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INTRODUCCION
Buscamos mejorar el
El presente documento contiene documento constantemente,
informacién afin al uso adecuado cualquier discrepancia o duda
de la maquina FORZA Raptor haganos llegar sus comentarios

al Area de Desarrollo: AQUI

FORZA Laser se reserva el derecho de la interpretacién final de este documento, el cual esta sujeto a cambios o mejoras sin
previo aviso.

COMPONENTES DE LA MAQUINA

ELEMENTO DESCRIPCION

1 FORZA Raptor
Enfriador (Chiller)
Extractor
Estabilizador

Tanques de gas de apoyo (no incluido)

o A NN

Transformador
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PUESTA EN MARCHA

PASO1

Habilitar el interruptor principal (breaker) de la linea eléctrica.

e © ¢

PASO 2

Habilitar el interruptor del estabilizador de voltaje.

NOTA.
Cuando se activa el interruptor principal (breaker), se encenderd uno de los 3 indicadores en
el regulador de voltaje:

e Bajo Voltaje

e Voltaje Estable

e Alto Voltaje

Realizar el paso 2 solo en caso de visualizar "Voltaje Estable". Caso contrario, revisar las lineas

de alimentacidn eléctrica con un especialista.

AVISO.

Usar el equipo con un voltaje alto o bajo compromete el correcto funcionamiento del mismo.

PASO 3

Encender la maquina FORZA Raptor. Para esto:
1. Activar el MAIN SWITCH en la parte posterior de la maquina.
2. Verificar que el botdn EMERGENCY STOP no esté presionado.
3. Girar la llave ON/OFF hacia la derecha (ON).
4. Girar el interruptor DRIVERS hacia la derecha (ON), para habilitar los controladores
de los motores de la maquina.

5. Esperar a que la COMPUTADORA se encienda.
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6. Abrir el programa FORZA PLAY.

Botones e

interruptores de

/ contrel

MAIN SWITCH en

la parte lateral

NOTA.

Es importante seguir los pasos de encendido de la maquina FORZA Raptor en el orden

indicado.

PASO 4

Encender el enfriador o (chiller). Para esto, activamos su interruptor de alimentacion.

n ......... ,, ) Indlcador Ho
Interruptor de ¥ —
P - = n temperatura
alimentacién del _—
enfriador
gpaooag
pooon
opaoon
ooooo
[ =]
g o o v

NOTA.
Antes de continuar con los siguientes pasos, verificar que la temperatura del enfriador sea

mayor a 20 grados centigrados. La temperatura de trabajo ideal para la fuente y el cabezal

|aser es de 25 a 28 grados centigrados.

PASO 5

Encender la fuente laser. Para esto:
1. Verificar que el botdn EMERGENCY STOP no esté presionado.
2. Colocar el MAIN SWITCH en posicién de encendido.
3. Girar la llave ON/OFF hacia la derecha (ON).
4. Presionar el boton START.
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—(:_ 5

OFF ON

*Fuente laser interior para 1.5y 3 kW

MAIN SWITCH

ALARM

*Fuente laser exterior para 6 kW

NOTA.

Antes de realizar este paso, es necesario que el enfriador esté encendido y que la
temperatura del agua se encuentre entre 20 y 30 grados centigrados. Si no se cumplen estas

condiciones, la fuente entrara en fallo. El indicador de alarma se iluminara en rojo y la fuente
no se encendera.

En caso de que se cumplan las condiciones de temperatura del agua y la alarma persista,
gire la llave ON/OFF hacia la izquierda (OFF), espera unos 2 minutos y luego girela hacia la

derecha (ON). Si el fallo aun persiste, comuniquese con el soporte técnico de FORZA LASER.

PASO 6

Retornar los ejes de la maquina al origen. Para esto:
1. Abrir el software FORZA PLAY.

2. Hacer clic en el botén "GO HOME". Esto hard que los ejes de la maquina regresen a
Su posicién inicial.
SIM Frp @ 100%

&«  Bwd Jog Fwd

@ & v N X

Set Origin Go Home Z Home Calibrate

Start i Locate Resume

) ) 4 @1

Simu Trace Frame Follow Selected

Manual de Procedimientos FORZA Raptor Pagina 6|24



F‘ﬂﬂ’ A°
ViRK&M

Laser

3. Se observard que la maquina comienza a moverse hacia una esquina y se auto

calibra.

