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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.

2




INNEHALL

Din nya produkt 2 (NC-fjdrrkontrollsockel 18
Innehall 3 Beskrivning av luftkompressor 19
Sakerhetsinstruktion 4 Installation 20
Allmén elsdkerhet 4 Anvandarinstallningar 22
Allmén driftsakerhet 4 Drift 24
PPE 5 Funktion - Skarlagen 26
Svetsprocesser Guide for linsfargsval 5 Plasmabrannare 30
Rok och svetsgaser 6  Allman skdrinformation 32
Brandrisker 6  Klippkvalitet 33
Arbetsmiljon 7 Plasmamaskin ficklampa 35
Skydd mot rorliga delar 7 Felsokning 41
Magnetiska falt 7 Felsokning - Felkoder 42
Komprimerade gasflaskor och requlatorer 7 Felsokning - Problem med plasmaskdrning 43
RF-deklaration 8  Underhdll 46
LF-deklaration 8  Avfallshantering av WEEE 48
Material och avfallshantering 9  RoHS-dverensstammelsedeklaration 48
Paket och innehall 9  EG-forsakran om dverensstammelse 49
Beskrivning av symboler 10 Garantiférklaring 50
Vad dr plasma 11 Schema 51
Produktdversikt 12 Tillval och tillbehor 52
Tekniska specifikationer 14 Anteckningar 53
Beskrivning av kontrollpanelen 15 Jasics kontaktuppgifter 56




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 nagra giftiga eller giftiga material som ar 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

Paketinnehall och uppackning

Féljande artiklar medfdljer varje modell i ditt nya Jasic EVO-produktpaket. Var forsiktig nér du packar upp innehdllet
och se till att alla artiklar finns med och inte dr skadade. Om skador upptacks eller om artiklar saknas, vanligen
kontakta leverantdren i forsta hand och innan du installerar eller anvander produkten. Registrera produktmodell,
serienummer och inkdpsdatum i informationsavsnittet som finns pa insidan av denna bruksanvisning.

JasicEVO CUT 100

EP-100 Stromkalla

UPH-125 Plasmabrannare 6 m

105 Amp forbrukningsbart startpaket
Aterledningskabel

USB-minne med bruksanvisning

Jasic EVO CUT 100SC

EP-100 Stromkalla

Jasic EVO AP-150 Kompressor
UPH-125 Plasmabrannare 6m

105 Amp forbrukningsbart startpaket
Aterledningskabel

USB-minne med bruksanvisning

Observera: Paketets innehall kan variera beroende pa land och artikelnummer i paketet




BESKRIVNING AV SYMBOLER

A\

Lds denna bruksanvisning noggrant fore anvandning.

A

Varning i drift.

Enfas statisk frekvensomvandlare-transformatorlikriktare.
, %%H Symbol for enfas vaxelstromsforsérjning och nominell frekvens.
Kan anvandas i miljoer med hog risk for elektriska stotar.
IP | IP-skyddsklass, sdsom IP23S.
U. | UT Nominell AC-ingangsspanning (med tolerans +15 %).
limax | [Tmax Nominell maximal ingangsstrom.
Lew | [eff Maximal effektiv ingéngsstrom.
X | X Driftcykel, forhllandet mellan given varaktighetstid och full cykeltid.
Uo | U0 Tomgéngsspanning, sekundarlindningens tomgangsspanning.
U, | U2 Lastspanning.
H | Hlsolationsklass.
25| Slang inte elektriskt avfall tillsammans med annat vanligt avfall. Skydda vér miljo.
/N | Vaming for risk for elektrisk stot.
A | Nuvarande enhet“A”
I | Indikator for verhettningsskydd.
@ Indikator for dverstromsskydd.
~_ | Standard skdrlage
m@? Mesh skérning

Vaxling av skérldge

Gastestkontrollindikator

3
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Gaskontrolltestknapp

e
~—

2T- och 4T-brannaravtryckarldgen




WHAT IS PLASMA?

« Plasma beskrivs vanligtvis som materiens fjarde tillstand
(dvs. fast, flytande, gasformigt och sedan plasma).

« Om man okar gastemperaturen till en extremt hog temperatur far man det fjarde
tillstandets plasma. Energin borjar bryta isér gasmolekylerna och atomerna bérjar
splittras. Normala atomer bestdr av protoner och neutroner i kdrnan, omgivna av ett
moln av elektroner. | plasma separerar elektronerna fran kdrman. Nar varmeenergin frigor
elektronerna frdn atomen brjar elektronerna rora sig snabbt. Elektronerna dr negativt
laddade och lamnar efter sig sina positivt laddade karnor. Dessa positivt laddade kérnor
kallas joner. Nér de snabbrdrliga elektronerna kolliderar med andra elektroner och joner
frigor de stora mangder energi. Det &r denna energi som ger plasma dess unika status och il
otroliga skarkraft. Protoner Neutroner

Elektroner

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

« Plasmabdgskarning, mejsling och svetsning anvénder plasma for att dverfora
en elektrisk bage till arbetsstycket. Den elektriskt ledande gasen dverfor energin Plasma Gas
fran plasmastromkallan via en plasmabrénnare till materialet som skars. Skyddsgas Skyddsgas

« Grundlaggandena for plasmabagskarning kan ses i illustrationen.
Grundprincipen &r att bagen bildas mellan elektroden och arbetsstycket
genom att tvinga plasmagasen och den elektriska bagen genom en liten
oppning i kopparspetsen. Detta dkar hastigheten och temperaturen pd
plasman som lamnar spetsen. Plasmans temperatur dr dver 15 000 °C och
hastigheten kan narma sig ljudets. Detta plasmagasflode i kombination med
den hdga temperaturen gor att en djupt penetrerande plasmastrale kan skara
igenom arbetsstyckets material och samtidigt blases smélt material bort fran
skdrningen. Slagg

« Processen skiljer sig fran oxy-fuel-processen genom att plasmaprocessen
fungerar genom att anvanda hdgtemperaturbagen for att smalta metallen som ska skéras. Med oxy-fuel-processen oxiderar syret
metallen som ska skdras och vérmen fran den exoterma reaktionen smélter metallen. Sa till skillnad fran oxy-fuel-processen kan
plasmaprocessen anvandas for att skara metaller, inklusive de som bildar skyddande eldfasta oxider, sasom aluminium, rostfritt
stdl, icke-jarnlegeringar och gjutjérn.

« Stromforsorjningens utstrom (ampere) bestimmer plasmamaskinens skértjocklek och hastighetskapacitet.

* Medan det primdra malet med plasmabagskaming ar att separera metall, anvands plasmabagsmejsling for att avidgsna metaller
till ett kontrollerat djup och en kontrollerad bredd.

* Plasmamaskiner bestdr av en stromforsérjning, en bagstartkrets, en plasmabrénnare och en tryckluftsforsorjning.

* Likstrom (DC) med rak polaritet anvands for plasmaskarning, dér elektroden &r negativ - och spetsen/arbetsstycket ar positiv +.

—— Elektrod

— Skarspets

— Munstyckshallare
eller skyddskopp

/// \\\ Material




PRODUKTOVERSIKT

Jasic EVO plasmaskérningsinverterserien har utformats som barbara skérstromforsorjningar med
den mest avancerade invertertekniken och erbjuder utmarkt prestanda. EVO-plasmamaskinerna
genererar en stabil likstromshage som enkelt skar igenom kolstal, Iaglegerat stal, rostfritt
stal och andra material. Plasmabrénnarens langd och efterstromningstid kan justeras
separat for att erbjuda optimal prestanda for en mangd olika tillimpningar.

Den interna strukturen och luftflodesdesignen forbattrar varmeavledningen
som genereras av kraftkomponenterna, vilket forbéttrar arbetscykeln.

Tack vare den unika varmeavledningsdesignen i luftkanalen hjalper
detta till att forhindra att damm som dras in av kylflakten skadar
viktiga kraftkomponenter och styrkretsar, vilket avsevart forbattrar
plasmamaskinens tillforlitlighet och prestanda.

Med icke-HF-pilotbagstart i kombination med 6M UPH-125 plasmabrénnaren
erbjuder utmarkt plasmabagsténdning som enkelt skdr igenom rostiga och
malade metaller samt jarhaltiga och icke-jérnhaltiga material, vilket effektivt kan
forlanga livslangden pa elektroden och plasmaskarbrénnarens skérspets.

Den unika ClearVision-displayen ger operatoren tydliga och informativa kontrolldata for den erbjudna

svets- och plasmaskarprocessen.

Plasmaskarningsteknik kan anvéndas i stor utstréckning inom olika industrier som involverar metallskaming, sésom
tillverkning av pannor och tryckkarl, tillverkning av kemiska behallare, installation av kraftverk och byggindustrin,
metallurgi, kemiteknik, flyg- och rymdindustrin, tillverkning av bilar och teknikfordon samt bygganlaggningar.

De viktigaste funktionerna ar:

« Jasic EVO-serien av plasmamaskiner &r kompakta, ergonomiska och utformade med avancerad inverterteknik som erbjuder utmérkta,
jamna och exakta skaregenskaper, vilket &r en idealisk process for skdming av stl, rostfritt stal, koppar, gjutjarn och aluminium.

« Cut EP-100 har inbyggda avancerade energibesparande kretsar och &r AVR-generatorvanlig*

« Cut EP-100SC har ocksa en “integrerad” kompressor som erbjuder det ultimata inom barbar plasmaskérning, oavsett om det ar i
verkstaden eller vid arbete pa plats.

« (learVision digital kontrollpanel (som standard) med integrerad stor LED digital amperemeterdisplay for noggrann variabel
strominstélining.

« Avancerad tillverkningsteknik erbjuder konsekvent (icke-HF) plasmabagtandning vilket gor UPH-125 plasmabrannaren till den
ideala partnern

« Skérhastigheterna dkar 1,8 ganger jamfort med acetylenskérning

« Praktiskt barhandtag, vilket gdr EVO-plasmamaskinen mycket portabel och enkel att flytta runt, bade i verkstaden och pé plats

« Lattatkomlig tryckmadtare med justerbar regulator

« Funktioner som nét-/rutnétsskéming, gaskontroll och 2T/4T-spérrfunktioner

« Cut EP-100 plasmamaskin erbjuder en ren skérkapacitet pa 30 mm och en avskiljningsskérning pa 40 mm

* Cut EP-100SC plasmamaskin erbjuder en ren skdrkapacitet pd 25 mm och en avskiljningsskaming pd 35 mm

* 14-poligt C(NC-grdnssnitt monterat som standard vilket mdjliggdr enkelt granssnitt till de flesta skérbordssystem

* USB-vdxlingsport monterad som standard

« Valfritt cirkelskdrguidekit tillgangligt

« Valfri 180° maskinbrannare (TM125) finns tillgénglig

* Mdjlighet att uppgradera EP-100 for anvandning med den valfria AP-150-kompressorn ndr som helst.
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PRODUKTOVERSIKT

Avancerat digitalt kontrolllage

Jasic plasmaskarmaskiner EP-100 anvénder intelligent digital styrteknik fran MUC, och alla dess huvudfunktioner utfors med hjdlp av
programvarukontroller. Den digitalt styrda plasmaskarmaskinen erbjuder manga forbéttringar i funktion och prestanda jamfart med
traditionella plasmaskarmaskiner.

Med PWM-teknik och hdgpresterande IGBT-komponenter inverterar den likspanningen, som likriktas frén 50Hz/60Hz
ingdngsvaxelspanning, till 30K~50kHz hdg vaxelspanning. Spanningen sanks och likriktas for att mata ut likstromsforsorjningen

for skarning. Denna inverterteknik ger en maskin som & mindre och mycket lattare an traditionella maskiner. Denna teknik ger en
hdgeffektiv enhet och en switchfrekvens som ligger utanfor det hérbara omradet.

God konsistens och stabil prestanda

| traditionella maskiner styrs ofta konsistens och prestanda av toleranserna hos de komponenter som anvénds vid tillverkningen

och miljfaktorer som temperatur och fuktighet. | vissa fall kan samma maskinmérke och typ variera i prestanda pa grund

av toleransskillnader. En av egenskaperna hos digital styrning & att den inte &r kénslig for forandringar av dessa parametrar.
Skarmaskinens prestanda paverkas inte av forandringar av parametrarna for enskilda delar. Dérfor ar konsistensen och stabiliteten hos
den digitalt styrda skdraren battre dn hos en traditionell skarare.

