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JUSU JAUNAIS PRODUKTS

Paldies, ka izvelgjaties So Jasic produktu.

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

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

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

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

PirkSanas datums

No kurienes

Sérijas numurs

(Sérijas numurs parasti atrodas iekartas aug3puseé vai apaksa)

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

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

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

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

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

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

Pirms metinasanas vai grieSanas darbibas vienmer veiciet riska novéertejumu.

Vispareja elektrodrosiba

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

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




DROSIBAS INSTRUKCIJAS

Individualo aizsardzibas lidzeklu (IAL) lietoSana

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

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

« Valkajiet apstiprinatas aizsargbrilles ar sanu aizsargiem zem Kiveres.

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

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

« Nodroginiet athilstoSus bridinajumus, ka notiek metinasana vai griesana.

« Valkajiet piemérotu ugunsdrosu aizsargapgérbu, cimdus un apavus.

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

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

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

Metinasanas un griesanas objektiva tonu izvéles rokasgramata

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

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

Drosiba pret dumiem un metinasanas gazem

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

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

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

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

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

Piesardzibas pasakumi pret ugunsgreku un spradzienu

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

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

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

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

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

Zinat un izprast savus ugunsdzesamos aparatus




DROSIBAS INSTRUKCIJAS

Darba vide

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

Vienmér glabajiet masinu tira, sausa vieta.

Parliecinieties, ka iekarta ir tira no puteklu uzkraanas.

Vienmér izmantojiet masinu vertikala stavokli.

Aizsardziba pret kustigam dalam

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

Magneétiska lauka raditie riski

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

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

Neaptiniet kabelus ap kermeni.

Saspiestas gazes balonu un regulatoru apstrade

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

Vienmér parbaudiet, vai gazes balons ir pareiza tipa metinasanai.

Vienmeér glabajiet un izmantojiet balonus vertikala un dro3a stavokli.

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

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

Cilindru parvietosanai izmantojiet piemerotus ratinus.

Regulari parbaudiet visus savienojumus un savienojumus, vai nav nopludes.

Pilni un tuksi baloni jauzglaba atseviski.

Nekad nesabojajiet un neparveidojiet nevienu cilindru




DROSIBAS INSTRUKCIJAS

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

Karstas dalas

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

Troksna izpratne

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

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

RF deklaracija

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

LF deklaracija

Stravas padeves prasibas skatiet iekartas datu plaksnite.

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

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




DROSIBAS INSTRUKCIJAS

Materiali un to iznicinasana

@9 Metinasanas iekartas tiek razotas saskana ar BSI publicétajiem standartiem, kas atbilst CE prasibam
'. .‘ materialiem, kas nesatur operatoram bistamus toksiskus vai indigus materialus.
Neizmetiet iekartu kopa ar parastajiem atkritumiem.

E Eiropas Direktiva 2012/19/ES par elektrisko un elektronisko iekartu atkritumiem nosaka, ka

elektroiekartas, kuram ir pienacis miiZa beigas, ir jasavac atseviski un janodod videi draudziga
— parstrades uznémuma, lai tos iznicinatu.

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

Jasic Max Plasma iepakojuma saturs
Katram modelim jusu jaunaja Jasic MAX produkta iepakojuma bus ieklautas Sadas lietas.
|zsainojot saturu, ieverojiet piesardzibu un parliecinieties, ka visas lietas ir savas vietas un nav hojatas.

Ja tiek konstatéti bojajumi vai trakst kadas lietas, lidzu, vispirms sazinieties ar piegadataju, pirms produkta
uzstadisanas vai lietosanas.

lerakstiet produkta modeli, sérijas numurus un iegades datumu informacijas sadala, kas atrodas 3is lieto3anas

instrukcijas prieksejas lapas iekSpuse.

Jasic Max Cut MC-125

» MC-125 barosanas avots

 UPH-160 plazmas deglis 6 m

« Darba atgrieSanas vads

« USB zibatmina ar lietosanas instrukciju

Jasic Max Cut MC-160

» MC-160 baro3anas avots
 UPH-160 plazmas deglis 6 m
« Darba atgriesanas vads

=
=
=
=
=
=
=
=

« USB zibatmina ar lieto3anas instrukciju

Ludzu, nemiet véra: lepakojuma saturs var at3kirties atkariba no valsts, atrasanas vietas un iegadata iepakojuma
detalas numura.




SIMBOLU APRAKSTS

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

A Bridinajums ekspluatacijas laika.

Vienfazes statiskais frekvences parveidotajs-transformators-taisngriezis.

D>
1 ~50/60Hz

Simbols noradis vienfazes vai trisfazu mainstravas barosanas avotu un nominalo frekvenci.

Var izmantot vide ar augstu elektriskas stravas trieciena risku.

IP | IP aizsardzibas pakape, pieméram, [P23S.

U: | Nominalais mainstravas ieejas spriequms (ar pielaidi £15%).

limax | Nominala maksimala ieejas strava.

e | Maksimala efektiva ieejas strava.

Darba cikls, dota ilguma un pilna cikla laika attieciba.

TukSgaitas spriegums, sekundara tinuma tuksgaitas spriequms.

Slodzes spriegums.

Izolacijas klase.

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

Stravas mérvieniba “A”

Parkarsanas aizsardzibas indikators.

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

Parslodzes aizsardzibas indikators.

Standarta griesanas rezims

3

i

Tikla grie3ana

[
0

Griesanas rezima parslégsana

Gazes parbaudes indikators

3
—7

Gazes parbaudes poga

e
—
e

‘ 2T un 4T degla iedarbinaanas rezimi




KAS IR PLAZMA?

* Plazmu parasti raksturo ka ceturto vielas stavokli
(t.1., cieta viela, $kidrums, gaze un tad plazma).

* Ja gazes temperatQru paaugstina lidz arkartigi augstai, ieguist ceturta stavokla plazmu,
energija sak sadalit gazes molekulas un atomi sak sadaltties. Normali atomi sastav no
protoniem un neitroniem kodola, ko ieskauj elektronu makonis. Plazma elektroni atdalas

Elektroni

Elektroni ir negativi ladeti un atstaj iz sevis pozitivi ladétus kodolus. Sie pozitivi ladétie
kodoli ir pazistami ka joni. Kad atri kustigie elektroni saduras ar citiem elektroniem un
joniem, tie atbrivo milzigu enerdijas daudzumu. ST energija pieskir plazmai tas unikalo
statusu un neticamo griesanas speku. ? jaih

« Plazma ir gaze, kas ir uzkarséta lidz arkartigi augstai temperatarai un jonizéta ta, lai ta klatu ~ Protoni Neitroni
elektriski vadosa. Dabiski sastopamas plazmas piemérs ir zibens.

* Plazmas loka grieSanas, greb3anas un metinasanas procesos tiek izmantota plazma, lai parnestu elektrisko loku uz sagatavi, un
elektriski vadosa gaze parnes energiju no plazmas baro3anas avota caur plazmas
degli uz griezamo materialu.

* Plazmas loka grieSanas procesa pamati ir redzami ilustracija. Pamatprincips ir
tads, ka loks tiek veidots starp elektrodu un sagatavi,

* piespiezot plazmas gazi un elektrisko loku caur nelielu atveri vara uzgali.

Plazmas gaze

Aizsarggaze Aizsarggaze

Tas palielinas plazmas izejas atrumu un temperatiru no uzgala. Plazmas — Elektrods
temperatira parsniedz 15 000 °C, un atrums var tuvoties skanas atrumam. Grie$anas
St plazmas gazes plisma apvienojuma ar augsto temperatiru auj dzili " padoms
iek|usto3ai plazmas striklai griezt cauri sagataves materialam, un vienlaikus — Sprauslas turétajs

izkausétais materials tiek aizplsts prom no griezuma vietas. vai aizsargsprasla

« Sis process at3kiras no skabekla-degvielas procesa ar to, ka plazmas process
darhojas, izmantojot augstas temperatiras loku, lai izkausétu griezamo
metalu. Skabek|a-degvielas procesa skabeklis okside griezamo metalu, un
eksotermiskas reakcijas radrtais siltums izkausé metalu. Tatad, at3kiriba no skabekla-degvielas procesa, plazmas procesu var
izmantot metalu grieSanai, tostarp tadu, kas veido aizsargajosus ugunsizturigus oksidus, pieméram, aluminiju, neriiséjoso
téraudu, krasaino metalu sakauséjumus un cugunu.

T Materials

Sarni

« BaroSanas avota izejas strava (ampéros) noteiks plazmas iekartas grieSanas biezumu un atruma iespéjas.

« Lai gan plazmas loka grieSanas galvenais mérkis ir metala atdali$ana, plazmas loka greb3ana tiek izmantota, lai nonemtu metalus
kontroléta dziluma un platuma.

« Plazmas iekartas sastav no baro3anas avota, loka iedarbinasanas kédes, plazmas degla un saspiesta gaisa padeves avota.
* Plazmas grieSanai tiek izmantota lidzstrava (DC) ar taisnu polaritati, elektrodam esot negativam un uzgalim/sagatavei esot pozitivam.




PRODUKTA PARSKATS

Jasic plazmas grieSanas invertoru iekartu klasts ir izstradats ka integreti
parnésajami grieSanas baroSanas avoti, kuros ieklauta vismodernaka IGBT
invertoru tehnologija jaudas elektronika.