Si el proceso de calibracion es exitoso, al lado de cada eje (X, Y, Z, W) aparecerd un circulo con

colores blanco y negro.

Axis @ Machine ¢» Feedback Low ¢

19.432 6000 mmjmin
8.86 6000 mmjmin
0.000 1200 mmjmin

1647.126

PASO 7

Reiniciar el lente de enfoque haciendo clic en el botdn que se muestra, este se encuentra

en la ventana principal del programa.

@1 Follow
«i» FocusControl

{:} ComParam
v

Luego, en la ventana siguiente dar clic en “ORIGIN".

Locate Speed: © mm/min
Jog Speed: 0 mm/min

Origin Coor:

Enable Param Set

Focus Pos.: 1647.126 +

4 Positioning Origin

El contador “FOCUS POS" oscilard y cuando llegue a cero el lente de enfoque estara listo para

trabajar.
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PASO 8

Colocar la boquilla en el cabezal laser de la maquina, segun el tipo de trabajo a realizar.

)

NOTA.

Para mas detalles consulte los apartados: boquillay cambio de boquilla de este documento.

PASO 9

Calibrar el sensor capacitivo. Para esto, revisar el apartado calibraciéon de sensor capacitivo

en este documento.

PASO 10

Habilitar las lineas de suministro de gas de apoyo para el corte laser.

NOTA.

Para mas detalles revisar la seccién activacién de gases de este documento.

PASO 1

Revisar las dimensiones del area de trabajo sobre el material. Para esto:
1. Encender la luz de guia del cabezal presionando el botén ‘shutter’ en el control

remoto.

‘ [—* Puerta laser
Shutter
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2. Dentro del programa seleccionar el archivo de corte que se desea realizar.
3. Presionar el botén ‘frame’ en el control remoto. El cabezal indicara el area de trabajo

a utilizar.

2 Recuadro de corte

rame
s Leveling

4. Verificar que el material sea suficiente para realizar el trabajo de corte. Nunca realizar
cortes con material insuficiente, existe el riesgo de colisidn con los espadines de la
mesa, generando danos graves en el cabezal.

5. Por dltimo, presionar el botdn ‘shutter’ en el control remoto para apagar la luz de

guia del cabezal.

‘ [—* Puerta laser
Shutter

PASO 12

Iniciar el trabajo de corte presionando el botén ‘start’ en el control remoto.
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ACTIVACION DE GASES
OXIGENO Y NITROGENO

Para habilitar la linea de oxigeno seguir los siguientes pasos:

1. Verificar que no existan fugas en la conexién de los componentes.
Abrir la valvula del tanque de gas de apoyo.
Visualizar que la presion a la entrada de la valvula reguladora (3) sea mucho mayor que

la presidon de trabajo (entre 6y 8 bares).

4. Abrir la valvula reguladora (4) hasta conseguir una presion de salida (2) de entrecy 8

bares.

ELEMENTO DESCRIPCION

1 Conexién hacia la maquina laser
2 Mandmetro de alta presion

3 Mandmetro de baja presion

4 Valvula reguladora

5 Conexioén con el tanque

Al finalizar la jornada de trabajo, para vaciar la linea de gas:

1. Cerrar la valvula del tanque de gas de apoyo para interrumpir el suministro.

2. Seleccionar el gas de apoyo correspondiente dentro del programa FORZA Play.

Shutter Laser Pos Laser

o
Vs M
. ae iy
BlowOn : Lubricate Switch
~ Air
4—||-|-r||+
sile

Release

Nitrogen Lo

Oxygen

3. Presionar el botdn ‘blow’ del control remoto para purgar el gas restante en la linea.

Esperar a que se expulse todo el gas de la linea y volver a presionar ‘blow’ para cerrar la
linea de gas.
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‘ * Slopar gas

Blow

5. Cerrar la valvula reguladora (4).

NOTA.

Al finalizar la jornada de trabajo, se debe vaciar la linea de gas de la maquina. Hacer caso
omiso a esta recomendacién provoca un deterioro prematuro de todo el sistema.