Kraftfull skarprestanda

Jasic EP-100 ger snabbare och ekonomisk skérning av metaller med tryckluft som plasmagaskalla. Skarhastigheten &r 1,8 gdnger
hogre jamfort med acetylenskarning. Dessa maskiner kan skara stl, rostfritt stal, koppar, gjutjarn och aluminium enkelt och snabbt.
Bagen ér latt att tanda och anvander en icke-HF-baserad ljushagsténdningsteknik. Det finns en efterstromningsfunktion som
mdjliggdr ytterligare kylning av brannaren efter skdming. Den enkla anvandningen, den hdga skérhastigheten och den slata skérytan
gor plasmaprocessen till en utmérkt skdrmetod.

Produktegenskaper

EP-100 skarstrommen kan forinstéllas exakt med somlds justering, vilket uppnds genom funktionen for forinstalld strom. Maskinen
kan saledes anvandas for att skara arbetsstycken av olika tjocklekar.

Ldg strom anvénds vid skdrning av tunn plat och hdg strom anvands vid skarning av tjock plat for att sékerstalla god skarkvalitet och
energibesparingar.

Med skyddsfunktion mot dver-/underspanning, termisk dverhettning och lagt gastryck inuti maskinen; gaskontroll och 2T/4T-funktion.
Som standard finns dven det automatiserade granssnittet med fjrrstart/stopp, signal for att ljusbdgen ska kunna etableras korrekt och
forflyttas, samt en delad ljushdgsspanningsutgdng for en bréannarhdjdsregulator, vilket gor den lamplig att ansluta till de flesta CNC-
skarbord ndr den &r utrustad med en 180° skarbrénnare.

EP-100 plasmamaskin har ocksd den extra fordelen att den kan montera en valfri“integrerad” kompressor som erbjuder det ultimata
inom bdrbar plasmaskarning, oavsett om det dr i verkstaden eller vid arbete pa plats.

Ansokan

Den icke-HF-pilotbagen hos EP-100 i kombination med UPH-125 plasmabrannaren erbjuder utmarkt bagtandning som enkelt kan
skdra igenom rostiga och malade metaller tillsammans med jamhaltiga och icke-jdmhaltiga material, vilket effektivt kan forlanga
livslangden pé elektroden och munstycket i plasmabrénnaren. Den kan anvéndas i stor utstréackning inom olika industrier som
involverar metallskérning, sasom tillverkning av pannor och tryckkarl, tillverkning av kemikaliebehallare, kraftverksinstallation och
byggindustrin, metallurgi, kemiteknik, flyg- och rymdindustrin, tillverkning och konstruktion av bilar och motorfordon etc.




TEKNISKA SPECIFIKATIONER

Parameter Enhet Jasic Plasma EP-100 PFC Jasic Plasma EP-100SC PFC
Nominell ingdngsspénning V&Hz 3PH 400V AC +15% 50/60Hz 3PH 400V AC +15% 50/60Hz
Nominell ingangseffekt kVA 16.5 18
Nominell ingdngsstrom (leff) A 213 243
Nominell ingangsstrom (Imax) | A 13.5 14.5
Skdrstromsomrade A 20~ 100 20~ 100
Nominell utgangsspanning v 120 120
Nominell OCV v 310 310

. 100A @ 40% 100A @ 40%
(Nn°0mm'i“nee':lavri%e§;i{';e' ol % 31A 0 60% $1A 0 60

63A @ 100% 63A @ 100%

Ren skaming mm 30 25
Avskiljningsskdrning mm 40 35
Stansskérning mm 22 20
Minsta lufttryck Bar 5Bar (73 psi) 4 Bar (58 psi)
Minsta gasflode (FM 7.7 CFM (220 Ltr/min) 5.3 CFM (150 Ltr/min)
Plasmabrannare = 6m UPH-125 6m UPH-125
Verkningsgrad % >85
Effekt i viloldge W <50
Effektfaktor s o >0.9
Standard - EN60974-1
Skyddsklass P IP23S
Isoleringsklass - H
Bagténdning - Non HF
Ljudniva Db <10
Fororeningsklass Grad 3
Driftstemperaturomrade °C -10 ~ +40
Lagringstemperatur °C -25 ~ 455
Storlek (med handtag) mm 626 x230x 416 626x230x 734
Vikt Kg 23 44

* Rekommenderad minsta huvudkontaktstorlek dr en 415V 16amp med en monterad typ C-brytare.

Observera: Pa grund av variationer i tillverkade produkter ar alla angivna prestandavarden, kapaciteter, matt,
dimensioner och vikter endast ungefarliga. Uppndelig prestanda och vérden vid anvandning kan bero pa korrekt
installation, tillimpningar och anvéndning samt regelbundet underhall och service.
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BESKRIVNING AV KONTROLLER

Framifran
1. Maskinens barhandtag
2. Digital anvandarkontrollpanel

(se Iangre ner for mer information) 1
3. Ejtillampligt
4, "-"Utgdngsterminal, Anslutning for arbetsklimman *
5. 14-polig (NC-uttag
6. Euro-kontakt, anslutning for plasmabrannare

(se sidan 21 for monteringsanvisningar) a
7. Ingdngsstromkabel
8. Luftslang 5
* Dinse-hylsans storlek dr 35-50 mm 6

[

Sk

Bakifran

9. Maskinens barhandtag

10. Inloppsluftregulator - Justeringsratt 10
11. USB-laddningsport

12. Inloppsluftregulator - Tryckmétare %42;_
13. Maskinens Pf\/AV-strdmbrytare 15
14. Inloppsluftregulator - Tryckluftsintag

15. 4-poligt uttag for valfri kompressor

16. Bakpanel med integrerade kylventiler

17. Inloppsstromkabel

KONTROLLPANELEN

18. Parameter- och felkodsvisningsomrade

19. Varningsindikatorer

20. Kontrollratt och kontrollknapp for parameterjustering
21. Omrade och véljarknapp for skérlage

22. Knapp och indikator for gastest

23, Omrade och knapp for val av tryckluftskélla

24, Omrade och knapp for utlosningslage for 2T och 47




BESKRIVNING AV (CLEARVISION)

18. Visning av parametrar och felkoder
« Visar skarning, forinstalld strom, tid och tryckinstéliningar. - - - A
« Nar fabriksaterstallning aktiveras visas en nedrakning. ‘ ‘ , , , ‘

- - -

+ | teknikerldge visas parameterinstéllningar och tillhdrande justeringsinstallningar. ' ‘ , ‘ ' ' s
« Maskinens serienummer visas ndr du far instruktioner. an’ e am’ e ‘am’ o

19. Varningsindikatorer
Overhettningsindikatorlampan indikerar att maskinen har aktiverats i verhettningsskyddet och har stoppat utgangen.
Nér maskinen har svalnat ateraktiveras utgangen.

@ Overstromsindikatorlampan indikerar att maskinen har forsatts i Gverstromsskydd och har stoppat utmatningen.
Stang av maskinen och sld pd den igen for att aterstalla.

20. Parameterjusteringsknapp

Denna multifunktionella kontrollknapp anvands for att bldddra igenom svetsutrustningens olika parametrar. Beroende pa vilken
svetsprocess du har valt kan operatdren genom att vrida kontrollknappen valja 6nskade parametrar for
svetsprocessen. Genom att sedan trycka pa kontrollknappen ténds parameter-LED:n.

Du kan sedan géra 6nskad justering genom att vrida pa kontrollknappen och genom att trycka pa kontrollknappen
igen lagras installningen. Detta bekraftas genom att lysdioden slutar blinka. Parametern dr nu sparad.

Den valda parametern och parametervardena visas pa den digitala displayen och lysdioderna bredvid mataren
indikerar om parametern dr antingen ampere, sekunder etc.

Genom att vrida pa justeringsknappen justeras den valda parametern. Dessa justeringar visas ocksa med hjalp av en uppsattning
grona lysdioder som cirklar runt kontrollratten.
21.Val av skarlagen

H Tryck pd knappen for val av skarldge ndr du inte skdr for att véxla mellan de tva skarldgena som erbjuds,
standardskdrning och nétskarning.

- Om indikatorn lyser indikerar det att maskinen for narvarande dr i standardskarlége.
=;QF Om indikatorn lyser indikerar det att maskinen for ndrvarande dr i natskdrningslage.
22. Gaskontrolltestfunktion

* Tryck pa gaskontrollknappen (B) nar maskinen inte ér i skarlage. i—- B
« Nérindikatorn (A) lyser dr maskinen i gaskontrolllage.

* Tryck pa gaskontrollknappen igen eller vanta 20 sekunder. Nar indikatorlampan slocknar har maskinen avslutat gaskontrolllaget.
23.Val av tryckluftskalla

Genom att trycka pa tryckluftskéllan kan operatoren véxla mellan att valja internt tillford tryckluft eller externt tillford tryckluft.
Val av internt tillford tryckluft kan endast uppnds om den valfria Jasic-tryckluftsenheten har kopts och monterats pa EP-100
plasmaskarningspaketet. Om extern luft har valts kravs fabriks-/verkstadstillford tryckluft.

CJ A

24. 2T och 4T brannaravtryckarlagen

Genom att trycka pd knappen for brannaravtryckaren véljer du 6nskat avtryckarlage, motsvarande LED-indikator tands. | 2T-lage
haller du fingret intryckt hela tiden medan du skdr. Nér du tar bort fingret frdn brénnaravtryckaren sldcks ljusbagen. | 4T-ldge kan
du ta bort fingret fran brannaravtryckaren nar du bdrjar skéra, och ljushagen forblir ténd tills du trycker pa brénnaravtryckaren igen
eller tills du tar bort plasmabdgen frdn materialet som ska skaras.
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BESKRIVNING AV (CLEARVISION)

Efterstromningslufttid

Efterstromstryckluften kan justeras och forinstallas. Detta girs genom att trycka kort pad @Parameterjusteringsratten
och displayen visar den tidigare installda efterstrdmningstiden. Genom att vrida pa kontrollratten justeras
efterstromningstiden fran 5 ~ 60 sekunder, fabriksinstallningen dr 30 sekunder.
Ingenjorslage
1. Tryck och hall in parameterjusteringsknappen @i 5 sekunder nér den inte skéir for att ga in i ingenjorslage.
2. Ffteratt ha tryckt i 1 sekund raknar displayfonstret ner fran 3, sedan gar maskinen in i ingenjérslage. Om du
slapper knappen under den tiden avslutar du nedrakningen och du gar inte in i ingenjorslage.
3. Ingenjorslage:
FO1: Val av standby-tid: 0, 5, 10 eller 15 (enheten &r minuter), 0 betyder att standby-funktionen inte
ar aktiverad. (fabriksinstéllningen ar 10)
F02: Plasmabrannarens langd; 6 betyder 6 m, 10 betyder 10 m, 15 betyder 15 m och 20 betyder 20 m.
(Fabriksinstallningen dr 6)
4, Efteratt ha justerat parametrarna, tryck pa knappen for val av sk'arla'geefér att spara och avsluta.
Rterstalla fabriksinstallningar

1. Tryck och héll knappen for val av klipplage intryckt e i 5 sekunder ndr du inte klipper for att dterstdlla fabrikslaget.
2. Efter 1 sekund réknar displayfonstret ner fran 3. Nér det &r klart aterstalls fabriksinstallningarna. Om du slapper
knappen innan nedrakningen ar klar avslutar du processen utan att aterstalla fabriksinstallningarna.
3. Fabriksinstallningar:
Skarlage: 2T kontinuerlig skdrning
Skarstrom: Nominell maximal
Efterstromningstid: 15 sekunder
Visar serienumret

1. Tryck och hall knappen for val av klippldge intryckt e och parameterjusteringsratt @i 5 sekunder samtidigt nér du
inte klipper for att ga in i visningsldget for serienummer.

2. Maskinens serienummer visas nu i displayfonstret. For att se hela serienumret méste du vrida kontrollratten 9 ganger.

3. Tryck pd valfri knapp for att avsluta.

Observera: | vilket skdrlage som helst visar displayfonstret den forinstallda skarstrommen, vilken kan stéllas in av
operatdren genom att vrida justeringsratten medurs for att oka strimmen eller moturs for att minska skdrstrommen.

* Beroende pd modelltyp och installerad firmware kanske F02 inte finns med i menystrukturen.
** Garantinumret skiljer sig fran serienumret.




