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DIN NYA PRODUKT

Tack for att du valde denna Jasic EVO 2.0-produkt.

Denna produktmanual har utformats for att sakerstalla att du far ut det mesta av din nya produkt. Se till att du ar
fullt fortrogen med den tillhandahallna informationen, med sarskild uppmarksamhet pa sakerhetsforeskrifterna i
sakerhetshaftet (Skanna QR-koden nedan). Informationen hjalper dig att skydda dig sjélv och andra mot potentiella
faror som du kan stota pa.

Se till att du utfor dagliga och periodiska underhallskontroller for att sakerstalla ar av tillforlitlighet och problem
fri drift.

Ring din Jasic-distributdr om det mot formodan skulle uppsta ett problem.

Vdnligen notera nedan detaljerna fran din produkt eftersom dessa kommer att krévas for garantiandamal och for att
sakerstalla att du far ratt information om du skulle behdva hjalp eller reservdelar.

Inkopsdatum

Varifran

Serienummer

(Serienumret kommer normalt att finnas pa toppen eller undersidan av maskinen)

Varning: Aven om alla anstréngningar har gjorts for att sakerstalla att informationen i denna manual &r fullstandig
och korrekt, kan inget ansvar accepteras for eventuella fel eller uteldmnanden. Observera att produkterna ar foremal
for kontinuerlig utveckling och kan komma att &@ndras utan foregdende meddelande. Besok jasic.co.uk for att se de
senaste manualerna.

Vanligen notera: Sakerhetsinformationshaftet kan hittas online genom att skanna QR-koden nedan

Eftermarknadsdokument inklusive svetsprocessguider finns pa www.jasic.co.uk
Denna handbok far inte kopieras eller reproduceras utan skriftligt tillstand fran Wilkinson Star Limited.
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SAKERHETS INSTRUKTIONER

& Dessa allmdnna sakerhetsnormer omfattar bade bagsvetsmaskiner och plasmaskéarmaskiner om inget
annat anges. Anvandaren ansvarar for installation och drift av utrustningen i enlighet med bifogade
instruktioner. Det @r viktigt att anvandare av denna utrustning skyddar sig sjdlva och andra frn skada eller till och med
dddsfall. Utrustningen far endast anvandas for det andamal den &r avsedd for. Anvéndning pd annat stt kan resultera
i skada eller personskada och i strid med sakerhetsreglerna. Endast [dmpligt uthildade och kompetenta personer far
anvanda utrustningen. Pacemakerbdrare bor radfréga sin ldkare innan de anvénder denna utrustning. PPE och
arbetsplatssakerhetsutrustning maste vara kompatibla for tillimpningen av det inblandade arbetet.

Utfor alltid en riskbedomning innan du utfor nagon svets- eller skaraktivitet.
Allman elsakerhet

Utrustningen bdr installeras av en kvalificerad person och i enlighet med géllande standarder i drift. Det &r
anvandarens ansvar att se till att utrustningen &r ansluten till en [dmplig stromkalla. Radfrdga din elleverantdr vid

behov.
Anvénd inte utrustningen med skydden borttagna. Ror inte stromfdrande elektriska delar eller delar som &r elektriskt laddade.
Stang av all utrustning ndr den inte anvands. Vid onormalt beteende hos utrustningen br utrustningen kontrolleras av en
ldmpligt kvalificerad servicetekniker.
0Om jordning av arbetsstycket krdvs, bind det direkt med en separat kabel med en strémférande kapacitet som kan bdra den
maximala kapaciteten for maskinstrommen.
Kablar (bade primdrmatning och svetsning) bor regelbundet kontrolleras for skador och dverhettning.
Anvadnd aldrig slitna, skadade, underdimensionerade eller déligt skarvade kablar.
Isolera dig fran arbete och jord med torra isoleringsmattor eller dverdrag som dr tillréckligt stora for att forhindra fysisk kontakt.
Ror aldrig elektroden om du i kontakt med arbetsstyckets retur.
Linda inte kablar dver kroppen.
Se till att du vidtar ytterligare sakerhetsétgarder nér du svetsar i elektriskt farliga forhéllanden som fuktiga miljder, bér véta
klader och metallstrukturer.
Forsk att undvika svetsning i tranga eller begransade lagen.
Se till att utrustningen dr val underhallen. Reparera eller byt ut skadade eller defekta delar omedelbart.
Utfor allt regelbundet underhdll i enlighet med tillverkarens instruktioner.
EMC-Klassificeringen for denna produkt dr klass A i enlighet med standarderna for elektromagnetisk kompatibilitet CISPR 11
och IEC 60974-10 och darfor ar produkten designad for att endast anvandas i industriella miljoer.
VARNING: Denna klass A-utrustning ar inte avsedd for anvéndning i bostadsomrdden dar den elektriska strdmmen
tillhandahalls av ett allmént ldgspanningssystem. Pa dessa platser kan det vara svart att sékerstalla den
elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av lednings- och utstralade stérningar.

Allman driftsakerhet

Bar aldrig utrustningen eller hang upp den i barremmen eller handtagen under svetsning.

Dra eller lyft aldrig maskinen i svetshrdnnaren eller andra kablar.

Anvénd alltid rétt lyftpunkter eller handtag. Anvénd alltid transporten under redskap enligt tillverkarens
rekommendationer. Lyft aldrig en maskin med gasflaskan monterad pa den.
Om driftsmiljon klassificeras som farlig, anvand endast S-markt svetsutrustning med sdker tomgdngsspanning. Sadana
miljoer kan till exempel vara: fuktiga, varma eller begransade tillgénglighetsutrymmen.
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SAKERHETS INSTRUKTIONER

Anvéandning av personlig skyddsutrustning (PPE)

PICTVIEL] Svetsbagsstralar frén alla svets- och skérprocesser kan producera intensiva, synliga och osynllga
pPE REQUIRED  (Ultravioletta och infrardda) stralar som kan brénna dgon och hud. :
AT ALL TIMES

« Bdr en godkénd svetshjalm utrustad med en [dmplig nyans av filterlins for att skydda ansiktet och
dgonen ndr du svetsar, skar eller tittar.

« Anvénd godkanda skyddsglasdgon med sidoskydd under hjalmen.

* Anvénd aldrig ndgon utrustning som dr skadad, trasig eller felaktig.

« Se alltid till att det finns tillréckliga skyddsskarmar eller barridrer for att skydda andra fran blixt,
bléndning och gnistor fran

* svets- och skéromrédet.

« Sefill att det finns tillrdckliga varningar om att svetsning eller skérning dger rum.

« Bar lampliga skyddande brandsakra kidder, handskar och skor.

« Se till att tillréicklig utsug och ventilation finns pa plats fore svetsning och skarning for att skydda anvandare och
alla arbetare i ndrheten.

« Kontrollera och se till att omrddet ar sékert och fritt fran brénnbart material innan du utfdr svetsning eller skédming.

Vissa svets- och skaroperationer kan orsaka oljud. Bar hdrselskydd for att skydda din horsel om den
omgivande ljudnivan dverskrider den lokala tillatna grénsen (t.ex.: 85 dB).
Svets- och skarguide for val av linsskarm

Svetsstrom MMA MiG MIG Heavy MAG TiGalla | Plasmaskarn- Plas- Mejsling
elektroder | littlegering Metals metaller ing masvetsning | ARC/AIR
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SAKERHETS INSTRUKTIONER

Sakerhet mot rok och svetsgaser
fi HSE har identifierat svetsare som en “riskgrupp” for yrkessjukdomar som hérrér fran exponering for damm,

gaser, angor och svetsrok. De framsta identifierade hdlsoeffekterna dr lunginflammation, astma, kronisk
obstruktiv lungsjukdom (KOL), lung- och njurcancer, metallrgksfeber (MFF) och lungfunktionsfordndringar.
Under svetsning och varmskarning “hett arbete” produceras rok som gemensamt kallas svetsrok. Beroende
pa vilken typ av svetsprocess som utfors, ar den resulterande roken en komplex och
mycket varierande blandning av gaser och partiklar.

QOavsett Iangden pa svetsningen som utfors, kraver all svetsrok, inklusive svetsning
av mjukt stal, limpliga tekniska kontroller pa plats, vilket vanligtvis r lokal
utsugsventilation (LEV) for att minska exponeringen for svetsrok inomhus och dar
LEV inte dr tillrckligt kontrollera exponeringen den bdr ocksa forbattras genom att o
anvdnda ldmplig andningsskyddsutrustning (RPE) for att hjalpa till att skydda mot ; o
kvarvarande rok. o ) ——
Vid svetsning utomhus bor lamplig RPE anvandas. Innan svetsarbeten utfors boren  Et exempel pé personligt angskydd
ldmplig riskbeddmning utforas for att sékerstalla att forvantade kontrollatgarder dr pa plats.

| D T,
—

Placera utrustningen i ett vélventilerat lage och hall huvudet borta frén svetsrok. Andas inte in svetsrok. Se till att
svetszonen dr valventilerad och att [dmpligt lokalt rokutsugssystem finns pa plats.

Om ventilationen ar délig, anvénd en godkand luftmatad svetshjalm eller andningsskydd. Lds och forsta
materialsakerhetsdatabladen (MSDS) och tillverkarens instruktioner for metaller, forbrukningsvaror, beldggningar,
rengdringsmedel och avfettningsmedel.

Svetsa inte pad platser i narheten av avfettning, rengoring eller sprutning.

Var medveten om att varme och ljusbagsstralar kan reagera med angor och bilda mycket giftiga och irriterande gaser.

For ytterligare information, se HSE-webbplatsen www.hse.gov.uk for relaterad dokumentation.

Forsiktighetsatgarder mot brand och explosion

Undvik att orsaka brander pa grund av gnistor och hett avfall eller smalt metall. Se till att Iampliga
& brandskyddsanordningar finns néra svets- och skaromradet. Ta bort allt brandfarligt och brannbart
== Material fran svetsning, skarning och omgivande omraden.
Warning i - . Qe s . ;
Svetsa eller skar inte bransle- och smdrjmedelsbehallare, dven om de dr tomma. Dessa maste rengdras
noggrant innan de kan svetsas eller skdras.

Lat alltid det svetsade eller skurna materialet svalna innan du vidror det eller
placerar det i kontakt med brénnbart eller brandfarligt material. o g
Arbeta inte i atmosférer med hdga koncentrationer av brénnbara angor, e Rl B0 P-4 R
brandfarliga gaser och damm. i Al VIVIVIXIV
Kontrollera alltid arbetsomradet en halvtimme efter signing for att sakerstilla T p B]
attinga brander har borjat. kX vV v X
Var noga med att undvika oavsiktlig kontakt mellan brannarelektroden och i PR X X |v | XX
metallforemal, eftersom detta kan orsaka ljusbagar, explosion, dverhettning ﬂ prap v v pra
eller brand. &

25 RYF]
Lar kanna och forsta dina brandslackare ik XXX[X|v




SAKERHETS INSTRUKTIONER

Arbetsmiljon

Se till att maskinen dr monterad i en saker och stabil position som méjliggdr kylande luftcirkulation.
Anvénd inte utrustningen i en miljo utanfor de faststallda driftsparametrarna. Svetsstromkallan dr inte
[dmplig for anvéandning i regn eller sno.

Forvara alltid maskinen pa ett rent, torrt utrymme.

Se till att utrustningen halls ren frdn dammuppbyggnad.

Anvadnd alltid maskinen i uppratt lage.

Skydd mot rorliga delar

Hall dig borta fran rérliga delar som motorer och fléktar nar maskinen ar i drift.
% Rorliga delar, sasom flakten, kan skara i fingrar och hander och fastna i plagg.
Skydd och héljen far tas bort for underhall och hanteras endast av kvalificerad personal efter att ha
kopplat bort stromkabeln.
Byt ut hdljena och skydden och stdng alla dorrar ndr ingreppet dr avslutat och innan utrustningen startas.
Var forsiktig sd att du inte klammer fingrarna nar du laddar och matar trdd under uppstalining och drift.
Var forsiktig nar du matar trad sa att du inte pekar den mot andra manniskor eller mot din kropp.
Se alltid till att maskinkapor och skyddsanordningar ar i drift.

Risker pa grund av magnetfilt

De magnetiska falten som skapas av hoga strommar kan paverka driften av pacemakers eller elektroniskt
styrd medicinsk utrustning. Barare av vital elektronisk utrustning bor radfraga sin Iakare innan de pabdrjar
bagsvetsning, skarning, mejsling eller punktsvetsning.

G4 inte ndra svetsutrustning med nagon kanslig elektronisk utrustning eftersom magnetfélten

kan orsaka skada.

Hall brannarkabeln och arbetsreturkabeln sa nara varandra som mdjligt dver hela sin langd. Detta kan hjalpa till att
minimera din exponering for skadliga magnetfalt.

Linda inte kablarna runt kroppen.

