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1 
AVVERTENZE

Questa attrezzatura è certificata conformemente alla normativa EN 60974-10:2014 
Apparecchiature per la saldatura ad arco Parte 10: Prescrizioni per la compatibilità 
elettromagnetica (EMC).
ATTENZIONE: Questo equipaggiamento di Classe A è inteso per uso industriale e non in 
locazioni residenziali dove l’energia è fornita dal sistema di fornitura pubblico a bassa 
tensione. 
In queste locazioni possono crearsi difficoltà di copertura elettrica che possono condurre a 
disturbi irragiati.
ATTENZIONE: Questo equipaggiamento non è conforme alla IEC 61000-3-12. Se connesso 
con il sistema pubblico a bassa tensione, è responsabilità dell’installatore o dell’utilizzatore 
dell’equipaggiamento assicurarsi, consultando il distributore se necessario, che 
l’equipaggiamento possa essere connesso.

Predisposizione dell’area di lavoro
Prima di installare l’attrezzatura l’utilizzatore deve accertarsi di potenziali problemi elettrici 
nell’area circostante. Tenere in considerazione:
a) altri cavi di alimentazione, cavi di controllo, cavi di segnale e telefonici, sopra, sotto e 
adiacenti all’equipaggiamento per la saldatura ad arco;
b) trasmittenti e ricevitori radio e televisivi;
c) computer e altre attrezzature di controllo;
d) equipaggiamenti attinenti alla sicurezza, per esempio attrezzature industriali di sorveglianza;
e) la salute delle persone circostanti, per esempio l’uso di pacemakers e apparecchi acustici;
 f) attrezzatura usata per calibrazioni e misurazioni;
g) l’immunità di altre attrezzature presenti nello stesso ambiente. L’utilizzatore deve assicurarsi 
     che le altre attrezzature usate siano compatibili. Ciò può richiedere ulteriori misure di 
     protezione;
h) il momento della giornata in cui la saldatura e le altre attività sono effettuate.
La misura dell’area circostante da tenere in considerazione dipende dalla struttura 
dell’edificio e dalle altre attività che vi vengono svolte. L’area circostante può 
estendersi oltre i confini dei locali.

Metodi di riduzione delle emissioni

L’equipaggiamento di saldatura ad arco deve essere connesso al sistema di fornitura 
pubblico rispettando le raccomandazioni di questo manuale. In caso di interferenze 
potrebbero essere necessarie ulteriori precauzioni come il filtraggio del sistema di fornitura 
pubblico. Deve essere prestata attenzione alla schermatura dei cavi di alimentazione 
dell’equipaggiamento di saldatura ad arco installato in modo permanente. La schermatura 
deve avere continuità elettrica in tutta la sua lunghezza e deve essere connessa al 
generatore di saldatura in modo tale da mantenere un buon contatto elettrico tra il 
conduttore e la carcassa della saldatrice.

Manutenzione dell’equipaggiamento di saldatura ad arco
L’equipaggiamento di saldatura ad arco deve essere regolarmente manutenzionato 
rispettando le raccomandazioni di questo manuale. Tutte le porte di accesso e di 
servizio devono essere chiuse quando l’attrezzatura è in uso. L’equipaggiamento per 
la saldatura non deve essere modificato, fatta eccezione per gli aggiustamenti 
previsti in questo manuale. La manutenzione deve essere effettuata in accordo con 
le nostre raccomandazioni.



 

 

  

 

I cavi di saldatura devono essere della minor lunghezza possibile, raggruppati insieme e 
posizionati a livello del pavimento.

Collegamento equipotenziale
Deve essere tenuto in considerazione il collegamento di tutti gli oggetti metallici nell’area 
circostante. Gli oggetti metallici collegati al pezzo in lavorazione presentano un rischio 
maggiore per l’operatore di ricevere una scossa elettrica toccando 
contemporaneamente questi oggetti e l’elettrodo. 
L’operatore deve essere isolato da tutti gli oggetti metallici collegati.

