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L'USO DI CONSUMABILI NON ORIGINALI CEBORA FA AUTOMATICAMENTE DECADERE OGNI
GARANZIA E/O RESPONSABILITA SU GENERATORI E TORCE PER IL TAGLIO AL PLASMA.

THE USE OF NON-GENUINE CEBORA CONSUMABLES AUTOMATICALLY VOIDS ANY
WARRANTY AND/OR RESPONSIBILITY ON PLASMA CUTTING POWER SOURCES AND TORCHES

o

DIE GARANTIE UND/ODER HAFTUNG FUR DIE STROMQUELLEN UND BRENNER ZUM
PLASMASCHNEIDEN VERFALLT AUTOMATISCH, WENN ANDERE ALS DIE ORIGINAL-
VERBRAUCHSTEILE VON CEBORA VERWENDET WERDEN.

|

L'UTILISATION DE CONSOMMABLES NON ORIGINAUX CEBORA REND AUTOMATIQUEMENT
CADUQUE TOUTE GARANTIE ET/OU RESPONSABILITE CONCERNANT LES GENERATEURS
ET LES TORCHES POUR LE DECOUPAGE PLASMA

m

EL USO DE CONSUMIBLES NO ORIGINALES CEBORA DETERMINA AUTOMATICAMENTE LA
INVALIDACION DE TODA GARANTIA Y/O RESPONSABILIDAD RESPECTO DE GENERADORES
Y ANTORCHAS PARA EL CORTE POR PLASMA.

U

O USO DE CONSUMIVEIS NAO ORIGINAIS CEBORA ANULA AUTOMATICAMENTE QUALQUER
GARANTIA E/OU RESPONSABILIDADE DO FABRICANTE NOS GERADORES E MACARICOS DE
CORTE COM PLASMA.

EI-ALKUPERAISTEN KULUTUSOSIEN KAYTON SEURAUKSENA CEBORA MITATOI AUTO-
MAATTISESTI KAIKKI TAKUUT JA/TAI VAPAUTUU KAIKESTA VASTUUSTA VIRTALAHTEIDEN
JA PLASMALEIKKAUSPOLTINTEN OSALTA.

BRUG AF FORBRUGSMATERIALER, SOM IKKE ER FREMSTILLET AF CEBORA, MEDF@RER
AUTOMATISK BORTFALD AF ENHVER FORM FOR GARANTI OG/ELLER ANSVAR VEDROGREN-
DE STROMKILDER OG SVEJSESLANGER TIL PLASMASKARING.

DOOR HET GEBRUIK VAN CONSUMPTIEMATERIAAL DAT NIET DOOR CEBORA GELEVERD
WORDT, VERVALT AUTOMATISCH ELKE GARANTIE EN/OF AANSPRAKELIJKHEID VOOR
GENERATOREN EN PLASMA SNIJTOORTSEN.

(4]

VID ANVANDNING AV FORBRUKNINGSDELAR SOM INTE AR CEBORA ORIGINALDELAR BORT-
FALLER GARANTIN AUTOMATISKT OCH/ELLER TILLVERKAREN AVSAGER SIG ALLT ANSVAR
FOR GENERATORER OCH SLANGPAKET FOR PLASMASKARNING.

UZYCIE CZESCI EKSPLOATACYJNYCH INNYCH NIZ ORYGINALNE DOSTARCZANE PRZEZ
CEBORA UNIEWAZNIA GWARANCJE ORAZ ZNOSI ODPOWIEDZIALNOSC PRODUCENTA ZA
AGREGATY PLAZMOWE ORAZ PALNIKI DO CIECIA PLAZMOWEGO.

H XPHZH MH AYOENTIKQN ANAAQZIMQN CEBORA AKYPQNEI AYTOMATA THN OIMOIAAHIMO-
TE NMAPEXOMENH EITYHZH H/KAI EYOYNH ElNI TQN FTENNHTPIQN KAI TON ®AKQN KOIMHZ
ME NMAAZMA.