Hantering av komprimerade gasflaskor och regulatorer

A Felhantering av gasflaskor kan leda till bristning och utslapp av hogtrycksgas.
Kontrollera alltid att gasflaskan dr av rétt typ for svetsningen som ska utforas.
Forvara och anvand alltid cylindrar i uppratt och sakert lage.
Alla cylindrar och tryckregulatorer som anvands vid svetsning ska hanteras med forsiktighet.
Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren eller andra elektriskt “heta” delar vidréra en cylinder.
Hall huvudet och ansiktet borta fran cylinderventilens utlopp ndr du dppnar cylinderventilen.
Sakra alltid cylindern sdkert och flytta aldrig med regulator och slangar anslutna.
Anvénd en lamplig vagn for att flytta cylindrar.
Kontrollera regelbundet alla anslutningar och skarvar for lackor.
Fulla och tomma flaskor bor forvaras separat.

Forstor eller andra aldrig nagon cylinder




SAKERHETS INSTRUKTIONER

Brandmedvetenhet
2 Skar- och svetsningsprocessen kan orsaka allvarliga brand- eller explosionsrisker. Skarning eller svetsning

av forseglade behallare, tankar, fat eller ror kan orsaka explosioner. Gnistor fran svets- eller skdrprocessen
kan orsaka brander och brénnskador. Kontrollera och riskbeddm att omradet ar sékert innan du skar eller
LTS svetsar. Ventilera all brandfarlig eller explosiv anga fran arbetsplatsen.
Ta bort allt brandfarligt material fran arbetsomradet. Tack vid behov brandfarliga material eller behdllare med
godkanda lock (folj tillverkarens instruktioner) om det inte gdr att ta bort frdn ndromradet.
Skér eller svetsa inte ddr atmosfaren kan innehalla brandfarligt damm, gas eller flytande anga.
Ha alltid rétt brandsldckare i ndrheten och vet hur man anvander den.

Heta delar

Var alltid medveten om att material som skars eller svetsas kommer att bli mycket varmt och halla varmen
& under avsevart lang tid, vilket kommer att orsaka allvarliga brannskador om lamplig PPE inte bérs.

Ror inte vid hett material eller delar med bara hander.
Tilldt alltid en avkylningsperiod innan du arbetar med material som nyligen skurits eller svetsats.
Anvénd lampliga isolerade svetshandskar och kldder for att hantera heta delar for att forhindra brénnskador.

Bullermedvetenhet

Skar- och svetsprocessen kan generera ljud som kan orsaka permanent skada pa din horsel. Buller frén
A skar- och svetsutrustning kan skada horseln. Skydda alltid dina dron fran buller och anvand godkanda

och lampliga hdrselskydd om ljudnivéerna ar hga. Radgdr med din lokala specialist om du &r osaker
pa hur du ska testa for ljudnivaer.

RF-deklaration

Utrustning som dverensstammer med direktiv 2014/30/EU om elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) och
de tekniska kraven i EN60974-10 &r designad for anvandning i industribyggnader och inte for hushallshruk
dar elektricitet tillhandahélls via det offentliga Iagspanningssystemet.
Svarigheter kan uppstd med att sakerstalla klass A elektromagnetisk kompatibilitet for system installerade
i hemmiljder pd grund av ledande och utstrélade emissioner.
Vid elektromagnetiska problem @r det anvandarens ansvar att |gsa situationen. Det kan vara nédvandigt att skdrma
av utrustningen och montera lampliga filter pa elndtet.

LF Declaration

Se dataskylten pa utrustningen for stromforsorjningskrav.

P& grund av den forhdjda absorbansen av primarstrommen fran stromforsorjningsnatverket paverkar

hdgeffektsystem kvaliteten pa strom som tillhandahalls av nétet. Foljaktligen maste
anslutningsbegransningar eller maximala impedanskrav som tillats av natverket vid den allmanna natverkets
anslutningspunkt tillampas pa dessa system.
| detta fall & installatdren eller anvandaren ansvarig for att utrustningen kan anslutas, radfraga elleverantren vid behov.




SAKERHETS INSTRUKTIONER

Material och avfallshantering

@9 Svetsutrustning dr tillverkad med BSI publicerade standarder som uppfyller CE-kraven for material som
'..‘ inte innehaller ndgra giftiga eller giftiga material som &r farliga for operatdren. Slang inte utrustningen
tillsammans med normalt avfall.

E Det europeiska direktivet 2012/19/EU om avfall frén elektrisk och elektronisk utrustning anger att
elektrisk utrustning som har nétt sin livslangd maste samlas in separat och dterldmnas till en

— miljéanpassad atervinningsanldggning for kassering.

For mer detaljerad information, se HSE-webbplatsen www.hse.gov.uk

Paketets innehall och uppackning

Foljande artiklar ingar i ditt nya Jasic EVO-produktpaket med varje modell.

Var forsiktig nar du packar upp innehallet och se till att alla foremadl &r narvarande och inte ar skadade.

Om skador noteras eller artiklar saknas, kontakta leverantdren i forsta hand och innan du installerar eller anvander
produkten.

Anteckna produktmodell, serienummer och inkdpsdatum i informationsdelen som finns pa insidan av framsidan av
denna bruksanvisning.
Jasic EVO Cut 45 PFC

EP-45 PFC Stromkalla

IPT-60 plasmalampa 6m
Arbetsreturledare

USB-minne med bruksanvisning

Jasic EVO Cut 45SC PFC

EP-45SC PFC Stromkalla

Jasic EVO kompressor

IPT-60 plasmalampa 6m
Arbetsreturledare

USB-minne med bruksanvisning

Vanligen notera: Forpackningens innehdll kan mycket bero pad landets plats och det kdpta paketets artikelnummer




BESKRIVNING AV SYMBOLER

A\

Lds denna bruksanvisning noggrant fore anvandning.

A

Varning i drift.

=4O

Enfas statisk frekvensomvandlare-transformator likriktare.

D>
1 ~50/60Hz

Symbol for enfas AC-stromforsorjning och markfrekvens.

Kan anvéndas i miljéer som har hog risk for elektriska stotar.

IP Kapslingsgrad, sasom IP23S.

U1 Nominell AC-ingdngsspanning (med tolerans +15%).

[Tmax Nominell maximal instrom.

[1eff Maximal effektiv instrom.

X Duty cycle, forhallandet mellan given varaktighetstid/helcykeltiden.

U0 Tomgéangsspanning, Oppen kretsspénning for sekundarlindningen.

U2 Lastspdnning.

H Isolationsklass.

Sléng inte elavfall tillsammans med annat vanligt avfall. Skydda var miljo.

Varning for elektrisk stot.

Nuvarande enhet "A"

Overhettningsskyddsindikator.

Overstromsskyddsindikator.

2T kontinuerlig skarning

4T kontinuerlig skdrning

Mesh skarning

Vaxling av skarlage

Gastestkontrollindikator

mlao '~

Gaskontrolltestknapp




VAD AR PLASMA?

« Plasma beskrivs vanligtvis som det fjdrde tillstandet av materia (dvs fast, flytande,
sedan plasma).

« Om man okar gasen till en extremt hog temperatur far man det fjérde tillstindets plasma,
energin borjar bryta isar gasmolekylerna och atomerna bdrjar splittras. Normala atomer ar
uppbyggda av protoner och neutroner i kdrnan omgiven av ett moln av elektroner. | plasma
separeras elektronerna frén karnan. Nar véirmeenergin slapper elektronerna frén atomen
borjar elektronerna rora sig snabbt.

« Elektronerna dr negativt laddade och de lamnar efter sig sina positivt laddade kérnor. Dessa
positivt laddade karnor dr kdnda som joner. Nar de snabbt rorliga elektronerna kolliderar
med andra elektroner och joner frigor de enorma méangder energi. Denna energi ar det som
ger plasma dess unika status och otroliga skarkraft. Protonen

Elektroner

Neutroner

« Plasma dr en gas som har varmts upp till extremt hdg temperatur och joniserats sd att den blir elektriskt ledande. Ett exempel pd
naturligt forekommande plasma ér blixtnedslag.

* Plasmabagsskarnings-, mejslings- och svetsprocesserna anvénder plasma for Plasma gas
att overfora en elektrisk ljushage till arbetsstycket, den elektriskt ledande gasen
kommer att overfora energin fran plasmakraftkallan genom en plasmabréannare
till materialet som skars.

Skyddsgas Skyddsgas

* Grunderna for plasmabagsskérningsprocessen kan ses i illustrationen. ——Elektrod
Grundprincipen dr att ljushagen bildas mellan elektroden och arbetsstycket
genom att plasmagasen och den elektriska ljusbdgen tvingas genom en liten
oppning i kopparspetsen. Detta kommer att ka hastigheten och temperaturen
pa plasman som lamnar spetsen. Plasmatemperaturen ar dver 15 000°C och
hastigheten kan nédrma sig ljudets. Detta plasmagasflode i samband med den
hdga temperaturen gor det mdjligt for en djupt penetrerande plasmastrale att
skdra genom arbetsstyckets material och samtidigt blass smélt material bort
fran snittet.

———_Skarspets

—Munstyckshallare
eller Shield Cup

/// \\\ “Material

Slagg

« Processen skiljer sig fran oxy-fuel-processen genom att plasmaprocessen fungerar genom att anvanda hdgtemperaturbagen
for att smélta metallen som ska skdras. Med oxy-fuel-processen oxiderar syret metallen som ska skaras och varmen fran den
exoterma reaktionen smalter metallen. S3, till skillnad fran oxy-fuel-processen, kan plasmaprocessen anvandas for att skara
metaller inklusive de som bildar skyddande eldfasta oxider som aluminium, rostfritt stal, icke-jarnlegeringar och gjutjérn.

« Stromforsorjningens utstrom (ampere) kommer att bestimma plasmamaskinens skartjocklek och hastighetskapacitet.

* Medan det primdra malet med plasmabagskérning dr separering av metall, anvénds plasmabdgsmejsling for att avldgsna metaller
till ett kontrollerat djup och bredd.

« Plasmamaskiner bestar av en stromkalla, en ljushagsstartkrets, en plasmabrannare och en tryckluftsforsorjning.
« Likstrom (DC) rak polaritet anvands for plasmaskérning dér elektroden &r - negativ och spetsen/arbetsstycket ar + positiv.




PRODUKTOVERSIKT

Jasic EVO:s plasmaskdrande véxelriktare har designats som bdrbara skarkraftsaggregat med den mest avancerade

véxelriktaren, som erbjuder utmarkt prestanda. EVO Plasma-maskinerna genererar en stabil likstromsbhage som latt skar
igenom kolstal, ldglegerat stal, rostfritt stal och andra material. Plasmabrannarens langd
och efterflodestid kan justeras separat for att erbjuda optimal prestanda for ett brett
spektrum av applikationer.

Deninterna strukturen och luftflodesdesignen forbattrar spridningen
av varme som genereras av kraftkomponenterna, vilket forbattrar
arbetscykeln. Pa grund av dess unika design for varmeavledning

i luftkanalen, kommer detta att hjdlpa till att forhindra att damm
dras in av kylflakten fran att skada viktiga kraftkomponenter och
styrkretsar, vilket avsevart forbattrar plasmamaskinens tillforlitlighet
och prestanda.

Med icke HF-pilotbagestart och kombinerad med 6M IPT60
plasmabrannare erbjuder utmérkt plasmabagtandning som skar
genom rostiga och mélade metaller sdval som jarnhaltigt och icke-jamhaltigt material,

vilket effektivt kan forlanga livslangden for elektroden och skérspetsen pa plasma skarbrénnare.

Den unika ClearVision-displayen ger operatdren tydliga och informativa kontrolldata for den svetsplasmaskérning som
erbjuds, en TFT-LCD-uppgraderingsversion som tillval finns ocksa tillganglig.

Plasmaskamingsteknik kan anvéndas i stor utstrackning inom olika industrier som involverar metallskdrning sasom
tillverkning av pannor och tryckkarl, tillverkning av kemiska behdllare, kraftverksinstallation och byggindustri,
metallurgi, kemiteknik, flyg-, bil- och tekniska fordonstillverkning och konstruktionsanléggningar.

Huvudfunktionerna ar:

« Jasic EVO-serien av plasmamaskiner dr kompakta, ergonomiska designade med avancerad inverterteknologi som erbjuder
utmarkta, jamna och exakta skaregenskaper som ar idealisk process for skarning av stal, rostfritt, koppar, gjutjém och aluminium

* Bred spanningsomvandlare som fungerar pé natingang pa 95V ~ 265V AC 50Hz

« Cut EP-45 har inbyggda avancerade energibesparande PFC-kretsar (Power Factor Correction) som dr generatorvanliga (AVR)

« Cut EP-455C har ocksa en “integrerad” kompressor som erbjuder det ultimata inom portabel plasmaskéaming oavsett om den
ariverkstaden eller nér du arbetar pa plats.

