o Predeterminado: 30 %.
o Recomendado: 30-100 %.

« El tiempo de rampa de subida del laser (Laser Up Slope Time / Progressive time) es la cantidad de tiempo
ajustada que se requiere para que el laser suba en rampa desde el vataje de inicio hasta el vataje de
soldadura méximo ajustado.

« La potencia final del laser (Laser End Power / Laser off Power) es un ajuste de potencia final usado para
terminar suavemente el haz de soldadura.

* El tiempo de rampa de bajada del laser (Laser Down Slope Time / Laser off progressive end time) es la
cantidad de tiempo ajustada que se requiere para que el laser baje en rampa desde el vataje de soldadura
hasta el ajuste de potencia final del laser.

« El ajuste del gatillo del laser (Laser Trigger Setting) es muy importante para la seguridad del operador. La
programacion permite elegir entre una o dos presiones del gatillo para disparar el laser. El ajuste
predeterminado es doble presién. Se recomienda enfaticamente mantener este ajuste predeterminado.
Esto ayuda a prevenir el disparo accidental de la pistola, ya que el cable de seguridad no puede usarse con
este tipo de operacién. Esto agrega una capa de seguridad. Ajustar al modo de un solo gatillo no se
aconseja y puede ser un peligro de seguridad, especialmente en manos de un usuario sin experiencia.

Operacion de limpieza laser (desoxidado, "derusting” y remocion de pintura)

Asegurese de usar todo el equipo de seguridad, incluidos respiradores, antes de usar. En el mend administrativo
principal de "settings" (ajustes), la pistola debe ajustarse en modo de doble presion de gatillo. Nunca opere en modo
de un solo gatillo. Para operar la funcién de limpieza laser, observe el siguiente procedimiento:

* Verifique lo siguiente:

 Asegurese de que se hayan seleccionado la distancia focal y la pistola correctas.

* Aseglrese de que se hayan instalado los lentes y toberas correctos.

» Asegurese de que el argon se haya intercambiado por aire comprimido o No.

» Asegurese de que el flujo de aire esté abierto y la presion ajustada entre 65y 72 PSI.

 El modo de doble presion de gatillo (Double Press Trigger) esté seleccionado en el menu de ajustes.

« El laser esté habilitado. (El laser solo se habilita cuando la unidad estd inmediatamente lista para usar.
Manténgalo deshabilitado en caso contrario.)

* Ajuste la limpieza a 300 W.

« Ajuste el ancho de barrido al ajuste maximo si es una pieza grande. Ajuste a un valor bajo para objetos
pequefios 0 angostos.
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* Sosteniendo la pistola a aproximadamente 2 pies (=61 cm) del metal, apunte la pistola hacia la pieza que
se limpia. (Se recomienda que la primera operacion se realice sobre una pieza de prueba.)

« La pistola debe sostenerse a un ligero angulo. No la sostenga perpendicular, por si el haz se refleja
accidentalmente de regreso hacia el usuario.

* Presione el gatillo dos veces y manténgalo en la segunda presion. El haz energizara y el proceso de
limpieza comenzara.

« Ajuste la distancia de la pistola a la distancia preferida para obtener la mejor accién de limpieza y ancho de
patrén. Mueva la pistola hacia adentro y afuera mientras se mueve para ver el patrén y el ancho.

* Mueva lentamente la pistola arriba y abajo o de un lado a otro sobre la pieza que se limpia. Mueva la
pistola de forma constante mientras observa como se limpia el cordén. Si la pistola viaja demasiado rapido,
habra un patrén fino de zigzag. Si el patron de zigzag persiste después de reducir la velocidad, aumente la
frecuencia de barrido.

« Si toma multiples pasadas limpiar un objeto, o si el avance de limpieza es demasiado lento, aumente el
vataje.

PRECAUCION: Preste mucha atencion al ancho de barrido del haz. Si no se maneja con cuidado, si el haz queda en
los bordes o si es demasiado ancho para la pieza que se limpia, el haz golpeara los objetos en la trayectoria de
sobrepaso y estos pueden dafiarse. Mantenga manos, pies y todas las partes del cuerpo fuera del camino del haz.