CNC-FJARRKONTROLLUTTAG

Jasic EVO EP-100 Plasma CNC-kopplingar
14-polig CNC-styruttagslayout o
Pin 3: Fjarrstart/stopp

Pin 4: Fjarrstart/stopp i ]

Pin 5: Utgang for delad bage - 2. . ji

Pin 6: Utgang for delad bage + © (1}

Pin 13: Jordanslutning

Pin 12: OK for att flytta signalen =

Pin 14: OK for att flytta signalen =N

Signal Typ Beskrivning Stiftnummer
OK for att flytta signal Utdata | Utgang, ger OK att flytta-signalutgangen, vilket Stift 12 och
(Bagoverforingssignal for att normalt dr en dppen, torr kontaktslutning nar 14

starta skdrbordets brannarrorelse) plasmabdgen dverfors

Startsignal (initiera plasmabdgen) | Indata | Ingang, som kréver en normalt 6ppen “torr” Stift 3 och 4

kontaktslutning for att aktivera plasman

Utgang for delad bagsignal * Utdata | Utgangsspanning, som ger den delade bagens (OCV) | Stift 5 och 6
utspanning for en plasmabrénnarhdjdsrequlator
(THC). Fabriksinstallda delade spanningsalternativ ar
50:1,40:1,30:1 och 20:1.

Jord - Jordforbindelse Stift 13

14-polig (NC-kontaktens artikelnummer dr: 51006273

*Kontrollera alltid den interna instélIningen for den delade bagen fore ndgon CNC-installation for att sakerstalla att
den dr korrekt installd for din THC-bordsstyrenhet och installation!

** Fabriksinstallningen for spanningen for den delade bagen ér 50:1

Féljande operation kraver tillrdcklig teknisk kunskap om el och omfattande sékerhetskunskaper. Se till att maskinens
ingangskabel ar bortkopplad fran elforsorjningen och vanta sedan i 5 minuter innan du tar bort maskinens kapor.

A For att stélla in Jasic Plasmas delade bagspanning sa att den ar kompatibel med ett CNC-bords
bréannarhdjdsregulator (THC) méste du be en tekniker ta bort locken pa EP-100 EVO-plasmamaskinerna, lokalisera

DIP-omkopplaren och vaxla lanken till 6nskad installning som matchar brannarhdjdsregulatorn som ar installerad pd
ditt skarbord.

For ytterligare information eller hjélp, vénligen kontakta din leverantor.
Observera:

Nar EP-100SC anvénds pa ett skdrbord rekommenderas att anvanda tryckluft fran verkstaden.




BESKRIVNING AV LUFTKOMPRESSOR AP-140

(LEVERERAS MED EP-1005()

Oversikt och tekniska detaljer

Parameter Enhet | AP-140 Jasic luftkompressor
Nominellingdng (UT) | V/Hz | AC400V 50/60z
Nominell ingangsstrom | A 2.7
Effektkapacitet kVA 14

Maxtryck MPa |04
Rotationshastighet rpm | 2800

Luftflode lpm 145
Skyddsklass P 1P23S
Isoleringsklass - H

AP-140 Storlek mm 547 x230x318
Storlek (med EP-100) | mm 626 %230 x 734
AP-140 vikt Kg 20

Vikt (med EP-100) Kg 42

Bakifran av Jasic AP-140 luftkompressor

1. Monteringsfasten.

2. Frontpanel med integrerade kylventiler.

3. Indikatorlampa for ingangsstrom.

4. Tryckluftsutloppsanslutning som ansluter luftslangen till
stromkallans regulatoringang.

5. Ingdngsstromkabel och 4-polig kontrollkontakt som ansluts till
stromkallans bakpanels matchande 4-poliga uttag.

Framifran av Jasic AP-140 luftkompressor

6. Insugningsluftfilterlock som laser luftfilterelementen pa plats.
(se sidan 43)

Observera:

Nér EP-100SC anvands pa ett skérbord rekommenderas att anvénda tryckluft
fran verkstaden.
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INSTALLATION

Installation

ligaren/anvandaren &r ansvarig for att installera och anvanda denna plasmamaskin enligt denna bruksanvisning.
Innan utrustningen installeras ska dgaren/anvandaren géra en beddmning av potentiella faror i omgivningen.

Uppackning

Kontrollera forpackningen for tecken pa skador. Kontakta din leverantdr i forsta hand om ndgon del saknas eller dr skadad.
Ta forsiktigt bort maskinen och spara forpackningen, atminstone tills installationen ar klar.

Lyft

Jasic EP-100-serien har ett integrerat handtag endast for manuell lyftning. Se till att maskinenheten lyfts
och transporteras sakert.

Plats

Maskinen ska placeras pa en [amplig plats och i [amplig miljo. Var
forsiktig sd att fukt, damm, dnga, olja eller fratande gaser undviks. Placera
pé en saker, jamn yta och se till att det finns tillrdckligt med utrymme runt maskinen

for att sakerstélla naturligt luftflode. Anvand inte systemet i regn eller snd. Placera
plasmastromforsorjningen ndra ett Idmpligt eluttag och se till att du lmnar minst 30 cm
utrymme runt maskinen for att méjliggdra korrekt ventilation. Placera alltid maskinen
pd en fast, jamn yta fore anvéndning och se till att den inte kan valta. Anvand aldrig
maskinen pé sidan. De flesta metaller, inklusive rostfritt stal, kan avge giftig anga vid svetsning
eller skérning. For att skydda operatdren och andra som arbetar i omradet &r det viktigt att ha tillracklig
ventilation i arbetsomrddet for att sakerstalla att luftkvalitetsnivan uppfyller alla lokala och nationella standarder.

Foljande operation kraver tillracklig yrkeskunskap om elektriska aspekter och omfattande
& sakerhetskunskap. Alla anslutningar ska goras med stromforsorjningen avstangd. Felaktig

ingangsspanning kan skada utrustningen. Elektrisk stot kan orsaka dodsfall; efter att
maskinen sténgts av finns det fortfarande hoga spanningar inuti maskinen, sa om du tar bort skydden,
ror inte vid nagra av de spanningsforande delarna pa utrustningen i minst 10 minuter. Anslut aldrig
maskinen till elnatet 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.

Ingangsstromanslutning

Innan du ansluter maskinen bér du sékerstalla att rétt stromforsorjning finns tillgénglig.

Information om maskinens krav finns pa maskinens dataskylt eller i tabellen med tekniska specifikationer pa sidan 13 i
denna manual.

Utrustningen ska anslutas av en kvalificerad och kompetent person. Se alltid till att utrustningen ar korrekt jordad.
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INSTALLATION

Ingangsstromanslutningen fortsatte

Varning!

1. Testa med multimeter for att sakerstélla att ingdngsspanningen ligger inom det angivna ingngsspanningsomradet.

2. Setill att svetsens strombrytare dr avstangd.

3. Anslut ndtkabeln till ratt dimensionerad ndtkontakt och se till att fas-, neutral- och jordledningarna ar korrekt
anslutna.

4. Utfor ett elektriskt test av maskinen vid behov (t.ex. PAT-test).

5. Seftill att ndtsakringen dr korrekt klassad for maskinen.

6. Anslut maskinens ndtkontakt ordentligt till motsvarande eluttag.

Observera: Om maskinen behéver anvandas med ldnga forlangningssladdar, anvand en forlangningssladd med storre

tvdrsnittsarea for att minska spanningsfallet. Kontakta din elektriker eller elleverantdr for rekommenderad storlek.

Ingaende luftanslutning

« Jasic EVO EP-100 @r konstruerad for att anvandas med en palitlig och jamn tillforsel av ren, torr tryckluft, vilket ar avgdrande for
korrekt drift.

« EP-100SC-versionen anvander sitt eget “interna” tryckluftssystem.

« Anvénd inte med syrgas eller nagon annan gas.

« Se till att din kompressor endast erbjuder torr tryckluft och kan leverera den luftvolym som krévs for att kéra din
plasmaskdrmaskin enligt specifikationerna. Vi rekommenderar ett minimitryck pa 170 liter/min vid 5 bar (75 psi).
Luftkraven for kompressorn eller luftcylindern dr foljande:

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

* Det rekommenderas att tryckluftstillfdrseln har en extern filtreringsanordning installerad i ledningen som forsorjer maskinen,
inklusive en vattenlds och ett filter.

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

« Luftregulatorn for EP-100- och EP-100SC-enheterna dr monterad pa bakpanelen och ar justerbar.

« Allt vatten som har samlats upp av luftregulatorn kommer att dréneras av det automatiska draneringssystemet i den inbyggda
luftregulatorn.

Anvandarinstallningar

Utgangsanslutningar
Arbetsaterledning
Satt i dterledarkabelns kontakt i uttaget pa o
svetsmaskinens frontpanel och dra &t den medurs. ’/}\‘;j}ﬂy‘/ ~
Kontrollera dessa stromanslutningar dagligen for \/L\; ‘
att sdkerstalla att de inte har lossnat, annars kan CAN T _
ljusbdgar uppsta vid anvandning under belastning. \\~»"\/\/
{
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ANVANDARINSTALLNING

Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader.
& Vidta dven nddvéndiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Plasmafackla

Den medfdljande plasmabrénnaren UPH-125 har en strom-/

gasanslutning av “europeansk typ” (i detta fall anvénds tryckluft), e
pilotkabel och brytarstiftsanslutningar. = Fackelhuvud och handtag
Alla plasmaskdrsystem och brannare har en sakerhetskrets for att 0l Gasdistributor
forhindra skada pé operatdren vid byte av forbrukningsmaterial etc. Detta '
aren enkel ringkrets som bryter den elektriska brannarens omkoppling s ? Elektrod
snart skyddskapan tas bort och forhindrar att maskinen fungerar.
Utan en sédan skyddskrets pa plats som tidigare ndmnts och utan att @ Skarspets
skyddsképan var korrekt pa plats, kunde tomgangsspanningen vara sa i
e, N6 50M 350V DC vid brannarhuvudet. Skaldkoppskropp
Brannarhuvudet omfattar )
en komplett uppsattning % Skoldlock

forbrukningsmaterial som visas till hoger. Dessa forbrukningsmaterial bestér av

ett kylrdr, brannarelektrod, virvelring for gasfordelning, skérspets, skyddskapa
och vid behov en avstandsanordning for att sakerstalla samma avstand mellan
spetsen och materialet som skdrs.

Montering av den medfoljande plasmabrannaren

Pa Jasic EVO-serien av plasmamaskiner maste monteringsanvisningarna for plasmabrannaren (visas nedan) foljas.
« Placera plasmabrénnarens kontakt i eurokontakten enligt bild 1 nedan.

« Tryck pa brannaren (bild 1) samtidigt som du vrider [dsmuttern pa brénnaren medurs tills den &r helt ansluten och dtdragen enligt
bild 2 nedan.

bild 1




ANVANDARINSTALLNING

2 Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader.

Vidta dven nddvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Observera: Foljande bor endast utforas av behdrig operator.

Lufttrycksinstallning
Den externa lufttrycksregulatorn &r monterad pd maskinens bakpanel och anvénds endast nér verkstadstryckluft
ar ansluten.

Kontroll och testning av luftkvaliteten bor utforas regelbundet eftersom justering ofta kan behdvas. Denna process
utfors enkelt genom att folja instruktionerna nedan:

L) () B L) B
® A @) ®
bild 1 bild 2 bild 3

1. Setill att plasmabrénnaren sitter ordentligt pa plats (se sidan 21).
2. Anslut verkstadsluftforsorjningen till maskinen via luftregulatorinloppet (A) som & monterat pa bakpanelen enligt
bild 1 ovan.
3. Anslut maskinen till elnatet och sIa PA maskinen med huvudstrombrytaren som sitter p& maskinens bakpanel (se
sidorna 14 och 24).
4, Ndrmaskinen har startats aktiveras luftrensningen genom att trycka pa testknappen “luftkontroll” pé frontpanelen
for att starta luftflodet genom maskinen och plasmabrénnaren (se sidorna 14 och 15 for mer information).
5. Lyftupp tryckregleringsvredet (B) pa tryckregulatorn med fingrarna for att “I&sa upp” det enligt bild 2 ovan.
6. Justera vid behov lufttrycket genom att vrida vredet (B) antingen medurs for att oka lufttrycksinstéliningen eller
moturs for att minska trycket som visas pa tryckmataren.
7. Nar rétt lufttryck @ instéllt pd requlatorns métare, tryck ner justeringsvredet (B) i bild 3 for att lasa det.
Observera:
« Allt vatten som har samlats upp av luftrequlatorn kommer att drdneras av requlatorns automatiska dranering ndr luftledningen
ansluts.
« Sealltid till att din tryckluftsforsrjning ar ren och torr. Detta kan uppnds genom att installera luftfilter och lufttorkare efter behov.
« P4 grund av kondensbildning i matningsréren fran kompressorn ar det bra att alltid ha ett luftfilter och/eller en lufttorkare
monterad inline vid utloppet (anslutningspunkten) for plasmamaskinen.
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DRIFT

Vidta dven nddvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

2 Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader.

