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DIT NYE PRODUKT

Tak fordi du valgte dette Jasic-produk.

Denne produktmanual er designet til at sikre, at du far mest muligt ud af dit nye produkt. Serg for, at du er fuldt ud
fortrolig med de angivne oplysninger, og veer sarlig opmarksom pa sikkerhedsforanstaltningerne i sikkerhedshzftet
(Scan QR-koden nedenfor). Oplysningerne hjalper med at beskytte dig selv og andre mod de potentielle farer, du kan
stade pa.

Serg for, at du udferer daglige og periodiske vedligeholdelsestjek for at sikre mange ars palidelighed og problemer
fri drift.
Ring venligst il din Jasic-forhandler i det usandsynlige tilfalde, at der opstar et problem.

Notér venligst detaljerne fra dit produkt nedenfor, da disse vil veere pakreevet til garantiformal og for at sikre, at du far
de korrekte oplysninger, hvis du har brug for assistance eller reservedele.

Kebsdato

Hvorfra

Serienummer

(Serienummeret vil normalt vaere placeret pa toppen eller undersiden af maskinen)

Disclaimer: Selvom der er gjort alt for at sikre, at oplysningerne i denne manual er fuldsteendige og ngjagtige, kan
der ikke patages noget ansvar for eventuelle fejl eller udeladelser. Bemzrk venligst, at produkter er genstand for
Igbende udvikling og kan &ndres uden varsel. Besag jasic.co.uk for at se de mest opdaterede manualer.

Bemaerk venligst: Sikkerhedsinformationshaeftet kan findes online ved at scanne QR-koden nedenfor

Eftersalgsdokumenter inklusive svejseprocesvejledninger kan findes pa www.jasic.co.uk
Denne manual ma ikke kopieres eller gengives uden skriftlig tilladelse fra Wilkinson Star Limited.
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SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

& Disse generelle sikkerhedsnormer daekker bade buesvejsemaskiner og plasmaskaeremaskiner,
medmindre andet er angivet. Brugeren er ansvarlig for at installere og betjene udstyret i
overensstemmelse med den vedlagte vejledning. Det er vigtigt, at brugere af dette udstyr beskytter sig selv og andre
mod skade eller endda dgd. Udstyret ma kun bruges til det formdl, det er designet til. Brug af den pa anden mdde kan
resultere i skader eller kvaestelser og i strid med sikkerhedsreglerne. Kun behgrigt uddannede og kompetente personer
bar betjene udstyret. Pacemakerbrugere ber konsultere deres lege, for de bruger dette udstyr. PPE og
arbejdspladssikkerhedsudstyr skal vaere kompatible med anvendelsen af det involverede arbejde.

Udfer altid en risikovurdering, for der udfares nogen svejse- eller skaereaktivitet.
Generel elektrisk sikkerhed

A Udstyret skal installeres af en kvalificeret person og i overensstemmelse med geldende standarder i drift.

Det er brugerens ansvar at sikre, at udstyret er tilsluttet en passende stramforsyning. Kontakt din
forsyningsleverandar, hvis det er ngdvendigt.

Brug ikke udstyret med daekslerne flernet. Rar ikke ved stramfarende elektriske dele eller dele, der er elektrisk ladede.

Sluk alt udstyr, nar det ikke er i brug. | tilfeelde af unormal opfarsel af udstyret, ber udstyret kontrolleres af en passende

kvalificeret servicetekniker.

Hvis jordforbindelse af arbejdsemnet er pakraevet, skal det forbindes direkte med et separat kabel med en

strombarende kapacitet, der er i stand til at baere den maksimale kapacitet af maskinstrammen.

Kabler (bade primaer forsyning og svejsning) br kontrolleres regelmassigt for skader og overophedning.

Brug aldrig slidte, beskadigede, underdimensionerede eller dérligt sammenfajede kabler.

Isoler dig selv fra arbejde og jord med tarre isoleringsmatter eller betraek, der er store nok til at forhindre enhver fysisk

kontakt.

Rer aldrig ved elektroden, hvis du er i kontakt med arbejdsemnets retur.

Vikl ikke kabler over din krop.

Serg for, at du tager yderligere sikkerhedsforanstaltninger, nar du svejser under elektrisk farlige forhold, sésom fugtige

omgivelser, ifort vadt toj og metalstrukturer.

Prev at undgd svejsning i trange eller begraensede positioner.

Serg for, at udstyret er velholdt. Reparer eller udskift straks beskadigede eller defekte dele.

Udfer al almindelig vedligeholdelse i overensstemmelse med producentens anvisninger.

EMC-klassificeringen af dette produkt er klasse A i overensstemmelse med standarderne for elektromagnetisk

kompatibilitet CISPR 11 og IEC 60974-10, og produktet er derfor kun designet til brug i industrielle miljger.

ADVARSEL:Dette klasse A-udstyr er ikke beregnet til brug i boligomrader, hvor den elektriske stram leveres af et

offentligt lavspaendingsforsyningssystem. Pé disse steder kan det vaere vanskeligt at sikre den elektromagnetiske

kompatibilitet pa grund af ledende og udstralede forstyrrelser.

Generel driftssikkerhed

Baer aldrig udstyret eller haeng det aldrig op i baereremmen eller handtagene under svejsning.

Traek eller loft aldrig maskinen i svejsebranderen eller andre kabler.

Brug altid de rigtige loftepunkter eller handtag. Brug altid transporten under gear som anbefalet af producenten.
Laft aldrig en maskine med gasflasken monteret pa den.
Hvis driftsmiljoet er klassificeret som farligt, ma du kun bruge S-maerket svejseudstyr med et sikkert
tomgangsspaendingsniveau. Sddanne miljger kan for eksempel vaere: fugtige, varme eller begraensede tilgaengelighedsrum.




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Brug af personligt beskyttelsesudstyr (PPE)

Svejsebuestraler fra alle svejse- og skaereprocesser kan producere intense, synlige og usynlige
pPE REQUIRED  (Ultraviolette og infrarade) strdler, der kan braende gjne og hud. L
AT ALL TIMES

* Beer en godkendt svejsehjelm udstyret med en passende nuance af filterlinse for at beskytte dit
ansigt og dine gjne, ndr du svejser, skaerer eller ser pa.

« Baer godkendte sikkerhedsbriller med sideskaerme under din hjelm.

* Brug aldrig udstyr, der er beskadiget, adelagt eller defekt.

* Sgrg altid for, at der er tilstraekkelige beskyttelsesskaerme eller barrierer for at beskytte andre mod |8
blitz, bleending og gnister fra svejse- og skaereomradet.

« Sorg for, at der er tilstraekkelige advarsler om, at svejsning eller skaering finder sted.

* Baer egnet beskyttende ildsikkert tej, handsker og fodtgj.

« Sorg for, at tilstraekkelig udsugning og ventilation er pa plads for svejsning og skring for at beskytte brugere og
alle arbejdere i naerheden.

« Kontroller og sorg for, at omradet er sikkert og frit for braendbart materiale, far du udfarer svejsning eller skaring. ™,

Nogle svejse- og skaereoperationer kan producere stgj. Baer horevaern for at beskytte din harelse, hvis
det omgivende stgjniveau overstiger den lokale tilladte graense (f.eks.: 85 dB).

Vejledning til valg af linseskaerm til svejsning og skaering

Sve- MMA MiG MiGHeavy | MAG TiGalle Plas- Plasma Fuglen
jsestrom | elektroder | |etlegering | Metals metaller | maskeering | svejsning | ARC/AIR
10
15 8 9 10
20
30 9 10 10
40 1
60 10
80 n
100 12
125 1
150 n 12
175 12
200 13
225 12 13 12
250 12 1 B
275
300
350
400 13 14 13 14 13
450
500 14 15 14 15 15

n

12

13

14




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Sikkerhed mod rag og svejsegasser
ii HSE har identificeret svejsere som en “risikogruppe” for erhvervssygdomme som fglge af eksponering til

stav, gasser, dampe og svejserag. De vigtigste identificerede sundhedseffekter er lungebetaendelse,

astma, kronisk obstruktiv lungesygdom (KOL), lunge- og nyrekrzft, metalragsfeber (MFF) og lunge
=il funktionsandringer. Under svejsning og varmskaering “hot work”-operationer produceres der rgg, som

tilsammen er kendt som svejserag. Afhangig af typen af svejseproces, der

udfares, er den resulterende rag en kompleks og meget variabel blanding af

gasser og partikler.

Uanset lengden af svejsningen, der udfares, kraever al svejserag, inklusive

svejsning af bladt stal, passende tekniske kontroller pa plads, hvilket normalt er

lokal udstedningsventilation (LEV) udsugning for at reducere eksponeringen for

svejserag indendars, og hvor LEV ikke er tilstraekkeligt bekaemp eksponeringen ¥~ ¢ T L —

bar den ogsé forbedres ved at bruge passende dndedraetsvaern (RPE) for at st — ¥

hjeelpe med at beskytte mod resterende damp. Et eksempel pd personlig rogbeskyttels

Ved udendars svejsning skal der anvendes passende RPE. Inden der udfares svejseopgaver, bor der udfares en

passende risikovurdering for at sikre, at forventede kontrolforanstaltninger er pa plads.

Placer udstyret i en godt ventileret position og hold hovedet veek fra svejseragen. Indand ikke svejseragen. Serg for, at

svejsezonen er godt ventileret, og der skal sgrges for, at et passende lokalt ragudsugningssystem er pa plads.

Hvis ventilationen er dérlig, skal du baere en godkendt luftforsynet svejsehjelm eller andedraetsveern. Laes og forsta

materialesikkerhedsdatabladene (MSDS®er) og producentens instruktioner for metaller, forbrugsstoffer, belaegninger,

renggringsmidler og affedtningsmidler.

Svejs ikke pd steder i naerheden af affedtnings-, rengarings- eller sprgjteoperationer.

Vaer opmaerksom pa, at varme og lysbuens straler kan reagere med dampe og danne meget giftige og irriterende gasser.

For yderligere information henvises til HSE-webstedet www.hse.gov.uk for relateret dokumentation.

Forholdsregler mod brand og eksplosion

Undga at fordrsage brand pa grund af gnister og varmt affald eller smeltet metal. Serg for, at passende
@ brandsikkerhedsanordninger er tilgaengelige i naerheden af svejse- og skaeereomradet. Fjern alle
e brendbare og braendbare materialer fra svejsning, skaering og omkringliggende omrader.
Svejs eller skeer ikke braendstof- og smaremiddelbeholdere, selv om de er tomme. Disse skal renggres
omhyggeligt, for de kan svejses eller skares.

Lad altid det svejsede eller afskdrne materiale kole af, for du rorer ved det eller gﬁ giﬁ /ﬁ @
satter det i kontakt med braendbart eller brandbart materiale. e @ @H B R
Arbejd ikke i atmosfeerer med hgje koncentrationer af breendbare dampe, i, miA e e
brandbare gasser og stav. = VIVIV XYV
. . 2 . . . 7B
ili(:(r;t:ISI:ratlet;db?ar:zjdsomradeten halv time efter skaering for at sikre, at der .47 XvIivVIivVIX
: N «0_4
Veer forsigtig med at undga utilsigtet kontakt mellem braenderelektroden og = XX|v XX
metalgenstande, da dette kan fordrsage lyshuer, eksplosion, overophedning éﬂ XXV VIR
eller brand. g: x XXXy

Kend og forsta dine ildslukkere




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Arbejdsmiljoet

Serg for, at maskinen er monteret i en sikker og stabil position, der tillader keleluftcirkulation.
& Brug ikke udstyret i et miljg uden for de fastsatte driftsparametre.
Svejsestramkilden er ikke egnet til brug i regn eller sne.
Opbevar altid maskinen pa et rent, tort sted.
Serg for, at udstyret holdes rent for stevophobning.
Brug altid maskinen i opretstdende stilling.

Beskyttelse mod bevaegelige dele

N&r maskinen er i drift, hold dig vaek fra bevaegelige dele sasom motorer og ventilatorer.
Bevagelige dele, sasom ventilatoren, kan skaere fingre og haender og saette sig fast i tgjet.
Beskyttelser og daeksler mé flernes til vedligeholdelse og kun administreres af kvalificeret personale efter
forst at have afbrudt stremforsyningskablet.
Udskift afdaekninger og beskyttelser og luk alle dare, ndr indgrebet er afsluttet, og for udstyret startes.
Veer omhyggelig med at undga at fa fingrene i klemme, ndr du laeser og fremfarer trad under opseetning og drift.
Nar du fodrer trad, skal du veere forsigtig med at undga at pege den mod andre mennesker eller mod din krop.
Serg altid for, at maskindaeksler og beskyttelsesanordninger er i drift.

Risici pa grund af magnetiske felter

De magnetiske felter skabt af haje stromme kan pavirke driften af pacemakere eller elektronisk
kontrolleret medicinsk udstyr. Barere af vitalt elektronisk udstyr ber konsultere deres lege for

begynde enhver buesvejsning, skeering, hulning eller punktsvejsning.

Ga ikke i nerheden af svejseudstyr med falsomt elektronisk udstyr, da magnetfelterne kan forarsage skade.
Hold breenderkablet og arbejdsreturkablet sa tat pa hinanden som muligt i hele deres laengde. Dette kan hjalpe med
at minimere din eksponering for skadelige magnetiske felter.

Vikl ikke kablerne rundt om kroppen.

Handtering af komprimerede gasflasker og regulatorer

A Forkert handtering af gasflasker kan fare til brud og frigivelse af hgjtryksgas.
Kontroller altid, at gasflasken er den rigtige type til den svejsning, der skal udfares.
Opbevar og brug altid cylindre i en oprejst og sikker position.
Alle cylindre og trykregulatorer, der anvendes til svejseoperationer, skal handteres med forsigtighed.
Lad aldrig elektroden, elektrodeholderen eller andre elektrisk “varme” dele rgre en cylinder.
Hold dit hoved og ansigt vaek fra cylinderventilens udlgb, nar du dbner cylinderventilen.
Fastger altid cylinderen sikkert og flyt aldrig med requlator og slanger tilsluttet.
Brug en egnet vogn til at flytte cylindre.
Kontroller regelmassigt alle forbindelser og samlinger for utatheder.
Fuld og tomme flasker skal opbevares separat.