Art. 955 - 958

ACCIAIO DOLCE
(MILD STEEL-MS)
Plasma AIR / Secondary AIR
20-50 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1990 Art. 1914 Art. 1852 Art. 1968 Art. 1872
(3060296) (3053376) (5710677) (3110218) | (3160399) | (5710656)
Corrente ;e = . — &9 | Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
Cutting | Thickness | [uEE AU LU ICTURT Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current R EF CF CF speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
40 1 52 30 25 8 3,8 135 1,0 1,0 0,1 14
45 2 52 30 25 8 2,4 137 2,0 2,0 0,2 1,6
45 3 52 30 25 8 1,7 140 2,0 3,0 0,4 1,8
50 5 52 30 25 8 1,3 144 2,0 4,0 0,5 1,9
MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente | B 1.2 = L . Velocita | Tensione | Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura E di marcatura | d’arco lavoro | sfondamento | sfondamento
. [l 5 : . :
Marking | [ T BT LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current speed voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
15 30 15 15 15 2,5 60 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07

Art.958: Rev. SW 02




Art. 955 - 958

ACCIAIO DOLCE
(MILD STEEL-MS)
Plasma 02 / Secondary 02
20-50 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1990 Art. 1914 Art. 1852 Art. 1968 Art. 1872
(3060296) (3053376) (5710677) (3110218) | (3160399) | (5710656)
Corrente B = . — £98 | Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardodi | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
Cutting | Thickness | [ AU LU TG Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current CE EF CF CF speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
40 1 52 30 25 8 3,6 117 1,0 1,0 0,2 2,0
40 2 52 30 25 8 1,5 130 2,0 2,0 0,3 1,8
45 3 52 30 25 8 1,1 132 2,0 3,0 0,4 2,3
50 4 52 30 25 8 0,9 136 4,0 4,0 0,5 2,6
50 5 52 30 25 8 0,8 136 4,0 4,0 0,6 2,7
50 6 52 30 25 8 0,7 137 4,0 4,0 0,7 2,8

NOTA: Assicurarsi che I'aria (AIR) sia connessa all’in-
gresso della gas console, poiché viene utilizzata come

gas di “preflow”.

MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar

Corrente | B 1.2 = L . Velocita | Tensione | Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura E di marcatura | d’arco lavoro | sfondamento | sfondamento
: [T . ; . :

Marking | [ T IO LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current speed voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
15 30 15 15 15 2,5 60 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07

Art.958: Rev. SW 02

NOTE: Make sure that the air (AIR) is connected to the
gas console inlet, since it is used as "preflow" gas.




Art. 955 - 958

ACCIAIO DOLCE
(MILD STEEL-MS)
Plasma AIR / Secondary AIR

70-90 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1990 Art. 1912 Art. 1853 Art. 1968 Art. 1870
(3060296) (3053376) (5710675) (3110217) | (3160399) | (5710653)
Corrente B = . — £98 | Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
Cutting | Thickness | S AU LU TG Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current R CEF CF CB speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
80 3 62 25 40 8 42 147 2,0 3,0 0,2 1,6
80 5 62 25 40 8 2,6 147 2,0 4,0 0,3 1,7
80 8 62 25 40 8 2,0 149 2,0 5,0 0,4 1,8
80 10 62 25 40 8 1,1 158 2,0 5,0 0,5 1,8
80 12 62 25 40 8 0,8 158 2,0 5,0 0,5 1,9
MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente % = L . Velocita | Tensione | Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura E di marcatura | d’arco lavoro | sfondamento | sfondamento
. [l 5 : . :
VEIGOI CUTFLOW | PREFLOW TR PREFLOW - CUTFLOW Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current speed voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
18 30 15 15 15 2,5 69 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07

Art.958: Rev. SW 02




Art. 955 - 958
ACCIAIO DOLCE
(MILD STEEL-MS)
Plasma 02 / Secondary AIR
70-90 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1990 Art. 1913 Art. 1853 Art. 1967 Art. 1870
(3060296) (3053376) (5710676) (3110217) | (3160398) | (5710653)
Corrente B = . — £98 | Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
Cutting | Thickness | S AU LU TG Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current R CEF CF CB speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
80 3 54 30 35 14 6,1 114 2,0 4,0 0,2 1,7
80 5 54 30 35 14 3,0 121 2,0 6,0 0,3 1,9
80 8 54 30 35 14 2,0 130 2,0 6,0 0,4 1,9
80 10 54 30 35 14 1,8 134 2,0 7,0 0,5 1,9
80 12 54 30 35 14 1,2 136 2,0 7,0 0,6 21
MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente | B 1.2 = L . Velocita | Tensione | Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura E di marcatura | d’arco lavoro | sfondamento | sfondamento
. [l 5 ; . :
Marking | [ T IO LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current speed voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
18 30 15 15 15 2,5 69 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07