AVISO: Para volver a entrar al modo de soldadura, use los mismos pasos (comenzando por presionar el botén de
reciclar en la esquina superior derecha) usados para entrar al modo de limpieza, y siga las indicaciones.

Uso e instalacion del alimentador de alambre

El alimentador de alambre para el laser es similar al alimentador de una soldadora MIG. Un usuario familiarizado con
las soldadoras MIG encontrara la unidad bastante sencilla y facil de configurar y cargar. La diferencia principal es que
solo hay un conducto en lugar de una pistola acoplada a él, y el alimentador no proporciona potencia de soldadura.
Es un sistema puro de "alimentacion en frio" (cold feed). Trabaja en conjunto con la soldadora laser para alimentar
alambre al bafio. Esto asiste en el desarrollo de la resistencia de la soldadura y en mejorar el perfil del cordén.
También puede usarse para ayudar a salvar separaciones pequefias donde hay discontinuidades en el ajuste y donde
se requieren separaciones para la raiz.

El alimentador puede usarse con carretes de alambre de 8 y 12". Tipicamente, es mejor usar un rollo de tamafio
completo si se realiza mucha soldadura. Incluso con materiales de calibre mas delgado, el alambre de .045" da
excelente desempenfio. Por supuesto, pueden usarse alambres mas grandes o mas pequefios, pero .045" es una
buena eleccion si hay mdltiples proyectos y espesores involucrados. La alimentacién de alambre utiliza un sistema de
doble impulsion (dual drive), que incluye 4 rodillos en total. La unidad incluye varios rodillos de impulsion, de modo
gue pueda usarse con cualquier tamafio de alambre comun. La unidad incluye kits de .8 mm-1.0 mmy 1.2-1.6 mm (.
030-.040 y .045-.062). El alimentador puede alimentar mdultiples tipos de alambre. Asegurese siempre de que el
alambre correcto esté instalado antes de usar. Nunca use tipos de alambre tubular (Flux-Cored) en esta unidad.

Instalacion del alambre

* Seleccione y asegurese de que los rodillos de impulsién del tamafio correcto estén correctamente
instalados.

* Baje los tensores y levante los brazos de los rodillos de impulsion para cambiar los rodillos.

« Afloje los tornillos de mariposa y retire cada rodillo de impulsion individualmente.
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* Solo se retira el rodillo de impulsion inferior. Los rodillos de impulsién superiores son cautivos y no deben
retirarse.

« El tamafio del rodillo de impulsion esta estampado al costado del rodillo y se marca en el lado opuesto a la
dimension de la ranura correspondiente.

« Instale el rodillo de impulsion de modo que, en uso, el tamafio del rodillo quede visible para el usuario.

« Apriete los tornillos de mariposa solo con presién ligera. No use herramientas ni apriete muy fuerte con la
mano.

« Instale el alambre con el alambre saliendo desde el borde inferior, como se muestra.

» Tenga cuidado de evitar que el alambre se desenrolle durante la instalacion.

« Apriete la tuerca de mano de retencion del carrete suavemente, solo lo suficiente para evitar que el carrete
de alambre gire al aplicar una ligera presién de giro.

 Alimente los alambres sobre las ranuras del rodillo de impulsién manualmente.

¢ Alimente el alambre en la entrada del tubo (pickup) al menos 6". (Vea a continuacion sobre la instalacion
del tubo de alambre.)

 Baje los brazos del rodillo de impulsion y ajuste la tensién a un ajuste intermedio. Si esta demasiado
apretado, el alimentador puede atascarse o los rodillos pueden marcar el alambre, lo que dafia el forro del
tubo. Muy poca tension resultara en deslizamiento de la alimentacién de alambre.

« Instale el tubo de alambre en el alimentador como se muestra a continuaciéon. Asegurese de que el tubo
esté completamente insertado y apretado en el conjunto. Esta parte es de latén. Tenga cuidado de no
apretar en exceso.

