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JUSU JAUNAIS PRODUKTS

Paldies, ka izveléjaties So Jasic EVO 2.0 produktu.

Stizstradajuma rokasgramata ir izstradata, lai nodrosinatu, ka jiis pilniba izmantojat savu jauno produktu. Ladzu,
parliecinieties, ka esat pilniba iepazinies ar sniegto informaciju, ipasu uzmanibu pievérsot drosibas bukleta
ietvertajiem drosibas pasakumiem (sk. QR kodu). ST informacija palidzés aizsargat sevi un citus pret iespéjamiem
apdraudéjumiem, ar kuriem jus varat saskarties.

Ludzu, veiciet ikdienas un periodiskas apkopes parbaudes, lai nodrosinatu uzticamu un bezproblému darbibu
gadiem ilgi.

Ludzu, zvaniet savam Jasic izplatitajam maz ticama gadijuma, ja radisies probléma.

Ladzu, ierakstiet talak informaciju par savu produktu, jo ta biis nepiecieSama garantijas noliikos un lai nodroinatu
pareizu informaciju, ja jums nepiecieSama palidziba vai rezerves dalas.

PirkSanas datums

No kurienes

Sérijas numurs

(Sérijas numurs parasti atrodas iekartas aug3puseé vai apaksa)

Atruna: Lai gan ir pieliktas visas piles, lai nodrosinatu, ka 3aja rokasgramata ietverta informacija ir pilniga un preciza,
nevar uznemties athildibu par klidam vai izlaidumiem. Ludzu, nemiet véra, ka produkti tiek pastavigi pilnveidoti un
var tikt mainiti bez iepriekSéja bridinajuma. Apmeklgjiet vietni jasic.co.uk, lai skatitu jaunakas rokasgramatas.

Ludzu, nemiet véra: Drosibas informacijas bukletu var atrast tiessaisté, skengjot talak noradrto QR kodu

Pecpardosanas dokumentus, tostarp metinasanas procesa rokasgramatas, var atrast vietné www.jasic.co.uk

So rokasgramatu nedrikst kopét vai reproducét bez Wilkinson Star Limited rakstiskas at|aujas.
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DROSIBAS INSTRUKCIJAS

& Sis visparigas drodibas normas attiecas gan uz loka metinasanas masinam, gan uz plazmas griesanas

masinam, ja vien nav noradits citadi. Lietotajs ir atbildigs par iekartas uzstadisanu un ekspluataciju
saskana ar pievienotajam instrukcijam. Ir svarigi, lai $i aprikojuma lietotaji pasargatu sevi un citus no kaitejuma vai pat
naves. lekartu drikst izmantot tikai paredzétajam mérkim. Izmantojot to citada veida, var rasties bojajumi vai
savainojumi, ka arf var tikt parkapti drosibas noteikumi. Ar iekartu drikst stradat tikai atbilstosi apmacitas un
kompetentas personas. Elektrokardiostimulatora lietotajiem pirms $t aprikojuma lietoSanas jakonsultéjas ar savu arstu.
IAL un darba vietas drosibas aprikojumam jabut saderigiem, lai veiktu attiecigo darbu.

Pirms metinasanas vai grieSanas darbibas vienmer veiciet riska novéertejumu.

Vispareja elektrodrosiba

lekarta jauzstada kvalificétai personai un saskana ar spéka eso3ajiem standartiem. Lietotajs ir atbildigs par to,
lai iekarta butu pievienota piemérotam barosanas avotam. Ja nepiecieSams, konsultéjieties ar savu
komunalo pakalpojumu piegadataju.
Nelietojiet iekartu ar nonemtiem vakiem. Nepieskarieties elektriskajam dalam vai dalam, kas ir elektriski uzladétas.
|zsledziet visu aprikojumu, kad to neizmantojat. lekartas neparastas darbibas gadijuma iekarta japarbauda athilstosi
kvalificétam servisa inZenierim.
Jair nepiecieSsama sagataves zemejuma savieno3ana, savienojiet to tiesi ar atsevisku kabeli ar stravas nestspéju, kas
spéj izturét maksimalo iekartas stravas jaudu.
Kabeli (gan primara baro3ana, gan metinasana) requlari japarbauda, vai nav bojajumu un parkarsanas.
Nekad neizmantojiet nolietotus, bojatus, zem izméra vai slikti savienotus kabelus.
Izolgjieties no darba un zemes, izmantojot sausus izolacijas paklajus vai parsegus, kas ir pietiekami lieli, lai novérstu
jebkadu fizisku kontaktu.
Nekad nepieskarieties elektrodam, ja esat saskaré ar sagataves atgrieSanos.
Netiniet kabelus virs kermena.
Veicot metinaSanu elektriski bistamos apstaklos, pieméram, mitra vide, valkajot mitru apgérbu un metala
konstrukcijas, noteikti ievérojiet papildu drosibas pasakumus.
(entieties izvairities no metinasanas Sauras vai ierobezotas vietas.
Parliecinieties, ka iekarta ir labi uzturéta. Nekavejoties salabojiet vai nomainiet bojatas vai bojatas dalas.
Veiciet reqularas apkopes saskana ar raZotaja noradijumiem.
Stizstradajuma EMC klasifikacija ir A klase saskana ar elektromagnétiskas saderibas standartiem CISPR 11 un IEC
60974-10, tapéc izstradajums ir paredzéts lietosanai tikai rapnieciska vide.
BRIDINAJUMS: Si A klases iekarta nav paredzéta lietosanai dzivojamas vietas, kur elektroenerdiju nodrosina publiska
zemspriequma apgades sistéma. Sajas vietas var bt griiti nodrosinat elektromagnétisko savietojamibu vaditu un
izstarotu traucgjumu del.

Vispareja ekspluatacijas drosiba
Metinasanas laika nekad nenésajiet iekartu un nepiekariet to aiz parnésasanas siksnas vai rokturiem.
Nekad nevelciet vai neceliet iekartu aiz metinasanas degla vai citiem kabeliem.
Vienmer izmantojiet pareizos pacelSanas punktus vai rokturus. Vienmér izmantojiet transportésanu zem
parnesuma, ka ieteicis raZotajs. Nekad neceliet masinu, kurai ir uzstadits gazes balons.
Ja darbibas vide ir klasificeta ka bistama, izmantojiet tikai S markétas metinasanas iekartas ar droSu tuksgaitas
sprieguma limeni. Sadas vides var bat, pieméram: mitras, karstas vai ierobeZotas pieejamibas telpas.




DROSIBAS INSTRUKCIJAS

Individualo aizsardzibas lidzeklu (IAL) lietoSana

Metina3anas loka stari no visiem metinasanas un grieSanas procesiem var radit intensivus,
PPE REQUIRED 'edzamus un neredzamus (ultravioletos un infrasarkanos) starus, kas g !
AT ALLTIMES  var apdedzinat acis un adu. !

« Valkajiet apstiprinatu metinasanas kiveri, kas aprikota ar atbilstosu filtra lécu, lai aizsargatu seju
un acis metinasanas, grieSanas vai skatisanas laika.

« Valkajiet apstiprinatas aizsargbrilles ar sanu aizsargiem zem Kiveres.

« Nekad neizmantojiet iekartu, kas ir bojata, salauzta vai bojata.

« Vienmér parliecinieties, ka ir pieméroti aizsargekrani vai barjeras, lai pasargatu citus no
zibspuldzes, spiduma un dzirkstelém no metinasanas un grie3anas vietas.

« Nodroginiet athilstoSus bridinajumus, ka notiek metinasana vai griesana.

« Valkajiet piemérotu ugunsdrosu aizsargapgérbu, cimdus un apavus.

* Pirms metinaSanas un grieSanas nodrosiniet atbilsto3u nosuksanu un ventilaciju, lai aizsargatu lietotajus un
visus tuvuma eso3os darbiniekus.

* Pirms metinasanas vai grieanas veiksanas parbaudiet un parliecinieties, ka vieta ir drosa un briva no viegli
uzliesmojosiem materialiem.

DaZas metinasanas un grieSanas darbibas var radit troksni. Valkajiet drosibas ausu aizsargus, lai
aizsargatu dzirdi, ja apkartéja trokSna limenis parsniedz vietéjo pielaujamo robezu (pieméram, 85 dB).

Metinasanas un griesanas objektiva tonu izvéles rokasgramata

Metinasanas | MMA elektrodi | MIG viegls MIG smagie MAG TIGVisi | Plazmas Plazmas ARC/AIR

strava sakauséjums metali metali | grieSana | metinasana | griesana
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DROSIBAS INSTRUKCIJAS

Drosiba pret dumiem un metinasanas gazem

HSE ir noteikusi, ka metinataji ir “riska” grupa arodslimibam, ko izraisa puteklu, gazu, tvaiku un
metinaSanas dimu iedarbiba. Galvenas identificétas sekas uz veselibu ir pneimonija, astma, hroniska
obstruktiva plausu slimiba (HOPS), plausu un nieru vézis, metalu izgarojumu drudzis (MFF) un plausu
funkcijas izmainas. Metinasanas un karstas grieSanas “karsta darba” operaciju laika rodas izgarojumi,
kurus kopa sauc par metinasanas dumiem. Atkariba no veicama metinasanas
procesa veida raditie dami ir sarezdits un |oti mainigs gazu un dalinu maisijums.
Neatkarigi no veicamas metinasanas ilguma visiem metinasanas damiem,
tostarp vieglai térauda metinasanai, ir jabut piemérotai inZeniertehniskai
kontrolei, kas parasti ir vietéjas izpliides ventilacijas (LEV) nostksana, lai
samazinatu metinasanas dumu iedarbibu iekStelpas un vietas, kur metinasanas
diimi nedarbojas pietiekami. kontrolét iedarbibu, ta ari japastiprina, izmantojot
piemeérotus elpce|u aizsarglidzek|us (RPE), lai palidzétu aizsargat pret 2
at|ikU§ajiem dumiem. Personigas dimu aizsardzibas piemérs
Metinot arpus telpam, jaizmanto atbilstoss RPE. Pirms jebkuru metinasanas darbu veiksanas javeic athilstos riska
novertéjums, lai nodrodinatu paredzéto kontroles pasakumu veikSanu.

Novietojiet iekartu labi védinama vieta un sargajiet galvu no metinasanas damiem. Neieelpot metinasanas dimus.
NodroSiniet, lai metinaSanas zona batu labi védinata, un ir janodro3ina piemérota vietéja dimu nosikSanas sistéma.
Ja ventilacija ir slikta, valkajiet apstiprinatu gaisa padeves metinasanas kiveri vai respiratoru. Izlasiet un izprotiet
materialu drosibas datu lapas (MSDS) un raZotaja noradijumus par metaliem, paligmaterialiem, parklajumiem,
tindanas lidzekliem un attaukosanas lidzekliem.

Nemetiniet vietas, kur tiek veiktas attaukosanas, tirisanas vai izsmidzinasanas darbibas.

Nemiet vera, ka siltums un loka stari var readét ar tvaikiem, veidojot |oti toksiskas un kairinosas gazes.

Lai iegutu papildinformaciju, ludzu, skatiet saistito dokumentaciju HSE timekla vietné www.hse.gov.uk.

Piesardzibas pasakumi pret ugunsgreku un spradzienu

[zvairieties no aizdeg3anas dzirkstelu un karstu atkritumu vai izkauséta metala del. Nodroginiet, lai
@ metinasanas un grieSanas vietas tuvuma bitu pieejamas atbilstosas ugunsdrosibas ierices. No
Ty metinasanas, grieSanas un apkartéjam zonam nonemiet visus uzliesmojoSos un degosus materialus.
Nemetiniet un negrieziet degvielas un smérvielu tvertnes, pat ja

tas ir tuk3as. Pirms metinasanas vai griesanas tie ir ripigi janotira.

Vienmer |aujiet metinatajam vai grieztajam materialam atdzist, pirms —— ﬁﬁ g iﬁ lﬁ @
pieskaraties tam vai nok|istat saskaré ar degosu vai uzliesmojosu materialu, ~ =~| war foum | ASC | Cabon | e
Nestradaj_lel’Fatmosfera ar augstu dego3u diimu, uzliesmojo3u gazu un putek|u i ):é!;l VIVIvIly
koncentraciju. =

Vienmer parbaudiet darba zonu pusstundu péc grieSanas, lai parliecinatos, in X\vViviviX
ka nav sacies ugunsgreks. 1 25 XXV IXIX
Uzmanieties, lai izvairitos no nejausas degla elektroda saskares ar metala T ﬂ X(xlvIvix
priek3metiem, i3

jo tas var izraisit lokus, eksploziju, parkarsanu vai aizdegsanos. %: X XXXy

Zinat un izprast savus ugunsdzesamos aparatus




DROSIBAS INSTRUKCIJAS

Darba vide

Parliecinieties, vai iekarta ir uzstadita dro3a un stabila stavokli, kas nodrosina dzesésanas gaisa cirkulaciju.
Nedarbiniet aprikojumu vidg, kas neatbilst noteiktajiem darbibas parametriem.
Metinasanas stravas avots nav piemérots lietosanai lieti vai sniega.

Vienmér glabajiet masinu tira, sausa vieta.

Parliecinieties, ka iekarta ir tira no puteklu uzkraanas.

Vienmér izmantojiet masinu vertikala stavokli.

Aizsardziba pret kustigam dalam

Kad iekarta darbojas, turiet prom no kustigam dalam, pieméram, motoriem un ventilatoriem.
% Kustigas dalas, pieméram, ventilators, var sagriezt pirkstus un rokas un aizkert apgérbu.
Apkopes veikSanai aizsargus un parsegus drikst nonemt un parvaldit tikai kvalificéts personals péc stravas
padeves kabela atvienosanas.
Nomainiet parsegus un aizsargus un aizveriet visas durvis, kad iejauksanas ir pabeigta un pirms iekartas iedarbinasanas.
Uzmanieties, lai iestatiSanas un darbibas laika, ieladejot un padodot stiepli, neiespiestu pirkstus.
Padodot vadu, esiet piesardzigs, lai to nenoverstu pret citiem cilvékiem vai pret savu kermeni.
Vienmér parliecinieties, ka masinas parsegi un aizsargierices darbojas.

Magneétiska lauka raditie riski

Magnétiskie lauki, ko rada liela strava, var ietekmét elektrokardiostimulatoru vai elektroniski vadamu
medicinas iekartu darbibu. Svarigu elektronisko iekartu lietotajiem pirms jebkadu loka metinasanas,
griesanas, urb3anas vai punktmetinasanas darbibu uzsak3anas jakonsultéjas ar savu arstu.