Art.958: Rev. SW 02




Art. 955 - 958

ACCIAIO DOLCE
(MILD STEEL-MS)
Plasma AIR / Secondary AIR

110-120 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1990 Art. 1912 Art. 1854 Art. 1968 Art. 1870
(3060296) (3053376) (5710675) (3110216) | (3160399) | (5710653)
Corrente B = . — £98 | Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardodi | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
Cutting | Thickness | [ AU LU TG Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current CE EF CF CF speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
120 5 65 35 45 30 4,0 149 2,0 4,0 0,3 2,4
120 8 65 35 45 30 3,0 149 2,0 5,0 0,3 2,5
120 10 65 35 45 30 2,5 150 2,0 5,0 0,4 2,3
120 12 65 35 45 30 2,0 153 2,0 5,0 0,5 2,3
120 15 65 35 45 30 1,4 163 4,0 8,0 0,8 2,5
120 20 65 35 45 30 0,8 173 4,0 9,0 0,9 2,5
MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente | B 1.2 = L . Velocita | Tensione | Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura E di marcatura | d’arco lavoro | sfondamento | sfondamento
. [l 5 : . :
Marking | [ T BT LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current speed voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
18 30 15 15 15 2,0 64 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07

Art.958: Rev. SW 02




Art. 955 - 958

ACCIAIO DOLCE
(MILD STEEL-MS)
Plasma 02 / Secondary AIR
110-120 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1990 Art. 1913 Art. 1854 Art. 1967 Art. 1870
(3060296) (3053376) (5710676) (3110216) | (3160398) | (5710653)
Corrente B = . — &9 | Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
Cutting | Thickness | [uEE AU LU G Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current R EF CF CB speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
120 5 54 20 35 14 4,0 122 2,0 5,0 0,2 2,2
120 8 54 20 35 14 2,5 127 2,0 7,0 0,4 2,3
120 10 54 20 35 14 2,4 128 2,0 7,0 0,5 2,3
120 12 54 20 35 14 2,0 129 2,0 7,0 0,6 2,4
120 15 54 20 40 14 1,5 134 2,0 7,0 0,7 2,4
120 20 54 20 40 14 11 139 2,0 7,0 0,8 2,7
120 25 54 20 50 40 0,4 165 4,0 Partenza dal bordo 3,2
120 30 54 20 50 40 0,3 165 4,0 (Edge start) 3,3
MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente | B 1.2 = L . Velocita | Tensione | Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura E di marcatura | d’arco lavoro | sfondamento | sfondamento
. [l 5 ; . :
Marking | [ T IO LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current speed voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
18 30 15 15 15 2,0 72 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07

Art.958: Rev. SW 02




Art. 955

ACCIAIO DOLCE
(MILD STEEL-MS)
Plasma 02 / Secondary AIR
200A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1948 Art. 1991 Art. 1915 Art. 1798 Art. 1969 Art. 1874
(5710262) (3053394) (5710678) (3110221) | (3160397) | (5710658)
Corrente % = %w Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
. ; [ ; 5 ; .
Cutting | Thickness | A WA BRLCCUNN I Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current R EF CF CB speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
200 8 54 30 40 35 5,0 140 3,0 6,0 0,5 2,4
200 10 54 30 40 30 3,5 142 3,0 6,0 0,5 2,5
200 12 54 30 40 30 31 143 3,0 6,0 0,6 2,7
200 15 54 30 30 20 2,4 146 3,5 8,0 0,7 2,9
200 20 54 30 30 20 1,8 149 3,5 10,0 0,8 3,0
200 25 54 30 30 20 1,5 153 3,5 10,0 0,8 3,1
200 30 54 30 30 20 1,3 162 5,0 10,0 1,3 3,6
200 40 54 30 30 20 0,7 165 5,0 Partenza dal bordo 42
200 50 54 30 30 20 0,35 172 5,0 (Edge start) 47
NOTA: Assicurarsi che I'aria (AIR) o I'azoto (N2) siano NOTE: Make sure that the air (AIR) or nitrogen (N2) are
connessi all’ingresso della gas console anche nel canale  connected to the gas console inlet, also in AUXILIARY
AUXILIARY. channel.
MARCATURA (MARK)

