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PRIXMA 1500/2000

FICHA TECNICA

El equipo de soldadura laser de 1500/2000 W es

: . a}&@ un equipo que cuenta con un cabezal manual
LI u - de soldadura con distintos tipos de oscilacién

laser. La fuente que suministra la luz laser es de
——— la marca MAXphotonics.

reducido, evita la deformacion de los materiales
soldados, lo cual lo hace ideal para espesores
finos. Genera una costura perfecta y ofrece una
rapida velocidad de soldadura en relacién al
proceso GTAW (TIG). Hasta 10 veces mas rapido.

Es de operacion simple, y el suimpacto térmico
o

» Cuenta con un sistema de alimentacién
automatico de alambre (devanador), el cual
permite hacer soldaduras con y sin aporte de
material. Trabaja de manera continua vy

e e . modulada lo cual lo hace ideal para el trabajo de
" espesores finos, y permite soldar acero
inoxidable, acero al carbono y aleaciones de
aluminio. .
Ficha técnica
MODELO Tension Potencia Penetracion Modo de Amplitud Peso del Peso del
de linea (w) max.(mm) trabajo  Pendular (mm) cabezal (Kg) equipo (Kg)
Continuoy
PRIXMA 1500 380V 1500 4 Mooulads 0,5-5 0,8 400
Continuo
PRIXMA 2000 380V 2000 6 Todula dg 05-5 08 400
[ 4] = »

» - ==
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PRIXMA 1500/2000

Sistema de gas de soldadura

La maquina de soldadura laser RMB solo necesita usar un tipo de gas (generalmente argén o
nitrégeno).

La caja de gas se puede utilizar hasta que el gas interno se haya consumido por completo sin
el problema de desequilibrio durante perforacién o corte.

El tiempo de respuesta rapido de la servovalvula digital y la linea de suministro a corto plazo
desde la valvula hasta el cabezal de soldadura, permite que la presiéon del aire pueda cambiar
rapidamente sin detenerse durante el proceso de corte y perforacion. De esta manera, se logra
un suministro de gas de soldadura rapido y de alta gama.

El sistema, combinado con un cabezal de soldadura altamente dinamico y una maquina
herramienta, asegura la estabilidad del proceso de corte.

Sistema de control

El potente CNC es el nucleo de la maquina de soldadura laser. El programa calcula la
perforacion en el punto mas alto del contorno de corte esta directamente integrado en el
kernel (software) de CNC. Puede garantizar que todas las tareas se ejecuten rapidamente sin
afectar la produccion.

Los componentes importantes del laser (como servoaccionamiento, cabezal de corte por laser,
altura capacitiva sensor de ajuste, generador de pulsos laser, servovalvula de gas de corte, etc.)
estan integrados en un solo Sistema de control de circuito cerrado, que puede controlar todas
las tareas del proceso de corte por laser en un periodo de microsegundos.

o
’& Continuo ‘

Modelo Tiempo de aumento

Potencia del laser - Moduluacion
Tiempo de caida .

Encender laser y soplar S
Velocidad de
Apagar la luz y soplar S alimentacion de alambre

- Soldadura de argén

Longitud del
alambre de regreso

Frecuencia de oscilacion Hz

Diametro del Swing

Alimentacién manual Regreso manual
. . ., de alambre de alambre
Tipo de oscilacion —
Método de control Interruptor Pendular ON/OFF

version M - V4.11  4.20 Tiempo

Fuente de o] ’ Sol i o ;
alimentacién laser pzucsul oplar ioma trega de
www.rmb.com.ar -17-
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PRIXMA 1500/2000
PUESTO DE TRABAJO Y ZONA DE SEGURIDAD
Caja de control eléctrica

La caja eléctrica esta instalada en el extremo frontal de toda la maquina para una facil
instalacion, y el el disefio general es compacto e intuitivo.

Partes de la maquina

B
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©s 2.componentes
@&% electrénicos
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PRIXMA 1500/2000

1. valvula de presién de presion 2. Switch de control de presién 3. Filtro de aire 4. Valvula
de alivio 5. Silenciador.

ATENCION: Antes de desmontar, reparar o reemplazar los componentes relevantes del

circuito de gas, la fuente de gas debe apagarse y la presidon debe liberarse. Tenga en
cuenta que el suministro de aire debe estar apagado antes del reemplazo.
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Cabezal de soldadura

El cabezal de soldadura puede enfocar el rayo laser de alta energia transmitido por el cable
optico en la superficie de la pieza de trabajo mientras se entrega el gas auxiliar al area de
procesamiento.