Neejiet tuvu metinasanas iekartam ar jutigam elektroniskam iericém, jo magnétiskie lauki var izraisit bojajumus.
Turiet degla kabeli un darba atgrieSanas kabeli péc iespjas tuvak viens otram visa to garuma. Tas var palidzét
samazinat kaitigo magnétisko lauku iedarbibu.

Neaptiniet kabelus ap kermeni.

Saspiestas gazes balonu un regulatoru apstrade

Nepareiza riciba ar gazes baloniem var izraisit plisumus un augstspiediena gazes izpludi.

Vienmér parbaudiet, vai gazes balons ir pareiza tipa metinasanai.

Vienmeér glabajiet un izmantojiet balonus vertikala un dro3a stavokli.

Ar visiem baloniem un spiediena regulatoriem, ko izmanto metinasanas darbibas, jarikojas uzmanigi.
Nekad nelaujiet elektrodam, elektrodu turétajam vai citam elektriski “karstam” dajam pieskarties cilindram.
Atverot cilindra varstu, turiet galvu un seju prom no cilindra varsta izejas.

Vienmer drosi nostipriniet balonu un nekad neparvietojieties ar pievienotu regulatoru un $iteném.

Cilindru parvietosanai izmantojiet piemerotus ratinus.

Regulari parbaudiet visus savienojumus un savienojumus, vai nav nopludes.

Pilni un tuksi baloni jauzglaba atseviski.

Nekad nesabojajiet un neparveidojiet nevienu cilindru




DROSIBAS INSTRUKCIJAS

Uguns apzina
GrieSanas un metinasanas process var izraisit nopietnu ugunsgreka vai eksplozijas risku.
Slegtu konteineru, tvertnu, mucu vai caurulu grieSana vai metinasana var izraisit spradzienu.
Metinasanas vai grieSanas procesa radusas dzirksteles var izraisit aizdeg3anos un apdegumus.
LTS Pirms grieSanas vai metinasanas parbaudiet un novertéjiet, vai vieta ir drosa.
[zvédiniet visus uzliesmojosos vai spradzienbistamos tvaikus no darba vietas.
Nonemiet visus uzliesmojo3os materialus prom no darba zonas. Ja nepiecieSams, parklajiet uzliesmojosus materialus
vai konteinerus ar apstiprinatiem vakiem (sekojot razotaja noradijumiem), ja tos nevar iznemt no tuvakas apkartnes.
Negrieziet vai nemetiniet vietas, kur atmosféra var bt uzliesmojosi putekli, gazes vai Skidrie tvaiki.
Vienmér turiet tuvuma atbilstoSu ugunsdzésamo aparatu un zinat, ka to lietot.

Karstas dalas

Vienmér nemiet véra, ka materials, kas tiek griezts vai metinats, loti sakarst un saglabas 3o siltumu
& ieverojami ilgu laiku, kas var izraisit smagus apdegumus, ja netiek lietoti atbilstosie IAL.
Nepieskarieties karstam materialam vai dalam ar kailam rokam.
Vienmer |aujiet atdzist, pirms stradajat ar materialu, kas nesen griezts vai metinats.
Izmantojiet atbilstosus izolétus metinasanas cimdus un apgérbu, lai apstradatu karstas dalas, lai izvairitos no
apdegumiem.

Troksna izpratne

GrieSanas un metinasanas process var radit troksni, kas var radit neatgriezeniskus dzirdes bojajumus.
A GrieSanas un metinasanas iekartu raditais troksnis var sabojat dzirdi.

Ja trokSna limenis ir augsts, vienmeér pasargajiet ausis no trok3na un valkajiet apstiprinatas un piemérotas
ausu aizsargierices. Konsultgjieties ar vietéjo specialistu, ja neesat parliecinats, ka parbaudit trokSna limeni.

RF deklaracija

lekartas, kas atbilst Direktivai 2014/30/ES par elektromagnétisko savietojamibu (EMC) un EN60974-10
tehniskajam prasibam, ir paredzétas lietosanai industrialas ekas, nevis sadzives vajadzibam, kur
elektroenergiju nodrosina ar zemsprieguma sabiedrisko sadales sistému.
Var rasties grutibas nodrosinat A klases elektromagnétisko savietojamibu sistémam, kas uzstaditas majsaimniecibas
vaditas un izstarotas emisijas dél.
Elektromagnétisko problemu gadijuma lietotajs ir athildigs par situacijas atrisina$anu. Var biit nepiecieSams ekranét
aprikojumu un uzstadit piemérotus filtrus pie elektrotikla.

LF deklaracija

Stravas padeves prasibas skatiet iekartas datu plaksnite.

Sakara ar paaugstinatu primaras stravas absorbciju no baro3anas tikla, lieljaudas sistémas ietekmé tikla

nodrosinatas jaudas kvalitati. Lidz ar to $im sistémam ir japieméro piesléeguma ierobeZojumi vai
maksimalas pretestibas prasibas, ko pielauj tikls publiska tikla piesleguma punkta.
Saja gadijuma uzstaditajs vai lietotajs ir atbildigs par iekartas pieslégsanu, nepieciesamibas gadijuma konsultéjoties ar
elektroenergijas piegadataju.




DROSIBAS INSTRUKCIJAS

Materiali un to iznicinasana
@9 Metinasanas iekartas tiek razotas saskana ar BSI publicétajiem standartiem, kas atbilst CE prasibam

'. .‘ materialiem, kas nesatur operatoram bistamus toksiskus vai indigus materialus.
Neizmetiet iekartu kopa ar parastajiem atkritumiem.

E Eiropas Direktiva 2012/19/ES par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem nosaka, ka
elektroiekartas, kuram ir pienacis miiZa beigas, ir jasavac atseviski un janodod videi draudziga

— parstrades uznémuma, lai tos iznicinatu.

Lai ieguitu sikaku informaciju, ludzu, skatiet HSE timekla vietni www.hse.gov.uk

lepakojuma saturs un izpakosana

Katram modelim jisu jaunaja Jasic EVO produktu komplekta bus ieklautas Sadas preces.

Esiet uzmanigi, izsainojot saturu, un parliecinieties, ka visi priekSmeti ir klat un nav bojati.

Ja tiek konstatéti bojajumi vai trukst priekSmetu, vispirms sazinieties ar piegadataju un pirms produkta uzstadisanas
vai lietosanas.

lerakstiet izstradajuma modeli, sérijas numurus un iegades datumu informacijas sadala, kas atrodas 3is lietosanas

Jasic EVO Cut 45 PFC

EP-45 PFC Enerdijas avots

IPT-60 plazmas lodlampa 6m

Darba atgriesanas vaditajs

USB zibatmina ar lieto3anas instrukciju

Jasic EVO Cut 45SC PFC

EP-45SC PFC Energijas avots

Jasic EVO kompresors

IPT-60 plazmas lodlampa 6m

Darba atgriesanas vaditajs

USB zibatmina ar lietoSanas instrukciju

Ludzu, nemiet véra: lepakojuma saturs var bt |oti atkarigs no valsts atrasanas vietas un iegadatas iepakojuma
dalas numura




SIMBOLU APRAKSTS

/NI | Pirms lietosanas uzmanigi izlasiet 3o lietoSanas rokasgramatu.

A Bridinajums darbiba.

Vienfazes statiskais frekvences parveidotajs-transformators taisngriezis.

D>
1 ~50/60Hz

Vienfazes mainstravas avota un nominalas frekvences simbols.

Var izmantot vide, kura ir augsts elektriskas stravas trieciena risks.

IP | IP Aizsardzibas pakape, pieméram, [P23S.

U. | UT Nominalais mainstravas ieejas spriequms (ar pielaidi +15%).

limax | 1Tmax Nominala maksimala ieejas strava.

Lew | 1eff Maksimala efektiva ieejas strava.

X Darba cikls, noteikta ilguma laika attieciba pret pilna cikla laiku.

U0 Spriegums bez slodzes, sekundara tinuma atvertas kedes spriegums.

U2 Slodzes spriegums.

H Izolacijas klase.

Neizmetiet elektriskos atkritumus kopa ar citiem parastajiem atkritumiem. Aizsargajiet muisu vidi.

Pasreizéja vieniba “A”

Parkarsanas aizsardzibas indikators.

X
Uo
U,
H
/N | Bridinajums par elektriskas stravas trieciena risku.
A
|
®

Parstravas aizsardzibas indikators.

2T nepartraukta grieSana

2 _E] 4T nepartraukta grieSana

Tikla grieSana

GrieSanas rezima parslégsana

Gazes parbaudes testa poga

i
= Gazes parbaudes parbaudes indikators




KAS IR PLAZMA?

* Plazmu parasti raksturo ka vielas ceturto stavokli (t.i., cieta, Skidra, gaze, tad plazma). elektroni
« Jajus palielinat gazes temperatiru lidz arkartigi augstai temperatirai, jis iegistat ceturta i \
stavokla plazmu, energija sak sadalit gazes molekulas un atomi sak sadalities. Normalos
atomus veido protoni un neitroni kodola, ko ieskauj elektronu makonis. Plazma elektroni

atdalas no kodola. Kad siltuma energija atbrivo elektronus no atoma, elektroni sak atri
kustéties.

Elektroni ir negativi ladeti, un tie atstaj savus pozitivi ladétos kodolus. Sie pozitivi ladétie
kodoli ir pazistami ka joni. Kad atri kustigie elektroni saduras ar citiem elektroniem un
joniem, tie atbrivo milzigu enerdijas daudzumu. ST energija pieskir plazmai tas unikalo
statusu un neticamo grieSanas speku. protoni

neitroni

* Plazma ir gaze, kas ir uzkarséta lidz arkartigi augstai temperatirai un jonizéta ta, lai ta k|utu elektriski vadosa. Dabiski sastopamas
plazmas piemérs ir zibens.

* Plazmas loka griesanas, grieSanas un metinasanas procesos izmanto plazmu, lai elektrisko loku parnestu uz sagatavi, elektriski
vadosa gaze parnes enerdiju no plazmas barosanas avota caur plazmas degli uz griezamo materialu.

* Plazmas loka grieSanas procesa pamati ir redzami attéla. Pamatprincips ir tads, ka loku veido starp elektrodu un sagatavi,
izspiezot plazmas gazi un elektrisko loku caur nelielu atveri vara gala. Tas palielinas plazmas atrumu un temperatiru, kas iziet
no gala. Plazmas temperatara parsniedz 15000°C, un atrums var tuvoties plazmas gaze
skanas atrumam. St plazmas gazes pliisma kopa ar augsto temperatiiru lauj
dzili ieklstosai plazmas striklai izgriezt sagataves materialu un taja pasa laika
izkususais materials tiek izplists no griezuma vietas.

aizsarggaze aizsarggaze

* Process at3kiras no skabekla un degvielas procesa ar to, ka plazmas process —elektrodu
darbojas, izmantojot augstas temperatiras loku, lai izkausétu griezamo metalu. -
Skabekla-degvielas procesa skabeklis oksidé grieZamo metalu, un eksotermiskas ———-3252?;2“
reakcijas siltums metalu izkausé. Tadéjadi atskiriba no skabekla-degvielas —_ spraushas
procesa plazmas procesu var izmantot, lai grieztu metalus, tostarp tos, kas veido turétajs vai
aizsargajosus ugunsizturigus oksidus, pieméram, aluminiju, neriisgjoso téraudu, vairoga kauss
krasaino metalu sakaus&jumus un ¢ugunu. i A materials

« Barosanas avota izejas strava (ampéri) noteiks plazmas iekartas grieSanas biezumu un atruma iespéjas.

« Lai gan plazmas loka grie3anas galvenais mérkis ir metala atdali$ana, plazmas loka griesana tiek izmantota, lai nonemtu metalus
kontroléta dziluma un platuma.

« Plazmas masinas sastav no baro3anas avota, loka palaisanas kédes, plazmas degla un saspiesta gaisa padeves.

« Lidzstravas (DC) taisna polaritate tiek izmantota plazmas grieSanai, kad elektrods ir - negativs un gals/apstradajama
detala ir + pozitivs.




PRODUKTA PARSKATS

Jasic EVO plazmas grieSanas invertoru klasts ir izstradats ka parnésajami grieSanas barosanas avoti ar vismodernako
invertoru, kas nodrosina izcilu veiktspéju. EVO Plasma iekartas rada stabilu lidzstravas loku, kas viegli pargriezis oglekla
téraudu, mazlegeto téraudu, neriséjoso téraudu un citus materialus. Plazmas deg|a
garumu un pécplismas laiku var requlét atseviski, lai nodrosinatu optimalu veiktspéju
plasam lietojumu klastam.

lek3gja struktara un gaisa plusmas dizains uzlabo jaudas komponentu
radita siltuma izkliedi, tadejadi uzlabojot darba ciklu. Pateicoties
unikalajai gaisa kanalu siltuma izkliedes konstrukcijai, tas palidzes
noverst putek|u uzsukSanos ar dzesé3anas ventilatoru, kas nesaboja
galvenos jaudas komponentus un vadibas kedes, tadéjadi ievérojami
uzlabojot plazmas iekartas uzticamibu un veiktspgju.

Ar ne-HF pilotloka palaisanu un kombinaciju ar 6M IPT60 plazmas
degli nodrosina lielisku plazmas loka aizdedzi, kas viegli pargriezis
sarisejusos un krasotos metalus, ka ari melnos un krasainos materialus,
kas var efektivi pagarinat elektroda un grieSanas uzgala kalpo3anas laiku. plazmas

grieSanas deglis.

Unikalais ClearVision displejs operatoram piedava skaidrus un informativus vadibas datus piedavatajam metinasanas
plazmas grieanas procesam, ir pieejama ari papildu TFT-LCD jauninasanas versija.

Plazmas griesanas tehnologiju var plasi izmantot dazadas nozares, kas saistitas ar metala grieanu, pieméram, katlu
un spiedtvertnu razosana, kimisko konteineru razo3ana, spekstaciju uzstadisana un bavniecibas nozaré, metalurgija,

Galvenas funkcijas ir:

« Jasic EVO plazmas iekartu klasts ir kompakts, ergonomisks izstradats ar progresivu invertora tehnologiju, kas nodrosina izcilas,
gludas un precizas grieSanas ipasibas, kas ir ideals process térauda, neriiséjosa, vara, cuguna un aluminija griesanai.