Aldrig skeemme eller aendre nogen cylinder




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Brandbevidsthed

Skaere- og svejseprocessen kan fordrsage alvorlig risiko for brand eller eksplosion.

@ Skeering eller svejsning af forseglede beholdere, tanke, tromler eller rgr kan forarsage eksplosioner.
Gnister fra svejse- eller skaereprocessen kan forarsage brand og forbraendinger.

GCLES  Kontroller og risikovurder, at omradet er sikkert, for du skeerer eller svejser.
Udluft alle braendbare eller eksplosive dampe fra arbejdspladsen.
Fjern alle brandbare materialer vaek fra arbejdsomradet. Daek om ngdvendigt breendbare materialer eller beholdere
med godkendte 13g (ved at falge producentens anvisninger), hvis de ikke kan fjernes fra det umiddelbare omréde.
Skeer eller svejs ikke, hvor atmosfeeren kan indeholde braendbart stav, gas eller vaeskedampe.
Hav altid den passende ildslukker i neerheden og ved, hvordan den skal bruges.

Varme dele

Veer altid opmaerksom pd, at materiale, der skaeres eller svejses, vil blive meget varmt og holde pa varmen
& i betydeligt tid lang tid, hvilket vil forarsage alvorlige forbraendinger, hvis det passende PPE ikke baeres.
Rar ikke ved varmt materiale eller dele med bare hander.
Tillad altid en afkelingsperiode, for du arbejder pa materiale, der for nylig er skaret eller svejset.
Brug passende isolerede svejsehandsker og tgj til at handtere varme dele for at forhindre forbraendinger.

Stejbevidsthed

Skaere- 0g svejseprocessen kan generere stgj, der kan fordrsage permanent skade pa din hgrelse.
A Stoj fra skeere- og svejseudstyr kan skade hgrelsen.

Beskyt altid dine grer mod stej og brug godkendte og passende hgreveern, hvis stgjniveauet er hgjt
er hgje. Kontakt din lokale specialist, hvis du er i tvivl om, hvordan du skal teste for stgjniveauer.

RF-erklaering

Udstyr, der overholder direktiv 2014/30/EU vedrgrende elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) og de
A tekniske krav i EN60974-10 er designet til brug i industrielle bygninger og ikke il boliger anvendelse, hvor
elektricitet leveres via det offentlige lavspaendingsnet.
Der kan opsta vanskeligheder med at sikre klasse A elektromagnetisk kompatibilitet for systemer installeret i boliger
pa grund af ledende og udstrélede emissioner.
[ tilfelde af elektromagnetiske problemer er det brugerens ansvar at lgse situationen. Det kan veere ngdvendigt at
afskaerme udstyret og montere passende filtre pa stramforsyningen.

LF erklaering

Se datapladen pa udstyret for stramforsyningskrav.

Pa grund af den forhgjede absorbans af den primaere strom fra stramforsyningsnetvaerket, hgj effekt

systemer pavirker kvaliteten af den stram, der leveres af netveerket. Derfor skal forbindelsesrestriktioner
eller maksimale impedanskrav, som netvarket tillader ved det offentlige netveerksforbindelsespunkt, anvendes pa
disse systemer.
| dette tilfeelde erinstallatgren eller brugeren ansvarlig for at sikre, at udstyret kan tilsluttes, om ngdvendigt at radfare
sig med elleverandgren.




SIKKERHEDSINSTRUKTIONER

Materialer og deres bortskaffelse

@9 Svejseudstyrer fremstillet med BS offentliggjorte standarder, der opfylder CE-krav til materialer som ikke
'. .‘ indeholder giftige eller giftige materialer, der er farlige for operatgren.
Bortskaf ikke udstyret sammen med normalt affald.

E Det fremgdr af det europaeiske direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk udstyr elektrisk
udstyr, der er udtjent, skal athentes separat og returneres til et miljgvenligt genbrugsanleg il bortskaffelse.

For mere detaljeret information henvises til HSE-webstedet www.hse.gov.uk

Jasic Max Plasma-pakkens indhold

Falgende dele medfglger til hver model i din nye Jasic MAX-produktpakke. Veer forsigtig, ndr du pakker indholdet ud,
og sorg for, at alle dele er til stede og ikke er beskadigede. Hvis der bemaerkes skader, eller der mangler dele, bedes
du kontakte leverandgren i farste omgang, inden du installerer eller bruger produktet. Registrer produktmodel,
serienumre og kebsdato i informationsafsnittet pé forsiden af denne betjeningsvejledning.

Jasic Max Cut MC-125

* MC-125 stromkilde

* UPH-160 plasmabrander 6 m

* Returledning

« USB-stik med betjeningsvejledning

Jasic Max Cut MC-160

* MC-160 strgmkilde

 UPH-160 plasmabrander 6 m

* Returledning

« USB-stik med betjeningsvejledning

Bemaerk venligst: Pakkens indhold kan vai

=
=
=
=
=
=
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BESKRIVELSE AF SYMBOLER

A\

Les denne betjeningsvejledning omhyggeligt inden brug.

A

Advarsel under drift.

=4O

Enfaset statisk frekvensomformer-transformer-ensretter.

D>
1 ~50/60Hz

Symbolet angiver en- eller trefaset vekselstramforsyning og nominel frekvens.

Kan bruges i miljger med hagj risiko for elektrisk stad.

[P-beskyttelsesgrad, f.eks. IP23S.

Nominel AC-indgangsspaending (med tolerance +15%).

Nominel maksimal indgangsstrem.

Maksimal effektiv indgangsstrem.

Arbejdscyklus, forholdet mellem den givne varighedstid og den fulde cyklustid.

Tomgangsspaending, aben kredslghsspaending pa sekundzrvikling.

Belastningsspaending.

Isolationsklasse.

Bortskaf ikke elektrisk affald sa)mmen med andet almindeligt affald. Beskyt vores miljg.

Advarsel om risiko for elektrisk stad.

Stramenhed “A”

Indikator for overophedningsbeskyttelse.

Indikator for overstramsbeskyttelse.

3

Standard skeretilstand

i

[
0

Netskaring

Skift af skeeretilstand

Indikator for gastest

3
—7

Knap til gastest

e
~—

2T og 4T breenderaftraekkertilstande




HVAD ER PLASMA?

« Plasma beskrives almindeligvis som materiens fjerde tilstandsform (dvs. fast, flydende,

gasformig og derefter plasma).

« Hvis man gger gastemperaturen til en ekstremt hgj temperatur, far man plasma i den fjerde
tilstandsform. Energien begynder at nedbryde gasmolekylerne, og atomerne begynder
at splittes. Normale atomer bestdr af protoner og neutroner i kernen omgivet af en sky
af elektroner. | plasma adskilles elektronerne fra kernen. Nar varmeenergien frigiver

elektronerne fra atomet, begynder elektronerne at bevage sig hurtigt rundt.

« Elektronerne er negativt ladede, og de efterlader deres positivt ladede kerner. Disse positivt
ladede kerner er kendt som ioner. Nér de hurtigt bevaegende elektroner kolliderer med
andre elektroner og ioner, frigiver de enorme maengder energi. Denne energi er det, der

giver plasma dets unikke status og utrolige skaerekraft.

Elektroner

Protoner Neutroner

« Plasma er en gas, der er blevet opvarmet til en ekstremt hgj temperatur og ioniseret, sa den bliver elektrisk ledende. Et eksempel

pa naturligt forekommende plasma er Iyn.

« Plasmabueskaering, mejsling og svejsning bruger plasma til at overfgre en
elektrisk bue til emnet. Den elektrisk ledende gas overfarer energien fra
plasmastrgmkilden gennem en plasmabreender til det materiale, der skzeres.

« Grundleggende om plasmabueskzring kan ses pa illustrationen.
Grundprincippet er, at buen dannes mellem elektroden og emnet ved at tvinge
plasmagassen og den elektriske bue gennem en lille dbning i kobberspidsen.
Dette vil gge hastigheden og temperaturen pd plasmaet, der forlader spidsen.
Plasmaets temperatur er over 15000 °C, og hastigheden kan naerme sig lydens.
Denne plasmagasstrem i forbindelse med den hgje temperatur ger det muligt
for en dybt penetrerende plasmastrale at skaere gennem emnematerialet, og
samtidig blaeses smeltet materiale vaek fra snittet.

« Processen adskiller sig fra oxy-fuel-processen ved, at plasmaprocessen fungerer

ved at bruge en hgjtemperaturbue til at smelte det metal, der skal skeeres.

Plasma gas
Skjoldgas Skjoldgas
—— Elektrode
~— Skeerespids
—__ Dyseholder

eller skjoldkop

/// \\\ " Materiale

Slagge

Med oxy-fuel-processen oxiderer ilten det metal, der skal skres, og varmen fra den eksoterme reaktion smelter metallet.
| modsztning til oxy-fuel-processen kan plasmaprocessen derfor bruges til at skaere metaller, herunder dem, der danner
beskyttende ildfaste oxider, sdsom aluminium, rustfrit stal, ikke-jernholdige legeringer og stabejern.

« Stremforsyningens udgangsstram (ampere) bestemmer plasmamaskinens skaretykkelse og hastighedskapacitet.

« Mens det primare mal med plasmabueskzring er separation af metal, bruges plasmabuemejsling til at fierne metaller til en

kontrolleret dybde og bredde.

« Plasmamaskiner bestdr af en stramforsyning, et buestartkredslab, en plasmabrander og en trykluftforsyning.
« Jeevnstrem (DC) med lige polaritet bruges til plasmaskaering, hvor elektroden er - negativ og spidsen/emnet er + positiv.




PRODUKTOVERSIGT

Jasic plasmaskzreinverter-serien af maskiner er designet som integrerede
baerbare skarestramforsyninger, der inkorporerer den mest avancerede IGBT-
inverterteknologi inden for effektelektronik.

Jasic Max Cut MC-125 & MC-160 Produktfunktioner:

« |GBT plasmaskaereinverter

Hjulmonteret, nem at manavrere

Variabel skaerekontrol

Ikke-HF-teending

LED-displaypanel

Enkel betjening med jaevn og praecis skeering
Trykregulator monteret pa bagpanelet

« Valgfri C(NC-graenseflade* (egnet til de fleste skeereborde)

Produktdetaljer

Maskinen bruger komponenter af hgjeste kvalitet fra verdens forende marker med hgj pélidelighed og

anvender avanceret inverterteknologi med en inverterfrekvens pa over 20 kHz, hvilket hjalper med at reducere
plasmamaskinens starrelse og vaegt. Der er ogsa en reduktion i magnetisk tab og modstandstab, hvilket forbedrer
skaereeffektiviteten og giver energibesparende fordele.

En indbygget designfunktion tilbyder closed loop-feedbackteknologi, der giver en stabil udgangsskzrestrom, selv med
en netspaendingsudsving pa £15%.

Den konstante pilotbueteknologi har bergringsfri NON HF-taending, og Max Cut 125 og 160 sammen med UPH-160
plasmabranderen tilbyder fremragende buetanding, der nemt kan skaere igennem rustne og malede metaller
samt jernholdige og ikke-jernholdige materialer, hvilket effektivt kan forlenge levetiden for elektroden og dysen pa
skaerebraenderen.

Fremragende dynamiske egenskaber, hgj buestivhed, glat skaereoverflade og hgj skeereydelse.

Strem upslope-funktionen er tilgeengelig, ndr buen teendes for at udfare skaering, hvilket kan reducere bueteendingens
pavirkning.

Max Cut 125 og 160 skaerestremmen kan precist forudindstilles med problemfri justering, der opnds gennem den
forudindstillede stramfunktion. Saledes kan maskinen bruges til at skaere emner i forskellige tykkelser.

Lav strem bruges ved skering af tynde plader, og hgj stram bruges ved skering af tykke plader for at sikre god
skaerekvalitet og energibesparelser.

Med beskyttelsesfunktion mod over-/underspanding, termisk overophedning og lavt gastryk inde i maskinen;
gaskontrol og 2T/4T-funktion.

0gsa hvis den kabes fra ny med den valgfri (NC-funktion, der tilbyder en automatiseret graenseflade, der inkluderer
flernstart/stop, signal til at oprette en lysbue korrekt og bevaege den, og en opdelt lysbuespaendingsudgang til en
branderhgjderegulator, hvilket gor den velegnet til tilslutning til de fleste C(NC-skareborde, nér den er udstyret med
en 180° skarebraender.

Anvendelse

@konomisk og praktisk brug af trykluft som plasmagaskilde. Plasmaskareren har en bred vifte af anvendelser, iseer
til skaering af metalplader af kulstofstal, legeret stal, rustfrit stal, galvaniseret stal, kobber og aluminium osv. Den
kan anvendes i vid udstraekning i forskellige industrier, der involverer metalskaring, sasom fremstilling af kedler
og trykbeholdere, fremstilling af kemiske beholdere, installation af kraftveerker og byggeindustrien, metallurgi,
kemiteknik, luftfart, fremstilling og byggeri af biler og ingenigrkeretgjer osv.
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PRODUKTDETALJER 0G ANVENDELSE

Avanceret digital kontroltilstand

Jasic plasmaskzaremaskinerne MC-125 & MC-160 har inkorporeret MUC intelligent digital styringsteknologi, og

alle dens hovedfunktioner udfares ved hjeelp af softwarestyring. Den digitale plasmaskaremaskine tilbyder mange
forbedringer i funktion og ydeevne sammenlignet med traditionelle plasmaskaeremaskiner. Med PWM-teknologi

og hgjtydende IGBTer inverterer den DC-spaendingen, som ensrettes fra 50Hz/60Hz indgangs-AC-spanding, til
30K~50kHz AC hgjspaending. Spaendingen falder og ensrettes for at sende DC-stramforsyningen til skaring. Denne
inverterteknologi giver en maskine, der er mindre og meget lettere end traditionelle maskiner. Denne teknologi giver
en hgjeffektiv enhed og en switchfrekvens, der ligger uden for det hgrbare omréde.