La vista ampliada se muestra a continuacion:

Parametros técnicos

Parametros basicos Especificacion
Potencia maxima del laser < 2000W
Distancia focal colimada 50

Distancia focal de enfoque 120/150
Amplitud pendular 0.5-5mm
Banda accesible 1064
Interface de fibra éptica QBH

Presion de aire auxiliar < 0.4MPa
Peso 0.8kg

Detalles de los parametros de la maquina de soldadura laser de
oscilacion manual.

Numero Variable Parametro
1 Potencia del laser 500W-2000W
2 Longitud de onda del laser 1064
3 Longitud de fibra 10-15m
4 Modo de trabajo Continuo/Modulado
5 Voltaje de operacion AC220/380V
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Parametros de Penetracion

Numero Material Potencia Penetracion
(w) (mm)
1 Acero inoxidable 500 1.5
2 Acero inoxidable 1000 3
3 Acero inoxidable 1500 5
4 Acero inoxidable 2000 7
5 Acero al carbono 500 1,5
6 Acero al carbono 1000 3
7 Acero al carbono 1500 5
8 Acero al carbono 2000 6
9 Aluminio aleado 500 -
10 Aluminio aleado 1000 2
1 Aluminio aleado 1500 3
12 Aluminio aleado 2000 4
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Parametros tecnolégicos

Nota: el ancho de soldadura del cabezal de soldadura manual sin alimentacién de alambre
es el 10% del espesor del material;

Modo de soldadura continuo
Espesor Potencia del laser Frecuecia | Tamano
(mm) (W) de del
oscilacion | corddn
(Hz) (mm)
0.5 270/300 150/150 0.7
1 450/450 140/140 1.5
1.5 550/570 100/100 2.0
2 750/900 100/100 2.0
Acero 2.5 900/1050 100/100 2.0
inoxidable 3 1050/1200 100/100 2.0
3.5 1200/1350 100/100 2.0
4 1350/1500 100/100 2.0
4.5 / / /
5 / / /
0.5 270/300 150/150 0.7
Acero al 1 450/450 140/140 1.5
carbono 1.5 550/570 100/100 2.0
2 750/900 100/100 2.0
2.5 900/1050 100/100 2.0
3 1050/1200 100/100 2.0
3.5 1200/1350 100/100 2.0
4 1350/1500 100/100 2.0
4.5 / / /
5 / / /
1 670/750 100/100 2.0
1.5 750/900 100/100 2.0
2 900/1100 100/100 2.0
Aluminio 2.5 1100/1250 100/100 2.0
(aleado) 3 1350/1500 20/20 2.0
3.5 / / /
4 / / /
/ / / /
/ / / /
/ / / /
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PRIXMA 1500/2000
INSTRUCCIONES DE INSTALACION
Instrucciones de instalacion

Requisitos ambientales y de instalacion

Aire comprimido

Los requisitos de voltaje de la fuente de alimentacién de la maquina son los
siguientes:

El voltaje de alimentacion requerido por la maquina: 380V.
Utiliza 3 fases con 5 cables (3 fases, Neutro y Puesta a Tierra).

Frecuencia de la tensién de alimentacién: 50 Hz o 60 Hz (segun la eleccién del
agua enfriador).

Fluctuacion del voltaje de la fuente de alimentacién: maximo, +/- 7% K
Caracteristicas de disparo del fusible: lento

Agua de enfriamiento

Tipo de agua: agua destilada

Factor de pH: 6.5a 7.5

Conductividad: 10 S / cm

Capacidad del recipiente de almacenamiento: 8 litros

iATENCION!

La conexion a tierra en el lugar de instalacion debe ser superior a 5 ohmios
(conexidn a tierra separada).
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Manual de operacion
Aviso de seguridad operacional

(1) Durante el procesamiento con laser, utilice gafas protectoras y guantes de
seguridad.

Después de encender y encender el laser, esta estrictamente prohibido apuntar
con la boca del pistola en el cuerpo y los ojos humanos. Después del final del
procesamiento, la pieza de trabajo todavia estd en un estado de alta
temperatura. Use guantes para tocar la pieza de trabajo para evitar quemaduras
tus manos;

(2) Durante la soldadura, esta prohibido conectar las piezas de soldadura y la
operacion plataforma con la tierra, y es seguro entrar en contacto con la luz
cuando se utiliza correctamente;

(3) Cuando se usa, el angulo debe inclinarse lo mas posible para mejorar la vida
util del vidrio protector. Manéjelo con cuidado durante el uso. Esta
estrictamente prohibido dejar caer y soldar la junta, para evitar dafos a la lente
en la soldadura.