Jasic Max Cut MC-125 un MC-160 produktu funkcijas:

« |GBT plazmas griesanas invertors

« Uzriteniem montéjams, viegli manevrejams

« Mainiga griesanas vadiba

Aizdedze bez HF

LED displeja panelis

VienkarSa darbiba ar vienmeérigu un precizu grie3anu
Spiediena regulators, kas uzstadits aizmugureja paneli
Papildaprikojuma pieejama CNC saskarne* (piemérota lielakajai dalai grieanas galdu)

Produkta informacija

lekarta izmanto augstakas kvalitates komponentus no pasaulé vado$ajiem zimoliem ar augstu uzticamibu un modernu
invertora tehnologiju ar invertora frekvenci, kas parsniedz 20 kHz, kas palidz samazinat plazmas iekartas izméru un
svaru. Ir arf samazinati magnétiskie un pretestibas zudumi, kas uzlabo grieSanas efektivitati un piedava energijas
taupisanas prieksrocibas.

lebuveta konstrukcijas funkcija piedava slégtas cilpas atgriezeniskas saites tehnologiju, kas nodrosina stabilu izejas
griesanas stravu pat pie tikla sprieguma svarstibam +15%.

Pastavigas pilotloka tehnologija ietver bezkontakta NON HF aizdeg3anu, un Max Cut 125 un 160 kopa ar UPH-160
plazmas degli piedava lielisku loka aizdegSanu, kas var viegli griezt sarusejusus un krasotus metalus, ka ari melnos un
krasainos metalus, kas var efektivi pagarinat grie3anas degla elektroda un sprauslas kalposanas laiku.

Lieliskas dinamiskas 1pasibas, augsta loka stingriba, gluda grieSanas virsma un augsta grieSanas veiktspéja.

Stravas pieauguma funkcija ir pieejama, kad loks tiek aizdedzinats griesanas veiksanai, kas var samazinat loka
aizdeg3anas ietekmi.

Max Cut 125 un 160 grie3anas stravu var precizi ieprieks iestatit ar nemanamu reqguléSanu, kas tiek panakta, izmantojot
ieprieks iestatitas stravas funkciju. Tadéjadi iekartu var izmantot dazada biezuma sagatavju grieSanai.

Griezot planas plaksnes, tiek izmantota zema strava, bet griezot biezas plaksnes, tiek izmantota augsta strava, lai
nodrosinatu labu griesanas kvalitati un energijas taupisanu.

Ar aizsardzibas funkciju pret parspriequmu/nepietiekamu spriequmu, termisko parkarsanu un zemu gazes spiedienu
iekartas iekSpusé; gazes parbaudi un 2T/4T funkciju.

Jaiekarta iegadata no jauna, ta ir aprikota ar papildu CNC funkiju, kas piedava automatizétu saskarni ar attalinatu
ieslégsanu/apturésanu, loka izveido3anas kustibas signalu un dalitu loka spriequma izeju degla augstuma regulatoram,
padarot to piemérotu pieslég3anai lielakajai dalai C(NC griesanas galdu, ja ta ir aprikota ar 180° grieSanas degli.

Pieteikums

Ekonomisks un praktisks risinajums, izmantojot saspiestu gaisu ka plazmas gazes avotu. Plazmas griezéjam ir plass
pielietojumu klasts, 1pasi oglekla térauda, legéta terauda, nerusejo3a térauda, cinkota térauda, vara un aluminija u. c.
metala plakSnu griesanai. To var plasi izmantot dazadas nozares, kas saistitas ar metala grieSanu, pieméram, katlu un
spiedtvertnu razosana, kimisko konteineru razo3ana, spékstaciju uzstadisana un bivnieciba, metalurgija, kimiskaja
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PRODUKTA INFORMACIJA UN PIELIETOJUMS

Uzlabots digitalas vadibas rezims

Jasic plazmas grieSanas iekartas MC-125 un MC-160 ir ieklauta MUC vieda digitala vadibas tehnologija, un visas tas
galvenas funkcijas tiek veiktas, izmantojot programmatiiras vadibu. Digitali vadama plazmas grieSanas iekarta piedava
daudzus funkcionalitates un veiktspéjas uzlabojumus salidzinajuma ar tradicionala tipa plazmas grieSanas iekartam.
Izmantojot PWM tehnologiju un lieljaudas komponentu IGBT, ta inverté lidzstravas spriequmu, kas tiek izlidzinats no
50 Hz/60 Hz ieejas mainstravas spriequma, uz 30 K~50 kHz mainstravas augstspriequmu. Spriequms tiek pazeminats
un izlidzinats, lai izvaditu lidzstravas baroSanas avotu grieSanai. St invertora tehnologija nodrosina iekartu, kas ir
mazaka un daudz vieglaka neka tradicionala tipa iekarta. Si tehnologija nodrosina augstas efektivitates ierici un
parslégsanas frekvenci, kas ir arpus dzirdama diapazona.

Laba konsekvence un stabila veiktspéja

Tradicionalajas iekartas konsekvenci un veiktspéju bieZi nosaka razosana izmantoto komponentu pielaides un vides
apstakli, pieméram, temperatira un mitrums.

DaZos gadijumos viena un ta pada iekartas zimola un tipa veiktspéja var at3kirties pielaides atskiribu dél. Viena no
digitalas vadibas ipadibam ir ta, ka ta nav jutiga pret So parametru izmainam.

Griez3anas iekartas veiktspéju neietekmés atsevisku detaju parametru izmainas. Tapéc digitalas vadibas griezéja
veiktspéjas konsekvence un stabilitate ir labaka neka tradicionala griezéja veiktspejai.

Jaudiga griesanas veiktspeja

Jasic MC-125 un MC-160 nodrogina atraku un ekonomisku metalu grieSanu, izmantojot saspiestu gaisu ka plazmas
gazes avotu. GrieSanas atrums ir 1,8 reizes lielaks neka grieSanai ar skabekla acetilenu. Sis iekartas var viegli un atri
griezt teraudu, neriiséjo3o téraudu, varu, cugunu un aluminiju. Loku ir viegli aizdedzinat, un taja tiek izmantota
bezfrekvences loka aizdeg3anas tehnologija. Ir pecplusmas funkcija, kas nodrosina dega papildu dzesesanu péc
griesanas. Vienkarsa darbiba, augstais grieSanas atrums un gluda grieSanas virsma padara plazmas procesu par lielisku
grieSanas metodi.

Produkta ipasibas

MC-125 un MC-160 grieSanas stravu var precizi ieprieks iestatit ar nemanamu reguléSanu, kas tiek panakta, izmantojot
ieprieks iestatitas stravas funkciju. Tadéjadi iekartu var izmantot dazada biezuma sagatavju grieSanai.

Griezot planas plaksnes, tiek izmantota zema strava, bet grieZot biezas plaksnes, — augsta strava, lai nodrosinatu
labu griesanas kvalitati un energijas taupisanu.

Ir aizsardzibas funkcija pret parspriequmu/nepietiekamu spriegumu, termisko parkarSanu un zemu gazes spiedienu
iekartas iekSpusé; gazes parbaude un 2T/4T funkdija.

Standartaprikojuma ir ieklauta ari automatizéta saskarne ar attalinatu iedarbinasanu/apturesanu, loka izveidosanas
signalu kustibai un dalitu loka spriequma izeju degla augstuma regulatoram, kas padara to piemérotu pieslégsanai
lielakajai dalai CNC grieSanas galdu, ja tas ir aprikots ar 180° grieSanas degli.

MC-125 un MC-160 plazmas iekartai ir ari papildu priekSrociba — iespéja uzstadit papildu “integrétu” kompresoru,
kas piedava vislabako parnésajamo plazmas grieSanu gan darbnica, gan stradajot uz vietas.

Pieteikums

MC-125 un MC-160 bezaugstfrekvences pilotloks apvienojuma ar UPH-160 plazmas griesanas degli nodrosina lielisku
loka aizdeg3anos, kas var viegli griezt sariséjusus un krasotus metalus, ka ari melnos un krasainos metalus, tadéjadi
efektivi pagarinot plazmas grie3anas degla elektroda un sprauslas kalposanas laiku. To var plasi izmantot dazadas
nozares, kas saistitas ar metala grieSanu, piemeéram, katlu un spiedtvertnu razo3ana, kimisko konteineru razosana,
spékstaciju uzstadisana un bavnieciba, metalurgija, kimiskaja inZenierija, aviacija, automobilu un masinbuves
transportlidzek|u raZo3ana un bavnieciba utt.




TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS

Parametrs Vieniba JasicMC-125 (L31211) JasicMC-160 (L316l1)
Nominalais ieejas spriegums V&Hz 3PH 400V AC +15% 50/60HZ 3PH 400V AC +15% 50/60Hz
Nominala ieejas jauda kVA 23 29.2
Nominala ieejas strava (leff) A 31 42,5
Nominala ieejas strava (Imax) A 31 33
Grieanas stravas diapazons A 30 ~125 30~ 160
Nominalais tukSgaitas spriegums Vv 365 320
Nominalais izejas spriequms v 130 144
ominis d0Ctempeai) | T2she 100% T6A@ 6%
Tira grieSana mm 30 40
Atdalisanas griesana mm 50 60
(aursanas griesana mm 26 30
Minimalais gaisa spiediens Bar 5 Bar (73psi) 5 Bar (73psi)
Minimala gazes plisma (FM 7.1 CFM (220 Ltr/min) 7.1CFM (220 Ltr/min)
Efektivitate % 88 89

Jauda dikstaves rezima W <50 <50

Jaudas koeficients () 0.77 0.8

Plazmas deglis - 6m UPH-160 6m UPH-160
Standarts - EN60974-1 EN60974-1
Aizsardzibas klase P 1P21S 1P21S
|zolacijas klase - H H
Lokdeg3ana - Non HF Non HF
Troksnis Db <110 <110

Darba temperatiiras diapazons °C -10 ~ +40 -10 ~ +40
Uzglabasanas temperatiira °C -25 ~ +55 -25 ~+55
[zmérs (ar rokturi) mm 706x349x 717 706 x349x717
Svars Kg 58 58

Apla grieSanas vadotnes komplekts | - 51868 51868

*MC-125 gadijuma ieteicamais minimalais kontaktdaksas izmérs ir 415V, 32 A, ar uzstaditu C tipa sledzi.
*MC-160 gadijuma ieteicamais minimalais kontaktdaksas izmérs ir 415V, 65 A, ar uzstaditu C tipa sledzi.

