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al MANUALE DI CONFORMITA. In caso di perdita di uno dei due
contattare il proprio fornitore.

Consentire all'operatore di consultare il manuale.
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Descrizione

1.1 Caratteristiche

e Nuovo design del pannello
e Schermo LCD per impostazioni e feedback
accurati dei parametri di taglio.

e Con l'interfaccia CNC, pu0 sincronizzarsi

con | pantografi.
e Tecnologia di inverter ad IGBT e tecnologia %

di controllo digitale.

¢ Piu ampia flessibilita della tensione di S

[

-

ingresso e possibilita di utilizzo con “
motogeneratore.

¢ Sistema di accensione dell’arco pneumatico (senza alta frequenza). Si evitano
cosi tutti | problemi che 'HF pud causare agli apparecchi elettronici nelle
vicinanze.

¢ |l controllo dell'arco pilota aumenta le capacita e le velocita di taglio e migliora la
durata dei consumabili.

¢ Varie funzioni di protezione e allarme per pressione aria, sovratemperatura e
sovracorrente consentono una risoluzione dei problemi piu rapida, eliminando

inutili tempi di fermo.
1.2 Breve introduzione
Il principio di funzionamento di GRAND CUT 105 CNC é& mostrato nella figura

seguente. La Tensione di alimentazione trifase 400V AC viene raddrizzata in DC, quindi
viene convertita in CA a media frequenza tramite il dispositivo inverter (IGBT), dopo
aver ridotto la tensione tramite il trasformatore di potenza e raddrizzata tramite il
raddrizzatore a media frequenza (diodo a recupero rapido), viene filtrata dell'induttanza.
Il circuito adotta la tecnologia di controllo feedback di corrente per assicurare un’uscita
di corrente stabile. | parametro della corrente di taglio pud essere regolato in modo

continuo per soddisfare i requisiti del taglio.
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Medium

Three-phase, AC DC AC AC DC DC
Rectity | Inverter - frequency - frequency = Hall device |——m
400w, 50/60Hz transformer rectity
i
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feedback control T
1.3 Dati tecnici
Modello GRAND CUT 105 CNC
Tensione di ingresso nominale (V) 3-400+£10%
Frequenza (HZ) 50/60
Corrente di ingresso nominale (A) 27.8
Potenza nominale in ingresso (kVA) 19.3
Intervallo di regolazione della corrente di taglio (A) 20~105
Tensione a vuoto (V) 320,5
Ciclo di lavoro (40°C 10 minuti) 100% 105A
Taglio di separazione per acciaio al carbonio (mm) <55
Acciaio al carbonio <45
Spessore di taglio ottimale Acciaio inossidabile <45
(mm) Alluminio <36
Ottone <20
Dimensioni (mm) 720*300*480
Classe di protezione P23
Peso netto (kg) 31
Metodo di raffreddamento A
Consumo massimo energia allo stato inattivo 20W
Efficienza (%) 87.8%
Classe di compatibilita elettromagnetica (secondo A
norma (EN/IEL 60974-10)
1.4 Ciclo di lavoro e surriscaldamento
La lettera "X" sta per Duty Cycle, che & "
definito come la porzione di tempo in cui i
una macchina Plasma Cut pu0 tagliare —
alla massima corrente di uscita
nominale entro un ciclo di 10 minuti.
Se la macchina viene utilizzata oltre il
ciclo di lavoro nominale, un sensore di
temperatura inviera un segnale all'unita
di controllo della macchina per
disattivare la corrente di taglio in uscita
e il codice di errore verra visualizzato
sullo schermo. In tal caso, la macchina
non deve essere utilizzata per 10~15
minuti per raffreddarsi con la ventola in >
funzione. Il GRAND CUT 105 CNC ha 0 105 I(A)

un ciclo di lavoro del 100%




Prima dell'installazione e della messa in
funzione

2.1 Uso prescritto

Il generatore & destinato esclusivamente all'utilizzo per il taglio al plasma e per la

scriccatura al plasma.

Non & consentito un utilizzo diverso o estraneo dal tipo d'impiego per il quale

I'apparecchio é stato progettato.

Il produttore non si assume alcuna responsabilita per i danni che potrebbero derivare

dall’'uso scorretto del generatore.

L'uso prescritto comprende anche:
l'osservanza di tutte le avvertenze riportate nelle istruzioni per 'uso

I'esecuzione dei controlli e degli interventi di manutenzione.