« Empareje la punta de cobre del alambre con el tamafio de alambre instalado.

* Acople el tubo al soporte del cabezal de pistola (Gun Head bracket).

« Instale ambos conectores tipo aviacion que alimentan desde el chasis de potencia del laser.

* Asegurese de que la energia esté apagada antes de hacer las conexiones.

* Note que las dos clavijas no pueden confundirse. Una tiene dos pines, la otra tiene 3 pines.

* Una linea alimenta el motor de impulsién. La otra linea alimenta la energia a la pantalla y los procesadores.
No toque conexiones vivas. Estas clavijas se suministran con 24 V y 240 V de alto voltaje.
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Uso y programacion del alimentador de alambre

La pantalla tiene dos péaginas: la pagina de inicio (home) y la pagina de ajustes (settings). Estas paginas se usan para
configurar, calibrar y sincronizar el alimentador de alambre con la temporizacion del "encendido” del haz laser. El
alimentador siempre debe estar encendido mientras el I4ser esti en uso, si se va a usar alambre. Verifique siempre
las conexiones de control antes de usar.

« Para operar, observe la siguiente informacion:

« La pantalla numérica de la pagina de inicio da la tasa de alimentacién en cm/min (2.54 cm por pulgada). La
tasa de alimentacion puede determinarse usando el cuadro encontrado antes en este manual, referente a
los ajustes de soldadura.

* La unidad tiene una funcién de avance manual (jog) del alambre. Mantenga presionado "Manual Wire
Feeding" (Alimentacién manual de alambre) y el alambre saldra enrollado sin que se presione el gatillo del
laser. Esto es util para una instalacion rapida del alambre o para hacer ajustes rapidos. Esta tasa de
alimentacion no es la misma que la tasa de alimentacién ajustada.

* Si el alambre se sobrealimenta, puede revertirse (retirarse) manualmente presionando el boton "Manual
Withdrawing" (Retirada manual) y manteniéndolo hasta que el alambre se retire lo suficiente.

« La pantalla de inicio cuenta con un simple control de subir o bajar para la velocidad de alimentacion del
alambre. La alimentacion aproximada se refleja en la pantalla.

» Toque el modo de ajustes (Settings) para acceder a los ajustes. Estos ajustes le permiten afinar el
alimentador y establecer limites para las tasas maximas.
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Afinacion de los ajustes (Settings)

El menu de ajustes se accede desde la pantalla de inicio. Estos ajustes ayudan a definir y afinar el comportamiento
del alimentador cuando se aprieta el gatillo de la pistola y el haz laser inicia. Para algunas circunstancias, programar
un ligero retardo en la alimentacion de alambre es Util, para que pueda iniciarse un bafio y el haz no golpee alambre
frio antes de que el bafio de soldadura haya tenido tiempo de desarrollarse. Los siguientes ajustes estan disponibles
para ajuste:
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1

« Velocidad de alimentacion (Feeding Speed). Esto fija el limite maximo al que puede ajustarse el
alimentador. El alimentador es capaz de alimentar a tasas mucho mayores de lo necesario. Es buena idea
programar una tasa de alimentacion maxima mas baja para prevenir problemas con la soldadura. La tasa
de alimentacién del alambre también dara al usuario una sensacion de "empuje". Esto puede causar que el
usuario se mueva demasiado rapido antes de que el bafio se haya fundido por completo.

« Retardo de arranque (Start Up Delay). Esto fija un retardo temporizado antes de que el alambre
comience a alimentarse. Este retardo permite que el bafio se desarrolle antes de que el alambre se empuje
hacia el bafio. Esto ayuda a prevenir mala fusion al inicio. Ajustelo por prueba y error. Dependera del tipo
de junta, el angulo de la pistola e incluso del usuario.

« El alambre puede programarse para retraerse antes de que se inicie la soldadura, para prevenir alimentar
sobre alambre que se ha agotado después de detenerse la alimentacion. Esto hara que el alimentador de
alambre se revierta. De nuevo, se requiere prueba y error para determinar el mejor ajuste, ya que variara
segun los ajustes de velocidad de alambre y la técnica del usuario.