* (learVision digital kontrollpanel (som standard) med integrerad stor LED digital amperemeterdisplay for exakt variabel
strominstélining eller uppgradera till den “tillval” TFT-LCD digital kontrollpanel for att ha en komplett LED-display som erbjuder
ytterligare anvandarfaciliteter

« Avancerad SurePlasma-teknik som erbjuder konsekvent (icke HF) plasmabagtandning gor IPT60-plasmabrannaren
till den idealiska partnern
« Skdrhastigheterna dkas 1,8 gdnger jamfort med oxyacetylenskdming
* Bekvamt enkelt barhandtag, vilket gor EVO-plasmamaskinen mycket portabel och ldttmandvrerad, bade i verkstaden och pa plats
« Lattatkomlig tryckmatare med justerbar regulator
« Funktioner som skéming av nat/galler, gaskontroll och 2T/4T spérrfaciliteter
« Cut EP-45-maskiner erbjuder en ren skarkapacitet pa 14 mm och skdrmning pa 20 mm
« Tillvalssats for cirkelskarningsquide finns tillgénglig
« Valfritt (NC-granssnitt (Iamplig for de flesta skérbord)




TEKNISKA SPECIFIKATIONER

Parameter Enhet Jasic Plasma EP-45 PFC Jasic Plasma EP-455C PFC
Nominell ingdng (U1) V&Hz AC95 ~ 265V 50/60 AC95 ~ 265V 50/60
Inspanning v 115V 230V 115V 230V
Mark ingdngsstrom (leff) A 20 11.5 26 15
Mark ingangsstrom (Imax) A 31 23 37 27
Nominell ineffekt kVA 3.6 53 10% 6.2
Svetsstromsomrade A 20 ~ 30 20 ~ 45 20 ~ 30 20 ~ 45
Markdriftspanning v 92 98 92 98
(Nk‘l’a”;'s';fj"tﬂlr ig?c‘)yke' ol % 30A@25% 45A@25%

(lean Cut mm 6 15 5 12
Avgangsvederlag mm 12 22 10 20
Pierce Cut mm 4 12 3 10
Ingen belastningsspanning (0CV) (U0) |V 300

Plasmafackla - IPT60 (6m)

Pilotbagestartlage v Non HF

Effektivitet % 86

|dle State Power W <50

Effektfaktor so 0.99

Standard - EN60974-1

skyddsklass IP [P23S

Isoleringsklass - H

Ljud Db <110

Drifttemperaturens omfang °C -10 ~ +40

Forvaringstemperatur °C -25 ~ +55

Storlek (med handtag) mm 546 x 166 x 341 (LxWxH) 547 x 187 x 558 (LxWxH)
Nettovikt Kg 10 26.6

Totalvikt Kg 145 33.6

* Nér du anvander EP-455C via en barbar transformator, se till att du anvander en 115V transformator av [amplig
storlek, annars paverkas startprestandan for tilliggskompressorn.

Vanligen notera: P4 grund av variationer i tillverkade produkter ar alla angivna prestandavarden, kapaciteter, matt,
dimensioner och vikter endast ungefarliga. Uppnaeliga prestanda och betyg ndr de anvands kan bero pd korrekt
installation, applikationer och anvandning tillsammans med regelbundet underhall och service.
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BESKRIVNING AV KONTROLLER

Frontvy

Maskinens barhandtag

Digital anvandarkontrollpanel (se langre ner for mer
information)

N/A

“-"Utgdngsterminal, Anslutningen for arbetsklamman *
Euro-typkontakt, plasmabrdnnarens anslutning (se sidan 27 for
monteringsinstruktioner)

4-stifts uttag (for valfri kompressor)

Ingdngsstromkabel

. Lufttillforselslang

Dinse uttagsstorlek ar 15-25mm

1.
2,

Rl o

£ @ N o

Utsikt bakat

9. Maskinens barhandtag

10. Ingdende luftrequlator - Justeringsratt
11. Ingdende luftregulator - Tryckmatare
12. Ingdende luftregulator - Tryckluftsintag
13. Maskinens PA/AV-strombrytare

14. Bakpanel med integrerade kylventiler
15. Ingdngsstromkabel

KONT

16
17

ROLLPANEL

18

16. Visningsomrade for parameter och felkod
17. Vamingsindikatorer

18. Omrade for val av skérlage och véljarknapp
19. Parameterjusteringsratt och kontrollknapp

20. Gastestkontrollknapp och indikator
19

20




BESKRIVNING AV (CLEARVISION)

A. Visningsomrade for strom, parameter och felkod

B. Varningsindikatorer

(. Parameterjusteringsratt och knapp

D. Val av skdrldge

E. Knapp for val av skarldge

F. Kontrollknapp for gastest med indikator ovan

A.Visning av parametrar och felkoder

« Visar skdming och forinstallda aktuella instéliningar

« Nar fabriksaterstallningen ar aktiverad visas en nedrakning.

« | teknikerldge, parameterinstallningar och deras tillhdrande justeringsinstallningar.
* Maskinens serienummer kommer att visas nar du uppmanas till det.

B. Varningsindikatorer

Overhettningsindikatorn indikerar att maskinen har gétt in i 6verhettningsskyddet och har stoppat utgéngen,
nar maskinen har svalnat kommer utgdngen att dteraktiveras.

@ Indikatorlampan for dverstrom indikerar att maskinen har gatt in i verstromsskydd och har stoppat
utmatningen. Stang av maskinen och sétt pa den igen for att aterstélla.

(. Parameterjusteringsratt

« Vrid pa justeringsratten for att justera parametrarna.

 Om du vrider justeringsratten medurs okar parametervardet, och om du vrider justeringsratten moturs
minskar parametervardet.

« Nér justeringsratten vrids visas de justerade parametrarna i parametervisningsomradet.

D, E Val av skdrldgen

Tryck pa knappen for val av klipplage medan du inte Klipper for att véxla mellan de tre klippningarna
ldgen som erbjuds, 2T, 4T och mesh cutting.

.it Om indikatorn lyser indikerar den att maskinen for nérvarande ar i 2T skarlage.

ik Om indikatorn lyser indikerar den att maskinen for ndrvarande dr i 4T-klipplage.

-itiﬂ Om indikatorn lyser indikerar den att maskinen for nérvarande &r i ndtskdrningslage.

F. Gaskontrolltestfunktion CJ A
« Tryck pa gaskontrollknappen (B) ndr du inte &r i skartillstand. = B
« Nér indikatorn (A) lyser & maskinen i gaskontrollldge. '

« Tryck pd gaskontrollknappen igen eller vénta 20 sekunder. Efter att indikatorlampan slocknat har maskinen ldmnat gaskontrollldget.
Vanligen notera: Nér du ar i nagot skarlage kommer displayfonstret att visa den forinstéllda skarstrommen, som
kan stdllas in av operatoren genom att vrida justeringsratten medurs for att dka strommen eller moturs for att minska
skarstrommen. Justerbar skarstromsomrade ar 20 ~ 45 ampere i 230V-lage.

15




BESKRIVNING AV (CLEARVISION)

Ingenjorslage
1. Tryck och hall in parameterjusteringsratten @i 5 sekunder nér du inte Klipper for att g& in i teknikerlage.
2. Ffteratt ha tryckt i 1 sekund kommer displayfonstret att rékna ned fran 3, sedan gar maskinen in i teknikerlage.
Om du sldpper knappen under den tiden kommer du att avsluta nedrékningen och du kommer inte att gd in i
ingenjorslaget.
3. Ingenjorslage:
FO1:Val av standbytid; 0, 5, 10 eller 15, (enhet & minuter), 0 betyder att standby-funktionen
inte dr aktiverad. (fabriksinstallningen @r 10)
F02: Ingéngstverspanningsskydd aktiverat; 0 betyder att funktionen &r avstangd, 1 betyder
att funktionen &r pa. (Fabriksinstallning dr 0)
F03: Justering av efterflodestid; 0 ~ 60 sekunder. (fabriksinstalining ar 15)
FO4: N/A

4, Efteratt ha justerat parametrarna, tryck pa knappen for val av skérlégeefér att spara och avsluta.

Aterstaller fabriksinstallningar

5.
6.

Tryck och héll ned knappen for val av ska'rl'eigee i 5 sekunder ndr du inte klipper for att aterstélla fabriksldget.
Efter 1 sekund kommer displayfonstret att rakna ned fran 3. Nér det &r klart aterstélls fabriksinstallningarna.
Om du slapper knappen innan nedrakningen dr klar kommer du att avsluta processen och avsluta utan att
aterstalla fabriksinstéliningarna
Fabriksinstallningar:

Klipplage: 2T kontinuerlig skdrning

Skarstrom: Bedomd max

Efterflodestid: 15 sekunder

Visar serienumret

1.

Tryck och héll ned knappen for val av skarlage e och parameterjusteringsratt @ i 5 sekunder samtidigt nér du
inte klipper for att gd in i serienummervisningslaget.

Maskinens serienummer visas nu i displayfonstret. For att se hela serienumret maste du vrida kontrollratten

9 ganger.

. Tryck pad valfri knapp for att avsluta.

Vanligen notera: Nér du ar i ndgot skérlage kommer displayfonstret att visa den forinstallda aktuella skarstrommen,
som kan stéllas in av operatdren genom att vrida justeringsratten medurs for att oka strommen eller moturs for att
minska skarstrommen.




MASKINBESKRIVNING (TFT-LCD)

Frontvy

1. Maskinens barhandtag

2. LCD Digital anvéndarkontrollpanel (se ldngre ner for mer
information)

3. N/A

“-"Utgangsterminal, Anslutningen for arbetskldmman *

5. Euro-typkontakt, plasmabrénnarens anslutning (se sidan

27 for monteringsinstruktioner)

4-stifts uttag (for valfri kompressor)

Ingangsstromkabel

. Lufttillforselslang

Dinse uttagsstorlek ar 15-25mm

>

x9N @

Utsikt bakat

9. Maskinens barhandtag

10. Ingdende luftregulator - Justeringsratt
11. Ingdende luftregulator - Tryckmatare
12. Ingdende luftregulator - Tryckluftsintag
13. Maskinens PA/AV-strombrytare

14. Bakpanel med integrerade kylventiler
15. Ingdngsstromkabel

KONTROLLPANEL

a A W N B

Continucus Cutting

18

18.

16 19 19
17 20 .0

16.

17.

Hemknapp: Genom att trycka pa den hér knappen
kommer du direkt till startskarmen (som visas)
Parameterratten ar ocksa en kontrollknapp som nar
den trycks ned “bekraftar” ingangen till ett annat
skdrmalternativ eller parameterinstallning
LCD-skarm: Visar funktioner, parameter och felkoder
for operatoren

Returknapp: Genom att trycka pa den har knappen
kommer du tillbaka till foregdende skérmalternativ
Kontrollratt for parameterjustering: Genom att vrida
denna ratt kan anvéndaren bladdra igenom eller gora
parameterandringar som visas pa skarmen




MASKINBESKRIVNING (TFT-LCD)

Skﬁrm < Cutting Current -
]

Skarmen erbjuder operatdren en mangd information inklusive driftlage,
parametrar som inkluderar skarstrom, efterflodestid och efterflodesgas. D

45

Hemskarmen visas till hoger och med hjalp av justeringsratten kan du for att | 0
navigera genom maskinalternativen. A [ o 1hs

Parameterjusteringsratt

Genom att vrida kontrollratten medurs eller moturs kan operatdren rulla maskinens funktioner,
okar eller minskar parametervarden

inklusive skdrstrom och ndr dessa parametrar justeras visas vardena i bildskarmen.
(Detta reflekteras ocksa med den grona LED-linjen runt ratten okar eller minskar ocksd).

Hemknapp
Om du trycker pd hemknappen nér som helst kommer du direkt tillbaka till hemskérmen

som visas pa bildskarmsbilden nedan. )
Returknapp m
Returknappen tar dig tillbaka till foregdende skarm och den “Gvre” nivén for den funktion

du var inom.

Visa skarmalternativ n
Hemskarm

N&r du trycker pa hemknappen ﬁ du kommer till startskarmen

(som visas till héger). Harifrdn kan du vrida kontrollratten for att markera Continuous Cutting [ |
det alternativ du behdver och for att vlja, tryck helt enkelt pa kontrollratten x

for att komma at: skdrlége, instéliningar eller driftsinformation.

Vilja skirlgen 8

Innan du pabérjar ndgon skarning, tryck pd Home-knappen for att dtergd L

till startsidan, vrid sedan kontrollratten for att valja antingen kontinuerlig 4
skarning eller mesh skarningslage, tryck sedan pa kontrollratten for att valja Gnskat skarlage

(se sidan 30 for ytterligare information).

< Continuous Cutting . < Mesh Cutting .
& L &
(0] (0]
4

4

Kontinuerligt klipplage Mesh Cut Mode

18




MASKINBESKRIVNING (TFT-LCD)

Visa skarmalternativ p— [ |
Skar nuvarande konfiguration P
Oavsett om du har tillgéng till antingen kontinuerligt eller mesh skarldage | D
kommer displayfonstret att visa skérstrdmmen (som visas till hdger). i

Genom att vrida kontrollratten justerar du skarstromvardet.

A bt 1 155

2T/4T-funktionsinstéllningar

Val av 2T och 4T brannaravtryckare (sparr) & en anvéndbar funktion vid langre skérningar.
Nar du skdr i 4T-ldge kan du ta bort fingret fran brédnnarens avtryckare och ljushagen forblir pé tills du antingen trycker
pa brénnarens avtryckare igen eller sa tar du bort plasmabagen frén materialet som skars.

Operrate Mode -

p I
45 ] v «——2T

Ly <47

Function Setting

1Fi2 158

N@r du dr i laget “Kontinuerlig klippning”, tryck pa kontrollratten for att dppna ikonalternativen till vanster och bladdra
till “P” och tryck pa kontrollratten igen. Harifran kan du vdlja antingen 2T eller 4T.