Plasmaskarning 7D

Kontrollera att alla anslutningar har gjorts enligt gallande anvisningar. Kontrollera

foljande innan du startar maskinen. zh 2

« Kontrollera att maskinen &r tillférlitligt jordad enligt gallande lokala standarder.

« Kontrollera att det inte finns nagra daliga kontakter.

« Kontrollera att natkabeln &r ansluten till rétt ingangsspanning och nominell strmforsrjning.

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

®

][

Drift

1.

SI& pd strombrytaren till Idget “ON” via maskinens bakpanel sé ténds kontrollpanelen,

kylflakten borjar rotera och maskinen dr redo att anvéndas normalt.

Observera: Vissa modeller ar utrustade med smart flaktteknik. Nér stromforsdrjningen dr paslagen en stund innan
svetsning eller skarning stannar fldkten automatiskt. Den gdr automatiskt ndr skarningen bdrjar.

Stall in skdrstrommen efter tjockleken pa materialet du skar.

Se till att skdrspetsen och de monterade slitdelarna matchar applikationen och skarstrommen som dr installd pa
maskinens kontrollpanelsdisplay.

Valj 6nskat triggerldge via den frémre kontrollpanelen:

2T och 4T. 2T kontinuerlig skarning: Nér huvudbdgen slacks pa grund av brist pa basmaterial, stanger skarmaskinen
automatiskt av utgangen. Du méste slappa brénnaravtryckaren och trycka pé den igen for att aterstélla pilotbagen och
fortsdtta skdra.

4T kontinuerlig skaring: Nar huvudbdgen slacks pa grund av brist pd basmaterial, overgar skarmaskinen automatiskt
till pilotbdgens utgang, och pilotbdgen kan &terstéllas och skdrmingen kan fortsétta utan att sldppa brénnaravtryckaren.
Valj ldget “ndtskérning” om materialet eller tillampningen kraver det.

Natskarning: Nar huvudbdgen slacks pa grund av saknade arbetsstycken dterstaller skarmaskinen automatiskt
pilotbagen och bibehéller den under en viss tidsperiod. Nér pilotbdgen kommer i kontakt med arbetsstycket och tander
huvudbagen kan skdrningen fortsdtta. | natskdringslaget kommer maskinen automatiskt att vara i 2T-lage (4T r inte
tillgangligt).

Kontrollera lufttrycket genom att stdlla in spolnings-/kdrknappen pa spolningslage for att stalla in ratt tryck.

Tryck pé lufttrycksbrytaren igen for att sdtta maskinen i redoldge. Nér den dr i lufttryckskontroll-/testldge ténds
motsvarande lysdiod.

Beroende pa tillampning och forbrukningsdelsinstéllningar, placera plasmabrannarens kopparmunstycke pd ett avstand
av cirka 2 mm mellan brénnarens kopparmunstycke (spets) och arbetsstycket och tryck sedan pa brannaravtryckaren.
For andra skar-/mejslingslagen, se “Skérlagen” fran sidan 25 och brénnarinstéllningar pé sidan 30.

Nar ljusbdgen har ténts bérjar skarningen och du kan nu bdrja rora bréannaren med jamn hastighet langs materialet

du skar.

Observera: Elektroden och munstycket slits ut snabbare om operatdren haller avtryckaren intryckt for lange i
pilotbagsldge innan skérning. Hall alltid tiden mellan pilotering och skarning till ett minimum.
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DRIFT

Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader.
& Vidta dven nddvéndiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Driften fortsatter
Normalt skarlage

_;EE Normal skdrning — detta lage ar det vanligaste som anvénds for kantstart eller halskarning.

Vid kantskarning, hall brannaren vinkelrdtt mot kanten pa det material som skdrs med skérspetsen ndra (men inte
vidrérande) kanten pd arbetsstycket dér skarningen ska borja.

Tryck och héll in avtryckaren och ndr pilotbagen har startat, for lingsamt brannaren dver materialet tills skarbdgen dr
etablerad, dd kan “skarrorelsen” pabdrjas. Generellt sett ar skarriktningen mot anvandaren.

For att stoppa skarningen, slapp bara brannaravtryckaren.

Men om plasmabrannaren antingen dras bort fran materialet eller om du kommer till slutet av materialet som skars
och du springer av plattan, kommer plasmaskarbagen automatiskt att stoppas. For att aterinitiera plasmabdgen méste
du sléppa brannaravtryckaren for att trycka pa avtryckaren igen, s vid skarning av galler eller perforerat material har
vi foljande alternativ som bor anvandas.

Perforerad skarning (natskarning)

===E—E Perforerad skarning — Den hér instéliningen dr idealisk om du skér nét, rutnt eller perforerat material (som

bild 1 visar nedan) dér det finns mellanrum mellan materialet som skars.

Vid skaring i “normalt” lage kommer plasmabagen automatiskt att “stangas av” om den inte hittar metall for att
slutfora den elektriska kretsen. Om du vaxlar till perforerat skarldge forblir plasmabagen PA, annars maste du fortsatta
slappa/trycka pa avtryckaren for att starta om plasmabagen om och om igen.

| perforerat skdrlage och vid skdrning i rorelseriktningen som visas i bild 2 nedan kommer brannarens plasmabagskrets
automatiskt att véxla mellan pilotlage och skarldge, beroende pa om din brannare ar ovanfor materialet eller inte.

bild 1

Mesh Material Skdrande Pilotering Skdrande Pilotering  Skérande Pilotering
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ANVANDNING - SKARNINGSLAGEN

2 Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader.

Vidta dven nddvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Skarningssatt
Bilderna nedan visar tva olika satt att anvénda olika forbrukningskonfigurationer som gor det mjligt for operatdren

att skdra material med plasmabrénnaren. Se sidan 30-31 for fullstandiga alternativ for forbrukningsartiklar for den
medfdljande plasmabrannaren.

,,/’“&W“/\X/ﬂ\g/- L B //\ﬂ/ﬁ)“ T

- I N

Dra spetsskdrning | Dra Cap Cutting

Dra spetsskarning

Dragskarning dr processen att dra brannarens spets langs arbetsstycket for att skdra metallen. Detta &r ofta det
enklaste sattet att skara samtidigt som varmetillfdrseln minimeras, men vanligtvis endast vid skarstrommar pd 40/45
ampere och ldgre. Denna teknik fungerar bést ndr materialet som skars & 5 mm eller mindre. Dragskarning kraver en
“dragskar”-spets och du mdste se till att plasmamaskinens utstromstyrka matchar stromstyrkan hos skarspetsen.

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

Dra Shield Cap Cutting

Med dragskyddskapan kan samma teknik anvandas, men skérspetsen ar isolerad (skarmad) fran materialet som skars.
Med en dragskyddskapa kan du vila brannaren (via dragskyddskapan) pa arbetsstycket samtidigt som du bibehaller
ett optimalt avstand pa 2-3 mm utan att skérspetsen vidror materialet for stromstyrkor pa 40 ampere och hdgre. (Vid
skarning over 40 ampere kommer det att paverka skarkvaliteten och slitmaterialets livslangd negativt om spetsen
vidror arbetsmaterialet).

Nar du bdrjar dragsaga placerar du brénnarens spets/kapa pa arbetsstycket och borjar dra (flytta) brénnaren

over arbetsstycket. Du bor alltid brja 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.

Nér du dragsdgar, se till att du bibehdller en jamn och konsekvent rorelsehastighet for att fa ett rent och exakt snitt.

De framsta fordelarna med dragskarning ar:
* Mycket enklare for operatdren eftersom du inte behdver halla ett avstand mellan skérspetsen och arbetsstycket. Du kan helt enkelt
dra dnden av plasmabrénnaren langs en mall eller en rak kant. Denna process sakerstaller vanligtvis ett mer exakt snitt.

« Dragskérning ger mindre stank och bakblds och forbattrar livslangden pa brénnarens frémre delar.
« Bdsta skarkvalitet for material pa 5 mm eller mindre.
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ANVANDNING - SKARNINGSLAGEN

Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader.
& Vidta dven nddvéndiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Skarningssatt

Foljande sidor visar olika satt att anvanda olika forbrukningskonfigurationer som gor det majligt for operatren
att skdra material med plasmabrannaren. Se sidan 30 for fullstandiga alternativ for forbrukningsdelar for IPT-60

plasmabrdnnaren. N

_ - '\.\

¥ EEs) S
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Frihandsskdrning
— av distans
il
e

Stand-off skarning

Avstandsskarningstekniken innebar att halla brannarens spets mellan 3 och 4 mm fran arbetsstycket for att uppnd
optimal skdrning.

Avstandsskarning kraver en skdrspets som sakerstéller att plasmamaskinens utstromstyrka matchar spetsens
stromstyrka.

Beroende pa tillampning kan operatdren valja att halla brannaren “pa fri hand” bort fran plattan eller anvanda
en avstandsstyrning for att halla brannaren borta fran plattan pa en fast hojd. Det finns dven rullstyringar och
cirkelskdrningsstyrningssatser som kan vara till stor hjalp for att skapa de snitt du vill ha.

For att borja skdra placerar du brannaren ovanfor arbetsstycket cirka 3—4 mm och bérjar dra spetsen dver
arbetsstycket.

Du bor alltid borja med brannaren placerad langst bort frédn dig och sedan skara genom att dra brénnaren mot dig.
Se till att hlla brannaren upprétt i forhallande till materialet som skars under hela skarprocessen.
N&r du skar, se till att du bibehaller en jamn och konsekvent rorelsehastighet for att gora ett rent och exakt snitt.

Det finns tre huvudskal till varfor plasmamaskinoperatorer foredrar att anvanda stand-off-tekniken
snarare an dragspetsskarning.

« Det mojliggor en jamnare rorelse for brannaren ovanfor materialet som skars utan att ndgon del av brannaren vidror materialet.
« Du kan bekvamt std pd brannaren medan du utfor kontureringsprocessen eller foljer ett visst ménster.

« Eftersom skdrspetsen inte vidror materialet hjdlper detta till att férhindra bakslag av smalt material.
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ANVANDNING - SKARNINGSLAGEN

Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader.
& Vidta dven nddvéndiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Skarsatt

Piercing

Nér du inte bdrjar skarningen fran materialkanten kommer du troligtvis att sticka hal i materialet nar du borjar
skarningen, vilket & den process dar ett snabbt hal gors i arbetsstycket. Haltagning ar ofta bara ett starthal som
anvands for att gora ett “cirkuldrt” snitt i materialet. Du kan anvénda vanliga skarspetsar for stickning, men du maste
se till att plasmamaskinens utstromstyrka matchar skérspetsens stromstyrka. Tjockleken pa materialet som ska stickas
hal méste ligga inom ratt stromstyrka for maskinen och den installerade skarspetsen. Om materialet &r nagot tjockare
an maskinens stickkapacitet kan du forborra ett hal och behandla ditt snitt som en kantstartskarning.

Det finns tva olika tekniker for stickning beroende pa arbetsstyckets tjocklek. Om arbetsstycket ar mindre an 2 mm plat
kan brénnaren hallas i 90° (vinkelrdt) vinkel mot materialet som skérs med skérspetsen eller brannarstativet avidgset
vidrorande eller cirka 2 mm fran arbetsstycket (detta kan bero pa vilken forbrukningskonfiguration du har installerat).
Bdrja med att etablera pilotbagen och s snart pilotbagen/huvudskérbégen penetrerar arbetsstycket, bibehdll din
normala skarhdjd innan skdrprocessen kan borja.