« Plass spriequma invertors, kas darbosies ar 95V ~ 265V mainstravas 50Hz tikla ievades padevém

« Cut EP-45 ir iebuivéta uzlabota energiju tauposa PFC shéma (jaudas koeficienta korekdija), kas ir draudziga eneratoram (AVR).

* Cut EP-45SCir ari“integréts” kompresors, kas nodro3ina vislabako portativo plazmas griesanu gan darbnica, gan stradajot uz vietas.

« (learVision digitalais vadibas panelis (standarta komplektacija) ar integrétu lielu LED digitala ampérmetra displeju precizai
mainigas stravas iestatisanai vai jauninasanai uz “izvéles” TFT-LCD digitalo vadibas paneli, lai iegiitu pilnu LED displeju, kas piedava
papildu lietotaja iespéjas

« Uzlabota SurePlasma tehnologija, kas piedava konsekventu (bez HF) plazmas loka aizdedzi, veidojot IPT60 plazmas degli ideals
partneris

« Salidzinot ar skabekli-acetiléna grieSanu, griesanas atrums ir palielinats 1,8 reizes

« Erts viens pamésasanas rokturis, kas padara EVO plazmas iekartu |oti parnésajamu un viegli manevréjamu gan darbnica un uz
vietas

« Viegli pieejams manometrs ar requléjamu regulatoru

« Tadas funkcijas ka sieta/rezda griesana, gazes parbaude un 2T/4T fiksacijas iekartas

* Griezuma EP-45 masinas nodrosina tiru grieSanas jaudu 14 mm un atdali3anas griezumu 20 mm

* Pieejams izvéles apla grie3anas vadotnes komplekts

* lzvéles CNCinterfeiss (piemérots lielakajai dalai grieSanas galdu)
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TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

Parametrs Vieniba Jasic Plasma EP-45 PFC Jasic Plasma EP-455C PFC
Nominala ieeja (U1) V&Hz AC95 ~ 265V 50/60 AC95 ~ 265V 50/60
leejas spriequms ) 115V 230V 115V 230V
Nominala ieejas strava (leff) A 20 11.5 26 15
Nominala ieejas strava (Imax) A 31 23 37 27
Nominala ieejas jauda kVA 3.6 53 10* 6.2
Metinasanas stravas diapazons | A 20~30 20 ~ 45 20~30 20 ~45
Nominalais darba spriequms v 92 98 92 98
oirspearo | Q2% A0

Tirs griezums mm 6 15 5 12
Atlaisanas samazinajums mm 12 22 10 20
Pierce Cut mm 4 12 3 10
Bezslodzes spriegums (0CV) (U0) |V 300

Plazmas lapa - IPT60 (6m)

Pilot Arc palaiSanas rezims v Non HF

Efektivitate % 86

Dikstaves valsts vara W <50

Spéka faktors so 0.99

Standarta - EN60974-1

Aizsardzibas klase P 1P23S

|zolacijas klase - H

Troksnis Db <110

Darba temperatiiras diapazons | °C -10 ~ +40

Uzglabasanas temperatiira °C -25 ~ 455

Izmérs (ar rokturi) mm 546 166 x 341 (LxWxH) 547 x 187 x 558 (LxWxH)
Neto svars Kg 10 26.6

Kopéjais svars Kg 14.5 33.6

* Lietojot EP-45SC, izmantojot parnésajamu transformatoru, lidzu, parliecinieties, ka izmantojat piemérota izméra 115

v transformatoru, pretéja gadijuma tiks ietekméta papildu kompresora palaisanas veiktspéja.

Ludzu, nemiet véra:lzgatavoto produktu atSkiribu dé| visi noraditie veiktspejas raditaji, jaudas, izméri, izméri un

svars ir tikai aptuveni. Sasniedzama veiktspéja un vértéjumi lietosanas laika var bat atkarigi no pareizas uzstadisanas,

lietojuma un lietoSanas, ka ari reqularas apkopes un apkopes.
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VADIBAS ELEMENTU APRAKSTS

Skats no prieksas

1. Masinas parnésasanas rokturis

2. Digitalais lietotaja vadibas panelis (sikaku informaciju skatiet
apaksa)

3. N/A

“-"|zejas spaile, darba skavas savienojums *

Euro stila savienotajs, plazmas dega savienojums (montazas

instrukcijas skatiet 27. Ipp.)

4 kontaktu kontaktligzda (papildaprikojuma kompresoram)

levades stravas kabelis

. Gaisa padeves $|utene

Dinse ligzdas izmérs ir 15-25 mm

Rl o

£ @ N o

Skats no aizmugures

9. Masinas parnésasanas rokturis

10. lepludes gaisa regulators - Regulésanas poga

11. lepludes gaisa regulators - Manometrs

12. lepludes gaisa regulators - Saspiesta gaisa ieplide

13. Mainu IESLEGSANAS/IZSLEGSANAS baro3anas slédzis
14. Aizmugurejais panelis ar integrétam dzesésanas atverem
15. levades stravas kabelis

VADIBAS PANELIS

— A

& \ 16. Parametru un kjidas kodu displeja laukums
| 17. Bridinajuma indikatori
16 18. Griesanas re7ima izveles apgabals un selektora poga
19. Parametru requléSanas vadibas disks un vadibas poga
17 20. Gazes parbaudes parbaudes poga un indikators
19
18
20
LT L~




APRAKSTS (SKAIDROJUMS)

A. Stravas, parametru un kludas kodu displeja apgabals

B. Bridinajuma indikatori

C. Parametru reguléSanas poga un poga

D. GrieSanas reZima izvéles iespéjas

E. Griesanas reZima izveles poga

F. Gazes parbaudes parbaudes poga ar indikatoru augspusée

A. Parametru un kludu kodu paradisana

« Parada griesanas un ieprieks iestatitos padreizéjos iestatijumus

« Kad ir aktivizéta rupnicas atiestatisana, tiek paradita atpakalskaitisana.

« InZenieru rezima parametru iestatijumi un ar tiem saistitie requlésanas iestatijumi. ' ' ’ ’ ' ’

« lekartas sérijas numurs tiks paradits, kad tiks paradits noradijums. '-' ‘-’ '-'
4" e 4" e A’ o

B. Bridinajuma indikatori

t  ParkarSanas indikatora gaisma norada, ka iekarta ir ieslegusi parkarSanas aizsardzibu un ir apturjusi izvadi,
tiklidz iekarta ir atdzisusi, izvade tiks atkartoti aktivizéta.

@ Parstravas indikatora gaisma norada, ka iekarta ir pargajusi parstravas aizsardziba un ir partraukusi izvadi
Izslédziet un atkal ieslédziet iekartu, lai atiestatitu.

(. Parametru regulésanas poga

« Pagrieziet requléSanas pogu, lai pielagotu parametrus.

« Pagriezot requléSanas pogu pulkstenraditaja virziena, parametra vértiba palielinas, un, pagriezot
regulésanas pogu pretgji pulkstenraditaja virzienam, parametra vértiba samazinas.

« Kad requlésanas poga ir pagriezta, pielagotie parametri tiek paraditi parametru displeja apgabala.

D, E Selection of cutting modes

H Nospiediet grieSanas rezima izvéles pogu, kameér negriezat, lai parslégtos starp trim piedavatajiem
grieanas rezimiem, 2T, 4T un sieta grieSanu.

Jaindikators ir ieslégts, tas norada, ka iekarta paslaik atrodas 2T grieSanas rezima.

ik Jaindikators ir ieslégts, tas norada, ka iekarta paslaik atrodas 4T grieSanas rezima.

B ;@ Jaindikators ir ieslégts, tas norada, ka iekarta paslaik ir tikla grie3anas rezima.

F. Gazes parbaudes testa funkcija C A
« Nospiediet gazes parbaudes pogu (B), kamér neesat grieSanas stavokli. = B
+ Kad indikators (A) deg, iekarta ir gazes parbaudes rezima. '

« Velreiz nospiediet gazes parbaudes pogu vai pagaidiet 20 sekundes. Kad indikators nodzisis, iekarta ir izgajusi no gazes parbaudes rezima.
Ludzu, nemiet véra: Jebkura griedanas rezima displeja loga tiks paradita ieprieks iestatita griesanas strava, ko operators
var iestatit, grieZot requlesanas pogu pulkstenraditaja virziena, lai palielinatu stravu, vai pretéji pulkstenraditaja
virzienam, lai samazinatu grieSanas stravu. ReguléSanas grieSanas stravas diapazons ir 20—45 ampéri 230V rezima.
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APRAKSTS (SKAIDROJUMS)

InZeniera rezims

1. Nospiediet un turiet parametru regulésanas pogu @ 5 sekundes, kad negriez, lai parietu uz inenieru rezimu.
2. Pec1sekundes nospiesanas displeja logs saks skaitit atpakal no 3, péc tam iekarta paries inZeniera re7ima. Ja 3aja
laika atlaidisit pogu, jus iziesit no atpakalskaitisanas un netiks atverts inzenieru rezims.
3. InZenieru rezims:
FO1: Gaidisanas laika izvéle; 0, 5, 10 vai 15 (vieniba ir mindites), 0 nozimé, ka gaidstaves funkcija nav
iespéjota. (rapnicas iestatijums ir 10)
F02: leejas parsprieguma aizsardziba iespéjota; 0 nozimé, ka funkdija ir izslégta, 1 nozime, ka funkcija
ir ieslegta. (Rupnicas iestatijums ir 0)
F03: Pécplusmas laika requléSana; 0 ~ 60 sekundes. (ripnicas iestatijums ir 15)
FO4: N/A

4, Pecparametru requlésanas nospiediet grieSanas reZima izvéles pogu e lai saglabatu un izietu.

Rupnicas iestatijumu atjaunosana

5. Nospiediet un turiet grieSanas rezima izvéles pogu 65 sekundes, kad netiek griezts, lai atjaunotu rdpnicas rezimu.
6. Pec1sekundes displeja logs saks skaitit atpakal no 3. Péc pabeig3anas tiek atjaunoti ripnicas iestatijumi. Ja
atlaidisit pogu, pirms laika atskaite ir beigusies, process tiks izbeigts un iziet, neatjaunojot riipnicas iestatijumus.
7. Rupnicas iestatijumi:
Griesanas rezims: 2T nepartraukta grieSana
Grieanas strava: Novértéts maksimums
Pecplusmas laiks: 15 sekundes

Tiek paradits serijas numurs

1. Nospiediet un turiet grieSanas rezima izvéles pogu e un parametru requlésanas poga @ 5 sekundes taja pasa
laika, kad negriezat, lai parietu uz sérijas numura displeja rezimu.

2. Tagad displeja loga tiek paradits iekartas sérijas numurs. Lai redzétu pilnu sérijas numuru, jums ir japagriez
vadibas ciparripa 9 reizes.

3. Nospiediet jebkuru pogu, lai izietu.

Ladzu, nemiet vera: Jebkura grieSanas rezima displeja loga tiks paradita ieprieks iestatita pasreizeja grieSanas

strava, ko operators var iestatit, griezot requlésanas pogu pulkstenraditaja virziena, lai palielinatu stravu, vai pretéji

pulkstenraditaja virzienam, lai samazinatu grie3anas stravu.




IEKARTAS APRAKSTS (TFT-LCD)

Skats no prieksas
1. Masinas parnésasanas rokturis

2. L(D digitalais lietotaja vadibas panelis (stkaku informaciju skatiet

apaksa)
3. N/A
“-"|zejas spaile, darba skavas savienojums *

>

5. Eurosstila savienotajs, plazmas degla savienojums (montazas

instrukcijas skatiet 27. Ipp.)

levades stravas kabelis
. Gaisa padeves $|utene
Dinse ligzdas izmérs ir 15-25 mm

x9N @

Skats no aizmugures

9. Masinas parnésasanas rokturis

10. lepludes gaisa regulators - Regulésanas poga

11. lepludes gaisa regulators - Manometrs

12. lepludes gaisa regulators - Saspiesta gaisa ieplude

13. Masinu IESLEGSANAS/IZSLEGSANAS baro3anas slédzis
14. Aizmugurejais panelis ar integrétam dzeseSanas atverem
15. levades stravas kabelis

VADIBAS PANELIS

4 kontaktu kontaktligzda (papildaprikojuma kompresoram)

a A W N B

Continucus Cutting

16

17 20

16. Sakuma poga: nospiezot o pogu, jus tiksit tiesi

novirzits uz sakuma ekranu (ka paradits attéla)

17. Parametru vadibas skala ir ari vadibas poga, kas

nospieZot “apstiprina” ievadi cita ekrana opcija vai
parametra iestatijuma

18. LCD ekrans: parada operatoram funkcijas, parametrus

un kladu kodus

19 19. AtgrieSanas poga: nospiezot 5o pogu, jis atgriezisities

20. Parametru reqguléSanas vadibas disks: pagriezot 3o ripu,

lietotajs var ritinat vai veikt parametru izmainas, kas
tiek paraditas ekrana.




IEKARTAS APRAKSTS (TFT-LCD)

DiSplEja Ekl'éns < Cutting Current -
Displeja ekrans operatoram piedava plasu informaciju, tostarp darbibas

rezimu, parametrus, kas ietver grieSanas stravu, pécplismas laiku un D

pécplismas gazi. o A
Sakuma ekrans tiek paradits pa labi, un, izmantojot requlésanas ripu, A [ o 1hs

varat parvietoties pa iekartu opcijam.
Parametru regulésanas poga

Pagriezot vadibas ripu pulkstenraditaja virziena vai pretéji pulkstenraditaja virzienam, operators var
ritinat pa iekartas funkcijam, palielinat vai samazinat parametru vértibas.

ieskaitot grieSanas stravu, un, kad Sie parametri tiek pielagoti, vértibas tiek paraditas displeja ekrana.
(To atspogulo ari zala LED linija apkart

ciparnica ari attiecigi palielinas vai samazinas).

Majas poga
Jebkura bridi nospiezot sakuma pogu, tiksit tiesi atgriezts sakuma ekrana, kas ir redzams talak
eso3aja displeja attéla.

Atgrie3anas poga

Atgrieanas poga novirzis jis atpakal uz iepriek3ejo ekranu un funkcijas “aug3ejo” limeni, a
kura atradaties.