Plasma Ar / Secondary Ar

Corrente = “ Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura E di marcatura | d’arco lavoro | sfondamento | sfondamento
; [T ; ; ; ;

Marking | G TG U WG EUN R Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current speed voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
18 30 15 15 15 1,5 75 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07 9



Art. 955

ACCIAIO DOLCE
(MILD STEEL-MS)
Plasma 02 / Secondary AIR
250 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1948 Art. 1993 Art. 1915 Art. 1799 Art. 1969 Art. 1874
(5710262) (3053391) (5710678) (3110222) | (3160397) | (5710658)
Corrente B = . — &9 | Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardodi | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
Cutting | Thickness | S AU LU TG Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current G EF CF CB speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
250 8 54 25 40 40 5,3 145 2,0 6,0 0,5 2,8
250 10 54 25 40 40 4,0 148 2,0 6,0 0,5 2,9
250 12 54 25 40 40 3,6 145 2,0 8,0 0,6 3,0
250 15 54 25 40 40 3,0 146 2,0 10,0 0,7 3,2
250 20 54 25 40 40 2,0 152 3,5 10,0 0,7 3,3
250 25 54 25 40 40 1,5 161 5,0 12,0 1,0 3,8
250 30 54 25 40 40 1,0 167 6,0 12,0 1,5 41
250 35 54 25 40 40 0,9 167 6,0 12,0 2,2 4,2
250 40 54 25 40 40 0,5 174 6,0 12,0 3,2 4,7
250 50 54 25 40 40 0,4 182 6,0 Partenza dal bordo 4,8
250 60 54 25 40 40 0,22 190 6,0 (Edge start) 5,0

NOTA: Assicurarsi che I'aria (AIR) o I'azoto (N2) siano
connessi all’ingresso della gas console anche nel canale

AUXILIARY. channel.
MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente | . L. & = e O Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura di marcatura | d’arco lavoro | sfondamento | sfondamento
Marking | [ I WU LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current | 15 2RRS NS RS 3 speed | voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
18 30 15 15 15 1,5 77 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07

NOTE: Make sure that the air (AIR) or nitrogen (N2) are
connected to the gas console inlet, also in AUXILIARY




Art. 955 - 958
_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________|
ACCIAIO INOSSIDABILE
(STAINLESS STEEL-SS)
Plasma 02 / Secondary 02
20-50 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1990 Art. 1912 Art. 1852 Art. 1968 Art. 1872
(3060296) (3053376) (5710675) (3110218) | (3160399) | (5710656)
Corrente % = %w Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardodi | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
; 5 [ ; 5 ; 5
Cutting | Thickness | AN WA BRLCCUNN T Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current R EF CF CF speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
30 1 52 30 60 60 2,8 122 2,0 2,0 0,1 0,9
30 1,5 52 30 60 60 2,5 125 2,0 2,0 0,1 1,1
30 2 52 30 60 60 2,1 127 2,0 2,0 0,2 1,3
40 3 52 30 60 60 1,5 132 2,0 3,0 0,3 1,5
NOTA: Assicurarsi che I'aria (AIR) sia connessa all’in- NOTE: Make sure that the air (AIR) is connected to the
gresso della gas console, poiché viene utilizzata come gas console inlet, since it is used as "preflow" gas.
gas di “preflow”.
MARCATURA (MARK)

Plasma Ar / Secondary Ar

Corrente % = %m Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura E di marcatura | d’arco lavoro | sfondamento | sfondamento
: [T . : . :

Marking | [ T BT LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current speed voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
12 30 15 15 15 2,0 62 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07 Art.958: Rev. SW 02 11



