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40057 Cadriano di Granarolo - BOLOGNA - Italy
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I L'USO DI CONSUMABILI NON ORIGINALI CEBORA FA AUTOMATICAMENTE DECADERE OGNI 
GARANZIA E/O RESPONSABILITÀ SU GENERATORI E TORCE PER IL TAGLIO AL PLASMA.

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

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

F  L'UTILISATION DE CONSOMMABLES NON ORIGINAUX CEBORA REND AUTOMATIQUEMENT 
CADUQUE TOUTE GARANTIE ET/OU RESPONSABILITÉ CONCERNANT LES GÉNÉRATEURS 
ET LES TORCHES POUR LE DÉCOUPAGE PLASMA

E  EL USO DE CONSUMIBLES NO ORIGINALES CEBORA DETERMINA AUTOMÁTICAMENTE LA 
INVALIDACIÓN DE TODA GARANTÍA Y/O RESPONSABILIDAD RESPECTO DE GENERADORES 
Y ANTORCHAS PARA EL CORTE POR PLASMA.

P O USO DE CONSUMÍVEIS NÃO ORIGINAIS CEBORA ANULA AUTOMATICAMENTE QUALQUER 
GARANTIA E/OU RESPONSABILIDADE DO FABRICANTE NOS GERADORES E MAÇARICOS DE 
CORTE COM PLASMA.

SF EI-ALKUPERÄISTEN KULUTUSOSIEN KÄYTÖN SEURAUKSENA CEBORA MITÄTÖI AUTO-
MAATTISESTI KAIKKI TAKUUT JA/TAI VAPAUTUU KAIKESTA VASTUUSTA VIRTALÄHTEIDEN 
JA PLASMALEIKKAUSPOLTINTEN OSALTA.

DK BRUG AF FORBRUGSMATERIALER, SOM IKKE ER FREMSTILLET AF CEBORA, MEDFØRER 
AUTOMATISK BORTFALD AF ENHVER FORM FOR GARANTI OG/ELLER ANSVAR VEDRØREN-
DE STRØMKILDER OG SVEJSESLANGER TIL PLASMASKÆRING.

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

S VID ANVÄNDNING AV FÖRBRUKNINGSDELAR SOM INTE ÄR CEBORA ORIGINALDELAR BORT-
FALLER GARANTIN AUTOMATISKT OCH/ELLER TILLVERKAREN AVSÄGER SIG ALLT ANSVAR 
FÖR GENERATORER OCH SLANGPAKET FÖR PLASMASKÄRNING.

PL UŻYCIE CZĘŚCI EKSPLOATACYJNYCH INNYCH NIŻ ORYGINALNE DOSTARCZANE PRZEZ 
CEBORA UNIEWAŻNIA GWARANCJĘ ORAZ ZNOSI ODPOWIEDZIALNOŚĆ PRODUCENTA ZA 
AGREGATY PLAZMOWE ORAZ PALNIKI DO CIĘCIA PLAZMOWEGO.

GR H ΧΡΗΣΗ ΜΗ ΑΥΘΕΝΤΙΚΩΝ ΑΝΑΛΩΣΙΜΩΝ CEBORA ΑΚΥΡΩΝΕΙ ΑΥΤΟΜΑΤΑ ΤΗΝ ΟΠΟΙΑΔΗΠΟ-
ΤΕ ΠΑΡΕΧΟΜΕΝΗ ΕΓΓΥΗΣΗ Η/ΚΑΙ ΕΥΘΥΝΗ ΕΠΙ ΤΩΝ ΓΕΝΝΗΤΡΙΩΝ ΚΑΙ ΤΩΝ ΦΑΚΩΝ ΚΟΠΗΣ 
ΜΕ ΠΛΑΣΜΑ.
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MANUALE DI ISTRUZIONE PER APPARECCHIO DI TAGLIO AL PLASMA

IMPORTANTE: PRIMA DELLA MESSA IN OPERA DEL- 
LíAPPARECCHIO LEGGERE IL CONTENUTO DI QUESTO 
MANUALE E CONSERVARLO, PER TUTTA LA VITA OPE-
RATIVA, IN UN LUOGO NOTO AGLI INTERESSATI.
QUESTO APPARECCHIO DEVE ESSERE UTILIZZATO 
ESCLUSIVAMENTE PER OPERAZIONI DI SALDATURA.

 1  PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POS-
SONO ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI 

ALTRI, pertanto líutilizzatore deve essere istruito contro i 
rischi, di seguito riassunti, derivanti dalle operazioni di 
saldatura. Per informazioni più dettagliate richiedere il 
manuale cod.3.300758

RUMORE.
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
ri eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio 
plasma/saldatura può produrre livelli di rumore 

superiori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno 
mettere in atto le precauzioni previste dalla legge.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
· La corrente elettrica che attraversa qualsi-
asi conduttore produce dei campi elettro-
magnetici (EMF). La corrente di saldatura o 
di taglio genera campi elettromagnetici at-
torno ai cavi e ai generatori.

· I campi magnetici derivanti da correnti elevate possono 
incidere sul funzionamento di pacemaker. I portatori di 
apparecchiature elettroniche  vitali (pacemaker) devono  
consultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni 
di saldatura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura 
a punti.
· Lí esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura 
o del taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.
Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dallí esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle se-
guenti procedure:
 - Fare in modo che il cavo di massa e della pinza por- 

r_cjcrrpmbm m bcjj_ rmpag_ pgk_le_lm _dę_la_rg, Qc
nmqqg`gjc* ęqq_pjg _qqgckc aml bcj l_qrpm,

 -  Non avvolgere i cavi di massa e della pinza porta   
  elettrodo o della torcia attorno al corpo. 
 -  Non stare mai tra il cavo di massa e quello della   
  pinza portaelettrodo o della torcia. Se il cavo di   
  massa si trova sulla destra dellíoperatore anche   
  quello della pinza portaelettrodo o della torcia deve  
  stare da quella parte.
 -  Collegare il cavo di massa al pezzo in lavorazione   
  più vicino possibile alla zona di saldatura o di taglio.
 -  Non lavorare vicino al generatore.
 
ESPLOSIONI.

· Non saldare in prossimità di recipienti a pressio-
ne o in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi. 
· Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori 

di pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITÀ ELETTROMAGNETICA
Questo apparecchio è costruitio in conformità alle istyru-
zioni contenute nella norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve 
essere usato solo a scopo professionale in un am-
biente industriale. Vi possono essere, infatti, po-
rclxg_jg bgdĝamjrõ lcjj«_qqgasp_pc j_ amkn_rg`gjgrõ
elettromagnetica in un ambiente diverso da quello 
industriale.

SMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-
CHE ED ELETTRONICHE.
Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
kc _g pgęsrg lmpk_jg

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui 
pgęsrg b_ _nn_pcaafg_rspc cjcrrpgafc cb cjcrrpmlgafc c pc-
lativa attuazione nellíambito della legislazione nazionale, 
jc _nn_pcaafg_rspc cjcrrpgafc egslrc _ ęlc tgr_ bctmlm
essere raccolte separatamente e conferite ad un impian-
to di riciclo ecocompatibile. In qualità di proprietario delle 
apparecchiature dovrà informarsi presso il nostro rappre-
sentante in loco sui sistemi di raccolta approvati. Dando 
applicazione a questa Direttiva Europea migliorerà la si-
rs_xgmlc _k`gclr_jc c j_ q_jsrc sk_l_

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE 
LíASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

1.1 TARGA DELLE AVVERTENZE

Il testo numerato seguente corrisponde alle caselle nu-
merate della targa.

1.  Le scintille provocate dal taglio possono causare 
esplosioni od incendi.

/,/ Rclcpc g k_rcpg_jg glę_kk_`gjg jmlr_lm b_jj¬_pc_ bg r_-
glio.

1.2  Le scintille provocate dal taglio possono causare in-
cendi. Tenere un estintore nelle immediate vicinanze 
e far sì che una persona resti pronta ad utilizzarlo.

1.3  Non tagliare mai contenitori chiusi.
2.  Líarco plasma può provocare lesioni ed ustioni.
2.1  Spegnere líalimentazione elettrica prima di smontare 

la torcia.
2.2  Non tenere il materiale in prossimità del percorso di 

taglio.
2.3  Indossare una protezione completa per il corpo.
3.  Le scosse elettriche provocate dalla torcia o dal cavo 

possono essere letali. Proteggersi adeguatamente 
dal pericolo di scosse elettriche.

3.1  Indossare guanti isolanti. Non indossare guanti umidi 
o danneggiati.

3.2  Assicurarsi di essere isolati dal pezzo da tagliare e 
dal suolo.

3.3  Scollegare la spina del cavo di alimentazione prima 
di lavorare sulla macchina. 

4.  Inalare le esalazioni prodotte durante il taglio può es-
sere nocivo alla salute.

4.1  Tenere la testa lontana dalle esalazioni.
4.2  Utilizzare un impianto di ventilazione forzata o di sca-

rico locale per eliminare le esalazioni.
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4.3  Utilizzare una ventola di aspirazione per eliminare le 
esalazioni.

5.  I raggi dellíarco possono bruciare gli occhi e ustio-
nare la pelle. L'operatore deve, quindi, proteggere gli 
occhi con lenti con grado di protezione uguale o su-
periore a DIN11 e il viso adeguatamente. 

5.1  Indossare elmetto e occhiali di sicurezza. Utilizzare 
adeguate protezioni per le orecchie e camici con il 
colletto abbottonato. Utilizzare maschere a casco 
aml ęjrpg bcjj_ amppcrr_ ep_b_xgmlc, Glbmqq_pc sl_
protezione completa per il corpo.

6.  Leggere le istruzioni prima di utilizzare la macchina 
od eseguire qualsiasi operazione su di essa.

7.  Non rimuovere né coprire le etichette di avvertenza.

 2  DESCRIZIONI GENERALI

Questo apparecchio è un generatore di corrente continua 
costante, progettato per il taglio di materiali elettrocon-
duttori (metalli e leghe) mediante procedimento ad arco 
plasma. Il gas plasma può essere aria oppure azoto.