(4) Si el cabezal de soldadura esta caliente y la energia de salida es pequeia,
deje de usarlo inmediatamente, y compruebe si el vidrio protector esta danado
o tiene puntos defectuosos
Esta estrictamente prohibido intentar usarlo antes de que la energia de salida
normal no sea disponible, lo que hara que el laser queme la pistola de soldadura
y la seguridad personal;

(5) Después de que el vidrio de proteccion se dafe, debe reemplazarse a tiempo
para evitar dafar la lente dptica del sistema de oscilacion. Esta prohibido su uso
sin lentes de proteccion o al soplar aire.

El gas utilizado sera gas puro calificado (nitrégeno y argdén), con una presién
presién de aire razonable (5-10mpa) y caudal de gas razonable (al menos 15L /
min).

(6) Si la luz de guia no esta en el centro de la salida de luz, puede hacer clic en el
botén de correcciéon en la interfaz del sistema para ingresar a la interfaz de
correccion y ajustar la fuente de luz de guia para volver a entrar en el centro de
la salida de luz;

(7) Si la boquilla de cobre se calienta al “rojo vivo”, compruebe si la pared interior
del cobre de la boquilla esta lisa. De lo contrario, reemplacela. Si esta lisa,
compruebe si la luz roja necesita centro de boquilla de cobre, si no esta en el
centro, por favor contacte al fabricante;

(8) Si hay otras anomalias, pongase en contacto con el fabricante a tiempo.
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Instrucciones de funcionamiento
Operacion de la interfaz

Después del encendido, el panel de operacidon mostrara la siguiente pantalla
como se muestra en figura, unos pocos segundos, si todo es normal, el panel de
operacion Ingrese a la interfaz que se muestra en la figura siguiente.

La potencia del laser de la interfaz se selecciona para estar en el estado
ENCENDIDO, y la luz de listo se encendera en aproximadamente 1 minuto.

En este momento, significa que la luz esta lista. Configure los parametros de
soldadura y active el interruptor de la pistola.

Descripcion de la funcién

Hay principalmente cuatro areas de configuracion:

1. Area de configuraciéon de informacion de la empresa.
2. Area de configuracién.

3. Area de configuracion del modo de emisién de luz.

4. Area de configuracién de la funcién principal.
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Coutinuo

Modelo Tiempo de aumento

Potencia del laser - Moduluacion
Tiempo de caida - :
Encender laser y soplar S
Velocidad de

- Soldadura de argon
Apagar la luz y soplar S alimentacion de alambre . |

Longitud del
alambre de regreso

Frecuencia de oscilacion Hz

Diametro del Swing

Alimentacién manual Regreso manual
. o op de alambre de alambre
Tipo de oscilacion
Método de control EXTE Interruptor Pendular ON/OFF

version M - V4.11  4.20 Tiempo

Fuente de Luz de gui Sopl. 1di Entrega de seda
alimentacion laser! uz de gulay oplar 1oma tregade

Inspeccién

1. Area de configuracién de informacién de la empresa: aqui puede establecer el
nombre de la empresa y contrasefa, que es administrada por los técnicos de su
empresa.

Area de configuracion de parametros: los pardmetros incluyen principalmente las
siguientes configuraciones.

Modo: un total de 32 modos, O ~ 31: cada modo corresponde a una configuraciéon
diferente de parametros de soldadura, que pueden ser guardados para los materiales
correspondientes.

Potencia del laser: ajuste la potencia del laser de salida, varia de 10-100%. Analdgico 0.1
v-10 v.

Frecuencia de oscilacion: cuando el cabezal emite luz, la frecuencia de oscilacion del

galvanémetro oscilara de acuerdo con el valor establecido en el area de configuracién,
y no oscilara cuando no haya luz.
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Diametro de oscilacion (Swing): el tamafio (ancho) del punto de soldadura del cabezal
manual del oscilador local puede ajustarse en la opciéon de didametro de oscilacién, y el
rango de didmetro de oscilaciéon es de 0,5 a 5 mm de ancho.

