ISTRUZIONI PER APPARECCHIO DI TAGLIO AL PLASMA

PRECAUZIONI DI SICUREZZA

Durante le operazieni di taglie si produconc fumi e palvar
metalliche . nocive. E' bene utilizzare maschering antifumo e
lavorare in spazi con adeguata ventilazicne per garantire ung
sufficiente protezione alloperatore. In ambienti chiusi si consiglia
l'uso di aspiratori posti sotto la zona di taglio. E' importante pulire il
materiale da tagliare qualora siano presanti solventi o sgrassanti
alogeni per evitare la formaziong di gas tossicl, Alouni solventi
clorinati possone decomporsi in presenza di radiazioni emessa
dallarco e generare gas fosgens. Metalli ricoperti o contenenti
piomba, grafite, cadmio, zinco, mercurioc o berillio possana
produrre, durante il taglio, fumi tossici,

Fumi

Radiaziaoni

Le radiazioni generate dall'arco plasma, infrarosse ed ultraviolette,
hanno gli stessi effetti di quelle prodotte dalla saldatura ad arco.
Essende dannose agli occhi ed alla pelle, & necessario proteggers
le parti scoperte del corpo con indumenti adaiti come guanti
grembiuli per saldatura, Per la protezione del viso ed occhi si
consiglia di utilizzare maschere con lenti aventi grado di protezions
minimo & o 9. Mon utilizzare mai lenti a contatio! L'intenso calora
emanato dallarco potrebbe incellarle alla cornea.
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Evitare che si produca fuoco a causa di scintille e scorie calde.
Rimuovere dalla zona di faglic e dalla zona circostante materiali
inflammakili e combustibili.

Mon eseguire tagli su: contenitori di combustibile e lubrificanta
anche s2 vuoti & particolari con intercapedini contenenti materiali
infiammakili. Assicurarsi che i dispositivi antincendio siano vicini al
posto di lavoro.

Fuoco

Shock elettrico

L'apparecchio di taglio al plasma necessita per linnesco dellarco e
durante il taglio di tensioni pericolose per cul si debbono osservare
alcune importanti regole di sicurezza:

+ Evitare di appoggiarsi al pezza da tagliare o di tenerlo con le mani,

* Mon lavorare in ambienti umidi o bagnati.

« Mon utilizzare 'apparecchio se i cavi o parti della torcia appaiono
danneaaiati. Sostituirli immediataments!

+ Spegnere sempre l'apparecchio prima di sostituire Fugella, il
difiusare isclante, I'elettrodao, 1l distanziale o il portaugello.

» Sostituire sempre con materiale  originale  eventuali
danneggiate della torcia e dei cavi di guest'ultima.

* Togliere I'alimentazione dall'apparecchic prima di intervanire sulla
torcis, sui cavi o allinterno del generatore.

« Agsicurarsi che la linga o alimentazions sia prowvista di una
efficients presa di terra.

« Assicurarsi che il banco di lavero sia collegato ad una efficiente
presa di tefra.

* L'eventuale manutenzione deve essere eseguita solo da
parsonale qualificato, consapevola dei rischi dovuti alle tensioni pe
ricolose necessarie al funzionamento dellapparecchiatura.

parti

Bruciature

L'operatore deve essere provvisto di scarpe e vestiti ignifughi per
proteggersi da scintille ed eventuali scorie di materiale; precauzioni
queste abituali, durante qualsiasi operazions di saldatura. Evitare di
dirigere il getlo della torcia contro persone o corpi estranei,

DESCRIZIONI SICUREZZE

Clugsto impianta é provvisto delle seguenti sicurezze:
Termica: per evitare eventuali sovraccarichi,
avvalgimenti del trasformatore,

Preumatica: per evitare che la pressione dell'aria sia insufficients,
posta sullalimentazions della torcia ed evidenziata dalla lampada
(11} (fig.2).

Elettrica: posta sul corpo torcia:

1) Per evitare che wi siano tensioni pericolose durante la
sostituzione dell'ugello, del diffusore o dell'eletirodo;

2} che manda in blocco la macchina quando l'elettrodo raggiunge
uno stato di usura tale da dover essere sostituito, Questa seconda
funzione & evidenziata dall'accensione della lampada (10) (fig.2).