Ludzu, nemiet véra: Razoto produktu at3kiribu dé| visi noraditie veiktspéjas raditaji, ietilpiba, mérijumi, izméri un
svars ir tikai aptuveni. Sasniedzama veiktspéja un vértéjumi lietosanas laika var bat atkarigi no pareizas uzstadisanas,
pielietojuma un lieto3anas, ka ari reqularas apkopes un servisa.
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UZSTADISANA

Uzstadisana

Tpadnieks/lietotajs ir atbildigs par $is metinasanas iekartas uzstadisanu un lietosanu
saskana ar 3o lieto3anas instrukciju. Pirms 3is iekartas uzstadisanas ipasniekam/
lietotajam javeic iespejamo apdraudejumu novertejums apkarteja teritorija.

Izpakosana

Parbaudiet iepakojumu, vai nav bojajumu pazimju. Ja kada prece trakst vai
ir bojata, vispirms sazinieties ar piegadataju. Uzmanigi nonemiet ierici un
saglabajiet iepakojumu vismaz lidz uzstadisanas pabeigsanai.

Pacelsana

Jasic MC-125 un MC-160 iekartam ir integréts rokturis, kas paredzéts tikai celSanai ar
rokam. Ludzu, parliecinieties, ka iekarta tiek celta un transportéta drosi un stabili, izmantojot cel3anas cilpas.

Atrasanas vieta

lekarta janovieto piemérota vieta un vide. Jauzmanas, lai izvairitos no mitruma, putekliem, tvaika, ellas vai kodigiem
Skidrumiem vai gazem.

Novietojiet to uz dro3as, lidzenas virsmas un parliecinieties, ka ap iekartu ir pietiekami daudz brivas vietas, lai
nodroinatu dabisku gaisa plasmu.

Nelietojiet sistému lietdi vai sniega.

Novietojiet plazmas baroSanas avotu piemérota kontaktligzdas tuvuma, atstajot vismaz 30 cm brivas vietas ap iekartu,
lai nodrosinatu atbilstoSu ventilaciju.

Pirms lietoSanas vienmeér novietojiet iekartu uz stabilas, lidzenas virsmas, parliecinoties, ka ta neapgazas.

Nekad nelietojiet iekartu uz saniem, jo tas aizsprosto panela ventilacijas atveres.

Lielaka dala metalu, tostarp neriisejo3ais térauds, metinasanas vai grieSanas laika var izdalit toksiskus izgarojumus.

Lai aizsargatu operatoru un citus $aja zona stradajo3os, ir svarigi nodrosinat athilstoSu ventilaciju darba zona, lai
nodrosinatu, ka gaisa kvalitates [imenis atbilst visiem vietéjiem un valsts standartiem.

Ritenu montaza jf[ o ] FITF

MC-125 un MC-160 pamatnes balsts ir paredzéts - ° ° 2 o

riteniem, un balstu masinas apaksa var nonemt e ﬂﬂﬁ = |

un ritenus uzstadit taja pasa pozicija. J (i

Attéla labaja pusé redzama MC-125 un MC-160 F 1]

apakpuse un vieta, kur riteni ir uzstadrti. e . = =
e ) "l o




UZSTADISANA

2 Pirms jebkadu metinaanas darbu uzsaksSanas parliecinieties, ka jums ir piemérota acu

aizsardziba un aizsargapgeérbs. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu
visas personas metinasanas zona.

Bridinajums!

Turpmak noraditajai darbibai ir nepiecieSamas pietiekamas profesionalas zinasanas par elektriskajiem
aspektiem un visaptverosas drosibas zinasanas. Visi savienojumi javeic, kad stravas padeve ir izslegta.
Nepareizs ieejas spriequms var sabojat iekartu. Elektriskas stravas trieciens var izraisit navi; pec iekartas
izslegsanas taja joprojam ir augsts spriegums, tapéc, nonemot vakus, vismaz 10 minites nepieskarieties
nevienai no iekartas aktivajam dalam. Nekad nepievienojiet iekartu elektrotiklam, kad ir nonemti
paneli. Sis iekartas elektrisko pieslégsanu drikst veikt tikai atbilstosi kvalificéts personals, un tas jadara,
kad stravas padeve ir izslégta. Nepareizs spriegums var sabojat iekartu.

leejas tikla barosanas savienojums

Pirms ierices pievienosanas parliecinieties, vai ir pieejams atbilstoss barosanas avots.

Sikaku informaciju par ierices prasibam var atrast ierices specifikaciju datu plaksnite vai tehniskajos parametros, kas
noradrti rokasgramata.

lekarta japievieno elektrotiklam atbilstosi kvalificetai personai. Vienmér parliecinieties, vai iekartai ir pienaciga

zemeéjuma sistéma saskana ar vietéjiem standartiem.

Nekad nepievienojiet ierici elektrotiklam, ja ir nonemti paneli.

Bridinajums!

1. lzmantojot multimetru, parbaudiet un parliecinieties, vai ieejas sprieguma vértiba atbilst paredzétajam ieejas
sprieguma diapazonam un uzstadamajam produktam.

2. Parliecinieties, vai metinasanas iekartas baro3anas slédzis ir izslegts.

3. Pievienojiet ieejas tikla kabela vadus pareiza izméra tikla kontaktdaksai, parliecinoties, ka fazes, neitralais un
zemeéjuma vads ir pareizi pievienoti.

4, JanepiecieSams, veiciet ierices elektrisko parbaudi.

5. Parliecinieties, vai tikla drosinatajs ir pareizi novértéts iericei.

6. Stingri pievienojiet ierices tikla kontaktdaksu atbilsto3ajai kontaktligzdai. | levades stravas
? kabelis

Ludzu, nemiet vera!

Ja ierici nepiecie3ams darbinat ar gariem leplides gaisa sjutene

pagarinatajiem, lidzu, izmantojiet pagarinataju
ar lielaku $kersgriezuma laukumu, lai samazinatu
sprieguma kritumu; lai uzzinatu ieteicamo
izméru, lidzu, konsultgjieties ar savu elektriki vai - parba atgriesanas
elektroprecu piegadataju. vaditajs




UZSTADISANA

Pirms jebkadu metinaanas darbu uzsaksSanas parliecinieties, ka jums ir piemérota acu
& aizsardziba un aizsargapgeérbs. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu
visas personas metinasanas zona.

leejas gaisa pieslegums (ja tiek izmantots darbnica piegadatais saspiestais gaiss).
« Jasic MAX Plasma iekartu klasts ir paredzéts lietosanai tikai ar saspiestu gaisu. (NEIZMANTOJIET SKABEKLI vai
jebkuru citu gazi) un kompresora vai gaisa cilindra gaisa prasibas ir Sadas:

« Minimala gaisa padeve: 5 bari (75 psi)

« Maksimala gaisa padeve: 7 bari (87 psi)

« Minimala gaisa plasma: 4,5 CFM (120 I/min)
Pievienojiet saspiesto gaisu iekartai ar komplekta ieklauto gaisa S|uteni un gaisa savienojumu, izmantojot ieplides
savienojumu aizmuguréja paneli (maks. 8 bari).
MC-125 un MC-160 Jasic plazmas iekartu gaisa regulators ir uzstadits aizmuguréja paneli un ir pilniba requléjams.
Lai veiktu requléSanu, ludzu, skatiet 22. lappusi, lai iegitu papildu noradijumus.
Jebkur$ mitrums/udens, kas ir sakrajies gaisa requlatora, tiks

izvadits, izmantojot iebuvéta gaisa requlatora automatisko  Gazes savienotajs

iztukSosanas sistemu. Gazes §]itene m H
« Parliecinieties, ka jasu kompresors piedava tikai sausu =

saspiestu gaisu un spgj piegadat gaisa daudzumu, kas @

nepiecieSams plazmas griesanas iekartas darbinasanai ED

athilstosi specifikacijai. Més iesakam minimalo gaisa padevi
120 I/min pie 5 bar (75 psi).

Izmantojot saspiesta gaisa cilindru vai kompresoru,
parliecinieties, ka tas ir aprikots ar atbilstosi uzstadrtu J__'§7
augstspiediena regulatoru, kas spéj samazinat spiedienu lidz

vajadzigajam limenim.

Slitenes skava

Izejas savienojumi

Darba atgriesanas kabelis

pulkstenraditaja virziena.

Ludzu, nemiet vera: Katru dienu parbaudiet Sos stravas savienojumus, lai parliecinatos, ka tie nav kluvusi valigi,
pretéja gadijuma, lietojot tos zem slodzes, var rasties loka izlade.