2.1 DISIMBALLO E ASSEMBLAGGIO 

Togliere lí apparecchio dallí imballo seguendo le indica-
zioni di Fig. 1.

Poiché questo apparecchio è munito di ruote senza fre-
no, assicurarsi di non posizionare la macchina su super-
ęag glajgl_rc mlbc ctgr_pc gj pg`_jr_kclrm m gj kmtgkclrm
incontrollato della stessa. 

Fig. 1

2.2 DESCRIZIONE DELL'APPARECCHIO &ęe, 0'

A)  Interruttore di funzione 0-1.
B)  Porta ingresso seriale RS232.
A' P_aampbm ęqqm ncp rmpag_,
D) Protezione attacco torcia.
E)  Presa per il cavo di massa.
F) Raccordo mobile.
H)  Manopola per la regolazione della pressione del gas.
G' P_aampbm _jgkclr_xgmlc e_q &ęjcrrm /-2 e_q dckkgl_',
J)  Vaschetta raccogli condensa.
K)  Cavo di alimentazione.
L) Connettore interfaccia. (A richiesta).
N) Led modalità taglio.
O) Led modalità Self Restart (riaccensione automatica  

dellíarco pilota).
P) Led modalità scriccatura.
Q) Pulsante di selezione del canale gas plasma per rego-

lazione della pressione.
R) Display che visualizza la pressione del gas plasma.
U) Display che visualizza:
 - allíaccensione = articolo macchina (957), tipo 
 torcia (CP161 oppure CP101), lunghezza torcia (Len).
 -altrimenti = corrente di taglio e i codici errore.
V) Display che visualizza:
 - allíaccensione = versione software (01, 02, ecc...), 

tipo torcia (CP), lunghezza torcia (6)
 - altrimenti = diametro ugello da usare e i codici errore.
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W) Pulsante di selezione modalità di lavoro. Ad ogni 
pressione di questo pulsante si accende il led corri-
spondente alla scelta.

Z) Manopola per la regolazione della corrente di taglio.

2.3 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI RIPORTATI 
SULLA TARGA DELLA MACCHINA.

Líapparecchio è costruito secondo le seguenti  norme: 
IEC 60974.1 - IEC 60974.3 - IEC 60974.10 Cl. A - IEC 
61000-3-11  - IEC 61000-3-12 (vedi nota 2).

 Trasformatore trifase-raddrizzatore-conver-
titore DC/DC (chopper).

N°. Numero di matricola  da citare per qualsia- 
si  richiesta  relativa  allíapparecchio. 

 Caratteristica discendente.

P.A.C. Adatto per taglio al plasma.

torch type Tipo di torcia che puo essere  utilizzata con  
questo apparecchio.

U0 Tensione a vuoto secondaria (valore di picco).
X Fattore di servizio percentuale.
 Esprime la  percentuale di 10 minuti in cui 

líapparecchio può lavorare ad una determi-
nata corrente senza surriscaldamenti.

I2 Corrente di taglio.
U2 Tensione secondaria con corrente di taglio 

I2. Questa tensione dipende dalla distanza 

tra líugello e il pezzo da tagliare. Se que-
sta distanza aumenta anche la tensione 
di taglio aumenta ed il fattore di servizio 
X% può diminuire.

U1 Tensione nominale di alimentazione.
3~ 50/60Hz  Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz
I1 max. Eí il massimo valore della corrente assorbita.
l1 eff. Eí il massimo valore della corrente effettiva 

assorbita considerando il fattore di servizio.  
IP21  Grado di protezione della carcassa. 

Grado 1 amkc qcamlb_ agdp_ qgelgęa_ afc 
questo  apparecchio non è idoneo a lavora-
re, allíesterno.

S  Idonea a lavorare in ambienti con  rischio ac-
cresciuto.

NOTE: 
1- Líapparecchio è progettato per lavorare in ambienti 

con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 60664).
2- Questa attrezzatura è conforme alla norma IEC 61000-

3-12 a condizione che líimpedenza massima Zmax  
ammessa dellíimpianto sia inferiore o uguale a 0,034 
ohm al punto di interfaccia fra líimpianto dellíutilizzato-
re e quello pubblico. Eí responsabilità dellííinstallatore 
o dellíutilizzatore dellíattrezzatura garantire, consul-
tando eventualmente líoperatore della rete di distribu-
zione, che líattrezzatura sia collegata a uníalimenta-
zione  con impedenza massima di sistema ammessa 
Zmax inferiore o uguale a 0,034 ohm.

P N O W U Z V A B Z H F
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I
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Fig. 2
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  3   INSTALLAZIONE

3.1 MONTAGGIO TORCIA

Questo impianto è fornito senza torcia ed è idoneo 
solo per torce CEBORA CP161 sia manuali che auto -
matiche (diritte) e CP101.
�%�P�Q�P���B�W�F�S���J�O�Û�M�B�U�P���J�M���S�B�D�D�P�S�E�P���N�P�C�J�M�F��F nella protezione D, 
�J�O�T�F�S�J�S�M�P���T�V�M���S�B�D�D�P�S�E�P���Û�T�T�P��C, avvitando a fondo la ghiera 
del raccordo F onde evitare perdite d'aria che potrebbero 
pregiudicare il buon funzionamento.
Non ammaccare il perno portacorrente e non piegare gli 
spinotti del raccordo mobile F . 
Avvitare la protezione D sul pannello.  

3.2 MESSA IN OPERA

�-�m�J�O�T�U�B�M�M�B�[�J�P�O�F���E�F�M�M�B���N�B�D�D�I�J�O�B���E�F�W�F���F�T�T�F�S�F���F�T�F�H�V�J�U�B����
�E�B�� �Q�F�S�T�P�O�B�M�F�� �R�V�B�M�J�ß�D�B�U�P���� �5�V�U�U�J�� �J�� �D�P�M�M�F�H�B�N�F�O�U�J�� �E�F�W�P-
no essere conformi alle vigenti norme e realizzati nel 
pieno rispetto della  legge antinfortunistica (norma 
CEI 26-23 e IEC/TS 62081)  .
Collegare l’alimentazione del gas al raccordo I assicuran -
dosi che l'impianto sia in grado di fornire una portata ed 
una pressione adeguata alla torcia utilizzata.
Se l’alimentazione dell’aria  proviene da una bombola di  
aria compressa questa deve essere equipaggiata con un  
regolatore di pressione; non collegare mai una bombo -
la  di aria compressa direttamente al riduttore della 
macchina. La pressione potrebbe superare la capa -
�D�J�U�·���E�F�M���S�J�E�V�U�U�P�S�F���D�I�F���R�V�J�O�E�J���Q�P�U�S�F�C�C�F���F�T�Q�M�P�E�F�S�F.
Assicurarsi che la tensione di alimentazione corrisponda a 
quella indicata sulla targa applicata al cavo di alimentazio -
ne. In caso contrario provvedere mediante la morsettiera 
�D�B�N�C�J�P���U�F�O�T�J�P�O�F���Q�P�T�U�B���B�M�M�n�J�O�U�F�S�O�P���E�F�M�M�n�B�Q�Q�B�S�F�D�D�I�J�P���	�Û�H�����
��

Fig. 3

La macchina è provvista di interruttore di funzione quindi:
a) In caso di un collegamento permanente all'impianto di 
alimentazione (senza spina) è necessario prevedere un 
interruttore generale di capacità adeguata in accordo 
con i dati di targa.

b) In caso di un collegamento con spina, usarne una di 
capacità in accordo con i dati di targa. In questo caso la 
spina deve essere usata per scollegare completamente 
�M�B���N�B�D�D�I�J�O�B���E�B�M�M�B���S�F�U�F����E�P�Q�P���B�W�F�S���Q�P�T�J�[�J�P�O�B�U�P���T�V�����0�����M���J�O-
terruttore A���	�Û�H�������
��
Il conduttore giallo-verde del cavo di alimentazione deve 
essere collegato al terminale di terra. Eventuali  prolun-
ghe  debbono  essere di  sezione  adeguata  alla corrente 
I1 max. assorbita indicata sulla targa dei dati tecnici.

 4. IMPIEGO

La selezione del tipo di lavoro da effettuare si effettua 
tramite il tasto W: si accendono i relativi led N, O, P cor-
rispondenti rispettivamente al taglio (CUT), taglio su gri -
gliato (SELF-RESTART) e scriccatura (GOUGE).
Accendere l’apparecchio mediante la manopola A (i di-
splay U, V, R e i led N, O, P, T ed S si accendono).
In rapida successione vengono visualizzati:
-l’articolo del generatore (display U), 
���M�B���W�F�S�T�J�P�O�F���Û�S�N�X�B�S�F���J�O�T�U�B�M�M�B�U�B���	�E�J�T�Q�M�B�Z��V),
-il nome della torcia montata (display U e V).
In seguito nel display U viene visualizzata la scritta LEN 
(lunghezza della torcia) e nel display V lampeggia la mi-
sura (= 12metri dalla fabbrica). 
Se la torcia utilizzata ha una lunghezza diversa è  neces-
�T�B�S�J�P���N�P�E�J�Û�D�B�S�F�����M�B���N�J�T�V�S�B�����B�H�F�O�E�P���T�V�M�M�B���N�B�O�P�Q�P�M�B��Z.
Dopo 5 secondi il valore scelto viene memorizzato e man -
tenuto alle successive accensioni del generatore. In caso 
�E�J���F�S�S�B�U�B���J�N�Q�P�T�U�B�[�J�P�O�F���J�O�J�[�J�B�M�F����Á���Q�P�T�T�J�C�J�M�F���N�P�E�J�Û�D�B�S�F�����M�B��
lunghezza  premendo contemporaneamente i tasti W e Q 
e selezionando la misura desiderata tramite la manopola 
Z.
Ora è possibile impostare la corretta pressione di lavoro 
premendo il tasto Q (SET) e seguendo le indicazioni dei 
led S e T. Il led S acceso indica pressione bassa mentre 
il led T acceso indica pressione alta. Agire sulla manopo -
la H���E�F�M���S�J�E�V�U�U�P�S�F���E�J���Q�S�F�T�T�J�P�O�F���Û�O�D�I�F���F�O�U�S�B�N�C�J���J���M�F�E���O�P�O��
sono accesi (pressione corretta). Bloccare tale manopola 
premendo verso il basso.