MESSA IN OPERA ED IMPIEGO

L'installazione della macchina deve essere fatta da personale
gualificato. Tutti i collegamenti devono essere eseguiti in
conformita delle vigenti norme e nel pieno rispetto della legge
antinfortunistica.

i fig.1) Aprire la parte superiore dellimballa. Estrarre |a tarcia fornita
scollegata dalla macchina. Estrarre le due golfare poste dentro la
scatola accessor ed utilizzando due molle a tazza avvitarle sulla
macchina.  Utilizzando un  sollevatore  estrarre  'apparecchio
dallimballa, Montare le due ruote piroettanti nella parte anteriore e
le due fisse nella parte posteriore. Infilare il manico nei fori del
coperchio e fissarlo con le viti autofilettanti sui montanti laterali,
Disporre l'apparecchio in un locale adeguatamente  ventilato
facendo attenzione a nen ostruire l'entrata e l'uscita dell'aria dalle
azole di raffreddaments.

(Fig. 2) Montare la torcia sulla macchina awvitando a fondo la
ghiera delladattatore (12) sul raccordo fisso (13) per evitare che
perdite di aria da questo raccordo possano pregiudicare o
danneggiare il funzionamento della torcia. Fare malta attenzione a
non ammaccare il perno partacaorrenta o a non piegare gli spinotti
delladattatere  (12); un'ammaccattura sul perno  impedisce di
scollegarlo, una volla montato, dal raccordo fisso (13); uno spinotto
piggate impeadisce un buon fissaggio delladattatore (12) sul
raccardo fisso (13) ed impedisce alla macchina di funzionare.

Il cavo di alimentazione (1) & formatoe da quatire conduttori dei quali
quaello  giallo-verde deve essere collegato al conduttore o

posta  sugl




fig.2

protezione (terra) dellimpianto; @ rimanenti tre devono essere
callegati alla linea di alimentazione. Verificare che la tensione di
alimentazione della macchina corrisponda a quella della linea! La
potenza minima di installazione per ogni condizione di impiego
della macchina deve ssere di 22 KW,

Eventuali prolunghe devono essere di sezione adeguata. Callegare |'ali-
mentazicne dellaria al raccordo (2) assicurandosi che la pressione sia
almene di & Bar { & KPax100) con una portata minima di 250 trifmin,
Sollevare la manopola (5) del riduttore e regalars la pressione, indi-
cata dal manemetre (5), a 5,.5/6 Bar (5,5:6 KPax100).

Posizionare la manopola (7} del potenziometro in funzicne dello
spessore da tagliare seqguendo le sequenti indicazioni:

Alluminia: fina 3+ 4mm 40+ B0 A
fino &+ 10 mm 80+ Q0 A
finog 15 + 18 mm 110 +120 A
fino 22 + 25 mm 150 A
Acciaio incssidabile : fina 5mm 40+ BO A
Acciaio dolce fina 12 mm 80+ 90 A
fina 25 mm 110 =120 A
fino 35 mm 150 A

La racchina & dotata di regolazione continua della corrente di ta-
glic per cui l'utilizzatore pud ricercare il corretto valore in funzione
delle condizioni di taglic

Valori di corrente pil alti di guelli indicati non pregiudicans il buon fun-
zinnamento della macchina o della torcia e, a volte possono migliarare
la qualith del taglio poiché riducena le scorie sui bordi dal pezzo.

Il diametro del fore dell'ugello della torcia & in funzione della corren-
te di taglio &, cosi come anche indicato sul pannelle frontale della
macchina, deve essera:

Con 20/ 50 A ugello s 1.1 mm  standard o lungo
40/ 90 A ugello s 1.3 mm
804130 A ugella @ 1.6 mm
120150 A ugells e 1.8 mm

Con carrenti di taglio 20 + 50 A e ugella @ 1,1 mm. standard o lun-
g0 é possibile lavorare a contatto, cioé con "'ugello direttamente in
appoggio al materiale da tagliara.

Melle altre condizioni & indispensabile utilizzare un distanziale (dis-
fanziale a due punte B o molla A fig, 6). Tenere una distanza di cir-
ca 4 mm (torcia per impiego in automatico) per evitare di mettere
a contatto diretto l'ugello con il pezzo da tagliare.

Lo slesso accorgimento deve essere adottato utilizzande il com-
passo a carrello (fornito a richiesta).