MASINAS APRAKSTS

Skats no priekspuses
1. PacelSanas akis: Nodro3ina dro3u pacel3anu; pace|ot iekartu ar tilta

celtni, vienmer parliecinieties, ka tiek izmantotas Sis pacel3anas cilpas.

2. Vadibas panela poga: Dazadas vadibas ierices var veikt, izmantojot
vadibas paneli. Stkaku informaciju skatiet 19. lappuse.
uzturét pareizu darba temperatru.

4, Darba atgriezes savienojums darba atgriezes kabela un skavas
pievienoanai (35/50 mm ligzdai).

5. Produkta atbalsta kajas. Lauj ierici novietot tiesi uz gridas vai
piestiprinat pie tas riteni.

6. Produkta rokturis

7. Digitalais displeja ekrans,

8. Stravas vadiba: Lauj lietotajam iestatit nepiecieSsamo stravas
pieprastjumu, kas tiks paradits digitalaja ekrana pirms un
grieSanas laika.

9. Degla savienotajs, plazmas degla savienojums (uzstadisanas
instrukcijas skatiet 20. lappuse)

Skats no aizmugures

10. leejas tikla baro3anas kabelis

11. Gaisa spiediena requlétajs: $i vadibas ierice auj palielinat vai
samazinat nepiecieSamo gaisa spiedienu lidz vélamajam
spiediena prasibam

12. Spiediena méritajs: izmantojot kopa ar spiediena regulatoru, Sis
méritajs |auj precizi iestatit nepiecieSsamo gaisa spiedienu

13. DzeséSanas ventilatora rezgis ar dzeséSanas ventilatoru aizmugure.

14. Tikla iesleég3anas/izslégsanas slédzis. Pagriezot S0 sledzi
pulkstenraditaja virziena vai preteji pulkstenraditaja virzienam,
iekarta IESLEDZAS vai IZSLEDZAS

15. (NCvadibas ligzda, 31 14 kontaktu ligzda piegada dazadus signalus,
kas ienak un iziet, laujot plazmas iekartai izveidot savienojumu ar
(NC plazmas grieSanas galdu.
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MASINAS APRAKSTS

aizsardziba un aizsargapgeérbs. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu

2 Pirms jebkadu metinaanas darbu uzsaksSanas parliecinieties, ka jums ir piemérota acu
visas personas metinasanas zona.

Vadibas panela skats Jasic Cut MC-125 un MC-160

1. Bridinajuma indikators: K|imes indikators: Ja $i gaismas diode deg, tas norada, ka temperatira iekartas iekSpusé ir
parak augsta un iekarta ir parkarsanas aizsardzibas rezima.

2. Bridinajuma indikators: Ja $i gaismas diode deg, tas norada, ka iekartas baro3anas spriequms ir parak augsts vai
parak zems.

3. Plazmas grieSanas reZima poga: Lauj lietotajam parslégties starp plazmas grieSanas rezimiem, nospiezot griesanas
rezima izveles pogu (kad netiek griezts), tiks parslegts starp standarta un sietveida grieSanu.

4, Pecgazes laika poga: NospieZot 3o slédzi, operators varés iestatit saspiesta gaisa pécgazes laiku péc grieSanas beigam.

5. 2T/4T degla palaideja fiksatora vadibas poga: noderiga funkcija, veicot garakus griezumus. Griezot 4T reima, var
nonemt pirkstu no degla palaidéja, un loks paliks ieslégts, lidz vélreiz nospiedisiet degla palaidéju vai nonemsiet
plazmas loku no griezama materiala.

6. Gaisa parbaudes poga: Sis gazes selektora slédzis |auj lietotajam parbaudit un iestatit plazmas gazes plismas gaisa
iestatijumu.

7. Rupnicas atiestatiSanas poga: nospiezot un turot So pogu, vadibas panelis tiks atiestatits uz rupnicas iestatijumiem.

8. Displeja zona: digitalais ampérmetrs, kas griesanas laika parada ieprieks iestatito grieSanas stravu un faktisko
grieSanas stravu.

9. Stravas stipruma vadibas disks: stravas vadibas requlésana, kas |auj lietotajam iestatit nepiecieSsamo stravas
pieprastjumu. MC-125 ir requléjams no 30 A lidz 125 A, bet MC-160 - no 30 A lidz 160 A.

Plazmas griesana

Parbaudiet, vai visi savienojumi ir izveidoti, ka nepiecieSams. Pirms ierices iedarbinasanas parbaudiet sekojoso.

« Parbaudiet, vai iekarta ir drosi iezeméta saskana ar attiecigajiem vietéjiem standartiem.

« Parbaudiet, vai nav bojatu kontaktu.

« Parbaudiet, vai tikla baroSanas kabelis ir pievienots pareizajam ieejas spriegumam un nominalajam barosanas avotam.
« Parbaudiet, vai plazmas deglis, savienojosie kabeli un gazes Slutenes ir laba stavokli un nav savitas.
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LIETOTAJA IESTATISANA

2 Pirms jebkadu metinaanas darbu uzsaksSanas parliecinieties, ka jums ir piemérota acu

aizsardziba un aizsargapgeérbs. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu
visas personas metinasanas zona.

Plazmas lapa

Jusu Jasic MAX iekartas komplekta ieklautajam plazmas deglim ir “eiro
stila” baro3anas/gazes savienojums (3aja gadijuma izmantota gaze ir
saspiests gaiss), pilota kabelis un degla slédZa tapas savienojumi.
Jasic plazmas grieSanas sistémas un deglos ir ieklauta drosibas kede,
lai noveérstu operatora traumas, mainot paligmaterialus utt.

Stir vienkarsa gredzenveida kéde, kas partrauc elektriska degla
parslégsanu, tiklidz tiek nonemts fiksacijas vacins, novérsot

@
iekartas darbibu. @ Griedanas gals

Elektrods

Bez Sadas aizsardzibas kedes, ka minéts ieprieks, atvértas kedes
spriegums degla galva var sasniegt pat
350V lidzstravu.
Degla galva ir ieklauts pilns . -~
paligmaterialu komplekts, ka % Vairoga vacins
paradits labaja puse. Sie paligmateriali sastav no dzeséanas caurules, dega
elektroda, virpulgredzena gazes sadalei, grieSanas uzgala, fiksacijas vacina
un, ja nepiecieSams, attaluma ierices, lai nodrosinatu vienadu attalumu starp
uzgali un griezamo materialu.
Neparstingri pievelciet aizsargapvalka korpusu pie degla galvas.

Komplekta ieklauta plazmas degla uzstadisana

Jasic MAX plazmas iekartu klastam jaievéro degla uzstadisanas instrukcijas (paraditas zemak).

« levietojiet plazmas degla spraudni eiro savienotaja ligzda, ka paradits 1. attela.

« Pabidiet degli, ka paradits 2. attéla

« Pagrieziet fiksacijas uzgriezni pulkstenraditaja virziena, lidz tas ir pilniba savienots un ciesi pievilkts, ka paradits 3. attéla.

1. attéls 7 2. attéls 3. attéls
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2 Pirms jebkadu metinaanas darbu uzsaksSanas parliecinieties, ka jums ir piemérota acu

aizsardziba un aizsargapgeérbs. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu
visas personas metinasanas zona.

Plazmas griesana

Parbaudiet, vai visi savienojumi ir izveidoti, ka nepiecieSams. Pirms ierices iedarbinasanas parbaudiet sekojoso.

« Parbaudiet, vai iekarta ir drosi iezeméta saskana ar attiecigajiem vietgjiem standartiem.

« Parbaudiet, vai nav hojatu kontaktu.

« Parbaudiet, vai tikla baroSanas kabelis ir pievienots pareizajam ieejas spriegumam un nominalajam barosanas avotam.
« Parbaudiet, vai plazmas deglis, savienojosie kabeli un gazes Slutenes ir laba stavokli un nav savitas.

Darbiba

1. leslédziet stravas sledzi pozicija “ON’, izmantojot ierices aizmuguréjo paneli,
un vadibas panelis iedegsies, dzesé3anas ventilators saks griezties, un ierice
bis gatava normalai darbibai. Ludzu, nemiet vera: MC-125/160 ir iebuveta
vieda ventilatora tehnologija. Kad pirms metinasanas vai grie3anas uz laiku tiek
ieslegta barosana, ventilators automatiski partrauks darboties. Kad grieSana
sakas, ventilators saks darboties automatiski.

2. lestatiet grieSanas stravu atbilstosi griezama materiala biezumam.

3. Parliecinieties, vai uzstaditais grieSanas gals un paligmateriali atbilst
pielietojumam un griesanas stravas stiprumam, kas iestatits uz iekartas vadibas
panela displeja.

4, [zvélieties nepiecieSamo aktivizeSanas rezimu, izmantojot priekséjo vadibas paneli: 2T un 4T.

« 2T nepartraukta griesana: Kad galvena loka nodziest pamatmateriala trakuma del, grieSanas iekarta automatiski
izsledz izeju. Lai atjaunotu paligloku un turpinatu griesanu, ir jaatlaiz degla palaidéjs un janospiez tas vélreiz.

« 4T nepartraukta grieSana: Kad galvena loka nodziest pamatmateriala trikuma dél, grieanas iekarta automatiski
parsledzas uz pilotloka izeju, un pilotloku var atjaunot un grieSanu turpinat, neatlaizot degla palaideju.

5. lzvélieties “sieta grieSanas” reZimu, ja to prasa materials vai pielietojums.