Displeja ekrana opcijas

Sakuma ekrans Continuous Cutting :
Nospiezot sakuma pogu ﬁ jus tiksit novirzits uz sakuma ekranu (ka 4

paradits pa labi). Seit varat griezt vadibas ripu, lai iezimétu vajadzigo opciju,

un, lai atlasttu, vienkarsi nospiediet vadibas ripu, lai piekl|utu: griesanas 8
rezimam, iestatijumiem vai darbibas informacijai. (28]

Griesanas reZzimu izvele 4

Pirms jebkadas grieSanas uzsaksanas nospiediet sakuma pogu, lai atgrieztos sakumlapa, péc tam grieziet vadibas ripu,
lai izvéletos nepartrauktas griesanas vai sieta grieSanas rezimu, pec tam nospiediet vadibas ripu, lai izvélétos vajadzigo
griesanas rezimu (sikaku informaciju skatiet 30.)

< Continuous Cutting . < Mesh Cutting .
m;ér:
m m
4 4
Nepartrauktas grieSanas rezims Tikla griesanas rezims




IEKARTAS APRAKSTS (TFT-LCD)

Displeja ekrana opcijas Cutting Current [ |
Griesanas stravas konfiguracija P

Neatkarigi no ta, vai piek|ustat nepartrauktas vai tikla griesanas rezimam, | D 45

displeja loga tiks paradita griesanas strava (ka paradits pa labi). i

Pagriezot vadibas ripu, jus noregulésit griesanas stravas vértibu.

A bt 1 155

2T/4T funkciju iestatijumi
2T un 4T degla sprada (fiksatora) izvéle ir noderiga funkcija, veicot garakus griezumus.

Griezot 4T reZima, varat nonemt pirkstu no degla spriida, un loks paliks ieslégts, lidz vélreiz nospiedisiet degla sviru vai
nonemsiet plazmas loku prom no griezama materiala.

Operrate Mode -

p I
45 it v «—2T

L <« 4T

Function Setting

1Fi2 158

Nepartrauktas grieSanas rezima nospiediet vadibas ripu, lai atvertu ikonu opcijas kreisaja puse, ritiniet [idz“P” un
vélreiz nospiediet vadibas ripu. Seit varat izvéléties 2T vai 4T.

Ludzu, nemiet véra: 2T/4T (4T) nav pieejams rezga grieSanas rezima.
Griedanas degla garums un pécplusmas laika konfiguracija

", -

Neatkarigi no ta, vai esat “nepartraukta” vai “tikla grieSanas” rezima, varat atvert
cilni“D’, kas |auj jums izveleties gan plazmas degla garuma izvéli, gan péc gazes
iedarbinasanas laiku.

Pirma cilne, kas izcelta pa labi, ir parametru iestatijumi, kas lauj izvéleties
iekartai pievienota plazmas degla garumu.

Jus varat izvéléties lapas garumus Sadi:

0,6 M, 10 M, 15Mun 20 M (0, 20, 33, 49 un 66 pédas), kur 0 ir automatiskais
iestatrjums, kas mera plazmas degla kabela pretestibu un attiecigi automatiski
iestata degla garumu, lai nodro3inatu pilota stravu un gaisu. plusmas laiks

ir attiecigi.

Otra cilne, kas izcelta pa labi, ir parametru iestatijumi, kas lauj atlasit pécgaisa
laiku. Griezot apdari, gaisam ir japaliek ieslégtam noteiktu laiku, lai palidzétu
atdzesét paligmaterialus un degli. Pecplismas laiks ir requléjams no 10 [idz
60 sekundem.

Rapnicas iestatjums ir 15 sekundes.




IEKARTAS APRAKSTS (TFT-LCD)

Displeja ekrana opcijas [ cur Gas Check [ |
- - . 2
Gazes parbaudes funkcija
D
Ja negriezat ne “Continuous Cut” vai “Mesh Cut”, varat aktivizét gazi, lai -
Lo A ) o A
parbauditu gazes pliismu, atlasot gazes parbaudes funkdiju, kas talak
ieziméta zala krasa. A it o 16s
Ja tiek paradits gazes parbaudes simbols, ka paradits aug3puse pa labi,
caur plazmas degli plast gaiss, kas norada, ka iekarta tagad ir rezima | cur sl [ |
“Gazes parbaude’”. B2
Velreiz nospiezot vadibas ripu vai gaidot 20 s, tiks apturéta gazes plusma | D
un iziets no gazes parbaudes refima. i i s
ﬁ | 4
lestatijumi

‘f@ Sakuma ekrana pagrieziet vadibas ripu lidz iestatijumu ikonai (paradita pa kreisi) un péc tam nospiediet vadibas
ripu. Péc tam tiks atvérts iestatijumu ekrans, kura varat ritinat lidz informacijai, pieméram, informacijai par sistému,
valodas izvéli, vienibas izvéli, ripnicas datu atiestatiSanu, programmatras versijam un sistémas konfiguraciju, ka
paradits talak.

Sistemas informacija
lestatijumu ekrana pagrieziet vadibas ripu uz cilni “Ver” un péc tam nospiediet vadibas ripu. Tagad esat iekluvis iekartas

sistémas informacijas ekrana. Seit tiek paradita iekartu nominala izejas strava, iekartu programmatiira un ekrana
versiju numuri, ka ari sérijas numurs (ka paradits zemak).

System Information System Information

Rated Current

Software version No. V1.00

45A

LCD version No. V1.02

ﬁ Machine Serial No. ~ 117AF034864100611970010

Valodas izvele

lestatijumu ekrana pagrieziet vadibas ripu uz cilni “valoda” un péc tam nospiediet vadibas ripu. Tagad esat iek|uvis
valodas opciju ekrana, ka paradits talak.

Language Selection ( English
==
— English v
R <
Yo itk




IEKARTAS APRAKSTS (TFT-LCD)

Valodas izvele (turpinajums)

Valodas ekrana varat griezt vadibas ripu, lai ritinatu instalétas valodas opcijas, un atlasitu savu izvéli, nospiezot vadibas
ciparripas pogu. Lai izietu, nospiediet atgrieSanas pogu vai sakuma pogu

Vienibas konfiguracija

lestatijumu ekrana grieziet vadibas ripu, lai atlasitu cilni “vieniba” 7 un péc tam nospiediet vadibas ripu, tagad
esat iekluvis vienibas opciju ekrana, ka paradits zemak.

Selecting Unit -

( Imperial Unit {0 NoSejienes varat izvéleties

metrisko vai britu, nospiezot
e 4 vadibas skalas pogu.

[ Imperial ir ripnicas
MeFiEURiG iestatijums.

Aizsardzibas statusa trauksme

Ja iekartai rodas klume vai ta nedarbojas pareizi, var tikt paradits kludas
kods, ka paradits labaja puse.

Paraditais piemérs ir kluda E60, kas ir kluda “parmériga temperatara”.
Detalizétu kjadu kodu sarakstu skatiet 39. Ipp.

Overheat (E60)
Konfiguracijas iestatijumi (inZenieru rezims)

lestatijumu ekrana pagrieziet vadibas ripu uz cilni “konfiguracija” Lﬁ un péc tam nospiediet vadibas ripu. Tagad esat
iekluvis inZenieru opciju ekrana, ka paradits talak.

Seit varat pieklit dazadam opcijam, pieméram: gaididanas laikam, parspriequma aizsardzibai, parametru un ripnicas
atiestatisanas rezimiem.

Gaidisanas laiks

Gaidstaves laiks ir funkcija, kas, ja operators neveic nekadas darbibas ar plazmas iekartu, péc ieprieks noteikta laika
(10 minates, ka paradits zemak) iekarta paries gaidisanas (miega) rezima.

Konfiguracijas ekrana grieziet vadibas ripu, lidz tiek ieZiméta opcija GaidiSanas laiks, un nospiediet vadibas ripu.
Tagad esat iekluvis ierices gaidstaves laika ekrana, ka paradits zemak, kur varat pielagot gaidstaves laiku no 0 lidz 15
minatem. (0 ir izslégts)

< Stand by Time

5 T

Overvoltage Protection Swich

Stand by Time

[

Ver

Parameter Reset .
min
A Factory Reset




IEKARTAS APRAKSTS (TFT-LCD)

Displeja ekrana opcijas

Parsprieguma aizsardzibas iespéja

Konfiguracijas ekrana grieziet vadibas ripu, Iidz tiek ieziméta opcija “Parsprieguma aizsardzibas slédzis”, un nospiediet
vadibas ripu. Tagad varat izvéléties IESLEGTS (atvérts/ieslégts) vai IZSLEGTS (aizvért/atspéjots), ka paradits talak.
Ludzu, nemiet vera: Aizsardzibu pret parspriequmu drikst atslégt tikai tehniskais personals.

Engineer Mode ( Overvoltage Protection Switch

\ Sleep Mode Response Time
fren

[

Parameter Reset

o Factory Reset

Parametru atiestatisana:

S opcija lauj operatoram atiestatit parametrus visiem iekartas grieSanas parametriem.
Izveloties parametru atiestatiSanas opciju, varat griezt vadibas ripu, lai apstiprinatu vai atceltu atiestatisanas procesu.
NospieZot vadibas ripu, lai apstiprinatu, tiks atiestatiti visi saglabatie parametri.

Parameter Reset .

Sleep Mode Response Time

=]

( Sure ( Sure

el

«
|

=

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

e x

Overvoltage Protection Swich

[P

Factory Reset

Waiting for parameter reset ...

B g

Rupnicas reZima iestatisana:

St opcija lauj operatoram atiestatit visus iekartas parametrus un fona iestatijumus.

Izvéloties rapnicas atiestatisanas opciju, varat griezt vadibas ripu, lai apstiprinatu vai atceltu atiestatisanas procesu.
NospieZot vadibas ripu, lai apstiprinatu, iekarta tiks atiestatita uz rapnicas noklusgjuma iestatijumiem.

Sleep Mode Response Time

Overvoltage Protection Swich

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

Waiting for factory reset...

Parameter Reset

Ver

Kad esat pabeidzis jebkuru no iepriekSminétajiem iestatijumiem, péc tam, kad vajadziga darbiba ir pabeigta,
nospiediet pogu Atpakal vai sakuma pogu, lai atgrieztos galvenaja operatora ekrana.
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IEKARTAS APRAKSTS (TFT-LCD)

Displeja ekrana opcijas

Lietotaja rokasgramata

“Sakumlapa” pagrieziet vadibas ripu uz “lietotaja rokasgramatu” [T cilni un péc tam nospiediet vadibas ripu. Tev
ir tagad ir atverts lietotaja rokasgramatas opciju ekrans, ka paradits talak, kur varat viegli pieklut dazam iekartam
lietotaja instrukcijas.

Seit varat uzzinat par lietotaja interfeisa vadibas paneli, tostarp par iekartas sastavdalam un darbibu.

lek3gja rokasgramata attiecas ari uz plazmas degli, plazmas iekartas apkopi un problému novérsanu.

User Manual Panel Operation User Manual Cutting Torch User Manual Troubleshooting

Lai izietu no lietotaja rokasgramatas opcijas, nospiediet pogu Atpakal vai sakuma pogu, lai atgrieztos galvenaja
operatora ekrana.
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GAISA KOMPRESORA EP-SC APRAKSTS

(Piegadats ar EP-455()

Kopskats un tehniskas detalas

Parametrs Vieniba | EP-SCJasic gaisa kompresors
Nominala ieeja (U1) V/Hz AC95 ~ 265V 50/60Hz
Nominala ieejas strava | A 3.7 +/-5%
Nominala ieejasjauda | W 780 +/-5%
Nominalais gaisa spiediens | MPa 0.25 +/-%
Maksimalais spiediens | MPa 0.4
Rotacijas atrums rpm 2800
Aizsardzibas klase IP [P23S
Izolacijas klase - H
lzmérs (ar rokturi) mm 463 x 187 x 236
Neto svars Kg 17.15
Kopéjais svars Kg 18.40
Skats no prieksas

1. Priek3gjais panelis ar integrétam dzesésanas atverém

2. levades stravas indikators
3. levades stravas kabelis un 4 kontaktu vadibas spraudnis, kas savienojas ar
baro3anas avota priek3ejo paneli, kas atbilst 4 kontaktu kontaktligzdai

Aizmugurejais skats

4. lepludes gaisa filtra vacini, kas nofiksé gaisa filtra elementus

(skatit 42. Ipp.)

5. Saspiesta gaisa izpludes savienojums, kas savieno gaisa $uteni ar
baro3anas avota regulatora ieeju (skatiet 28. Ipp.)

3—

Ludzu, nemiet véra: Izmantojot EP-455C, izmantojot parnésajamu transformatoru, liidzu, parliecinieties, ka
izmantojat piemeérota izméra 115 V transformatoru, pretéja gadijuma péc 20 sekundém displeja automatiski tiks

ietekméta papildu kompresora palaisanas veiktspéja (skatiet tehnisko specifikaciju 13. Ipp.).
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UZSTADISANA

UZSTADISANA

Tpadnieks/lietotajs ir athildigs par $is plazmas iekartas uzstadisanu un
lietoSanu saskana ar 3o lieto3anas rokasgramatu.

Pirms 3is iekartas uzstadisanas ipasniekam/lietotajam ir javeic iespejamas
briesmas apkartéja teritorija.

Izpakosana

Parbaudiet, vai uz iepakojuma nav bojajumu pazimju. Ja kadas preces trukst
vai ta ir bojata, vispirms sazinieties ar savu piegadataju.

Uzmanigi nonemiet iekartu un saglabajiet iepakojumu vai vismaz lidz
uzstadisanas pabeigsanai.

Pacelsana

Jasic EP-45 sérijai ir iebuvéts rokturis, kas paredzeéts tikai celSanai ar rokam. Ludzu, parliecinieties, ka masinas vieniba tiek
pacelta un transportéta drosi un drosi.

Atrasanas vieta

Masina janovieto piemérota vieta un vide.

Jauzmanas, lai izvairitos no mitruma, putekliem, tvaika, ellas vai kodigam gazem.

Novietojiet uz drosas lidzenas virsmas un nodrosiniet, lai ap iekartu butu pietiekams attalums, lai nodrodinatu dabisku gaisa
plusmu. Neizmantojiet sistému lietd vai sniega.

Novietojiet plazmas baroSanas avotu atbilsto3a baro3anas punkta tuvuma, nodrosinot, ka ap iekartu atstajat vismaz 30 cm
brivas vietas, lai nodroSinatu pareizu ventilaciju.

Pirms lietoSanas vienmer novietojiet iekartu uz stingras lidzenas virsmas, lai ta nevarétu apgazties. Nekad neizmantojiet
iekartu uz saniem.

Lielaka daja metalu, tostarp neriséjosais térauds, metinot vai griezot, var izdalit toksiskus damus.