Accendere lapparecchio agende sullinterruttore di rete 3 (fig.2):
questa operazione, evidenziata dall'accensione della lampadai4),
dura alcuni secondi @ si completa con la messa in funzione del ven-
tilatare interno alla macching,

Melle macchine dotate di pulsante di emergenza (14) portare la ma-

nopola dellinterruttare su ON; guesta operaziona, evidenziata dall'ac-
censione della lampada mette la macchina in condizione di "pronti'.
Spostandn ulteriormente la manopela su START si comanda laccen-
sione che si completa con I'entrata in funzione del ventilatore interna
alla macchina. La posizione START dellinterruttore & instabile par
cui, rilasciando la manopola, essa ritorna nalla posizions di ON,
Fremendo il pulsante di emergenza {14) durantz il funzicnamento
la macchina si arresta immediatamente ritornanda nella cendizione
di "pronti”. Dopo aver acceso la macchina, premere per un tempa
oravissimo 1l pulsante della torcia per comandare 'apertura del flus-
50 dell'aria compressa.

Melle tarce per impiego in automatico per pulsante torcia si intende
il pulsante o interruttore posto sul pantografo che va collegato al filo
farnito attaccato alla torcia.

Verificare che, in questa condizione, la pressione indicata dal ma-
nometro (6] sia 5 Bar (SKPax100); in caso contrario aggiustarla
agendo sulla manopela (5) del riduttore, quindi bloccare detta ma-
nopola premends verso il basso.

Collegare il morsetto (8) al pezzo da tagliare, assicurandosi che vi
sia un buen contatto elettrico, in particolare con lamiere verniciata,
pssidate o con rivestimenti isolanti.

Premendo il pulsante della torcia si accends I'areo pilota,

Se dopo 2 o 3 secondi non si inizia il taglio, l'arco pilota si spegne e
quindi, per riaccenderlo, & necessario premeare nuovaments il pulsants,
Completato il taglio e dc:-po aver lasciato il pulsante, I'aria continua
ad uscire dalla torcia per circa un minute per consentire alla torcia
stessa di raffreddarsl. E' bene quindi non spegnere 'apparecchio
prima della fine di questo tempo.

Mel caso si debbana eseguire fori si devonao usare aleune precauzioni:
+ nell'impiege manuale (vedi fig.3) disporre la torcia in posizions
inclinata e lentamente raddrizzarla in modo che il metallo fuso nan
sia spruzzato sull'ugello,

+ nellimpiego in automatico {vedi fig.4) tensre l'ugella distanta
78 mm dal pezzo e se possibile dopo aver fatto il foro avvicinarle a
c.a. 4 mm. Mon forare spessori superiori 2 10712 mm, Per spessari
superiori & necessario preforare il materiale prima del taglio,

iR fig.3 fig.4
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SCRICCATURA

Cuesta operazione permette di tagliers saldature difettose, dividere
pezzi saldali, preparare lembi ete, e viene usata quasi esclusiva-
mente con la torcia manuale.,

Fer questa operazione si deve usare lugello E {fig.8) diam.3 mm e
si deve montare il distanziale G sulla boccola portaugello D. 11 dis-
tanziale C serve per evitare che il metallo fuso, durante l'operazione
di scriccatura bruci lsolamento della bocoola porta ugells D.

Il valore di corrente da utilizzare varia da 70 a150 A in funzione del-
lo spessore e della quantita di materiale che si vuole asportare.
L'operazione deve essere eseguita tenendo la tarcia inclinata [wedi
ig.5) e con il senso di avanzamente verse il materiale fuso in moda
cha l'aria compressa che esce dalla torcia lo allontani,

L'inclinaziona della torcia rispetto al pezzo dipende dalla penetra-
zione che si vuale ottenere. Paiché le scorie fuse durante il procedi-
mento tendono ad attaccarsi al distanziale C e all'ugello & bene pu-




lirli frequentemente per evitare che si innesching fenomeni tali
{doppio arce) da distruggere 'vgello in pochi secondi.

Data la forte emissione di radiazioni (infrarosse ed ultraviclette) di
guesto procedimente sl consiglia una protezione maolte accurata
delloparatare & delle parsone che si trovano nelle vicinanze duran-
e l'operazione.