Messa a terra del pezzo in lavorazione
Dove il pezzo in lavorazione non può essere messo a terra per ragioni di sicurezza elettrica 
o per le sue dimensioni o per la sua posizione, come per esempio in costruzioni navali o 
strutture civili metalliche, la connessione del pezzo a terra può ridurre le emissioni in alcuni 
casi, ma non in tutti. Attenzione deve essere fatta per prevenire la messa a terra del pezzo 
in lavorazione per evitare lesioni all’utilizzatore e danni ad altri equipaggiamenti elettrici. 
Dove necessario il pezzo in lavorazione deve essere direttamente collegato a terra. In 
alcuni paesi questo non è permesso e il collegamento deveessere ottenuto tramite un 
dispositivo, in accordo con la regolamentazione nazionale.

Controllo e schermatura
Controlli selettivi e schermature di altri cavi o attrezzature presenti nell’area circostante 
possono attenuare problemi di interferenze. Il controllo dell’intera area di saldatura deve 
essere considerato in caso di speciali applicazioni.

Cavi di saldatura



2.1 
IMPORTANTI PRECAUZIONI DI SICUREZZA

OPERAZIONI E MANUTENZIONE SU MACCHINE TAGLIO PLASMA

POSSONO ESSERE PERICOLOSE PER LA SALUTE

-     Il taglio al plasma produce intense emissioni elettriche e magnetiche che possono
      interferire con il corretto funzionamento di pacemaker cardiaci, apparecchi 
      acustici o altre apparecchiature sanitarie elettroniche. 
      Le persone che lavorano in prossimità di applicazioni per il taglio dell'arco
      al plasma devono consultare il proprio medico e il produttore delle apparecchiature 
      sanitarie per determinare se esiste un pericolo per l’operatore. 

   - Per prevenire possibili lesioni si prega di leggere, comprendere e seguire tutte 
     le avvertenze, le precauzioni di sicurezza e le istruzioni prima di 
     utilizzare l'apparecchiatura. 

GAS E FUMI

I gas e i fumi prodotti durante il processo di taglio al plasma possono essere pericolosi
per la salute.

-    Tenere tutti i fumi e i gas prodotti fuori dall’area di respirazione. Tenere la testa fuori

     dalla colonna di fumo prodotta

-    Utilizzare un respiratore ad aria individuale se la ventilazione dell’ambiente non e’ 

     adeguata per rimuovere tutti i fumi e i gas prodotti dal taglio .

-    I tipi di fumi e gas prodotti dal taglio dipendono dal tipo di materiale da tagliare, dal 
     rivestimento del materiale e dai diversi processi

-    Utilizzare attrezzature speciali come tavoli da taglio o usare dell’acqua sotto alla zona 

     di taglio per catturare tutti i fumi e i gas prodotti

-    Non utilizzare la torcia plasma in un ambiente dove ci sono gas o materiali infiammabili

     o esplosivi 

-    Il fosgene,un gas tossico,viene generato dai vapori di solventi clorurati e detergenti. 
     Rimuovere tutte le fonti di questi vapori. 

   

SCHOCK ELETTRICO

Le scosse elettriche possono ferire o uccidere. Il processo ad arco al plasma utilizza 
e produce energia elettrica ad alta tensione. Questa energia elettrica può causare 
scosse gravi o mortali all'operatore o ad altri presenti sul posto di lavoro.

-    Non toccare mai parti elettricamente "attive" o "calde".

-    Indossare guanti e indumenti asciutti. Isolare te stesso dal pezzo o da altre parti 
     del circuito di taglio.

-    Riparare o sostituire tutte le parti usurate o danneggiate.

-    Prestare particolare attenzione quando il posto di lavoro è umido o bagnato.

-    Scollegare la fonte di alimentazione prima di eseguire qualsiasi servizio o riparazione.

-    Leggere e seguire tutte le istruzioni nel Manuale operativo.

CARATTERISTICHE



 

         

    

FUOCO ED ESPLOSIONI

Il fuoco e l'esplosione possono essere causati da scorie calde, scintille o arco al plasma.

-    Assicurarsi che non vi siano materiali combustibili o infiammabili sul luogo di lavoro.

     Qualsiasi materiale che non può essere rimosso deve essere protetto.

-    Ventilare tutti i vapori infiammabili o esplosivi dal luogo di lavoro.