- Tikla grieSana: Kad galvena loka nodziSana notiek trikstoSu sagatavju dél, grieSanas iekarta automatiski atjaunos
paligloku un uztures to noteiktu laiku. Kad paligloks saskaras ar sagatavi un aizdedzina galveno loku, grieSanu var
turpinat. Tikla grieSanas reZima iekarta automatiski parslegsies 2T rezima (4T nav pieejams).

6. Parbaudiet gaisa spiedienu, novietojot tiriSanas/darbibas sledzi tiriSanas re7ima, lai iestatitu pareizo spiedienu.

7. Veélreiz nospiediet gaisa spiediena slédzi, lai ieslégtu ierici gatavibas reZima. Gaisa spiediena parbaudes/testa rezima
iedegsies atbilstosa gaismas diode.

8. Atkariba no pielietojuma un paligmaterialu iestatijumiem novietojiet plazmas degla vara sprauslu aptuveni 2 mm
attaluma starp degla vara sprauslu (galu) un sagatavi un péc tam nospiediet degla slédzi. Citus grieSanas/greb3anas
rezimus skatiet sadala “GrieSanas rezimi” 24. lappusé un degla iestatiSanu 28. lappuse.

9. Pecloka aizdeg3anas sakas grieSana, un tagad varat sakt parvietot degli ar reqularu atrumu pa griezamo materialu.

Ludzu, nemiet véra: Elektrods un sprausla nolietosies atrak, ja operators pirms grieSanas parak ilgi turés nospiestu

spridu pilotloka rezima. Vienmér saglabajiet minimalu laiku starp pilotloka ieslégSanu un grieSanu.

leslégsanas/
izslegsanas
slédzis
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aizsardziba un aizsargapgeérbs. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu

2 Pirms jebkadu metinaanas darbu uzsaksSanas parliecinieties, ka jums ir piemérota acu
visas personas metinasanas zona.

Ludzu, nemiet vera: Turpmak minétas darbibas drikst veikt tikai pilnvarots operators.

Gaisa spiediena iestatiSana

Argjais gaisa spiediena regulators ir uzstadits uz MAX iekartas aizmuguréja panela un ir pieejams un tiek izmantots
tikai tad, ja ir pievienots darbnicas saspiestais gaiss. Gaisa kvalitates parbaude un testéSana javeic periodiski, jo bieZi
vien var bit nepiecieSama regulésana. So procesu var viegli veikt, ieverojot talak sniegtos noradijumus:

1. attéls 2. attéls 3. attéls

1. Parliecinieties, vai plazmas deglis ir drosi nostiprinats (skatit 20. lappusi).

2. Pievienojiet darbnicas gaisa padevi iekartai, izmantojot gaisa requlatora ieplidi (A), kas uzstadita uz aizmugureja
panela (1. attels).

3. Pievienojiet iekartu elektrotiklam un ieslédziet to (atrodas uz iekartas aizmugureja panela (skatit 16. lappusi).

4. Atkariba no ta, kurs vadibas panelis ir jusu iekartai, aktivizéjiet testa gaisa opciju, kas péc tam aktivizés gaisa attirisanu,
lai saktu gaisa plusmu caur iekartu un plazmas degli (sikaku informaciju skatiet 19. lappusé).

5. Arpirkstiem paceliet spiediena requlatora spiediena regulé3anas pogu (B), lai to “atbloketu’, ka paradits 2. attela.

6. Tagad (ja nepiecieSams) norequléjiet gaisa spiedienu, pagriezot pogu (B) pulkstenraditaja virziena, lai palielinatu gaisa
spiediena iestatijumu, vai preteji pulkstenraditaja virzienam, lai samazinatu spiedienu, kas tiks atziméts spiediena
merierice.

7. Kad reqgulatora mériericé ir iestatits pareizais gaisa spiediens, nospiediet requléanas pogu (B) 3. attela, lai to nofiksétu.

Ludzu, pemiet vera:

« Jebkurs tdens, kas ir sakrajies gaisa requlatora, tiks izvadits ar regulatora automatisko iztukSo3anu, kad tiks

pievienota gaisa linija.

Vienmeér parliecinieties, ka jusu saspiesta gaisa padeve ir tira un sausa. To var panakt, uzstadot gaisa filtrus un gaisa

Zavetajus péc nepiecieSamibas.

Sakara ar kondensata veidoSanos kompresora padeves caurulés, ieteicams vienmér uzstadit gaisa filtru un/vai gaisa

Zavetaju plazmas iekartas izeja (savienojuma punkta).
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OPERACIJA

Pirms jebkadu metinaanas darbu uzsaksSanas parliecinieties, ka jums ir piemérota acu
& aizsardziba un aizsargapgeérbs. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu
visas personas metinasanas zona.

Darbiba turpinata
Parastais griesanas rezims

_EE Parasta grieSana — 3is reZims vishiezak tiek izmantots malas grie3anai vai caurdursanas grieSanai.
7"

Veicot malas griesanu, turiet degli perpendikulari griezama materiala malai, grieSanas uzgalim atrodoties tuvu (bet
nepieskaroties) sagataves malai vieta, kur jasak grieSana.

Nospiediet un turiet nospiestu spradu, un, kad ir sakusies pilotloka, lenam parvietojiet degli virs materiala, lidz tiek
izveidota grieSanas loka, tad var sakties “grieSanas” kustiba. Parasti grieSanas virziens ir lietotaja virziena.
Lai partrauktu griesanu, vienkarsi atlaidiet degla spridu.
Tomeér, ja plazmas deglis tiek vai nu atrauts no materiala, vai ari jus nonakat griezama materiala gala un nogriezaties
no plaksnes, plazmas grieSanas loks automatiski apstasies. Lai atkartoti aktivizétu plazmas loku, jums bus jaatlaiz
degla spriids, lai atkartoti nospiestu spriidu, tapéc rezda vai perforéta materiala grieSanas gadijuma mums ir Sada
iespéja, kas jaizmanto.
Perforéts grieSanas rezims (sieta grieSana)

-5~ Perforéta grieSana — 3is iestatijums ir ideali piemérots, ja grieZat sieta, rezga vai perforéta tipa materialu
(ka paradits 1. attela zemak), kur starp griezamo materialu ir spraugas.
Griezot “normala” reZima, plazmas loks automatiski “izslégsies’, ja tas nevar atrast metalu, lai pabeigtu elektrisko
kedi, tapéc, parslédzot ierici uz perforétas grieSanas rezimu, plazmas loks paliks ieslégts, pretéja gadijuma jums bis
atkartoti jaatlaiz/janospiez spruds, lai restartétu plazmas loku.

Perforétas grieSanas rezima un grieZot kustibas virziena, ka paradits 2. attéla zemak, degla plazmas loka kéde
automatiski parslégsies starp pilotreZimu un grie3anas rezimu atkariba no ta, vai deglis atrodas virs materiala vai ne.

EREARXNRAEXD
e
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2. attéls

1. attéls

Griesana

Tikla materials
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Pirms jebkadu metinaanas darbu uzsaksSanas parliecinieties, ka jums ir piemérota acu
aizsardziba un aizsargapgeérbs. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu
visas personas metinasanas zona.

Griesanas reZimi

Zemak redzamajos attelos ir paraditi divi dazadi veidi, ka izmantot dazadas paligmaterialu konfiguracijas, kas |auj
operatoram griezt materialu ar plazmas degli. Pilnu paligmaterialu izveles iespéju sarakstu komplekta ieklautajam
plazmas degli skatiet 30.-31. lappusé.

Vilkanas uzgala Velciet vacinu

griesana [ griesana
L

Vilksanas uzgala griesana

GrieSana ar vilksanas uzgali ir process, kura degla uzgali velk gar sagatavi, lai grieztu metalu. Sis bieZi vien ir

vienkarsakais grieSanas veids, vienlaikus samazinot siltuma padevi, bet parasti tikai tad, ja grieSanas strava ir 40/45
ampéri un mazaka. St metode vislabak darbojas, ja griezamais materials ir 5 mm vai mazaks. Grieanai ar vilksanas
uzgali ir nepiecieSsams “velkoss” grieSanas uzgalis, un jums japarliecinas, ka plazmas iekartas izejas stravas stiprums

atbilst grieSanas uzgala stravas stiprumam.
BieZi vien var bit noderigi izmantot nevadosu taisnu malu, lai nodro3inatu taisnu griezumu.

Velciet aizsargvacinu grieSana

Vilksanas aizsarga vacina opcija lauj izmantot to pasu tehniku, bet grieSanas gals ir izoléts (ekranéts) no grie7zama
materiala. VilkSanas aizsarga vacina izmanto3ana lauj atbalstit degli (caur vilkanas vacinu) uz sagataves, vienlaikus
saglabajot optimalu 2—3 mm attalumu, nepieskaroties grieSanas galam materialam, ja stravas stiprums ir 40 ampéri
un vairak. (GrieZot ar stravas stiprumu virs 40 ampériem, gala pieskarsanas sagataves materialam negativi ietekmeés
grieanas kvalitati un paligmaterialu kalposanas laiku).

Uzsakot grie3anas griesanu ar vilkSanas aizsargu, novietojiet degla galu/vacinu uz sagataves un saciet vilkt (parvietot)
degli pari sagatavei. Vienmer jasak ar degli, kas novietots vistalak no jums, un péc tam jagriez, velkot degli pret sevi,
vienlaikus parliecinoties, ka grie3anas procesa laika deglis ir vertikali pret griezamo materialu.