4.1 TAGLIO (MODALITÀ DI LAVORO ”CUT”)

Regolare, mediante la manopola Z, la corrente di taglio in 
funzione dello spessore da tagliare seguendo le indica -
zioni riportate nelle tabelle di taglio.
Durante la regolazione della corrente nel display V viene 
indicato il corretto diametro dell’ugello da utilizzare.
Collegare la pinza del cavo di massa al pezzo da tagliare 
assicurandosi che il morsetto ed il pezzo siamo in buon 
contatto elettrico, in particolare con lamiere verniciate, 
ossidate o con rivestimenti isolanti. Non collegare la pin -
za al pezzo di materiale che deve essere asportato.
Scegliere, mediante la manopola Z, la corrente di taglio.
Torcia Cebora CP101 :  

con l’ ugello ø 1,2 e correnti da 45 a 60 A utilizzare 
l’apposito distanziale a due punte Art. 1404.

Torcia Cebora CP161 :  
Con corrente di taglio da 20 a 40A e ugello diametro 
0,8 mm è possibile effettuare un taglio appoggiando 
direttamente l’ugello al pezzo (drag cut). 
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Per correnti superiori a 40A è indispensabile utilizzare 
il distanziale a molla o a due punte per evitare di met-
tere a contatto diretto l’ugello o la protezione ugello 
con il pezzo da tagliare. Con la torcia per impiego 
in automatico, tenere una distanza di circa 4mm tra 
protezione ugello e pezzo, così come indicato nelle 
tabelle di taglio.

Premere  il  pulsante della torcia per accendere  l’arco  pi -
lota. Se non si inizia il taglio, dopo 2 secondi l’arco pilota 
si spegne e quindi, per riaccenderlo, premere nuovamen -
te il pulsante. 
Tenere la torcia verticale durante il taglio.
Completato  il taglio e dopo aver lasciato  il  pulsante,  
l’aria continua ad  uscire dalla  torcia  per  consentire il 
suo raffreddamento. 
�&�m���C�F�O�F���O�P�O���T�Q�F�H�O�F�S�F���M�m�B�Q�Q�B�S�F�D�D�I�J�P���Q�S�J�N�B���E�F�M�M�B���ß�O�F��
di  questo tempo . 
Nell’impiego della torcia manuale e nel caso si debbano 
eseguire fori o si debba iniziare il taglio dal centro del 
pezzo, si deve disporre la  torcia in posizione inclinata e 
lentamente raddrizzarla in modo che il metallo fuso non  
�T�J�B�����T�Q�S�V�[�[�B�U�P���T�V�M�M�B���Q�S�P�U�F�[�J�P�O�F���V�H�F�M�M�P���	�W�F�E�J���Û�H�����
�������2�V�F�T�U�B��
operazione deve essere eseguita  quando si forano pezzi 
di spessore superiore a 3mm. 
�/�F�M�M���J�N�Q�J�F�H�P�� �E�F�M�M�B�� �U�P�S�D�J�B�� �B�V�U�P�N�B�U�J�D�B�� �	�W�F�E�J�� �Û�H���� ���
�� �T�F�H�V�J�S�F��
scrupolosamente le indicazioni contenute nelle tabelle di 
taglio per quanto riguarda l’altezza di sfondamento, l’al -
tezza di lavoro e gli spessori massimi di taglio in funzione 
della corrente.

Fig.4

Fig.5

Nel  caso si debbano eseguire tagli circolari si consi -
glia di utilizzare l’apposito compasso fornito a richiesta . 
E' importante ricordare che l'utilizzo del compasso può 
rendere necessario impiegare la tecnica di partenza so-
praindicata. Non tenere inutilmente acceso l’arco pilota 
in aria per non aumentare il consumo dell’elettrodo, del  
diffusore e dell’ugello. 
A lavoro terminato, spegnere la macchina .

4.2  TAGLIO SU GRIGLIATO (MODALITÀ DI LAVORO 
SELF-RESTART)

Per  tagliare lamiere forate o grigliati attivare tale funzione. 
�"�M�M�B���Û�O�F���E�F�M���U�B�H�M�J�P����N�B�O�U�F�O�F�O�E�P���Q�S�F�N�V�U�P���J�M���Q�V�M�T�B�O�U�F����M���B�S-
co pilota si riaccenderà automaticamente. Utilizzare 
questa funzione solo se necessario per evitare un' 
inutile usura dell' elettrodo e dell' ugello .

4.3  SCRICCATURA (MODALITÀ DI LAVORO  
“GOUGE”). Solo per torcia CP161.

Fig. 6

Questa operazione permette di togliere saldature difetto -
se, dividere pezzi saldati, preparare lembi etc. Per questa 
operazione si deve usare l'ugello ø 3 mm. 
Il valore di corrente da utilizzare varia da 60 a 120A in 
funzione dello spessore e della quantità di materiale che 
si vuole asportare. L'operazione deve essere esegui-
�U�B�� �U�F�O�F�O�E�P�� �M�B�� �U�P�S�D�J�B�� �J�O�D�M�J�O�B�U�B�� �	�Û�H�����
�� �F�� �B�W�B�O�[�B�O�E�P�� �W�F�S�T�P��
il materiale fuso in modo che il gas uscente dalla torcia 
lo allontani. L'inclinazione della torcia rispetto al pezzo 
dipende dalla penetrazione che si vuole ottenere. Poichè 
le scorie fuse durante il procedimento tendono ad attac -
carsi al portaugello e alla protezione ugello, è bene tenerli 
puliti di frequente per evitare che si inneschino fenomeni 
tali (doppio arco) da distruggere l'ugello in pochi secondi . 
Data la forte emissione di radiazioni (infrarosse e ultra-
violette) durante questo procedimento, si consiglia una 
protezione molto accurata dell' operatore e delle persone 
che si trovano nelle vicinanze del posto di lavoro. 
A lavoro terminato, spegnere la macchina.

4.4 FUNZIONI AGGIUNTIVE (SECONDE FUNZIONI)

Nelle descrizioni seguenti, ci riferiremo alla Fig.2. 
Ad impianto acceso entrare nel menù “seconde funzioni” 
premendo contemporaneamente i tasti Q ed W.

4.4.1  Preparazione ed esecuzione della Marcatura  
 Spot (SPOT MARK)

La marcatura spot è un particolare tipo di marcatura ove 
la traccia consiste in un punto, a differenza di una linea 
o un qualunque disegno propri della marcatura normale.
Dopo aver impostato alcuni parametri è possibile gestire ed 
eseguire la marcatura spot direttamente dal CNC, mante -
nendo gli stessi parametri di taglio e gli stessi consumabili.
Regolare i parametri di spot marking indicati in tabella 1, 
selezionabili in successione premendo il pulsante W:
Dopo le regolazioni sopradescritte, tramite un segnale di -
gitale sui pin relativi (vedi schema elettrico) si passa dalla 
modalità taglio a quella della marcatura spot (CUT/SPOT 
MARK) evidenziata dal lampeggio del led M.
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 5. SOSTITUZIONE DEI CONSUMABILI

IMPORTANTE: spegnere il generatore prima di effet -
tuare qualsiasi sostituzione di consumabili.
In riferimento alle Figg.7 e 8 , i particolari soggetti ad usu -
ra sono: l'elettrodo A, il diffusore B,  l'ugello C e la prote-
zione ugello E (solo per torcia CP161) che devono essere 
sostituiti dopo aver svitato il portaugello D.
L'elettrodo A deve essere sostituito quando presenta un 
cratere al centro profondo circa 1,2 mm.
ATTENZIONE: per svitare l'elettrodo non esercitare sforzi im-
�Q�S�P�W�W�J�T�J���N�B���B�Q�Q�M�J�D�B�S�F���V�O�B���G�P�S�[�B���Q�S�P�H�S�F�T�T�J�W�B���Û�O�P���B���Q�S�P�W�P�D�B�S�F��
�M�P���T�C�M�P�D�D�B�H�H�J�P���E�F�M���Û�M�F�U�U�P�����-���F�M�F�U�U�S�P�E�P���O�V�P�W�P���E�F�W�F���F�T�T�F�S�F���B�W-
vitato nella sede e bloccato senza stringere a fondo.
L'ugello C va sostituito quando presenta il foro centrale 
rovinato oppure allargato rispetto a quello del particolare 
nuovo. Una ritardata sostituzione dell'elettrodo e dell'u -
gello provoca un eccessivo riscaldamento delle parti, tale 
da pregiudicare la durata del diffusore B. 
Assicurarsi che, dopo la sostituzione, il portaugello D sia 
�T�U�S�F�U�U�P���B���T�V�G�Û�D�J�F�O�[�B��

Fig.7 Fig.8

D

C

B

A

A

B

C

D

E

ATTENZIONE: avvitare il portaugello D sul corpo torcia 
solo con l'elettrodo A, il diffusore B, l'ugello C e la prote-
zione ugello E (solo per CP 161) montati.
La mancanza di tali particolari compromette il fun -
zionamento dell'apparecchio ed in particolare la si -
curezza dell'operatore .