2.1.1 Collocamento in sicurezza dell’apparecchio

Il ribaltamento o la caduta degli apparecchi puo costituire un pericolo mortale. E

necessario collocare gli apparecchi in sicurezza su una base piana e solida.

La collocazione deve essere scelta in modo che l'aria di raffreddamento, derivante dal
canale di ventilazione, possa circolare liberamente attraverso le fessure di ventilazione
sul lato anteriore, posteriore e laterale dell'apparecchio. La polvere conduttrice di
elettricita prodotta (ad es. dalla rettifica) non deve essere aspirata direttamente

dall'apparecchio.
Un'installazione elettrica sottodimensionata pud causare gravi danni.

La linea di rete e il relativo fusibile devono essere adeguati all'alimentazione elettrica

presente. A tal proposito, si applicano i dati tecnici indicati sulla targa matricola.
2.1.2 Funzionamento mediante motogeneratore.

IMPORTANTE!

La tensione erogata dal generatore non deve in nessun caso superare, per difetto o

per eccesso, la gamma di tolleranze della tensione di rete.



2.2 Messa in funzione

2.2.1 Sicurezza

Una scossa elettrica puo essere mortale. Il collegamento dell'apparecchio alla rete

durante l'installazione comporta il pericolo di gravi lesioni personali e danni materiali.

e Eseguire qualsiasi operazione sull'apparecchio soltanto se l'interruttore di rete é

posizionato su “0”.

e Eseguire qualsiasi operazione sull'apparecchio soltanto se l'apparecchio &

scollegato dalla rete.

2.2.2 Correnti di saldatura vaganti

Il mancato rispetto delle avvertenze riportate di seguito pud determinare l'insorgenza di
correnti di saldatura vaganti che, a loro volta, possono causare: pericolo di incendio,
surriscaldamento dei componenti collegati al pezzo da lavorare, rottura dei conduttori di

terra, danni al dispositivo e ad altri dispositivi elettrici.

o Assicurarsi che il dispositivo di fissaggio sia saldamente collegato al pezzo
da lavorare

o Fissare il dispositivo quanto piu possibile vicino al punto da saldare

o Disporre il dispositivo con un isolamento sufficiente rispetto all'ambiente

elettricamente conduttivo (es. pavimento o ai telai conduttivi)

2.2.3 Classificazioni di compatibilita elettromagnetica degli apparecchi

e Apparecchi di Classe A:
o Sono previsti solo per I'impiego negli ambienti industriali.

o Possono causare, in altri ambienti, interferenze di alimentazione e dovute a

radiazioni
e Gli apparecchi di Classe B:

o Soddisfano i requisiti concernenti le emissioni in ambienti domestici e
industriali. Cido vale anche per gli ambienti domestici in cui
l'approvvigionamento di energia ha luogo dalla rete pubblica di bassa

tensione.



La classificazione di compatibilita elettromagnetica degli apparecchi viene effettuata in

conformita con le indicazioni riportate sulla targa matricola o nei dati tecnici.

2.2.4 Misure relative alla compatibilita elettromagnetica

In casi particolari & possibile che, nonostante si rispettino i valori limite di emissione
standardizzati, si verifichino comunque interferenze nell'ambiente di impiego previsto
(es in presenza di apparecchi sensibili o in prossimita di ricevitori radio o televisivi). Alla
presenza di queste condizioni il gestore & tenuto ad adottare le misure necessarie per

I'eliminazione di tali interferenze.

Verificare e valutare limmunita alle interferenze delle apparecchiature presenti
nell'ambiente dell'apparecchio conformemente alle disposizioni nazionali e
internazionali vigenti. Esempi di apparecchiature sensibili alle interferenze che

potrebbero essere influenzate dall'apparecchio:

o dispositivi di sicurezza

o linee di rete, di trasmissione di segnali e dei dati

o dispositivi per I'elaborazione dei dati e le telecomunicazioni
o apparecchiature per la misurazione e la calibratura.

Misure di supporto per evitare problemi di compatibilita elettromagnetica:

o Alimentazione di rete In caso di interferenze elettromagnetiche nonostante |l
collegamento alla rete sia a norma, adottare misure aggiuntive (ad es. I'utilizzo di

filtri di rete adeguati).