-    Non tagliare o saldare su contenitori che potrebbero contenere combustibili.

-    Fare un controllo antincendio quando si lavora in un'area in cui potrebbero esistere
      rischi di incendio.

-    L'idrogeno gassoso può essere formato e intrappolato sotto pezzi di alluminio 
     quando vengono tagliati sott'acqua o su un tavolo di taglio con acqua.
     NON tagliare le leghe di alluminio sott'acqua.

RUMORE

-    Il rumore può causare la perdita permanente dell'udito. I processi ad arco al plasma 
     possono far sì che i livelli di rumore superino i limiti di sicurezza. 
     È necessario proteggere le orecchie da rumori forti per evitare 
     la perdita permanente dell'udito.
-    Per proteggere l'udito da rumori forti, indossare tappi e / o cuffie protettive.

     Proteggi gli altri sul posto di lavoro.

-    I livelli di rumore devono essere misurati per essere sicuri che i decibel
     non superino i livelli di sicurezza.

RAGGI ARCO PLASMA

I raggi del plasma possono danneggiare gli occhi e bruciare la pelle. Il processo 
ad arco al plasma produce luce ultravioletta e infrarossa molto luminosa. 
Questi raggi danneggiano gli occhi e bruciano la pelle se non si è adeguatamente protetti.

-    Per proteggere gli occhi, indossare sempre un casco protettivo. 
     Indossare sempre occhiali di sicurezza con protezioni laterali o altri occhiali protettivi.

 -   Indossare guanti da taglio e indumenti adatti per proteggere la pelle dai raggi 
     dell'arco e dalle scintille     .

-    Mantenere il casco e gli occhiali di sicurezza in buone condizioni. 
     Sostituire le lenti quando incrinate, scheggiate o sporche.

-    Proteggere gli altri nell'area di lavoro dai raggi dell'arco. 
     Utilizzare cabine, teli o schermi protettivi.



-   Tecnologia inverter del modulo IGBT per un'uscita regolare e stabile, maggiore 
    affidabilità.
-   Sistema di controllo a microprocessore per caratteristiche arco superiori e dinamiche.
-   Regolatore d'aria esterno protetto con sifone / filtro per agevolare una facile
    regolazione e manutenzione.
-   Sistema di avviamento dell'arco non HF per una maggiore affidabilità e un basso 
    inquinamento EMF.

-   Sistema di controllo automatico dell'arco pilota per una maggiore capacità di taglio, 

     specialmente per il taglio discontinuo.

-   Forte protezione ambientale contro l'umidità.

-   Il sistema di protezione intelligente protegge la torcia al plasma da eventuali danni.

-    Interruttore di attivazione manuale del flusso d'aria per impostare e testare la pressione 
     dell'aria.

2 
Descrizione

2.1 
Caratteristiche

2.2 
Dati 
tecnici

 

 

Modello 

Parametri  
GRAND CUT 40 PFC MV  

Tensione di alimentazione (V) Monofase ， 90VAC-275VAC 

Frequenza tensione di alimentazione (Hz) 50/60 

 1-110/120/130±10% 1-220/230/240±10% 

Corrente assorbita massima （ A ）  34 21 

Potenza assorbita massima (KW) 3.7 4.6 

Range regolazione corrente （ A）  20 ～ 30  20 ～ 40 

Tensione a vuoto (V) 310 

Duty cycle （ 40 ℃， 10 minutes ）  

35% 30A 

60% 25A 

100% 20A 

50% 40A 

60% 35A 

100% 30A 

Spessore taglio separazione （ mm ）  ≤ 19 ≤ 24 

Spessore ottimale

Di taglio  (mm) 

Ferro ≤ 9 ≤ 13 

Inox ≤ 9 ≤ 13 

Alluminio ≤ 7 ≤ 10 

Rame ≤ 6 ≤ 9 

Dimensioni （ mm ）  540*185*305 

Classe di protezione IP23 

Classe di isolamento H 

Peso netto (kg) ）  9 

Tipo di raffreddamento Aria 

Fattore di potenza 0.99 

 Efficienza (%) 84,8%

Consumo massimo energia allo stato inattivo (W) 40 

 



2.3 
Principio di 
funzionamento
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2.4 
Duty 
cycle 
e 
sovra
temperatura

La lettera “X” sta per duty cycle, ovvero quella porzione di tempo in cui la macchina puo’ tagliare 

ininterrottamente ad una determinata corrente all’interno di un determinato tempo (10 minuti).