 6 CONSIGLI PRATICI

���� �6�U�J�M�J�[�[�B�S�F�� �Q�S�F�G�F�S�J�C�J�M�N�F�O�U�F�� �V�O���� �Û�M�U�S�P�� �F�T�T�J�D�D�B�U�P�S�F���R�V�B�M�P�S�B��
l’aria dell’impianto contenga umidità ed olio in quantità 
notevole. Con ciò si evita una eccessiva ossidazione ed 
usura delle parti di consumo, il danneggiamento della 
torcia e la riduzione della velocità e qualità del taglio.
- Le impurità presenti nell’aria favoriscono l’ossidazione 
�E�F�M�M�n�F�M�F�U�U�S�P�E�P���F���E�F�M�M�n�V�H�F�M�M�P���F���Q�P�T�T�P�O�P���S�F�O�E�F�S�F���E�J�G�Û�D�P�M�U�P�T�B��
�M�n�B�D�D�F�O�T�J�P�O�F�� �E�F�M�M�n�B�S�D�P�� �Q�J�M�P�U�B���� �4�F�� �T�J�� �W�F�S�J�Û�D�B�� �R�V�F�T�U�B�� �D�P�O-
dizione pulire la parte terminale dell’elettrodo e l’interno 
�E�F�M�M�n�V�H�F�M�M�P���D�P�O���D�B�S�U�B���B�C�S�B�T�J�W�B���Û�O�F��
- Assicurarsi che l’elettrodo e l’ugello nuovi che  stanno 
per essere montati siano ben puliti e sgrassati.
- Per evitare di danneggiare la torcia utilizzare sempre 
ricambi originali.

 7 DESCRIZIONE DELLE PROTEZIONI

L’ apparecchio è provvisto di protezioni evidenziate dall’indi -
cazione “Err” sui display U e V (vedi tabella seguente).
�1�F�S���H�B�S�B�O�U�J�S�F���M���F�G�Û�D�F�O�[�B���E�J���R�V�F�T�U�F���T�J�D�V�S�F�[�[�F����
• Non eliminare o cortocircuitare le sicurezze .
• Utilizzare solamente ricambi originali .
• Sostituire sempre con materiale originale eventuali 
parti danneggiate della macchina o della torcia .
• Utilizzare solo torce CEBORA tipo CP 161 .

 8  MANUTENZIONE 

Ogni intervento di manutenzione deve essere ese -
�H�V�J�U�P���E�B���Q�F�S�T�P�O�B�M�F���R�V�B�M�J�ß�D�B�U�P���O�F�M���S�J�T�Q�F�U�U�P���E�F�M�M�B���O�P�S-
ma CEI 26-29 (IEC 60974-4) .

8.1  MANUTENZIONE GENERATORE

In caso di manutenzione all'interno dell’apparecchio, as -
sicurarsi che l'interruttore A���T�J�B���J�O���Q�P�T�J�[�J�P�O�F�����0�����F���D�I�F��il 
cavo di alimentazione sia scollegato dalla rete . 
Anche se l’apparecchio è provvisto di un dispositivo auto -
matico per lo scarico della condensa, che entra in funzione 
ogni volta che si chiude l’alimentazione dell’aria, è buona  
norma, periodicamente, controllare che nella vaschetta J 
�	�Û�H�����
���E�F�M���S�J�E�V�U�U�P�S�F���O�P�O���W�J���T�J�B�O�P���U�S�B�D�D�F���E�J���D�P�O�E�F�O�T�B��
Periodicamente, inoltre, è necessario pulire l’interno 

SELEZIONE
(premendo il pulsante W) DESCRIZIONE SELEZIONE

(ruotando la manopola Z)

SEN
Spot ENable 

(abilita/disabilita la funzione
 di marcatura spot)

OF = disabilitata
ON = abilitata

�W

SI Spot Current
(corrente di marcatura spot) Da 10 a 39 A

�W

St Spot Time
(tempo di marcatura spot)

OF
Da 0.1 a 99 s/100

Tab. 1
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dell’apparecchio dalla polvere metallica accumulatasi, 
usando aria compressa.

8.2 ACCORGIMENTI DA USARE DOPO UN INTER -
VENTO DI RIPARAZIONE.

Dopo aver eseguito una riparazione, fare attenzione a ri-
ordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola -
mento tra il lato primario ed il lato secondario della mac -
china. 

DESCRIZIONE ERRORE DISPLAY POSSIBILE SOLUZIONE

Tensione continua inferiore al valore minimo accet-
tato sul modulo IGBT1

Err 16
Contattare il servizio di assistenza CEBORA

Protezione torcia non inserita Err 50 Montare la protezione

Mancato riconoscimento torcia all'accensione o 
�S�J�D�P�O�P�T�D�J�N�F�O�U�P���N�P�E�J�Û�D�B�U�P���J�O���V�O�P���T�U�B�U�P���O�P�O���W�B�M�J�E�P��

Err 51
Contattare il servizio di assistenza CEBORA

Pulsante di start premuto all'accensione oppure  
al riarmo del generatore.

TRG 
(Err. 53)

Spegnere il generatore, rimuovere il comando  
di start e riaccendere il generatore.

Sovra temperatura dei diodi di uscita o del  
trasformatore.

TH0 
(Err. 73)

Non spegnere il generatore, per mantenere il 
ventilatore in funzione ed avere così un rapido 
raffreddamento. 
Il ripristino del normale funzionamento avviene 
automaticamente al rientro della temperatura 
entro i limiti consentiti. Se il problema persiste, 
contattare il Servizio Assistenza CEBORA.

Sovra temperatura del regolatore DC (modulo 
IGBT).

TH1 
(Err. 74)

Non spegnere il generatore, per mantenere il 
ventilatore in funzione ed avere così un rapido 
raffreddamento.  
Il ripristino del normale funzionamento avviene 
automaticamente al rientro della temperatura 
entro i limiti consentiti. Se il problema persiste, 
contattare il Servizio Assistenza CEBORA.

Pressione bassa nel canale di alimentazione gas. GAS LO 
(Err. 78)

Aumentare la pressione dell’aria di alimentazione.

Sportello aperto nel generatore o nel modulo di 
accensione HV14.

OPN 
(Err. 80)

Controllare la corretta chiusura dell’unità HV14.

CNC in emergenza oppure spento. rob 
(Err. 90)

Accendere il CNC, uscire dall’emergenza,  
controllare il collegamento generatore-CNC.

Errore interno nella memoria del microprocessore. Err 2 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.

Rilevata corrente ad arco spento. Err 30 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.

Misura fuori scala della corrente durante il taglio. Err 35 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.

Rilevata corrente sul circuito arco pilota ad arco spento. Err 39 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.

Tensione pericolosa: guasto al circuito di potenza. Err 40 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.

Errore comunicazione seriale tra circuito controllo 
principale e circuito attacco torcia.

Err 43
Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.

Rilevata corrente sul circuito arco pilota durante il taglio. Err 49 Contattare il Servizio Assistenza CEBORA.

Elettrodo esaurito Err 55 Sostituire elettrodo e/o ugello.

�5�F�O�T�J�P�O�F���E�J���B�M�J�N�F�O�U�B�[�J�P�O�F���G�V�P�S�J���T�Q�F�D�J�Û�D�BErr 67 Controllare il valore della tensione di alimentazione.

Svuotamento tubo gas non completato oppure 
pressione alta nel canale di alimentazione gas

Err 79
Controllare i consumabili o ridurre la pressione di 
ali mentazione.

�&�W�J�U�B�S�F�� �D�I�F�� �J�� �Û�M�J�� �Q�P�T�T�B�O�P�� �B�O�E�B�S�F�� �B�� �D�P�O�U�B�U�U�P�� �D�P�O�� �Q�B�S�U�J�� �J�O��
movimento o parti che si riscaldano durante il funziona -
mento. Rimontare tutte le fascette come sull’apparecchio 
originale in modo da evitare che, se accidentalmente un 
conduttore si rompe o si scollega, possa avvenire un 
contatto tra il primario ed il secondario.
Rimontare inoltre le viti con le rondelle dentellate come 
sull’apparecchio originale.
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INSTRUCTION MANUAL FOR PLASMA CUTTER

IMPORTANT: BEFORE STARTING THE EQUIPMENT, 
READ THE CONTENTS OF THIS MANUAL, WHICH 
MUST BE STORED IN A PLACE FAMILIAR TO ALL US-
ERS FOR THE ENTIRE OPERATIVE LIFE-SPAN OF THE 
MACHINE.
THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WELD-
ING OPERATIONS.

 1  SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARM-
FUL TO YOURSELF AND OTHERS. The user 

must therefore be educated against the hazards, sum -
marized below, deriving from welding operations. For 
more detailed information, order the manual code 
3.300.758

NOISE
This machine does not directly produce noise ex -
ceeding 80dB. The plasma cutting/welding pro -
cedure may produce noise levels beyond said 

limit; users must therefore implement all precautions re -
quired by law.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
· Electric current following through any con -
ductor causes localized Electric and Mag -
netic Fields (EMF). Welding/cutting current 
�D�S�F�B�U�F�T���&�.�'���Û�F�M�E�T���B�S�P�V�O�E���D�B�C�M�F�T���B�O�E���Q�P�X-
er sources.

�•���5�I�F���N�B�H�O�F�U�J�D���Û�F�M�E�T���D�S�F�B�U�F�E���C�Z���I�J�H�I���D�V�S�S�F�O�U�T���N�B�Z���B�G�G�F�D�U��
the operation of pacemakers. Wearers of vital electronic 
equipment (pacemakers) shall consult their physician be -
fore beginning any arc welding, cutting, gouging or spot 
welding operations.
�•�� �&�Y�Q�P�T�V�S�F�� �U�P�� �&�.�'�� �Û�F�M�E�T�� �J�O�� �X�F�M�E�J�O�H���D�V�U�U�J�O�H�� �N�B�Z�� �I�B�W�F��
other health effects which are now not known.
· All operators should use the followingprocedures in or -
�E�F�S���U�P���N�J�O�J�N�J�[�F���F�Y�Q�P�T�V�S�F���U�P���&�.�'���Û�F�M�E�T���G�S�P�N���U�I�F���X�F�M�E�J�O�H��
cutting circuit:
-  Route the electrode and work cables together - Secure 

them with tape when possible.
-  Never coil the electrode/torch lead around your body.
-  Do not place your body between the electrode/torch 

lead and work cables. If the electrode/torch lead cable 
is on your right side, the work cable should also be on 
your right side.