« La longitud suplementaria (supplemental length) se usa para alimentar alambre extra al area conforme el
bafio se enfria y el alambre se ha fundido demasiado hacia atras (especialmente durante soldaduras de
alto vataje).

« El retardo suplementario (supplemental delay) programa la cantidad de tiempo que el alimentador espera
antes de que el alambre suplementario se alimente desde el carrete para reemplazar el alambre
sobrefundido de la soldadura anterior.

« La velocidad de alimentacién manual de alambre (Manual wire feed speed) programa la velocidad de
"alimentacién en frio" del avance manual (jog) del alambre. Esto alimenta a una tasa mucho mas rapida
que la alimentacién de la velocidad de soldadura. Ajuste aqui la tasa de alimentacion en el menu de
ajustes. Se recomienda no exceder tres veces la tasa de alimentacion.

¢ Alimentacion de retraccion manual del alambre (Manual Wire retract feed). Esta es la tasa a la que el
alimentador retrae el alambre después de una "sobrealimentacion”. Este ajuste siempre debe ser menor
que la tasa de avance manual del alambre. Tipicamente debe usarse una tasa de alimentacion del 10 % al
20 % de la del avance manual del alambre (jog).

IMPORTANTE: Tras completar los ajustes, recuerde tocar guardar (save) para volver a la pantalla de inicio y dejar
listo el alimentador para usar.
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Mantenimiento

Mantenimiento diario | antes del uso

N.° Elemento Método Objetivo Observaciones
1 Limpieza de la Use un trapo de algodén limpio para Limpieza —
carcasay del limpiar el polvo de la superficie
equipo externo
2 Limpieza de los Retire el lente y frote con un pafio de Remocion de = Si hay grietas o manchas, reemplace.

lentes de
proteccion

aceite y polvo = Asegurese de que ninguna superficie

recubierta quede en la direccion de la

algodén libre de pelusa humedecido en
alcohol puro al 99.0 %, o use toallitas

para lentes opticos

Revision de mantenimiento semanal

salpicadura de flama

N.° Elemento Método Objetivo Observaciones
1 Verificar la Baje el ajuste de temperatura por debajo de Confirmar que la proteccion de —
proteccion de la temperatura actual y el suministro de la maquina funciona
temperatura energia debe disparar correctamente
Revisiéon de mantenimiento mensual
N.° Elemento Método Objetivo Observaciones
1 Limpiar las pantallas — — —
(filtros/mallas)
2 Limpiar todos los lentes | Retire el lente y frote con un pafo de Lentes limpios, Es necesario calibrar y
traseros algodon libre de pelusa humedecido en transparentes y libres = sincronizar el laser piloto y el
alcohol puro al 99.5 %, o use toallitas de aceite laser de soldadura
para lentes Opticos
3 Limpiar los lentes semi- | (igual que arriba) (igual que arriba) (igual que arriba)
reversos
4 Limpiar el lente de (igual que arriba) (igual que arriba) (igual que arriba)
enfoque
5 Limpiar el espejo (igual que arriba) (igual que arriba) (igual que arriba)
completo a 45°
6 Confirmar el La mesa de trabajo puede regresar al La mesa no se —

funcionamiento del
interruptor de limite

punto cero mecénico y puede mover la
mesa de trabajo hasta el limite

Revision de mantenimiento anual

atasca, movimiento
suave

Contacte a Everlast. Esta es una revision de mantenimiento y servicio a fondo.
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Andlisis de fallas y métodos de solucion de problemas

Fenémeno de
la falla

1. Al encender
no hay
respuesta

2. No hay salida
del laser

3. Baja potencia
de salida del
laser

Diagndstico

Andlisis de causas

1, suministro de energia sin energia o
falta de fase; 2, interruptor de paro de
emergencia presionado; 3, contactor
fallado

1, suministro de energia del laser
inestable; 2, en modo blogueo (lock); 3,
pinza de tierra no conectada a la pieza
de trabajo