Vanligen notera: 2T/4T (47) dr inte tillgéngligt i rutndtsskarningslage.

Parameter Setting -

45

ﬁu 15

Length of Cutting Torch -

Skarbrannarens langd och efterflodestidskonfiguration

Oavsett om du dr i ldgen “kontinuerlig” eller “mesh cutting” kan du gd in pa “D"-
fliken som tar dig till bade val av plasmabrénnares ldngd och eftergastid

Den forsta fliken som & markerad till hger ar parameterinstallningarna som
I&ter dig vélja plasmabrénnarens langd som & monterad pa maskinen.

Du kan valja ficklampsléngder enligt foljande: =
0,6M, T0M, 15M och 20M (0, 20, 33, 49 och 66 fot) dér 0 ar den automatiska D
installningen, som mater motstandet hos plasmabrannarkabeln och automatiskt i
staller in brannarlangden darefter for att sdkerstalla pilotstrom och luft - M
flodestiden ér darefter.

Den andra fliken som & markerad till hoger &r parameterinstaliningarna som L cur § Fosttontne___
|&ter dig vélja eftergastid. Nar skdrningen &r klar maste luften stanna kvar en i) ) T
tid for att hjélpa till med kylningen av forbrukningsmaterial och brannare. -
Efterflodestiden ar justerbar mellan 10 ~ 60 sekunder. o "

A

Fabriksinstallningen dr 15 sekunder.




MASKINBESKRIVNING (TFT-LCD)

Visa skarmalternativ KX Gas Check [ |
. 2
Gaskontrollfunktion
D
Nér du inte skar i vare sig ‘Continuous Cut’eller'Mesh Cut’kan du -
aktivera gasen for att kontrollera ditt gasflode genom att vélja A
gaskontrollfunktionen, markerad i gront nedan. ) [ 1 155
0Om gaskontrollsymbolen visas, som ovan till hoger visar, har du nu luft
som strommar genom plasmabrannaren, vilket indikerar att maskinen _cur { Ll [
nu ari‘Gaskontroll’-lage. P
0Om du trycker pd kontrollratten igen eller véntar i 20 sekunder stoppas D
gasflodet och gaskontrollldget avslutas. i i s
A
installningar

‘§§§‘ Frén startskarmen, vrid kontrollratten till installningsikonen (visas till vénster) och tryck sedan pa kontrollratten.
Du kommer da till installningsskarmen, harifran kan du bldddra till information som systeminformation, sprakval,
enhetsval, fabriksterstéllning, mjukvaruversioner och systemkonfiguration enligt nedan.

Systeminformation

Frén instéllningsskarmen, vrid kontrollratten till fliken‘Ver’ och tryck sedan pa kontrollratten. Du har nu
kommit in i maskinens systeminformationsskarm. Maskinens nominella utstrom, maskinens programvara och
skarmversionsnummer samt serienummer visas alla har (som visas nedan).

System Information System Information

Rated Current

Software version No. V1.00

45A

) LCD version No. V1.02

ﬁ Machine Serial No. ~ 117AF034864100611970010

Sprakval

Frén instdllningsskarmen, vrid kontrollratten till fliken ‘sprak’ och tryck sedan pé kontrollratten. Du har nu kommitin i
sprakalternativskdrmen som visas nedan.

Language Selection ( English
English v
<
[E1z:2be




MASKINBESKRIVNING (TFT-LCD)

Sprakval (fortsattning)

Frdn sprakskdrmen kan du vrida kontrollratten for att bladdra igenom de installerade sprakalternativen och vdlja ditt
val genom att trycka pa kontrollratten. Tryck pa returknappen eller hemknappen for att avsluta

Enhetskonfiguration

Frén instélIningsskarmen, vrid kontrollratten for att vélja fliken “enhet”. T och tryck sedan pa kontrollratten, du
har nu kommit in i enhetens alternativskdrm som visas nedan.

Selecting Unit -

—

Imperial Unit - Harifran kan du v'eilja

antingen metriskt eller
ey L UEIULTERVZNS  imperialiskt genom att
v trycka pd kontrollratten.

VR Metric Unic Imperial ar
o fabriksinstallningen.
Skyddsstatuslarm
Om maskinen stoter pa ett fel eller inte fungerar korrekt, kan en felkod
visas enligt bilden till hoger.
Exemplet som visas ar fel E60 som ar ett “Gvertemperatur”fel.
For en detaljerad lista dver felkoder, se sidan 39. Overheat (E60)

Konfigurationsinstallningar (ingenjorslage)

Frén instélIningsskarmen, vrid kontrollratten till fliken “konfiguration”. I—ﬁ och tryck sedan pad kontrollratten. Du har
nu kommit in i teknikernas alternativskdrm som visas nedan.

Harifran kan du komma &t olika alternativ sésom: standby-tid, dverspanningsskydd, parameter- och
fabriksaterstaliningslagen.

Standbytid

Standbytid dr en funktion som innebér att nar det inte finns ndgon operatdrsaktivitet med plasmamaskinen, kommer
maskinen efter en forutbestamd tid (10 minuter enligt nedan) att ga in i standbylage (vilolage).

Frén konfigurationsskarmen, vrid kontrollratten tills alternativet “Stand by Time” ar markerat och tryck pa
kontrollratten. Du har nu kommit in i enhetens standby-tidskarm som visas nedan dér du kan justera standbytiden
mellan 0 och 15 minuter. (0 ar avstangd)

< Stand by Time Stand by Time

5 T

Overvoltage Protection Swich

[

Ver

Parameter Reset .
min
A Factory Reset




MASKINBESKRIVNING (TFT-LCD)

Visa skarmalternativ

Alternativ for overspanningsskydd

Fran konfigurationsskarmen, vrid kontrollratten tills alternativet ‘Overspanningsskyddsbrytare’ ar markerat och tryck pa
kontrollratten. Du kan nu valja antingen PA (6ppen/aktiverad) eller AV (stang/inaktiverad) enligt bilden nedan.

Vanligen notera: Endast teknisk personal bor avaktivera dverspanningsskyddet.

Engineer Mode ( Overvoltage Protection Switch

\ Sleep Mode Response Time
fren

[

Parameter Reset

o Factory Reset

Parameteraterstallning:
Detta alternativ gor det mdjligt for operatoren att aterstélla parametern for maskinens alla skarparametrar.

Nér du vdljer alternativet for parameteraterstallning kan du vrida kontrollratten for att antingen acceptera eller avbryta
aterstallningsprocessen, genom att trycka pa kontrollratten for att acceptera aterstalls alla sparade parametrar.

Parameter Reset .

Sleep Mode Response Time

( Sure ( Sure

Are you sure you want to restore the
device to parameter settings?

e x

Overvoltage Protection Swich

Factory Reset

Waiting for parameter reset ...

==
[P
Ver
(A

Fabriksaterstallning:
Detta alternativ Iater foraren dterstalla alla parametrar och bakgrundsinstéllningar for maskinen.

Nér du véljer alternativet for fabriksaterstélining kan du vrida kontrollratten for att antingen acceptera eller avbryta
aterstéllningsprocessen. Om du trycker pa kontrollratten for att acceptera kommer sedan att dterstélla maskinen till
fabriksinstalIningarna.

Sleep Mode Response Time

Overvoltage Protection Swich

&
) Are you sure you want to restore the
device to factory settings?

Waiting for factory reset...

Parameter Reset
Ver
Sure Cancel
- - - B X

Nér ndgon av ovanstdende installningar har slutforts, nar den ndvéndiga atgarden ar klar, tryck pd bakdtknappen
eller hemknappen for att aterga till operatdrens huvudskarm.
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MASKINBESKRIVNING (TFT-LCD)

Visa skarmalternativ

Anvandarmanual

P4 “Hemsidan” vrider du kontrollratten till “anvindarmanualen” Il och tryck sedan pa kontrollratten. Du har

oppnade nu anvandarmanualens alternativskdrm som visas nedan dar du har enkel tkomst till ndgra av maskinerna
anvandarinstruktioner.

Harifran kan du ldra dig mer om anvandargranssnittets kontrollpanel inklusive maskinkomponenter och drift.
Den interna manualen técker dven plasmabrannaren, underhall och felsokning av plasmamaskinen.

User Manual Panel Operation

User Manual Cutting Torch User Manual Troubleshooting
xlldl - <« XWECE ©°

Categories Number  Specifcation(s) Image | Sympton Cause Solution

For att avsluta anvandarhandboken, tryck pa bakatknappen eller hemknappen for att terga till huvudoperatorsskarmen.
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BESKRIVNING AV LUFTKOMPRESSOR EP-SC

(Levereras med EP-455C)

Oversikt och tekniska detaljer

Parameter Enhet EP-SC Jasic luftkompressor
Nominellingang (U1) | V/Hz AC95 ~ 265V 50/60Hz
Mark ingangsstrom | A 3.7 +/-5%
Nominell ineffekt | W 780 +/-5%
Nominellt lufttryck | MPa 0.25 +/-%
Max tryck MPa 0.4
Rotationshastighet | rpm 2800
skyddsklass P [P23S
Isoleringsklass - H 1
Storlek (med handtag) | mm 463 x 187 x 236 8
Nettovikt Kg 17.15 —
Totalvikt kg 18.40 2 ——
——
Frontvy i éf:@
1. Frontpanel med integrerade kylventiler 3—=

2. Indikeringslampa for ingéngseffekt
3. Ingangsstromkabel och 4-polig kontrollkontakt som ansluter
till stromkallans frontpanel matchande 4-poliga uttag

Bakatsikt

4, Insugsluftfilterlock som laser luftfilterelementen pa plats (se sidan 42)
5. Tryckluftsutloppsanslutning som ansluter luftslangen till stromkéllans
regulatorinlopp (se sidan 28)

Vanligen notera: Nar du anvénder EP-45SC via en bérbar transformator, se till att du anvénder en
115V-transformator av Idmplig storlek, annars paverkas startprestandan for tillaggskompressorn (se teknisk
specifikation pa sidan 13) automatiskt frén displayen efter 20 sekunder.
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INSTALLATION

Installation

ligaren/anvandaren &r ansvarig for att installera och anvénda denna plasmamaskin enligt denna
bruksanvisning.

Innan denna utrustning installeras ska dgaren/anvandaren gora en beddmning av
potentiella faror i det omgivande omradet.

Uppackning

Kontrollera forpackningen for tecken pa skador. Kontakta i forsta hand din
leverantdr om ndgot saknas eller dr skadat.

Ta forsiktigt bort maskinen och behall forpackningen eller dtminstone tills
installationen dr klar.

Lyft

Jasic EP-45-serien har ett integrerat handtag endast for handlyft. Se till att maskinenheten lyfts och transporteras sakert
och sakert.

Plats

Maskinen bor placeras i [amplig position och miljo.

Forsiktighet bor iakttas for att undvika fukt, damm, &nga, olja eller frétande gaser.

Placera pd en saker, jamn yta och se till att det finns tillrackligt med utrymme runt maskinen for att sakerstalla naturligt luftflode.
Anvénd inte systemet i regn eller sno.

Placera plasmastromforsorjningen nara ett [ampligt eluttag och se till att du ldmnar minst 30 cm utrymme runt maskinen for att
ge ordentlig ventilation.

Placera alltid maskinen pa en stadig, jamn yta innan du anvander den sd att den inte kan vélta. Anvand aldrig maskinen pa sidan.
De flesta metaller inklusive rostfritt stal kan avge giftig rk nér de svetsas eller skérs.

For att skydda operatdren och andra som arbetar i omradet dr det viktigt att ha tillrécklig ventilation i arbetsomradet for att
sakerstdlla att luftkvaliteten uppfyller alla lokala och nationella standarder.

sakerhetskunskap. Alla anslutningar ska goras med stromforsorjningen avstangd. Felaktig

inspanning kan skada utrustningen. Elektrisk stot kan orsaka dodsfall; efter avstangning av
maskinen finns det fortfarande hoga spanningar i maskinen, sa om du tar bort kaporna, ror inte nagon
av de spanningsforande delarna pa utrustningen under minst 10 minuter. Anslut aldrig maskinen till
elndtet med panelerna borttagna. Den elektriska anslutningen av denna utrustning ska utforas av
lampligt kvalificerad personal och dessa ska goras med stromforsorjningen avstangd. Felaktig spanning
kan skada utrustningen.

2 Féljande operation kraver tillracklig yrkeskunskap om elektriska aspekter och omfattande

Ingangsstromanslutning

Innan du ansluter maskinen bor du se till att rétt forsorjning finns tillganglig.
Detaljer om maskinkraven finns pa maskinens typskylt eller i tabellen med tekniska specifikationer som visas pa sidan
13 i denna handbok.

Utrustningen bor anslutas av en kvalificerad kompetent person. Se alltid till att utrustningen ar korrekt jordad.
25




INSTALLATION

Ingangsstromanslutningen fortsatte

Varning!

1. Testa med multimeter for att sakerstalla att inspanningsvardet ligger inom det specificerade inspanningsomradet.

2. Setill att strombrytaren pa svetsaren ar avstangd.

3. Kopplain nétkabelns ledningar till ndtkontakten av ratt storlek, och se till att de stromforande, neutrala och
jordade ledningarna dr korrekt anslutna.