Cavi di saldatura - Mantenerli piu corti possibile.

° Disporli il piu vicino possibile lI'uno all'altro (anche per evitare problemi

dovuti a campi elettromagnetici).

o Disporli molto lontano dagli altri cavi.
. Collegamento equipotenziale
o Messa a terra del pezzo da lavorare
o Se necessario, eseguire il collegamento a terra tramite appositi
condensatori.

. Schermatura, se necessaria



o Schermare le altre apparecchiature presenti nell'ambiente.

o Schermare l'intero impianto di saldatura

2.2.5 Misure relative ai campi elettromagnetici

| campi elettromagnetici possono avere effetti nocivi sulla salute che non sono ancora

del tutto noti:

o Effetti sullo stato di salute delle persone vicine, ad esempio i portatori di

pacemaker e apparecchi acustici.

o | portatori di pacemaker devono consultare il proprio medico prima di
sostare nelle immediate vicinanze dell'apparecchio e dei luoghi in cui si esegue il

lavoro di saldatura.

o | cavi di saldatura devono essere tenuti piu lontani possibile dal

capo/busto del saldatore.

o | cavi di saldatura e i pacchetti tubi flessibili non devono essere trasportati

sulle spalle né avvolti intorno al corpo o a parti del corpo del saldatore.

2.3 Ambiente di utilizzo

L'altezza sul livello del mare deve essere inferiore a 1000 m.
Intervallo di temperatura di funzionamento: -10°C ~ 40°C.

L'umidita relativa deve essere inferiore al 90% (20°C).

> W bh -

Posizionare preferibilmente la macchina su ripiani con un I'angolo massimo che

non superi i 15°.

5. Proteggere la macchina dalla pioggia battente o, in circostanze calde, dalla luce
solare diretta.

6. Il contenuto di polvere, acido, gas corrosivo nell'aria circostante non puo
superare lo standard normale.

7. Fare attenzione che ci sia una ventilazione sufficiente durante la saldatura. Ci

devono essere 30 cm di distanza libera tra la macchina e la parete.

2.4 Avvisi operativi

1) Leggere attentamente questo manuale ed il manuale “prescrizioni e conformita
“‘Lokermann” prima di utilizzare questa apparecchiatura.

2) Controllare sempre che I'impianto di terra sia ben funzionante e che il cavo di



terra sia ben collegato.
3) Prima dell'operazione assicurasi che tutte le persone accanto siano informate.
4) Garantire una buona ventilazione della macchina per migliorare il ciclo di lavoro.
5) Spegnere la macchina appena il ventilatore si spegne per risparmiare energia.

Quando l'interruttore di alimentazione si spegne in modo protettivo a causa di un
guasto, non riavviarlo finché il problema non viene risolto. |l guasto potrebbe estendersi.
Chiedere I'intervento di un tecnico.
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Installazione e funzionamento

3.1 Layout del pannello anteriore e posteriore

~NOoOOhh

S
[ g g g g

Attacco centralizzato torcia plasma
Connettore dell'interfaccia CNC.

Presa di collegamento del cavo di terra.
Ingresso aria compressa.

Interruttore di alimentazione

Cavo di alimentazione

Tubo di scarico della condensa nel filtro aria
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3.2 Layout del pannello di controllo

; PROCESS ’

1 2 3 4

Pulsante modalita di taglio: Premere il pulsante per selezionare la modalita Taglio
standard, Taglio grigliato e Scriccatura.

Manopola della corrente di taglio:la rotazione in senso antiorario riduce la corrente e
la rotazione in senso orario aumenta la corrente.

Schermo: Visualizza la corrente di taglio, la modalita di taglio, la pressione e i codici di
errore.

Pulsante di controllo dell'aria:Premere il pulsante, se la macchina non & collegata alla
linea del gas o la pressione dell'aria & bassa, lo schermo visualizzera "E12 Mancanza di

gas”. Serve per regolare la giusta pressione dell’aria compressa senza tagliare

11



3.2.2 Introduzione al display

2 1 3

1. Visualizzazione corrente: Questa & la visualizzazione corrente.
Regolarlo tramite la manopola. Unita: A.
2. Visualizzazione della modalita di taglio: Verra visualizzata la
modalita di taglio attualmente in uso.*
3. Visualizzazione la pressione dell'aria: Verra visualizzata la pressione
dell'aria.
La pressione verra visualizzata solamente quando si preme il pulsante “controllo aria” o
durante il taglio*

* Indica una spiegazione piu dettagliata della funzione in seguito.