1, envejecimiento de la varilla laser (laser
rod); 2, envejecimiento del lente 6ptico;
3, desviacion de la trayectoria Optica,; 4,
lente sucio o dafiado

Métodos de exclusiéon

1, restablecer la energia; 2, girar para liberar
el extremo del paro de emergencia; 3, revisar

el contactor y su linea de control

1, revisar a fondo o reemplazar el suministro
de energia; 2, encender el interruptor de luz
de bloqueo; 3, conectar e intentar de nuevo

1, reemplazar la varilla laser; 2, reemplazar el

lente Optico; 3, ajustar todos los espejos
completos y semiespejos; 4, limpiar o
reemplazar los espejos completos y
semiespejos

Observaciones

Contacte a
Everlast

Esta unidad incluye un cable de diagnéstico y un USB disefiado para uso con laptop. Manténgalo guardado de forma
segura. En caso de una falla, llame al soporte técnico de Everlast para una guia paso a paso de como usar
correctamente la funcion de diagndstico. No intente ninguna reparacion por su cuenta hasta haber contactado al
soporte técnico de Everlast.

Lista de empaque (Packing List)

N.° Nombre

1 Ma&quina de soldadura laser

3 Alimentador de alambre

6 Toberas de pistola laser

Especificaciones

Cantidad Nota

REDSABRE 1500 1 —
2 Pistola laser + cable — 1 —
SUP-AMF-A 1 —
4 Instrucciones de operacion — 1 —
5 Certificado de calidad — 1 —
AS-12 1 apta para alambre: 0.8/1.0/1.2
mm
BS-16 1 1.6 mm
Cs-12 1 0.8/1.0/1.2 mm
ES-12 1 0.8/1.0/1.2 mm
FS-16 1 1.6 mm
C 1 sin alambre
corte (cutting) 1 espesor: < 1.5 mm
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N.° Nombre Especificaciones Cantidad Nota

AS-20D 1 limpieza

7 Caja de herramientas — 1 —

8 Lente de proteccion D18T2 10 —

9 Rueda de alimentacion de alambre V0.8/1.0, V1.2/1.6V, 1 juego —
ul.2/1.6V

10 Gafas de proteccion — 1 —

11 Cable de datos de diagndstico laser — 1 —

12 | Llave hexagonal interior (Allen) — 1 juego —

13  Tobera de alimentacion de alambre — 1 juego —

15 Manguera de alimentacion de alambre para = — 1 —

Al.

La lista de empaque se reproduce idéntica a la fuente, incluida la numeracion original (que salta del 13 al 15).

Aviso de seguridad multilingtlie (panel de la unidad)

El equipo lleva un panel de seguridad pictogréfico en varios idiomas. La version en espafiol de origen se reproduce a
continuacion:

AVISO DE PRECAUCION

* No toque las partes o los electrodos bajo carga con la piel o ropa mojada.

« Aislese del trabajo y de la tierra.

» Mantenga el material combustible fuera del area de trabajo.

* Protéjase los ojos, los oidos y el cuerpo.

» Mantenga la cabeza fuera de los humos. Utilice ventilacion o aspiracion para gases.

» Desconectar el cable de alimentacion de poder de la maquina antes de iniciar cualquier servicio.
» No operar con panel abierto o guardas quitadas.

SE RECOMIENDA LEER Y ENTENDER LAS INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA EL USO DE ESTE
EQUIPO Y LOS CONSUMIBLES QUE VA A UTILIZAR; SIGA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD DE SU
SUPERVISOR.

Garantia y contacto

Las garantias y las politicas y procedimientos de servicio varian de pais a pais y son mantenidas y respaldadas por el
distribuidor regional o nacional del equipo Everlast. La informacion siguiente corresponde a Everlast Welders
México.
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Cobertura de garantia

El periodo de garantia depende de la linea de producto. Aplica a equipos nuevos comprados a Everlast México o a un
distribuidor autorizado. La garantia inicia el dia del envio y cubre defectos de fabricacion en materiales y mano de
obra.