Veicot grieSanas grieSanu, parliecinieties, ka saglabajat vienmérigu un nemainigu kustibas atrumu, lai veiktu tiru un
precizu griezumu.

Galvenas velksanas grieSanas prieksrocibas ir:

« Operatoram tas ir daudz vienkar3ak, jo nav jauztur attalums starp griesanas galu un sagatavi. Plazmas degla galu var vienkarsi
vilkt pa veidni vai taisnu malu. Sis process parasti nodrogina precizaku grie3anu.

* Griesana ar vilk$anas metodi rada mazak Slakatu un atsitiena, ka arf uzlabo degla priek3&jo dalu kalpo3anas laiku.

« Vislabaka grieSanas kvalitate materialam, kura biezums ir 5 mm vai mazaks.
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2 Pirms jebkadu metinaanas darbu uzsaksSanas parliecinieties, ka jums ir piemérota acu
visas personas metinasanas zona.

GrieSanas rezimi

Turpmakajas lappusés ir paraditi dazadi veidi, ka izmantot dazadas paligmaterialu konfiguracijas, kas lauj operatoram
griezt materialu ar plazmas degli. Pilnu UPH-160 plazmas degli paligmaterialu izvéles iespéju sarakstu skatiet
28.-31. lappuse.

Brivroku griesana
g attalinati

Atdalama griesana

Attalinatas grieSanas tehnika ir process, kura degla uzgalis tiek turéts 3—4 mm attaluma no sagataves, lai panaktu
optimalu griezumu.

Attalinatai grieSanai ir nepiecieSams griesanas uzgalis, kas nodro3ina, ka plazmas iekartas izejas strava atbilst
uzgala stravai.

Atkariba no pielietojuma operators var izvéléties turét degli“ar brivo roku” prom no plaksnes vai izmantot attalinato
vadotni, lai palidzetu noturét degli prom no plaksnes fikséta augstuma. Pieejamas ari rulli3u vadotnes un aplu
grieSanas vadotnu komplekti, kas var bit |oti noderigi vélamo griezumu veidosana.

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

Vienmeér jasak ar degli, kas novietots vistalak no jums, un péc tam jagriez, velkot degli pret sevi.

Visa grieSanas procesa laika parliecinieties, ka degli turat vertikali pret griezamo materialu.

Griezot, parliecinieties, ka saglabajat vienmérigu un nemainigu kustibas atrumu, lai iegutu tiru un precizu griezumu.
Ir tris galvenie iemesli, kapéc plazmas iekartu operatori dod prieksroku grieSanai ar attalinatu galu,
nevis griesanai ar vilksanas uzgali.

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

« Jus varat érti novietot degli, veicot kontareSanas procesu vai sekojot noteiktam rakstam.

« Ta ka griesanas gals nepieskaras materialam, tas palidz novérst izkususa materiala atsitienu.
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2 Pirms jebkadu metinaanas darbu uzsaksSanas parliecinieties, ka jums ir piemérota acu

aizsardziba un aizsargapgeérbs. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu
visas personas metinasanas zona.

Griesanas reZimi

Pirsings

Ja griesana netiek sakta no materiala malas, visticamak, js caurdursiet materialu, sakot grieSanu, kas ir process, kura
sagatave tiek izveidots atrs caurums. Caurdursana biezi vien ir tikai sakuma caurums, kas tiks izmantots, lai materiala
iekartas izejas stravas stiprums atbilst grieSanas uzgala stravas stiprumam. Caurdurama materiala biezumam ir
jaieklaujas pareizaja iekartas un uzstadita grie3anas uzgala stravas stipruma diapazona. Ja materials ir nedaudz hiezaks
par iekartas caurdursanas jaudu, varat ieprieks izurbt caurumu un apstradat griezumu ka griezumu no malas.

Atkariba no sagataves biezuma ir divas dazadas caurdurianas metodes. Ja sagatave ir izgatavota no lokSnu metala, kas
ir planaks par 2 mm, degli var turét 90° (perpendikulari) lenki pret grieZamo materialu, grieSanas uzgalim vai degla
stativam nepieskaroties sagatavei vai atrodoties aptuveni 2 mm attaluma no tas (tas var bit atkarigs no uzstaditas
paligmaterialu konfiguracijas). Saciet ar pilotloka izveidosanu, un, tiklidz pilotloks/galvenais grie3anas loks caururbj
sagatavi, saglabajiet parasto grieSanas augstumu, un grieSanas process var sakties.

Ja grieZzamais materials ir biezaks par 2 mm, deglis jatur 30—60° lenki aptuveni 2—3 mm virs sagataves, nodrosinot,
kad pilotloks parvietojas, ar vienmeérigu, lénu ripojosu kustibu parvietojiet degli 90° (perpendikulara) lenki. Saja bridi
caurdurumam vajadzetu bt izveidotam (ja né, turiet degli nekustigi, lidz grieSanas loka dzirksteles iziet no sagataves
apaksas). Tagad caurdurums ir izveidots, var sakt grieSanas procesu.

b
%; :
S
1. attéls 2. attéls

Ludzu, nemiet vera:

« Dazreiz var veikt cauruma iepriek$eju urb3anu, ja vélaties griezt materialu, kas ir tuvu jusu izmantotas plazmas iekartas
maksimalajam grieSanas biezumam. Tas lauj operatoram sakt grieSanu no malas, nevis caurdurt.

« Caurduriana samazina patéréjamo materialu kalposanas laiku neka grie3ana no malas.
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Preseésana

Greb3ana materiala izveido gludu, tiru, ieliektu rievu, kas bieZi vien ir gatava metinasanai. So procesu galvenokart
izmanto metinasanas Suvju nonemsanai vai pretgrebsanai.

Izmantojot Jasic Cut MC-125 un MC-160, greb3anas procesam ir nepiecieSami ipasi paligmateriali, tostarp grebSanas
gals un aizsargapvalks, kas paredzéts tiesi grebSanai; plazmas degla darbibas diagrammu skatiet 28. lappusé.

Lai saktu grebsanas procesu, turiet degla galu aptuveni 15 mm attaluma no sagataves, novietojot degli aptuveni
20°-40° lenkT pret virsmu, ieslédziet pilotloku un, kad tas ir izveidojies, [enam parvietojiet galu tuvak sagatavei, lidz
galvena loka ir pargajusi.

Kad galvena loka ir izveidojusies, atvelciet galu, lidz attalums no sagataves lidz galam ir aptuveni 4-6 mm,
parliecinoties, ka degla greb3anas gals visa greb3anas procesa laika ir novietots aptuveni 300—40° lenki.

Lai izveidotu Sauru U veida rievu sagatave, operatoram jauztur —
nemainigs, vienmérigs kustibas atrums. Izmantojot o metodi,
izveidota rieva bus aptuveni 6 mm plata un 6 mm dzila, tacu tas ir

atkarigs no greb3anas uzgala profila. v

Lai izveidotu plataku rievu, plazmas degli var oscilét no vienas puses uz b o '

otru pusméness seciba, vienlaikus saglabajot nemainigu, vienmérigu \

kustibas atrumu. lzveidota greb3ana bus plataka, bet ne tik dzila. \ Nostajieties no
Greb3anas procesa rakstura dé| svina parsegi, greb3anas deflektori un _\‘ augstuma
degla parsegi ir dai no piederumiem, kas palidzés aizsargat greb3anas Aptuveni 35° NESTF

procesa izmantoto aprikojumu. Greb3anu var veikt ar visiem vadoSiem
materialiem.

Noslipesana

Slipésana lauj lenkot plakanas plaksnes vai caurules malu, lai nodrosintu dzilaku metinasanas iespiesanos. So procesu
parasti izmanto materialiem, kuru biezums ir 9 mm vai vairak.

Slipesanai var izmantot standarta grieSanas uzgalus, tacu atkal japarliecinas, ka

tiek izmantota pareiza plazmas iekartas strava, kas atbilst izmantotajiem grieSanas
uzgaliem.

Parliecinieties, vai slipejama materiala biezums atbilst plazmas iekartas un grieSanas
uzgala stravas diapazonam, ko izmantosiet.

Ja sllpesanu velcat manuall rullitis un/vai lenka vadotne var palidzét saglabat
vienmerigu slipuma virsmu un velamo lenki, ko
parasti nosaka metinajuma Suves konstrukcija.
Nozares standarta lenka diapazoni parasti ir no

15 1idz 45°. GrieSanas uzgalis parasti atrodas 3
[idz 6 mm attaluma no sagataves. Slipéjuma tipa
rullisu vadotnu komplekti (ka paradits kreisaja un
augspusé) var bat |oti noderigi ari nepiecieSamo
slipuma griezumu veido$ana.
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ROKAS DEGLA PATERINMATERIALU SADALIJUMS

Jasic MAX MC-125 plazmas iekarta tiek piegadata ar 6 m UPH-160 85° plazmas rokas degli
(preces nr. 03921CX). 12 m UPH-160 85° plazmas degli var iegadaties, iegadajoties preces nr. 03926CX.

Lapas tehniskie dati

Strava: 30160 ampéri

Darba cikls: 160 amperi pie 60%

Gaze: Gaiss/N2

Gazes spiediens:

- Griesana: 7287 PSI (5,0-6,0 bar)

- Kalsana: 4046 PSI (3,0-3,5 bar)

Gazes pliisma pie 160 A: 850 SCFH (420 [pm)
Pecaplismas laiks: 45 sek.