Ulteriori spiegazioni
Visualizzazione della modalita di taglio (2)

Premere il pulsante della modalita di taglio per selezionare la modalita Taglio standard,

Taglio grigliato e Scriccatura.

Taglio standard
Simile alla modalita di taglio grigliato. La differenza & che l'arco si spegne
immediatamente quando l'ugello della torcia esce dalla superfice del pezzo in

lavorazione.

12



Finché il pulsante torcia rimane premuto, I'arco pilota rimane acceso. Quando la torcia
lascia la superficie del pezzo, l'arco pilota rimane acceso. Questa funzione viene

utilizzata per il taglio di reti e grigliati.

Scriccatura
La scriccatura ad aria puo funzionare su qualsiasi metallo conduttivo, inclusi acciaio a
basso tenore di carbonio, acciaio inossidabile, alluminio e rame. Per scriccare bisogna

usare | ricambi torcia dedicati

Display della pressione dell’aria compressa (3)
Premere il tasto di controllo dell'aria per verificare se il passaggio dell'aria € regolare.
Se la macchina funziona correttamente, lo schermo visualizzera normalmente il valore

della pressione dell'aria, come mostrato nella figura seguente:

Se la pressione dell'aria € troppo bassa, la macchina entrera in allarme e visualizzera

"E12 Mancanza di gas", come mostrato nella figura seguente:

AE1

Lack of gas

La pressione corretta per la torcia fornita € di 5.5 Bar

13



3.2.3 Selezione della lingua

LANGUAGE

Francais

Deutsch

Italiano
Espanol

Tenere premuto per 5 secondi il pulsante della modalita di taglio per accedere
all'interfaccia di selezione della lingua. Qui & possibile selezionare la lingua tramite la

manopola.

14



Installazione

4.1 Collegamento dell'alimentazione in ingresso
Il GRAND CUT 105 CNC va collegato ad un alimentazione trifase 400v 60-60Hz

Se la tensione di alimentazione & eccessiva o troppo bassa, la spia di allarme si
accende e, allo stesso tempo, I'uscita di corrente verra interrotta, in quanto all'interno
della macchina & presente una protezione da sovratensione e sottotensione

Se la tensione di alimentazione supera continuamente la tensione consentita, la

durata della macchina verra ridotta. Si consiglia di prendere immediate precauzioni.

4.2 Collegamenti dell’aria compressa

Collegare I'aria compressa al connettore posto sul filtro dell’aria sul posteriore della
macchina.

Assicurarsi che 'aria compressa sia priva di olio e di umidita, in quanto verrebbero
ridotte le performance di taglio e la durata dei consumabili.

15
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Taglio
Nota:
1)

3)

4)

Funzionamento

5.1 Preparazione al taglio

Collegare saldamente il cavo di alimentazione alla presa elettrica.

Collegare I'aria compressa al generatore € il cavo di massa al pezzo da lavorare.
Accendere l'interruttore di alimentazione, il display & acceso.

Selezionare la modalita di taglio

Regolare la pressione dell'aria a 5,5 Bar

Regola la corrente secondo le esigenze.

Iniziare il taglio

5.2 Operazione di taglio
Standard

Se l'allarme appare sullo schermo durante il taglio, € necessario rilasciare |l
pulsante torcia fino alla scomparsa dell’allarme, quindi premere nuovamente il
pulsante torcia per riprendere a lavorare.

Durante il test gas, se si preme il pulsante torcia I'arco non si accendera

Dopo un uso prolungato, la superficie dell'elettrodo e dell'ugello avra
un’ossidazione e il foro dellugello sara deformato. Si prega di sostituire
I'elettrodo e l'ugello, poiché l'indicatore di allarme si accendera quando si installa
la cappa di protezione.

Nel periodo di post gas, se si preme a lungo il grilletto, I'arco riprende; se si
preme e si rilascia velocemente il grilletto il gas si ferma, dopodiché & possibile

premere a lungo il grilletto per riavviare anche la macchina.
1. Indicatori di allarme:

Quando la macchina & surriscaldata, lo schermo visualizzera il codice di errore
"EO1 Overheat".