Estilo de oscilacion: hay seis tipos de estilos de oscilacidon para el cabezal manual, que
son _nno ,A y 8;

Apagado de la luz: retrasa el tiempo de fraguado del soplado después de que se apaga
laluz de 0 a 9,99 s (el valor de ajuste comun es 0,35).

Tiempo de subida (rampa de ascenso): es el tiempo de subida lento del laser desde la
parte inferior hasta el valor de ajuste alto es de 0 a 99 s (el valor de configuracién comun
es 0).

Tiempo descendente (rampa de descenso): el tiempo de aumento lento del laser desde
la parte inferior hasta el valor de ajuste alto es 0 a 99s (el valor de configuracién comun
es 0.2).

Velocidad de alimentacion de alambre: en modo de salida de luz continua, el porcentaje
de la velocidad de alimentaciéon de alambre se puede ajustar entre 1-100% de la potencia
de laser seleccionada previamente.

Velocidad de retorno: se puede ajustar en modo de salida de luz continua. Y vade 1a 99
mm.

Alimentacion de alambre manual: en el modo de salida de luz continua, la velocidad de
alimentacion de alambre lento se puede ajustar a 0-999 mm

Cable de retorno manual: en el modo de salida de luz continua, el retorno de avance
lento se puede ajustar de 0 a 999 mm. Esto permite reducir el excedente de alambre una
vez que se termina de soldar.

2. Area de configuracién de la funcién principal:
Modo de control: luz de control externo, cuando hay una senal de disparo desde el
linea de disparo de la pistola de mano para activar la luz (esta funcidon no se puede

cambiar).

Interruptor de giro: salida laser de la pistola laser y encendido o apagado de la luz
guia.

Informacion de la version: Representa el niumero de versiéon actual del software
m-v5.02 v5.03. El software de visualizaciéon 5.02 y el software de la placa de control
principal 5.03.

Hora: representa la fecha, mes, afo, dia, hora, minuto y segundo actuales. Haga clic
en el tiempo para abrir la interfaz del teclado de tiempo.
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Fuente de alimentacion laser: cuando se presiona el botdn, la pantalla se enciendey la
luz de preparacion estara encendida. Cuando la fuente de alimentacién del |aser esta
encendida, esta estrictamente prohibido sujetar el caién del arma contra el cuerpo
y los ojos humanos.

Luz guia (luz roja): presione la tecla y haga clic para mostrar que la luz roja es eficaz
(solo para laseres con pedal de control con funcién de luz roja).

Interruptor de soplado: enciende o apaga la funcién de soplado (pre y post gas).

Idioma: cambie los idiomas de diferentes paises (agregue los idiomas
correspondientes segun diferentes versiones)

3. Area de configuracion del modo de salida: Incluye: Continuo, Modulacién,
Correccion, Falla.

Continuo: la salida de luz continua es la salida continua de laser en la luz tiempo de
salida. En este modo de salida de luz, el alambre de soldadura se puede enviar a los
productos de soldadura.

Modulacion: El modo de modulacién regula la frecuencia de modulacion. Es ajustable
entre 1-2000hz, y un ciclo de trabajo que va de 1-99%.

Correccion: cuando la fuente de luz no esta en el centro de salida o debido a si
necesita un proceso de soldadura polarizado, puede ingresar a la interfaz de
correccion para ajustar la fuente de luz arriba, abajo, izquierda y derecha.

o
’& Continuo ‘

Modelo Tiempo de aumento

Potencia del laser - Moduluacion
Tiempo de caida .

Encender laser y soplar S
Velocidad de
Apagar la luz y soplar S alimentacion de alambre

- Soldadura de argén

Longitud del
alambre de regreso

Frecuencia de oscilacion Hz

Diametro del Swing

Alimentacién manual Regreso manual
. . ., de alambre de alambre
Tipo de oscilacion —
Método de control Interruptor Pendular ON/OFF

version M - V4.11  4.20 Tiempo

Fuente de e ’ Sol i .
alimentaci6n laser QLZCEISL oplar ioma FEntregade
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4. Configuracion de informacién relacionada con la empresa, configuracion del
nombre de la empresa:

En la interfaz continua, haga clic en la esquina inferior izquierda para mostrar el
teclado.

Continuo

A

Moduluacién

Soldadura de argén

A
\4

y

y. -
< \ Inspeccién

- \4

Y-asis

Interfaz de Calibracion.