Om materialet som skars ar tjockare &n 2 mm bdr bréannaren hallas i en vinkel pa 30-60°, cirka 2—3 mm ovanfor
arbetsstycket. Se till att de “aterblasta” partiklarna riktas bort frdn brénnarspetsen, operatdren och eventuella
askadare. Borja med att etablera pilotbagen och nér pilotbdgen dverfors, anvéand en jamn, langsam rullande rérelse
for att flytta brannaren till en 90° (vinkelrdt) vinkel. Vid denna tidpunkt bér haltagningen ha skapats (om inte, hall
brénnaren stilla tills skdrbagens gnistor kommer ut ur arbetsstyckets botten). Nu nér haltagningen har gjorts kan
skdrprocessen borja.

Observera:

« Ibland kan man forborra ett hal om man vill skéra material som ar nara den maximala skartjockleken for den plasmamaskin man
anvander. Detta gor att operatdren kan borja med kantskérning istéllet for att sticka hal.

« Stickning resulterar i en kortare livslangd for slitdelar &n vid kantskarning.
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ANVANDNING - SKARNINGSLAGEN

C Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader.

Vidta dven nddvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Mejsande

Mejsling skapar ett jamnt, rent konkavt spar i materialet som mejslas, vilket ofta dr svetsklart. Denna process anvands
framst for svetshorttagning eller bakdtmejsling.

Med Jasic Cut EP-100 kréver mejslingsprocessen att specifika forbrukningsdelar monteras, inklusive mejslingsspetsen
och skyddskoppen specifikt for mejsling. Se sidan 30 for plasmabrannarens genomgangstabell.

For att pabdrja mejslingsprocessen, héll brénnarens spets cirka 15 mm fran arbetsstycket och vinkla brannaren cirka
20° - 40° mot ytan. Aktivera pilotbdgen och nér den dr etablerad, flytta langsamt spetsen ndrmare arbetsstycket tills
huvudbagen har dverforts.

Nér huvudbagen dr etablerad, dra tillbaka spetsen tills avstdndet fran arbetsstycket till spetsen ar cirka 4 ~ 6 mm.
Se till att du haller brénnarens mejslingsspets vinklad cirka 30° ~ 40° under hela mejslingsprocessen.

For att skapa ett smalt U-spdr i arbetsstycket bor operatdren bibehalla en konstant, jmn rorelsehastlghet Med denna
teknik kommer den skapade mejsllngen att vara ungefdr 6 mm bred 4
och 6 mm djup, men detta beror pa mejslingsspetsens profil.

For att skapa ett bredare spar kan du svanga plasmabrannaren fran
sida till sida i en halvmanesekvens samtidigt som du bibehaller en
konstant, jamn rorelsehastighet. Den skapade mejslingen kommer att
vara bredare men inte lika djup.

P& grund av mejslingsprocessens natur dr blyskydd, \ \‘< o st avhiid
mejslingsdeflektorer och bréannarskydd ndgra tillbehdr som hjalper till N
att skydda utrustningen som anvénds i mejslingsprocessen. Mejsling (irka 350 N T

kan utforas pa alla ledande material.

Fasning

Avfasning gor att du kan vinkla kanten pa en plan platta eller ett ror for att mdjliggora djupare svetsgenomtrangning.
Denna process anvands normalt for material som ar 9 mm eller tjockare.

Du kan anvénda vanliga skdrspetsar for avfasning, men dterigen maste du se till att
du anvander rdtt plasmamaskinstrom som matchar de skarspetsar som anvands.

Se till att tjockleken pa materialet som ska avfasas faller inom stromstyrkeomradet for
plasmamaskinen och skdrspetsen som du kommer att anvanda.

Om du avfasarfor hand kan en rulle och/eller vinkelstyrning vara till hjalp for att

- 3 bibehalla den konsekventa avfasningsytan och
den dnskade vinkeln som vanligtvis bestdms av
svetsfogens design.

Branschstandardvinkelintervallen dr vanligtvis
fran 15 ~ 45°. Skérspetsen ska normalt
vara mellan 3 ~ 6 mm frdn arbetsstycket.
Avfasningstypsrullstyrningssatser (som visas till
vanster och ovan) kan ocksa vara till stor hjalp for
att skapa de nddvandiga avfasningssnitten.
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HAVERY AV HANDBRANNA FORBRUKNINGSARTIKLAR

Jasic EP-100 levereras med 6m UPH-125 plasmabrannaren
(6m UPH-125 plasmabrannaren har artikelnummer 05921CX)

Contact cutting
Exposed tip  Shielded tip

45A 45-85A 100-120A 65-85A 100-125A 65-85A 100-125A
Precision Cut Contact Cutting Gouging Extended Contact Cutting
Observera:

Jasic Plasma EP-100 har en utgangsstrom pd 80 ampere och den medfdljande plasmabrannaren dr UPH-125, som har
en stromstyrka pa 125 ampere.

Nar du bestaller ersattningsskarspetsar, observera att den maximala storleken pd spetsen som ska anvéndas dr 85
ampere skdrspetsen, artikelnummer 51419.16.

Vid skdrning av tunnare material kan du valja att anvénda mindre skarspetsar. Se till att oavsett vilken skérspets du
monterar, matchar du dven stromstyrkan pa utgangsstromsratten pa den framre kontrollpanelen.

UPH-125 cirkelskdrguidesats dr artikelnummer 51865.
EP-100-maskinpaketet levereras med forbrukningsreservdelssatsen: artikelnummer BLKITUPH125/105A

Observera: Konfigurationen ovan ska endast anvéndas pa Jasic EP-100SC plasmamaskin
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HAVERY AV HANDBRANNA FORBRUKNINGSARTIKLAR

‘/A\'

STARPARTS
Artnr. | Delnr. Beskrivning Forpackning Antal
1 05900 UPH-125 Brannarhuvud 1
1A 03700.60 Brannarhuvudets 0-ring 1
2 05905 Handtag med brytare 1
3 60042 Virvelring 45-85A 1
4 60040 Virvelring 100-125A 1
5 52677 Elektrod 45-125A 5
6 51415 Skarspets 45A Precisionsskdrning 10
7 51416 Skérspets 45A 10
7 51417 Skérspets 65A 10
7 51418 Skérspets 85A 10
8 51419 Skarspets 105A 10
9 60309AV Skyddskopp 45-85A 1
10 60309BV Skyddskopp 100-125A 1
1 60032 Virvelring (endast for 45A precisionsskarning) 1
12 51928 Avbojare (for exponerad skarspets, artikel 6) 1
13 51931 Avbojare (for skarmad skarspets, artikel 6) 1
14 51921 Skyddskapa 45-85A 1
15 51926 Skyddskapa 100-125A 1
16 51417G Mejslingsspets 65-85A 10
17 51418G Mejslingsspets 105A 10
18 51927G Mejslingsskyddskapa 1
19 1526771 Forlangd elektrod 5
20 51417L.12 Forlangd spets 65A 10
20 51417L.13 Forlangd spets 85A 10
2 51926L Forlangd skyddsplatta 65-125A 1
N/A~ 51865 Cirkelsagningsquide 1
N/A 151880 Fassagningsquide 1
N/A | BLKITUPH125/45A 45 Amp forbrukningsmaterial startpaket 1
N/A | BLKITUPH125/65A 65 Amp forbrukningsmaterial startpaket 1
N/A~ | BLKITUPH125/85A 85 Amp forbrukningsmaterial startpaket 1
N/A* | BLKITUPH125/105A 105 Amp forbrukningsmaterial startpaket 1

* Denna forbrukningssats medfdljer plasmabrannaren/maskinpaketet vid forsta kopet.
Observera:

Dra endast at for hand nar du monterar skyddskoppens kropp pa brannarhuvudet. Dra inte &t koppen for hart.

0Om du kénner nagot motstand nar du monterar koppen, kontrollera att alla gangor ar i sin ordning eller om
brannarhuvudets 0-ring behdver smarjas innan du fortsatter.

Nér du anvander plasmabrannaren kommer ett litet flode av tryckluft genom mellanrummet mellan skyddskoppens
kropp och brannarhandtaget. Detta ar normal drift.

Forsok inte att dra at for hart eller tvinga skyddskoppens kropp for att minska eller stanga mellanrummet, eftersom du
kan skada brannarhuvudet och dérmed uppleva ingen eller oregelbunden pilotbagstart, vilket ocksa kan orsaka skador
pa interna komponenter.
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ALLMAN SKARINFORMATION

2 Innan du paborjar svetsarbete, se till att du har lampligt 6gonskydd och skyddsklader.

Vidta dven nddvandiga atgarder for att skydda personer inom svetsomradet.

Anmarkningar for skaroperation

1. Rorinte vid det heta arbetsstycket med bara handerna for att undvika brannskador.

2. Detrekommenderas att inte ténda ljusbagen i luften om det inte ar nédvandigt, eftersom det forkortar livslangden
pa elektroden och brénnarens munstycke.

3. Det rekommenderas att borja skara frén kanten av arbetsstycket om inte penetration behvs.

4, Setill att stank kommer fran arbetsstyckets undersida under skdarming. Om stank kommer uppét fran arbetsstyckets
ovansida indikerar det generellt att arbetsstycket inte har skurits igenom helt. Detta kan bero pa ett antal faktorer,
inklusive otillrdcklig skarstrom, felaktig konfiguration av slitdelar, lagt lufttryck/luftflode eller att skarbrannaren
flyttas for snabbt.

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

6. Detrekommenderas att dra i skarbrdnnaren under skaming.

7. Hall skdrbrannarens munstycke uppratt dver arbetsstycket och kontrollera om bégen féljer med skarlinjen. Bj inte
kabeln fr mycket, trampa inte pd eller tryck inte pa kabeln for att undvika att begransa luftflodet. Skarbrannaren
kan branna sig om luftflodet ar for 1agt. Hall skérkabeln borta frén vassa kanter.

8. Nararbetsstycket ndstan dr avskuret, minska skdrhastigheten och sldpp brannaravtryckaren for att stoppa
skarningen. Kontrollera brénnarens slitdelar ofta for att forlanga livslangden.

9. Sealltid till att ratt slitdelar & monterade i brannaren. Felaktiga delar kan orsaka skador pa brannaren eller
maskinen.

10. Det rekommenderas att en brannare med en maximal ldngd pa 6 meter anvands. Om brannarkabeln &r for lang
kan skdrmaskinens prestanda, sasom bagtandning, paverkas pa grund av att kabelns inre motstand minskar
utspanningen.

Observera:

* Din lufttillforsel maste vara fri fran fukt, vatten, olja eller andra fororeningar. For mycket vatten eller olja kan orsaka
dubbelbagning, dverdrivet slitage pa elektrod/spets eller till och med fel pa brannarhuvudet. Fororeningar orsakar ocksa dalig
skarkvalitet.

« Se till att pilotbagstiden halls s& kort som mdjligt nér du startar bagen for att undvika dverdrivet slitage pa skarspetsen.

« Dra inte at elektroden for hart ndr du monterar en ny uppséttning slitdelar. For hdrt dtdragande kan skada huvudets génga och att
spetsen inte sitter korrekt.

« Anvénd endast det medfdljande eller rekommenderade O-ringssmorjmedlet eller fettet for ditt plasmabrannarhuvud. Anvandning
av fel smarjmedel som inte tal hdga temperaturer kan skada plasmabrannarhuvudet.
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SKARKVALITET

Plasmaprocessen skdr genom att smélta materialet och darfor

ar ett karakteristiskt drag den storre graden av smaltning mot
metallens ovansida, vilket resulterar i dalig eggvinkel, rundning av
den dvre kanten eller en avfasning pa skéreggen.

Kerf Width f— Cut Surface

Bevel Angle

Skérkvaliteten kan ofta bero pa instéllningar och dina
applikationsparametrar med brannarhdjd, skarhastigheter,
tryckluftstryck samt anvéndarens formaga att bibehalla dessa
under skdrprocessen.

Top Spatter
Top Edge

] |
Dross Build | Rounding

Up Cut Surface

For att forstd skarkvaliteten dr det bdst att titta ndrmare pa Drag Lines

egenskaperna hos den fardiga skdrningen. Bilden intill hjalper till
att forklara detta.

Skar- eller brannarvinkel

Generellt sett bor brannaren hallas vinkelratt mot det arbetsstycke som ska skaras vid skdming med en plasmabrénnare.

Sta pa avstand

Avstandet mellan brannarens spets och arbetsstycket under skdrprocessen kommer att paverka avfasningsvinklarna.
Ju stdrre avstdndet dr, desto storre blir avfasningsvinkeln. Vanligtvis ar mindre handskarningssystem (vanligtvis 40
ampere och mindre) utformade for att dra spetsen pa plattan. For handskérningssystem med hdgre amperetal hjélper
anvandning av en skyddskopp, en distansstyrning eller en skdrstyrning till att halla ett jamnt avstand mellan spets och
arbetsstycke for basta resultat.