-  Connect the work cable to the workpiece as close as 
possible to the area being welded/cut.

-  Do not work next to welding/cutting power source.

EXPLOSIONS.
· Do not weld in the vicinity of containers under 
pressure, or in the presence of explosive dust, 
gases or fumes. · All cylinders and pressure reg-

ulators used in welding operations should be handled 
with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY
This machine is manufactured in compliance with the in -
structions contained in the standard IEC 60974-10 (CL. 
A), and must be used solely for professional purposes 
in an industrial environment. There may be potential 
�E�J�G�ß�D�V�M�U�J�F�T���J�O���F�O�T�V�S�J�O�H���F�M�F�D�U�S�P�N�B�H�O�F�U�J�D���D�P�N�Q�B�U�J�C�J�M�J�U�Z��
in non-industrial environments.

DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC 
EQUIPMENT
Do not dispose of electrical equipment togeth -
er with normal waste!In observance of European 

Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electron -
ic Equipment and its implementation in accordance with 
national law, electrical equipment that has reached the 
end of its life must be collected separately and returned 
to an environmentally compatible recycling facility. As the 
owner of the equipment, you should get information on 
approved collection systems from our local representa -
tive. By applying this European Directive you will improve 
the environment and human health!

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE 
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

1.1 WARNING LABEL
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The following numbered text corresponds to the label 
numbered boxes.

�������� �$�V�U�U�J�O�H���T�Q�B�S�L�T���D�B�O���D�B�V�T�F���F�Y�Q�M�P�T�J�P�O���P�S���Û�S�F����
���������� �,�F�F�Q���Ü�B�N�N�B�C�M�F���N�B�U�F�S�J�B�M�T���B�X�B�Z���G�S�P�N���D�V�U�U�J�O�H����
�����������$�V�U�U�J�O�H�� �T�Q�B�S�L�T�� �D�B�O�� �D�B�V�T�F�� �Û�S�F�T���� �)�B�W�F�� �B�� �Û�S�F�� �F�Y�U�J�O-

guisher nearby, and have a watchperson ready to 
use it. 

1.3  Do not cut on drums or any closed container. 
2.  The plasma arc can cause injury and burns. 
2.1  Turn off power before disassembling torch. 
2.2  Do not grip material near cutting path.
2.3  Wear complete body protection. 
3.  Electric shock from torch or wiring can kill. 
3.1  Wear dry insulating gloves.  Do not wear wet or dam -

aged gloves. 
3.2  Protect yourself from electric shock by insulating 

yourself from work and ground. 
3.3  Disconnect input plug or power before working on 

machine.
4  Breathing cutting fumes can be hazardous to your 

health. 
4.1  Keep your head out of fumes. 
4.2  Use forced ventilation or local exhaust to remove 

fumes. 
4.3  Use ventilating fan to remove fumes. 
5  Arc rays may injure the eyes and burn the skin. Op-

erators should therefore shield their eyes with lens -
es with a protection rating equal to or greater than 
DIN11 and adequately protect their face . 

5.1  Wear hat and safety glasses. Use ear protection and 
button shirt collar. Use welding helmet with correct 
�T�I�B�E�F���P�G���Û�M�U�F�S�����8�F�B�S���D�P�N�Q�M�F�U�F���C�P�E�Z���Q�S�P�U�F�D�U�J�P�O��

6  Become trained and read the instructions before 
working on the machine or cutting. 

7  Do not remove or paint over (cover) the label.

 2  GENERAL DESCRIPTION

This equipment is a direct current continuous power 
source  designed for plasma arc cutting  of electro-con -
ducting materials (metals and alloys). The plasma gas 
can be air or nitrogen.

2.1 UNPACKING AND ASSEMBLY 

Remove the packing material from the equipment, screw 
the three eyebolts  provided and lift as indicated  in Fig. 1.
Since this machine is equipped with wheels without 
brake, make sure the machine is not positioned on slop -
ing planes, to avoid tilting or noncontrolled motion of the 
machine itself. 

Fig. 1

2.2 DESCRIPTION OF THE EQUIPMENT���	�Û�H�������


A)  Function switch 0-1.
B)  Serial input port RS232.
�$�
�����'�J�Y�F�E���Û�U�U�J�O�H���G�P�S���U�I�F���X�F�M�E�J�O�H���U�P�S�D�I��
D) Welding torch coupling protection.
E)  Socket for earth cable.
�'�
�� �.�P�C�J�M�F���Û�U�U�J�O�H��
H)  Knob for adjusting gas pressure.
�*�
���� �(�B�T���T�V�Q�Q�M�Z���Û�U�U�J�O�H���	�������p���H�B�T���G�F�N�B�M�F���U�I�S�F�B�E�
��
J)  Condensation collecting tray.
K)  Power cord.
L) Interface connector. (on demand).
N) Cutting mode LED.
O) Self Restart mode LED (pilot arc automatic restart).
P) Gouging mode LED.
Q) Push-button that selects the plasma gas channel for 

pressure adjusting.
R)  Display that shows the plasma gas pressure.
U) Display that shows:
 - at start-up = machine code (956), torch 
 type (CP161 or CP101), torch length (Len).
 - otherwise = cutting current and error codes.
V) Display that shows:
 - at start-up = software version (01, 02, ...), torch 
 type (CP), torch length (6)
 otherwise =  nozzle diameter and  error codes.
W) Operating mode selector Every time this push-button 

is pressed the corresponding LED lights.
Z) Knob to adjust the cutting current.
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2.3 EXPLANATION OF THE TECHNICAL SPECIFICA -
TIONS LISTED ON THE  MACHINE PLATE.

The equipment is manufactured according to these  
international standards: IEC 60974.1-IEC 60974.3-IEC 
60974.10 CL. A-IEC 61000-3-11-IEC 61000-3-12 (See note 2).

���S�B�O�T�G�P�S�N�F�S���U�I�S�F�F�Q�I�B�T�F���S�F�D�U�J�Û�F�S��
 converter DC/DC (chopper).
N°. Serial number, which must be indicated on 

any request regarding the equipment. 
 Drooping characteristic.

P.A.C. Suitable for plama cutting.

torch type Welding torch type which can be used with 
this   equipment.

U0 Secondary open-circuit voltage (peak value).
X Duty cycle percentage.
 The duty cycle expresses the percentage of 

10 minutes during which the equipment may 
run at a certain current without overheating.

I2 Cutting current.
U2 Secondary voltage with I2 cutting current.
 This voltage depends on the distance be -

tween nozzle and the workpiece. If this dis -
�U�B�O�D�F���J�O�D�S�F�B�T�F�T���B�M�T�P���U�I�F���D�V�U�U�J�O�H���W�P�M�U�B�H�F��
�J�O�D�S�F�B�T�F�T���B�O�E���U�I�F���E�V�U�Z���D�Z�D�M�F���9�����N�B�Z���E�F-
�D�S�F�B�T�F.

U1 Rated supply voltage.

3~ 50/60Hz  50- or 60-Hz three-phase power supply.
I1 max. This is the maximum value of the absorbed   

current.
l1 eff. This is the maximum value of the actual cur-

rent absorbed, considering the duty cycle.
IP21  Degree of housing protection.
 Degree 1 as the second digit means that this 

device is not suitable for use outdoors.

S  This device is not suitable for use outdoors.
 Suitable for use in high-risk environments.
NOTES: 
1- The equipment has also been designed for use in envi -

ronments with a pollution rating of 3. (See IEC 60664).
2- This equipment complies with IEC 61000-3-11 provid -

ed that the maximum permissible system impedance 
Zmax is less than or equal to 0,034 hom at the inter -
face point between the user’s supply and the public 
system. It is the responsibility of the installer or user 
of the equipment to ensure, by consultation with the 
distribution network operator if necessary, that the 
equipment is connected only to a supply with maxi -
mum permissible system impedance Zmax  less than 
or equal to 0,034 hom.

  3   INSTALLATION

3.1 WELDING TORCH ASSEMBLY

�5�I�J�T���F�R�V�J�Q�N�F�O�U���J�T���T�V�Q�Q�M�J�F�E���X�J�U�I�P�V�U���X�F�M�E�J�O�H���U�P�S�D�I���B�O�E��

P N O W U Z V A B Z H F

E

L

K

J

I

H T RSQ

DC

Fig. 2
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�J�T�� �T�V�J�U�B�C�M�F�� �G�P�S�� �U�P�S�D�I�F�T�� �$�&�#�0�3�"�� �$�1�������� �C�P�U�I�� �N�B�O�V�B�M��
�B�O�E���B�V�U�P�N�B�U�J�D���	�T�U�S�B�J�H�I�U�
���B�O�E���$�1��������
�"�G�U�F�S���J�O�U�S�P�E�V�D�J�O�H�����U�I�F���N�P�C�J�M�F���Û�U�U�J�O�H��F into the protection 
D����J�O�T�F�S�U���J�U���P�O�U�P���U�I�F���Û�Y�F�E���Û�U�U�J�O�H��C, by screwing down the 
�Û�U�U�J�O�H���D�P�M�M�B�S��F to avoid air leaking that may jeopardize a 
good operation.
�%�P���O�P�U�����E�F�O�U�����U�I�F���D�P�O�U�B�D�U���U�J�Q����E�P���O�P�U���C�F�O�E���U�I�F���N�P�C�J�M�F���Û�U-
ting F pins. 
Screw the protection D onto the panel. 