La parametrizaciéon de la maquina realizada con nitrégeno deja de funcionar al cambiar a
aire comprimido y viceversa.

Al vaciar la linea de Oz, dejar abierta la valvula el menor tiempo posible sin suministro de aire.

AVISO.
La valvula proporcional de la linea de oxigeno, ubicada dentro de la maquina, puede soportar
hasta 10 bares de presion. La valvula de la linea nitrégeno/aire, ubicada dentro de la maquina,

puede soportar hasta 20 bares de presidn. Bajo ninguna circunstancia exceder estos limites

ENLACE A VIDEO EXPLICATIVO
https://www.youtube.com/watch?v=i{7pvfvS5ICE

AIRE COMPRIMIDO

En esta seccidn se explica el proceso considerando un compresor FORZA. Para mas
informacién consultar el manual de procedimientos del modelo de compresor especifico.
Para habilitar la linea de aire comprimido, primero encender el compresor (segun las
indicaciones en el manual del modelo especifico) y esperar a que el tanque se llene por
completo. Este proceso toma alrededor de 10 minutos. Por ultimo, abrir la valvula del

compresor (3) en su totalidad.
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https://www.youtube.com/watch?v=j7pvfvS5lCE
https://support.forzalaser.com/compresor-seleccion/

NRN&M
Laser
ELEMENTO DESCRIPCION
1 Tanque de almacenamiento

Panel tactil

Valvula de apertura

A NN

Filtros de precision

Al finalizar la jornada de trabajo, para vaciar la linea de gas:

1.  Cerrar la valvula del compresor (3).

2. Seleccionar el gas de apoyo correspondiente dentro del programa FORZA Play.

g
<>

Pos Laser Burst

1My

BlowOn Fan Lubricate Switch

~ Air —
i = ©

Ni N o
itrogen |

Release er In Reset

Oxygen

3. Presionar el botén ‘blow’ del control remoto para purgar el gas restante en la linea.
4. Esperar a que se expulse todo el gas de la linea y volver a presionar ‘blow’ para cerrar la

linea de gas.

‘ Slopar gas

NOTA.

Al finalizar la jornada de trabajo, se debe vaciar la linea gas de la maquina. Hacer caso omiso
a esta recomendacién provoca un deterioro prematuro de todo el sistema.

La parametrizacion de la maquina realizada con aire comprimido deja de funcionar al

cambiar a nitrégeno y viceversa.

AVISO.

El aire comprimido debe ser extra limpio. Es necesario contar con un tren de filtros que
asegure la eliminacion de particulas de polvo, aceite o agua.

En caso de utilizar un compresor que no sea FORZA, es imposible asegurar un adecuado
funcionamiento del cabezal laser. Se pueden presentar problemas como la obstruccién del

lente protector inferior, donde existe contacto directo con el aire.
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LENTES

oa-—
O 90

ELEMENTO DESCRIPCION
1

Porta-lente
Sujetador superior

Lente de protecciéon

A NN

Sujetador inferior

CAMBIO DE LENTE

PASO1

Abrir el compartimento del lente de proteccién en el cabezal |aser de la maquina. Este paso

puede variar acorde a las actualizaciones de cada cabezal.

¥V

Retirar el porta-lentes con el debido cuidado.

PASO 2

PASO 3

Retirar el sujetador superior y sacar el lente antiguo.

S =
S
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PASO 4

Retirar el nuevo lente del empaque con cuidado de no pegar los dedos sobre el lente, se

debera tomar el lente por el costado.

-

PASO 5

Colocar el nuevo lente en el porta-lentes y luego el sujetador superior.

=
-

PASO 6

Ingresar el porta-lentes en el cabezal con el debido cuidado.

PASO 7

Cerrar la compuerta en el cabezal y asegurarla.

ENLACE A VIDEO EXPLICATIVO
https://www.youtube.com/video/WZO6T9dwifA
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LENTE COLIMADOR

CALIBRACION

Se utilizan los siguientes materiales:

e Llave hexagonal (Allen) de 3mm.

e Boquillas simples:
e Dedidmetro pequefio (1 o 1.5mm).
e Dediametro grande (3 0 4mm).

e Cinta adhesiva (Diurex).