FATTORE DI SERVIZIO

(Vedere targa dati tecnici riportati sulla macchina)
Il fattore di servizio X definisce il tempo di lavoro (taglio) come per-
centuale di un pericdo di tempodi 10 minuti con una prefissata car-
rente di taglio lz.
Es. Se un generatare ha:
Fattore di servizio: K= 80%con lz =120 A
A=100%con lz= 95 A

Significa che nella pesizione 120 A pud lavorare {tagliare) il 50% di
10 minuti cioé & minuti ogni 10; nella posizions 95 A pud lavaorare il
100% di 10 minuti cioé in servizio continuo.
S un generatore ha:
Fattore di servizia X¥= 40%conlz= 30 A

: ¥= B0%conlz= BOA
Significa che con 90 A pud lavarare {tagliare) 4 rminuti cgni 10 mi-
nuti: con B0 A pud laverare 8 minuti ogni 10 minuti.
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MANUTENZIONE TORCIA

Togliere sempre Malimentazione prima di ogni intervento sulla torcia:

1) Sastituzione delle parti di consumo

| particolari ad usura (fig.6) sono leletirode G, il diffusore F e I'ugal-
Iz E. La sostituzicne di una di queste & possibile solo dopo aver svi-
tato il porta ugella .

L'elettrodo deve essere sostituito guando presenta un cratere profondo
ca. 2 mm. (vedi fig.7), Mel case di mancata sosfituzione quando questi
& esaurito lapparecichio va in blocco (accensiona lampada spia (10) fig.
2). Per ripristinarlo & necessario spegnere 'apparecchio, sostituire 'elet-
trodo e riaccenderlo agendo ancora sulla mancpola (3) (fig. 2).
ATTENZIOME! Per svitare I'elettrodo non esercitare sforzi im-
provvisi ma applicare una forza progressiva fino a provocare
o shloccagaio del filetto.

Lubrificare il filetto dell'elettrodo nuoveo con lubrificante al sili-
cone {in dotazione alla macchina).

L'elettrodo nuovo deve essere avvitato nella sede & bloccato
senza stringere a fondo.

Lugella va sostituito quando presenta il foro centrale rovinatoe oppu-
re molto allargato rispetto a quello del particolare nuova (vedi fig.8).
Il diffusare F (fin.6) va sostituito guando una delle estremita tende a
carbonizzare. Spasso questo particolare, a causa delle sollecitazio-
ni termiche e meccaniche cui scticpeste, tende a rimanere incollato
all'elettrodo G oppure all'ugello E. Per distaccarlo si consiglia di uti-
lizzare l'estrattore O, fornito in dotazione all'apparecchio che per-
mette il distacen senza danneggiare il diffusore,
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Dopo aver sostituito le parti sopra descritte stringere bene il porta
ugello D, Verificarne il bloccaggio ad intervalli regolari.

2) Sostituzione del corpo torcia Q (vedi fig. 6)

Aprire limpugnatura svitando le viti. Svitare le viti che serrano | terminali dei
condution di sicurezza 5-51. Svitare la vite che serra il conduttore per lar-
oo pilota U dopo aver tagliato il tubstto isolante K1, Svitare il raccordo W do-
po aver tagliato 1 wbetlo solante K. Montane il nuovo corpo torcia ese-
guendo a ritroso tutte k2 operazioni precedenti. Lisolamento del raccordo
& del condutiore U sono oftenute facendo aderire ai raccordi stessi | tubsafti
termarestrigenti K e K1 nscaldandoli mediante una piccola sorgente di ca-
lore {es. accending). Prima di montare  limpugnatura assicurars che la
connession siano ben sirette.

3) Sostituzione dell'adattatore W {vedi fig.6)

Togliere la ghiera | & tagliare le fascette che farmano il cavo J. Svi-
tare la vite M e sfilare indietro la
copertura L. Sfilare gli spinotti del
cavo di comande X e Z & lo spinot-
to del cavetto rosso per l'arca pilo-
ta Y. Tagliare il tubo isolante K2 e
gvitare il corpo adattatore N dal
raccordo V1. Montare il nuove cor-
po adattatore eseguenda a ritrosa
le ocperazicni precedenti. Per il
bloccaggio del filetto del corpo
adattatore N sul raccordo V1 utiliz-
zare adesivo sigillante per filett.
Gli spinotti X & Z del cavetto di co-
mando devono essere collegati ai
contatti 1 e 9 del corpo adattatore
M. Lo spinctto Y del cavetto rosso
per larco pilota deve essere colle-
gato al contatto & del corpo adatta-
tore M. |l tubetto K2 serve da isolamento & viene fatto aderire al
raccordo V1 riscaldandalo.