3.2 START-UP

�0�O�M�Z�� �T�L�J�M�M�F�E�� �Q�F�S�T�P�O�O�F�M�� �T�I�P�V�M�E�� �J�O�T�U�B�M�M�� �U�I�F�� �N�B�D�I�J�O�F����������
�"�M�M�� �D�P�O�O�F�D�U�J�P�O�T�� �N�V�T�U�� �C�F�� �D�B�S�S�J�F�E�� �P�V�U�� �B�D�D�P�S�E�J�O�H�� �U�P��
�D�V�S�S�F�O�U���S�F�H�V�M�B�U�J�P�O�T����B�O�E���J�O���G�V�M�M���P�C�T�F�S�W�B�O�D�F���P�G���T�B�G�F�U�Z��
�M�B�X�T���	�$�&�*���������������B�O�E���*�&�$���5�4���������������T�U�B�O�E�B�S�E�T�
.
�$�P�O�O�F�D�U���U�I�F���H�B�T�����T�V�Q�Q�M�Z���U�P���Û�U�U�J�O�H�����*���N�B�L�J�O�H���T�V�S�F���U�I�B�U���U�I�F��
equipment can supply adequate capacity and pressure to 
the torch being used.
If the air is supplied from a compressed air cylinder, the 
cylinder must be equipped with a pressure regulator; nev-
�F�S���D�P�O�O�F�D�U���B���D�P�N�Q�S�F�T�T�F�E���B�J�S���D�Z�M�J�O�E�F�S���U�P���U�I�F���N�B�D�I�J�O�F��
�S�F�E�V�D�F�S���E�J�S�F�D�U�����1�S�F�T�T�V�S�F���N�B�Z���C�F���I�J�H�I�F�S���U�I�B�O���U�I�F�����S�F-
�E�V�D�F�S���D�B�Q�B�D�J�U�Z���X�J�U�I���D�P�O�T�F�R�V�F�O�U���Q�P�T�T�J�C�M�F���F�Y�Q�M�P�T�J�P�O.
Make sure that the supply voltage matches the voltage in -
�E�J�D�B�U�F�E���P�O���U�I�F�� �T�Q�F�D�J�Û�D�B�U�J�P�O�T���Q�M�B�U�F���P�G���U�I�F�� �Q�P�X�F�S���D�B�C�M�F�����*�G��
not,  change voltage by means of the terminal board inside 
�U�I�F���F�R�V�J�Q�N�F�O�U���	�Û�H�����
��

Fig. 3

The machine is equipped with a function switch, and 
therefore :
a) In case of a permanent connection to the power system  
(with no plug) a main switch of adequate capacity must 
�C�F���Q�S�P�W�J�E�F�E���G�P�S���B�D�D�P�S�E�J�O�H���U�P���U�I�F���Q�M�B�U�F���T�Q�F�D�J�Û�D�B�U�J�P�O�T��
b) In case of a plug connection use a plug complying 
�X�J�U�I�� �U�I�F�� �Q�M�B�U�F�� �T�Q�F�D�J�Û�D�B�U�J�P�O�T���� �*�O�� �U�I�J�T�� �D�B�T�F�� �U�I�F�� �Q�M�V�H�� �N�V�T�U��
be used to completely disconnect the machine from the 
mains, after setting the switch A���U�P���o�0�p���	�Û�H�������
��
The yellow-green wire must be connected to the earth 
terminal.

Extension cords must have a section complying with the 
�N�B�Y�J�N�V�N�� �B�C�T�P�S�C�F�E�� �W�P�M�U�B�H�F�� �*���� �J�O�E�J�D�B�U�F�E�� �P�O�� �U�I�F�� �T�Q�F�D�J�Û-
cations plate.

 4. USE

Select type of work by means of button W: LED’s N, O, 
P corresponding to CUT, grid cutting (SELF -RESTART) 
and GOUGE will glow.
Turn the equipment on by means of knob A (displays U, 
V, R and LED’s N, O, P, T and S will glow).
The following data will be rapidly displayed :
-power source code (display U), 
���J�O�T�U�B�M�M�F�E���Û�S�N�X�B�S�F���W�F�S�T�J�P�O�������	�E�J�T�Q�M�B�Z��V),
-name of assembled welding torch (display U and V).
Then display U will show wording  LEN (welding torch 
length) and on  display V size (= 12 meters from supplier) 
�X�J�M�M���C�F���Ü�B�T�I�J�O�H����
If the welding torch length is different, the size must be 
changed by means of knob Z.
After 5 seconds the selected value is stored and main -
tained every time the power source is started. If the initial 
setting is not correct, it is possible to change the length 
by pressing simultaneously buttons W and Q and select-
ing the required size with knob Z.
Now it is possible to set the correct working pressure 
by pressing button Q (SET) and following instructions of 
S and T LED’s. LED S on indicates a low pressure while  
LED T on indicates a high pressure. Keep down knob H of 
the pressure reducing valve until both LED’s are on (cor-
rect pressure). Push down to lock this knob.

���������$�6�5�5�*�/�(���	�n�$�6�5�o���0�1�&�3�"�5�*�/�(���.�0�%�&�


With knob Z adjust the cutting current according to the 
thickness to be cut by following the cutting table instruc -
tions.
While the current is adjusted display V will show  the cor -
rect diameter of the nozzle to be used.
Connect the earth cable clamp to the workpiece to be 
cut making sure that the clamp and the workpiece have a 
good electric contact especially in case of painted or oxi -
dized plates or with insulating coatings. Do not connect 
the clamp  to the  material to be removed.
Select the cutting current by means of the knob Z.
�$�F�C�P�S�B���$�1���������X�F�M�E�J�O�H���U�P�S�D�I: 
 with nozzle ø 1.2 and 45 to 60 A currents use the two 

faces spacer Art. 1404.
�$�F�C�P�S�B���$�1���������X�F�M�E�J�O�H���U�P�S�D�I: 
 With a 20 to 40A cutting current and a 0.8 mm  

diameter nozzle a cut can be made by placing the 
nozzle directly on the workpiece (drag cut).

 For currents higher than 40A  a spring spacer or a 2-end 
spacer must be used to avoid to put into direct contact 
the nozzle or the nozzle protection with the workpiece 
to be cut.

 With the welding torch in automatic mode, keep a dis -
tance of approximately 4mm between the nozzle pro -
tection and the workpiece, as indicated in the cutting 
tables.

Press the torch trigger to start the pilot arc.
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If the cutting operation is not started, the pilot arc goes 
out after 2 seconds; to restart it press the torch trigger 
again. Keep the welding torch in a vertical position while 
working.
�8�I�F�O�� �U�I�F�� �D�V�U�U�J�O�H�� �J�T�� �Û�O�J�T�I�F�E�� �B�O�E�� �U�I�F�� �U�P�S�D�I�� �U�S�J�H�H�F�S�� �J�T�� �S�F-
leased  air continues leaking from the   welding torch  to 
assure the torch cooling. 
It is recommended not to turn the  equipment off before 
this operation is over. 
When using the  welding torch in manual mode and when 
holes are to be cut or cutting must be started from the 
workpiece center the  welding torch must be placed in a 
slanted position and then slowly straightened up to pre -
vent  melted metal  from being  sprayed onto the nozzle 
�Q�S�P�U�F�D�U�J�P�O���	�T�F�F���Û�H�����
�������5�I�J�T���P�Q�F�S�B�U�J�P�O���N�V�T�U���C�F���D�B�S�S�J�F�E���P�V�U��
when  holes thicker than 3mm are to be cut. 
When using the  welding torch in automatic mode (see 
�Û�H�������
���G�P�M�M�P�X���T�U�S�J�D�U�M�Z���U�I�F���J�O�T�U�S�V�D�U�J�P�O�T���D�P�O�U�B�J�O�F�E���J�O���U�I�F���D�V�U-
ting tables as for sagging, working height and maximum 
cutting thicknesses, which must comply  with the current.

Fig.4

Fig.5

When circular cuts are to be made we recommend to use 
the caliper supplied on demand. Do not forget that when 
using the caliper it may be necessary to follow the above 
mentioned starting method.
To avoid excessive wearing of the electrode, swirl ring 
and nozzle the pilot arc should not be kept on in the air if 
not necessary. 
�0�O�D�F�� �U�I�F�� �P�Q�F�S�B�U�J�P�O�� �J�T�� �D�P�N�Q�M�F�U�F�E��� �U�V�S�O�� �U�I�F�� �N�B�D�I�J�O�F��
off.

�����������(�3�*�%�� �$�6�5�5�*�/�(�� �	�4�&�-�'���3�&�4�5�"�3�5�� �0�1�&�3�"�5�*�/�(��
�.�0�%�&�


Use this  function to cut drilled plates or grids. 
When cutting is completed, keep the knob pressed and 
the pilot arc will restart automatically. �6�T�F���U�I�J�T���G�V�O�D�U�J�P�O��
�P�O�M�Z�� �J�G�� �S�F�R�V�J�S�F�E��� �U�P�� �B�W�P�J�E�� �F�Y�D�F�T�T�J�W�F�� �X�F�B�S�J�O�H�� �P�G�� �U�I�F��
�F�M�F�D�U�S�P�E�F���B�O�E���U�I�F���O�P�[�[�M�F.

4.3  �(�0�6�(�*�/�(�� �	�n�(�0�6�(�&�o�� �0�1�&�3�"�5�*�/�(�� �.�0�%�&�
. only 
�G�P�S���$�1���������U�P�S�D�I�F�T��

This operation makes it possible to remove defective 
welds, to separate welded pieces, to prepare edges, etc. 
For this operation use a 3 mm  ø nozzle.  

The value of the current to be used varies from 60 to 120A 
depending on the thickness and quantity of material to 
be removed. With the  welding torch in slanted position  
�	�Û�H�����
���Q�S�P�D�F�F�E���U�P�X�B�S�E�T���U�I�F���N�F�M�U�F�E���N�F�U�B�M�����T�P���U�I�B�U���U�I�F�����H�B�T��
coming out of the welding torch keeps it away. The  weld -
ing torch slanted position versus the workpiece depends 
on the penetration you want to obtain. As melted dross 
tends to stick to the nozzle holder and nozzle protection 
during this procedure, it is recommended to frequently  
clean them so as to avoid problems (double arc) which 
may  destroy the nozzle in few seconds. Given the strong 
(infrared and ultraviolet) radiation emission during this 
operation, it is recommended that the operator and peo -
ple nearby wear an adequate protection. 