Paligdeglis: No elektroda [idz uzgalim (22-25)
Aizdedzinasana: Izpusana (bez HF)

C €) IEC 609747

Q RoHS
compliant

Precision Cut Contact Gouging

Ludzu, nemiet vera:

Jasic Plasma MC-125 izejas stravas stiprums ir 125 ampéri, un komplekta ieklautais plazmas deglis ir UPH-160, kura
stravas stiprums ir 160 ampéri.

Pasiitot rezerves griesanas uzgalus, ludzu, nemiet véra, ka maksimalais izmantojama uzgala izmeérs ir 125 ampéru
grieSanas uzgalis ar detalas numuru 51425.

MAX Cut 125 komplekta ietilpst rezerves daju komplekts ar paligmaterialiem: detalas nr. BLKITUPH160/125A
GrieZot planaku materialu, varat izvéléties uzstadit mazaka izméra grieSanas uzgalus. Parliecinieties, ka neatkarigi no

UPH-160 aplveida grieSanas vadotnes komplekts ir detalas nr. 51868
UPH-160 taisnas linijas vadotnes komplekts ir detalas nr. 51865
UPH-160 slipas grieSanas vadotnes komplekts ir detalas nr. 51866

Ludzu, nemiet vera: lepriek$ minéto konfiguraciju drikst izmantot tikai ar Jasic MAX MC-125 plazmas iekartu.
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ROKAS DEGLA PATERINMATERIALU SADALIJUMS

Jasic Max MC-125 plazmas iekarta UPH-160 rokas deglis

‘/A\'

STARPARTS
Preces Nr. | Dalas Nr. Apraksts lepakojuma
daudzums
1 03900 UPH-160 85° degla galva 1
1A 103900.60 Degla galvas O veida gredzens 1
2 05505 Rokturis ar sledzi 1
3 52678 Elektrods 5
4 60039 Virpulgredzens 1
5 51420 Griesanas gals 45A 10
5 51421 Griesanas gals 65A 10
5 51422 GrieSanas gals 85A 10
5 51425 GrieSanas gals 105—-125A 10
7 60311TA Aizsarga korpuss 45—-85A 1
8 60311TB Aizsarga korpuss 105—160A 1
9 51916T Aizsarga vacins (rokas) 45-85A 1
10519171 Aizsarga vacins (rokas) 100—160A 1
1 514246 Griesanas gals 105—125A 10
12 151919G GrieSanas aizsarga vacins 1
13160033 Virpulgredzens — preciza grieSana (rokas) 5
14151428 GrieSanas gals 30—45A — prediza grieSana 10
15 151915 Deflektors, preciza grieSana 10
NA 151868 Apla grieSanas vadotnes komplekta stiprinajums 1
NA 151886 Slipa grie3anas vadotnes komplekta stiprinajums 1
NA 51865 Taisnas linijas grieSanas komplekts 1
N/A~ | BLKITUPH160/45A 45 ampéru paligmaterialu komplekts 1
N/A~ | BLKITUPH160/65A 65 ampéru paligmaterialu komplekts 1
N/A~ | BLKITUPH160/85A 85 ampéru paligmaterialu komplekts 1
N/A~ | BLKITUPH160/105A 105 ampéri Paligmaterialu komplekts 1
N/A* | BLKITUPH160/125A 125 ampéru paligmaterialu komplekts 1

*Sis paligmaterialu komplekts tiek piegadats kopa ar plazmas degla/iekartas iepakojumu, kad tas tiek iegadats pirmo reizi.

Ludzu, nemiet vera: Uzliekot aizsarga uzgala korpusu uz degla galvas, pievelciet tikai ar roku. Neparspilgjiet 3o
uzgali. Ja, uzliekot uzgali, jutat pretestibu, parliecinieties, vai visas vitnes ir kartiba vai ari degla galvas 0 veida
gredzens ir jaieello, pirms turpinat. Darbinot plazmas degli, neliela saspiesta gaisa plisma izplust caur spraugu
starp aizsarga uzgala korpusu un degla rokturi, un ta ir normala darbiba. Neméginiet parak pievilkt vai piespiest
aizsarga uzgala korpusu, lai samazinatu vai aizvértu atstarpi, jo jus varat sabojat degla galvu un rezultata pilotloka
neiedarbinasanas var bt neregulara vai vispar neizdarbinata, kas var izraisit ari iek3ejo komponentu bojajumus.

Ludzu, nemiet véra: Paligmaterialu komplekta ir ieklauts atbilstosa izméra griesanas uzgalis, elektrods, gazes
sadalitajs, aizsargapvalks un aizsarga vilkSanas vacins.
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ROKAS DEGLA PATERINMATERIALU SADALIJUMS

Jasic MAX MC-160 plazmas iekarta tiek piegadata ar 6 m UPH-160 85° plazmas rokas degli
(preces nr. 03921CX). 12 m UPH-160 85° plazmas degli var iegadaties, iegadajoties preces nr. 03926CX.

Lapas tehniskie dati

Strava: 30—160 ampéri

Darba cikls: 160 ampéri pie 60%

Gaze: Gaiss/N2

Gazes spiediens:

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

- Kalsana: 40-46 PSI (3,0-3,5 bar)

Gazes plisma pie 160 A: 850 SCFH (420 lpm)
Pécapliismas laiks: 45 sek.

Paligdeglis: No elektroda lidz uzgalim (22-25)
Aizdedzinasana: Izptsana (bez HF)

C €) IEC 609747

Q RoHS
compliant

Precision Cut Contact Gouging

Ludzu, nemiet vera:

Jasic Plasma MC-160 izejas stravas nominalvertiba ir 160 amperi, un komplekta iek|auta plazmas degja UPH-160
stravas nominalvértiba ir 160 ampéri.

Pasuitot rezerves griesanas uzgalus, ldzu, nemiet vera, ka maksimala izmantojama uzgala izmeérs ir 160 ampéru
grieSanas uzgalis ar detalas numuru 51426.

MAX Cut 160 komplekta ietilpst rezerves daju komplekts ar paligmaterialiem: detalas nr. BLKITUPH160/160A

GrieZot planaku materialu, varat izvéléties uzstadit mazaka izméra grieSanas uzgalus. Parliecinieties, ka neatkarigi no

UPH-160 aplveida grieSanas vadotnes komplekts ir detalas nr. 51868
UPH-160 taisnas linijas vadotnes komplekts ir detalas nr. 51865
UPH-160 slipas grieSanas vadotnes komplekts ir detalas nr. 51866

Ludzu, nemiet vera: lepriek$ minéto konfiguraciju drikst izmantot tikai ar Jasic MAX MC-160 plazmas iekartu.
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ROKAS DEGLA PATERINMATERIALU SADALIJUMS

Jasic Max MC-160 plazmas iekarta UPH-160 rokas deglis

V/A\'

STARPARTS
Preces Nr. | Dalas Nr. Apraksts lepakojuma
daudzums
1 03900 UPH-160 85° degla galva 1
1A 103900.60 Degla galvas 0 veida gredzens 1
2 05505 Rokturis ar slédzi 1
3 52678 Elektrods 5
4 60039 Virpulgredzens 1
5 51420 GrieSanas gals 45A 10
5 51421 GrieSanas gals 65A 10
5 51422 Griesanas gals 85A 10
5 51425 Griesanas gals 105—125A 10
5 51426 Griesanas gals 160A 10
7 60311TA Aizsarga korpuss 45—85A 1
8 60311TB Aizsarga korpuss 105—160A 1
9 519161 Aizsarga vacins (rokas) 45-85A 1
10 519171 Aizsarga vacins (rokas) 100—160A 1
n 514246 GrieSanas gals 105—-125A 10
n 51425G GrieSanas gals 160A 10
12 51919G GrieSanas aizsarga vacins 1
13 160033 Virpulgredzens — preciza griesana (rokas) 3
14 151428 GrieSanas gals 30—45A — preciza grieSana 10
15 51915 Deflektors, preciza grieSana 10
NA 151868 Apla griesanas vadotnes komplekta stiprinajums 1
NA 51886 Slipa griesanas vadotnes komplekta stiprinajums 1
NA 151865 Taisnas linijas grieSanas komplekts 1
N/A~ | BLKITUPH160/45A 45 ampéru paligmaterials lepakojums 1
N/A~ | BLKITUPH160/65A 65 ampéru paligmaterialu iepakojums 1
N/A— | BLKITUPH160/85A 85 ampeéru paligmaterialu iepakojums 1
N/A~ | BLKITUPH160/105A 105 ampéru paligmaterialu iepakojums 1
N/A~ | BLKITUPH160/125A 125 ampeéru paligmaterialu iepakojums 1
N/A* | BLKITUPH160/160A 160 ampeéru paligmaterialu iepakojums 1

*Sis paligmaterialu komplekts tiek piegadats kopa ar plazmas degla/iekartas iepakojumu, kad tas tiek iegadats pirmo reizi.

Ludzu, nemiet vera: Uzliekot aizsarga uzgala korpusu uz degla galvas, pievelciet tikai ar roku. Neparspilgjiet 3o
uzgali. Ja, uzliekot uzgali, jutat pretestibu, parliecinieties, vai visas vitnes ir kartiba vai ari degla galvas 0 veida
gredzens ir jaieello, pirms turpinat. Darbinot plazmas degli, neliela saspiesta gaisa plisma izplust caur spraugu
starp aizsarga uzgala korpusu un degla rokturi, un ta ir normala darbiba. Neméginiet parak pievilkt vai piespiest
aizsarga uzgala korpusu, lai samazinatu vai aizvértu atstarpi, jo jus varat sabojat degla galvu un rezultata pilotloka
neiedarbinasanas var bt neregulara vai vispar neizdarbinata, kas var izraisit ari iek3ejo komponentu bojajumus.