4. Utfor ett elektriskt test av maskinen vid behov (d.v.s. PAT-test)

5. Seftill att sakringen i ndtaggregatet ar korrekt klassad for maskinen.

6. Anslut maskinens natkontakt ordentligt till motsvarande eluttag.

Vanligen notera: Om maskinen behdver anvandas pa ldnga forlangningssladdar, anvand dé en forlangningskabel

dar kabeln har en storre tvdrsnittsarea for att minska spanningsfallet, kontakta din elektriker eller elleverantor for

rekommenderad storlek.

Ingaende luftanslutning

* Jasic EVO EP-45 och EP-455C plasmamaskiner ar endast designade for att anvandas med en palitlig, konsekvent tillforsel av ren,
torr tryckluft, vilket dr avgdrande for korrekt drift. EP-455C-versionen kan anvénda sitt eget “interna” tryckluftssystem.

* Anvénd inte med syre eller annan gas.

« Se till att din kompressor endast erbjuder torr komprimerad luft och kan leverera den volym luft som krévs for att kora din
plasmaskdrmaskin enligt specifikation. Vi rekommenderar minimikraven for lufttillforsel pd 170 Ltr/min @ 5 Bar (75psi).
Luftkraven for kompressorn eller luftcylindern dr foljande:

* Minsta lufttillforsel: 5 bar (75psi)
 Maximal luftinmatning: 6 bar (87psi)
* Minsta luftflode: 6CFM (170Ltr/min)

* Det rekommenderas att tryckluftsforsdrjningen har en extern filtreringsanordning installerad i ledningen som forsdrjer maskinen,
inklusive ett vattenlas och filter

« Anslut tryckluften med den medfdljande luftslangen och luftkopplingen till maskinen via inloppsanslutningen pa bakpanelen
(max 8 Bar).

« Luftregulatorn for enheterna EP-45 och EP-45SC @ monterad pa bakpanelen och dr justerbar.

* Allt vatten som har samlats upp av luftregulatorn kommer att dréneras av den inbyggda luftregulatorns automatiska
draneringssystem.

« Nar du anvander antingen en tryckluftscylinder eller en kompressor, se till att den &r utrustad med en lampligt monterad
hdgtrycksregulator som kan minska trycket till snskad mangd.

Anvandarinstallningar

Utgangsanslutningar
Arbetsreturkabel Z |t

o ) 17
Stt i arbetsreturledningens kabelkontakt \Lﬁ}/
i dinse-uttaget pa svetsmaskinens frontpanel AV
och dra &t den medurs. N /\/
Kontrollera dessa stromanslutningar dagligen for att ‘

sakerstalla att de inte har lossnat, annars kan ljushagar uppsté nér de anvands under belastning.
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ANVANDARINSTALLNING

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

Utgangsanslutningar

—— ]

) Plasma ficklampa

IPT60-plasmabrannaren som
levereras med din Jasic-plasmamaskin har en
I “euro-stil” strom-/gasanslutning (i det hér fallet & gasen som anvénds
——tryckluft), pilotkabeln och stiftanslutningarna for brannarens switch.

Jasic plasmaskarsystem och brannare har en sakerhetskrets for att forhindra operatdrsskador vid byte
av forbrukningsvaror etc. Detta dr en enkel krets som bryter den elektriska
brénnarens omkoppling sa snart som hallarlocket tas bort, vilket
forhindrar maskinens drift. Utan sddana skyddskretsar, som

% tidigare namnts, kan den dppna kretsspanningen vara sa hog

som 350V DCvid brannarhuvudet. Brannhuvudet omfattar en
komplett uppsattning forbrukningsvaror som visas till hager,

dessa forbrukningsvaror bestér av ett kylror, brannarelektrod,
virvelring for gasdistribution, skérspets, hallarlock och vid behov en
avstandsanordning for att sakerstélla samma avstand mellan spets och

\ material som skars.

Montering av den medfoljande plasmabrannaren

Pa Jasic EVO-serien av plasmamaskiner maste monteringsinstruktionerna for plasmabrannaren (visas nedan) foljas.
« Placera plasmabrannarens kontakt i euro-kontaktuttaget som visas pa bild 1
« Tryck pa brannaren som visas i bild 2 och vrid sedan ldsmuttern medurs tills den &r helt ansluten och dtdragen som visas i bild 3

bild 1 bild 2 bild 3
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ANVANDARINSTALLNING

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
inom svetsomradet.

Vanligen notera: Foljande bor endast utforas av auktoriserad operatr.

Lufttrycksinstallning

Den externa lufttrycksregulatorn & monterad pd maskinens bakre panel och finns endast tillgénglig och anvands nar
verkstadstryckluft ar ansluten.

Kontroll och testning av luftkvaliteten bor utforas med jamna mellanrum eftersom justering ofta kan kravas, denna
process utfors enkelt genom att folja instruktionerna nedan:

1. Setill att plasmabrénnaren sitter sékert pd plats (se sidan 27).
2. Anslut verkstadens lufttillforsel till maskinen via luftregulatorinloppet (A) monterat pd den bakre panelen (bild 1).
3. Anslut maskinen till elnétet och sI3 PA maskinen (finns p& maskinens bakpanel (se sidorna 13 och 16).
4, Beroende pd vilken kontrollpanel din maskin har, aktivera testluftalternativet som sedan aktiverar luftspolning for
att starta luftflodet genom maskinen och plasmabrannaren (se sidorna 15 eller 20 for ytterligare information).
5. Anvénd fingrarna och lyft upp tryckregleringsvredet (B) pa tryckregulatorn for att “I&sa upp” den som visas i bild 2.
6. Justera nu (om det behdvs) lufttrycket genom att vrida vredet (B) i antingen medurs riktning for att dka
lufttrycksinstaliningen eller moturs for att minska trycket som kommer att noteras pa tryckmataren.
7. Narrétt lufttryck @r instéllt pa regulatorns manometer, tryck ner justeringsratten (B) pa bild 3 for att Iasa den.
Vanligen notera:
* Allt vatten som har samlats upp av luftregulatorn kommer att dréneras av regulatorns automatiska drénering ndr flygholaget
dranslutet.
« Sealltid till att din tryckluftstillforsel @ ren och torr, detta kan uppnds genom att installera luftfilter och lufttorkare efter behov.
« P4 grund av att kondens byggs upp i matningsrren fran kompressorn, ar det bra att alltid ha ett luftfilter och/eller en lufttork
monterade inline vid utloppet (anslutningspunkten) for plasmamaskinen.
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OPERATION

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

Plasmaskarning

Kontrollera att alla anslutningar har gjorts efter behov. Kontrollera fdljande innan du startar maskinen.
« Kontrollera om maskinen &r tillforlitligt jordad enligt relevanta lokala standarder.

« Kontrollera att det inte finns nagra daliga kontakter.

« Kontrollera om ndtkabeln dr ansluten till ratt inspanning och markspanning.

« Kontrollera om plasmabrannaren, anslutningskablarna och gasslangarna ar i gott skick och inte &r vridna.

Drift

1. SIa pd strombrytaren till Iaget ‘ON’ via maskinens bakpanel och kontrollpanelen
tands, kylflakten borjar rotera och maskinen &r redo att fungera normalt.
Vanligen notera: Vissa modeller dr utrustade med smart flaktteknik. Nar
stromforsorjningen slds pa under en period innan svetsning eller skérning slutar
flakten automatiskt att ga. Den kdrs automatiskt nar skaringen borjar.

2. Stéllin skdrstrommen efter tjockleken pa materialet du skar.

3. Setill att skarspetsen och forbrukningsmaterialen matchar applikationen och
skarstromstyrkan som dr installd pd maskinens kontrollpanels display.

4. Valj utlosningsldge som kravs via den framre kontrollpanelen:
2T och 4T. 2T kontinuerlig skaring: Nar huvudbdgen slécks pa grund av brist pd basmaterial, stanger
skarmaskinen automatiskt av utgangen. Du méste slappa brannarens avtryckare och trycka pa den igen
for att dteruppratta pilotbdgen och fortsatta skara.
4T kontinuerlig skarning: Nar huvudbagen slacks pa grund av brist pa basmaterial, gar skdrmaskinen
automatiskt dver till pilotljusbdgen, och pilotbdgen kan dterupprittas och skdrningen kan fortsétta
utan att slappa brénnarens avtryckare.

5. Valj“mesh cutting”-Idge om materialet eller applikationen kraver.

Natskarning: Nar huvudbagen slacks pd grund av att arbetsstycken saknas, kommer skdrmaskinen automatiskt att
aterupprétta pilotbagen och bibehdlla den under en viss tid. Nér pilotbdgen kommer i kontakt med arbetsstycket
och tander huvudbdgen, kan skarningen fortsatta. | natskamingslage kommer maskinen automatiskt att vara i
2T-ldge (4T dr inte tillgangligt).

6. Kontrollera lufttrycket genom att satta spolnings-/kéromkopplaren i spolning for att stalla in ratt tryck.

7. Tryck pa lufttrycksomkopplaren igen for att satta maskinen i redoldge, i lufttryckskontroll/testlage ténds
motsvarande lysdiod.

8. Beroende pa applikation och forbrukningsmaterial, for plasmabrannarens kopparmunstycke pa ett avstand av
cirka 2 mm mellan kopparmunstycket (spetsen) pa bréannaren och arbetsstycket och tryck sedan pa brénnarens
avtryckare. For andra lagen for skdrning/mejsling, se “Skarlagen” frén sidan 30 och brannarens instélining sida 34.

9. Efteratt [jusbdgen har anténts startar skarningen och du kan nu borja flytta brannaren med regelbunden
hastighet langs materialet du skar.

Vanligen notera: Elektroden och munstycket kommer att slitas ut snabbare om operatdren héller avtryckaren i

pilothagsldge for Iange innan kapning. Hall alltid tiden mellan pilotering och skdrning till ett minimum.
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DRIFT

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

Driften fortsatte
Normalt skarlage

_EE Normal skdrning - detta ldge &r det vanligaste ldget for kantstart eller halskérning.
Vich(antska'rning, hall brénnaren vinkelrdtt mot kanten pa materialet som skérs med skdrspetsen ndra (men inte
vidror) kanten pd arbetsstycket vid den punkt dér skarningen ska borja.
Tryck och hall in avtryckaren och nér pilotbagen har initierats, flytta langsamt brénnaren Gver materialet tills
skarbagen har etablerats och sedan kan en “skdrande” rérelse bérja. | allménhet ar skdrriktningen mot anvéndaren.
For att sluta skdra slapp bara avtryckaren.
Men om plasmabrénnaren antingen dras bort frén materialet eller om du kommer till slutet av materialet som skars
och du springer av plattan kommer plasmaskarbagen automatiskt att stanna. For att aterinitiera plasmabdgen méste
du sldppa brannarens avtryckare for att trycka ned avtryckaren, sd i fallet med skarande galler eller perforerat material
har vi foljande alternativ som bor anvéndas.

Perforerat skarlage (natskarning)

==§f Perforerad skarning - Den har instéllningen &r idealisk om du skar nat, galler eller perforerat material (som
bild 1 visar nedan) dar du har mellanrum mellan materialet som skars.

N&r du skar i “normalt” lage kommer plasmabagen automatiskt att “klippa ut” om den inte kan hitta metall for att
slutfora den elektriska kretsen, s3 om du vaxlar maskinen till perforerat skérlage kommer plasmabagen att vara PA
annars maste du halla slappa/trycka pé avtryckaren for att starta om plasmabagen om och om igen.

Nér du ar i perforerat skérlage och ndr du skar i fardriktningen som visas i bild 2 nedan, kommer brannarens
plasmabagskrets att vaxla mellan styrlage och skérlage automatiskt, beroende pa om din brénnare &r dver materialet
ellerinte.

Bild 1 nedan visar ett exempel pd material som vid skarning skulle anvéndas i instélIningsléget “ndt/perforerat”.

Bild 2 nedan hjalper till att forklara hur maskinen kan skéra perforerat material och automatiskt véxlar mellan pilot-
och skdrlage utan att operatdren behdver sldppa och sedan trycka pa brannarens avtryckare flera ganger. paverkar
trddmatningsprestandan).

e e - >
= .

% Reseriktning
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bild 1 natmaterial skirande lotsning skarande lotsning skarande lotsning
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DRIFT - LAGEN FOR SKARNING

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och
inom svetsomradet.

Skarningssatt

Foljande sidor visar olika satt genom att anvdnda olika forbrukningskonfigurationer som gor att operatoren kan skara
material med plasmabrannaren. Se sidan 34 for alla alternativ for forbrukningsmaterial for IPT-60 plasmabrannare.

Fri hand stand-off stand-off Guide

’ skarnin skarnin
T e e

Stand-off skarning

Stand-off skartekniken dr processen att halla spetsen pd brannaren mellan 3 ~ 4 mm frén arbetsstycket for att uppna
det optimala skaret.

Stand-off-skdrning kréver en skérspets som du behdver for att sakerstélla att plasmamaskinens stromstyrka matchas
med stromstyrkan med spetsen.