Art. 955 - 958

ACCIAIO INOSSIDABILE
(STAINLESS STEEL-SS)
Plasma N2 / Secondary N2
70-90 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1990 Art. 1912 Art. 1853 Art. 1968 Art. 1871
(3060296) (3053376) (5710675) (3110217) | (3160399) | (5710655)
Corrente % = %w Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
; 5 [ 5 . 5 .
Cutting | Thickness | SO BN BRLCCUNN T Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current CE EF CF CF speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
70 2 52 35 60 60 4,0 151 2,0 2,0 0,2 1,2
70 3 52 35 60 60 3,7 157 2,0 2,0 0,3 1,3
70 4 52 35 60 60 3,2 153 2,0 2,0 0,3 14
70 5 52 35 60 60 2,0 154 2,0 3,0 0,5 1,5
70 8 52 35 60 60 1,3 157 2,0 4,0 0,5 1,7
70 10 52 35 60 60 0,8 173 3,0 4,0 0,8 2,0
MARCATURA (MARK)

Plasma Ar / Secondary Ar

Corrente % = %m Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura E di marcatura | d’arco lavoro | sfondamento | sfondamento
: [T . ; . :

Marking | [ T IO LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current speed voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
12 30 15 15 15 2,0 70 2,0 2,0 0,0

12 Art.955: Rev. SW 07 Art.958: Rev. SW 02



Art. 955 - 958

ACCIAIO INOSSIDABILE
(STAINLESS STEEL-SS)
Plasma F5 / Secondary N2
70-90 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1990 Art. 1912 Art. 1853 Art. 1968 Art. 1871
(3060296) (3053376) (5710675) (3110217) | (3160399) | (5710655)
Corrente % = %w Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
; . [l 5 . 5 .
Cutting | Thickness | A BN BRLCCUN T Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current R CEF CF CB speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
70 2 52 35 60 60 4,0 159 2,0 2,0 0,2 1,2
70 3 52 35 60 60 3,7 162 2,0 2,0 0,2 1,4
70 4 52 35 60 60 3,2 164 2,0 3,0 0,3 1,5
70 5 52 35 60 60 1,8 166 2,0 3,0 0,5 1,6
70 6 52 35 60 60 1,1 166 2,0 3,0 0,6 1,7
MARCATURA (MARK)

Plasma Ar / Secondary Ar

Corrente % = %m Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura E di marcatura | d’arco lavoro | sfondamento | sfondamento
: [T . : . :

Marking | [ T BT LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current speed voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
12 30 15 15 15 2,0 70 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07 Art.958: Rev. SW 02 13



Art. 955 - 958

ACCIAIO INOSSIDABILE
(STAINLESS STEEL-SS)
Plasma N2 / Secondary N2
110-120 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1990 Art. 1912 Art. 1854 Art. 1968 Art. 1871
(3060296) (3053376) (5710675) (3110216) | (3160399) | (5710655)
Corrente % = %w Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
; . [l 5 : . 5
Cutting | Thickness | A BN BRLCCUN T Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current R CEF CF CB speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
120 8 52 45 60 60 2,0 155 2,0 5,0 0,5 1,8
120 10 52 45 60 60 1,7 157 3,0 6,0 0,6 2,1
120 12 52 45 60 60 1,4 158 3,0 6,0 0,7 2,3
120 15 52 45 60 60 0,8 167 3,0 6,0 0,8 2,5
Partenza dal bordo
120 20 52 45 60 60 0,3 180 3,0 (Edge start) 3,2
MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente % = %m Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura E di marcatura | d’arco lavoro | sfondamento | sfondamento
. [l 5 ; . :
Marking | [ T IO LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current speed voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
15 30 15 15 15 2,0 70 2,0 2,0 0,0