God konsistens og stabil ydeevne

[ traditionelle maskiner styres konsistens og ydeevne ofte af tolerancerne for de komponenter, der anvendes i
fremstillingen, og miljsmaessige faktorer sasom temperatur og fugtighed.

I nogle tilfeelde kan det samme maskinmaerke og -type variere i ydeevne pd grund af toleranceforskelle. Et af
kendetegnene ved digital styring er, at den ikke er falsom over for @ndringer i disse parametre.

Skaeremaskinens ydeevne vil ikke blive pavirket af andringer i parametrene for individuelle dele. Derfor er konsistensen
og stabiliteten af den digitale styringsskzrers ydeevne bedre end for en traditionel skaerer.

Kraftig skeereydelse

Jasic MC-125 & MC-160 giver hurtigere og mere gkonomisk skaering af metaller ved hjalp af trykluft som
plasmagaskilde. Skaerehastigheden er 1,8 gange hgjere sammenlignet med acetylen-skaering. Disse maskiner kan
nemt og hurtigt skeere i stal, rustfrit stal, kobber, stabejern og aluminium. Lysbuen er nem at antande og bruger en
ikke-HF-buetandingsteknologi. Der er en efterstramningsfunktion, der muligger yderligere afkeling af breenderen
efter skaring. Den enkle betjening, hgje skarehastighed og glatte skaereoverflade gar plasmaprocessen til en
fremragende skaeremetode.

Produktegenskaber

MC-125 & MC-160 skaerestrammen kan praecist forudindstilles med problemfti justering, hvilket opnds gennem den
forudindstillede stramfunktion. Maskinen kan saledes bruges til at skaere emner i forskellige tykkelser.

Lav strem bruges ved skaering af tynde plader, og hgj stram bruges ved skaering af tykke plader for at sikre god
skaerekvalitet og energibesparelser.

Med beskyttelsesfunktion mod over-/underspanding, termisk overophedning og lavt gastryk inde i maskinen;
gaskontrol og 2T/4T-funktion.

Som standard er ogsd den automatiserede graenseflade med fiernstart/stop, signal om, hvor lyshuen er etableret, og
en opdelt lyshuespaendingsudgang til en breenderhgjderegulator, hvilket gor den velegnet til tilslutning til de fleste
(NC-skaereborde, nar den er udstyret med en 180° skaerebraender.

MC-125 & MC-160 plasmamaskinen leveres ogsa med den ekstra fordel, at den kan montere en valgfri‘integreret’
kompressor, der tilbyder det ultimative inden for baerbar plasmaskaering, uanset om det er i vaerkstedet eller ved
arbejde pa stedet.

Anvendelse

Den ikke-HF-pilotbue pa MC-125 & MC-160 kombineret med UPH-160 plasmabraenderen tilbyder fremragende
lysbuetzending, der nemt kan skaere igennem rustne og malede metaller samt jernholdige og ikke-jernholdige
materialer, hvilket effektivt kan forlnge levetiden for elektroden og dysen pa plasmaskzrebraenderen. Den kan
anvendes i vid udstraekning i forskellige industrier, der involverer metalbearbejdning, sésom fremstilling af kedler
og trykbeholdere, fremstilling af kemiske beholdere, installation af kraftvaerker og byggeindustrien, metallurgi,
kemiteknik, luftfart, fremstilling og byggeri af biler og maskinkeretgjer osv.
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TEKNISKE SPECIFIKATIONER

Parameter Enhed JasicMC-125 (L31211) JasicMC-160 (L316l1)
Nominel indgangsspaending V&Hz 3PH 400V AC +15% 50/60HZ 3PH 400V AC +15% 50/60Hz
Nominel indgangseffekt kVA 23 29.2
Nominel indgangsstrem (leff) A 31 42.5
Nominel indgangsstrem (Imax) A 31 33
Skerestromomrade A 30~125 30 ~ 160
Nominel tomgangsspanding Vv 365 320

Nominel udgangsspanding v 130 144
(Nn°o’"m';‘nee'|d\l’$s;gl‘c';‘s ol % 125A @ 100% 160A @ 60%
Rent snit mm 30 40
Adskillelsessnit mm 50 60

Hulsnit mm 26 30
Minimum lufttryk Bar 5 Bar (73psi) 5 Bar (73psi)
Minimum gasflow (FM 7.1 CFM (220 Ltr/min) 7.1CFM (220 Ltr/min)
Virkningsgrad % 88 89

Effekt i tomgang W <50 <50
Effektfaktor s o 0.77 0.8
Plasmabraender - 6m UPH-160 6m UPH-160
Standard - EN60974-1 EN60974-1
Beskyttelsesklasse IP [P21S IP21S
Isolationsklasse - H H
Buetending - Non HF Non HF

Stej Db <110 <110
Driftstemperaturomrade °C -10 ~ +40 -10 ~ +40
Opbevaringstemperatur °C -25 ~ +55 -25 ~+55
Storrelse (med héndtag) mm 706x349x 717 706 x349x717
Veegt Kg 58 58
Cirkelskaereguidesat - 51868 51868

* MC-125, anbefalet minimum hovedstikstgrrelse ville veere en 415V 32amp med en type C afbryder monteret.
* MC-160, anbefalet minimum hovedstikstarrelse ville vaere en 415V 65amp med en type Cafbryder monteret.

Bemaerk venligst: Pa grund af variationer i fremstillede produkter er alle angivne ydelsesvurderinger, kapaciteter,
mal, dimensioner og vagte kun omtrentlige. Opndelig ydelse og vurderinger under brug kan afhange af korrekt
installation, anvendelse og brug samt regelmassig vedligeholdelse og service.

14




INSTALLATION

Installation

Ejeren/brugeren er ansvarlig for installation og brug af denne svejsemaskine i
henhold til denne betjeningsvejledning. For installation af dette udstyr skal
ejeren/brugeren foretage en vurdering af potentielle farer i det omkringliggende
omrade.

Udpakning

Kontrollér emballagen for tegn pd skader. Kontakt forst din leverander, hvis der
mangler eller er beskadiget dele. Fjern forsigtigt maskinen, og gem emballagen,
eller i det mindste indtil installationen er faerdig.

Loft

Jasic MC-125 & MC-160 maskinen har et integreret handtag, der kun er beregnet til manuel
lgftning. Serg for, at maskinen lgftes og transporteres sikkert via lftegjerne.

Beliggenhed

Maskinen skal placeres et passende sted og i et passende miljg. Der skal udvises forsigtighed for at undga fugt, stav,
damp, olie eller &tsende vaesker eller gasser.

Placer den pa en sikker, plan overflade, og serg for, at der er tilstraekkelig plads omkring maskinen for at sikre naturlig
luftstrom.

Brug ikke systemet i regn eller sne.

Placer plasmastremforsyningen i nzrheden af en passende stikkontakt. Serg for, at der er mindst 30 cm plads omkring
maskinen for at muliggare korrekt ventilation.

Placer altid maskinen pa en fast, plan overflade fer brug, og serq for, at den ikke kan valte.
Brug aldrig maskinen pa siden, da dette vil blokere panelets ventilationsdbninger.
De fleste metaller, herunder rustfrit stal, kan afgive giftig reg, ndr de svejses eller skaeres.

For at beskytte operataren og andre, der arbejder i omrddet, er det vigtigt at have tilstraekkelig ventilation i
arbejdsomrddet for at sikre, at luftkvalitetsniveauet opfylder alle lokale og nationale standarder.

Hjulmontering j}f{ — e
MC-125 og MC-160 basestatten har plads til hjul, g T o PN E
og stetten i bunden af maskinen kan flernes, og ol ﬂﬂﬁ @ o
hjulene kan monteres i samme position. J i
Billedet til hgjre viser undersiden af MC-125 o I
0g MC-160 og placeringen, hvor hjulene er | .
monteret. : o

4 | e ] L] = ®lo o
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INSTALLATION

Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder
& svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

Advarsel!

Den folgende operation kraever tilstraekkelig faglig viden om elektriske aspekter og omfattende
sikkerhedskendskab. Alle tilslutninger skal foretages med stramforsyningen slukket. Forkert
indgangsspaending kan beskadige udstyret. Elektrisk stod kan forarsage dedsfald; efter at maskinen er
slukket, er der stadig hgje spandinger i maskinen, sa hvis daekslerne fjernes, ma du ikke rore ved nogen
af de stromfgrende dele pa udstyret i mindst 10 minutter. Tilslut aldrig maskinen til stromforsyningen
med panelerne fjernet. Den elektriske tilslutning af dette udstyr skal udfares af kvalificeret personale,
og denne skal foretages med stramforsyningen slukket. Forkert spending kan beskadige udstyret.

Nettilslutning til indgang
For du tilslutter maskinen, skal du sikre dig, at den korrekte stramforsyning er tilgengelig.
Detaljer om maskinens krav kan findes pa maskinens specifikationsplade eller i de tekniske parametre, der er vist i manualen.

Udstyret skal tilsluttes stromnettet af en kvalificeret og kompetent person. Serg altid for, at udstyret har korrekt
jordforbindelse i overensstemmelse med lokale standarder.

Tilslut aldrig maskinen til stromnettet, nar panelerne er fiernet.

Advarsel!

1. Brug et multimeter til at teste og sikre, at indgangsspaendingsvaerdien er inden for det angivne
indgangsspandingsomrade, der forventes og er beregnet til det produkt, der installeres.

Serg for, at svejsemaskinens stramafbryder er slukket.

Tilslut netledningen til det korrekte stik, og sarq for, at fase-, neutral- og jordledningerne er korrekt tilsluttet.
Udfer en elektrisk test af maskinen, hvis det er ngdvendigt.

Serg for, at netsikringen er korrekt klassificeret til maskinen.

Tilslut maskinens netstik ordentligt til den tilsvarende stikkontakt.

S PpwWwN

Input netkabel

Bemaerk venligst!

Hvis maskinen skal bruges med lange Indgangsluftslange

forleengerledninger, skal du bruge en

forleengerledning med et storre tvaersnitsareal
for at reducere spaendingsfaldet. Kontakt .
din elektriker eller elleverander for at fa den l
anbefalede starrelse. Afbeid“ewf'edef/ /;é‘

r\’;:’_ ;{‘%Iasma fakkel
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INSTALLATION

Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder
& svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

Tilslutning til indgangsluft (hvis der anvendes trykluft leveret af vaerksted).

« Jasic MAX Plasma-serien af maskiner er kun designet til brug med trykluft (BRUG IKKE OXYGEN eller andre
gasser), og kravene til kompressor- eller luftcylinderluft er som falger:

« Minimum lufttilfarsel: 5 bar (75 psi)

« Maksimum lufttilfgrsel: 7 bar (87 psi)

« Minimum luftstrom: 4,5 CFM (120 |/min)
Tilslut trykluften til maskinen via indlgbstilslutningen pd bagpanelet (maks. 8 bar).
Luftregulatoren til MC-125 og MC-160 Jasic plasmamaskiner er monteret pa bagpanelet og er fuldt justerbar. For
justering, se side 22 for yderligere instruktioner.
Fugt/vand, der er opsamlet af luftregulatoren, vil blive dreenet af det automatiske draeningssystem i den
indbyggede luftregulator.

« Sorg for, at din kompressor kun leverer ter trykluft og er i Gasstik
stand til at levere den maengde luft, der kraeves for at kere din Gasslange m H
plasmaskaeremaskine i henhold til specifikationerne. ——

+ Vianbefaler en minimumsluftforsyning p 120 I/min ved 5
bar (75 psi). @ ED

Nar du bruger enten en trykluftcylinder eller en kompressor,
skal du sgrge for, at den er udstyret med en passende
monteret hgjtryksrequlator, der kan reducere trykket til den

ngdvendige mangde. J__|§7

Slangeklemme

Udgangsforbindelser
Arbejdsreturkabel

Saet returledningens kabelstik i dinse-stikket pa plasmamaskinens frontpanel, og stram det med uret.

Bemaerk venligst:Kontrollér disse stramtilslutninger dagligt for at sikre, at de ikke er blevet lgse, ellers kan der opstd
buedannelse ved brug under belastning.




BESKRIVELSE AF MASKINEN

Forfra

1.

Laftekrog: Muligger sikker loftning. Serg altid for, at disse lofteajer
anvendes, ndr maskinen lgftes med en traverskran.

Knap pé kontrolpanelet: Forskellige betjeningselementer kan
foretages via kontrolpanelet. Se side 19 for yderligere oplysninger.
Forreste luftventiler, keleluftindtag, der gor det muligt for enheden
at opretholde sin korrekte driftstemperatur.
Returledningstilslutning til tilslutning af returledning og klemme
til (35/50 mm topnagle).

Produktstattefodder. Ger det muligt at placere maskinen direkte pa
gulvet eller fastgare hjulet til.

Produkthandtag

Digital skaerm,

Stremstyring: Giver brugeren mulighed for at indstille det
ngdvendige stramforbrug, som vises via den digitale skaerm for og
under skaering.

Braendertilslutning, plasmabrandertilslutning (se side 20 for
monteringsvejledning)

Set bagfra

10.
11.

12.

13.
14.

15.

Netledning

Lufttryksregulator: Denne kontrolknap giver dig mulighed for at
gge eller mindske det ngdvendige lufttryk til de nskede trykkrav.
Manometer: Bruges sammen med trykregulatoren, giver denne
maler dig mulighed for praecist at indstille det ngdvendige lufttryk.
Koleblasergitter med keleblaeser placeret bagved.

Hovedafbryder. Drejning af denne afbryder med eller mod uret vil
teende eller slukke maskinen.