En esta seccidén se presentan los pasos para realizar de calibracién del lente colimador:

PASO1

Reducir la potencia de |a fuente laser. Dentro del programa FORZA Play seleccionamos el
botén de configuracion de pardmetros ‘ComParam’.

v v @1 Follow

Sort v mﬂ Mest A

v é Clear v {e} ComParam

En la ventana siguiente, buscamos la seccién ‘Burst Param’ donde se modifican los pardmetros

‘Power'y ‘Duty Ratio’

Power: 10| %

Frequency: 5000| Hz

Duty Ratio: 15/ %
Delay: 300| ms

Para el proceso de calibracién se recomienda un ‘Power’ de 15% y un ‘Duty Ratio’ (Ciclo de
trabajo) en funcién de la potencia nominal, como se muestra en la tabla.

POTENCIA CICLO DE TRABAJO
NOMINAL RECOMENDADO

1500 50 %
3000 30 %
6000 15 %
12000 7%
20000 4%
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PASO 2

Colocar la boquilla de didmetro grande (3 0 4mm).

PASO 3

Colocar cinta adhesiva en la parte inferior de la boquilla de forma horizontal y presionar para
qgue se marque el diametro de la boquilla.

PASO 4

Realizar un pulso laser. En el mando de control se debe presionar el botén ‘Burtst’

E:ii% ‘ BL:% Burst

—

LaseratJog Pilot Light

ziorgin  ANorigin | g5ip)

X 2

De esta forma la maquina realiza un pulso laser y se crea una pequefia marca sobre la cinta
adhesiva.
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PASO 5

Retirar la cinta adhesiva y observar la posicion de la marca que dejé el rayo laser. Esta es
relativamente pequena por lo que se debe tener una buena iluminacion.

A continuacion, se muestra un ejemplo de lo que se debe visualizar:

Marca de la circunferencia

/ de salida de la boquilla

Marca del rayo laser

Centro de la boquilla

El objetivo de la calibracién es hacer coincidir el rayo laser con el centro de la circunferencia de
la boquilla.

PASO 6

A través de los tornillos de calibracién mover el lente colimador de forma que el rayo laser se
dirija hacia el centro de la boquilla.

/ Tornillos de calibracién

@
© o

El cambio de la posicidn del rayo laser en funcién del giro de los tornillos de calibraciéon se explica
mediante el siguiente grafico:

4 A )

o N N
N @ /k© /

Tornillo izquierdo Tornillo derecho

NOTA.

Se debe realizar un movimiento de tornillo a la vez. Es recomendable dar solo un cuarto de
vuelta en cada iteracion. Luego de cada iteracion repetir el PASO 3 y PASO 4 para seguir el
rastro de la posicién del rayo laser.
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PASO 7

Una vez que se considere que el rayo ha quedado en el centro de la boquilla, corroborar el
resultado colocando una boquilla de didmetro pequefio (10 1.5 mm) y repetir el PASO 3 y PASO
4. En caso de ser necesario repetir el PASO 6.

A continuacidn, se muestra el resultado deseado:
Marca de la

circunferencia de
salida de la boquilla

El rayo laser coincide con
el centro de la boquilla

ENLACE A VIDEO EXPLICATIVO
https://voutu.be/lvOdBReOZdc

Manual de Procedimientos FORZA Raptor Pagina 18|24



https://youtu.be/1vOdBReOZdc

"MR"F A°
ViK&aM
Laser

BOQUILLAS

PARTES DE LA BOQUILLA

=)

e (4

-0

ELEMENTO DESCRIPCION

Rosca del cabezal
Retenedor (oring)
Base ceramica

Tuerca de sujecion

a N NN

Boquilla

TIPOS DE BOQUILLA

a.

a. Boquilla simple (Cortes con Aire o nitrégeno)

b. Boquilla doble (Cortes con oxigeno)

CAMBIO DE BOQUILLA

PASO1

Girar en el sentido que se muestra en la imagen para retirar la boquilla.
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PASO 2

Antes de colocar la nueva boquilla:

e Corroborar que el tipo de boquilla corresponde al gas de apoyo que se desea utilizar.

e Verificar que la nueva boquilla se encuentra en buen estado. Si aprecia que el orificio
de salida de aire estd deformado botar la boquilla.

e En caso de usar una boquilla defectuosa, pueden ocurrir los siguientes inconvenientes:
el corte presenta rebaba, la mitad del corte sale bien y la otra mitad tiene rebaba, se
observan chispas en la parte superior del corte, se genera escoria en el agujero de salida

debido a un flujo de aire deficiente.

