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IMPORTANTE: Prima dell'utilizzo leggere questo manuale insieme
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contattare il proprio fornitore.

Consentire all'operatore di consultare il manuale.
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Descrizione

1.1 Caratteristiche

¢ Nuovo design del pannello
e Tecnologia di inverter ad IGBT e tecnologia | L2 A
di controllo digitale. 1l : _ e}
e Piu ampia flessibilita della tensione di
ingresso e possibilita di utilizzo con . - e
motogeneratore.
e Sistema di accensione dell’arco I
pneumatico (senza alta frequenza). Si f,,/'j- —
evitano cosi tutti | problemi che I'HF puo

causare agli apparecchi elettronici nelle

vicinanze. R — — —

¢ |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.

e Utilizzo della tecnologia PFC

1.2 Breve introduzione
Il principio di funzionamento di GRAND CUT 42 PFC é mostrato nella figura seguente.

La Tensione di alimentazione monofase 110/230V 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.



DC
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feedback control

1.3 Dati tecnici

Modello

GRAND CUT 42 PFC

Tensione di alimentazione (V)

Monofase, 90VAC-275VAC

Frequenza (HZ)

50/60

1-110/120/130+10%

1-220/230/240£10%

Corrente di ingresso nominale (A) 30,1 19,1
Potenza nominale in ingresso (kVA) 3,3 4.6
Intervallo di regolazione della corrente di taglio (A) 20~30 20~40
Tensione a vuoto (V) 378
35% 30A 50% 40A
Ciclo di lavoro (40°C 10 minuti) 60% 25A 60% 35A
100% 20A 100% 30A
Taglio di separazione per acciaio al carbonio (mm) <19 <24
Acciaio al carbonio <9 <13
Spessore di taglio ottimale Acciaio inossidabile <9 <13
(mm) Alluminio <7 <10
Ottone <6 <9
Dimensioni (mm) 540*185*305
Classe di protezione P23
Peso netto (kg) 9
Metodo di raffreddamento A
Consumo massimo energia allo stato inattivo 40W
Efficienza (%) 84.8%
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 una

macchina Plasma Cut puo 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 42 PFC ha un ciclo di lavoro del 50%



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 l'apparecchio é
stato progettato.

I produttore non si assume alcuna

responsabilita per i danni che potrebbero

derivare dall’'uso scorretto del generatore.

L'uso prescritto comprende anche:

100%

60%

50%

Relation of cutting current and duty
cycle for GRAND CUT 42 PFC
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l'osservanza di tutte le avvertenze riportate nelle istruzioni per l'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.

Ll
I{A)

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 pud essere mortale. Il collegamento dell'apparecchio alla rete

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

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

posizionato su “0”.

e Eseguire qualsiasi operazione sull'apparecchio soltanto se ['apparecchio é

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. Cid vale anche per gli ambienti domestici in cui



I'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 l'immunita 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 il
collegamento alla rete sia a norma, adottare misure aggiuntive (ad es. I'utilizzo di

filtri di rete adeguati).
o Cauvi di saldatura - Mantenerli piu corti possibile.

o Disporli il piu vicino possibile I'uno all'altro (anche per evitare problemi

dovuti a campi elettromagnetici).

o Disporli molto lontano dagli altri cavi.
o 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).

> L Dh -

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 pud
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
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“‘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.



Installazione e funzionamento

3.1 Layout del pannello anteriore e posteriore

w

Attacco centralizzato torcia plasma

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

Interruttore di alimentazione

Cavo di alimentazione

Tubo di scarico della condensa nel filtro aria

Manopola regolazione corrente

© N g kO Dd-=

Indicatore di alimentazione: si accende quando I'alimentazione in ingresso é collegata e
la macchina & accesa

9. LED indicatore allarme*

10. LED allarme torcia*

11. Indicatore potenza di taglio: si accende quando il circuito di alimentazione € attivato

12. Selettore modalita Run/Set. Su “Set” la macchina apre I'elettrovalvola consentendo di

10



regolare la giusta pressione dell’aria compressa senza accendere l'arco. Per andare in
taglio selezionare “Run”

* Ulteriori dettagli nelle descrizioni di seguito

Indicatore di allarme (9)

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 & attivata, l'uscita di saldatura sara disabilitata fino a quando il
sistema di sicurezza non rilevera che il sovraccarico si & ridotto sufficientemente e la
spia si spegnera. Pud anche attivarsi se la macchina subisce un guasto al circuito di
alimentazione interno.

Indicatore allarme torcia (10)

Si accende quando viene rilevato un problema 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.

11



Installazione

4.1 Connessioni elettriche

La serie CUT 40 PFC é progettata per funzionare con un'alimentazione
monofase 230VAC .
Il funzionamento con un circuito di alimentazione con corrente nominale inferiore

ridurra l'uscita massima nominale e le prestazioni del ciclo di lavoro.

4.2 Requisiti per I’aria compressa

Una fornitura affidabile e costante di aria compressa secca e pulita € 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). |l fabbisogno d'aria & di almeno 140 | / 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 umidita (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.

4.3 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

12



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.

4.2 Operazioni di taglio

A I Premere
Accendere
:: S Pulsante |:> Innesco
generatore torcia arco pilota
Spostarsi sul La torcia esce
pezzo da dal pezzo da Rilasciare
::> tagliare. ::> tagliare. ::> il pulsante
L’arco passa L’arco ritorna | torcia
da pilota a in arco pilota
taglio
L’aria esce ) L’arco si
I]_ {___-' 1 .
per il tempo | <, J spegne
di post gas
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Funzionamento

5.1 Preparazione al taglio

o g~ wbd-=

Collegare saldamente il cavo di alimentazione alla presa elettrica

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

Regolare la pressione dell’aria a 5,5 Bar

Regolare la corrente secondo le esigenze

Iniziare il taglio

5.2 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
giornaliero

Controllare che le manopole e gli interruttori frontali e posteriori della macchina
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
fosse sostituirli immediatamente.