(NC-styrestik, dette 14-bens stik leverer forskellige indgdende og
udgdende signaler, sa plasmamaskinen kan komme i kontakt med
et C(NC-plasmaskaerebord.

w
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BESKRIVELSE AF MASKINEN

Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder
& svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

Kontrolpanelvisning Jasic Cut MC-125 og MC-160

1. Advarselsindikator: Fejlindikator: Hvis denne LED lyser, indikerer det, at temperaturen inde i maskinen er for hgj,
og at maskinen er i overophedningsbeskyttelsesstatus.

2. Advarselsindikator: Hvis denne LED lyser, indikerer det, at forsyningsspandingen til maskinen enten er for hej eller
for lav.

3. Plasmaskaeretilstandsknap: Giver brugeren mulighed for at skifte mellem plasmaskaeretilstande. Ved at trykke pa
knappen til valg af skeeretilstand (nar der ikke skeeres) skiftes der mellem standard- og netskaering.

4, Knap til gasefterfyldningstid: Ved at trykke pa denne kontakt kan operatgren indstille gasefterfyldningstiden for
trykluften, ndr skaeringen er stoppet.

5. 2T/4T breenderaftraekkerknap: En nyttig funktion ved lengere snit. Ved skring i 4T-tilstand kan du fierne fingeren
fra braenderaftraekkeren, og lyshuen forbliver taendt, indtil du enten trykker pa breenderaftreekkeren igen, eller du
flerner plasmalysbuen fra det materiale, der skeeres.

6. Lufttestknap: Denne gasvalgerkontakt giver brugeren mulighed for at kontrollere og indstille luftindstillingen for
plasmagasstremmen.

7. Knap til fabriksnulstilling. Ved at trykke og holde denne knap nede, indstilles kontrolpanelet til
fabriksindstillingerne.

8. Displayomrdde: Digitalt amperemeter, viser forudindstillet skaerestram og faktisk skaerestram under skzering.

9. Amperekontrolknap: Stramstyringsjustering, der giver brugeren mulighed for at indstille det gnskede strambehov.
MC-125 kan justeres mellem 30A - 125 ampere, og MC-160 er mellem 30A - 160 ampere.

Plasmaskaering

Kontroller, at alle tilslutninger er foretaget som kravet. Kontroller falgende, for du starter maskinen.

« Kontroller, om maskinen er palideligt jordet i henhold til de relevante lokale standarder.

« Kontroller, at der ikke er darlige kontakter.

« Kontroller, om netledningen er tilsluttet den korrekte indgangsspaending og nominelle forsyning.

« Kontroller, om plasmabranderen, tilslutningskablerne og gasslangerne er i god stand og ikke er snoede.
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BRUGEROPSATNING

Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder
& svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

Plasma fakkel

Plasmabranderen, der folger med din Jasic MAX-maskine, har en
‘euro-type’ strom-/gasforbindelse (i dette tilfeelde er den anvendte gas
trykluft), pilotkabel og braenderens kontaktstiftforbindelser.

Jasic plasmaskzeresystemer og braendere har et sikkerhedskredslgb for
at forhindre operaterskader ved udskiftning af forbrugsmaterialer osv.

Dette er et simpelt ringkredslab, der afbryder den elektriske ? Electrode
branderafbrydelse, sd snart fastholdelseshatten fjernes og forhindrer
maskinen i at fungere. @ Cutting tip
Uden et sadant beskyttelseskredslab, som tidligere naevnt, kan ‘
tomgangsspandingen vare sa hgj som g Shield cup body
Uz 350V DCved braenderhovedet.

Braenderhovedet omfatter % Shield ca
et komplet saet P

forbrugsmaterialer som vist til hajre. Disse forbrugsmaterialer bestér af et
kelergr, en breenderelektrode, en hvirvelring til gasfordeling, en skaerespids,
en fastholdelseshatte og om nadvendigt en afstandsanordning for at sikre
den samme afstand mellem spidsen og det materiale, der skzres.

Spaend ikke beskyttelseskoppens krop for hardt til braenderhovedet.

Montering af den medfolgende plasmabraender

Pa Jasic MAX-plasmamaskineserien skal monteringsanvisningerne for branderen (vist nedenfor) overholdes.
« Placer plasmabraenderens stik i euro-stikfatningen som vist pa billede 1.

* Tryk brenderen som vist pa billede 2.

* Drej Idsemotrikken med uret, indtil den er helt tilsluttet og stram, som vist pa billede 3.

billede 2 billede 3
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BRUGEROPSATNING

Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder
& svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

Plasmaskaering

Kontroller, at alle tilslutninger er foretaget som kravet. Kontroller falgende, for du starter maskinen.

« Kontroller, om maskinen er palideligt jordet i henhold til de relevante lokale standarder.

« Kontroller, at der ikke er darlige kontakter.

« Kontroller, om netledningen er tilsluttet den korrekte indgangsspaending og nominelle forsyning.

« Kontroller, om plasmabranderen, tilslutningskablerne og gasslangerne er i god stand og ikke er snoede.

Operation

1. Teend for teend/sluk-knappen pd‘ON’-positionen via maskinens bagpanel,
hvorefter kontrolpanelet lyser op, kaleblaeseren begynder at rotere, og maskinen
er klar til normal drift. Bemaerk venligst: MC-125/160 har indbygget smart
ventilatorteknologi. Nar stramforsyningen er taendt i et stykke tid far svejsning
eller skaering, stopper ventilatoren automatisk. Nar skaringen starter, kerer
ventilatoren automatisk.

2. Indstil skaerestrammen i henhold til tykkelsen af det materiale, der skaeres.

3. Serg for, at den monterede skerespids og forbrugsdele matcher applikationen
og den skarestromstyrke, der er indstillet pd maskinens kontrolpaneldisplay.

4. Velg den gnskede triggertilstand via det forreste kontrolpanel: 2T og 4T.

« 2T kontinuerlig skaring: Nar hovedbuen slukkes pa grund af mangel pa grundmateriale, afbryder skaeremaskinen
automatisk effekten. Du skal slippe braenderaftraekkeren og trykke pa den igen for at genetablere pilotbuen og
fortsaette skaeringen.
« 4T kontinuerlig skeering: Nar hovedbuen slukkes pa grund af mangel pd grundmateriale, skifter skeeremaskinen
automatisk til pilotbueudgang, og pilotbuen kan genetableres, og skaeringen kan fortsaettes uden at slippe
branderaftraekkeren.

5. Velg tilstanden ‘netskaering, hvis materialet eller anvendelsen kraever det.
« Netskaering: Nar hovedbuen slukkes pa grund af manglende emner, vil skaeremaskinen automatisk genetablere
pilotbuen og opretholde den i en vis periode. Nar pilotbuen bergrer emnet og teender hovedbuen, kan skaringen
fortstte. | netskaringstilstand vil maskinen automatisk veere i 2T-tilstand (4T er ikke tilgaengelig).

6. Kontroller lufttrykket ved at saette purge/run-kontakten pa purge for at indstille det korrekte tryk.

7. Tryk pa lufttrykskontakten igen for at satte maskinen i klartilstand. Nar den er i lufttrykkontrol/testtilstand, lyser
den tilsvarende LED.

8. Afhengigt af anvendelsen og opsatningen af forbrugsmaterialet skal du placere plasmabranderens
kobberdyse i en afstand pa ca. 2 mm mellem braenderens kobberdyse (spids) og emnet, og derefter trykke pa
braenderaftraekkeren. For andre skaerings-/mejslingstilstande, se‘Skaeretilstande’fra side 24 og braenderopsatning
side 28.

9. Nar lyshuen er taendt, starter skaringen, og du kan nu begynde at bevaege breenderen med en regelmaessig
hastighed langs det materiale, du skaerer.

Bemaerk venligst: Elektroden og dysen slides hurtigere, hvis operatgren holder aftraekkeren nede for laenge i
pilotbuetilstand far skeering. Hold altid tiden mellem pilotering og skeering pa et minimum.
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BRUGEROPSATNING

Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder
& svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

Bemaerk venligst: Folgende br kun udfares af den autoriserede operator.

Indstilling af lufttryk

Den eksterne lufttrykregulator er monteret pa MAX-maskinens bagpanel og er kun til stede og bruges, nar der er
tilsluttet trykluft fra vaerkstedet. Kontrol og test af luftkvaliteten ber udfares regelmaessigt, da justering ofte kan veere
ngdvendig. Denne proces udferes nemt ved at folge instruktionerne nedenfor:

billede 1 billede 2 billede 3

1. Serg for, at plasmabranderen sidder sikkert fast (se side 20).

2. Tilslut vaerkstedsluftforsyningen til maskinen via luftrequlatorindgangen (A), der er monteret pa bagpanelet
(billede 1).

3. Tilslut maskinen til stramnettet, og teend for maskinen (den er placeret pa maskinens bagpanel (se side 16).

4, Afhengigt af hvilket kontrolpanel din maskine har, skal du aktivere testluftfunktionen, som derefter aktiverer
luftrensning for at starte luftstremmen gennem maskinen og plasmabranderen (se side 19 for yderligere
information).

5. Loft trykreguleringsknappen (B) pa trykregulatoren op med fingrene for at“lase den op”, som vist pa billede 2.

6. Juster nu (hvis ngdvendigt) lufttrykket ved at dreje knappen (B) enten med uret for at gge lufttrykindstillingen
eller mod uret for at reducere trykket, som vil blive noteret pa trykmaleren.

7. Nardet korrekte lufttryk er indstillet pa requlatormaleren, skal du trykke justeringsknappen (B) ned pa billede 3
for at lase den.

Bemaerk venligst:

« Altvand, der er blevet opsamlet af luftregulatoren, vil blive draenet af requlatorens automatiske draning, nér

luftledningen tilsluttes.

« Serg altid for, at din trykluftforsyning er ren og ter. Dette kan opnds ved at installere luftfiltre og luftterrere efter

behov.

« P4 grund af kondensopbygning i forsyningsrarene fra kompressoren er det god praksis altid at have et luftfilter og/

eller en lufttgrrer monteret inline ved udlebet (tilslutningspunktet) til plasmamaskinen.
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BRUGEROPSATNING

2 Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder

svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

Drift fortsaettes
Normal skaeretilstand

_;EE Normal skaering - denne tilstand er den mest almindelige til kantstart eller hulskzring.

Ved kantskaring skal du holde braenderen vinkelret pa kanten af det materiale, der skres, med skarespidsen naer
(men ikke rarende) kanten af emnet pa det punkt, hvor snittet skal starte.

Tryk og hold aftreekkeren nede, og ndr pilotbuen er startet, skal du langsomt bevaege braenderen hen over materialet,
indtil skaerebuen er etableret, hvorefter ‘skaeringsbevaegelsen’ kan begynde. Generelt er skaereretningen mod brugeren.

For at stoppe skeringen skal du blot slippe braenderaftraekkeren.

Men hvis plasmabraenderen enten treekkes vaek fra materialet, eller du kommer til enden af det materiale, der skaeres,
og du lgber veek fra pladen, stopper plasmaskzrebuen automatisk. For at genstarte plasmabuen skal du slippe
branderaftraekkeren for at trykke pa aftraekkeren igen, sd i tilfaelde af skaering af gitter eller perforeret materiale har
vi folgende mulighed, der skal bruges.

Perforeret skeeretilstand (netskaering)
==§f Perforeret skaering - Denne indstilling er ideel, hvis du skaerer i net, gitter eller perforeret materiale (som
billede 1 viser nedenfor), hvor der er mellemrum mellem materialet, der skaeres.

Nar du skaerer i ‘normal’tilstand, vil plasmabuen automatisk ‘afbryde, hvis den ikke kan finde metal til at fuldfare det
elektriske kredslgb. Hvis du skifter til perforeret skaeringstilstand, vil plasmabuen forblive taendt, ellers skal du blive
ved med at slippe/trykke pa aftraekkeren for at genstarte plasmabuen igen og igen.

Nar du er i perforeret skaeringstilstand, og nar du skaerer i bevaegelsesretningen som vist pa billede 2 nedenfor, vil
branderens plasmabuekreds automatisk skifte mellem pilottilstand og skretilstand, athaengigt af om din braender
er over materialet eller ej.

billede 2

billede 1 2 = ﬁ; Rﬁ—,‘f rﬁ\ wf:f‘zv

Mesh materiale Skae'ring Pilotering  Skering  Pilotering Skaéring Pilotering
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BETJENING - SKAREFUNKTIONER

2 Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder

svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

Skaeringsmetoder

Billederne nedenfor viser to forskellige mader, hvorpa forskellige forbrugsstofkonfigurationer kan bruges, som ger det
muligt for operatgren at skare materiale med plasmabraenderen. Se side 30-31 for at se alle muligheder for valg af
forbrugsstof til den medfalgende plasmabraender.

J Tk spidsskering ﬁj Treek hatteskaring
Traek spidsskaering

Slebespidsskaering er processen med at traekke spidsen af braenderen langs emnet for at skaere metallet. Dette er ofte
den nemmeste made at skare pa, samtidig med at varmetilfgrslen minimeres, men normalt kun ved skaerestramme
pa 40/45 ampere og derunder. Denne teknik fungerer bedst, ndr det materiale, der skres, er 5 mm eller mindre.
Slaebespidsskaering kraever en ‘sleebe’-skaerespids, og du skal sikre dig, at plasmamaskinens udgangsstremstyrke
matcher stramstyrken med skaerespidsen.

Det kan ofte vaere nyttigt at bruge en ikke-ledende lineal for at opretholde et lige snit.

Traek Shield Cap Cutting

Muligheden for slebeskarm gor det muligt at bruge den samme teknik, men med skrespidsen isoleret (afskaermet)
fra det materiale, der skaeres. Ved at bruge en sleebeskarm kan du hvile braenderen (via slebeskaermen) pa

emnet, samtidig med at du opretholder en optimal afstand pd 2~3 mm uden at skeerespidsen rgrer materialet ved
stramstyrker pd 40 ampere og derover. (Ved skaring over 40 ampere vil det pavirke skaerekvaliteten og slidmaterialets
levetid negativt, hvis spidsen rrer arbejdsmaterialet).