Skarbredd

Vid plasmaskarning ldmnas ett tomrum efter sig i materialet som skars, vilket kallas skarsnittet.

Fasvinkel

| ett idealiskt snitt skulle avfasningsvinkeln eller vinkeln pa den snittade ytan vara helt fyrkantig.
Plasmaskdrningsprocessen resulterar i en liten vinkel som kallas avfasningsvinkel, bade pa den snittade och skrotsidan
av arbetsstycket. Det dr darfor skarriktningen dr viktig. Nar plasmagasen flodar har den en virvlande rorelse nar den
Idmnar skarspetsens 6ppning. Denna virvel @r vanligtvis medurs, vilket resulterar i att ena sidan av materialet som
skars dr fyrkantigare an den andra. Det betyder att det &r mycket viktigt att beakta rorelseriktningen i forhdllande till
arbetsstycket som skars. P4 bilden intill skdrs ett cirkelformat

foremal. Det inre snittet (A) gors moturs och det yttre snittet

(B) gors medurs. S kom ihdg att om du gor ett cirkulart snitt

och planerar att behalla det inre runda arbetsstycket som ditt ~ Resriktning
fardiga arbete, ror dig medurs. Om du planerar att behalla
arbetsstycket som cirkeln skars frén, ror dig moturs.

Resriktning

Jasic EVO-serien av plasmamaskiner erbjuder valfria guidekit
for cirkelskdrning for att underldtta cirkelskarning.

Produktionsdel
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SKARKVALITET

Slagg
Bildning av slagg pa undersidan av plattan kan orsakas nér skérparametrar som hastighet, stromstyrka, bdgspanning,
gastryck/flode och gastyp inte ar korrekta for den metalltyp och tjocklek som ska skaras.

Felaktiga skarhastigheter dr oftast orsaken till Gverdriven slagg. Hoga skarhastigheter kan resultera i slagg med hog
hastighet som kan vara mycket svart att ta bort utan slipning. Slagg med l&g hastighet kan enkelt tas bort med en
borste eller spanhammare.

Overkantsavrundning

Detta dr ndr den dvre kanten av skarytan har eroderat bort och inte &r rétvinklig, vilket uppstar vid plasmaskérning.
Det orsakas vanligtvis vid skarning med for hdg strom eller for hogt avstand.
Detta kan vara vanligt forekommande vid skérning av tjocka material.

Typiska skarhastigheter

Skérhastigheterna kan variera beroende pa stromkallans uteffekt, skarbordets kvalitet, materialtjocklek samt
materialtyp som skdrs samt operatorens kompetens.
Rorelsehastigheten anges av bagens spar som syns under plattan. Denna bdge anges som en av foljande:

A. En rak bage dr vinkelrdt mot arbetsstyckets yta. Denna bage rekommenderas generellt for basta skdrning med
luftplasma pa rostfritt stal eller aluminium.

B. Den framre bagen ar riktad i samma riktning som brénnarens rorelse. En fem graders framre bage rekommenderas
generellt for luftplasma pa kolstal.

C. Den bakre bagen dr riktad i motsatt riktning mot brénnarens rorelse.

Hastigheterna som visas nedan erbjuds endast som en végledning for vara Jasic handskarsystem som anvénder

tryckluft, och skér kolstdl med de angivna utgangsstrommarna, vilket sakerstaller att den monterade skdrspetsen
matchar de angivna stromstyrkorna.

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

TM125 6M - EURO (ARTIKELNR 70061)
TM125 12M - EURO (ARTIKELNR 03736CX)

Observera: Konfigurationen som visas dr

- T ‘ endast avsedd att anvandas pd Jasic EVO EP-100
m “m Strém 40- 125 Amps
3 3 sl | 125 Amps at 60%
' ‘ Gas Air/N2
Gastryck - Skarning | 72-87 PSI (5.0-6.0 bar)
5 5 Gasflodevid 125 | 630 SCFH (295 Ipm)
v i Efterstrsmningstid | 45 Seconds
i | Pilothagsstrom 15 - 18Amps
% E‘ Pilothagsténdning Non HF
\TJG N E
I | II : | : | II 1 |
] . ]
5 11 E: 17 ‘ 11 E: 17
= = = =
L, mm omm
%‘"h — A5A == Nuw/18 : e 14
| Precicion Cur 45A B5A 105A
| I Shiclded
Art.nr. | Delnr. Beskrivning Forpackning Antal
1 03710 Brannarhuvud 1
Ta_ 103700.60 Brannarhuvudets 0-ring 10
2107218 Positioneringsror 1
3 1220857 Virvelring (45-85A) Max livslangd 1
31220994 Virvelring (100-125A) Max livslangd 1
5 52677 Elektrod (45-105A) 5
6 1220930 Skarspets (45A Precisionsskérning) 10
8 1220941 Skarspets (45A) 10
8 1220819 Skarspets (65A) 10
8 1220816 Skarspets (85A) 10
8 1220990 Skarspets (105A) 10
11 | 60309TA Skarmkopphus (45-85A) 1
11 160309TC Skarmkopphus (100-125A) 1
13151929 Skarmkapa (45A) Precisionsskarning 1
141220817 Maskinskydd (45-85A) 1
141220993 Maskinskydd (100-125A) 1
1607219 Positioneringsror med stall 1
17 160309THA | Skarmkopphus (45-85A) Med ohmsk klamma 1
17 160309THC | Skarmkopphus (100-125A) Med ohmsk klamma 1
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SKARTABELLER OCH DIAGRAMINFORMATION
FOR MASKINBRANNARE

Féljande sidor visar skardiagraminstdliningar for varje uppséttning av maskin-/mekaniserade plasmabrannares
forbrukningsdelar. Dessa diagram dr endast referenser och bor betraktas som en bra utgéngspunkt for data som
skarhastigheter, dven om skillnader mellan installationer och materialsammansattning kan gora att de faktiska
resultaten skiljer sig fran de data som visas i tabellerna.

Bilden pa forbrukningsdelarna refererar till forbrukningsdelarnas uppstallning for ndmnda stromstyrka, och
forbrukningsdelsnummer kan hittas via maskinbrannarens uppdelning pa sidan 35.

For varje uppstallningstabell for forbrukningsdelar har vi tillhandahallit data for mjukt och rostfritt stal samt

aluminium.

« Materialtjocklek - Tjockleken pa materialet/metallplattan som skars.

« Skarhdjd - For skarmade forbrukningsmaterial &r detta avstandet mellan skdrmkdpan och materialet som skars under skarning.
For oskdrmade forbrukningsmaterial &r detta avstdndet mellan skarspetsen och materialet som skdrs under skdrning. *

« Haltagningshdjd - Avstandet mellan skarmkapan och (eller skarspetsen om oskdarmad monterad) och materialet som skérs nér
startsignalen utldses men innan plasmabrénnaren sénks till skarhojden.

« Haltagningsfordrdjning - Den tid som startsignalen forblir stationdr (plasmabrannarposition) vid haltagningshdjden innan
brénnaren startar sin skarrdrelse.

« Skarhastighet - Ar den instéllning som ger en bra utgéngspunk for att hitta bésta skérkvalitet (vilket ocksa paverkar bsta vinkel,
mindre slagg och dvergripande bésta skarkvalitet). Operatdren bor justera hastigheten beroende pa din applikation och skarbord
for att fa bésta skarresultat.

« Bagspanning - Ar bégspanningen som mats dver skarbagen under skarprocessen.

Observera:

« Bagspanningen dkar nar brannarens slitdelar slits ut och spanningsinstallningen bor okas for att bibehalla rétt skarhojd.

« Visamlade in dessa data under vara testforhallanden med nya slitdelar pa vart Welding Academy Pro-Cut 1000 skérbord.

* Matcha alltid skérspetsens och andra slitdelars stromstyrka med maskinens skérstromstyrka.

*Vi har inte samlat in skardata for oskdrmad forbrukningsdel.
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TM125 MASKINBRANNARE REKOMMENDERAD
SKARHASTIGHETSTABELL

45A “skarmad” standardinstallation

454
85A

454 L.
85A "

-
o
.

14 s

T =

i/
|

T
45A (L__ 454 L 1a’
B5A 854

14

b ——

TIL

17
SHIELDED
Material Plattjocklek Klipphojd Pierce hojd Pierce Delay Skérhastighet Skérspanning
- mm mm mm sekunder mm/min v

Mjukt stal 1 1.5 26 0.2 7440 128

Mjukt stal 3 1.5 26 0.3 3960 128

Mjukt stal 6 1.5 3.6 0.6 1430 130

Mjukt stal 8 1.5 3.6 0.6 1020 133

Mjukt stal 10 1.5 3.6 0.7 780 136

Mjukt stal 12 1.5 3.6 1.0 540 140
Rostfritt stal 1 1.5 26 0.2 7480 126
Rostfritt stal 3 1.5 26 0.3 3285 129
Rostfritt stal 6 1.5 3.6 0.6 1145 131
Rostfritt stal 8 1.5 3.6 0.6 830 134
Rostfritt stal 10 1.5 3.6 0.7 605 137
Rostfritt stal 12 1.5 3.6 1.0 380 141
Aluminium 1 1.5 26 0.1 7890 121
Aluminium 3 1.5 26 0.3 4850 130
Aluminium 6 1.5 3.6 0.6 2060 139
Aluminium 8 1.5 3.6 0.6 1330 139
Aluminium 10 1.5 3.6 0.7 860 142
Aluminium 12 1.5 Kantstart 620 144

Observera:

Tabellerna pa dessa sidor visar skartabeller for varje uppsattning TM-125-brannarslitdelar och listas for kolstal, rostfritt
stal och aluminium.

Visamlade in dessa skartabellsdata pa vart skarbord i var svetsskola med nya slitdelar med god torr tryckluftstillforsel.

Skillnader mellan skarbordsinstallationer, plasmastromkalla och material gor att faktiska resultat varierar fran tabellen
som visas och dessa tabeller bor ses som en végledning som ger bra utgangspunkter.
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TM125 MASKINBRANNARE REKOMMENDERAD
SKARHASTIGHETSTABELL

45A “skarmad” precisionsskarningsuppsattning

A5A E:]I |Hl ey L
13 11
13 17

L
s

Tt E = o
p /
1a’

PHECISIONCUT SHIELDED
Material Plattjocklek Klipphojd Pierce hojd Pierce Delay Skdrhastighet Skdrspanning
- mm mm mm sekunder mm/min )
Mjukt stal 0.5 1.5 38 0 8250 78
Mjukt stal 1 1.5 3.8 0.2 8250 78
Mjukt stal 2 1.5 3.8 0.4 5250 82
Mjukt stal 3 1.5 3.8 0.5 2750 83
Mjukt stal 4 1.5 3.8 0.6 1900 84
Rostfritt stal 0.5 1.5 3.8 0 8250 68
Rostfritt stal 1 1.5 3.8 0.2 8250 68
Rostfritt stal 2 1.5 3.8 0.4 4800 71
Rostfritt stal 3 1.5 38 0.5 2550 81
Rostfritt stal 4 1.5 3.8 0.6 1050 84
Precisionsskarning - Iag hastighet
Material Plattjocklek Klipphojd Pierce hojd Pierce Delay Skdrhastighet Skdrspanning

- mm mm mm sekunder mm/min Vv
Mjukt stal 0.5 1.5 3.8 0 3800 69
Mjukt stal 1 1.5 3.8 0.2 3800 72
Mjukt stal 2 1.5 3.8 0.4 3700 76
Mjukt stal 3 1.5 3.8 0.5 2750 78
Mjukt stal 4 1.5 3.8 0.6 1900 78
Rostfritt stal 0.5 0.5 2 0 3800 69
Rostfritt stal 1 0.5 2 0.2 3800 69
Rostfritt stal 2 0.5 2 0.4 2750 69
Rostfritt stal 3 0.5 2 0.5 2550 80
Rostfritt stal 4 0.5 2 0.6 1050 80
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TM125 MASKINBRANNARE REKOMMENDERAD
SKARHASTIGHETSTABELL