La relazione tra il ciclo di lavoro “X” e la corrente in uscita “I” è descritta nella figura di seguito. 

Se la saldatrice si surriscalda , il sensore di protezione contro il surriscaldamento invia un segnale all’unità

 di controllo della saldatrice per interrompere la corrente di saldatura e accende la spia che segnala il 

sovrariscaldamento. In questo caso la saldatrice smetterà di funzionare per 10-15 minuti, tempo 

necessario per il raffreddamento. Quando la saldatrice rientrerà in funzione la corrente in uscita o il 

ciclo di lavoro devono essere ridotti.

Il meccanismo di funzionamento della serie GRAND CUT è mostrato nella figura seguente. La  

tensione di alimentazione monofase110 V / 220 V AC viene raddrizzata in CC, quindi è convertita in AC a 

media frequenza dal dispositivo inverter (modulo IGBT). In seguito la tensione è ridotta per mezzo del 

trasformatore (il trasformatore principale) e rettificata con il raddrizzatore a media frequenza (diodi di 

recupero veloce), quindi emessa in corrente continua o AC selezionando il modulo IGBT. Il circuito 

adotta la tecnologia di controllo retroattivo della corrente per assicurare la corrente in modo stabile. 

Nel frattempo, il parametro corrente di saldatura può essere regolato continuamente per soddisfare i 

requisiti dell’attività di saldatura.



2.5 
Caratteristica
volt-

amperometrica

La serie GRAND CUT ha un ottima caratteristica volt-amperometrica, descritta nel

Grafico che segue. La relazione tra la tensione in uscita U2 e la corrente di taglio I2 

E’ la seguente:

Se I2≤600A ，U2 = 80 +0.4 I2  (V)    Se  165A<I2≤500A ， U2＝130 +0.1 I2  (V)

Se I2 >500A ，U2 =180 (V).
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e 
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Layout del 
pannello 
anteriore e 
posteriore



(1) Attacco centralizzato torcia plasma CUT 40

(2) Presa cavo massa

(3)  Selettore modalita’ RUN/SET. *

(4) Indicatore di alimentazione: si accende quando l'alimentazione in ingresso è 

           collegata e la macchina è accesa.

(5) Led indicatore allarme. *

(6) Led allarme torcia. *

(7)  Indicatore potenza di taglio: si accende quando il circuito di alimentazione è attivato.

(8) Manopola regolazione corrente

(9)   Manometro della pressione di uscita del regolatore della pressione dell'aria.
(10) 

(11) 
 Ingresso aria compressa.

(12) 
 Manopola del regolatore della pressione dell'aria.

(13)  Cavo di alimentazione
(14) 

 Interruttore generale: accende e spegne la macchina.

(15) Filtro dell’aria in ingresso 

*Ulteriori dettagli nelle descrizioni di seguito

Spiegazione di ulteriori controlli
Indicatore di allarme (5)
Si accende quando viene rilevata sovratensione, sovracorrente o surriscaldamento 
Elettrico (dovuto al superamento del ciclo di lavoro) e viene attivata la protezione.  
Quando la protezione è attivata, l'uscita di saldatura sarà disabilitata fino a quando il 
sistema di sicurezza non rileverà che il sovraccarico si è ridotto sufficientemente e la spia 
si spegnerà. Può anche attivarsi se la macchina subisce un guasto al circuito di 
alimentazione interno.

Indicatore allarme torcia (6)  

Si accende quando viene rilevato un problema con alla torcia o all'alimentazione 
dell'aria e l'uscita di taglio viene disabilitata di conseguenza. 

Luce continua indica consumabili della torcia danneggiati o mancanti o alimentazione 
insufficiente di pressione dell’aria alla torcia.
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3.2 
Installazioni
& Operazioni 

Interruttore per test/ impostazione aria compressa (8)
Quando è posizionata su "SET", l’elettrovalvola è aperta in modo continuo
Questo è utile per testare e impostare la pressione dell'aria senza dover 
attivare il circuito. La posizione "RUN" è per il normale funzionamento.