4) Sostituzione del cavo J (vadi fig.5)

Per la sostituzione del cavo € necessario eseguire le operazioni in-
dicate ai punti 2 e 3. Per la torcia manuale é necessario eseguire la
connessione R.

MN.B. La connessione B deve esserg accurataments isclata.

5) Sostituzione del pulsante T (torcia manuale - vadi fig.6)

Dopo aver tolto la levetta T, svitate le viti ed, aperta lmpugnatura, svitare
la vite S che blocca il terminale con cavetto del pulsante, tagliare la con-
nessione B, sfilare il pulsante, inserire guello nuoveo ed eseguire a ritroso
le operazioni precedenti isolando accuratamente la connessione R,

6) Sostituzione dell'impugnatura (torcia manuale - vedi fig.g)

La sostituzione dellimpugnatura si oftiene esequendo le aperazioni
descritte al punto 5.

7] Sostituzione dell'impugnatura {forcia per impiega in autamati-
co - vedi fig.6)

Fer la sostituziona dellimpugnatura, eseguire le operazioni di smontag-
gio indicate al punio 2; sfilare lmpugnatura & montare la nuova ese-
quenda a ritroso le cperazioni precedenti.

8) Sostituzione del tubetto diffusore H (vedi fig.6)

Switare il partaugello D tegliers lugello E ed il diffusare F: svitare Ielet-
troda G e quindi il tubette H. Montare il nuove avvitandolo con una chia-
ve di & mm in dotazione eseguendo a ritroso le operazioni precedent,

INCONVENIENTI DI TAGLIO

1} Insufficiente penetrazione

Le cause di questo inconveniente possono essere:

= velocitd elevata. Assicurarsi sempre che l'arco sfondi completa-
mente il pezzo da tagliare & che non abbia mai una inclinazione,
nel senso di avanzamento, superiore ai 10-15 gradi {vedi fig.9).

* spessare eccessivo del pezzo.

< manopola 7 (fi.2) non posizionata correttamente,

« mersetto di massa 8 (fig.2) non in buon contatto eletirico con il pezzo.
« foro ugello E (fig.8) troppo grande rispetto al valore di corrente
predisposta con la manopala 7 {vadi fig.2).

2) L'arco di taglio si spegne

Le cause di gquesto inconveniente possono essere:

= velocita di avanzamento troppo bassa
= corrente di taglio troppo alta in rapporto allo spessore del pezzo
da tagliare.

UTILIZZO CON TORCIA P50 {a richiesta)

La macchina & predisposta per funzionare anche con tarcia PS50
con adattatore (a richiasta).

Cluando si monta questa torcia la macching si predispone automa-
ticamente con corrente di taglio 50 A max e con possibilita di rego-
lazione partende da 20 A.

Si pud tagliare a contatto del pezzo sia utilizzando ugella ed elettro-
do standard sia utilizzando ugello ed elettrodo lungo.

M.B.: Utilizzando la torcia P50 la sicurezza elettrica di blocco
per elettrodo esaurito potrebbe non funzionare.

CONSIGLI PRATICI

» Se I' aria dell’ impianto contiens umidita ed olio in quantit & bene
utilizzare un filtro essicatore per evitare una eccessiva ossidazione
ed usura dell2 parti di consuma e di danneggiare |a tarcia,

+ Le impurita presenti nell’ aria favoriscono I' essidazione dell’ elet-
trodo e dell’ ugelle & possono rendere pil difficoltesa ' accensiana
dell' arco pilota, Se si verifica questa condizione pulire la parte ter-
minale dell’ elettroda e I intarno dell’ ugello con carta abrasiva fine.
+ Assicurarsi che | eletiredo e I ugello nuovi che stanno per essere
mentati siano ben puliti @ sgrassati.

« Per evitare di danneggiare la torcia utilizzare sempre ricambi
originali.

MANUTENZIONE E CONTROLLI

E' importante mantenere pulito F'ugello dalle scorie di metallo; per
questa operazione utilizzare una comune spazzola d'acciaio,
Evitare di-usare corpi appuntiti per non deteriorare il foro dallugslio.
Se si incontrano dificolta a togliere lelettrodo operare come indicato:;
lubrificare il filetto dellelettrode con liguido panetrante lubrificants; quin-
di svitare l'slettrode. Se durante la rimozione di quest'ultimo si danneg-
gia il filatto del supparta porta eletirodo del corpo torcia ripassarls con
un maschio M11 dopo aver tolta il tubsetto ditfusore H (fig.8).