65A “skarmad” standardinstallation

45A ¢ 458
85A i 8sA 7
14 11 = ! - ®
——uw-E=H0
e i P . ) 3 j e
454 ﬂL_ B 458 _Jl 1a’
85A 2 854
1 17
SHIELDED
Material Plattjocklek Klipphojd Pierce hojd Pierce Delay Skdrhastighet Skérspanning
- mm mm mm sekunder mm/min )
Mjukt stal 1 1.6 3.6 0.1 5900 125
Mjukt stal 3 1.6 38 0.2 5150 126
Mjukt stal 6 1.6 4 0.5 2410 129
Mjukt stal 8 1.6 4 0.6 1590 130
Mjukt stal 10 1.6 4 0.7 1050 131
Mjukt stal 12 1.6 4.2 1.2 750 133
Mjukt stal 16 1.6 45 1.8 520 139
Rostfritt stal 1 1.6 3.6 0.1 7650 125
Rostfritt stal 3 1.6 3.8 0.2 6300 126
Rostfritt stal 6 1.6 4 0.5 2220 129
Rostfritt stal 8 1.6 4 0.6 1410 130
Rostfritt stal 10 1.6 4 0.7 890 131
Rostfritt stal 12 1.6 4.2 1.2 710 133
Rostfritt stal 16 1.6 Kantstart 465 139
Aluminium 1 1.6 3.6 0.1 7900 124
Aluminium 3 1.6 3.8 0.2 7300 124
Aluminium 6 1.6 4 0.5 3100 129
Aluminium 8 1.6 4 0.6 1850 132
Aluminium 10 1.6 4 0.7 1160 135
Aluminium 12 1.6 4.2 1.2 950 138
Aluminium 16 1.6 Kantstart 620 142
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TM125 MASKINBRANNARE REKOMMENDERAD
SKARHASTIGHETSTABELL

85A “skarmad” standardinstallation

45A ¢ 458
85A i 8sA 7
14 11 = ! - ®
——uw-E=H0
e i P . ) 3 j e
454 ﬂL_ B 458 _Jl 1a’
85A 2 854
H 17
SHIELDED
Material Plattjocklek Klipphojd Pierce hojd Pierce Delay Skdrhastighet Skérspanning
- mm mm mm sekunder mm/min )
Mjukt stal 1 1.6 3.6 0 7400 120
Mjukt stal 3 1.6 38 0.1 6200 121
Mjukt stal 6 1.6 4 0.4 3400 124
Mjukt stal 8 1.6 4 0.5 2410 125
Mjukt stal 10 1.6 4 0.6 1600 128
Mjukt stal 12 1.6 4.2 0.6 1190 131
Mjukt stal 16 1.6 45 0.9 850 134
Mjukt stal 20 1.6 5 1.2 490 137
Rostfritt stal 1 1.6 3.6 0 7900 120
Rostfritt stal 3 1.6 3.8 0.1 7350 121
Rostfritt stal 6 1.6 4 0.4 3500 121
Rostfritt stal 8 1.6 4 0.5 2300 124
Rostfritt stal 10 1.6 4 0.6 1400 128
Rostfritt stal 12 1.6 4.2 0.6 1050 131
Rostfritt stal 16 1.6 45 0.9 650 136
Rostfritt stal 20 1.6 Kantstart 420 138
Aluminium 1 1.6 3.6 0 7950 121
Aluminium 3 1.6 3.8 0.1 7550 122
Aluminium 6 1.6 4 0.4 3550 125
Aluminium 8 1.6 4 0.5 2430 131
Aluminium 10 1.6 4 0.6 1720 133
Aluminium 12 1.6 4.2 0.6 1210 137
Aluminium 16 1.6 45 0.9 710 142
Aluminium 20 1.6 Kantstart 495 148
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TM125 MASKINBRANNARE REKOMMENDERAD
SKARHASTIGHETSTABELL

105A “skarmad” standardinstallation

100A < L 100A _
125A & = T
14— 11 = 4 z
T 9 ' P 8
100A 2 | woa || | | 1af
125A 5 1258
14 17
SHIELDED
Material Plattjocklek Klipphojd Pierce hojd Pierce Delay Skdrhastighet Skérspanning
- mm mm mm sekunder mm/min v
Mjukt stal 6 2.6 4 0.4 3400 124
Mjukt stal 8 2.6 4 0.5 2410 125
Mjukt stal 10 2.6 4 0.6 1600 128
Mjukt stal 12 2.6 4.2 0.6 1190 131
Mjukt stal 16 2.8 4.5 0.9 850 134
Mjukt stal 20 3.2 5 1.2 490 137
Mjukt stal 25 4 Kantstart 420 141
Mjukt stal 30 4.4 Kantstart 370 145
Rostfritt stal 6 26 4 0.4 3500 121
Rostfritt stal 8 26 4 0.5 2300 124
Rostfritt stal 10 26 4 0.6 1400 128
Rostfritt stal 12 2.6 4.2 0.6 1050 131
Rostfritt stal 16 2.8 4.5 0.9 650 136
Rostfritt stal 20 32 5.2 1.1 420 138
Rostfritt stal 25 4 Kantstart 330 142
Rostfritt stal 30 4.4 Kantstart 290 145
Aluminium 6 26 4 0.4 3550 125
Aluminium 8 26 4 0.5 2430 131
Aluminium 10 26 4 0.6 1720 133
Aluminium 12 26 4.2 0.6 1210 137
Aluminium 16 28 45 0.9 710 142
Aluminium 20 3.2 5.2 1.1 495 148
Aluminium 25 4 Kantstart 460 152
Aluminium 30 44 Kantstart 390 154
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FELSOKNING

AN

Foljande operation kraver tillracklig yrkeskunskap om elektriska aspekter och omfattande
sakerhetskunskaper. Se till att maskinens ingangskabel ar bortkopplad fran elnétet och
vanta i 5 minuter innan du tar bort maskinens skydd.

Innan nagra svets- och skarmaskiner skickas fran fabriken har de redan kontrollerats noggrant. Maskinen far inte
manipuleras eller andras. Underhall maste utforas noggrant. Om ndgon trdd lossnar eller forldggs fel kan det vara

farligt for anvandaren!

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

hor 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

Mjlig orsak

Huvudstrombrytaren ar paslagen,
dven om stromindikatorn inte lyser.

Kontrollera att ingangsstrdmmen ar paslagen.

Kontrollera sakringen for ingangsstrommen.

Kontrollera ingangskabelns kontakt och anslutningar.

Kontrollera PA/AV-brytaren for funktion och kontinuitet.

Primdrstrdmbrytaren &r paslagen,
men kylfldkten fungerar inte.

Kontrollera att flakten inte blockeras av skrap.

Kontrollera flaktens funktion.

Kontrollera flakttillforseln.

Inget luftflode vid brannaren ndr
antingen brannaravtryckaren trycks in
eller luftrensningsbrytaren aktiveras.

Kontrollera kompressorn.

Kontrollera alla inloppsluftanslutningar och kopplingar.

Den interna anslutningen dr frénkopplad eller I5s.

Kontrollera att rensningsbrytaren fungerar.

Felkoden for dverhettning lyser.

Maskinen anvands utanfor arbetscykeln, [t maskinen svalna sa dterstélls
enheten automatiskt.

Fldkten fungerar inte — kontrollera om det finns ndgot som blockerar flakten.

Ingenting hander ndr
plasmabrannarens brytare dr sténgd

Kontrollera och testa plasmabrannaren och ledningarna (brytarkretsen)

Pilotbdgen startar inte ndr brannarens
brytare aktiveras.

Gastrycket till maskinen ar for [agt.

Pilotbdgen slocknar strax efter
tandning

Kontrollera och byt ut brannarens férbrukningsdelar.

Kontrollera och justera lufttrycket.

Kontrollera och tém vid behov eventuellt vatten som ansamlats i
filterkoppen pa requlatorn pa bakpanelen.

Pilothagen ar PA men skérbagen
etableras inte

Arbetskabeln ar inte ansluten till arbetsstycket eller skadad/trasig.

Kontrollera och byt ut brannarens forbrukningsdelar.
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FELSOKNING - FELKODER

AN

Foljande operation kraver tillracklig yrkeskunskap om elektriska aspekter och omfattande
sakerhetskunskaper. Se till att maskinens ingangskabel ar bortkopplad fran elnétet och
vanta i 5 minuter innan du tar bort maskinens skydd.

Kontrolldisplayen anvénds ocksa for att visa felmeddelanden till anvéndaren. Om ett felmeddelande visas kan
stromkallan endast fungera med begrénsad kapacitet och orsaken till felet bér kontrolleras sa snart som méjligt.

Nedan fdljer en lista dver felkoder for plasmaskarmaskinen Jasic EVO EP-100.

Felkod | Felkod Majlig orsak Kontrollera
Beskrivning
E10 | Overstromss- | Utgéngen ér vid Stang av maskinen och sla pd den igen.
kydd maskinens maximala | Om dverstromsskyddet fortfarande ar aktivt, kontakta din
kapacitetsstrom leverantdrs godkanda tekniker.
E31 Underspdn- Ingéngsndtspanningen | Stang av maskinen och sla pa den igen.
ningsskydd arfor lag Om larmet fortsatter, kontrollera ingdngsspanningen.
Om ingangsspanningen ligger inom specifikationen och larmet
kvarstdr, kontakta din leverantdrs godkénda tekniker.
E32 | Overspan- Ingéngsndtspanningen | Stang av maskinen och sla pa den igen.
ningsskydd ar for hog Om larmet fortsatter, kontrollera ingdngsspanningen.
Om ingangsspanningen ligger inom specifikationen och larmet
kvarstdr, kontakta din leverantdrs godkénda tekniker.
E60 | Overhettning | En Stang inte av maskinen, vanta en stund och efter att det
overtemperatursignal | termiska felet har forsvunnit kan du fortsatta skdra.
mottagen fran Maskinen kan inte skara nar felkoden &r PA. S
utgangslikriktarkretsen | e till att kylflaktarna ér igang.
Minska svetsaktiviteten under arbetscykeln.
E61 Overhettning | En Stang inte av maskinen, vanta en stund och efter att det
overtemperatursignal | termiska felet har forsvunnit kan du fortsatta skdra.
mottagen fran Maskinen kan inte skéira nar felkoden ar PA. S

vaxelriktarens IGBT-
krets

e till att kylflaktarna ar igang.
Minska svetsaktiviteten under arbetscykeln.
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FELSOKNING - PROBLEM MED PLASMASKARNING

Korrekt installation, tillimpning och drift av plasmaskarutrustning kan spara mdnga arbetstimmar och minska
kostnaderna, vilket ger dig den utlovade skarkvaliteten och langre livslangd for slitdelar.

Problem med skarkvaliteten eller dalig livslangd for slitdelar ar generellt de vanligaste problemen med
plasmaskarsystem och orsakas oftast av samma sak. Till exempel kan lagt eller for hogt lufttryck, lagt luftflode, vatten
eller olja i matningsledningen ge dalig skarkvalitet och for tidigt slitage pa slitdelar. Det &r ofta svart att diagnostisera
skarproblem utan att forsta maskinens anvéndning och installation, och det finns olika frigor som maste stallas for
att kunna ge basta mojliga rad. Nedan listas ndgra tips som hjalper dig pa vagen mot att uppna en konsekvent god

skarkvalitet:

« Setill att din nétstromforsorjning dr anpassad till plasmaskérmaskinens specifikationer.

« Se till att de tillférda gaserna eller lufttillforseln Gverensstdmmer med plasmamaskinens krav.

« Se till att plasmamaskinens stromstyrka matchar skdrspetsarnas stromstyrka.

« Rengor och serva plasmamaskinen och brannaren regelbundet. Det &r viktigt att operatoren kontrollerar brannaren for tecken pa
kontaminering eller slitna forbrukningsdelar.

Problem

Majlig orsak

Foreslagen dtgérd

Overdriven
anvandning av
forbrukningsvaror
(kort livslangd for
forbrukningsvaror)

Ldgt lufttryck eller 13gt luftflode
(eller for hogt)

Kontrollera om lufttrycket till plasmamaskinen dr lagt (gt flode kan
orsakas av en lang luftslang med liten innerdiameter eller lackor).

Se till att din kompressor dr installd pa att leverera rétt CFM enligt
beskrivningen i plasmamaskinens bruksanvisning och att den kan
halla denna nivd upprétthallen under skdrmingen (dvervdg att annan
utrustning anvénds pa samma flygledning).