16



Ao

Overheat

Surriscaldamento: l'allarme verra rilasciato dopo il periodo di raffreddamento della
ventola non spegnere la miacchina finché la ventola & in funzione. E possibile riavviare
la macchina.

2) Quando la pressione dell'aria compressa € troppo bassa, lo schermo visualizzera

il codice di errore “E12 Lack of gas” (mancanza di gas). Agire sul regolatore di

Ari2

Lack of gas

pressione.

3) Quando il “diffusore gas” non ¢ installato, non si verifica alcun allarme durante il
funzionamento della macchina ma quando si preme il pulsante torcia non si
accende I'arco pilota. Controllare | consumabili della torcia.

4) |l prodotto utilizza una tensione di ingresso trifase. Se una delle 3 fasi &
mancante, la macchina non funzionera correttamente e verra visualizzato il

seguente allarme.

! E10

Missing phase

Far controllare al personale addetto la spina di alimentazione, I'eventuale prolunga e |
fusibili sulla presa di rete.

5) Se la torcia non & connessa correttamente o se la cappa non € ben chiusa, la

macchina dara I'errore E30. Spegnere la macchina e controllare che la torcia e

tutti | suoi consumabili siano montati in modo corretto.

17



.E30

[r | Cutting torch
o | disconnection!

5.3 Informazioni sul partitore di tensione (taglio

meccanizzato)
I GRAND CUT 105 CNC & dotato di una scheda partitore di tensione a quattro

posizioni integrato, progettato per essere collegato in sicurezza senza attrezzi. Il
partitore di tensione integrato fornisce una tensione dell'arco ridotta di 20:1, 30:1, 40:1 e
50:1 (uscita massima di 18 V). Una presa 14 poli sul frontale della macchina consente
accedere alla tensione dell'arco ridotta e ai segnali di trasferimento dell'arco e l'avvio
del plasma.
Nota:

Il partitore di tensione da impostazioni di fabbrica é tarato su 20:1. Per
modificare il divisore di tensione su un'impostazione diversa, fare riferimento alla

sezione nella pagina successiva.

Il partitore di tensione interno installato in fabbrica fornisce un massimo di 18 V
in condizioni di circuito aperto. Si tratta di un'uscita funzionale a bassissima
tensione (ELV) protetta da impedenza per prevenire scosse elttriche incendi in

A condizioni normali sulla presa dell'interfaccia macchina e in condizioni di guasto
singolo con il cablaggio dell'interfaccia macchina. Il partitore di tensione non &
tollerante ai guasti e le uscite ELV non sono conformi ai requisiti SELV (Safety

Extra Low Voltage) per il collegamento diretto ad apparecchiature informatiche.

Nota:

L'installazione del cavo di interfaccia macchina deve essere eseguita da un tecnico
dell'assistenza qualificato. Per installare un cavo di interfaccia macchina:
1. Spegnere l'alimentazione e scollegare il cavo di alimentazione.

2. Collegare il cavo di interfaccia macchina all'alimentazione.
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Partitore
tensione dell’
arco

Pulsante torcia estern

Trasferimento arco

Fare riferimento alla tabella seguente quando si collega il sistema GRAND CUT 105

CNC a un controller di altezza torcia o a un controller CNC con un cavo di interfaccia

macchina.
Presa del
Estremita
segnale tipo Istruzioni connettor
del cavo
e
Normalmente aperto.
_ Tensione a circuito aperto 18 VDC sui ,
Start (avvio  Ingres 8 (giallo),
terminali START. 8,9
plasma) SO o _ _ 9 (verde)
Richiede la chiusura del contatto pulito per
I'attivazione.
Trasferiment Normalmente aperto. Chiusura del contatto
o (avvio del pulito quando l'arco si trasferisce. 13 (blu)
u Y
movimento Uscita 120 VCA/1 A massimo sul relé di interfaccia 13. 14
) ) . ) ) 14 (bianco)
della macchina o sul dispositivo di commutazione
macchina) (fornito dal cliente).
Partitore di , Segnale arco partizionato di 20:1, 30:1, 40:1, 6 (rosso).
] Uscita _ _ _ 6(+) 7()
tensione 50:1 (fornisce un massimo di 18 V). 7 (nero)

Impostazione del partitore di tensione

La fabbrica preimposta il partitore di tensione su 20:1. Per modificare l'impostazione

del partitore di tensione:

a.il.

a.i.2. Rimuovere la capotta dell'alimentatore.
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a.i.3. Individuare i DIP switch del divisore di tensione sul lato sinistro

dell'alimentatore.