Beroende pa applikationen kan operatéren vlja att halla brannaren “fri hand” bort fran plattan eller kan valja att
anvanda en avstandsstyrning for att hjdlpa till att halla brénnaren borta fran plattan pa en fast hdjd. Det finns dven
rullguider och cirkelstyrningssatser som kan vara till stor hjélp for att skapa de snitt du vill ha.

For att borja skéra placerar du brannaren ovanfor arbetsstycket pa cirka 3~4 mm och bdrjar dra spetsen dver
arbetsstycket.

Du bor alltid borja med ficklampan placerad langst bort fran dig och sedan skéra genom att dra ficklampan mot dig.
Se till att halla brénnaren upprétt mot materialet som skars under hela skarprocessen.

N&r du skar, se till att du bibehaller en jamn och jamn kérhastighet for att gora ett rent och exakt snitt.

Det finns tre huvudorsaker till varfor plasmamaskinoperatorer foredrar att anvanda stand-off-tekniken
snarare an att skara spetsar

« Det mojliggor en mjukare rorelse av brannaren ovanfor materialet som skars utan att nagon del av brannaren vidror materialet.
« Du kan bekvamt sta facklan medan du gor konturprocessen eller foljer ett visst monster.

« Eftersom skdrspetsen inte vidror materialet, hjalper detta till att forhindra aterslag av smalt material.
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DRIFT - LAGEN FOR SKARNING

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

Skarningssatt

Bilderna nedan visar tva olika satt genom att anvanda olika forbrukningskonfigurationer som gor att operatéren kan
skdra material med plasmabrannaren. Se sidan 34 for alla alternativ for forbrukningsmaterial for den medféljande
plasmabrénnaren.

Dra Cap Cutting

Dra spetsskarning

Draspetsskdrning dr processen att dra spetsen pa brannaren langs arbetsstycket for att skdra metallen. Detta ar ofta
det enklaste séttet att skdra samtidigt som vérmetillforseln minimeras, men vanligtvis endast pa skarstrommar

pa 40/45 ampere och lagre. Denna teknik fungerar bast nar materialet som skars dr 5 mm eller mindre. Skarning

av dragspetsar kraver en “drag”-skdrspets och du méste se till att plasmamaskinens stromstyrka matchas med
stromstyrkan med skarspetsen.

Det kan ofta vara bra att anvanda en icke-ledande rak kant for att bibehalla ett rakt snitt.

Dra Shield Cap Cutting

Alternativet for dragskyddskdpa gor att samma teknik kan anvandas men att skdrspetsen dr isolerad (skdrmad) fran
materialet som skdrs. Genom att anvanda ett dragskyddslock kan du vila brannaren (via draglocket) pa arbetsstycket
samtidigt som du bibehaller en optimal 2~3 mm avstand utan att rora skarspetsen mot materialet for stromstyrkor pa
40 ampere och mer. (Nar du skar vid 6ver 40 ampere, kommer det att paverka din klippkvalitet och forbrukningsvarans
livslangd negativt om du ror spetsen mot arbetsmaterialet).

Nar du bdrjar dra skara, placerar du spetsen/locket pd brannaren pa arbetsstycket och bdrjar dra (flytta) brénnaren
over arbetsstycket. Du bor alltid borja med brannaren placerad ldngst bort fran dig och sedan skéra genom att

dra brénnaren mot dig samtidigt som du ser till att halla brénnaren upprétt mot materialet som skars under hela
skarprocessen.

Se till att du bibehaller en jamn och jamn kdrhastighet for att gora ett rent, exakt snitt medan du slapar.

De framsta fordelarna med dragskaming ar:

* Mycket lattare for operatdren eftersom du inte behdver hélla ett avstdnd mellan skdrspetsen och arbetsstycket. Du kan helt enkelt
dra dnden av plasmafacklan ldngs en mall eller en rak kant. Denna process sakerstller vanligtvis en mer exakt skarning.

« Drag-skéming ger mindre stank och tillbakablasning och forbéttrar livslangden pa frontbrannardelarna.
« Bésta skarkvalitet for material pa 5 mm eller mindre.

32



DRIFT - LAGEN FOR SKARNING

C Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

Skarningssatt

Genomtrangande

Nér du inte startar ditt snitt fran materialkanten kommer du troligen att genomborra materialet nar du paborjar
snittet, vilket ar processen dér ett snabbt hal gors i arbetsstycket. Piercing ar ofta bara ett starthal som kommer att
anvandas for att gora ett “cirkuldrt” snitt i materialet. Du kan anvanda vanliga skarspetsar for piercing aven om du
maste se till att plasmamaskinernas stromstyrka matchar stromstyrkan for skarspetsen. Tjockleken pa materialet som
ska genomborras maste ligga inom ratt stromstyrka for maskinen och skarspetsen som ar installerad. Om materialet ar
ndgot tjockare an maskinens halkapacitet, kan du forborra ett hal och behandla ditt snitt som ett kantstartsnitt.

Det finns tva olika tekniker for piercing beroende pa arbetsstyckets tjocklek. Om arbetsstycket & mindre dn 2 mm
plat, kan brannaren hallas i en vinkel pd 90° (vinkelrdt) mot materialet som skars med skdrspetsen eller brannarens
avstand vid berdring eller cirka 2 mm fran arbetsstycket (detta kan bero pa vilken forbrukningsartikelkonfiguration du
har installerat). Borja med att etablera pilotbdgen och sd snart pilotbdgen/huvudskarbdgen penetrerar arbetsstycket
bibehall din normala klipphdjd och skérprocessen kan sedan bérja.

Om materialet som skars ar tjockare &n 2 mm ska brénnaren hallas i en vinkel pa 30 ~ 60° ungefar 2 till 3 mm ovanfor
arbetsstycket for att sakerstalla att de “blasta” partiklarna riktas bort fran brannarens spets, operatdr och eventuella
askadare. Borja med att etablera pilotbagen och nér pilotbdgen dverfors, anvand en mjuk, langsam rullande rérelse
for att flytta brannaren till en 90° (vinkelrdt) vinkel. Vid denna tidpunkt borde hélet ha skapats (om inte hall brannaren
stilla tills skdrbagens gnistor lamnar botten av arbetsstycket). Nu dr hélet gjort, skarprocessen kan bérja.

Fasning

Fasning gor att du kan vinkla kanten pa en platt platta eller ror for att mojliggora djupare svetspenetrering. Denna

process anvands normalt for material som dr 9 mm eller tjockare.

Du kan anvanda vanliga skérspetsar for fasning, men aterigen maste du se till att du anvander rétt pIasmamasklnstrom

som matchar skdrspetsarna som anvands.

Se till att tjockleken pa materialet som ska fasas ligger inom strémstyrkan for

plasmamaskinen och skarspetsen som du ska anvanda.

Vid avfasning for hand kan en rulle och/eller vinkelstyrning vara till hjélp for att

bibehalla den konsekventa fasytan och den dnskade vinkeln som vanligtvis bestams
- av svetsfogens design.

Branschstandardens vinkelomraden &r vanligtvis

fran 15 ~ 45°. Skarspetsen skulle normalt

vara mellan 3 ~ 6 mm fran arbetsstycket.

Rullstyrningssatser av fastyp (som visas till

vanster och ovan) kan ocksa vara till stor hjalp for

att skapa de nodvandiga fassnitten.
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FORBRUKNING AV HANDFACKLARNA

Jasic Cut EP-45 & EP-455C levereras med IPT60 plasmabrannare

3 STARPARTS
IPT-60 6m plasmalampa
- /‘E—L ; o Artikelnummer: JE60-6
f _________ fprmomcamincs a Vanligen notera:
]@3 T 8 l : 3 Jasic Cut EP-45-enheterna har en utgangsstrom pa 45
}' I i ampere och den medfdljande plasmabrannaren dr IPT60
: i . .
Q4 Oa Oa som har encstromstyrka pa 60 ampere, denna ficklampa
[ e A e 1 b levereras frdn ny med 40 amperes spets monterad.
Sy 7 h——2
E‘ @r 10 H' @ Nér du bestaller ersattningsskarspetsar, tank pa att
| o R . den maximala storleksspetsen som ska anvéndas ar
o = 40-50amp 1.0 Klippspets Pt No 51313P.10.
| [ { [ | :r o . . P
T 1a T ha =514 —16 Ne?r du ska“r tunnare maFenaI kf‘in duvalja att“montera
! == mindre skdrspetsar, se till att vilken spets du dn passar
th 18 = sa matchar stromstyrkan pa forstarkarratten pd den
; 19 frimre kontrollpanelen.
IPT60 Circle Cutting Guide Kit & Pt No 51866
Artikelnummer. | Delnr. Beskrivning Forpackning Antal
1 TBC PT60 Ficklampa 1
1A 5162060 Fackelhuvud '0"-ring 1
2 TBC Handtag c/w Switch 1
3 52582 Elektrod - ryqgsldende 5
4 60028 Gasdistributor 1
5 51312P09 Kontaktskarspets (0,9) 30-40A Baksida Striking 10
6 51313P.10 Platt skarspets (1.0) 40-50A Bakatslag 10
7 51318.06 Kontaktskarspets (0,65) 10-20A Bakatslagande 10
7 51318.08 Kontaktskarsspets (0,8) 20-30A Baksida sldende 10
7 51318.09 Kontaktskérspets (0,9) 30-40A Baksida Striking 10
8 52583 Forlangd elektrodbaksida 10
10 51314.09 Forlangd spetskontakt (0,9) 30-40A ryqgslag 10
N 51318L.06 Forlangd spetskontakt (0,65) 10-20A Back Striking 10
11 51318L.08 Forlangd spetskontakt (0,8) 20-30A Back Striking 10
12 51318C.09 Skarmad skarspets (0,9) 30-40A Back Striking 10
12 51318C.10 Skarmad skarspets (1.0) 40-50A Back Striking 10
14 60389 Hallarlock 1
16 60389C Shield Cup Body 1
18 60432 Dubbelspetsad distans (endast for foremal 6 och 7) 1
19 60485 Shield Cap, Hand 1
21 09600.63 Skiftnyckel for elektrod 1

Vanligen notera: Konfigurationen ovan ska endast anvandas pé Jasic Cut EP-45 och EP-45SC Plasma Machine
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ALLMAN KLIPPNINGSINFORMATION

2 Innan du pabarjar nagon svetsaktivitet, se till att du har lampliga 6gonskydd och

skyddsklader. Vidta @ven nodvandiga atgarder for att skydda eventuella personer
inom svetsomradet.

Anmarkningar for skarning

1. Rorinte det varma arbetsstycket med bara hénder for att undvika brannskador.

2. Det rekommenderas att inte tdnda ljusbagen i luften om det inte &r nddvéndigt, eftersom det kommer att forkorta
livsléngden for elektroden och munstycket pa brannaren.

3. Detrekommenderas att initiera skarningen fran kanten av arbetsstycket om inte penetrering behgvs.

4, Setill att stank kommer fran botten av arbetsstycket nér du skér. Om sténk kommer uppat frén toppen av
arbetsstycket, indikerar det i allménhet att arbetsstycket inte @r helt genomskuret. Detta kan bero pa ett antal
faktorer, inklusive ofillrédcklig skarstrom, felaktig konfiguration av forbrukningsmaterial, 1agt lufttryck/luftflode
eller att skarbrannaren flyttas for snabbt.

5. Foratt skdra ett runt arbetsstycke eller for att uppfylla exakta skarkrav behdvs en stencilskiva eller andra verktyg.

6. Det rekommenderas att dra i skdrbrénnaren medan du skar.

7. Hall skdrbrannarens munstycke uppratt dver arbetsstycket och kontrollera om bégen rér sig med skarlinjen. Boj
inte kabeln for mycket, trampa inte pa eller tryck pa kabeln for att undvika att luftflodet begransas. Skarbrannaren
kan brénnas om luftflodet ar for [agt. Hall skarvajern borta frén vassa kanter.

8. Nararbetsstycket ndstan dr avskuret, sakta ner skarhastigheten och slapp brénnarens avtryckare for att stoppa
skarningen.

9. Kontrollera brénnarens forbrukningsmaterial ofta for att forldnga livslangden.

10. Se alltid till att ratt forbrukningsmaterial &r monterade i brannaren. Felaktiga foremal kan orsaka skador pa
brénnaren eller maskinen.

11. Det rekommenderas att en ficklampa med maximal langd pa 6 meter anvénds. Om brénnarkabeln dr for ldng
kommer denna skarmaskins prestanda, sasom ljusbdgtdndning, méjligen att paverkas pa grund av att kabelns inre
motstand kommer att minska utspanningen.

Vanligen notera:

« Din lufttillforsel maste vara fri fran fukt, vatten, olja eller andra fororeningar. For mycket vatten eller olja kan orsaka dubbla
ljusbagar, éverdrivet slitage pa elektroder/spetsar eller till och med fel pa brannarhuvudet. Eventuella fororeningar kommer ocksa
att orsaka dalig skarkvalitet.

« Nér du startar bagen, se till att du haller pilotbagens tid till ett minimum for att undvika dverdrivet slitage pa skérspetsen.

« Dra inte &t elektroden for hért nér du monterar en ny uppséttning forbrukningsvaror. Overdragning kan orsaka skada pa
huvudtraden, spetsen sitter inte korrekt

« Anvénd endast det medfdljande eller rekommenderade ‘0"-ringssmorjmedlet eller fettet for ditt plasmabrannarhuvud, om du
anvander fel smarjmedel som inte tal hoga temperaturer kan skada plasmabrannarhuvudet.