Lai aizsargatu operatoru un citus apgabala stradajosos, ir svarigi nodrosinat athilstosu ventilaciju darba zona, lai
nodrosinatu, ka gaisa kvalitates limenis atbilst visiem vietgjiem un valsts standartiem.

Lai veiktu S$adu darbibu, ir nepiecieSamas pietiekamas profesionalas zinasanas par
& elektriskajiem aspektiem un visaptverosas drosibas zinasanas. Visi savienojumi javeic ar
izslegtu stravas padevi. Nepareizs ievades spriegums var sabojat iekartu. Elektribas trieciens
var izraisit navi; péciekartas izslegsanas iekarta joprojam ir augsts spriegums, tapec, nonemot parsegus,
vismaz 10 minutes nepieskarieties nevienai no iekartas spriegumaktivajam dalam. Nekad nepievienojiet
iekartu elektrotiklam ar nonemtiem paneliem. Sis iekartas elektrisko pieslégsanu veic atbilstosi
kvalificéts personals, un tie javeic ar izslégtu stravas padevi. Nepareizs spriegums var sabojat iekartu.

leejas stravas pieslegums

Sikaka informacija par mainas prasibam ir atrodama masinas datu plaksnité vai tehnisko specifikaciju tabula, kas paradita
Sis rokasgramatas 13. Ipp.
lekarta japievieno kvalificétai kompetentai personai. Vienmér parliecinieties, ka iekarta ir pareizi iezeméta.
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UZSTADISANA

levades stravas savienojums turpinajas

Bridinajums!

1. Parbaudiet ar multimetru, lai parliecinatos, ka ieejas spriequma vértiba ir noraditaja ieejas spriequma diapazona.
2. Parliecinieties, vai metinataja stravas slédzis ir izslégts.

3. Pievienojiet ievades tikla kabela vadus pareiza izméra kontaktdaksai, parliecinoties, ka strava, nulles un zemejuma
vadi ir pievienoti pareizi.

Ja nepiecieSams, veiciet iekartas elektrisko parbaudi (t.i., PAT testu)

Parliecinieties, vai stravas padeves drodinatajs ir pareizi novértéts iekartai.

Stingri pievienojiet iekartas stravas kontaktdaksu atbilstosajai baroanas ligzdai.

Ludzu, nemiet vera: Ja iekarta ir jadarbina ar gariem pagarinatajiem, ludzu, izmantojiet pagarinataju ar lielaku
kabela Skersgriezuma laukumu, lai samazinatu spriequma kritumu, ludzu, sazinieties ar elektriki vai elektribas
piegadataju, lai uzzinatu ieteicamo izméru.

L i

lepludes gaisa savienojums

* Jasic EVO EP-45 un EP-455C plazmas iekartas ir paredzétas lietosanai tikai ar uzticamu, pastavigu tira, sausa saspiesta gaisa
padevi, kas ir biitiska pareizai darbibai. EP-455C versija var izmantot savu “iek3gjo” saspiesta gaisa padeves sistému.

* Nelietot kopa ar skabekli vai citam gazem.

« Parliecinieties, ka jiisu kompresors piedava tikai sausu saspiestu gaisu un spéj piegadat tadu gaisa daudzumu, kads nepieciesams,
|ai jiisu plazmas grieSanas masina darbotos atbilstosi specifikacijam. Més iesakam minimalas gaisa padeves prasibas 170 Ltr/min
pie 5 Bar (75psi). Kompresora vai gaisa balona gaisa prasibas ir $adas:

* Minimala gaisa ieplude: 5 bar (75psi)
« Maksimala gaisa ieplude: 6 bar (87psi)
« Minimala gaisa plisma: 6CFM (170Ltr/min)

* leteicams, lai saspiesta gaisa padevei hitu aréja filtrésanas ierice, kas uzstadita masinas barosanas linija, ieskaitot
udens uztvergju un filtru.

* Pievienojiet saspiesto gaisu ar piegadato gaisa $|ateni un gaisa veidgabalu masinai, izmantojot ieplides savienojumu aizmuguréja
paneli (maks. 8 bari).

* Gaisa regulators EP-45 un EP-45SCiericém ir uzstadits uz aizmuguréja panela un ir reguléjams.

« Jebkurs ddens, ko savacis gaisa regulators, tiks novadits ar iehivéta gaisa requlatora automatiskas iztukSo3anas sistému.

* |zmantojot saspiesta gaisa balonu vai kompresoru, parliecinieties, ka tas ir aprikots ar atbilstosi aprikotu augstspiediena
requlatoru, kas spéj samazinat spiedienu lidz vajadzigajam daudzumam.

Lietotaja iestatisana
Izvades savienojumi
Darba atgriesanas kabelis

levietojiet darba atgrieSanas vada kabela ’// L - )
kontaktdaksu metinasanas iekartas priekSeja paneja \L&/ ~ ‘
skalosanas ligzda un pievelciet to pulkstenraditaja A

virziena. N /\/

Katru dienu parbaudiet 3os stravas savienojumus, lai
parliecinatos, ka tie nav k|luvusi valigi, pretéja gadijuma, tos lietojot zem slodzes, var rasties loka veidoSanas.
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LIETOTAJA IESTATISANA

2 Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

Izvades savienojumi

) Plazmaslapa

IPT60 plazmas lodlampai, kas tiek

piegadata kopa ar jusu Jasic plazmas iekartu,

— T ir “eiro stila” stravas/gazes savienojums (3aja gadijuma izmantota gaze
SIm——— irsaspiests gaiss), pilota kabelis un degla slédZa tapu savienojumi.

% Jasic plazmas griesanas sistémas un deglos ir iek|auta drosibas kede, lai novérstu operatora
% ievainojumus, mainot paligmaterialus utt. Stir vienkar3a kéde, kas partrauc
ﬁ

elektriskas lapas parslegsanu, tiklidz tiek nonemts fiksacijas vacins,
novérsot masinas darbibu. Bez Sadas aizsardzibas shémas, ka
minéts ieprieks, atvertas kédes spriequms degla galva varétu but
[idz 350V lidzstravas. Degla galva ir iek|auts pilns paligmaterialu
% komplekts, ka paradits pa labi, Sie paligmateriali sastav no
dzeselanas caurules, deg|a elektroda, virpulgredzens gazes
—J sadalei, grieSanas uzgalis, fiksacijas vacin un, ja nepieciesams,
atdalisanas ierice, lai nodrosinatu vienadu attalumu starp galu un

\ grieZamo materialu.

Komplekta esosa plazmas degla uzstadisana

Jasic EVO plazmas iekartu klasta ir jaievero plazmas deg|a uzstadisanas instrukcijas (paradrtas talak).

« Atrodiet plazmas degla spraudni eiro savienotaja ligzda, ka paradits 1. attéla

« Piespiediet degli, ka paradits 2. attéla, un p&c tam pagrieziet fiksacijas uzgriezni pulkstenraditaja virzien, lidz tas ir pilniba
savienots un ciesi pievilkts, ka paradits 3. attéla.

1. attéls 2. attéls 3. attéls
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LIETOTAJA IESTATISANA

2 Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

Ludzu, nemiet véra: Talak noraditas darbibas drikst veikt tikai pilnvarots operators.

Gaisa spiediena iestatiSana
Argjais gaisa spiediena requlators ir uzstadits uz masinas aizmuguréja panela un ir pieejams un tiek izmantots tikai tad,
ja ir pievienots darbnicas saspiestais gaiss.

Gaisa kvalitates parbaude un testéSana javeic periodiski, jo bieZi vien var but nepiecieSama regulésana, 3o procesu var
viegli veikt, ieverojot talak sniegtos noradijumus.

1. attéls 2. attéls 3. attéls

1. Parliecinieties, vai plazmas deglis ir drodi novietots vieta (skatiet 27. Ipp.).
2. Savienojiet darbnicas gaisa padevi ar masinu, izmantojot gaisa requlatora iepludi (A), kas uzstadita uz aizmuguréja panela
(1. attels).
3. Pievienojiet iekartu stravas padevei un IESLEDZIET iekartu (atrodas uz iekartas aizmuguréja panela (skatiet 13. un 16.Ipp.).
4, Atkariba no ta, kads vadibas panelis ir jusu iekartai, aktivizéjiet testa gaisa opciju, kas pec tam aktivizes gaisa iztukSosanu, lai
saktu gaisa plusmu caur iekartu un plazmas degli (stkaku informaciju skatiet 15. vai 20. Ipp.).
5. Arpirkstiem paceliet uz augsu spiediena regulatora spiediena vadibas pogu (B), lai to “atblokétu’, ka paradits 2. attéla.
6. Tagad (ja nepiecieSams) norequlgjiet gaisa spiedienu, griezot pogu (B) pulkstenraditaja virziena, lai palielinatu gaisa spiediena
iestatijumu, vai pretgji pulkstenraditaja virzienam, lai samazinatu spiedienu, kas tiks noradits uz manometra.
7. Kad regulatora mériericé ir iestatits pareizais gaisa spiediens, nospiediet uz leju reguléSanas pogu (B) 3. attéla, lai to nofiksétu.
Ludzu, pemiet vera:
« Jebkurs tidens, ko savacis gaisa regulators, tiks izvadits ar requlatora automatisko iztukSo3anu, kad ir pievienota aviolinija.
« Vienmér parliecinieties, ka jisu saspiesta gaisa padeve ir tira un sausa, to var panakt, uzstadot gaisa filtrus un gaisa Zavétajus,
ja nepieciesams.
« Ta ka kompresora padeves caurulés uzkrajas kondensats, laba prakse vienmér ir uzstadrt gaisa filtru un/vai gaisa zavétaju plazmas
iekartas izeja (savienojuma punkta).
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OPERACIJA

2 Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

Plazmas griesana

Parbaudiet, vai visi savienojumi ir veikti atbilsto3i prasibam. Pirms masinas iedarbinasanas parbaudiet talak noradrto.
« Parbaudiet, vai iekarta ir drodi iezeméta saskana ar attiecigajiem vietgjiem standartiem.

« Parbaudiet, vai nav sliktu kontaktu.

« Parbaudiet, vai tikla stravas kabelis ir pievienots pareizajam ieejas spriegumam un nominalajam baro3anas avotam.

« Parbaudiet, vai plazmas deglis, savienojosie kabeli un gazes 3|itenes ir laba stavoklT un nav saviti.

Darbiba

1. lesledziet barodanas sledzi pozicija ‘ON; izmantojot iekartas aizmuguréjo paneli, un
vadibas panelis iedegsies, dzesé3anas ventilators saks griezties un iekarta ir gatava
normalai darbibai.

Ludzu, nemiet véra: Dazi modeli ir aprikoti ar viedo ventilatora tehnologiju. Kad
stravas padeve ir ieslégta kadu laiku pirms metinasanas vai grie3anas, ventilators
automatiski partrauks darboties. Tas darbosies automatiski, kad sakas grieSana.

2. lestatiet grie3anas stravu atbilstosi griezama materiala biezumam.

3. Parliecinieties, vai uzstadrtais grieSanas uzgalis un paligmateriali atbilst pielietojumam un masinas vadibas panela
displeja iestatitajam grieSanas stravas stiprumam.

4, lzvélieties nepiecieSsamo spruda rezimu, izmantojot priek3gjo vadibas paneli:
2T un 4T. 2T nepartraukta grieana: kad galvenais loks tiek dzésts pamatmateriala trakuma dél, grieSanas masina
automatiski partrauc izvadi. Lai atjaunotu pilotloku un turpinatu grieSanu, jums ir jaatlaiz degla sprada un
janospiez tas velreiz.
4T nepartraukta grieSana: kad galvenais loks tiek dzésts pamatmateriala trukuma del, grie3anas iekarta
automatiski pariet uz pilotloka izvadi, un pilotloku var atjaunot un grieSanu turpinat, neatlaizot degla sprudu.

5. lzvélieties “tikla grieSanas” rezimu, ja to prasa materials vai pielietojums.

Tikla grieSana: kad galvenais loks tiek dzests trukstoSo sagatavju dél, griesanas iekarta automatiski atjaunos
pilotloku un uztur to noteiktu laiku. Kad pilotloka saskaras ar sagatavi un aizdedzina galveno loku, griesana var
turpinaties. Tikla grieSanas reZima iekarta automatiski paries 2T reZima (4T nav pieejams).

Parbaudiet gaisa spiedienu, novietojot iztukSosanas/palaisanas slédzi iztukSo3anas pozicija, lai iestatitu pareizo spiedienu.

7. Velreiz nospiediet gaisa spiediena sledzi, lai ieslegtu iekartu gatavibas rezima, kad gaisa spiediena parbaudes/testa
rezima iedegsies atbilstosa gaismas diode.

8. Atkariba no pielietojuma un izejmaterialu uzstadisanas novietojiet plazmas deg|a vara sprauslu apmeéram 2 mm attaluma
starp degla vara sprauslu (smailu) un apstradajamo priek3metu un péc tam nospiediet deg|a spriidu. Par citiem griesanas/
gravesanas rezimiem, lidzu, skatiet sadalu “GrieSanas rezimi”no 30. Ipp un degla iestatisanu 34. Ipp.

9. Pécloka aizdeg3anas sakas grieSana, un tagad jus varat sakt kustinat degli ar reqularu atrumu pa materialu, kuru grie7at.

Ludzu, nemiet véra: Elektrods un sprausla nolietosies atrak, ja operators pirms griesanas parak ilgi notur spradu

pilotloka rezima. Vienmér samaziniet laiku starp pilotéSanu un grieSanu lidz minimumam.
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OPERACIJA

2 Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

Operacija turpinajas
Normals grieSanas rezims

_EE Parasta grieSana — So rezimu vishiezak izmanto malu griesanai vai caurdur3anai.
7"

GrieZot malu, turiet degli perpendikulari griezama materiala malai ar grieanas galu tuvu (bet nepieskaroties)
sagataves malai vieta, kur jasakas grieSanai.

Nospiediet un turiet spriidu un, tiklidz ir sakusies pilotloka, lenam parvietojiet degli pari materialam, lidz tiek izveidots
grieSanas loks, pec tam var sakties “grieSanas” kustiba. Parasti grieSanas virziens ir versts uz lietotaju.

Lai partrauktu grieSanu, vienkarsi atlaidiet degla spriidu.

Tomér, ja plazmas lodlampa tiek nonemta no materiala vai jus nonakat lidz grie3anas materiala beigam un noklustat
no plaksnes, plazmas grieSanas loks automatiski apstasies. Lai no jauna iedarbinatu plazmas loku, jums ir jaatlaiz degla
spruda, lai nospiestu spradu, tapéc grieSanas rezda vai perforéta materiala gadijuma mums ir jaizmanto $ada iespéja.