Nér du begynder at slebeskzre, skal du placere braenderens spids/hatte pa emnet og begynde at traekke (bevaege)
branderen hen over emnet. Du ber altid starte med breenderen placeret lngst vaek fra dig og derefter skaere ved
at treekke braenderen mod dig, mens du sgrger for at holde breenderen oprejst i forhold til det materiale, der skeeres,
under hele skareprocessen.

Nar du slaebeskaerer, skal du sgrge for at opretholde en jeevn og ensartet bevaegelseshastighed for at lave et rent og
praecist snit.

De vigtigste fordele ved traekskzering er:

* Meget nemmere for operataren, fordi du ikke behaver at holde afstand mellem skaerespidsen og emnet. Du kan blot traekke enden
af plasmabranderen langs en skabelon eller en lige kant. Denne proces sikrer normalt et mere preecist snit.

* Traekskaering producerer mindre sprajt og tilbageslag og forbedrer levetiden for de forreste dele af breenderen. Bedste
skaerekvalitet for materiale pd 5 mm eller mindre.
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BETJENING - SKAREFUNKTIONER

2 Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder

svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

Skaeringsmetoder

De folgende sider viser forskellige mader, hvorpa forskellige forbrugsdelekonfigurationer kan bruges, som ger det
muligt for operataren at skaere materiale med plasmabraenderen. Se side 28-31 for at se alle muligheder for valg af

forbrugsdele til UPH-160 plasmabranderen. N
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Stand-off skaering
Stand-off-skeeringsteknikken er processen med at holde spidsen af breenderen mellem 3 og 4 mm fra emnet for at opna
det optimale snit.

Stand-off-skeering kraever en skaerespids, som du skal bruge for at sikre, at plasmamaskinens udgangsstramstyrke matcher
spidsens stromstyrke.

Afhaengigt af anvendelsen kan operatgren valge at holde breenderen “frihdnds” veek fra pladen eller velge at bruge en
stand-off-quide til at holde breenderen veek fra pladen i en fast hgjde. Der findes ogsa rulleguider og cirkelskaereguideszt,
som kan veere meget nyttige til at skabe de enskede snit.

For at begynde at skeere skal du placere breenderen over emnet ca. 3-4 mm og begynde at traekke spidsen hen over emnet.
Du ber altid starte med braenderen placeret laengst veek fra dig og derefter skeere ved at traekke breenderen mod dig.

Serg for at holde braenderen oprejst i forhold til det materiale, der skeeres, under hele skaereprocessen.

Nér du skeerer, skal du sgrge for at opretholde en jeevn og ensartet bevaegelseshastighed for at lave et rent og preecist snit.
Der er 3 hovedarsager til, at plasmamaskineoperatorer foretraekker at bruge stand-off-teknikken frem
for traekspidsskaering.

« Det muligger en jeevnere bevaegelse af breenderen over det materiale, der skaeres, uden at nogen del af breenderen rorer materialet.
* Du kan komfortabelt sté pa braenderen, mens du udfarer kontureringsprocessen eller falger et bestemt manster.

« Fordi skrespidsen ikke rgrer materialet, hjaelper dette med at forhindre tilbageslag af smeltet materiale.
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BETJENING - SKAREFUNKTIONER

2 Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder

svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

Skaeremetoder

Piercing

N@r du ikke starter dit snit fra materialekanten, vil du hgjst sandsynligt gennembore materialet, ndr du starter snittet, hvilket
er den proces, hvor der hurtigt laves et hul i emnet. Gennemboring er ofte blot et starthul, der bruges til at lave et cirkulaert’
snit i materialet. Du kan bruge standard skarespidser til gennemboring, selvom du skal sikre dig, at plasmamaskinens
udgangsstremstyrke matcher skaerespidsens stromstyrke. Tykkelsen af det materiale, der skal gennembores, skal falde

inden for det korrekte stramstyrkeomrade for maskinen og den installerede skaerespids. Hvis materialet er lidt tykkere end
maskinens gennemboringskapacitet, kan du forbore et hul og behandle dit snit som et kantstartsnit.

Der er to forskellige teknikker til gennemboring afhangigt af emnets tykkelse. Hvis emnet er mindre end 2

mm plademetal, kan braenderen holdes i en 90° (vinkelret) vinkel i forhold il det materiale, der skaeres, med
skaerespidsen eller breenderstativet ikke rarende emnet eller ca. 2 mm vk fra det (dette kan afhange af, hvilken
forbrugskonfiguration du har installeret). Start med at etablere pilotbuen, og sa snart pilotbuen/hovedskzrebuen
treenger ind i emnet, skal du opretholde din normale skaerehgjde, hvorefter skaereprocessen kan begynde.

Hvis materialet, der skaeres, er tykkere end 2 mm, skal breenderen holdes i en vinkel pa 30 ~ 60° ca. 2 til 3 mm over
emnet, og serg for at lede de “tilbageblaste” partikler vaek fra breenderspidsen, operataren og eventuelle tilskuere.
Start med at etablere pilotbuen, og ndr pilotbuen overfgres, skal du bruge en jeevn, langsom rullende bevaegelse til at
flytte braenderen til en 90° (vinkelret) vinkel. P& dette tidspunkt skulle hullet vaere lavet (hvis ikke, sd hold braenderen
stille, indtil skaerebuen gnister forlader bunden af emnet). Nu hvor hullet er lavet, kan skareprocessen begynde.

N 3 125
g T
%i_ - &
N S —
image 1 image 2

Bemaerk venligst:
* Nogle gange kan man forbore et hul, hvis man gnsker at skaere materiale, der er taet pa den maksimale skaeretykkelse for den
plasmamaskine, man bruger. Dette giver operatoren mulighed for at starte med at skaere ved kant i stedet for at gennembore.

* Gennemboring resulterer i en kortere levetid for forbrugsmaterialer end ved kantstartsskaering.
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BETJENING - SKAREFUNKTIONER

Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder
& svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

Fuglende

Fugning skaber en glat, ren, konkav rille i det materiale, der skal fuges, hvilket ofte er svejseklart. Denne proces bruges
primart til fiernelse af svejsninger eller bagudfugning.

Med Jasic Cut MC-125 & MC-160 kraever fugningsprocessen montering af specifikke forbrugsdele, herunder fugespidsen og
beskyttelseskoppen, der er specifikke for fugning. Se side 28 for plasmabraenderens nedbrydningsdiagram.

For at starte fugningsprocessen skal du holde branderspidsen ca. 15 mm fra emnet, vinkle brenderen ca. 200 - 40° i
forhold til overfladen. Aktiver pilotbuen, og ndr den er etableret, skal du langsomt flytte spidsen tattere pd emnet, indtil
hovedbuen er overfart.

Nér hovedbuen er etableret, traekkes spidsen tilbage, indtil afstanden fra emnet til spidsen er ca. 4 ~ 6 mm. Serg for at
holde braenderens fugespids vinklet ca. 30° ~ 40° under hele fugningsprocessen.

For at skabe en smal U-formet rille i emnet skal operatgren opretholde en konstant, jeevn bevaegelseshastighed. Med
denne teknik vil den skabte hulning veere cirka 6 mm bred og 6 mm dyb, B
men dette afhaenger af hulningsspidsens profil. -

For at skabe en bredere rille kan du oscillere plasmabraenderen fra side i
til side i en halvmanesekvens, mens du opretholder en konstant, jeevn 2”
bevaegelseshastighed. Den skabte hulning vil veere bredere, men ikke sa . v
dyb. TN 7

P& grund af hulningsprocessens natur er blydaeksler, hulningsdeflektorer ? \< .

og breenderdaksler noget af det tilbehar, der kan hjeelpe med at SN Stdafhojden
beskytte det udstyr, der bruges i hulningsprocessen. Hulning kan udfgres Cirka 35° S 3

pa alle ledende materialer. I
Affasning

Affasning giver dig mulighed for at vinkle kanten af en flad plade eller et ror for at muliggere dybere
svejseindtrangning. Denne proces bruges normalt til materialer, der er 9 mm eller tykkere.

Du kan bruge standard skaerespidser til affasning, men igen skal du serge for, at du - ;
bruger den korrekte plasmamaskinestrem, der passer til de anvendte skarespidser. "y r "‘:',
Serg for, at tykkelsen af det materiale, der skal affases, falder inden for
stromstyrkeomradet for den plasmamaskine og skarespids, du vil bruge.

Hvis du affaser i hdnden, kan en rulle og/eller vinkelfaring vaere nyttig til at
opretholde den ensartede affasningsflade og
den gnskede vinkel, som normalt bestemmes af
svejsefugens design.

Branchens standardvinkelomréder er generelt
fra 15 ~ 45°, Skaerespidsen vil normalt vaere
mellem 3 ~ 6 mm fra emnet. Affasningstype
rulleferingssaet (som vist til venstre og ovenfor)
kan ogsa vaere meget nyttige til at skabe de
ngdvendige affasningssnit.
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HANDBRANDER FORBRUGSARTIKLER

Jasic MAX MC-125 plasmamaskinen leveres med 6m UPH-160 85° plasmahandbraender
(varenummer 03921CX). 12m UPH-160 85° plasmabraender-muligheden er varenummer 03926CX.

Tekniske data for fakkel

Strom: 30-160 ampere

Arbejdscyklus: 160 ampere ved 60%
Gas: Luft/N2

Gastryk:

- Skeering: 72-87 PSI (5,0-6,0 bar)

- Fugning: 40-46 PSI (3,0-3,5 bar)
Gasflow ved 160A: 850 SCFH (420 Ipm)
Efterstramningstid: 45 sek.

Pilot: Elektrode til spids (22-25)
Teending: Blaese fra hinanden (uden HF)

C €) IEC 609747

Q RoHS
compliant

Precision Cut Contact Gouging

Bemazerk venligst:

Jasic Plasma MC-125 har en nominel udgangsstrem pd 125 ampere, og den medfalgende plasmabrander er UPH-160,
som har en nominel strom pa 160 ampere.

Veer opmaerksom pd, at den maksimale spidssterrelse, der skal bruges, er 125 ampere skaerespidsen, varenummer
51425.

MAX Cut 125-pakken leveres med reservedelssattet il forbrugsstoffer: Varenummer BLKITUPH160/125A

Nar du skrer i tyndere materiale, kan du veelge at montere mindre skrespidser. Sgrg for, at uanset hvilken
skaerespids du monterer, skal du 0gsd matche stramstyrken pa udgangsstremsknappen pa det forreste kontrolpanel.

UPH-160 cirkelskaereguidest er varenummer 51868
UPH-160 ligelinjeguidesat er varenummer 51865
UPH-160 skraskareguidesat er varenummer 51866

Bemaerk venligst: Ovenstdende konfiguration skal kun bruges pa Jasic MAX MC-125 plasmamaskine
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HANDBRANDER FORBRUGSARTIKLER

Jasic Max MC-125 plasmamaskine UPH-160 handbrander

‘/A\'

STARPARTS
Varenr. | Delnr. Beskrivelse Pakke Antal
1 03900 UPH-160 85° breenderhoved 1
TA-103900.60 Breenderhoved '0'-ring 1
2 05505 Handtag med afbryder 1
3 52678 Elektrode 5
4 60039 Hvirvelring 1
5 51420 Skaerespids 45A 10
5 51421 Skaerespids 65A 10
5 51422 Skaerespids 85A 10
5 51425 Skaerespids 105 - 125A 10
7 60311TA Beskyttelseskophus 45-85A 1
8 6031118 Beskyttelseskophus 105-160A 1
9 519167 Beskyttelseshatte (hand) 45-85A 1
0 1519171 Beskyttelseshatte (hand) 100-160A 1
1 [ 51424G Mejsespids 105-125A 10
12 151919G Mejsebeskytterhaette 1
13 60033 Hvirvelring - Praecisionsskeering (hdnd) 5
14 151428 Skaerespids 30-45A - Praecisionsskaering 10
15 51915 Afviser, Praecisionsskaering 10
NA 51868 Cirkelskaeringsquidesaet 1
NA 51886 Skrdskaeringsquidesaet 1
NA | 51865 Lige linjeskaringssaet 1
N/A~ | BLKITUPH160/45A 45 Amp forbrugspakke 1
N/A | BLKITUPH160/65A 65 Amp forbrugspakke 1
N/A~ | BLKITUPH160/85A 85 Amp forbrugspakke 1
N/A~ | BLKITUPH160/105A 105 Amp forbrugspakke Pakke 1
N/A* | BLKITUPH160/125A 125 Amp forbrugspakke 1

* Dette forbrugsst leveres sammen med plasmabraender-/maskinepakken ved forste kab.

Bemaerk venligst: Spaend kun med handen, ndr beskyttelseskoppen monteres pa breenderhovedet. Overspaend

ikke koppen. Hvis du maerker modstand, nar du monterer koppen, skal du serge for, at alle gevind er i orden, eller om
brenderhovedets ‘0'-ring skal smares, far du fortsztter. Nar plasmabraenderen er i brug, kommer der en lille strom af
trykluft gennem mellemrummet mellem beskyttelseskoppen og breenderhdndtaget, hvilket er normal drift. Forseg
ikke at overspaende eller tvinge beskyttelseskoppen for at reducere eller lukke mellemrummet, da du kan beskadige
branderhovedet og som falge heraf opleve ingen eller uregelmaessig pilothuestart, hvilket ogsa kan fordrsage skade
pa de interne komponenter.

Bemaerk venligst: En forbrugspakke indeholder skeerespids i den relevante starrelse, elektrode, gasfordeler,

beskyttelseshager og beskyttelseshaette.
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HANDBRANDER FORBRUGSARTIKLER

Jasic MAX MC-160 plasmamaskinen leveres med 6m UPH-160 85° plasmahandbraender
(varenummer 03921CX). 12m UPH-160 85° plasmabreender (ekstraudstyr) er varenummer 03926CX.