35




SKARKVALITET

Plasmaprocessen skr genom att smalta materialet och darfor &r skarbredd
ett karakteristiskt sardrag den hogre graden av sméltning mot
toppen av metallen, vilket resulterar i dalig kantruta, avrundning
av dverkanten eller en fas pa den skurna kanten.

f— Skdr ytans
fasvinkel

Skarkvaliteten kan ofta bero pa instéllningarna och dina
applikationsparametrar med brannarhdjd, skarhastigheter,

tryckluftstryck tillsammans med anvandarens formaga att Toppstank

Slagg byggs Overkantsavrundning
uppratthalla dessa under skarprocessen. ggppy ® u‘ !
" T . . " . " o Klipp sléplinjer
For att forsta skarkvaliteten dr det bést att man tittar ndrmare pa pé ytan
egenskaperna hos det fardiga snittet, bilden intill hjlper till att
forklara detta.

Skar- eller brannarvinkel

Generellt ndr man skar med en plasmabrannare, bor brannaren hallas vinkelrétt mot det stycke som skars.

Sta pa avstand

Avstandet mellan brannarens spets och arbetsstycket under skdrprocessen kommer att paverka avfasningsvinklarna.
Ju stdrre avstdnd, desto storre blir avfasningsvinkeln. Vanligtvis & mindre handskdrningssystem (vanligtvis 40 ampere
och mindre) utformade for att dra spetsen pa plattan. For handskérningssystem med hégre stromstyrka hjélper
anvandning av en dragskyddskopp, en avstandsstyrning eller en skdrguide till att halla ett konsekvent avstand mellan
spets och arbets for basta resultat.

Naggbredd

Vid plasmaskdrning ldmnas ett tomrum efter sig som kallas skaret i materialet som skars.

Fasvinkel
| ett idealiskt snitt skulle avfasningsvinkeln eller vinkeln pa snittytan vara perfekt fyrkantig.

Plasmaskarningsprocessen resulterar i en liten vinkel som kallas avfasningsvinkel, bade pa den skurna sidan och pa
skrotsidan av arbetsstycket. Det &r ddrfor skarriktningen ar viktig. Nar plasmagasen strdmmar har den en virvlande
verkan ndr den [dmnar skdrspetsens dppning. Denna virvel dr vanligtvis i medurs riktning vilket resulterar i att en
sida av materialet som skars dr fyrkantigare dn den andra. Det betyder att det ar mycket viktigt att ta hansyn till

fardriktningen i forhallande till det stycke som skars.

| bilden bredvid skars ett cirkelformat foremal. Det inre snittet
Direction

(A) gdrs moturs och det yttre snittet (B) gors medurs. of Travel et

of Travel
S& kom ihdg att om du gor ett cirkulart snitt och planerar att
behalla den inre runda delen som ditt fardiga arbete, flytta
medurs. Om du planerar att behalla den bit som cirkeln klipptes
fran, flytta sedan moturs.

Jasic EVO-serien av plasmamaskiner erbjuder valfria quidesatser
for cirkelskarning for att hjalpa till med cirkelskérning. PFGAUCtiGH Patt
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SKARKVALITET

Slagg
Bildandet av slagg pa platens botten kan orsakas nar skarparametrar som hastighet, stromstyrka, bagspanning,
gastryck/flode och typ av gas inte dr korrekta for den metalltyp och tjocklek som skars.

Det vanligaste dr att felaktiga skdrhastigheter ar orsaken till verdriven slagg. Hoga skarhastigheter kan
resulterar i hoghastighetsslagg som kan vara mycket svart att ta bort utan att slipa. Lg hastighet slagg kan vara
|&tt att ta bort med en borste eller spdnhammare.

Overkantsavrundning

Detta dr ndr den dvre kanten av den skurna ytan har eroderats bort och inte ar kvadratisk som skapas fran
plasmaskérningsprocessen. Det orsakas vanligtvis vid skarning med for hog strém eller avstandsavstand.

Detta kan vara vanligt vid skarning av tjocka material.

Typiska skarhastigheter
Skérhastigheter kan variera beroende pa kraftkallans effekt, skarbordskvalitet, materialtjocklek tillsammans med
materialtyp som skars samt operatdrens skicklighet.

Hastigheterna som visas nedan erbjuds endast som en vagledning for vara Jasic handskamingssystem som anvander
tryckluft, skdr av mjukt stdlmaterial med de angivna utstrommarna, vilket sakerstaller att den monterade skérspetsen
matchar de angivna stromstyrkorna.

Materialtjocklek Amperage Hastighet m/min Lufttryck
Tmm 40 5000 - 6000 5 bar/ 73psi
60 6200 - 7000 5bar/73psi
80 7200 - 8000 5bar/73psi
3mm 40 1800 - 2600 5bar/73psi
60 3200 - 4200 5bar/ 73psi
80 3800 - 4600 5bar/73psi
6mm 40 800-1100 5 bar / 73psi
60 1200 - 2000 5 bar / 73psi
80 1800 - 2500 5 bar /73psi
12mm 40 200-300 5 bar / 73psi
60 400 - 650 5 bar/ 73psi
80 650 - 820 5 bar / 73psi
15mm 60 400 - 500 5bar/73psi
80 450 - 540 5 bar/ 73psi
100 750 - 880 5 bar/ 73psi
20mm 60 280 - 340 5 bar/73psi
80 380-450 5 bar/ 73psi
100 400 - 480 5bar/73psi
120 650-750 5bar/73psi
25mm 80 180-210 5bar/73psi
100 200 - 240 5bar/ 73psi
120 300-380 5bar/73psi
160 400 - 480 5 bar/ 73psi
30mm 160 320-400 5bar/ 73psi
45mm 160 230-350 5 bar/ 73psi

Vanligen notera: Ovanstaende diagram ar végledande eftersom manga faktorer kan forvranga skardiagramssiffrorna
vid handskarning.
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FELSOKNING

AN

Foljande operation kraver tillracklig professionell kunskap om elektriska aspekter och
omfattande sakerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel ar bortkopplad fran
elnétet och vanta i 5 minuter innan du tar bort maskinkapor

Innan nagra svets- och skarmaskiner skickas fran fabriken har de redan kontrollerats noggrant. Maskinen far inte

manipuleras eller andras. Underhall méste utforas noggrant. Om ndgon ledning lossnar eller tappas bort kan det vara

farligt for anvandaren!

Det finns farliga spanningar i denna plasmastrmforsrjningsenhet. Endast professionellt uthildad underhallspersonal

far reparera maskinen!

Se till att strommen &r frankopplad innan du arbetar pd maskinen. Vanta alltid 5 minuter efter att strtommen sténgts av

innan du tar bort panelerna.

Beskrivning av fel

Majlig orsak

Strombrytaren &r pa, dven
om stromindikatorn inte
tands.

Kontrollera ingangsstrommen att den ar paslagen.

Kontrollera ingangssakringen.

Kontrollera ingangskabelns kontakt och anslutningar.

Kontrollera ON/OFF-knappen for funktion och kontinuitet.

Primarstrombrytaren &r pa,
men kylflékten fungerar
inte.

Kontrollera att flakten inte blockeras av skrdp.

Kontrollera flaktens funktionalitet.

Kontrollera flakttillforseln.

Inget luftflode vid
brénnaren nar ndgon av
brannarens avtryckare
arintryckt eller
luftreningsomkopplaren dr
aktiverad.

Kontrollera kompressorn.

Kontrollera alla ingdende luftanslutningar och kopplingar.

Intern anslutning ar frankopplad eller I6s.

Kontrollera att avluftningsbrytaren fungerar.

Felkoden for dverhettning
lyser.

Maskinen drivs utanfor driftcykeln, Iat maskinen svalna och enheten dterstalls
automatiskt.

Flakten fungerar inte - kontrollera om det finns hinder som blockerar flakten.

Ingenting hander ndr
plasmabrannaren dr stangd

Kontrollera och testa plasmabrannaren och ledningarna (kopplingskrets)

Pilotbagen initieras inte
ndr brannarens omkopplare
aktiveras.

Gastrycket ar for 1agt till maskinen.

Pilotbagen slécks strax efter
antandning

Kontrollera och byt ut brannarens forbrukningsvaror.

Kontrollera och justera lufttrycket.

Kontrollera och tom vid behov ut eventuellt vatten som ansamlats i filterkoppen pa
requlatorn pd den hakre panelen.

Pilotbagen ar PA men
skarbdgen kommer inte att
etableras

Arbetskabel e] ansluten till arbetsstycket eller skadad/trasig.

Kontrollera och byt ut brannarens forbrukningsvaror.
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FELSOKNING - FELKODER

AN

Foljande operation kraver tillracklig professionell kunskap om elektriska aspekter och
omfattande sakerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel ar bortkopplad fran
elnétet och vanta i 5 minuter innan du tar bort maskinkapor

kontrolldisplay anvands ocksé for att ge felmeddelanden till anvandaren, om ett felmeddelande visas kan strémkallan
endast fungera med begransad kapacitet och orsaken till felet bor kontrolleras sa snart som mjligt.

Nedan dr en lista over felkoder for Jasic EVO Ep-45 och EP-45SC plasmaskarmaskiner.

Felkod | Felkod Majlig orsak Kolla upp
Beskrivning
E10 | Overstromss- | Utgéngen &r pa Stang av maskinen och sdtt pa den igen.
kydd maskinens maximala | Om dverstromsskyddslarmet fortfarande ar aktivt, kontakta din
kapacitet leverantdrs godkanda tekniker.
E31 Underspdn- Ingéngsnatet Sténg av maskinen och satt pa den igen.
ningsskydd spanningen &r for 13 | Om larmet fortsdtter, kontrollera ingangsspanningen.
Om inspanningen ligger inom specifikationen och larmet
kvarstdr, kontakta din leverantdrs godkénda tekniker.
E32 | Overspan- Ingéngsspanningen dr | Stang av maskinen och satt pa den igen.
ningsskydd for hig Om larmet fortsatter, kontrollera ingdngsspanningen.
Om inspanningen ligger inom specifikationen och larmet
kvarstdr, kontakta din leverantdrs godkénda tekniker.
E60 | Overhettning | En Stang inte av maskinen, vanta ett tag och efter att termofelet
overtemperatursignal | forsvinner kan du fortsatta skara.
mottagen fran Medan felkoden ar PA kan maskinen inte skra.
utgangslikriktarkretsen | Se till att kylflaktarna fungerar.
Minska svetsaktiviteten i arbetscykeln.
E61 Overhettning | En Stang inte av maskinen, vanta ett tag och efter att termofelet
overtemperatursignal | forsvinner kan du fortsatta skara.
mottagen fran Medan felkoden ar PA kan maskinen inte skara.
inverterns IGBT-krets | Se till att kylflaktarna fungerar.
Minska svetsaktiviteten i arbetscykeln.
E62 | Overhettning | Overtemperatursignal | Stiing inte av maskinen, viinta ett tag och efter att termofelet
mottagen fran PFC forsvinner kan du fortsatta skara.
IGBT-kretsen Medan felkoden ar PA kan maskinen inte skira.
Se till att kylflaktarna fungerar.
Minska svetsaktiviteten i arbetscykeln.
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FELSOKNING - PROBLEM FOR PLASMASKARNING

Korrekt installation, applicering och drift av plasmabagsskéarningsutrustning kan spara manga mantimmar och minska
kostnaderna, vilket ger dig den utlovade skarkvaliteten och langre livslangd for forbrukningsdelar.

Skérkvalitetsproblem eller dalig livslangd for forbrukningsvaror &r i allmanhet de mest upplevda problemen med

plasmaskarningssystem och orsakas oftast av samma sak, till exempel lagt eller for hogt lufttryck, lagt luftflode,

vatten eller olja i tillfdrseln flygbolaget kommer alla att ge dig délig skdrkvalitet och for tidigt slitage. Det &r ofta

svdrt att diagnostisera skarproblem utan att forsta maskinens anvandning och installningar och det finns olika fragor

som maste stdllas for att kunna ge de bésta rdden. Nedan listas ndgra tips for att hjalpa dig pd vdgen mot att uppna

konsekvent bra skarkvalitet:

« Se till att din strmforsorjning dr anpassad till plasmaskarmaskinens specifikationer.

« Se till att de medfdljande gaserna eller lufttillforseln Gverensstimmer med plasmamaskinens krav.

« Se till att din plasmamaskins stromstyrka stammer dverens med stromstyrkan for skarspetsarna.

* Rengdr och serva plasmamaskinen och brannaren regelbundet, det &r viktigt att operatgren ser till brénnaren efter tecken pd
kontaminering eller slitna forbrukningsvaror som anvénds.