Perforéts griesanas rezims (tikla grieSana)

-=<--  Perforéta griesana — Sis iestatijums ir ideals, ja grieZat sietu, re7gi vai perforatu materialu (ka paradits talak
1. attela), kur starp griezamo materialu ir atstarpes.
Griezot "normala” rezima, plazmas loks automatiski “izslédzas”, ja ta nevar atrast metalu, lai pabeigtu elektrisko
kédi, tapéc, parslédzot iekartu perforéta griesanas rezima, plazmas loks paliks IESLEGTS pretéja gadijuma, jums biis
jasaglaba atlaizot/nospiezot sprudu, lai atkal un atkal restartetu plazmas loku.
Perforétas grieSanas rezima un grie7ot kustibas virziena, ka paradits 2. attela, degla plazmas loka kede automatiski
parslégsies starp pilotésanas reZimu un griesanas rezimu atkariba no ta, vai deglis atrodas virs materiala vai né.

1. attels talak ir paradits materiala piemérs, kas grieSanas laika tiktu izmantots iestatiSanas rezima “siets/perforéts”.

2. attels Talak ir paskaidrots, ka iekarta var griezt perforétu/sietu materialu un automatiski parslédzas starp pilotrezimiem
un grieSanas rezimu, operatoram neatlaizot un péc tam atkartoti nospiezot deg|a spridu vairakas reizes.ietekmé stieples
padeves veiktspéju).

— =9 99
\‘[—r/ e i ‘v—r
1 attels _ T m | . |
sieta materials grieSana pilotésana griesana pilotésana grieSana pilotésana
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DARBIBA - GRIESANAS REZIMI

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas

2 Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs
atrodas metinasanas zona.

GrieSanas rezimi

Nakamajas lappusés ir paraditi dazadi veidi, ka izmantot daZadas izejmaterialu konfiguracijas, kas lauj operatoram griezt
materialu ar plazmas degli. Skatiet 34. Ipp., lai uzzinatu visas izejmaterialu izvéles iesp&jas IPT-60 plazmas deglim.

R

o Tr&-\x —-';T—'f—_:-i:_::

Briva roka stand-off Vadosa

;f’ stavo3a grieSana % grieSana

Atdalama griesana

Atdalisanas griesanas tehnika ir process, kura degla galu notur 3—4 mm attaluma no sagataves, lai panaktu
optimalu griezumu.

Lai veiktu patstavigu grieSanu, ir nepiecieSams griesanas uzgalis, kas ir nepiecie3ams, lai nodrosinatu, ka plazmas
iekartu izejas stravas stiprums ir saskanots ar uzgala stravas stiprumu.

Atkariba no pielietojuma operators var izvéléties turét degli ar “brivo roku” prom no plaksnes vai arf izmantot
atdalisanas vadotni, lai palidzétu turét degli prom no plaksnes noteikta augstuma. Ir pieejami ari rullisu vadotnes un
apla griesanas vadotnu komplekti, kas var but loti noderigi, veidojot vélamos griezumus.

Lai saktu grieSanu, novietojiet degli virs sagataves apméram 3—4 mm un saciet vilkt galu pari sagatavei.

Jums vienmer jasak ar lapu, kas atrodas vistalak no jums, un péc tam jagriez, velkot lapu pret sevi.

Visa grieSanas procesa laika griezejdeglis ir jatur vertikali pret griezamo materialu.

Griesanas laika nodrosiniet vienmérigu un vienmérigu braukSanas atrumu, lai veiktu tiru un precizu griezumu.

Ir 3 galvenie iemesli, kapec plazmas iekartu operatori izvelas izmantot atdaliSanas panémienu, nevis
vilkSanas galu griesanu

« Tas nodrosina vienmérigaku degla kustibu virs grieZama materiala, nevienai degla dalai nepieskaroties materialam.

« Jus varat érti novietot lapu, veicot konturéSanas procesu vai sekojot noteiktam modelim.

« Ta ka grieSanas uzgalis nepieskaras materialam, tas palidz novérst izkauséta materiala aizplisanu.
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2 Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

Griesanas reZimi

Talak redzamajos attélos ir paraditi divi dazadi veidi, izmantojot dazadas patéréjamo materialu konfiguracijas, kas lauj
operatoram griezt materialu ar plazmas degli. Skatiet 34. Ipp., lai uzzinatu visas komplektacija ieklautas plazmas deg|a
izejmaterialu izveles iespgjas.

Vilksanas uzgala Velciet vacinu
. v / . v
: grieSana griesana
L

Vilksanas uzgala griesana

Griesana ar vilk3anas galu ir process, kura velkot degla galu gar sagatavi, lai grieztu metalu. Tas biezi vien ir
vienkarsakais grieSanas veids, vienlaikus samazinot siltuma padevi, bet parasti tikai ar grieSanas stravu 40/45 ampéri
un mazaku. Sis panémiens vislabak darbojas, ja griezama materiala garums ir 5 mm vai mazaks. GrieSanas uzgala
griesanai ir nepiecieSams “velkamais” grieSanas uzgalis, un jums ir janodrosina, lai plazmas iekartu izejas stravas
stiprums butu saskanots ar grieSanas uzgala stravas stiprumu.

BieZi vien var biit noderigi izmantot nevadosu taisnu malu, lai palidzétu saglabat taisnu griezumu.

Velciet aizsargvacinu griesana

Vilces aizsargvacina opcija |auj izmantot to paSu panémienu, bet grieSanas uzgalis ir izoléts (aizsargats) no grie7zama
materiala. [zmantojot pretestibas aizsargvacinu, varat novietot degli (izmantojot vilkSanas vacinu) uz apstradajama
priek3meta, vienlaikus saglabajot optimalu 2—-3 mm atstarpi, nepieskaroties materialam grieSanas galam, ja stravas
stiprums ir 40 amperi un vairak. (Ja grieZat ar jaudu virs 40 ampériem, gala pieskarsanas darba materialam negativi
ietekmes griezuma kvalitati un izejmateriala kalposanas laiku).

Kad sakat vilkt griezumu, degla uzgali/vacinu janovieto uz sagataves un jasak vilkt (parvietot) degli pa sagatavi. Jums
vienmer jasak ar degli novietotu vistalak no jums un péc tam jagriez, velkot degli pret sevi, vienlaikus parliecinoties, ka
griesanas procesa laika degli ir vertikali pret zagejamo materialu.

GrieSanas laika nodro3iniet vienmérigu un vienmérigu braukSanas atrumu, lai veiktu tiru un precizu griezumu.
Galvenas vilkSanas grieSanas prieksrocibas ir:

« Operatoram tas ir daudz vieglak, jo jums nav jasaglaba attalums starp grieanas galu un apstradajamo priekSmetu. Jis varat
vienkarsi vilkt plazmas lapas galu pa veidni vai taisnu malu. Sis process parasti nodrosina precizaku griezumu.

« Labaka griezuma kvalitate materialam, kura biezums ir 5 mm vai mazaks.
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C Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas
atrodas metinasanas zona.

Griesanas reZimi

Pirsings

Janesakat grieSanu no materiala malas, visticamak, jiis caurdursiet materialu, uzsakot grieSanu, kas ir process, kura
apstradajama gabala tiek izveidots atrs caurums. Pirsings bieZi vien ir tikai sakuma caurums, ko izmantos, lai materiala
izveidotu “aplveida” griezumu. Caurdursanai varat izmantot standarta grieSanas uzgalus, lai gan jums ir janodroina, lai
plazmas iekartu izejas stravas stiprums atbilstu griesanas uzgala stravas stiprumam. Caurdurama materiala biezumam

ir jaieklaujas pareizaja ampéru diapazona, kas athilst uzstaditajai iekartai un griesanas uzgalim. Ja materials ir nedaudz
biezaks par masinas caurdurdanas jaudu, varat ieprieks izurbt caurumu un apstradat griezumu ka malas sakuma griezumu.
Ir divi dazadi caurdurSanas panémieni atkariba no sagataves biezuma. Ja apstradajama detala ir mazaka par 2 mm lokSnu
metala, degli var turét 90° (perpendikulari) lenki pret griezamo materialu, pieskaroties grieSanas uzgalim vai deg|a statnei
vai apméram 2 mm attaluma no sagataves (tas var bt atkarigs kura izejmaterialu konfiguracija esat instalgjis). Saciet ar
pilotloka izveidoSanu un, tiklidz pilotloks/galvenais griesanas loks ieklust apstradajama gabala, saglabajiet savu parasto
plausanas augstumu, un grieanas process var sakties.

Ja griezamais materials ir biezaks par 2 mm, degli jatur 30 ~ 60° lenki aptuveni 2 [idz 3 mm virs apstradajama priekSmeta,
nodrosinot, ka“izpustas” dalinas tiek novirzitas prom no degla gala, operatora un apkartejiem cilvekiem. Saciet ar
pilotloka izveidoSanu un, kad pilotloka pariet, izmantojiet vienmérigu, lénu riposanas kustibu, lai degli parvietotu 90°
(perpendikulara) lenki. Saja bridi caurdursanai vajadzéja izveidoties (ja ta nav, turiet degli nekustigi, Iidz griesanas loka
dzirksteles izplust no apstradajama priekSmeta apaksas). Tagad pirsings veikts, grieSanas process var sakties.

Noslipesana
Noslipésana lauj noliekt plakanas plaksnes vai caurules malu, lai nodroginatu dzilaku metinajuma iespiesanos. So
procesu parastl |zmanto materialiem, kas ir9 mmvai blezakl

masinas stravu, kas atbilst izmantotajiem grlesanas uzgallem

NodroSiniet, lai slipéjama materiala biezums atbilstu izmantotas plazmas iekartas
un grieanas uzgala stravas stiprumam.

Ja slipedana tiek veikta ar roku, rullitis un/vai lenka vadotne var bt noderiga, lai
saglabatu konsekventu slipuma virsmu un vélamo lenki, ko parasti nosaka metinata
savienojuma konstrukcija.

Nozares standarta lenku diapazoni parastiirno 15
[idz 45°. GrieSanas gals parasti atrodas 3—6 mm
attaluma no sagataves. Slipu tipa rulliSu vadotnu
komplekti (ka paradits pa kreisi un augstak) ari
var bt |oti noderigi, veidojot nepiecieSamos
slipas griezumus.
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ROKAS LAPU PATEREJAMA MATERIALA IZPLATISANA

Jasic Cut EP-45 un EP-45SC tiek piegadati kopa ar IPT60 plazmas degli

g STARPARTS

IPT-60 6m plazmas lodlampa
Dalas numurs: JE60-6

: i Ludzu, pemiet vera:
]’53 TS 3 Jasic Cut EP-45 ieriCu izejas strava ir 45 ampéri, un

} I ! komplekta ieklautais plazmas kabatas lukturis ir IPT60,
Q4 Q a Oa kura strava ir 60 ampéri. Sis deglis tiek piegadats no

e bespnmamy : jauna ar 40 ampéru uzgali.

E‘ @r 10 H' @ Pasiitot rezerves griesanas uzgalus, lidzu, nemiet véra,
| o = . ka maksimalais izmantojamais uzgalis ir 40-50 ampéri
_ = = _ 1,0 griedanas uzgalis Pt No 51313P.10.
L. ] ‘ [ / \:r Griezot planaku materialu, varat izvélaties piemérot
14 T1a =14 —16 "0t planaku mareriaid, s PIEMmEl
! == mazaka izméra grieSanas uzgalus, nodrosiniet, lai
Tlg = kads uzgalis jums atbilstu ari ampéros, kas noradits uz
; 19 priek$gja vadibas panela pastiprinataja skalas.
IPT60 apla griesanas vadotnes komplekta numurs
ir51866
Item No. | Part No. Description Pack Qty
1 TBC PT60 Torch Head 1
1A 5162060 Torch head ‘0’ Ring 1
2 TBC Handle ¢/w Switch 1
3 52582 Electrode - Back Striking 5
4 60028 Gas Distributor 1
5 51312P09 Contact Cutting Tip (0.9) 30-40A Back Striking 10
6 51313P10 Flat Cutting Tip (1.0) 40-50A Back Striking 10
7 51318.06 Contact Cutting Tip (0.65) 10-20A Back Striking 10
7 51318.08 Contact Cutting Tip (0.8) 20-30A Back Striking 10
7 51318.09 Contact Cutting Tip (0.9) 30-40A Back Striking 10
8 52583 Extended Electrode Back Striking 10
10 51314.09 Extended Tip Contact (0.9) 30-40A Back Striking 10
1 51318L.06 Extended Tip Contact (0.65) 10-20A Back Striking 10
1 51318L.08 Extended Tip Contact (0.8) 20-30A Back Striking 10
12 51318C.09 Shielded Cutting Tip (0.9) 30-40A Back Striking 10
12 51318C.10 Shielded Cutting Tip (1.0) 40-50A Back Striking 10
14 60389 Retaining Cap 1
16 60389C Shield Cup Body 1
18 60432 Double Pointed Spacer (for items 6 & 7 only) 1
19 60485 Shield Cap, Hand 1
21 09600.63 Wrench for Electrode 1

Ludzu, nemiet véra: lepriek$ minéta konfiguracija izmantojama tikai Jasic Cut EP-45 un EP-455C plazmas masina
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VISPARIGA INFORMACIJA PAR GRIESANU

un aizsargterps. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu visas personas, kas

2 Pirms metinasanas darbibas uzsaksanas parliecinieties, ka jums ir piemérots acu aizsargs

atrodas metinasanas zona.

Piezimes par griesanas darbibu

1. Neaiztieciet karsto apstradajamo priekSmetu ar kailam rokam, lai izvairitos no apdegumiem.

2. Jatasnav nepiecieSams, ir ieteicams neaizdedzinat loku gaisa, jo tas saisinas deg|a elektroda un sprauslas kalpo3anas laiku.

3. GrieSanu ieteicams sakt no sagataves malas, ja vien nav nepiecieSama iespiesana.

4, Parliecinieties, ka grieSanas laika no sagataves apak3as nak $|akatas. Ja $|akatas nak uz augu no sagataves aug3dalas,
tas parasti norada, ka sagatave nav pilniba izgriezta. Tas var bt saistits ar vairakiem faktoriem, tostarp nepietiekamu
grieSanas stravu, nepareizu patéréjamo materialu konfiguraciju, zemu gaisa spiedienu/gaisa plusmu vai grieSanas deglis
tiek parvietots parak atri.