Per evitare che residui metallici imangana allinterno del corpo torcia
durante guesta operazione si consiglia di togliere il coperchio della
macching, sfilare un tubo aria da uno dei raccordi rapidi e soffiare
CON aria compressa mentra si eseque l'operazione di maschiatura,
Anche se la macching & provvista di un dispositivo automatico per lo
scarico della condensa, che entra in funzione ogni volta che =i chiude
l'alimantazione dell'aria, & buona norma, periodicaments, controllare
che nella vaschetta 9 (fig.2) del riduttore non vi siano tracee di con-
densa. Pericdicamente & necessario pulire linterno della macchina
dalla polvere metallica accumulatasi, utiizzandao aria Compressa.

Le eperazioni che richiedono di accedere all'intarng della macchina
devono esserg eseguite dopo aver staccato il cavo di alimantazione
dalla presa.

GUIDA Al PROBABILI GUASTI

Vengono considerati di seguite | guasti pid probabkili che potrebbero
accadere durante l'utilizzo della macchina ma non rappresentanc
necessariamente la totalita di essi.

Leventuale riparazione deve esserg eseguita solamente da
personale qualificato,

Gli avvolgimenti, primario e secondario, del trasformatore di senvizio
19) sono protetti da fusibili, & owio che in caso di mancato
funzionamento il prime controllo dovra essere esequits per
varificare se qualcuno di essi sia bruciato,

1) ACCENSIONE

Con la macchina funzionants e la pressione dell'aria regolata come
indicate sul manuale di istruzione al capitolo "Messa in opera ad
impiego” le funzioni di accensione si susseguono come indicato di
saguito:

Accendendo linterruttare generale (1) si alimenta il trasformatare di
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servizio (9) il quale con l'awvwolgimento secondario O - 180V
alimenta attraverso la scheda di controlio {24) i condensatori {13)
sul gruppoe di potenza (17) con una tensione di precarica di circa
195 V continui.

Cuando la tensione di precarica raggiunge tale valore la schaeda di
controlle (24) aziona il contattare di alimentazione (12) che mette in
funzione la macchina.

| servizi (contattori, elettrovalvole, relé, lampade spia rosse) sono
alimentati dall'avwvalgimento 0 - 25Y del trasformatore di servizia.

Il pulsante torcia e la scheda (8%) che cambia la scala di
reqolazione  della corrente di taglio sono  alimentat
dall'awvvolgimento 0 - 18,

La scheda di contrallo (24) & alimentata dall'avvelgimento 12 - 0 -
2 V.

A) Se accendendo linterruttore generale (1) si accende la spia di
rete ma la macchina nan parte ed anche premendo il pulsants
torcia non succede niente, verificare:

« Lefficienza del trastormatore di servizio (2) e la continuity dei
circuiti elettric,

« L'efficienza della scheda di contrallo (24).

B} Se accendenda linterruttore generale si accende la spia di rete,
la macching non parte ma premendo il pulsante esce aria dalla
torcia, verificare:

* Che la pressicne dellimpianto sia sufficiente. La lampada che
indica pressiona insufficiente potrebbe essere guasta.

= Che il microinterruttore del pressostata (30) per il controlle della
pressione aria o il raddrizzatore (78) o il gruppo di potenza (17) o la
scheda di controllo (24) siano efficienti.

+ Che il circuito elettrico non sia interrotto,

2) ARCO PILOTA

La durata dellarco pileta inoaria & di circa 2 + 3 secondi anche
contineande a tenera premute il pulsante torcia.

Il flusso di aria invece, continua ad uscire con il pulsante premuto e
prosegue ancora par circa un minuto dopo il rilascio del pulsante
stessn.

| rilievi di tensione indicati di seguito per la verifica dei camponenti
devono essere esequiti entro 2 + 3 secondi dal momento in cui si
preme il pulsante torcia.

In casc cantrario o potrebbero essere indicazioni errate.

C) Se con la macching in funzione, premendo il pulsante non esce
aria dalla torcia, verificara:

» Che il portaugsllo (70) sia correttaments avviale con eletirodo, dif-
fusora e ugellc montati,

« Che il termostato (51) non sia momentaneamente aperto per
sovraccaricn del trasformatore o non sia interrotto.