Problem Mjlig orsak Foreslagen atgérd

Overdriven Lagt lufttryck eller lagt Kontrollera om det finns lagt lufttryck till plasmamaskinen (Iagt flode
anvandning av luftflode (eller for hogt) kan orsakas av en lang luftslang med liten innerdiameter eller léckor)
forbrukningsvaror Se till att din kompressor r installd for att leverera ritt CFM enligt
(kort livslangd for beskrivningen i plasmadgarmanualen och kan hélla denna nivé
forbrukningsvaror) bibehéllen under din skéroperation (6vervig att annan utrustning

anvands pa samma flygbolag)

Fororenad gas eller dverdriven | Anvénd lampliga luftfilter eller lufttorkar och serva enheterna enligt

fukt i lufttillforseln bruksanvisningen

Om du anvander en kompressor, se till att mottagaren toms regelbundet.
Draskarning vid hoga Se brannarens reservdelar i denna handbok for korrekt anvandning av
stromstyrkor skdrspetsar och deras stromstyrka
Dra skdrspetsen mot den Se till att du anvénder en icke-metallisk rak kant for att styra
metalliska raka kanten ficklampan
Overdriven lotsning Att halla styrbagen bibehallen kommer att erodera

forbrukningsmaterialen mycket snabbare an vid skérning, hall
styrningen till ett minimum

Dalig skarkvalitet Felaktig korhastighet Kontrollera skérguiden (sidan 37) for korrekta instéllningar for
Klippning forstérkare inte materialet som skars.
korrekt
Avstandshdjden dr inte korrekt
Anvéndning av Se fordelningen av plasmareservdelar pa sidan 34 i denna anvéndarmanual
felaktiga brénnares for korrekt forbrukningsmaterialkonfiguration for applikationen
forbrukningsmaterial
Slitna forbrukningsvaror Kontrollera och byt ut vid behov
Plasma ger inte tillrackligt Lat en tekniker kontrollera plasmans utstrom for att sakerstélla att den
med uteffekt uppfyller efterfragan
Felaktigt lufttryck eller Kontrollera maskinens luftbehovsspecifikationer, se sidan 13 i denna
luftflode till maskinen anvandarmanual for att sakerstdlla att lufttillforseln uppfyller minimikraven
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UNDERHALL

Foljande operation kraver tillracklig professionell kunskap om elektriska aspekter och
& omfattande sikerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel &r bortkopplad fran
elnétet och vanta i 5 minuter innan du tar bort maskinkaporna.

For att garantera att maskinen fungerar effektivt och sakert maste den underhallas regelbundet. Operatdrer bor forsta
underhdllsmetoderna och metoderna for maskindrift. Den hdr guiden ska gdra det méjligt for kunderna att utfora
enkel undersdkning och skydd pa egen hand. Frsok att minska felfrekvensen och reparationstiden fr maskinen for att
forlanga livslangden.

Period Underhallsartikel
Daglig undersokning Kontrollera maskinens skick, ndtkablar, svetskablar och anslutningar.

Kontrollera om det finns nagra varningsindikatorer och maskinens funktion.
Manatlig undersdkning Koppla bort stromforsérjningen och vénta i minst 5 minuter innan du tar bort locket.
Kontrollera interna anslutningar och dra at vid behov. Rengdr insidan av maskinen
med en mjuk borste och dammsugare. Var noga med att inte ta bort nagra kablar
eller orsaka skador pa komponenter. Se till att ventilationsgallren dr fria. Satt
forsiktigt tillbaka kdporna och testa enheten.

Detta arbete bor utforas av en lampligt kvalificerad kompetent person.
Arlig tentamen Utfor en arlig service som inkluderar en sakerhetskontroll i enlighet med tillverkarens
standard (EN 60974-1).

Detta arbete bor utforas av en lampligt kvalificerad kompetent person.

Vanligen notera:

Anvénd inte tryckluft for att blasa ut smutsen/damm fran stromforsorjningen eller kompressorenheten.

« Din lufttillfdrsel maste vara fri fran fukt, vatten, olja eller andra fororeningar. For mycket vatten eller olja kan orsaka dubbla ljushagar,
overdrivet slitage pa elektroder/spetsar eller till och med fel pa brannarhuvudet. Eventuella fororeningar kommer ocksa att orsaka
dalig skarkvalitet och kortare livslangd.

« Nér du startar pilotbagen, se till att du haller pilotbdgens tid till ett minimum for att undvika dverdrivet slitage pa skarspetsen.

+ Dra inte &t elektroden for hart nér du monterar en ny uppséttning forbrukningsvaror. Overdragning kan orsaka skada pa huvudtraden,
spetsen sitter inte korrekt

* Anvénd endast det medfdljande eller rekommenderade ‘0"-ringssmorjmedlet eller fettet for ditt plasmabrannarhuvud, om du
anvander fel smorjmedel som inte tal hga temperaturer kan skada plasmabrannarhuvudet.
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UNDERHALL

Foljande operation kraver tillracklig professionell kunskap om elektriska aspekter och
& omfattande sakerhetskunskap. Se till att maskinens ingangskabel ar bortkopplad fran

elnétet och vanta i 5 minuter innan du tar bort maskinkapor

Byte av filterelement

Regelbundet byte av luftfiltret dr fordelaktigt for att 6ka livslangden pa
luftkompressorenheten.

Under normala arbetsforhdllanden rekommenderas det att byta ut
filterelementet enligt foljande steg var 1000:e timme eller var 12:e manad nér
luftkompressorn dr igang.

1. Vrid den bakre panelens luftfilter moturs for att Gppna den yttre luckan.

2. Bytutdetinterna filterelementet.

3. Installera och terstall den yttre kapan.

Vanligen notera: Koppla bort stromforsérjningen och vénta i minst 2 minuter
innan du tar bort luftfilterkdporna for att undvika skador pa underhallspersonal
eller skador pd maskinen.

ALTERNATIV OCH TILLBEHOR

Artikelnummer Beskrivning

JE60-6 6m plasmafackla

EC-2-03LD Arbetsreturledning och klamma 3m

(P3550 Kabelkontakt 35-50mm

JH-HDX Jasic HD True Color Auto Darkening Svetshjalm
TFT-EP-45P TFT-LCD "Avancerat" kontrollpanelalternativ
51866 Cirkelskdrningsguidesats

EP-SC Kompressorenhet
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MATERIAL OCH DERAS BORTSKAFFANDE

Utrustningen dr tillverkad av material som inte innehéller ndgra giftiga eller giftiga material som & farliga for operatoren.

N@r utrustningen skrotas ska den demonteras och separera komponenter efter materialtyp.

Sléng inte utrustningen tillsammans med normalt avfall. Det europeiska direktivet 2002/96/EG om avfall fran elektrisk och
elektronisk utrustning anger att elektrisk utrustning som har nétt sin livslangd maste samlas in separat och aterlamnas till
en miljoanpassad atervinningsanldggning.

Jasic har ett relevant atervinningssystem som ar kompatibelt och registrerat i Storbritannien hos miljémyndigheten. Var
registreringsreferens ar WEEMM3813AA.

For att folja WEEE-bestammelser utanfor Storbritannien bor du kontakta din leverantor.

ROHS OVERENSSTAMMELSEDEKLARATION

Vi bekraftar hdrmed att den ovan namnda produkten inte innehaller ndgot av de restriktiva damnena som anges
i EU-direktiv 2011/65/EU i koncentrationer dver de grénsvarden som anges dar.

Varning: Observera att denna bekréftelse ges efter bsta av var nuvarande kunskap och dvertygelse. Ingenting hari
representerar och/eller far tolkas som garanti i den mening som avses i tillimplig garantilag.
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UKCA-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

directives:

regulations 2012

BS EN 60974-1:2018 + A1:2019
BS EN 60974-10:2014 + A1:2015
BS EN 62822-1:2018

WILKINSON STAR MODEL
EP-45
EP-455C

Authorised Representative
Wilkinson Star Limited
Shield Drive, Wardley Industrial Estate
Worsley, Salford M28 2WD
Tel +44 161 793 8127
Signaturd j of

4

Dr John A Wilkinson OBE

Position

Date

Electrical equipment (Safety) regulations 2016

Electromagnetic compatibility regulations 2016

UK DECLARATION OF CONFORMITY

The manufacturer or its legal representative Wilkinson Star Limited declares that the
equipment listed described below is designed and produced according to the following UK

2016 No 1101
2016 No 1091

The restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment 2012 No 3052

Requirements for welding equipment pursuant to the eco-design for energy related products and UK SI 2021/745

And inspected in compliance with the following harmonised standards

Any alteration or change to these machines by any unauthorised person makes this declaration invalid

JASIC MODEL
Cut 45 PFC L2542
Cut 45 PFCSC L25421

Manufacturer

Shenzhen Jasic Technology Co Ltd

No3 Qinglan, 1st Road )

Pingshan District / : 7/
Shenzhen, China 7/0
Signature UA/O)(

~_
ic Tech: léginoLm

UK
cA

'\
Company stamp. 2 r;.‘,/
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EG-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

directives:

Low voltage directive (LVD)
Electromagnetic compatibility directive (EMC)
RoHS2

Annex 11 of RoHS2

EN 60974-1:2018 + A1:2019
EN 60974-10:2014 + A1:2015
EN 62822-1:2018

WILKINSON STAR MODEL
EP-45
EP-45SC

Authorised Representative
Wilkinson Star Limited
Shield Drive, Wardley Industrial Estate
Worsley, Salford M28 2WD
Tel +44 161 793 8127
Signatyre

n linson OBE

Position

Eco design requirements for welding equipment pursuant 2009/125/EC

* WILKINSON STAR

EU DECLARATION OF CONFORMITY

The manufacturer or its legal representative Wilkinson Star Limited declares that the

equipment listed described below is designed and produced according to the following EU

2014/35/EU
2014/30/EU
2011/65/EU
2015/863
2019/1784

And inspected in compliance with the following harmonised standards

Any alteration or change to these machines by any unauthorised person makes this declaration invalid

JASIC MODEL
Cut 45 PFC L2542
Cut 45 PFCSC L25421

Manufacturer
Shenzhen Jasic Technology Co Ltd
No3 Qinglan, 1st Road
Pingshan District
Shenzhen, China

Signature

< 2
S

ce

R
Company Stamp
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GARANTIFORKLARING

Alla nya Jasic-svetsare, plasmaskarare och multiprocessenheter som séljs av Jasic ska garanteras till den ursprungliga
dgaren, ej dverlatbara, mot fel pa grund av defekt material eller tillverkning under en period av 5 &r efter
inkdpsdatumet. Originalfakturan dr dokumentation for standardgarantiperioden. Garantiperioden baseras pa ett
skiftmonster.

Defekta enheter ska repareras eller bytas ut av foretaget pa var verkstad. Foretaget kan valja att dterbetala
kdpeskillingen (med avdrag for eventuella kostnader och avskrivningar pa grund av anvéndning och slitage). Foretaget
forbehaller sig rdtten att nar som helst andra garantivillkoren med verkan for framtiden.

En forutsattning for full garanti ar att produkterna drivs i enlighet med den medféljande bruksanvisningen. Félj den
relevanta installationen och eventuella lagkrav, rekommendationer och riktlinjer och utfor underhallsinstruktionerna
som visas i bruksanvisningen. Detta bor utforas av lampligt kvalificerad, kompetent person.

[ den osannolika handelsen av ett problem bor detta rapporteras till Jasic tekniska supportteam for att granska
anspraket.

Kunden har inga ansprak pa Ian eller ersattningsprodukter medan reparationer pagar.
Foljande faller utanfdr garantins omfattning:

« Defekter pa grund av naturligt slitage

« Underlatenhet att folja bruks- och underhallsinstruktionerna

« Anslutning till felaktig eller felaktig ndtstrom

« Overbelastning under anvindning

« Eventuella andringar som gors pa produkten utan foregaende skriftligt medgivande

« Programvarufel p grund av felaktig anvéndning

« Eventuella reparationer som utfors med icke godkanda reservdelar

« Eventuella transport- eller lagringsskador

« Direkta eller indirekta skador samt eventuella inkomstbortfall tacks inte av garantin

« Yttre skador sdsom brand eller skador pa grund av naturliga orsaker t.ex. dversvamning

NOTERA: Enligt garantivillkoren &r svetshrénnare, deras forbrukningsdelar, trddmatningsenhets drivrullar och styrror,
arbetskablar och kiammor, elektrodhallare, anslutnings- och forlangningskablar, nét- och kontrollkablar, pluggar, hjul,
kylvatska etc. tacks med 3 manaders garanti.

Jasic ska under inga omsténdigheter héllas ansvarig for tredje parts utgifter eller utgifter/kostnader eller nagra
indirekta eller foljdkostnader/kostnader.

Jasic kommer att skicka en faktura for alla reparationsarbeten som utfors utanfor garantins omfattning. En offert for
reparationsarbeten som inte omfattas av garanti kommer att hojas innan reparationer utfors.

Beslut om reparation eller uthyte av defekta delar fattas av Jasic. Den/de utbytta delen/delarna forblir Jasics egendom.
Garantin omfattar endast maskinen, dess tillbehdr och delar som finns inuti. Ingen annan garanti &r uttrycklig eller
underforstddd. Ingen garanti uttrycks eller underforstas med avseende pa produktens lamplighet for nagon speciell
tillampning eller anvéndning.
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SCHEMATISK
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ANTECKNINGAR
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& IASIC

Wilkinson Star Limited
Shield Drive
Wardley Industrial Estate
Worsley
Manchester
UK
M28 2WD

+44(0)161 793 8127

@ JASIC | Passionerad av ditt laserverk
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