Fororenad gas eller for hog
fuktighet i lufttillforseln

Anvénd ldmpliga luftfilter eller lufttorkar och serva apparaterna enligt
bruksanvisningen.

Om du anvander en kompressor, se till att behdllaren téms regelbundet.

Slapskarning vid hdga
stromstyrkor

Se reservdelarna till brannaren i denna manual for korrekt anvéndning av
skdrspetsar och deras stromstyrka.

Dra skdrspetsen mot den
metalliska raka kanten

Se till att du anvander en icke-metallisk rak kant for att styra brénnaren langs

Overdriven lotsning

Att bibehalla pilotbdgen kommer att erodera slitdelarna mycket snabbare
an vid skdrning, hall piloteringen till ett minimum

Dalig skarkvalitet

Felaktig kdrhastighet

Skarstrommen ar inte korrekt

Avstandshojden dr inte korrekt

Kontrollera skdrguidetabellen (sidan 37) for korrekta installningar for det
material som ska skaras.

Anvdndning av felaktiga
forbrukningsdelar for brénnaren

Se plasmareservdelsheskrivningen pd sidan 34 i denna anvandarmanual
for korrekt konfiguration av forbrukningsartiklar for tillimpningen.

Slitna forbrukningsvaror

Kontrollera och byt ut vid behov

Plasma levererar inte tillrdckligt
med effekt

Lat en tekniker kontrollera plasmans utstrom for att sakerstélla att den
uppfyller kraven.

Felaktigt lufttryck eller luftflode
till maskinen

Kontrollera maskinens specifikationer for luftbehov, se sidan 13 i
denna anvandarmanual for att sakerstalla att lufttillforseln uppfyller
minimikraven.
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FELSOKNING - PROBLEM MED PLASMASKARNING

Vanliga klagomal om plasmaskarning gallande dalig skdrkvalitet eller dverdrivet slitage pa slitdelar

Vid felsokning av plasmaskarmaskiners skarprestanda ar problemet vanligtvis kopplat till forbrukningsartiklar/
maskininstallation, applikation eller maskinens installation.

En oro for vissa operatdrer dr dverdrivet/for tidigt slitage pa forbrukningsartiklar, vilket kan orsakas av ett antal faktorer.
Nedan listas de flesta orsakerna till att forbrukningsartiklar slits ut for snabbt, vanligtvis forknippade med féljande...
« Fukt i luften, som skapas av kompressorn

« Lagt lufttryck och/eller 1&gt luftflode

« Skdrspetsen drar mot en metallisk rak kant

« Felaktig anvandning av forbrukningsbara delar for tillampningen

« Sliten distans for kontaktskarning... hdldimensionen har forstorats etc.

« Overdrivet slitage pa spetsoppningen, forstoring av spetsen vid dess nominella strom orsakar felaktiga gasflddeshastigheter

« Overdrivet elektrodslitage, vilket orsakar for tidigt slitage pa skarspetsens 6ppning

« Ldng matningsluftslang med for liten invéndig (ID) halstorlek!

« Felaktigt avstdnd mellan skarspetsen och materialet som skars

« Felaktig haltagningspraxis eller skarsprut som gar tillbaka och tréffar skérspetsen/elektroden

For att faststalla en orsak, vanligen dvervdg foljande:
« Léngd pa plasmabrénnarens kabel?
« Stdémmer den forinstéllda strdmmen pa maskinens kontrollpanel dverens med skérspetsen som &r installerad i brannaren?
« Stdémmer den faktiska stromstyrkan under skarning dverens med den forinstallda stromstyrkan (anvénd tangen pd amperemetern)?
« Ar forbrukningsmaterialen missfargade, dvs. svarta etc.? Om ja, kan l3gt luftflode vara orsaken.
« Har nétanslutningen till maskinen i fraga kontrollerats av en elektriker?
« Vilket material skdrs, kan materialet skaras med plasmaprocessen?
« Vilken tjocklek har materialet som skérs? Ar materialet for tjockt for den plasmamaskin som anvands?
« Langd pé& den genomsnittliga skarmingen? Overskrids maskinens eller plasmabrannarens arbetscykel?
« Anvander du en metallisk linjal att skara med?
* Kan skdrspetsen vidrGra materialet som skdrs (dven om det av misstag ar det)?
» Kompressorns funktioner:
* Lufttryck till maskinen? (Har detta kontrollerats eller bara gissat?)
« Lufttryck instéllt pa plasmamaskinen (i standby-lage och vid skérning, sjunker lufttrycket?)
+ Ar materialets snitt:
* Rak, grov eller vinklad
« Finns det mycket slagg pa undersidan av materialet som skérs
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FELSOKNING - PROBLEM MED PLASMASKARNING

Vanliga klagomal om plasmaskarning gallande dalig skarkvalitet eller dverdrivet slitage pa slitdelar

N&r man forsoker faststélla felorsaker med plasmamaskiner ar det enligt min erfarenhet ofta forknippat med

anvandarfel gallande installation av forbrukningsartiklar, applikation eller maskinens installation.

Sammanfattningsvis &r har de mer populara tipsen for plasmaskdrning att tanka pa:

* Anvénd alltid korrekt konfiguration av forbrukningsvaror.

« Se alltid till att lufttillforseln r korrekt installd pa métaren. For lagt eller for hogt paverkar skérkvaliteten och slitdelaras livslangd.

« Attanvénda fel stromstyrka i forhallande till skarspetsstorleken kommer dterigen att paverka skarkvaliteten och slitdelarnas livsléngd.

+ Att nudda ner med en exponerad spets vid skaring kommer antingen att forstora eller slita ut dina forbrukningsdelar
mycket snabbt. Normalt &r endast under 30 ampere det enda séttet att fa kontakt med en skérspets!

Dubbelbégbildning

Dubbelbagning dr ett fenomen som kan paverka slitstalets livslangd vid skérning och &r ett tillstdnd som gor att

skdrspetsen stannar kvar i plasmakretsen. Skdrspetsen ska endast vara elektriskt aktiv i kretsen under pilotbdgning och

ndr huvudskdrbagen dr aktiverad fungerar skarspetsen endast som en plasmastrémsledare, men om den dterinfors i

kretsen under skdrning kommer skarstrommen att forstora skdrspetsen och manga av de pilmarkerade punkterna ovan

kan mdjligen orsaka dubbelbdgning.

Det kan orsakas av att pilotstrdmmen &r for hdg, dven om den maste vara mycket hdg for att forstora spetsen

snabbt eftersom skarstrommen &r mycket hdgre &n pilotstrommen (en tangamperemeter bor alltid anvandas for att

kontrollera utgangsskarstrommarna, men for att kontrollera pilotbagstrommen maste du ga in i maskinen, och for att

gora detta krévs kompetens hos en kvalificerad tekniker).

Det som ocksa dr mycket viktigt att tdnka pa dr att anvanda ratt storlek pa skarspetsen i forhallande till skarstrommen
och materialtjockleken etc.

Med Cut EP-100-maskinen &r UPH-125-brdnnarens forbrukningsdelars konfiguration ganska omfattande.

For det forsta har du ocksd mjlighet att konfigurera maskinen med 3 olika forbrukningsdelars konfigurationer:

a) Avstandsdelar,

b) Standardslitdelar och

¢) Forlangda slitdelar.

Matcha sedan skérspetsen med maskinens skarstromstyrka och materialtjocklek, se fran sidan 30 for mer information.
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UNDERHALL

2 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.

Observera:

Anvénd inte tryckluft for att blasa bort smuts/damm fran stromforsorjningen eller kompressorn.

« Din lufttillforsel mdste vara fri fran fukt, vatten, olja eller andra fororeningar. Fér mycket vatten eller olja kan orsaka dubbelbagning,
overdrivet slitage pa elektroden/spetsen eller till och med fel pd brénnarhuvudet. Fororeningar orsakar ocksa dalig skérkvalitet och
forkortad livslangd pa slitdelarna.

« Nér du startar pilotbagen, se till att halla pilotbagens tid till ett minimum for att undvika Gverdrivet slitage pa skarspetsen.

* Drainte &t elektroden for hart nér du monterar en ny uppséttning slitdelar. For hdrt dtdragande kan skada huvudets ganga och att
spetsen inte sitter korrekt.

* Anvénd endast det medfdljande eller rekommenderade O-ringssmorjmedlet eller fettet for ditt plasmabrannarhuvud. Anvéndning av
fel smorjmedel som inte tal hoga temperaturer kan skada plasmabrannarhuvudet.
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UNDERHALL

sakerhetskunskaper. Se till att maskinens ingangskabel ar bortkopplad fran elnétet och

2 Foljande operation kraver tillracklig yrkeskunskap om elektriska aspekter och omfattande

vanta i 5 minuter innan du tar bort maskinens skydd.

Byte av filterelement

Regelbundet byte av luftfiltret ér fordelaktigt for att 6ka luftkompressoms livslingd.

Under normala driftsforhallanden rekommenderas det att byta filterelementet
enligt foljande steg var 1000:e timme eller 12:e manad som luftkompressorn

arigang.

1. Vrid luftfiltret pa bakpanelen moturs for att ppna ytterkapan.

2. Bytutdetinre filterelementet. Artikelnummer 10097311.
3. Montera och dterstdll ytterkapan.

Observera: Koppla bort strdmmen fran elndtet och vanta minst 2 minuter ) ®
innan du tar bort luftfilterkdporna for att undvika skador pa underhallspersonal

eller maskin.
Symtom Resonera Felsokning
Kompressorn Kompressorn aktiveras endast av Sténg av maskinen och sla pa den igen.
garinte plasmaenheten om startsignalen dr Om dverstromsskyddet fortfarande dr aktivt,

aktiverad.

kontakta din leverantdrs godkanda tekniker.

Styrkabeln dr defekt eller inte inkopplad

Kontrollera kompressorns styrkabel

Defekt sékring

Kontrollera kompressortillforseln

Luftfiltret dr igensatt

Kontrollera kompressorns filter

Facklan blir for varm

Luftrequlatorn dr inte korrekt installd

Kontrollera luftregulatorns instélIningar och
justera darefter

Kompressorn levererar inte tillrackligt
med tryckluft

Kontrollera kompressoms utgang

Sprackt Kontrollera luftlackor och motordrift Lat en teknisk ingenjor fran en ackrediterad
kompressorslang distributor kontrollera din produkt

eller motor-/

pumpfel.
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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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EG-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

ea C€

WILKINSON
STAR
EU Declaration of Conformity

The manufacture or its legal representative Wilkinson Star Limited declares that the equipment listed
described below is designed and produced according to the following EU directives:

Low Voltage Directive (LVD) 2014/35/EU
Electromagnetic Compatibility Directive (EMC) 2014/30/EU
ROHS2.0: 2011/65/EU
Annex 11 of RoHS2 2015/863
Eco Design Requirements for Welding Equipment Pursuant 2009/125/EC 2019/1784

Inspections in compliance with the following standards were applied:

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

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

Wilkinson Star Model Jasic Model
EP-80 Cut 80 L2562
EP-100 Cut 100 L2572
EP-80SC AP-140
EP-100SC AP-150
Authorised Representative Manufacture
Wilkinson Star Limited Shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Shield Drive, Wardley Industrial Estate, No3 Qinglan, 1st Road,
Worsley, Salford, M28 2WD. Pingshan District,
Tel: +44 161 793 8127 Shenzhen, China.
Signature: i 5 i Signature: < \(E

WL Bugness

Position:

Date:

Company Stamp Company Stamp
Authorized representative established within the EU:  JTE S.R.L Via Fogazzaro CAP 36030 Calogno (VI) Vicenza Italy
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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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ALTERNATIV OCH TILLBEHOR

Artikelnummer

Beskrivning

05921CX UPH-125 Plasmahandbrannare (6 m)
05826(X UPH-125 Plasmahandbrannare (12 m)
70061 TM-125 180° Maskinbrannare (6 m)
03736CX TM-125 180° Maskinbrannare (12 m)
EC-2-03LD Aterledningskabel och klimma 3 m
(P3550 Kabelkontakt 35-50 mm

JH-HDX Jasic HD True Colour automatisk mérknande svetshjéim
51865 Sats for cirkelskarning

51880 Sats for avfasningsskarning

50600 Sats for perfekt skdrning for raka linjer
AP-140 Kompressorenhet

51006273 (NC 14-polig kontakt och klamma
TR-03 Vagn med 2 hjul
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ANTECKNINGAR
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ANTECKNINGAR
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