Tekniske data for fakkel

Strom: 30-160 ampere

Arbejdscyklus: 160 ampere ved 60%
Gas: Luft/N2

Gastryk:

- Skeering: 72-87 PSI (5,0-6,0 bar)

- Fugning: 40-46 PSI (3,0-3,5 bar)
Gasflow ved 160A: 850 SCFH (420 Ipm)
Efterstramningstid: 45 sek.

Pilot: Elektrode til spids (22-25)
Teending: Blaese fra hinanden (uden HF)

C €) IEC 609747

Q RoHS
compliant

Precision Cut Contact Gouging

Bemazerk venligst:

Jasic Plasma MC-160 har en nominel udgangsstrem pd 160 ampere, og den medfalgende plasmabrander er UPH-160,
som har en nominel strom pa 160 ampere.

Veer opmaerksom pd, at den maksimale spidssterrelse, der skal bruges, er 160 ampere skaerespidsen, varenummer
51426.

MAX Cut 160-pakken leveres med reservedelssattet il forbrugsstoffer: Varenummer BLKITUPH160/160A

Nar du skrer i tyndere materiale, kan du veelge at montere mindre skrespidser. Sgrg for, at uanset hvilken
skaerespids du monterer, skal du 0gsd matche stramstyrken pa udgangsstremsknappen pa det forreste kontrolpanel.

UPH-160 cirkelskaereguidest er varenummer 51868
UPH-160 ligelinjeguidesat er varenummer 51865
UPH-160 skraskareguidesat er varenummer 51866

Bemaerk venligst: Ovenstdende konfiguration skal kun bruges pa Jasic MAX MC-160 plasmamaskine
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HANDBRANDER FORBRUGSARTIKLER

The Jasic Max MC-160 Plasma Machine UPH-160 Hand Torch

V/A\'

STARPARTS
Varenr. | Delnr. Beskrivelse Pakke Antal
1 03900 UPH-160 85° breenderhoved 1
1A 103900.60 Braenderhoved '0'-ring 1
2 05505 Handtag med afbryder 1
3 52678 Elektrode 5
4 60039 Hvirvelring 1
5 51420 Skaerespids 45A 10
5 51421 Skaerespids 65A 10
5 51422 Skeerespids 85A 10
5 51425 Skaerespids 105 - 125A 10
5 51426 Skaerespids 160A 10
7 60311TA Beskyttelseskophus 45-85A 1
8 60311TB Beskyttelseskophus 105-160A 1
9 51916T Beskyttelseshaette (hand) 45-85A 1
10 519171 Beskyttelseshaette (hand) 100-160A 1
n 514246 Mejsespids 105-125A 10
1 51425G Mejsespids 160A 10
12 151919G Mejsebeskytter 1
13 60033 Hvirvelring - Praecisionsskaering (hand) 5
14 151428 Skaerespids 30-45A - Praecisionsskaering 10
15 51915 Afviser, Praecisionsskaering 10
NA 151868 Cirkelskaeringsquidesat 1
NA 151886 Skraskaringsquidesaet 1
N/A 51865 Lige linjeskaeringssaet 1
N/A~ | BLKITUPH160/45A 45 Amp forbrugsvarepakke 1
N/A | BLKITUPH160/65A 65 Amp forbrugsvare Pakke 1
N/A~ | BLKITUPH160/85A 85 Amp forbrugspakke 1
N/A~ | BLKITUPH160/105A 105 Amp forbrugspakke 1
N/A~ | BLKITUPH160/125A 125 Amp forbrugspakke 1
N/A* | BLKITUPH160/160A 160 Amp forbrugspakke 1

* Dette forbrugssat leveres sammen med plasmabraender-/maskinepakken ved forste kab.

Bemaerk venligst: Spand kun med handen, nar beskyttelseskoppen monteres pa braenderhovedet. Overspaend
ikke koppen. Hvis du marker modstand, nar du monterer koppen, skal du serge for, at alle gevind er i orden, eller om
breenderhovedets ‘0'-ring skal smares, fr du fortsatter. Nar plasmabraenderen er i brug, kommer der en lille strom af
trykluft gennem mellemrummet mellem beskyttelseskoppen og breenderhdndtaget, hvilket er normal drift. Forseg
ikke at overspaende eller tvinge beskyttelseskoppen for at reducere eller lukke mellemrummet, da du kan beskadige
breenderhovedet og som falge heraf opleve ingen eller uregelmaessig pilotbuestart, hvilket ogsa kan fordrsage skade

pa de interne komponenter.

Bemaerk venligst: En forbrugspakke indeholder skarespids i den relevante starrelse, elektrode, gasfordeler,

beskyttelsesbager og beskyttelseshatte.
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GENERELLE SKAREINFORMATIONER

svejsearbejde. Tag ogsa de ngdvendige skridt til at beskytte personer i svejseomradet.

2 Sorg for at have passende gjenbeskyttelse og beskyttelsestgj pa, for du pabegynder

Bemaerkninger til skaereoperation

1.
2.

Rer ikke ved det varme emne med bare haender for at undga forbraendinger.

Det anbefales ikke at teende lysbuen i luften, hvis det ikke er ngdvendigt, da det vil forkorte levetiden for
elektroden og breenderens dyse.

Det anbefales at starte skeringen fra kanten af emnet, medmindre penetration er ngdvendig.

Serg for, at sprajt kommer fra bunden af emnet under skaering. Hvis sprgjt kommer opad fra toppen af emnet,
indikerer det generelt, at emnet ikke er blevet skaret helt igennem. Dette kan skyldes en reekke faktorer, herunder
utilstreekkelig skaerestram, forkert konfiguration af forbrugsdele, lavt lufttryk/luftstram, eller at skaerebranderen
bevages for hurtigt.

For at skaere et rundt emne eller for at opfylde preecise skaerekrav, er en stencilplade eller andre vrktgjer
ngdvendige.

Det anbefales at traekke i skaerebraenderen under skaering. Hold skarebraenderens dyse lodret over emnet, og
kontroller, om buen bevager sig med skerelinjen.

Boj ikke kablet for meget, traed ikke pa eller tryk ikke pa kablet for at undga at begranse luftstrammen.
Skaerebraenderen kan blive forbraendt, hvis luftstrammen er for lav. Hold skarekablet vak fra skarpe kanter.

Nér emnet nasten er skdret af, skal du seenke skaerehastigheden og slippe braenderaftraekkeren for at stoppe
skaeringen. Kontroller breenderens forbrugsdele ofte for at forlange levetiden.

10. Sorg altid for, at de korrekte forbrugsdele er monteret i breenderen. Forkerte dele kan fordrsage skade pa

braenderen eller maskinen.

11. Det anbefales at bruge en braender med en maksimal lengde pa 6 meter. Hvis breenderkablet er for langt, vil

skaeremaskinens ydeevne, sésom lysbuetaending, muligvis blive pavirket, da kablets indre modstand vil reducere
udgangsspaendingen.

Bemaerk venligst:

* Din luftforsyning skal veere fri for fugt, vand, olie eller andre forurenende stoffer. For meget vand eller olie kan forérsage
dobbeltbuedannelse, overdreven slid pa elektroden/spidsen eller endda svigt af brenderhovedet. Enhver form for forurening vil
ogsa forarsage darlig skerekvalitet.

« Nér du starter buen, skal du sgrge for at holde pilotbuetiden pa et minimum for at undga overdreven slid pa skeerespidsen.

« Overspand ikke elektroden, ndr du monterer et nyt szt forbrugsdele. Overspanding kan fordrsage skade pa hovedgevindet,
sa spidsen ikke sidder korrekt.

* Brug kun det medfalgende eller anbefalede ‘0"-ringsmaremiddel eller fedt til dit plasmabraenderhoved. Brug af det forkerte
smgremiddel, som ikke kan modsta hgje temperaturer, kan fordrsage skade pa plasmabraenderhovedet.
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SKAREKVALITET

Plasmaprocessen skarer ved at smelte materialet, og derfor er et
karakteristisk treek den sterre grad af smeltning mod toppen af
metallet, hvilket resulterer i darlig kantvinkel, afrunding af den
gverste kant eller en skrdkant.

Kerf Bredde f— Skaret overflade

| skravinkel

Skaerekvaliteten kan ofte afhaenge af opsatningen og dine
applikationsparametre med braenderhgjde, skaerehastigheder,
tryklufttryk samt brugerens evne til at opretholde disse under Topkant

skaereprocessen. Slaggeophobning | afrunding
Skeer
overfladetraklinjer

Topstaenk

For at forsta skaerekvaliteten er det bedst at se naermere pa det
faerdige snits egenskaber. Billedet ved siden af vil hjelpe med at
forklare dette.

Skaere- eller braendervinkel

Generelt skal breenderen holdes vinkelret pa det emne, der skares, nar man skaerer med en plasmabrander.

Hold afstand

Afstanden mellem braenderspidsen og emnet under skareprocessen vil have en effekt pa skravinklerne. Jo sterre
afstanden er, desto sterre vil skrdvinklen vzere. Typisk er mindre handskzeresystemer (normalt 40 ampere og derunder)
designet til at traekke spidsen pa pladen. Til handskzresystemer med hgjere stramstyrke vil brugen af en sleebeskaerm,
en afstandsfering eller en skarefaring hjelpe med at holde en ensartet afstand mellem spids og emne for at opnd de
bedste resultater.

Kerf bredde

Under plasmaskaering efterlades der et hulrum i det materiale, der skeres.

Affasningsvinkel

I etideelt snit ville skrdvinklen eller vinklen pa skeerefladen vaere perfekt firkantet. Plasmaskaringsprocessen resulterer
i en lille vinkel, der kaldes en skravinkel, pa bade skaere- og skrotsiden af emnet. Derfor er skareretningen vigtig. Nar
plasmagassen strammer, har den en hvirvlende bevaegelse, ndr den forlader skarespidsens &bning. Denne hvirvel er
generelt i urets retning, hvilket resulterer i, at den ene side af materialet, der skeeres, er mere firkantet end den anden.
Det betyder, at det er meget vigtigt at overveje bevagelsesretningen i forhold til det emne, der skaeres.

Pa billedet ved siden af skeres en cirkelformet genstand. Det
indvendige snit (A) udfares mod uret, og det udvendige snit
(B) udfares med uret. Sa husk, at hvis du laver et cirkulart
snit og planlaegger at beholde det indvendige runde stykke
som dit feerdige arbejde, skal du bevaege dig med uret.

Hvis du planlegger at beholde det stykke, som cirklen blev
skaret fra, skal du bevaege dig mod uret. Jasic EVO-serien af
plasmamaskiner tilbyder valgfrie cirkelskaeringsquidesaet til at
hjelpe med cirkelskaering.

Produktionsdel
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SKAREKVALITET

Slagge

Dannelse af slagger pa bunden af pladen kan opsta, nar skeereparametre som hastighed, stramstyrke, lysbuespanding,
gastryk/-flow og gastype ikke er korrekte for den metaltype og tykkelse, der skaeres.

Ofte skyldes forkerte skaerehastigheder for meget slagge. Hgje skaerehastigheder kan resultere i slagger med hgj
hastighed, som kan vaere meget sveere at flerne uden slibning. Slagger med lav hastighed kan nemt fjernes med en
barste eller spanhammer.

@verste kant afrunding

Dette er, ndr den gverste kant af skeerefladen er eroderet vaek og ikke er firkantet, hvilket er opstaet under
plasmaskaeringsprocessen. Det skyldes generelt skeering med for hgj stram eller afstand.
Dette kan veere almindeligt ved skeering af tykke materialer.

Typiske skaerehastigheder

Skaerehastigheder kan variere athangigt af stramkildens ydelse, skaerebordets kvalitet, materialetykkelsen samt den
materialetype, der skaeres, samt operaterens ferdigheder.

Bevaegelseshastigheden er angivet ved buens forlab, som ses under pladen. Denne bue er angivet som en af falgende:

A. En lige bue er vinkelret pa emnets overflade. Denne bue anbefales generelt til den bedste skaering ved hjeelp af
luftplasma pd rustfrit stal eller aluminium.

B. Den forreste bue er rettet i samme retning som branderens bevaegelse. En fem graders forreste bue anbefales
generelt til luftplasma pa bladt stal.

(. Den bagerste bue er rettet i den modsatte retning af braenderens bevaegelse.

De nedenfor viste hastigheder er kun vejledende for vores Jasic hdndskaeresystemer, der bruger trykluft, og som skaerer
blgdt stalmateriale med de angivne udgangsstramme, hvilket sikrer, at den monterede skarespids matcher de angivne
stromstyrker.

Materiale 4sh | esA | ssA | 10sA | 15A | 160A Lufttryk
tykkelse (mm/min) (bar/psi)
1.0mm 5000 6000 7000 8000 9000 10000 | 5-6/72-87
1.5mm 4000 5000 6000 7000 8000 9000 | 5-6/72-87
2.0mm 3000 4000 5000 6000 7000 8000 | 5-6/72-87
3.0mm 2000 3000 3500 4500 5500 6500 | 5-6/72-87
4.0mm 1500 2200 2800 3500 4200 5000 | 5-6/72-87
5.0mm 100 1800 2200 2800 3500 4200 | 5-6/72-87
6.0mm 800 1500 1800 2300 2800 3500 | 5-6/72-87
8.0mm 600 1200 1500 1800 2200 2800 | 5-6/72-87
10.0mm 400 900 1200 1500 1800 200 | 5-6/72-87
12.0mm - 700 900 1200 1500 1800 | 5-6/72-87
15.0mm - 500 700 900 1200 1500 | 5-6/72-87
20.0mm - - 500 700 900 1200 | 5-6/72-87
25.0mm - - 350 500 700 900 5-6/72-87
30.0mm - - - 400 500 700 5-6/72-87
35.0mm - - - 300 400 500 | 5-6/72-87
40.0mm - - - - 300 400 5-6/72-87
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UPM-160 MASKINBRANDERHAVN

Jasic plasmamaskinebraender (ekstraudstyr): UPM-160 6m Euro - Varenummer 03931CX
UPM-160 12m Euro - Varenummer 03936CX

Tekniske data for fakkel

Strem: 30-160 ampere V/A\V
Arbejdscyklus: 160 ampere ved 60%

Gas: Luft/N2 STARPARTS
Gastryk: Skaering: 72-87 PSI (5,0-6,0 bar) C€) iEC 00727

Gasflow ved 160A: 850 SCFH (420 [pm) ek

Efterstromningstid: 45 sek. Q RoHS

Pilot: Elektrode til spids (22-25) E

Teending: Blaese fra hinanden (uden HF)

| uPM-160

o
Precision Cut Shielded Shielded with ohmic =

Bemazerk venligst:
Spand kun med handen, nar beskyttelseskoppen monteres pé breenderhovedet. Overspaend ikke koppen.