Connessioni elettriche
La serie CUT 40 PFC è progettata per funzionare con un'alimentazione 
monofase 230VAC .

Il funzionamento con un circuito di alimentazione con corrente nominale inferiore
ridurrà l'uscita massima nominale e le prestazioni del ciclo di lavoro.

Requisiti per l’aria compressa
Una fornitura affidabile e costante di aria compressa secca e pulita è essenziale per il
corretto funzionamento. Sebbene la macchina contenga un proprio sistema di filtrazione di
alimentazione d'aria interna, si raccomanda che l'alimentazione di aria compressa abbia una 
filtrazione esterna nella linea che alimenta la macchina, sia un separatore d'acqua standard
(filtro in bronzo sinterizzato) che anche un filtro coalescente (per olio in aria).
Il fabbisogno d'aria è di almeno 140 l / min di portata in aria libera (FAD) a una pressione di 
75 psi.
Questo normalmente significa che il compressore deve essere un modello con trasmissione 
a cinghia o se ad azionamento diretto deve avere una potenza del motore di 2.5HP o 
superiore. L'aria deve essere secca e priva di olio e umidità (normalmente un sintomo di 
compressori vecchi e usurati).
Anche il tubo dell'aria deve essere di dimensioni sufficienti (3/8 ”/ 10 mm minimo) per 
alimentare la macchina.

Operazione base
1. Connettere la spina del cavo massa alla presa presente sul generatore

Connettere la pinza di massa al pezzo da tagliare. Il contatto con il pezzo da tagliare deve 
essere a stretto contatto con il metallo pulito,nudo,senza corrosione,vernice o incrostazioni 
nel punto di contatto.

2. Collegare la torcia al plasma al connettore centrale della macchina assicurandosi che
 il collare sia ben fissato. 

3. Collegare la macchina all'alimentazione di rete idonea utilizzando il cavo di alimentazione
 di rete. Posizionare l'interruttore di rete su "on" per accendere la macchina.

4. Collegare il tubo dell'aria compressa all'ingresso del manometro. 
    Controllare la pressione dell'aria.
    Attivare il flusso d'aria utilizzando la funzione "set", 
    controllare nuovamente la pressione dell'aria e regolare se necessario.

5. Selezionare la corrente di uscita utilizzando la manopola di controllo della corrente. 
    Ora sei pronto per iniziare a tagliare.



Premere
Pulsante

torcia

 

Note:
-    Dopo un lungo utilizzo, la superficie dell'elettrodo e dell'ugello avrà una 
reazione di ossidazione. Si prega di sostituire l'elettrodo e l'ugello, poiché la spia 
di allarme si accende quando si installa la coppa dello schermo e smette di 
funzionare,

3.3 
Avvertenze 
operative

OPERAZIONI DI TAGLIO

Accendere
generatore

Innesco 
arco pilota

Spostarsi sul 
pezzo da 
tagliare.
L’arco passa 
da pilota a 
taglio

La torcia esce 
dal pezzo da 
tagliare.
L’arco ritorna 
in arco pilota

Rilasciare 
il pulsante 

torcia

L’arco si 
spegne

L’aria esce 
per il tempo 
di post gas

▲ Il range di temperatura del processo deve essere -10+40°C

▲ L’umidità relativa dell’aria deve essere sotto il 90 %( 20°C)

▲ Posizionare la macchina preferibilmente su un piano orizzontale o con un’inclinazione massima di 15°

▲ Proteggere la macchina dalla pioggia e dall’esposizione diretta al sole

▲ Il livello di polveri, acidi e gas corrosivi nell’aria circostante non deve superare i normali standard

▲ Accertarsi che vi sia una ventilazione sufficiente durante la saldatura. Deve esserci uno spazio libero 

    di almeno 30cm tra la macchina e le pareti circostanti.