14 Art.955: Rev. SW 07 Art.958: Rev. SW 02



Art. 955 - 958

ACCIAIO INOSSIDABILE
(STAINLESS STEEL-SS)
Plasma H35 / Secondary N2
110-120 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1992 Art. 1912 Art. 1856 Art. 1967 Art. 1871
(3060296) (3053386) (5710675) (3110220) | (3160398) | (5710655)
Corrente % = %w Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
; 5 [ 5 . 5 .
Cutting | Thickness | A BN BRLCCUNN T Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current CE EF CF CB speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
120 8 50 25 45 40 1,4 153 5,0 6,0 0,5 2,9
120 10 50 25 45 40 1,0 161 5,0 7,0 0,6 2,9
120 12 50 25 45 40 0,8 161 5,0 7,0 0,6 3,0
120 15 50 25 45 40 0,65 161 5,0 7,0 0,7 3,1
120 20 50 25 45 40 0,4 165 5,0 Partenza dal bordo 3,3
120 25 50 | 25 | 45 | 40 | 025 | 166 | 5.0 (Edge start) 36
MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente % = %m Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura E di marcatura | d’arco lavoro | sfondamento | sfondamento
. [l 5 5 5 :
Marking | [ T BT LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current speed voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
15 30 15 15 15 2,0 73 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07 Art.958: Rev. SW 02 15



Art. 955

ACCIAIO INOSSIDABILE
(STAINLESS STEEL-SS)
Plasma H35 / Secondary N2
200A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1948 Art. 1993 Art. 1916 Art. 1796 Art. 1967 Art. 1875
(5710262) (3053391) (5710679) (3110223) | (3160398) | (5710659)
Corrente % = %w Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
; ; [ ; 5 ; 5
Cutting | Thickness | A BN BRLCCUN T Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current R CEF CF CB speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
200 8 45 25 35 30 1,6 170 75 7,5 0,3 3,4
200 10 45 25 35 30 1,5 170 7,5 7,5 0,3 3,4
200 12 45 25 25 23 1,4 169 7.5 7,5 0,3 3,5
200 15 45 25 25 23 1,0 169 75 75 0,5 3,6
200 20 45 25 25 23 0,7 170 75 7,5 0,5 3,8
NOTA: Assicurarsi che 'aria (AIR) o I'azoto (N2) siano NOTE: Make sure that the air (AIR) or nitrogen (N2) are
connessi all’ingresso della gas console anche nel canale  connected to the gas console inlet, also in AUXILIARY
AUXILIARY. channel.
MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente % = %m Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura E di marcatura| darco | lavoro |sfondamento |sfondamento
. [l 5 5 5 5
Marking | [ T IO LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current speed voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
18 30 15 15 15 1,5 70 2,0 2,0 0,0

16 Art.955: Rev. SW 07



Art. 955
_________________________________________________________________________________________________________________________________________________________|
ACCIAIO INOSSIDABILE
(STAINLESS STEEL-SS)
Plasma H35 / Secondary N2
250 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1948 Art. 1994 Art. 1916 Art. 1797 Art. 1967 Art. 1875
(5710262) (3053392) (5710679) (3110224) | (3160398) | (5710659)
Corrente % = %w Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
; 5 [ ; 5 5 .
Cutting | Thickness | A BN BRLCCUNN T Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current R B CF CB speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
250 10 45 25 35 30 1,9 154 9,0 9,5 0,3 4,2
250 12 45 25 35 30 1,7 156 9,0 9,5 0,3 43
250 15 45 25 25 23 1,5 158 9,0 10,0 0,3 4.4
250 20 45 25 25 23 0,95 160 75 10,0 0,5 4.4
250 25 45 25 25 23 0,75 162 75 10,0 1,0 4,6
250 30 45 25 25 23 0,65 162 7.5 12,0 1,5 47
250 35 45 25 25 23 0,40 170 75 4,8
Partenza dal bordo
2 4 4 2 2 2 17 7
50 0 5 5 5 3 0,30 3 5 (Edge start) 5,0
250 50 45 25 25 23 0,25 175 75 5,2
NOTA: Assicurarsi che I'aria (AIR) o I'azoto (N2) siano NOTE: Make sure that the air (AIR) or nitrogen (N2) are
connessi all’ingresso della gas console anche nel canale  connected to the gas console inlet, also in AUXILIARY
AUXILIARY. channel.
MARCATURA (MARK)

Plasma Ar / Secondary Ar

Corrente % = %m Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura o | di marcatura | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento
; [ ; 5 5 ;

Marking | [ I I U LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current | S 2MEC IS JRAS ; speed | voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
19 30 15 15 15 1,3 65 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07 17



Art. 955 - 958

ALLUMINIO
(ALUMINIUM-AL)
Plasma AIR / Secondary AIR
40-50 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1990 Art. 1914 Art. 1852 Art. 1968 Art. 1872
(3060296) (3053376) (5710677) (3110218) | (3160399) | (5710656)