4. Configuracion de informacién relacionada con la empresa, configuracion del
nombre de la empresa:

En la interfaz continua, haga clic en la esquina inferior izquierda para mostrar el
teclado.

Después de ingresar la contrasefa, aparecera la interfaz del teclado, como se
muestra en la figura, ingrese el nombre de la empresa y luego la informacién de la
empresa.

Esta es la interfaz del teclado para ingresar el nombre de la empresa, presione la
tecla OK y se guardara exitosamente la configuracién (continte con el personal
técnico de la companiia para configurar la contrasena, solo se admite en idioma
chino por el momento).

Logotipo de la pantalla de inicio de la empresa configuracion, proporcione el tipo
de archivo BMP, tamano de pixel 800 * 480.
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Manual de aplicacion
ADVERTENCIA:

Cuando el laser esta encendido, se deben usar guantes protectores y gafas de
proteccion laser.

Nota: en el proceso de depuracidon y mantenimiento de la maquina herramienta,
todos los elementos 6pticos deben estar en un ambiente limpio y las manos deben
limpiarse a fondo.Centrarse en la depuracion.

Si lo usa por primera vez, primero ajuste el enfoque del laser justo en la posicidn de la
soldadura, como se muestra en la siguiente imagen:

Desenfoque negativo

Enfoque laser

A~

Tornillo de ajuste
Desenfoque positivo

Soporte de
boquilla moévil
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El rayo laser que sale de la boquilla de la pistola de soldadura un rayo con enfoque
laser, podemos ajustar la abrazadera de la boquilla de la cabeza de la pistola para
hacer que el rayo esté justo en la posicion del producto de soldadura.

Método de modulacion: Frecuencia establecida en 5, ciclo de trabajo 1, potencia de
soldadura entre 300-500W, ajuste la posicion de la boquilla.

De acuerdo con la figura, puede aflojar el tornillo de fijacién, ajuste el cilindro de
fijacion de la boquilla y mueva hacia arriba y hacia abajo para hacer que la soldadura
laser cuando la chispa laser es mas fuerte, se centre en la posicidn del producto de
soldadura.

Preste atencion al angulo entre la boca y el producto, debe ser de 30 grados durante
la soldadura, y asegurese de que el soplado sea correcto (o apunte a la escala O en el
cilindro de acero inoxidable para establecer el foco laser).

Cuando el punto se ajusta a la izquierda y a la derecha, el alambre de soldadura debe
estar en el medio del punto del circulo. Durante la operaciéon, presione la junta de
soldadura ligeramente para hacer que el alambre de soldadura, la boquilla de cobrey
la pieza de trabajo entren en contacto de cerca, y luego presione el interruptor de
apagado de la luz, utilizando dos manos o una.

La mano solo necesita apoyar la junta de soldadura, y el cabezal manual se movera
automaticamente con las manos al soldar;

Para ajustar la estructura de alimentaciéon del alambre, simplemente coloque el
alambre de soldadura justo en la ranura de la boquilla de cobre.

De acuerdo a las diferentes especificaciones del alambre de soldadura a utilizar, se
debe adaptar la boquilla de cobre, y la rueda de alimentacion de alambre.
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Con alambre de soldadura de 1.0 mm se debe usar: boquilla de cobre 1.0 mm, guia
de boquilla de cobre de 1.2 mm, rueda de alimentacién de alambre 1.0mm.

Con alambre de soldadura de 1.2mm se debe utilizar: boquilla de cobre de 1.2 mm,
guia de boquilla de alambre de cobre de 1.2 mm, rueda de alimentacion de alambre
1.2mm.

Con alambre de soldadura 1.6 se debe usar: boquilla de cobre 1.6, alambre guia 1.6
boquilla de cobre, rueda de alimentacion de alambre 1.6)

NOTA: para la alimentaciéon de alambre de aluminio, corte la manguera de
alimentacion de alambre de 5 m de largo a 3 m.

Operacion del panel frontal del alimentador de alambre: haga clic en alimentacién
manual, presione esta tecla para mover el alimentador de alambre; haga clic en el
cable manual hacia atras y presione esta tecla para mover el cable hacia atras;

El indicador estara encendido cuando la energia esté encendida.

NOTA: Establezca el tiempo de desaceleracion (0.3) en la velocidad de alimentacion
de alambre. Cuando se suelta el botdn, la fuente de luz vertical levanta la cabeza de
la pistola.