TORCIA PLASMA LKM CUT 40  12MT ATT.CENTRALIZZATO

COMPASSO (SOLO PER SERIE RICAMBI SPACER)

TORCIA PLASMA LKM CUT 40  6MT ATT. CENTRALIZZATO

DESCRIZIONE

 24006

 24008

 22549

3.4 
Note 
operative

CODICE

4
Torcia LKM
CUT 60 per
Grand cut
40 PFC

▲ Leggere attentamente la sezione 1 di questo manuale e il manuale di conformità prima di 

     utilizzare l’attrezzatura.

▲ Assicurarsi che l’alimentazione sia monofase: 50/60Hz, 230V ±10%.

▲ Prima di iniziare, assicurarsi che non ci siano persone non autorizzate nell’area di lavoro e 

     specialmente che non ci siano bambini. Non guardare l’arco senza un’adeguata protezione 

     per gli occhi.

▲ Assicurarsi che la macchina abbia una buona ventilazione per aumentare il duty cycle.

▲ Spegnere il generatore alla fine delle operazioni per ridurre il consumo di energia.

▲ Quando il generatore si spegne per guasti o per auto protezione non ripartire finchè il problema 

     non è risolto.

▲ In caso di problemi e in mancanza di un centro di assistenza autorizzato contatta il tuo rivenditore 

    di zona.
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5.1 
RISOLUZIONE

PROBLEMI 

All'interno di questa unità sono presenti livelli di tensione e potenza 
estremamente pericolosi. Non tentare di diagnosticare o riparare se non hai 
ricevuto una formazione tecnica di misurazione e risoluzione dei problemi 
dell'elettronica di potenza.

A. Spie di alimentazione e della temperatura accese
1. Flusso d'aria bloccato, controllare che il flusso d'aria intorno all'unità non sia ostruito e 
le condizioni siano corrette
2. Ventilatore bloccato, controllare funzionamento.
3. L'unità è surriscaldata, lasciarla raffreddare per almeno 5 minuti. Assicurarsi 
che l'unità non sia stata utilizzata oltre il limite del ciclo di lavoro, fare riferimento 
ai parametri tecnici nella Sezione 2.
4. Componenti difettosi nell'unità, restituire per la riparazione o far riparare da un tecnico 
qualificato secondo il Manuale di assistenza.

B. La torcia non accende l'arco quando viene attivato l'interruttore
1. Il sistema è in modalità SET passare alla modalità RUN.
2. Parti della torcia difettose, ispezionare le parti della torcia e sostituirle se necessario.
3. Pressione del gas troppo alta o troppo bassa, regolare alla pressione corretta.
4. Componenti difettosi nell'unità, restituire per la riparazione o far riparare da un tecnico 
qualificato secondo il Manuale di assistenza.

C. Nessuna corrente in uscita; torcia attiva; generatore acceso; 
    flusso aria corretto;ventola funzionante 

1Torcia non collegata correttamente al generatore,controllare che i cavi della torcia 
siano collegati correttamente all'alimentazione.
2. Il cavo di massa non è collegato al pezzo da lavorare o il collegamento è scadente, 
assicurarsi che il cavo abbia un collegamento corretto con un'area pulita e asciutta.
3. Componenti difettosi nell'unità, restituire per la riparazione o far riparare da un tecnico 
qualificato secondo il Manuale di assistenza.
4.Torcia difettosa, restituirla per la riparazione o far riparare da un tecnico qualificato.

D. Bassa resa di taglio
1. Impostazione errata della corrente di taglio, controllare e regolare la corrente corretta.
2. Componenti difettosi nell'unità, mandare in assistenza o far riparare da un tecnico 
    qualificato.

E. Partenza difficoltosa
1. Consumabili della torcia usurati o rovinati. Togliere l'alimentazione alla macchina. 
    Rimuovere e ispezionare la torcia, lo schermo, la punta e l'elettrodo. 
    Sostituire l'elettrodo o la punta se usurati; sostituire lo schermo in rame se vi aderiscono
    degli spruzzi eccessivi.

5 
MANUTENZIONE

&
RISOLUZIONE

PROBLEMI



 

5.2 
Manutenzione
della torcia 

Avvertenze  :  1. Controllare le parti consumabili per danni, se usurate sostituirle. 