Nota: la tabella seguente per la selezione dello spostamento e della scala

Selezione scala
20:1 30:1 40:1 50:1
Numero

1 ON 1 1 1

2 2 ON 2 2

3 3 3 ON 3

4 4 4 4 ON
20:1 30:1 40:1 50:1

falala]  fallale]  falalls]  Lelalal
1234123401234 01234

5.4 Manutenzione

Per garantire alla saldatrice un funzionamento efficiente e sicuro, deve essere
sottoposta a regolare manutenzione.
e Avvertenza: per motivi di sicurezza durante la manutenzione della macchina,
interrompere I'alimentazione e attendere 5 minuti, fino a quando la tensione data

dai condensatori non scende alla tensione di sicurezza!

Frequenza Manutenzione

Controllo Controllare che le manopole e gli interruttori frontali e posteriori della macchina
giornaliero siano flessibili e posizionati correttamente. Se cosi non fosse, aggiustare la
posizione. Se non & possibile sistemare le manopole o gli interruttori, sostituirli
immediatamente. Contattare il proprio fornitore se non si dispone degli
accessori. Dopo aver acceso il generatore, controlla che l'arco sia regolare e
stabile. Se si presentano problemi, risalire alla ragione e risolverli. Se non se ne
riscontra il motivo contattare il servizio riparazioni o il proprio fornitore/agente
Controllare che i LED siano intatti, se cosi non fosse sostituire quelli
danneggiati. Se una volta sostituiti i LED nuovi non funzionano sostituire il
dispaly PCB. Controllare che i valori min./max. sui LED siano quelli impostati.
Controllare che il ventilatore non sia danneggiato. Se lo fosse sostituirlo
immediatamente. Se il ventilatore non entra in funzione quando la macchina si
surriscalda, osservare se qualcosa blocca le pale. Se sono bloccate, rimuovere
cio che ostacola il problema. Se dopo averlo fatto il ventilatore non funziona
sostituire il ventilatore. Controllare che i cavi non siano danneggiati. Se cosi
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fosse sostituirli immediatamente.
Usare l'aria compressa secca per pulire I'interno della saldatrice, soprattutto per
Controllo togliere le polveri dal radiatore, dal trasformatore, dagli induttori, dai moduli
; IGBT, Diodi, schede, ecc. Controllare le viti e i bulloni dell’attrezzatura. Se
mensile . . o -
qualcuno €& allentato, stringerlo. Se mancante, sostituirlo. Se arrugginito,
eliminare la ruggine.
Controllo Controllare che la corrente effettiva corrisponda al valore sul display. Se non
trimestrale coincidono la corrente deve essere regolata. La corrente effettiva pud essere
misurata e regolata utilizzando un amperometro.
Controllo ) .
annuale Effettuare un controllo dell'isolamento seguendo le normative.

5.5 Manutenzione della torcia

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

2. Togliete I'alimentazione prima di controllare o rimuovere le parti della torcia.

Note: quando si utilizza la torcia in condizioni normali, una piccola quantita di gas esce

dallo spazio tra la boccola esterna e I'impugnatura della torcia, non tentare di serrare

eccessivamente la boccola esterna in quanto potrebbero verificarsi danni irreparabili ai

componenti interni.
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Risoluzione dei problemi di base

6.1 Guida di base alla risoluzione dei problemi
AWERTIMENTO

All'interno di questa unita sono presenti livelli di tensione e potenza estremamente
pericolosi. Non tentare di diagnosticare o riparare se non si & formati nelle tecniche di

misurazione e risoluzione dei problemi dell'elettronica di potenza.

6.1.1 Problemi di base

A. Accendere la macchina, la luce dello schermo si accende, ma sia la ventola
che la valvola di controllo dell'aria non funzionano.

1. Fasi assenti. Controllare le linee di ingresso e collegarle correttamente.

2. La scheda principale della macchina é rotta. Chiedere al tecnico qualificato di
sostituirla.

B. Accendere la macchina, lo schermo visualizza “E12 Mancanza di gas”.

La pressione del gas € troppo bassa. Regolare la pressione del gas a 5,5 Bar
C. Accendere la macchina, lo schermo visualizza "E1 Over Heat".