5. Lai grieztu apalu sagatavi vai izpilditu precizas grieSanas prasibas, ir nepiecieSama trafareta plaksne vai citi instrumenti.

6. GrieSanas laika ieteicams vilkt griezejdegli.

7. Turiet grieSanas deg|a sprauslu vertikali virs apstradajama priekmeta un parbaudiet, vai loks kustas kopa ar grieSanas
[iniju. Nelokiet kabeli parak daudz, neuzkapiet uz ta vai nespiediet uz ta, lai neierobeZotu gaisa plismu. Ja gaisa plisma ir
parak zema, grieSanas degli var sadedzinat. Sargajiet grieSanas kabeli no asam malam.

8. Kad apstradajamais gabals ir gandriz nogriezts, samaziniet grieSanas atrumu un atlaidiet deg|a melti,

[ai partrauktu grieSanu.

9. Biezi parbaudiet deg|a paligmaterialus, lai pagarinatu to kalposanas laiku.

10. Vienmer parliecinieties, ka degla ir ievietoti pareizie paligmateriali. Nepareizi priekSmeti var sabojat degli vai masinu.

11. leteicams izmantot lapu, kuras garums neparsniedz 6 metrus. Ja degla kabelis ir parak gars, iespéjams, tiks ietekmeéta 3is
grieSanas masinas veiktspéja, pieméram, loka aizdedze, jo kabela iek3gja pretestiba samazinas izejas spriequmu.

Ladzu, pemiet vera:

« Jusu gaisa padevei nedrikst but mitruma, ddens, ellas vai jebkadi citi piesarotaji. Parmérigs idens vai ellas daudzums var izraisit
dubultu loku, parmérigu elektrodu/uzgala nodilumu vai pat degla galvas atteici. Jebkuri piesarnotaji ari izraisis sliktu griezuma
kvalitati ledarbinot loku, parliecinieties, ka pilotloka laiks ir minimals, lai izvairitos no parmériga grieSanas uzgala nodiluma.

« Uzliekot jaunu paligmaterialu komplektu, neparvelciet elektrodu. Parmériga pievilk$ana var izraisit galvas vitnes bojajumus, un
uzgalis nevar pareizi novietoties

* Plazmas degla galvai izmantojiet tikai komplektacija ieklauto vai ieteikto O gredzena smérvielu vai smérvielu, jo, izmantojot
nepareizu smérvielu, kas neiztur augstu temperatru, var tikt bojata plazmas degla galva.
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GRIEZES KVALITATE

Plazmas process griez, kausejot materialu, un tapéc raksturiga
iezime ir lielaka kuSanas pakape virziena uz metala aug3pusi,
kas rada sliktu malas taisnumu, aug3ejas malas noapao3anu vai
slipumu uz griezuma malas.

GrieSanas kvalitate bieZi vien var but atkariga no uzstadisanas
un jisu pielietojuma parametriem, pieméram, degla augstuma,
grieSanas atrumiem, saspiesta gaisa spiediena, ka ari lietotaju
spéjam tos uzturét grieSanas procesa laika.

Lai palidzétu izprast griezuma kvalitati, vislabak ir rapigi aplukot

izgriezuma platums l«—  griezuma
| virsmas slipuma

lenkis

augsgja
Sakatas  uzkrajas ( augsejas
sami | mala§
griezumavirsmas  noapalosana
vilkSanas linijas

gatava griezuma ipasibas; blakus esosais attéls palidzes to
izskaidrot.

Griesanas vai degla lenkis

Parasti, griezot ar plazmas degli, degli jatur perpendikulari grieZamajam gabalam.

Izturieties no attaluma

Attalums starp degla galu un sagatavi grieSanas procesa ietekmés slipuma lenkus. Jo lielaks attalums, jo lielaks bas
slipuma lenkis. Parasti mazakas rokas grieSanas sistemas (parasti 40 ampéri un mazak) ir paredzetas, lai vilktu galu uz
plaksnes. Lielaka stravas stipruma rokas grieSanas sistémam, izmantojot pretestibas vairoga kausu, atdalisanas vadotni
vai grieSanas vadotni, varat noturét konsekventu galu lidz darba attalumam, lai iegutu labakos rezultatus.

Kerfa platums

Plazmas grieSanas laika tiek atstats tukSums, ko sauc par robu grieZamaja materiala.

Slipuma lenkis
Ideala griezuma griezuma virsmas slipuma lenkis vai lenkis butu ideali kvadratveida.

Plazmas grieSanas process rada nelielu lenki, ko sauc par slipuma lenki gan sagataves griezuma, gan liZnu puse. Tapéc
grieSanas virziens ir svarigs. Kad plazmas gaze plist, ta grieZas, atstajot grieSanas uzgala atveri. Sis virpulis parasti ir
pulkstenraditaja virziena, ka rezultata viena griezama materiala puse ir kvadratiskaka neka otra. Tas nozime, ka ir [oti
svarigi nemt véra kustibas virzienu attieciba pret griezamo gabalu.

Blakus eso3aja attéla tiek izgriezts apla formas objekts. lek3gjais
griezums (A) tiek veikts pretéji pulkstenraditaja virzienam, bet
argjais griezums (B) tiek veikts pulkstenraditaja virziena.

Tapéc atcerieties, ka, ja veicat ap|veida griezumu un planojat
paturét iek$ejo apalo gabalu ka pabeigtu darbu, parvietojieties
pulkstenraditaja virziena. Ja planojat paturét gabalu, no kura
tika izgriezts aplis, parvietojiet to pretéji pulkstenraditaja
virzienam.

brauksanas
virziens

brauksanas
virziens

Jasic EVO plazmas masinu klasts piedava izvéles apla griesanas
vadotnes komplektus, kas palidz apla grie3anai.

razosanas dala
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GRIEZES KVALITATE

Sarni

Sarnu veido3anos plaksnes apaksa var izraisit, ja tadi grieSanas parametri ka atrums, stravas stiprums, loka spriegums,
gazes spiediens/plisma un gazes veids nav pareizi griezama metala veidam un biezumam.

Vishiezak parmeriga sarna célonis ir nepareizs grieSanas atrums. Liels grie3anas atrums var

rada liela atruma izsarpus, kurus var bat Joti grati nonemt bez slipesanas. Zema atruma sarni var but

viegli nonemams ar otu vai skaidu amuru.

Augséjas malas noapalosana

Tas ir tad, kad grieztas virsmas aug3éja mala ir nodrupusi un nav kvadratveida, kas veidojas plazmas griesanas procesa.
Tas parasti rodas, grieZot ar parmérigu stravu vai atstarpes attalumu.

Ta var bt izplatita paradiba, grieZot biezus materialus.

Tipiski grieSanas atrumi

Griesanas atrums var atskirties atkariba no stravas avota jaudas, grieSanas galda kvalitates, materiala biezuma,
grie7ama materiala veida, ka ari operatora prasmju kopuma.

Talak noraditie atrumi tiek piedavati tikai ka orientéjosi muisu Jasic rokas griesanas sistémam, kuras tiek izmantots
saspiests gaiss, grieZot vieglu térauda materialu ar noraditajam izejas stravam, nodro3inot, ka uzstaditais grieSanas
uzgalis atbilst noraditajam stravas stiprumam.

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

Ludzu, nemiet vera: lepriek$ minéta diagramma ir orientéjosa, jo daudzi faktori var izkroplot grie3anas diagrammas
skaitlus, grieZot ar roku.
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PROBLEMU NOVERSANA

AN

Lai veiktu $adu darbibu, ir nepiecieSamas pietiekamas profesionalas zinasanas par elektriskajiem
aspektiem un visaptverosas drosibas zinasanas. Parliecinieties, vai iekartas ievades kabelis ir
atvienots no elektribas padeves, un pagaidiet 5 miniites pirms masinas parsegu nonemsanas.

Pirms jebkuru metinaSanas un grieSanas iekartu nosutisanas no riipnicas tas jau ir rapigi parbaudrtas. lekartu nedrikst
manipulét vai mainit. Apkope javeic rupigi. Ja kads vads k|dst valigs vai atrodas nevieta, tas var biit potenciali bistams

lietotajam!

Saja plazmas baroganas bloka ir bistams spriequms. Mainu drikst remontét tikai profesionali apmacits apkopes personals!

Pirms sakat stradat ar mainu, parliecinieties, ka strava ir atvienota. Vienmer pagaidiet 5 mindtes péc stravas izslégsanas

pirms panelu nonemsanas.

Bojajuma apraksts

lespéjamais célonis

Tikla stravas sledzis ir
ieslegts, lai gan stravas
indikators neiedegas.

Parbaudiet, vai ieejas strava ir ieslégta.

Parbaudiet ievades stravas drodinataju.

Parbaudiet ievades kabela spraudni un savienojumus.

Parbaudiet ON/OFF sledZa darbibu un nepartrauktibu.

Primaras stravas slédzis ir
ieslegts, bet dzesesanas
ventilators nedarbojas.

Parbaudiet, vai ventilatoru neaizsedz gruzi.

Parbaudiet ventilatora funkcionalitati.

Parbaudiet ventilatora padevi.

Nav gaisa pliismas pie
degla, kad tiek nospiests
kads no degla sprada
vai ir aktivizets gaisa
iztukSo3anas slédzis.

Parbaudiet kompresoru.

Parbaudiet visus iepludes gaisa savienojumus un piederumus.

lek3gjais savienojums ir atvienots vai valigs.

Parbaudiet tirisanas slédza funkcionalitati.

ledegas parkarsanas k|udas
kods.

lekarta darbojas arpus darba cikla, Jaujiet tai atdzist, un iekarta tiks automatiski
atiestatita.

Ventilators nedarbojas — parbaudiet, vai ventilatoru nebloke kads skerslis.

Nekas nenotiek, kad
plazmas lapas sledzis
ir aizverts

Parbaudiet un parbaudiet plazmas degli un vadus (sledza kede)

Pilotloks neieslédzas, kad ir
aktivizéts deg|a slédzis.

Gazes spiediens ir parak zems masinai.

Pilotloka nodziest driz péc
aizdegsanas

Parbaudiet un nomainiet degla paligmaterialus.

Parbaudiet un norequlgjiet gaisa spiedienu.

Parbaudiet un, ja nepiecieSams, iztukSojiet Gideni, kas uzkrajies reqgulatora filtra kausa
uz aizmuguréja panela.

Pilotloks ir IESLEGTS, bet
grie3anas loks nenotiek

Darba kabelis nav pievienots sagatavei vai ir bojats/salauzts.

Parbaudiet un nomainiet degla paligmaterialus.
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PROBLEMU NOVERSANA — KLUDU KODI

AN

Lai veiktu $adu darbibu, ir nepiecieSamas pietiekamas profesionalas zinasanas par elektriskajiem
aspektiem un visaptverosas drosibas zinasanas. Parliecinieties, vai iekartas ievades kabelis ir
atvienots no elektribas padeves, un pagaidiet 5 miniites pirms masinas parsegu nonemsanas.

vadibas displejs tiek izmantots arf kludu zinojumu snieg3anai lietotajam, ja tiek paradits kludas zinojums, stravas avots
var darboties tikai lidz ierobeZotai jaudai, un klidas célonis ir japarbauda péc iespéjas atrak.

Talak ir noradits kludu kodu saraksts Jasic EVO Ep-45 un EP-455C plazmas grieSanas masinam.

Kludas | Kludas koda lespéjamais célonis Parbaudiet
kods | apraksts
E10 | Parstravas Izvadei ir masinas |zsledziet un atkal iesledziet iekartu.
aizsardziba maksimala jaudas Ja parsprieguma aizsardzibas trauksme joprojam ir aktiva,
strava sazinieties ar piegadataja apstiprinatu tehniki.
E31 | Zemsprieguma | levades elektrotikls Izsledziet un atkal iesledziet iekartu.
aizsardziba spriequms ir parak Ja trauksme turpinas, parbaudiet ieejas spriequmu.
zems Jaieejas spriegums atbilst specifikacijai un trauksme turpinas,
sazinieties ar piegadataja apstiprinatu tehniki.
E32 | Parsprieguma | leejas tikla spriequms ir | Izsleédziet un atkal iesledziet iekartu.
aizsardziba parak augsts Ja trauksme turpinas, parbaudiet ieejas spriegumu.
Jaieejas spriegums atbilst specifikacijai un trauksme turpinas,
sazinieties ar piegadataja apstiprinatu tehniki.
E60 | ParkarSana Parmerigas Neizsledziet iekartu, uzgaidiet kadu laiku un péc termiskas
temperataras signals, | kludas izzuSanas varat turpinat grieSanu.
kas sanemts no izejas | Kameér k|iidas kods ir IESLEGTS, iekarta nevar griezt.
taisngrieza kédes Parliecinieties, vai dzesesanas ventilatori darbojas.
Samaziniet darba cikla metinalanas aktivitati.
E61 Parkarsana Parmérigas Neizsledziet iekartu, uzgaidiet kadu laiku un péc termiskas
temperatiras signals, | kludas izzu3anas varat turpinat grie3anu.
kas sapemts no Kamér kladas kods ir IESLEGTS, iekarta nevar griezt.
Invertora IGBT kédes | Parliecinieties, vai dzesé3anas ventilatori darbojas.
Samaziniet darba cikla metinalanas aktivitati.
E62 | Parkarsana Parmérigas Neizsledziet iekartu, uzgaidiet kadu laiku un péc termiskas
temperatiras signals | kludas izzu3anas varat turpinat grie3anu.
sanemts no PFCIGBT | Kameér kliidas kods ir IESLEGTS, iekarta nevar griezt.
kedes Parliecinieties, vai dzesesanas ventilatori darbojas.
Samaziniet darba cikla metinasanas aktivitati.
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PROBLEMU NOVERSANA — PLAZMAS
GRIESANAS PROBLEMAS

Pareiza plazmas loka grieSanas iekartu uzstadisana, pielietosana un darbiba var ietaupit daudz darba stundu un
samazinat izmaksas, kas nodrosinas jums solito griezuma kvalitati un ilgaku patéréjamo daju kalpo3anas laiku.