PASO 3

Colocar la nueva boquilla girando en el sentido que se muestra en la siguiente imagen.

=

NOTA.

Siempre colocar la boquilla de manera perpendicular. No fuerce el ajuste de la boquilla, esta debe
girar libremente si se ha colocado de manera correcta. Ajustar la boquilla con la fuerza de la
mano, no utilizar herramientas para ajustar.

Problemas al colocar incorrectamente la boquilla son:

e Danoirreparable en la rosca del sensor ceramico,
e Elrayo ldser no se alineara con el orificio de la boquilla.
e Dafos en los componentes del cabezal (boquilla, sensor, porta lentes, lentes).
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AJUSTE DE LA TUERCA DE SUJECION

Ajustar la tuerca de sujecidn girando en el sentido que se muestra en la siguiente imagen.

NOTA.

Es necesario ajustar periédicamente la rosca de sujecion, ya que tiende a aflojarse con el
movimiento. Si la rosca llega a aflojarse demasiado, el sensor ceramico perdera contacto con
el pin del cabezal, lo que genera una alarma en el programa y evitara el funcionamiento de

la maquina. La alarma que suele aparecer es ‘capacitancia disminuida’.

CALIBRACION DE SENSOR CAPACITIVO

PASO1

Encender el control remoto de la maquina.

PASO 2

Mover el cabezal hacia el material usando las flechas en el control.

Y hacia atras X hacia derecha

Y hacia delante X hacia izquierda
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PASO 3

Presionar la tecla ‘follow’ en el control. El cabezal descenderd hasta encontrar el material.

S Seguimiento de plancha

Follow

PASO 4

Usar el botdn ‘Z up’ para subir el cabezal aproximadamente a 3 mm por encima del material.

Esta posicién se utilizara para realizar la calibracion.

‘ B? Z hacia arriba
ZUp

PASO 5
Dentro del programa, hacer clic en el botdn follow y dentro de la ventana dar clic en
calibrate. En este momento, el cabezal empezard a subir y bajar suavemente hasta

encontrar el valor de capacitancia.

o (EES8 ) E=8 P

Follow Calibrate One Key ZHome  Stop
Calibrate

;'1 Follow

o@ FocusControl

¥ i

A2
19} ComParam

Servo Clear
Calibrate  Data

PASO 6
Observar la curva de capacitancia (1). Los pardmetros ‘stability’ (2) y ‘smooth’ (3) deben
encontrarse en excellent o good. En caso de que alguno de estos dos parametros se

encuentre en no good o bad, significa que la calibracién no fue exitosa.
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Calibration Data
Stability: Unknown

Smooth: Unknown

5o 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 M

Si la calibracién no es exitosa, se recomienda mover el cabezal a otra ubicacidn sobre el

material y repetir todo el proceso de calibracion.
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CONTACTOS DE SOPORTE TECNICO

El servicio técnico de FORZA Laser estd a su disposicidn para consultas técnicas:

Teléfono: + 59399 328 3781
E-mail: support@forzalaser.com
Web: https://support.forzalaser.com

Buscamos mejorar el documento de forma constante, por lo que le solicitamos muy
amablemente que nos informe de cualquier discrepancia que haya constatado con la
maguina. Haganos llegar sus comentarios o sugerencias a nuestra Area de Desarrollo: AQUI.

La FORZA Raptor esta equipada con la versién de programa mas actual, asi como con los
documentos vigentes en el momento del embalaje.

Entre tanto, podria haber disponibles nuevas versiones de los documentos o del programa.
Para mantenerse siempre en el estado mas actual, visite el area de soporte de nuestra pagina

web:

https://support.forzalaser.com/
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