Controllo
mensile

Usare I'aria compressa secca per pulire l'interno della saldatrice, soprattutto per
togliere le polveri dal radiatore, dal trasformatore, dagli induttori, dai moduli
IGBT, Diodi, schede, ecc. Controllare le viti e i bulloni dell’attrezzatura. Se
qualcuno €& allentato, stringerlo. Se mancante, sostituirlo. Se arrugginito,
eliminare la ruggine.

Controllo
trimestrale

Controllare che la corrente effettiva corrisponda al valore sul display. Se non
coincidono la corrente deve essere regolata. La corrente effettiva pud essere
misurata e regolata utilizzando un amperometro.

14



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. Spie di alimentazione e della temperatura accese

. Flusso d'aria bloccato, controllare che il flusso d'aria intorno all'unita non sia ostruito e le

condizioni siano corrette

2. Ventilatore bloccato, controllare funzionamento.

3. L'unita e surriscaldata, lasciarla raffreddare per almeno 5 minuti. Assicurarsi che I'unita

non sia stata utilizzata oltre il limite del ciclo di lavoro, fare riferimento ai parametri
tecnici nella Sezione 2.
Componenti difettosi nell'unita, 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 e in modalita SET passare alla modalita RUN.

2. Parti della torcia difettose, ispezionare le parti della torcia e sostituirle se necessario.
3.
4

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

Pressione del gas troppo alta o troppo bassa, regolare alla pressione corretta.

qualificato secondo il Manuale di assistenza.

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

1.

Torcia non collegata correttamente al generatore,controllare che i cavi della torcia siano

collegati correttamente all'alimentazione.

. Il cavo di massa non e collegato al pezzo da lavorare o il collegamento e scadente,

assicurarsi che il cavo abbia un collegamento corretto con un'area pulita e asciutta.

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

qualificato secondo il Manuale di assistenza.

Torcia difettosa, restituirla per la riparazione o far riparare da un tecnico qualificato.
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D. Bassa resa di taglio
1. Impostazione errata della corrente di taglio, controllare e regolare la corrente corretta.
2. Componenti difettosi nell'unita, mandare in assistenza o far riparare da un tecnico
qualificato.
E. Partenza difficoltosa

1. Consumabili della torcia usurati o rovinati. Togliere I'alimentazione alla macchina.

Rimuovere e ispezionare la torcia, lo schermo, la punta e I'elettrodo.
Sostituire I'elettrodo o la punta se usurati; sostituire lo schermo in rame se vi aderiscono

degli spruzzi eccessivi.

F. L'arco si spegne durante il funzionamento e non si riavvia quando

viene attivato l'interruttore della torcia.

1. L'alimentatore e surriscaldato, lasciare raffreddare I'unita per almeno 5 minuti.
Assicurarsi che l'unita 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 necessita. E necessario aprire il coperchio della macchina.

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

4. Componenti difettosi nell'unita: 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 qualita
1. Controllo corrente (A) impostato troppo basso, aumentare l'impostazione corrente.
2. La torcia viene spostata troppo velocemente sul pezzo in lavorazione, ridurre la velocita

3. ditaglio. Olio o umidita eccessivi nella torcia, tenere la torcia a 1/8 di pollice (3 mm) 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

filtraggio aggiuntivo.
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6.1.2 Lista Allarmi

Tipo di errore Codice Descrizione Stato segnali
errore
EO1 Surriscaldamento (1° sonda termica) LED. giallo (protezione
termica) acceso
E02 Surriscaldamento (2° sonda termica) LED. giallo (protezione
termica) acceso
: , , LED giallo (protezione
Sonda termica | E03 Surriscaldamento (3° sonda termica) - ®
termica) acceso
: . LED giallo (protezione
E04 Surriscaldamento (4° sonda termica) - @
termica) acceso
ED giallo (protezione
o . . £
ED¢ Surriscaldamento (programma in defauft ermica) acceso
E10 Fase mancante LED. giallo (protezione
termica) acceso
LED giallo (protezione
Ell Mancanza d acqua = ®
termica) acceso
E12 Gas mancante LED rosso acceso
Saldatrice o F13 Softotensi LED giallo (protezione
Gleuemmre i orotensione termica) acceso
plasma LED giallo (protezione
El4 Sovratensione = (®
termica) acceso
LED giallo (protezione
El5 Sovracomente = @
termica) acceso
E16 Trainafilo sovraccarico
E20 FErrore pulsante sul pannello di control}jd FD» giallo (protezione
} quando si accende la macchina termica) acceso
E21 Alini errori sul pannello di controllo | LED giallo (protezione
Inferrutiore - gquando s1 accende la macchina termica) acceso
£ Guasto alla torcia all'accensione LED giallo (protezione
o della macchina termica) acceso
E23 Guasto alla torcia durante la LED giallo (protezione
o saldatura termica) acceso
E30 Disconnessione della torcia LED rosso lampeggiante
Accessort Disconnessione dell unita di LED giallo (protezione
E31 =
raffreddamento termica) acceso
E40 Problemi di connessione tra il
Comunicazione trainafilo e I"alimentazione
E41 Errore di comunicazione

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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