La RedSabre 1500 pertenece a la linea de sistemas laser RedSabre y esta cubierta por una garantia de 5 afios.
Durante el primer afio, la garantia cubre la reparacion o el reemplazo de la fuente laser. En los aflos siguientes,
cubre la reparacion en un centro de servicio autorizado. (Para referencia, las demas lineas son: soldadoras, plasmay
multiproceso —incluidos enfriadores PowerCool y carros PowerCart— 3 afios; sistemas laser RedSabre 5 afios;
accesorios NOVAYy pistolas Parker 1 afio; pedal inalambrico NOVA 18 meses; accesorios incluidos en el paquete de
Su equipo 6 meses.)

Conserve su recibo o factura y el nimero de serie: se solicitan en todo caso de garantia. Una reparacion en garantia
no reinicia el periodo; aplica el tiempo restante de la garantia original. Los consumibles y las piezas de desgaste se
garantizan libres de defectos de origen al momento de la entrega.

Qué cubre: defectos de fabricacion en componentes y mano de obra durante el periodo de garantia; durante el
primer afio, reparacion o reemplazo de la fuente laser; en los afios siguientes, reparacién en centro autorizado;
reparacion o reemplazo del equipo, a criterio de Everlast, tras el diagnostico técnico; refacciones para reparacion
guiada (cuando el diagnéstico lo permite, le enviamos la pieza y un técnico le acompafia paso a paso).

Qué no cubre (especifico de la linea laser):

« Daiio al cable de fibra o a la antorcha por aplastamiento, caida o doblez excesivo (mas de 60°). Las
fallas de la pistola y del cable son raras, pero cuando ocurren, casi siempre se deben a este tipo de dafo;
la garantia no cubre tal dafio.

» Mantenimiento normal y consumibles: lentes de proteccién y lentes de enfoque, colimacion y demas
elementos que se desgastan con el uso (toberas, tubos de alimentacion de alambre, etc.). El lente de
proteccion es un consumible; el dafio en cascada a la pistola y a sus componentes por no cambiarlo a
tiempo no estéa cubierto.

* El espejo de enfoque y el lente colimador no son elementos de garantia salvo por defecto de fabricacion
notable al inicio del uso.

« Dafio por mal uso, falta de mantenimiento (incluida la falta de cambio del lente de proteccion), operacion
sin flujo de gas/aire de proteccion, voltaje o instalacion eléctrica incorrecta, o por modificacion o reparacién
no autorizada.

 Anulacién o deshabilitacion de cualquier dispositivo de seguridad, enclavamiento (interlock), guarda o
cubierta.

» Equipos comprados a fuentes no autorizadas; tiempo de inactividad, pérdida de trabajo u otros dafios
indirectos.

Coémo solicitar servicio de garantia

Reporte cualquier falla por escrito dentro de las 2 semanas siguientes a detectarla. Todo caso inicia con un
diagnostico a distancia; con él definimos si procede una reparacion guiada, el envio de refacciones o el ingreso del
equipo a servicio.

1. Reuna la informacién de su equipo. Tenga a la mano el modelo, el nimero de serie y su comprobante de
compra (recibo o factura).
2. Escriba a sales@everlastwelders.mx. Describa el problema e incluya fotos o video si es posible.
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3. Diagnéstico a distancia. Un técnico revisa el caso con usted para confirmar la falla. Muchos casos se
resuelven con una reparacion guiada: le enviamos la refaccion y le acompafiamos durante el cambio.

4. Autorizacidn de servicio (RMA). Si el equipo debe ingresar a servicio, le entregamos un nimero de
autorizacion y las instrucciones de empaque. Incluya el formato RMA dentro del paquete. Los fletes corren
por cuenta del cliente; podemos ayudarle a coordinar el envio. Las unidades que se devuelvan sin un
RMA emitido por el soporte técnico pueden no repararse bajo el acuerdo de garantia.