Si la soldadura es discontinua, se debe reajustar la boquilla de alimentacién de
alambre como muestra la siguiente figura:

mEEE
anual Wire-back

HBilE xR
Power Indicator
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MANUAL DE CALIBRACION
Mantenimiento de gafas protectoras

Mantenimiento y sustitucion de gafas protectoras

La lente protectora se encuentra debajo del ensamblaje del cajon de enfoque.
Cuando la lente protectora tiene adherida impurezas o cuerpos extrainos, la lente
protectora se danara por lo que las lentes de proteccion deben limpiarse
regularmente.

Periodo de limpieza recomendado: cuando la distancia focal y la potencia del laser
no cambian, se recomienda comprobar la lente protectora o reemplazarla si se
reduce la potencia de salida del laser.

Si hay polvo en la lente protectora, es necesario limpiar el polvo con un pafio sin
polvo humedecido en alcohol, con movimientos suaves y en la misma direccidén.

Si la lente protectora esta danada, reemplacela.

ATENCION! Al limpiar y reemplazar la lente protectora, evite las manchas de aceite
en sus manos o la contaminacion de la lente protectora por el polvo en el medio
ambiente.

Los componentes no debe contener suciedad superficial ni en su interior.

Desmontaje de la lente protectora

(1) Lavese las manos y limpie la zona indicada con un marco rojo alrededor del cabezal de
soldadura con un pafio sin polvo y humedecido con alcohol:
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(2) Sostenga el cabezal de soldadura con la boquilla de cobre hacia abajo, tire del
cajon del espejo protector del cuerpo del cabezal de soldadura, muévalo a un
entorno limpio y sin polvo, y selle el cuerpo del cabezal de soldadura para evitar la
entrada de polvo, como se muestra en la figura:

Sostenga el extremo de la soldadora y
extraiga el conjunto de lentes de
proteccién con la nariz de cobre hacia
abajo.

Limpieza de la lente protectora

Si no hay polvo en la lente protectora recién retirada, se puede poner directamente
en el gabinete de la lente protectora. Si lo hay, manipulelo de acuerdo con los
siguientes pasos antes de colocarlo en el gabinete de la lente protectora;

1- Herramientas: hisopo sin polvo, isopropanol, soplado de aire de goma.
2- Rocie isopropanol en el hisopo sin polvo.

3- Sostenga el borde lateral de la lente protectora con el pulgar y el indice
izquierdos.

4- Con un hisopo sin polvo en la mano derecha, limpie suavemente los lados
frontal y posterior de la lente de abajo hacia arriba o de izquierda a derecha en una
sola direccidén, y use aire de goma para soplar la superficie de la lente para
confirmar que no hay materias extrafas en la superficie de la lente después de la
limpieza.

5- El espejo protector limpio debe instalarse en el gabinete lo antes posible, y se

inserta en el cuerpo de la junta de soldadura, o se coloca en otros recipientes
cerrados limpios para su almacenamiento.
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Después de colocar la nueva lente protectora en el gabinete, sujete el cabezal de
soldadura con la boca de cobre hacia abajo y coloque el soporte del cajéon en el
cabezal de soldadura. A continuacidn ajuste el tornillo.

Carga de espejo protector

Sostenga la junta de soldadura e
inserte el punta de cobre hacia
abajo en el protector juego de
lentes

Trabajos de limpieza

Limpiar la ventana (gafas protectoras)

No utilice limpiadores con disolventes para limpiar. Los disolventes o limpiadores
de alta concentraciéon pueden danar la superficie de las gafas protectoras. Si es
necesario, limpie la ventana con un pafo suave ligeramente humedecido con agua
y jaboén.

Terminal de operacion: No utilice limpiadores con disolventes para limpiar. ya que
pueden dafar la superficie de la pantalla o el teclado. Si es necesario, limpie la
pantalla con un paio suave ligeramente humedecido conagua.

Mantenimiento del equipo neumatico.
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Componente Ciclo de horas Tips de mantenimiento
Valvula de Examinacion:
reduccién 40 « Compruebe si la presién de nitrégeno
de presion. de la valvula reductora es de 5 bar.
Valvula de Compruebe si hay gotas de agua en el
reduccion 8 filtro de aire todos los dias, si hay alguno,
de presién se debe purgar el equipo antes de
P ' encender la maquina.
500 Remplace el filtro.

Valvula de alivio Compruebe si la valvula esta dafnada y

de presion. 40 liberar el gas cuando no esté en uso.
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