Corrente ;e = . — £98 | Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardodi | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
Cutting | Thickness | [uEE AU LU ICTU Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current R EF CF CF speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)

45 1 60 30 60 60 55 142 1,0 1,0 0,2 1,6

45 2 60 30 60 60 3,0 150 1,0 2,0 0,2 1,8

45 3 60 30 60 60 1,3 157 1,5 2,0 0,2 2,0

MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente .msm ] R Velocita | Tensione |Altezza di| Altezza di Ritardo di
marcatura El di marcatura| d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento
; [ ] . 5 . ;
Marking | IS IR WL LA LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
i al EF |(CR | R | GF speed | voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
18 30 15 15 15 2,0 62 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07

Art.958: Rev. SW 02




Art. 955 - 958

ALLUMINIO
(ALUMINIUM-AL)
Plasma AIR / Secondary AIR
70-90 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1990 Art. 1912 Art. 1853 Art. 1967 Art. 1870
(3060296) (3053376) (5710675) (3110217) | (3160398) | (5710653)
Corrente B = . — £98 | Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
Cutting | Thickness | S AU LU TG Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current R CEF CF CB speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
80 3 54 25 35 20 6,5 139 1,5 4,0 0,2 2,0
80 5 54 25 35 20 47 150 2,0 4,0 0,3 2.1
80 8 54 25 35 20 3,2 148 2,0 4,0 0,4 2,2
80 10 54 25 35 20 2,5 153 2,0 5,0 0,5 2,3
80 12 54 25 35 20 1,6 155 2,5 5,0 0,6 2,4
MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente | . . & = A=r Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura di marcatura| d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento
Marking | [ I U T LA LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current | 15 2RRS NS MRS 3 speed | voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
18 30 15 15 15 1,5 68 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07

Art.958: Rev. SW 02




Art. 955 - 958

ALLUMINIO
(ALUMINIUM-AL)
Plasma AIR / Secondary AIR
110-120 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1990 Art. 1912 Art. 1854 Art. 1967 Art. 1870
(3060296) (3053376) (5710675) (3110216) | (3160398) | (5710653)
Corrente B = . — £98 | Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardodi | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
Cutting | Thickness | S AU LU TG Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current R CEF CF | CB speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
120 5 54 20 40 24 47 153 2,5 4,0 0,2 2.1
120 8 54 20 40 24 3,2 154 3,0 5,0 0,4 2,3
120 10 54 20 40 24 2,5 159 3,0 5,0 0,5 2,4
120 12 54 20 40 24 2,0 156 3,0 6,0 0,6 2,6
120 15 54 20 50 24 1,5 160 3,5 7,0 0,7 2,7
120 20 54 20 50 45 1,0 166 3,5 Partenza dal bordo 2,9
120 05 54 | 20 | 50 | 45 | 055 | 175 | 40 (Edge star) 32
MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente | . T & = A=r Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura di marcatura| d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento
Marking | [ I U T LA LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current | 15 2RRS NS MRS 3 speed | voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
18 30 15 15 15 1,5 71 2,0 2,0 0,0
20 Art.955: Rev. SW 07 Art.958: Rev. SW 02




Art. 955 - 958

ALLUMINIO
(ALUMINIUM-AL)
Plasma H35 / Secondary N2
110-120 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1950 Art. 1992 Art. 1912 Art. 1856 Art. 1967 Art. 1871
(3060296) (3053386) (5710675) (3110220) | (3160398) | (5710655)
Corrente B = . — £98 | Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardodi | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
Cutting | Thickness | [ AU LU TG Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current CE EF CF CF speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
120 8 50 25 45 40 1,9 148 5,0 6,0 0,5 2,9
120 10 50 25 45 40 1,7 150 5,0 7,0 0,6 2,9
120 12 50 25 45 40 1,5 151 5,0 7,0 0,6 3,0
120 15 50 25 45 40 1,3 155 5,0 8,0 0,7 3,1
120 20 50 25 45 40 0,95 160 5,0 10,0 1,0 3,3
Partenza dal bordo
120 25 50 25 45 40 0,55 165 5,0 (Edge start) 3,6
MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente | . . & = A=r Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura di marcatura| d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento
Marking | [ I U T LA LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current | 15 2RRS NS MRS 3 speed | voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
15 30 15 15 15 2,0 73 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07