No intente una autorreparacion hasta que lo autorice un representante de Everlast (esto no incluye el mantenimiento
de rutina, como la limpieza interna regular y el cambio de lentes de proteccion/enfoque siguiendo las instrucciones).
Cualquier reparacion por terceros no calificados no esta cubierta por la garantia y puede dafiar alin mas su unidad. Si
detecta olor a quemado o humo, apague la maquina, retire la llave y desconéctela de inmediato.

Devoluciones y cambios

Estas politicas aplican a compras realizadas en everlastwelders.mx.

» Derecho de revocacion: 5 dias habiles (art. 56 LFPC). Conforme al articulo 56 de la Ley Federal de
Proteccion al Consumidor, usted puede revocar su consentimiento y cancelar su compra dentro de los 5
dias habiles siguientes a la entrega, por cualquier motivo y sin responsabilidad alguna. Para ejercerlo,
envie un aviso por escrito a sales@everlastwelders.mx con su nimero de pedido, o devuelva el producto
dentro del mismo plazo. El producto debe regresar sin uso, con etiquetas y en su empaque original.
Conforme al propio articulo 56, los gastos de flete y seguro de la devolucién corren por cuenta del
consumidor al ejercer este derecho.

» Devoluciones comerciales: 30 dias naturales. Ademas del plazo legal, ofrecemos de forma voluntaria
una devolucién de 30 dias naturales desde la entrega. El articulo debe estar sin uso y en las mismas
condiciones en que lo recibié, con todas las etiquetas, accesorios, manuales y empaque original, y con el
comprobante de compra.

» Cambio a un modelo mayor: 6 meses. Si dentro de los primeros 6 meses su equipo le queda corto,
puede solicitar el cambio por un modelo superior. Aplica un cargo del 20 % por reposicion, méas el desgaste
del equipo y los fletes, y usted cubre la diferencia sobre el precio original del modelo superior. Después de
6 meses no se consideran cambios.

 Transferencia de garantia. La garantia puede transferirse una sola vez a un segundo propietario; el
comprador original debe escribirnos con el recibo y el nUmero de serie. Aplica Unicamente el tiempo
restante de la garantia original.

Compre solo con distribuidores autorizados

La garantia y el soporte de Everlast aplican Gnicamente a equipos nuevos comprados a Everlast México o a un
distribuidor autorizado. Los productos vendidos por fuentes no autorizadas pueden no ser genuinos y no reciben
garantia, soporte ni refacciones. Si tiene dudas sobre un vendedor, escribanos antes de comprar.

¢A quién contacto?

* Correo: sales@everlastwelders.mx
» WhatsApp: wa.me/524492766101
* Ubicacion: Aguascalientes, México

Le atiende personal que conoce el oficio. Tenga a la mano el modelo, el nimero de serie y su comprobante de
compra.
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AVISO LEGAL

Las especificaciones y caracteristicas del producto estan sujetas a cambio sin previo aviso. Si bien se ha hecho todo
lo posible por proporcionar la informacion mas precisa y actual al momento de la publicacién, este manual pretende
ser una guia general y no exhaustiva en su contenido respecto de seguridad, soldadura laser, u operacién/
mantenimiento de esta unidad. Debido a las mdltiples variables que existen en el campo de la soldadura laser y a su
naturaleza cambiante, asi como de la propia linea de productos Everlast, Everlast Power Equipment INC. no
garantiza la exactitud, integridad, autoridad o autenticidad de la informacién contenida en este manual ni de cualquier
informacion ofrecida durante una conversacion o transaccién comercial por cualquier empleado o subsidiaria de
Everlast. El propietario de este producto asume toda la responsabilidad por su uso y mantenimiento. Everlast Power
Equipment INC. no garantiza este producto ni este documento en cuanto a su idoneidad para un fin determinado, en
cuanto a desempefio/exactitud, ni en cuanto a la idoneidad de su aplicacion. Ademas, Everlast Power Equipment INC.
no acepta responsabilidad por lesiones o dafios, consecuentes o incidentales, derivados del uso de este producto o
del contenido encontrado en este documento, ni acepta reclamos de terceros por tal responsabilidad.
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