Hvis du maerker modstand, ndr du monterer koppen, skal du sgrge for, at alle gevind er i orden, eller om
branderhovedets‘0’-ring skal smeres, for du fortseetter.

Nér plasmabraenderen betjenes, kommer der en lille strom af trykluft gennem mellemrummet mellem
beskyttelseskoppen og breenderhandtaget. Dette er normal drift.

Forsag ikke at overspaende eller tvinge beskyttelseskoppen for at reducere eller lukke mellemrummet, da du kan
beskadige braenderhovedet og som falge heraf opleve ingen eller uregelmaessig pilotbuestart, hvilket ogsa kan
forarsage skade pa de interne komponenter.

Bemaerk venligst: Ovenstdende konfiguration kan bruges til Jasic plasmamaskinerne MC-125 og MC-160
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HANDBRANDER FORBRUGSARTIKLER

Jasic Max MC-160 plasmamaskine UPM-160 handbraender

‘/A\'

STARPARTS
Varenr. | Delnr. Beskrivelse Pakke Antal
1 03910 UPM-160 180° breenderhoved 1
1A 103900.60 Braenderhoved '0'-ring 1
2 03916 Glasfiberpositioneringsror 1
3 52678 Elektrode 5
4 60039 Hvirvelring 1
3 51420 Skaerespids 45A 10
5 51421 Skaerespids 65A 10
5 51422 Skaerespids 85A 10
6 51425 Skaerespids 105 - 125A 10
6 51426 Skaerespids 160A 10
7 60311TA Skaermkophus 45-85A 1
8 60311TB Skaermkophus 105-160A 1
9 60311TA Skaermkophus, 45-85A Ohmsk 1
10 1 60311THB Skaermkophus, 105-160A Ohmsk 1
1 60311THA Skaermkappe (Maskine) 45-85A 1
12 60311THB Skaermkappe (Maskine) 105-160A 1
13 60033 Hvirvelring - Praecisionsskaering (Hand) 5
14 151428 Skaerespids 30-45A - Praecisionsskaering 10

Bemaerk venligst: Spaend kun med handen, ndr beskyttelseskoppen monteres pa breenderhovedet.
Overspand ikke koppen.

Hvis du maerker modstand, nar du monterer koppen, skal du sarge for, at alle gevind er i orden, eller om
braenderhovedets‘0’-ring skal smares, for du fortsatter.

Nar plasmabraenderen er i brug, kommer der en lille strom af trykluft gennem mellemrummet mellem
beskyttelseskoppen og breenderhandtaget. Dette er normal drift.

Forsag ikke at overspaende eller tvinge beskyttelseskoppen for at reducere eller lukke mellemrummet, da du kan
beskadige brenderhovedet og som falge heraf opleve ingen eller uregelmaessig pilotbuestart, hvilket ogsa kan

fordrsage skade pa de interne komponenter.
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CNCFJERNBETJENINGSSTIK

Jasic MAX MC-125 & MC-160 Plasma CNC-forbindelser

14-bens CNC-styringsstikkontaktlayout
Ben 3: Fjernstart/stop

Ben 4: Fjernstart/stop

Ben 5: Udgang for delt lysbuesignal -
Ben 6: Udgang for delt lysbuesignal +
Ben 13: Jordforbindelse

Ben 12: OK for at flytte signal

Ben 14: OK for at flytte signal

Signal Type Beskrivelse Pinnummer
OK til bevaegelse Signal produktion | Udgang, giver OK til at flytte signaludgang, som Pin12&14
(Bueoverfarselssignal for normalt er en dben, ter kontaktlukning, nar
at starte skeerebordets plasmabuen overfares.
brenderbevaegelse)
Startsignal (Start Input Indgang, som kraver en normalt dben 'tor' Pin3&4
plasmabue) kontaktlukning for at aktivere plasmabuen.

Opdelt buesignaludgang * | produktion | Udgangsspanding, som leverer den delte bue (OCV) Pin5&6
udgangsspanding til en plasmabraenderhgjderequlator
(THC). Fabriksindstillingen for delt spaending er 50:1,
30:10g 20:1.

Jord - Jordforbindelse Pin 13

14-bens CNC-stikkets varenummer er: 51006273

* Fgr enhver CNC-installation skal du altid kontrollere den interne indstilling for delt bue for at sikre, at den er korrekt
indstillet til din THC-bordcontroller og installation!

** Fabriksindstillingen for den delte buespaending er 50:1

Folgende operation kraever tilstraekkelig professionel viden om elektriske aspekter og
& omfattende sikkerhedskendskab. Serg for, at maskinens indgangskabel er frakoblet
stromforsyningen, og vent i 5 minutter, for du fjerner maskinens deeksler.
For at indstille Jasic Plasmas opdelte lysbuespanding til at veere kompatibel med et (NC-bords braenderhgjderegulator
(THQ), skal du fa en tekniker til at flerne daekslerne pa enten MC-125 eller MC-160 plasmamaskinerne, finde DIP-switchen
og skifte linket til den gnskede indstilling, der matcher den breenderhgjderegulator, der er installeret pa dit skaerebord.
For yderligere information eller assistance, kontakt venligst din leverandgr.
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VEDLIGEHOLDELSE

Falgende betjening kreever tilstreekkelig faglig viden om elektriske aspekter og omfattende
& sikkerhedsviden. Serg for, at maskinens indgangskabel er afbrudt fra stramforsyningen, og
vent i 5 minutter, for du fjerner maskindaekslerne.

For at garantere, at maskinen fungerer effektivt og sikkert, skal den vedligeholdes regelmassigt. Operatarer ber forsta
vedligeholdelsesmetoderne og midlerne til maskindrift. Denne vejledning skal gere det muligt for kunderne selv

at udfare enkel undersggelse og sikring. Forseg at reducere fejlfrekvensen og reparationstiden for maskinen for at
forlenge levetiden.

Periode Vedligeholdelsesartikel

Daglig undersagelse Kontroller maskinens tilstand, netkabler, svejsekabler og forbindelser.
Tjek for advarselsindikatorer og maskindrift.

Manedlig undersagelse Tag stikket ud af stikkontakten og vent i mindst 5 minutter, for du flerner dekslet.
Kontroller de indvendige forbindelser og spaend dem om ngdvendigt. Renger
indersiden af maskinen med en blgd bgrste og stavsuger. Pas pa ikke at fjerne kabler
eller beskadige komponenter. Sgrg for, at ventilationsristene er klare. Szt forsigtigt
daekslerne pd igen og test enheden.

Dette arbejde skal udfares af en passende kvalificeret kompetent person.

Arlig eksamen Udfer en arlig service med et sikkerhedstjek i overensstemmelse med producentens
standard (EN 60974-1).

Dette arbejde skal udfares af en passende kvalificeret kompetent person.

Bemaerk: Brug ikke trykluft til at blaese snavs/stev ud af stromforsyningen eller kompressorenheden.

« Din luftforsyning skal veere fri for fugt, vand, olie eller andre forurenende stoffer. For meget vand eller olie kan fordrsage
dobbeltbuedannelse, overdreven slid pa elektroden/spidsen eller endda svigt af brenderhovedet. Enhver form for forurening vil
ogsa forarsage darlig skaerekvalitet og kortere levetid for forbrugsstoffer.

« Nar du starter pilothuen, skal du serge for at holde pilotbuens tid pd et minimum for at undga overdreven slid pa skaerespidsen.

« Spaend ikke elektroden for hdrdt, nar du monterer et nyt st forbrugsstoffer. Overstramning kan fordrsage skade pa
hovedgevindet, sa spidsen ikke sidder korrekt.

* Brug kun det medfalgende eller anbefalede ‘0"-ringsmaremiddel eller fedt til dit plasmabranderhoved. Brug af det forkerte
smoremiddel, der ikke kan modsta hgje temperaturer, kan fordrsage skade pa plasmabranderhovedet.
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FEJLFINDING

AN

Folgende operation kreever tilstraekkelig professionel viden om elektriske aspekter og
omfattende sikkerhedskendskab. Sorg for, at maskinens indgangskabel er frakoblet
stramforsyningen, og vent i 5 minutter, for du fjerner maskinens daeksler.

Far svejse- og skaeremaskiner sendes fra fabrikken, er de allerede blevet grundigt kontrolleret. Maskinen ma ikke
manipuleres med eller &ndres. Vedligeholdelse skal udfares omhyggeligt. Hvis en ledning bliver lgs eller forlegges,

kan det veere farligt for brugeren!

Der er farlige spandinger i denne plasmastremforsyning. Kun professionelt uddannet vedligeholdelsespersonale bar

reparere maskinen!

Serg for, at strammen er afbrudt, fer du arbejder pa maskinen. Vent altid 5 minutter efter strammen er slukket, for du

flerner panelerne.

Beskrivelse af fejl

Mulig drsag

Hovedafbryderen er teendt, selvom
stromindikatoren ikke lyser.

Kontroller, at indgangsstrammen er taendt.

Kontroller indgangssikringen.

Kontroller indgangskablets stik og forhindelser.

Kontroller taend/sluk-knappen for funktion og kontinuitet.

Den primare stramafbryder er tendt, men
koleblaseren virker ikke.

Kontroller, at ventilatoren ikke er blokeret af snavs.

Kontroller, at ventilatoren fungerer.

Kontroller ventilatorens forsyning.

Ingen luftstrem ved braenderen, ndr enten
braenderaftraekkeren trykkes ned eller
luftudluftningskontakten aktiveres.

Kontroller kompressoren.

Kontroller alle tilslutninger og fittings til indsugningsluften.

Den interne forbindelse er afbrudt eller lgs.

Kontroller udrensningskontaktens funktion.

Fejlkoden for overophedning lyser.

Maskinen betjenes uden for driftscyklussen. Lad maskinen kele af, hvorefter enheden
nulstilles automatisk.

Ventilatoren virker ikke - kontroller for blokeringer, der blokerer ventilatoren.

Intet sker, ndr plasmabranderens kontakt er
lukket.

Kontroller og test plasmabranderen og ledningerne (afhryderkredslgb)

Pilotbuen starter ikke, nar braenderens kontakt
er aktiveret.

Gastrykket til maskinen er for lavt.

Pilotbuen slukker kort efter teending.

Kontroller og udskift breenderens forbrugsdele.

Kontroller og juster lufttrykket.

Kontroller og tom om ngdvendigt eventuel vandophobning i filterkoppen pa
regulatoren pd bagpanelet.

Pilotbuen er teendt, men skaerebuen etableres
ikke.

Arbejdskablet er ikke forbundet til arbejdsemnet eller er beskadiget/i stykker.

Kontroller og udskift brenderens forbrugsdele.

Panel viser E30, ndr stromfejlsindikatoren pa
panelet lyser.

Kontroller, om indgangsspaendingen forbliver for lav.

Hvis indgangsspaendingen er inden for specifikationen, og alarmen fortsatter,
skal du kontakte en godkendt tekniker.

Panel viser E80, ndr lavtryksindikatoren pa
panelet lyser.

Kontroller, at gasforsyningsledningen er tilsluttet gaskilden og er ben.

Kontroller, om gasforsyningsledningen laekker, og kontroller indgangstrykket.
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FEJLFINDING - PROBLEMER MED PLASMASKARING

Korrekt installation, anvendelse og betjening af plasmabueskaereudstyr kan spare mange arbejdstimer og reducere
omkostninger, hvilket vil give dig den lovede skaerekvalitet og laengere levetid for forbrugsdelene.

Problemer med skaerekvalitet eller dérlig levetid for forbrugsdelene er generelt de mest almindelige problemer,

der ses med plasmaskaeresystemer, og de er oftest forarsaget af den samme ting. For eksempel vil lavt eller for hgjt

lufttryk, lav luftstrem, vand eller olie i forsyningsledningen alle give dig darlig skeerekvalitet og for tidligt slid pa

forbrugsdelene. Det er ofte vanskeligt at diagnosticere skaereproblemer uden at forsta maskinens brug og opsatning,

og der er forskellige sporgsmal, der skal stilles for at kunne give den bedste radgivning. Nedenfor er et par tips, der kan

hjeelpe dig pa vej til at opnd ensartet god skaerekvalitet:

« Sorg for, at din stromforsyning er egnet til plasmaskaeremaskinens specifikationer.

« Serg for, at den tilforte gas- eller luftforsyning er i overensstemmelse med plasmamaskinens krav.

« Sorg for, at din plasmamaskines stramstyrkeindstilling matcher skaerespidsernes stramstyrke.

* Renger og servicer plasmamaskinen og brenderen regelmaessigt. Det er vigtigt, at operataren holder gje med braenderen for tegn
pa kontaminering eller slidte forbrugsdele.

Problem Mulig arsag Foreslaet handling

Overdreven brug Lavt lufttryk eller lav luftstram | Kontroller for lavt lufttryk til plasmamaskinen (lavt flow kan skyldes en
af forbrugsvarer (eller for hgj) lang luftslange med en lille indvendig diameter eller lekager).

(kort levetid for Sarg for, at din kompressor er indstillet til at levere den korrekte CFM
forbrugsvarer) som beskrevet i plasmabrugermanualen, og at den kan holde dette

niveau vedligeholdt under din skaereoperation (overvej andet udstyr,
der bruges pa samme flyselskab).