Art.958: Rev. SW 02




Art. 955

ALLUMINIO
(ALUMINIUM-AL)
Plasma H35 / Secondary N2
200 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1948 Art. 1993 Art. 1916 Art. 1796 Art. 1967 Art. 1875
(5710262) (3053391) (5710679) (3110223) | (3160398) | (5710659)
Corrente B = . — £98 | Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardodi | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
Cutting | Thickness | S AU LU ICTUE Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current CE EF CF CB speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
200 10 45 30 35 25 4.4 146 6,0 8,0 0,3 2,7
200 12 45 30 35 25 3,8 147 6,0 8,0 0,4 2,8
200 15 45 30 35 25 3,0 153 6,0 9,0 0,5 3,0
200 20 45 30 35 25 1,4 160 6,0 10,0 0,6 3,3
200 25 45 30 35 25 1,0 165 6,0 Partenza dal bordo 3,6
200 30 45 30 35 25 0,7 168 6,0 (Edge start) 41

NOTA: Assicurarsi che I'aria (AIR) o I'azoto (N2) siano
connessi all’ingresso della gas console anche nel canale

AUXILIARY. channel.
MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente | B 1.2 = L . Velocita | Tensione | Altezza di| Altezzadi | Ritardo di
marcatura E di marcatura | d’arco lavoro | sfondamento | sfondamento
Marking | Pl pou | mehow | cuow Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current speed voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
18 30 15 15 15 2,0 70 2,0 2,0 0,0
22 Art.955: Rev. SW 07

NOTE: Make sure that the air (AIR) or nitrogen (N2) are
connected to the gas console inlet, also in AUXILIARY




Art. 955

ALLUMINIO
(ALUMINIUM-AL)
Plasma H35 / Secondary N2
250 A
Supporto protezione | Protezione | Porta ugello H20 Ugello Diffusore Elettrodo
ugello ugello Shield holder Nozzle Swirl ring | Electrode
Shield holder Shield
Art. 1948 Art. 1994 Art. 1916 Art. 1797 Art. 1967 Art. 1875
(5710262) (3053392) (5710679) (3110224) | (3160398) | (5710659)
Corrente B = . — £98 | Velocita | Tensione |Altezza di| Altezzadi | Ritardodi | Solco di
di taglio | Spessore ditaglio | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento| taglio
Cutting | Thickness | [uE IR LU TG Cutting Arc Cutting Pierce Pierce Kerf
current CE EF CF CB speed | voltage | height height delay width
(A) (mm) (m/min) | (V) (mm) (mm) (s) (mm)
250 12 45 30 35 35 4.8 145 7,0 8,0 0,4 3,3
250 15 45 30 35 35 3,5 152 7,0 8,0 0,4 3,3
250 20 45 30 35 35 1,8 156 7,0 9,0 0,6 3,8
250 25 45 30 35 35 1,5 158 7,0 10,0 0,8 41
250 30 45 30 35 35 1,2 162 7,0 4,4
Part dal bord
250 40 45 | 30 | 35 | 35 | o075 | 164 | 70 arienza gal bordo 46
(Edge start)
250 50 45 30 35 35 0,3 177 7,0 4,9

NOTA: Assicurarsi che I'aria (AIR) o I'azoto (N2) siano
connessi all'ingresso della gas console anche nel canale

AUXILIARY. channel.
MARCATURA (MARK)
Plasma Ar / Secondary Ar
Corrente | & = 4 ) ME GBI Velocita | Tensione |Altezzadi| Altezzadi | Ritardo di
marcatura o | di marcatura | d’arco | lavoro |sfondamento |sfondamento
Marking | [ I I U LT Marking Arc Cutting Pierce Pierce
current | S 2MEC IS JRAS ; speed | voltage | height height delay
(A) (m/min) (V) (mm) (mm) (s)
19 30 15 15 15 1,3 65 2,0 2,0 0,0

Art.955: Rev. SW 07

NOTE: Make sure that the air (AIR) or nitrogen (N2) are
connected to the gas console inlet, also in AUXILIARY
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