1. Flusso d'aria della ventola bloccato, controllare il flusso d'aria bloccato attorno
all'unita e correggerne le condizioni.

2. Ventola bloccata, controllare e correggere le condizioni.
La macchina €& surriscaldata, lasciarla raffreddare per almeno 5 minuti.
Assicurarsi che la macchina non sia stata utilizzata oltre il ciclo di lavoro

4. Tensione di ingresso superiore all'intervallo normale

5. Componenti difettosi della macchina, restituirli per la riparazione o farli riparare

da un tecnico qualificato secondo il Manuale di servizio.

6.1.2 Problemi all'arco pilota
A. Latorcia non é riuscita ad accendere I'arco quando viene attivata.
1. La boccola esterna € male installata. Spegnere la fonte di alimentazione,
installarla e avvitarla correttamente, quindi accendere la fonte di

alimentazione.
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2. L'ugello o [lelettrodo no sono ben installati. Spegnere la fonte di
alimentazione, installare e avvitare correttamente la boccola esterna, quindi
accendere la fonte di alimentazione.

3. La pressione del gas e troppo alta o troppo bassa, regolarla allo stato corretto
(5,5 Bar)

4. Componenti difettosi della macchina, restituirli per la riparazione o farli

riparare da un tecnico qualificato secondo il Manuale di servizio.

B. Accensione difficoltosa

1.
2.

Il diffusore del gas é disinstallato

Parti della torcia usurate (consumabili), interrompere l'alimentazione in ingresso.
Rimuovere e ispezionare la boccola esterna della torcia, I'ugello, il diffusore del
gas e l'elettrodo. Sostituire I'elettrodo e l'ugello se usurati.

La torcia viene attivata, ma l'arco pilota non cambia rispetto all’arco di
taglio. L'indicatore di alimentazione si accende; Flussi di gas; Il ventilatore
funziona.

Il collegamento tra la torcia e I'alimentatore & impreciso, controllare che i cavi
della torcia siano collegati correttamente all'alimentatore.

Cavo di massa non collegato al pezzo da lavorare o collegamento scadente,
assicurarsi che il cavo di massa sia collegato correttamente a un'area pulita e
asciutta del pezzo da lavorare.

Componenti difettosi della macchina, restituirli per la riparazione o farli riparare
da un tecnico qualificato secondo il Manuale di servizio.

Torcia difettosa, restituirla per la riparazione o farla riparare da un tecnico

qualificato.

D. L'arco si spegne durante il funzionamento e non si riavviera quando la torcia

viene attivata.

1.

L'alimentatore € surriscaldato, lasciare raffreddare l'unita per almeno 5 minuti.
Assicurarsi che l'unita non sia stata utilizzata oltre il limite del ciclo di lavoro.
Pressione del gas troppo bassa, controllare che la fonte sia almeno 65 psi/4,5
bar; regolare secondo necessita.

Consumabili della torcia usurati, sostituire secondo necessita.

Componenti difettosi nell'unita, restituire per la riparazione o far riparare da un

tecnico qualificato secondo il Manuale di servizio.
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6.1.3 Problemi di taglio

A. Nessun flusso di gas; la luce dello schermo accesa; Il ventilatore funziona

1. Tubo del gas non collegato o pressione troppo bassa, controllare i collegamenti
del gas. Regolare la pressione del gas sull'impostazione corretta.

2. Componenti difettosi nell'unita, restituirli per la riparazione o far riparare da un
tecnico qualificato.

B. Bassa resa di taglio

1. Impostazione errata della corrente di taglio (A), controllare e regolare
l'impostazione corretta.

2. Componenti difettosi nell'unita, restituire per la riparazione o richiedere la
riparazione a un tecnico qualificato.

C. Latorcia puo tagliare ma la qualita del taglio &€ scarsa

1. 1l controllo della corrente (A) &€ impostato su un valore troppo basso, aumentare
l'impostazione della corrente.

2. La torcia si muove troppo velocemente sul pezzo da lavorare, ridurre la velocita
di taglio.

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

4. Mancanza di pressione dell'aria. Controllare la pressione e il flusso d'aria e

regolarli nella posizione appropriata.

6.2 Smaltimento

Lo smaltimento del dispositivo e dei suoi componenti dovra essere eseguito unicamente

nel rispetto delle disposizioni nazionali e regionali vigenti.
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Schema Macchina
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