Fig. 6

�0�O�D�F���U�I�F���P�Q�F�S�B�U�J�P�O���J�T���D�P�N�Q�M�F�U�F�E����U�V�S�O���U�I�F���N�B�D�I�J�O�F���P�G�G.

�������� �"�%�%�*�5�*�0�/�"�-���'�6�/�$�5�*�0�/�4���	�4�&�$�0�/�%���'�6�/���� ��
�� �$�5�*�0�/�4�


In the following descriptions, we refer to Fig.2.
Equipment switched on enter the menu "second func -
tion" by pressing buttons Q and W.

������������ �1�S�F�Q�B�S�J�O�H���B�O�E���D�B�S�S�Z�J�O�H���P�V�U���4�Q�P�U���.�B�S�L�J�O�H���� ��
�� �	�4�1�0�5���.�"�3�,�


Spot marking is a particular type of marking where the 
track consists of a point, unlike a line drawing or any of 
its normal markings.
After setting some parameters you can manage and run 
the marking spot from the CNC, while maintaining the 
same cutting parameters and the same consumables.
Set the spot  marking parameters as indicated in table 1, 
which can be subsequently selected by pressing button 
W:
After the parameters are set as described above, by 
means of a digital signal in the relevant pins (see electri-
cal diagram) the operating mode is changed from cutting  
to spot marking (CUT/SPOT  MARK). This is shown by the 
�Ü�B�T�I�J�O�H���-�&�%��M.
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 5. REPLACING THE CONSUMABLES

�*�.�1�0�3�5�"�/�5�����4�X�J�U�D�I���U�I�F���Q�P�X�F�S���T�P�V�S�D�F���P�G�G���C�F�G�P�S�F���S�F-
�Q�M�B�D�J�O�H���B�O�Z���D�P�O�T�V�N�B�C�M�F�T��
Making reference to Fig. 7 and Fig 8, parts subject to 
wear are electrode A, swirl ring B, nozzle C and nozzle 
protection E (only for torch CP161). These should be re-
placed after unscrewing the nozzle holder D.
Electrode A must be replaced when it shows an approx 
1.2 mm deep crater at the center. 
CAUTION: do not use sudden force to unscrew the elec -
trode; work gradually to release the thread. The new 
electrode must be screwed into the seat and fastened in 
place without tightening fully.
The nozzle C must be replaced when the central hole 
is damaged or wider than that of a new part. Delays in 
replacing the electrode or nozzle will cause the parts to 
overheat, and jeopardize the life-span of the swirl ring B. 
Make sure that the gas nozzle holder D���J�T���Û�S�N�M�Z���U�J�H�I�U�F�O�F�E��
after replacement.

Fig.7 Fig.8

D

C

B

A

A

B

C

D

E

WARNING: screw the nozzle holder D onto the welding 
torch body only when electrode A, swirl ring B, nozzle C 
and nozzle protection E (only for CP 161) are assembled. 
�*�G�� �B�O�Z�� �P�G�� �U�I�F�T�F�� �Q�B�S�U�T�� �B�S�F�� �N�J�T�T�J�O�H��� �U�I�J�T�� �X�J�M�M�� �J�O�U�F�S�G�F�S�F��
�X�J�U�I���T�N�P�P�U�I���P�Q�F�S�B�U�J�P�O���P�G���U�I�F���N�B�D�I�J�O�F���B�O�E����F�T�Q�F�D�J�B�M-
�M�Z����K�F�P�Q�B�S�E�J�[�F���P�Q�F�S�B�U�P�S���T�B�G�F�U�Z.

�������)�*�/�5�4

- Should the equipment air contain plenty of moisture  
�B�O�E���P�J�M���U�I�F���V�T�F���P�G���B���Û�M�U�F�S���E�S�Z�F�S���J�T���S�F�D�P�N�N�F�O�E�F�E�����5�I�J�T���X�J�M�M����
prevent excessive oxidation and wearing of consuma -
bles, welding torch damage and reduction in cutting ra -
pidity and quality.
- Air impurities cause oxidation of the electrode and noz -
�[�M�F���B�O�E���N�B�Z���N�B�L�F���Q�J�M�P�U���B�S�D���T�U�B�S�U���V�Q���N�P�S�F���E�J�G�Û�D�V�M�U�����*�G���U�I�J�T��
condition is present, clean the electrode terminal end 
and the nozzle interior with thin abrasive paper.
- Make sure that the new electrode and nozzle that are 
going to be assembled are perfectly clean and oil-free.
- To avoid welding torch damage  always use Cebora 
original parts.

 7 DESCRIPTION OF PROTECTIVE DEVICES

The equipment comes with different protective devices 
�I�J�H�I�M�J�H�I�U�F�E���C�Z���o�&�S�S�p���P�O���U�I�F���E�J�T�Q�M�B�Z�T���6���B�O�E���7�����	�4�F�F���U�B�C�������
��
�5�P���B�T�T�V�S�F���F�G�Û�D�J�F�O�D�Z���P�G���U�I�F�T�F���Q�S�P�U�F�D�U�J�W�F���E�F�W�J�D�F�T����
• �%�P���O�P�U���S�F�N�P�W�F���O�P�S���C�Z���Q�B�T�T���U�I�F���Q�S�P�U�F�D�U�J�W�F���E�F�W�J�D�F�T��
�p���3�F�Q�M�B�D�F���U�I�F�N���X�J�U�I���P�S�J�H�J�O�B�M���$�F�C�P�S�B���T�Q�B�S�F���Q�B�S�U�T��
• �"�M�X�B�Z�T���S�F�Q�M�B�D�F���B�O�Z���E�B�N�B�H�F�E���Q�B�S�U�T���P�G���U�I�F�����N�B�D�I�J�O�F��
�P�S���U�I�F���X�F�M�E�J�O�H���U�P�S�D�I���X�J�U�I���P�S�J�H�J�O�B�M���Q�B�S�U�T��
�p���6�T�F���U�P�S�D�I�F�T���$�&�#�0�3�"���5�Z�Q�F���$�1�����������P�O�M�Z��

���������.�"�*�/�5�&�/�"�/�$�&��

�"�O�Z�� �N�B�J�O�U�F�O�B�O�D�F�� �P�Q�F�S�B�U�J�P�O�� �N�V�T�U�� �C�F�� �D�B�S�S�J�F�E�� �P�V�U�� �C�Z��
�R�V�B�M�J�ß�F�E���Q�F�S�T�P�O�O�F�M���J�O���D�P�N�Q�M�J�B�O�D�F���X�J�U�I���T�U�B�O�E�B�S�E�����$�&�*��
�������������	�*�&�$�����������������
��

�����������(�&�/�&�3�"�5�0�3���.�"�*�/�5�&�/�"�/�$�&

In the case of maintenance inside the machine, make 
sure that the switch A is in position "O" and that the 
�Q�P�X�F�S���D�P�S�E���J�T���E�J�T�D�P�O�O�F�D�U�F�E���G�S�P�N���U�I�F���N�B�J�O�T. 
Even though the machine is equipped with an automatic 
condensation drainage device that is tripped each time 
the air supply is closed, it is good practice to periodically 
make sure that there is no condensation accumulated in 
the water trap J���	�Û�H�����
��
It is also necessary to periodically clean the interior of the 

SELECTION
(by pressing the button W) DESCRIPTION SELECTION

(by turning the knob Z)

SEN
Spot ENable 

(enable/disable spot 
marking function)

OF = disable
ON = enable

�W

SI Spot Current
(spot marking current) From 10 to 39 A

�W

St Spot Time
(spot marking time)

OF
From 0.01 to 99 s/100

Tab. 1
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machine from the accumulated metal dust, using com -
pressed air.

�����������1�3�&�$�"�6�5�*�0�/�4���"�'�5�&�3���3�&�1�"�*�3�4��

After making repairs, take care to organize the wiring so 
that there is secure insulation between the primary and 
secondary sides of the machine. Do not allow the wires 
to come into contact with moving parts or those that heat 

ERROR DESCRIPTION DISPLAY POSSIBLE SOLUTION

Direct current lower than the minimum allowed 
value for the IGBT module

Err 16
Call CEBORA Service Department.

Torch protection device disengaged Err 50 Mount the protection device

No torch recognition at start-up or recognition mo-
�E�J�Û�F�E���J�O���J�O�W�B�M�J�E���T�U�B�U�F��

Err 51
Call CEBORA Service Department.

Start command present while resetting the opera-
ting mode.

TRG 
(Err. 53)

Shut off the Power Source, remove the start 
command and restart the Power Sourc.

High temperature of output diode or of the transfor-
mer.

TH0 
(Err. 73)

Don’t shutting off the Power Source, to keep the 
fan running and thus allow rapid cooling.  
Normal operation is restored automatically as 
soon as the temperature returns within the allo-
wed limits. If the problem persists, call CEBORA 
Service Department.

High temperature of the IGBT group on power 
board.

TH1 
(Err. 74)

Don’t shutting off the Power Source, to keep the 
fan running and thus allow rapid cooling.  
Normal operation is restored automatically as 
soon as the temperature returns within the allo-
wed limits. If the problem persists, call CEBORA 
Service Department.

Gas inlet pressure low. GAS LO 
(Err. 78)

Increase the gas inlet pressure.

Guard on HV14 Unit open. OPN 
(Err. 80)

Check the proper closing of HV14 unit.

Emergency stop originating from the CNC. rob 
(Err. 90)

Turn on the CNC, exit from emergency and check 
the connection between CNC and Power Source.

EEPROM error. Err 2 Call CEBORA Service Department.

Detected current with no plasma arc. Err 30 Call CEBORA Service Department.

Current out of scale during cutting. Err 35 Call CEBORA Service Department.

detected current on pilot arc circuit with no plasma arc. Err 39 Call CEBORA Service Department.