Forurenet gas eller for meget
fugt i luftforsyningen

Brug passende luftfiltre eller luftterrere, og udfor service pa
apparaterne efter behov i henhold til brugermanualen.

Hvis du bruger en kompressor, skal du serge for, at beholderen tammes
regelmassigt.

Slaebeskaring ved hgje
stramstyrker

Se braenderens reservedele i denne manual for korrekt brug af
skaerespidser og deres stramstyrke.

Skaerespidsen traekkes mod
den metalliske lige kant

Sarg for at bruge en ikke-metallisk lige kant til at fore braenderen langs.

Overdreven styring

Hvis pilotbuen opretholdes, vil det erodere forbrugsdelene meget
hurtigere end ved skaring. Hold piloteringen pa et minimum.

Darlig skaerekvalitet

Forkert bevaegelseshastighed

Skerestromstyrken er ikke
korrekt

Afstandshgjden er ikke korrekt

Se skaerevejledningstabellen (side 35) for de korrekte indstillinger for
det materiale, der skal skaeres.

Brug af forkerte
braenderforbrugsdele

Se oversigten over plasmareservedele pa side 28 i denne brugermanual
for den korrekte konfiguration af forbrugsstoffer til applikationen.

Slidte forbrugsdele

Kontroller og udskift efter behov.

Plasma leverer ikke nok output

Fa en tekniker til at kontrollere plasmaets udgangsstram for at sikre, at
den opfylder behovet.

Forkert lufttryk eller luftstram
til maskinen

Kontroller maskinens luftbehovsspecifikationer. Se side 22 i
denne brugermanual for at sikre, at luftforsyningen opfylder
minimumskravene.
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FEJLFINDING - PROBLEMER MED PLASMASKARING

Almindelige klager over plasmaskzring vedrgrende darlig skaerekvalitet eller overdreven slitage af
forbrugsstoffer

Ved fejlfinding af plasmaskaremaskiners skaereevne er problemet generelt forbundet med forbrugsstoffer/
maskinopsatning, anvendelse eller maskinens installation.

En bekymring for nogle operatarer er overdreven/for tidlig slitage af forbrugsstoffer, som kan skyldes en raekke
faktorer, og nedenfor er de fleste drsager til, at forbrugsstoffer slides for hurtigt, normalt forbundet med fglgende....
« Fugt i luften, som skabes af kompressoren

» Lavt lufttryk og/eller lav luftstrom

« Skaerespidsen traekkes mod en metallisk lineal

« Brug af forkert forbrugskonfiguration til applikationen

« Slidt afstandsstykke il kontaktskaring... huldimensionen er blevet forstarret osv.

« Overdreven slitage pa spidsens abning, forstarrelse af spidsen ved dens nominelle strom fordrsager ukorrekte
gasstromningshastigheder

« Overdreven elektrodeslid, hvilket forarsager for tidligt slid pa skarespidsens dbning

« Lang forsyningsluftslange med for lille indvendig (ID) boring!

« Forkert afstand mellem skeerespids og materialet, der skeeres

« Forkert hulningspraksis eller skaeresprajt, der gar tilbage og rammer skaerespidsen/elektroden

For at hjeelpe med at fastsld en drsag, bedes du overveje falgende:
* Lengden af plasmabraenderledningen?
« Stemmer den forudindstillede stram pa maskinens kontrolpanel overens med skeerespidsen, der er installeret i breenderen?
« Stemmer den faktiske stromstyrke under skaering overens med den forudindstillede stremstyrke (brug tang pd amperemeter)?
« Er forbrugsmaterialerne misfarvede, dvs. sorte osv.? Hvis ja, kan lav luftstrom vzere drsagen.
« Er stramforsyningen til den pdgaldende maskine blevet kontrolleret af en elektriker?
« Hvilket materiale skaeres, kan materialet skaeres via plasmaprocessen?
« Hvad er tykkelsen af det materiale, der skares? Er materialet for tykt til den anvendte plasmamaskine?
« Lengden af det gennemsnitlige snit? Overskrides maskinens eller plasmabranderens driftscyklus?
* Bruger du en metallisk lineal til at skeere med?
« Kan skaerespidsen rgre det materiale, der skares (selv ved et uheld)?
» Kompressorens egenskaber:
* Lufttryk il maskinen? (Er dette blevet kontrolleret eller bare gettet?)
* Indstillet lufttryk pa plasmamaskinen (ndr den er i standby og under skaring, og falder lufttrykket?)
« Er materialets snit:
* Lige, ru eller vinklet
« Er der meget slagger pd undersiden af det materiale, der skeeres?
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FEJLFINDING - PROBLEMER MED PLASMASKARING

Almindelige klager over plasmaskaering vedrerende darlig skaerekvalitet eller overdreven slitage af
forbrugsstoffer

Nar man forsgger at fastsla drsager til fejl med plasmamaskiner, er det efter min erfaring ofte forbundet med
brugerfejl i forbindelse med opseetning af forbrugsstoffer, applikation eller installation af maskinen.

For at opsummere er her de mere populzre tips til plasmaskaering, du kan overveje:

« Brug altid den korrekte konfiguration af forbrugsdele.

« Serg altid for, at lufttilferslen er indstillet korrekt pd maleren.

« For lav eller for hgj vil pavirke skaerekvaliteten og forbrugsdelenes levetid. Forkert stramstyrkeindstilling i forhold til
skaerespidsens sterrelse vil igen pavirke skaerekvaliteten og forbrugsdelenes levetid.

« Hvis du berarer spidsen med en blottet spids under skring, vil det enten gdelaegge eller slide dine forbrugsdele
meget hurtigt. Normalt er under 30 ampere den eneste made at fa snittet til at komme i kontakt med en skaerespids!
Dobbelt lyshue

Dobbelthuedannelse er et fznomen, der kan pavirke forbrugsmaterialets levetid under skaering, og det er en tilstand,
der tillader skeerespidsen at forblive i plasmakredslgbet. Skarespidsen bar kun vaere elektrisk aktiv i kredslgbet under
pilotbuedannelse, og nar hovedskaerebuen er aktiveret, fungerer skaerespidsen kun som en plasmastremsleder, men
hvis den genindfares i kredslgbet under skaering, vil skaerestrammen gdelaegge skaerespidsen, og mange af de ovenfor
angivne punkter i bulletinen kan muligvis fordrsage dobbeltbuedannelse.

Det kan skyldes, at pilotstrammen er for hgj, selvom den skal vaere meget hgj for at adeleegge spidsen hurtigt,

da skaerestrammen er meget hgjere end pilotstrammen (et tangamperemeter ber altid bruges til at kontrollere
udgangsskarestrommene, selvom du for at kontrollere pilotbuestrammen skal ga ind i maskinen, og for at gore dette
kraever det en kvalificeret teknikers ferdigheder).

Det er 0gsa meget vigtigt at overveje at bruge den korrekte storrelse skaerespids i forhold til skaerestramstyrke og
materialetykkelse osv.

Med Cut MC-125 & MC-160 maskinerne er konfigurationerne af UPH-125 og UPH-160 braenderens forbrugsdele ret
omfattende.

For det farste har du ogsa mulighed for at konfigurere maskinen med 3 forskellige forbrugsdelekonfigurationer:
a) Stand-off forbrugsdele,

b) Standard traekforbrugsdele og

¢) Forlenget traekforbrugsdele.

Tilpas derefter skaerespidsen med maskinens skarestramstyrke og materialetykkelse. Se side 28 til 31 for yderligere
oplysninger.
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MATERIALER OG DERES BORTSKAFFELSE

Udstyret er fremstillet af materialer, der ikke indeholder giftige eller giftige materialer, der er farlige for operataren.
N&r udstyret skrottes, skal det skilles ad, athengigt af materialetypen.

Bortskaf ikke udstyret sammen med normalt affald. Det europaeiske direktiv 2002/96/EF om affald af elektrisk og
elektronisk udstyr siger, at det elektriske udstyr, der er udtjent, skal indsamles separat og returneres til et miljgvenligt
genbrugsanlag.

Jasic har et relevant genbrugssystem, som er kompatibelt og registreret i Storbritannien hos miljgagenturet.
Vores registreringsreference er WEEMM3813AA.
For at overholde WEEE-regler uden for Storbritannien ber du kontakte din leverandar.

ROHS OVERENSSTEMMELSESERKLARING

Vi bekrafter hermed, at ovennaevnte produkt ikke indeholder nogen af de begraensede stoffer som anfert i EU-direktiv
2011/65/EU i koncentrationer over graenserne som angivet deri.

Ansvarsfraskrivelse: Bemaerk venligst, at denne bekraeftelse gives efter vores bedste viden og overbevisning. Intet
heri repraesenterer og/eller kan fortolkes som garanti i henhold til den gaeldende garantilovgivning.
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EF-OVERENSSTEMMELSESERKLARING

ca C€

WILKINSON
STAR
EU Declaration of Conformity

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

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

Inspections in compliance with the following standards were applied:

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

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

Wilkinson Star Model Jasic Model

MC-125 CUT 125 L3121l

MC-160 CUT 160 L316lI
Authorised Representative Manufacture
Wilkinson Star Limited Shenzhen Jasic Technology Co Ltd
Shield Drive, Wardley Industrial Estate, No3 Qinglan, 1st Road,
Worsley, Salford, M28 2WD. Pingshan District,
Tel: +44 161 793 8127 Shenzhen, China.
Signature: Signature:

’/_“‘ =7

Dr John A Wilkinsopl OBE Shenzhefase

Position: Positi q lﬂ/ﬂ_ BM;IUBS
Date: Date: (]

Company Stamp Company Stamp

Authorized representative established within the EU:  JTE S.R.L Via Fogazzaro CAP 36030 Calogno (VI) Vicenza Italy
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GARANTIERKLARING

Alle nye Jasic svejsere, plasmaskzerere og multi-proces enheder, der salges af Jasic, skal vaere garanteret til den
oprindelige ejer, ikke overdragelige, mod fejl pd grund af defekte materialer eller produktion i en periode pa 5 ar efter
kebsdatoen. Den originale faktura er dokumentation for standardgarantiperioden. Garantiperioden er baseret pa et
enkelt skiftmgnster.

Defekte enheder skal repareres eller udskiftes af virksomheden pa vores veerksted. Virksomheden kan valge at
tilbagebetale kebesummen (med fradrag af eventuelle omkostninger og afskrivninger pa grund af brug og slitage).
Virksomheden forbeholder sig retten til at a&ndre garantibetingelserne til enhver tid med virkning for fremtiden.

En forudsatning for fuld garanti er, at produkterne betjenes i overensstemmelse med den medfalgende
betjeningsvejledning. Overhold den relevante installation og eventuelle lovkrav, anbefalinger og retningslinjer
og udfarelse af vedligeholdelsesinstruktionerne vist i betjeningsvejledningen. Dette br udfares af en passende
kvalificeret, kompetent person.

| det usandsynlige tilfeelde af et problem, skal dette rapporteres til Jasic tekniske supportteam for at gennemga kravet.
Kunden har intet krav pa Ian eller erstatningsprodukter, mens reparationer udfares.

Falgende falder uden for garantiens omfang:

« Fejl pa grund af naturligt slid

« Manglende overholdelse af drifts- og vedligeholdelsesvejledningen

+ Tilslutning til en forkert eller defekt netforsyning

« Overbelastning under brug

« Eventuelle &ndringer, der er foretaget pa produktet uden forudgaende skriftligt samtykke

« Softwarefejl pd grund af forkert betjening

« Eventuelle reparationer, der udfores med ikke-godkendte reservedele

« Eventuelle transport- eller opbevaringsskader

« Direkte eller indirekte skader samt eventuelle tab af indtjening er ikke daekket af garantien

+ Ydre skader sdsom brand eller skader pa grund af naturlige arsager f.eks. oversvommelse

BEMZARK: | henhold til garantien er svejsebrandere, deres forbrugsdele, trddfremfaringsenhedens drivruller og
styrergr, arbejdsreturkabler og -klemmer, elektrodeholdere, tilslutnings- og forlengerkabler, net- og styreledninger,
stik, hjul, kelevaske osv. daekket med 3 maneders garanti.

Jasic er under ingen omstaendigheder ansvarlig for nogen tredjepartsudgifter eller udgifter/omkostninger eller
indirekte omkostninger eller falgeudgifter/omkostninger.

Jasic vil fremsende en faktura for ethvert reparationsarbejde udfgrt uden for garantiens rammer. Et tilbud for ethvert
reparationsarbejde, der ikke er under garanti, vil blive havet, for reparationer udferes.

Beslutningen om reparation eller udskiftning af den eller de defekte dele traffes af Jasic. Den eller de udskiftede dele
forbliver Jasic’s ejendom.

Garantien omfatter kun maskinen, dens tilbehgr og dele, der er indeholdt indeni. Ingen anden garanti er udtrykt eller
underforstaet. Ingen garanti er udtrykt eller underforstdet med hensyn til produktets egnethed til nogen bestemt
anvendelse eller anvendelse.

45




SKEMATISK

i

Plasma lommelygte

Plasma Torch Plug

Torch

Safety [ 2
Circuit

Negative

Plasma— g
Positive 1
Pilot + 4
-

Plasma Torch Head

CUTIAN S€ nvener poar

Torch )4 s
Switeh C

+Q
2y
i

1 Grey }

{ Brown

1 Yellow |

Black

1 9

omo g azoay s

oo oo

Plasma Machine Socket

| oy o s W =

Torch Trigger

Tarch Safety Circuit

= Positive (Pilat)

Tarch Safety Circuit

Torch Trigger

- Negative (Plasma)

46




NOTER

47




NOTER

48




NOTER

49




& IASIC

Wilkinson Star Limited

Shield Drive
Wardley Industrial Estate
Worsley
Manchester
UK
M28 2WD

+44(0)161 793 8127
www.jasic.co.uk

@ JASIC | Passioneret omkring din svejsning

September 2025 Nummer 1