« Che il pulsants, i contatti di sicurezza e i cavetti di comando sulla
torcia non siane interrotti.

+ Che I'elettrovalvola (31/1) sia afficiente.

+ Che l'elettrovalvala (31/1) sia correttamente alimentata; in caso
negative sistituire |a scheda di controlla (24) dopo aver verificato la
continuita dei collegamenti elettrici.

D) Se con la macchina in funzione, premendo il pulsante esce aria
dalls torcia ma larco pilota non si accende, verificare:

+ Che |a torcia non sia in corto circuito.

+ Cha il contattore {23) per l'arco pilota sia efficiente.

+ Che il contattore (23] sia alimantato; in caso negativo sostituire |a
scheda di contrallo (24) dopa aver verificato il circuito elettrico.

» Che |la scheda di cantrolle (24) alimenti il driver (18) del gruppe di
potenza (17).

Clussta condizione & wverificata dallaccensione del led 1 sulla
scheda of controlle (24) contemporaneamsente al tempo di
funzionamento del contattore (23) per l'arco pilota quando si premsa
il pulsante torcia.

+ Che il gruppe di potenza (17) sia efficients. Questo si verifica
premendo il pulsante torcia e controllande che i sia tensione
sulladattatore fisso (54) fra il perno centrale porla corrente
[raccarda aria) ed il cavetto rosso collegato al contattore (27) per
l'arco pilota dopo aver scollegato il connettore (7) della schedza alia
tensione (B}, Il valore di tensione misurato deve essere circa 250 W
tensione continua.

« Che la scheda alta tensione (8) sia efficiente, Dopo aver verificato

la presenza dei 250 V sul'adattatore fisso (54) ricollegare il
connettore (V) se premendo il pulsante torcia non si generano
scintille sulle puntine platinate della scheda (B} o si generano
scintille molto deboli la scheda deve essere sostituita.

« Che lmpedenza (46) non sia in corto circuite. Se pramendo
pulsante torcia la scheda alta tensione (8) genera scintille sulle
punting platinate ma l'arco pilota non si accende limpedenza (48)
deve essera sostutuila. :

Attenzione! Se l'impedenza (46) & in corto circuito il tentare pil
volte di seguito di accendere l'arco pilota potrebbe danneggiare la
scheda di alta tensione ().

3) TAGLIO

E) Se l'arco pilota si accende avvicinandosi al pezzo da tagliare la
macchina si blocca e la lampada spia di elettrodo esaurito si
accende anche con elettrodo nuovo, verificare:

* Che il connettore (8) sia ben collegate e non sia elettricaments
interrotta,

* Che l'elettrovalvola (31/2) sia eficients e correttamente alimentata.
Per le verifiche wedere punto H.

» Che la scheda alta tensione (6), 1a scheda di controllo {24) siano
efficienti.

F) Se l'arco pilota si accende ma avvicinando la torcia al pezzo
larca si spegne, verificane:

» Che il collegaments di massa al pezzo sia efficiente.

+ Che la scheda di controlla (24) sia efficienta,

G) Se con la torcia P 50 mentata la macchina non si predispone
con il fondo scala della regolaziona a 50 A, verificare;

« Che i contatti 2 e 3 dell'adattatare parte torcia siano cortocircuitati,
*» Che la scheda di regolazione (85) o i collegamenti elettrici ad essa
sianc efficienti.

H) Se leletirodo e l'ugello si consumano troppo velocemente o la
qualita del taglio & scadente; Verificare:

» Che [leletrovalvela (lelettrovalvola (31/2) sia efficiente e
correttamente alimentata.

La corretta alimentazione si verifica solamente durante il taglio in
quanta la sopraindicata elettrovalvala & alimentata solamente in
quella candizions; in caso negative sostituire la scheda (24) dopo
aver verificato la continuita dei collegamenti.

L'efficienza  dellelettrovalvola si verifica, di solito, osservando
lindice del manametro (37) il guale ha un leggere movimento verso
valor di pressiong pio bassi nel momenta in cui l'elettrovalvola
(21/2) =i apre, o anche alimentandola separatamente con ung

tensiona esterna.

DIAGRAMMA VELOCITA' DI TAGLIO
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