Hazardous voltage: failure of the power circuit. Err 40 Call CEBORA Service Department.

Communication serial error between control circuit 
and torch circuit.

Err 43
Call CEBORA Service Department.

detected current on pilot arc circuit during cutting. Err 49 Call CEBORA Service Department.

�&�M�F�D�U�S�P�E�F���Û�O�J�T�I�F�E�� Err 55 Replace electrode and/or nozzle.

AC supply voltage out of range. Err 67 Check the value of supplì voltage.

Purge cycle not completed or pressure highs
Err 79

Check the consumables or reduce the inlet gas 
pressare of gas.

Tab. 2

up during operation. Reassemble all clamps as they were 
on the original machine, to prevent a connection from 
occurring between the primary and secondary circuits 
should a wire accidentally break or be disconnected.
Also mount the screws with geared washers as on the 
original machine.
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BETRIEBSANLEITUNG FÜR PLASMASCHNEIDGERÄT

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERÄTS 
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI- 
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS- 
ANLEITUNG MUSS FÜR DIE GESAMTE LEBENSDAUER 
DES GERÄTS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN PER-
SONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN. 
DIESES GERÄT DARF AUSSCHLIESSLICH ZUR AUS-
FÜHR- UNG VON SCHWEISSARBEITEN VERWENDET 
WERDEN.

 1  SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEISSEN UND 
-SCHNEIDEN KANN FÜR SIE UND ANDERE 

GESUNDHEITSSCHÄDLICH SEIN; daher muß der Be-
nutzer über die nachstehend kurz dargelegten Gefahren 
beim Schweißen unterrichtet werden. Für ausführlichere 
Informationen das Handbuch Nr. 3.300.758 anfordern. 
 
LÄRM

Dieses Gerät erzeugt selbst keine Geräusche, die 
80 dB überschreiten. Beim Plasmaschneid- und 
Plasmaschweißprozeß kann es zu einer Geräu-

schentwicklung kommen, die diesen Wert überschreitet. 
Daher müssen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen Vorsichtsmaßnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schädlich können 
sein:

• Der elektrische Strom, der durch einen 
�C�F�M�J�F�C�J�H�F�O���-�F�J�U�F�S���Ü�J�F�¸�U����F�S�[�F�V�H�U���F�M�F�L�U�S�P�N�B�H-
netische Felder (EMF). Der Schweiß- oder 
Schneidstrom erzeugt elektromagnetische 
Felder um die Kabel und die Stromquellen.

• Die durch große Ströme erzeugten magnetischen Felder 
können den Betrieb von Herzschrittmachern stören. Trä -
ger von lebenswichtigen elektronischen Geräten (Herz-
schrittmacher) müssen daher ihren Arzt befragen, bevor 
sie sich in die Nähe von Lichtbogenschweiß-, Schneid-, 
Brennputz- oder Punktschweißprozessen begeben.
• Die Aussetzung an die beim Schweißen oder Schnei -
den erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang 
unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagne-
tische Felder zu mindern, müssen sich alle SchweißerIn-
nen an die folgenden Verfahrensweisen halten:
- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel der 

Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan 
der bleiben. Die Kabel nach Möglichkeit mit einem Kle -
beband aneinander befestigen.

-  Das Massekabel und das Kabel der Elektrodenzange 
oder des Brenners nicht um den Körper wickeln. 

-  Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel 
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen. Wenn 
sich das Massekabel rechts vom Schweißer bzw. der 
�4�D�I�X�F�J�¸�F�S�J�O�� �C�F�Û�O�E�F�U��� �N�V�T�T�� �T�J�D�I�� �B�V�D�I�� �E�B�T�� �,�B�C�F�M�� �E�F�S��
Elektrodenzange oder des Brenners auf dieser Seite 
�C�F�Û�O�E�F�O��

-  Das Massekabel so nahe wie möglich an der Schweiß- 
oder Schneidstelle an das Werkstück anschließen.

-  Nicht in der Nähe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR.
• Keine Schneid-/Schweißarbeiten in der Nähe 
von Druckbehältern oder in Umgebungen ausfüh -
ren, die explosiven Staub, Gas oder Dämpfe ent-

halten. Die für den Schweiß-/Schneiprozeß verwendeten 
�(�B�T�Ü�B�T�D�I�F�O���V�O�E���%�S�V�D�L�S�F�H�M�F�S���T�P�S�H�T�B�N���C�F�I�B�O�E�F�M�O����

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRÄGLICHKEIT
Dieses Gerät wurde in Übereinstimmung mit den Anga -
ben der harmonisierten Norm IEC 60974-10 (Cl. A) kons -
truiert und darf ausschließlich zu gewerblichen Zwe -
cken und nur in industriellen Arbeitsumgebungen 
verwendet werden. Es ist nämlich unter Umständen 
mit Schwierigkeiten verbunden ist, die elektromag -
netische Verträglichkeit des Geräts in anderen als 
industriellen Umgebungen zu gewährleisten.

ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND ELEKTRO-
NIKGERÄTE
Elektrogeräte dürfen niemals gemeinsam mit ge-
wöhnlichen Abfällen entsorgt werden! In Überein -

stimmung mit der Europäischen Richtlinie 2002/96/EG 
über Elektro- und Elektronik-Altgeräte und der jeweili -
gen Umsetzung in nationales Recht sind nicht mehr ver-
wendete Elektrogeräte gesondert zu sammeln und einer 
Anlage für umweltgerechtes Recycling zuzuführen. Als 
Eigentümer der Geräte müssen Sie sich bei unserem ört-
lichen Vertreter über die zugelassenen Sammlungssyste-
me informieren. Die Umsetzung genannter Europäischer 
Richtlinie wird Umwelt und menschlicher Gesundheit zu -
gute kommen!
IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUSS MAN SICH AN 
EINEN FACHMANN WENDEN.

1.1 WARNHINWEISSCHILD

Die Nummerierung der Beschreibungen entspricht der 
Nummerierung der Felder des Schilds.

1.  Die beim Schneiden entstehenden Funken können 
Explosionen oder Brände auslösen. 

���������� �,�F�J�O�F���F�O�U�Ü�B�N�N�C�B�S�F�O���.�B�U�F�S�J�B�M�J�F�O���J�N���4�D�I�O�F�J�E�C�F�S�F�J�D�I��
aufbewahren.

1.2  Die beim Schneiden entstehenden Funken können 
Brände auslösen. Einen Feuerlöscher in der unmittel-
baren Nähe bereit halten und sicherstellen, dass eine 
Person anwesend ist, die ihn notfalls sofort einsetzen 
kann.

1.3  Niemals Schneidarbeiten an geschlossenen Behäl-
tern ausführen.

2.  Der Plasmalichtbogen kann Verbrennungen und Ver-
letzungen verursachen.

2.1  Vor der Demontage des Brenners die Stromversor-
gung unterbrechen.

2.2  Das Werkstück nicht in der Nähe des Schnittverlaufs 
festhalten.

2.3  Einen kompletten Körperschutz tragen.
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3.  Vom Brenner oder Kabel verursachte Stromschlä-
ge können tödlich sein. Für einen angemessenen 
Schutz gegen Stromschläge Sorge tragen.

3.1  Isolierhandschuhe tragen. Keinesfalls feuchte oder 
schadhafte Schutzhandschuhe verwenden.

3.2  Sicherstellen, dass eine angemessene Isolierung 
vom Werkstück und vom Boden gewährleistet ist.

3.3  Vor Arbeiten an der Maschine den Stecker ihres 
Netzkabels abziehen. 

4.  Das Einatmen der beim Schneiden entstehenden 
Dämpfe kann gesundheitsschädlich sein.

4.1  Den Kopf von den Dämpfen fern halten.
4.2  Zum Abführen der Dämpfe eine lokale Zwangslüf-

tungs- oder Absauganlage verwenden.
4.3  Zum Beseitigen der Dämpfe einen Sauglüfter ver-

wenden.
5.  Die Strahlung des Lichtbogens kann Verbrennungen 

an Augen und Haut verursachen. Daher muss die 
Bedienperson einen Augenschutz mit mindestens 
Schutzstufe DIN 11 und einen geeigneten Gesichts-
schutz benutzen.

5.1  Schutzhelm und Schutzbrille tragen. Einen geeigne-
ten Gehörschutztragen und bei Hemden den Kragen 
zuknöpfen. Einen Schweißerschutzhelm mit einem 
Filter mit der geeigneten Tönung tragen. Einen kom-
pletten Körperschutz tragen.

6.  Vor der Ausführung von Arbeiten an oder mit der Ma -
schine die Betriebsanleitung lesen.

7.  Die Warnhinweisschilder nicht abdecken oder ent -
fernen.

 2  ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Dieses Gerät ist eine Konstant-Gleichstromquelle, die 
zum Schneiden mit einem Plasmalichtbogen von elek-
trisch leitenden Werkstoffen (Metalle und Legierungen) 
konstruiert wurde. Beim Plasmagas kann es sich um Luft 
oder um Stickstoff handeln.

2.1 AUSPACKEN UND ZUSAMMENBAUEN 

Das Gerät nach den Anweisungen in Abb. 1 aus der Ver-
packung nehmen.
Da die Räder dieses Geräts nicht gebremst sind, darf es 
nicht auf geneigte Flächen gestellt werden, da es sonst 
umkippen oder wegrollen könnte. 

Abb. 1

2.2 BESCHREIBUNG DES GERÄTS (ABB. 2)

A)  Ein-Aus-Schalter 0-1.
B)  Serielle Schnittstelle RS232.
C)  Fester Brenneranschluss.
D) Schutzeinrichtung des Brenneranschlusses.
E)  Steckdose für das Massekabel.
F) Beweglicher Anschluss.
H)  Gasdruck-Einstellhandgriff.
I)  Anschluss Gaszufuhr (Innengewinde 1/4” Gas).
J)  Kondenswasserauffangbehälter.
K)  Netzkabel.