                   2.  Togliete l’alimentazione prima di controllare o rimuovere le parti della torcia.

Note:  quando si utilizza la torcia in condizioni normali, una piccola quantità di gas esce 
dallo spazio tra la coppa dello schermo e l'impugnatura della torcia,
non tentare di serrare eccessivamente la coppa dello schermo in quanto potrebbero
 verificarsi danni irreparabili ai componenti interni.

 

 

F. L'arco si spegne durante il funzionamento e non si riavvia 
quando viene attivato l'interruttore della torcia.
1. L'alimentatore è surriscaldato, lasciare raffreddare l'unità per almeno 5 minuti. 
Assicurarsi che l'unità non sia stata utilizzata oltre il limite del ciclo di lavoro. Fare 
riferimento alla Sezione 2 per le speci fi che del ciclo di lavoro.

2. Pressione del gas troppo bassa, controllare la sorgente per almeno 4 bar / 60 psi; 
regolare secondo necessità. È necessario aprire il coperchio della macchina.

3 Consumabili torcia usurati, controllare la coppa dello schermo della torcia, la punta, 
l'elemento di avviamento e l'elettrodo; sostituire se necessario.

4.Componenti difettosi nell'unità: restituire per la riparazione o far riparare da un tecnico 
qualificato secondo il Manuale di assistenza.

G. Nessun flusso di gas; spia di alimentazione accesa; ventola 
funziona
1. Gas non collegato o pressione troppo bassa, controllare i collegamenti del gas. 
Regolare la pressione del gas in modo corretto.

H. Tagli alla torcia ma di bassa qualità
1. Controllo corrente (A) impostato troppo basso, aumentare l'impostazione corrente.

2. La torcia viene spostata troppo velocemente sul pezzo in lavorazione, ridurre la velocità 
di taglio.

3.Olio o umidità eccessivi nella torcia, tenere la torcia a 1/8 di pollice (3 mm) dalla 
superficie pulita durante lo spurgo e osservare l'accumulo di olio o umidità (non attivare la 
torcia). Se sono presenti contaminanti nel gas, potrebbe essere necessario un filtraggio 
aggiuntivo.



 

 
 

 

 

5.3 
Lista
allarmi

 

Tipo di errore 
Codice
 errore

 Descrizione Stato segnali 

Sonda termica 

E01 Surriscaldamento (1° sonda termica) 
LED giallo (protezione 
termica) acceso  

E02 Surriscaldamento (2° sonda termica) 
LED giallo (protezione 
termica) acceso  

E03 Surriscaldamento (3° sonda termica) 
LED giallo (protezione 
termica) acceso  

E04 Surriscaldamento (4° sonda termica) 
LED giallo (protezione 
termica) acceso  

E09 Surriscaldamento (programma in default) 
LED giallo (protezione 
termica) acceso  

Saldatrice o
Generatore 
plasma

 

E10 Fase mancante LED giallo (protezione 
termica) acceso  

E11 Mancanza d’acqua 
LED giallo (protezione 
termica) acceso 

E12 Gas mancante LED rosso acceso  

E13 Sottotensione 
LED giallo (protezione 
termica) acceso  

E14 Sovratensione 
LED giallo (protezione 
termica) acceso  

E15 Sovracorrente 
LED giallo (protezione 
termica) acceso  

E16 Trainafilo sovraccarico   

Interruttore 

E20 
Errore pulsante sul pannello di controllo 
quando si accende la macchina 

LED giallo (protezione 
termica) acceso  

E21 
Altri errori sul pannello di controllo
quando si accende la macchina 

LED giallo (protezione 
termica) acceso  

E22 
Guasto alla torcia all'accensione 
della macchina 

LED giallo (protezione 
termica) acceso  

E23 
Guasto alla torcia durante la
saldatura 

LED giallo (protezione 
termica) acceso  

Accessori  
E30 Disconnessione della torcia LED rosso lampeggiante 

E31 
Disconnessione dell’unità di
raffreddamento

 
LED giallo (protezione 
termica) acceso 

Comunicazione 
E40 

Problemi di connessione tra il
trainafilo e l’alimentazione 

  

E41 Errore di comunicazione   

 



5.4
Schema 
elettrico 
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