GrieSanas kvalitates problémas vai slikts izejmaterialu kalpo3anas laiks parasti ir vishiezak sastopamas problémas, kas

noverotas ar plazmas grieSanas sistémam, un biezak tas izraisa viens un tas pats, pieméram, zems vai parak augsts

gaisa spiediens, zema gaisa pliisma, idens vai e|la padeve. aviokompanija nodroSinas jums sliktu griezuma kvalitati un

priekslaicigu patéréjamo materialu nodilumu. BieZi vien ir grati diagnosticét grieSanas problémas, neizprotot masinu

lietoSanu un iestatisanu, un ir jauzdod dazadi jautajumi, lai varétu sniegt vislabako padomu. Talak ir noraditas dazas

norades, kas palidzés jums iegat nemainigi labu griezuma kvalitati:

« Parliecinieties, vai jisu stravas padeve ir piemérota plazmas griesanas iekartu specifikacijam.

« Parliecinieties, vai piegadatas gazes vai gaisa padeve atbilst plazmas iekartas prasibam.

« Parliecinieties, vai jusu plazmas iekartu stravas stiprums atbilst grieSanas uzgalu stravas stiprumam.

* Requlari tiriet un apkopiet plazmas iekartu un degli; ir svarigi, lai operators uzraudzitu, vai degla nav piesarnojuma pazimju vai
tiek izmantoti nolietoti paligmateriali.

Probléma lespéjamais celonis leteicama darbiba
Parmeriga Zems gaisa spiediens vai Parbaudiet, vai plazmas iekartai nav zems gaisa spiediens (zemu pliismu var
izejmaterialu zema gaisa plisma (vai izraisit gara gaisa Slutene ar mazu iek$ejo diametru vai nopludes)
izmantosana (iss | parak augsta) Parliecinieties, vai jisu kompresors ir iestatits ta, lai nodrodinatu pareizu CFM,
paligmaterialu ka noradits plazmas ipasnieka rokasgramata, un var uzturét So limeni grieSanas
kalposanas laiks) darbibas laika (apsveriet, ka taja pasa aviokompanija tiek izmantots cits
aprikojums).
Piesarnota gaze vai Izmantojiet piemérotus gaisa filtrus vai gaisa Zavétajus un veiciet iericu apkopi,

parmerigs mitrums gaisa
padevé

ka noradits lietotaja rokasgramata
Jaizmantojat kompresoru, parliecinieties, ka uztvéréjs tiek requlari iztuksots.

Vilk$anas grie3ana ar lielu
stravas stiprumu

Skatiet 3is rokasgramatas degla rezerves dalas, lai uzzinatu, ka pareizi lietot
grieSanas uzgalus un to stravas stiprumu

GrieSanas uzgala vilk3ana
pret metala taisno malu

Parliecinieties, ka izmantojat nemetala taisnu malu, lai virzitu degli

Parmériga pilotésana

Uzturot pilotloku, izejmateriali tiks sabojati daudz atrak neka grie3anas laika,
samaziniet pilotésanas skaitu lidz minimumam

Slikta griezuma
kvalitate

Nepareizs brauk$anas atrums

Pastiprinataju grieSana nav
pareiza

Atdalisanas augstums nav
pareizs

Parbaudiet grieSanas vadotnu diagrammu (37. Ipp.), lai uzzinatu, vai ir pareizi
iestatijumi grieZamajam materialam.

Nepareizu degla
paligmaterialu izmantosana

Skatiet plazmas rezerves dalu sadalijumu 3is lietotaja rokasgramatas 34. Ipp., lai
uzzinatu pareizo patéréjamo materialu konfiguraciju lietojumprogrammai.

Nolietoti paligmateriali

Parbaudiet un péc vajadzibas nomainiet

Plazma nenodrosina
pietiekami daudz izvades

Ludziet tehnikim parbaudit plazmas izejas stravu, lai parliecinatos, ka ta atbilst
pieprasijumam

Nepareizs gaisa spiediens
vai gaisa plisma uz iekartu

Parbaudiet iekartas gaisa pieprasijuma specifikacijas, skatiet s lietotaja rokasgramatas
13. Ipp., lai nodrosinatu gaisa padeves athilstibu minimalajam prasibam.
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APKOPE

Lai veiktu $adu darbibu, ir nepiecieSamas pietiekamas profesionalas zinasanas par elektriskajiem
& aspektiem un visaptverosas drosibas zinaSanas. Parliecinieties, vai iekartas ievades kabelis ir
atvienots no elektribas padeves, un pagaidiet 5 minutes pirms masinas parsegu nonemsanas.

Lai iekarta darbotos efektivi un drosi, tai requlari javeic apkope. Operatoriem ir jasaprot apkopes metodes un masinas
darbibas lidzek|i. Sai rokasgramatai jalauj klientiem pasiem veikt vienkarsu parbaudi un aizsardzibu. Centieties
samazinat iekartas bojajumu biezumu un remontdarbu laiku, lai pagarinatu tas kalpo3anas laiku.

Periods Apkopes vienums
Ikdienas parbaude Parbaudiet iekartas, tikla kabe|u, metinasanas kabelu un savienojumu stavokli.

Parbaudiet, vai nav redzami bridinajuma indikatori un masinas darbiba.

Ikmenesa parbaude Atvienojiet no stravas padeves un pagaidiet vismaz 5 minutes, pirms nopemt vaku.
Parbaudiet iek3gjos savienojumus un, ja nepieciesams, pievelciet. Tiriet iekartas
iekSpusi ar mikstu suku un puteklu sticgju. Uzmanieties, lai neatvienotu kabelus
un nesabojatu detalas. Parliecinieties, vai ventilacijas restes ir brivas. Uzmanigi
nomainiet parsegus un parbaudiet ierici.

Sis darbs javeic atbilstosi kvalificétai kompetentai personai.
Ikgadgja parbaude Veiciet ikgadéju apkopi, lai ieklautu drosibas parbaudi saskana ar razotaja standartu
(EN 60974-1).

Sis darbs javeic atbilstosi kvalificétai kompetentai personai.

Ladzu, nemiet vera:

Neizmantojiet saspiestu gaisu, lai izpistu netirumus/puteklus no barosanas avota vai kompresora bloka.

* Your air supply must be free of moisture, water, oil or any other contaminants. Excessive water or oil may cause double arcing,
excessive electrode/tip wear or even torch head failure. Any contaminants will also cause poor cut quality and shorter consumable life.

« When starting the pilot arc, ensure you keep the pilot arc time to a minimum to avoid excessive wear on the cutting tip.

« Do not overtighten the electrode when fitting a new set of consumables. Over tightening may cause damage to the head thread, the
tip not to seat correctly

* Only use the supplied or recommended '0'ring lubricant or grease for your plasma torch head, using the wrong lubricant which cannot
withstand high temperatures could cause damage to the plasma torch head.
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APKOPE

2 Lai veiktu $adu darbibu, ir nepiecieSamas pietiekamas profesionalas zinasanas par elektriskajiem

aspektiem un visaptverosas drosibas zinasanas. Parliecinieties, vai iekartas ievades kabelis ir
atvienots no elektribas padeves, un pagaidiet 5 miniites pirms masinas parsegu nonemsanas.

Filtra elementu nomaina

Regulara gaisa filtra nomaina ir izdeviga, lai palielinatu gaisa kompresora ® ®
vienibas kalpo3anas laiku.

Normalos darba apstak|os ir ieteicams nomainit filtra elementu, veicot Sadas

darbibas, ik pec 1000 stundam vai 12 ménesiem, kad gaisa kompresors darbojas.

1. Pagrieziet aizmuguréja panela gaisa filtru pretéji pulkstenraditaja
virzienam, lai atvertu arejo vaku.

2. Nomainiet iek3éjo filtra elementu.

3. Uzstadiet un atjaunojiet aréjo vaku.

Ludzu, nemiet vera: Atvienojiet no stravas padeves un uzgaidiet vismaz 2 =
mindtes pirms gaisa filtra vaku nonemsanas, lai izvairitos no apkopes personala
ievainojumiem vai iekartas bojajumiem.

IESPEJAS UN PIEDERUMI

Dalas numurs Apraksts

JE60-6 6 m plazmas lodlampa

EC-2-03LD Darba atgrieSanas vads un skava 3m

(P3550 Kabela spraudnis 35-50mm

JH-HDX Jasic HD True Color automatiski aptumsojosa metinadanas kivere
TFT-EP-45P TFT-LCD “Papildu” vadibas panela opcija

51866 Apla griesanas rokasgramatas komplekts

EP-SC Kompresora bloks
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MATERIALI UN TO IZNICINASANA

lekarta ir raZota no materialiem, kas nesatur operatoram bistamus toksiskus vai indigus materialus.
Kad iekarta tiek nodota metalliznos, ta ir jaizjauc, atdalot sastavdalas atbilstosi materialu veidam.

Neizmetiet iekartu kopa ar parastajiem atkritumiem. Eiropas Direktiva 2002/96/EK par elektrisko un elektronisko
iekartu atkritumiem nosaka, ka elektroiekartas, kuram ir pienacis miza beigas, ir jasavac atseviski un janodod videi
draudziga parstrades uznémuma.

Jasicir atbilstosa parstrades sistéma, kas ir saderiga un ir registréta Apvienotaja Karalisté vides agentira. Masu
registracijas atsauce ir WEEMM3813AA.

Lai ieverotu EEIA noteikumus arpus Apvienotas Karalistes, jums jasazinas ar savu piegadataju.

ROHS ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Ar 30 més apstiprinam, ka iepriekS minétais produkts nesatur nevienu no ES Direktiva 2011/65/ES minétajam
ierobeZotajam vielam koncentracijas, kas parsniedz taja noraditas robezveértibas.

Atruna: Lidzu, nemiet vera, ka Sis apstiprinajums ir sniegts, pamatojoties uz masu pasreizejam zinaSanam un
parliecibu. Nekas Seit neapzimé un/vai nevar tikt interpretéts ka garantija piemérojama garantijas likuma izpratné.
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UKCA ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

UK DECLARATION OF CONFORMITY

directives:

Electrical equipment (Safety) regulations 2016

Electromagnetic compatibility regulations 2016

The restriction of the use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment
regulations 2012

Requirements for welding equipment pursuant to the eco-design for energy related products and

And inspected in compliance with the following harmonised standards

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

WILKINSON STAR MODEL
EP-45
EP-455C

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

4

Dr John A Wilkinson OBE

Position

Date

JASIC MODEL
Cut 45 PFC L2542
Cut 45 PFCSC L25421

Manufacturer

Shenzhen Jasic Technology Co Ltd

Shenzhen, China

Signature

,Iaarhnelc(\gy*Co Ltd OA/

Company Stamp;_+ © ;.‘,/

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

2016 No 1101
2016 No 1091

2012 No 3052

UK SI 2021/745

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

No3 Qinglan, 1st Road )
Pingshan District / : 7/
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EK ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

directives:

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

Annex 11 of RoHS2

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

WILKINSON STAR MODEL
EP-45
EP-45SC

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

n linson OBE

Position

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

* WILKINSON STAR

EU DECLARATION OF CONFORMITY

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

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

And inspected in compliance with the following harmonised standards

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

JASIC MODEL
Cut 45 PFC L2542
Cut 45 PFCSC L25421

Manufacturer

Shenzhen Jasic Technology Co Ltd

No3 Qinglan, 1st Road
Pingshan District 1
Shenzhen, China

Signature

ce

R
Company Stamp
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STATEMENT OF WARRANTY

All new Jasic welders, plasma cutters and multi-process units sold by Jasic shall be warrantied to the original owner,
non transferable, against failure due to defective materials or production for a period of 5 years following the date of
purchase. The original invoice is documentation for the standard warranty period. The warranty period is based on a

single shift pattern.

Defective units shall be repaired or replaced by the company at our workshop. The company may opt to refund the
purchase price (less any costs and depreciation due to use and wear). The company reserves the right to alter the
warranty conditions at any time with effect for the future.

A prerequisite for the full warranty is that products are operated in accordance with the operating instructions
supplied. Observing the relevant installation and any legal requirements, recommendations and guidelines and
carrying out the maintenance instructions shown in the operator manual. This should be carried out by suitably
qualified, competent person.

In the unlikely event of a problem, this should be reported to Jasic technical support team to review the claim.
The customer has no claim to loan or replacement products whilst repairs are being performed.

The following falls outside the scope of the warranty:

» Defects due to natural wear and tear

+ Failure to observe the operating and maintenance instructions

« Connection to an incorrect or faulty mains supply

« Overloading during use

+ Any modifications that are made to the product without prior written consent
« Software errors due to incorrect operation

« Any repairs that are carried out using non-approved spare parts

« Any transport or storage damage

« Direct or indirect damage as well as any loss of earnings are not covered under the warranty
« External damage such as fire or damage due to natural causes e.g. flooding

NOTE: Under the terms of the warranty, welding torches, their consumable parts, wire feed unit drive rolls and
guide tubes, work return cables and clamps, electrode holders, connection and extension cables, mains and control
leads, plugs, wheels, coolant etc. are covered with a 3 month warranty.

Jasic shall in no event be responsible for any third party expenses or expenses/costs or any indirect or consequential
expenses/costs.

Jasic will submit an invoice for any repair work performed outside the scope of the warranty. A quotation for any non
warranty repair work will be raised prior to any repairs being carried out.

The decision about repair or replacement of the defective part(s) is made by Jasic. The replaced part(s) remain(s)
property of Jasic.

The warranty extends only to the machine, its accessories and parts that are contained inside. No other warranty is
expressed or implied. No warranty is expressed or implied in regards to the fitness of the product for any particular
application or use.
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SHEMATISKS

EP-45 ]

) Support

Extemal arc
ignition coil

Power cord

Plasma central adapter

Main control board

9-Pin aviation plug

- 4+ Quicksocket

Chassis Chassis

EP-455C

|
|
HFboard |1 | Displayboard

1 Si rt
’m\ ,T\ CN3  CN2 CN1 ! CN1 < PP

sensor 00 = 0005 0000 .4l

!

!

!

!

|

External arc
ignition coil
YOIE D
CN5 CN16 CN4 CN10 : CN14
----------------------------- Display board
°
S
g sc8 @
K sc10 @
Main control board Plasma central adapter
g oY
S

s @—bd  Comper

SC5 () @
control board
1 ¢
CN18 CN3 CN2 [e)

BARL BAR2 BAR3 4+ Quicksocket

IGBT-R

Kompresora 4 kontaktu spraudnis

Piespraudes Funkcija
1-2 115V mainstrava
1-3 230V mainstrava

4 Zeméjums

47



PIEZIMES

48




PIEZIMES

49




& IASIC

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

+44(0)161 793 8127

@ JASIC | Aizraujas ar savu metinasanu

www.jasic.co.uk April 2023 Issue 1