Ludzu, nemiet véra: Paligmaterialu komplekta ir ieklauts atbilstosa izméra griesanas uzgalis, elektrods, gazes
sadalitajs, aizsargapvalks un aizsarga vilkSanas vacins.
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VISPARIGA GRIESANAS INFORMACIJA

2 Pirms jebkadu metinaanas darbu uzsaksSanas parliecinieties, ka jums ir piemérota acu

aizsardziba un aizsargapgeérbs. Veiciet ari nepiecieSamos pasakumus, lai aizsargatu
visas personas metinasanas zona.

Piezimes par griesanas darbibu

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

2. leteicams neaizdedzinat loku gaisa, ja tas nav nepieciesams, jo tas saisinas elektroda un degla sprauslas
kalpo3anas laiku.

3. leteicams sakt grieSanu no sagataves malas, ja vien nav nepiecieSama caurdursana.

4, Griezot, parliecinieties, ka $|akatas nak no sagataves apaksas. Ja Slakatas nak uz augsu no sagataves aug3puses,
tas parasti norada, ka sagatave nav pilniba pargriezta. Tas var biit saistits ar vairakiem faktoriem, tostarp
nepietiekamu grieSanas stravu, nepareizu paligmaterialu konfiguraciju, zemu gaisa spiedienu/gaisa plusmu vai
parak atru grieSanas degla kustibu.

5. Apalas sagataves grieSanai vai precizas grieSanas prasibu izpildei ir nepiecieSams trafaretu délis vai citi instrumenti.

6. GrieSanas laika ieteicams vilkt griesanas degli.

7. Turiet grieSanas degla sprauslu vertikali virs sagataves un parbaudiet, vai loks kustas kopa ar griesanas liniju.
Nelieciet kabeli parak daudz, neuzkapiet uz kabela un nespiediet to, lai neierobezotu gaisa plusmu. Griesanas
deglis var apdegt, ja gaisa plusma ir parak zema. Turiet grieSanas kabeli talak no asam malam.

8. Kad sagatave ir gandriz nogriezta, samaziniet grie3anas atrumu un atlaidiet degla slédzi, lai partrauktu griesanu.

9. Regulari parbaudiet degla paligmaterialus, lai pagarinatu ta kalposanas laiku.

10. Vienmer parliecinieties, vai deglt ir ievietoti pareizie paligmateriali. Nepareizi priekSmeti var sabojat degli vai ierici.

11. leteicams izmantot degli, kura maksimalais garums ir 6 metri. Ja degla kabelis ir parak gars, tas var ietekmeét $is
grieSanas iekartas darbibu, pieméram, loka aizdedzi, jo kabela iek3eja pretestiba samazinas izejas spriequmu.

Ladzu, pemiet vera:

« Jusu gaisa padeve nedrikst but mitruma, ddens, ellas vai citu piesarnotaju. Parmérigs aidens vai ellas daudzums var izraisit dubultu
loka veido3anos, parmérigu elektroda/uzgala nodilumu vai pat degla galvas bojajumus. Jebkurs piesarnotajs var izraisit ari sliktu
griesanas kvalitati.

« leslédzot loku, parliecinieties, ka pilotloka laiks ir minimals, lai izvairitos no parmériga grieSanas uzgala nodiluma.

« Uzliekot jaunu paligmaterialu komplektu, neparslogojiet elektrodu. Parak cieSa pievilkana var sabojat galvas vitni un uzgalis
var nepareizi ievietoties.

* Izmantojiet tikai komplekta ieklauto vai ieteikto “0” gredzena smérvielu vai smérvielu plazmas degla galvai. Nepareizas
smérvielas, kas neiztur augstu temperatru, lieto3ana var sabojat plazmas degla galvu.
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GRIEZUMA KVALITATE

Plazmas process grieZ, izkausejot materialu, un tapéc raksturiga Kerfa platums
iezime ir lielaka kuSanas pakape metala aug3dala, ka rezultata rodas

slikts malu taisnsturainums, augséjas malas noapalosana vai slipums
uz grieztas malas.

"g—Griezuma virsmas
| slipuma lenkis

Griezuma kvalitate bieZi vien var bt atkariga no iestatijumiem
un jusu pielietojuma parametriem, pieméram, degla augstuma, .
griesanas atruma, saspiesta gaisa spiediena, ka ari lietotaja spejam ~ 1°PSakatas , Augigjis malas

- . v o= 7 | Y
tos uzturét grieanas procesa laika. lzdedzu | noapaloiana
uzkrasanas

Grieztas virsmas

Lai labak izprastu grieSanas kvalitati, vislabak ir rapigi aplukot gatava vilkianas linijas

griezumaTpasibas, blakus esoais attels palidzes to izskaidrot.

Griesanas vai degla lenkis

Parasti, griezot ar plazmas degli, degli jatur perpendikulari griezamajam priek$metam.

Izturieties no attaluma

Attalums starp degla galu un sagatavi griesanas procesa laika ietekmés slipuma lenkus. Jo lielaks attalums, jo lielaks
bs slipuma lenkis. Parasti mazakas rokas grieSanas sistémas (parasti 40 ampéri un mazak) ir paredzeétas ta, lai
uzgali vilktu pa plaksni. Lielakas stravas rokas grieSanas sistémam vilktspéjas aizsarga uzgalis, attaluma vadotne vai
grieSanas vadotne palidzés saglabat nemainigu uzgala attalumu lidz sagatavei, lai sasniegtu labakos rezultatus.

Kerfa platums
Plazmas grieSanas laika grieZamaja materiala paliek tukSums, ko sauc par iegriezumu.
Slipuma lenkis
L
Ideala griezuma slipuma lenkis vai griesanas virsmas lenkis butu pilnigi taisnstarveida.
Plazmas grieSanas process rada nelielu lenki, ko sauc par slipuma lenki, gan sagataves grie3anas, gan atgriezumu
puse. Tapéc griesanas virziens ir svarigs. Kad plazmas gaze plust, tai, izejot no grieSanas uzgala atveres, ir virpulveida

darbiba. Si virpulveida kustiba parasti notiek pulkstenraditaja virziena, ka rezultata viena grieZama materiala puse ir
taisnaka par otru. Tas nozimé, ka ir loti svarigi nemt véra kustibas virzienu attieciba pret griezamo detalu.

Blakus esosaja attéla tiek griezts apla formas objekts. lekséjais griezums (A) tiek veikts pretéji pulkstenraditaja
virzienam, bet aréjais griezums (B) - pulkstenraditaja virziena.

Tapéc atcerieties, ja veicat aplveida griezumu un planojat
saglabat iek$€jo apalo detalu ka pabeigtu darbu, parvietojieties 5 .. -
pulkstenraditaja virziena. Ja planojat saglabat detalu, no kuras virziens
tika izgriezts aplis, tad parvietojieties pretgji pulkstenraditaja

virzienam.

Brauksanas
virziens

Jasic EVO plazmas iekartu klasta ir pieejami papildu apla
grieSanas vadotnu komplekti, kas palidz griezt apli.

Razo3anas dala
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GRIEZUMA KVALITATE

Sarni

lzdedZu veidoSanas plaksnes apak3puseé var rasties, ja grieSanas parametri, pieméram, atrums, stravas stiprums, loka
spriegums, gazes spiediens/plisma un gazes veids, nav pareizi griezama metala tipam un biezumam.

Visbiezak parmeriga izdedZu veidosanas célonis ir nepareizs grieSanas atrums. Liels grieSanas atrums var izraisit liela

atruma izdedzus, kurus var but |oti gruti nonemt bez slipéanas. Maza atruma izdedzus var viegli nonemt ar otu vai amuru.
Augsejas malas noapalo3ana

Tas notiek, kad grieztas virsmas aug3éja mala ir erodéjusi un nav taisnstiraina, kas rodas plazmas grie3anas procesa.
Tas parasti notiek, grieZot ar parmérigu stravu vai attalumu starp grieSanas plaksném.

Tas var but bieZi sastopams process, grieZot biezus materialus.

Tipiski grieSanas atrumi

GrieSanas atrums var atSkirties atkariba no barosanas avota jaudas, grieSanas galda kvalitates, materiala biezuma,
griezama materiala veida, ka ari operatora prasmem.

Parvietosanas atrumu nosaka loka trajektorija, kas redzama zem plaksnes. St loka tiek apziméta ka viens no Siem:

A.Taisna loka linija ir perpendikulara sagataves virsmai. 51 loka [inija parasti ir ieteicama labakajai griesanai, izmantojot
gaisa plazmu uz nerisejosa térauda vai aluminija.

B.Vado3a loka linija ir vérsta taja pa3a virziena ka degla kustiba. Gaisa plazmas grie3anai uz miksta térauda parasti ir
ieteicama piecu gradu vadosa loka linija.

(. Aizmuguréja loka linija ir vérsta pretéja virziena ka degla kustiba.

Zemak noraditie atrumi ir tikai vadlinijas masu Jasic rokas grieSanas sistémam, kas izmanto saspiestu gaisu, griezot miksta
térauda materialu ar noradito izejas stravu, nodro3inot, ka uzstaditais grieSanas gals atbilst noraditajai stravas stiprumam.

Materiala 45 | esA | 8sA | 105A | 125A | 160A | Gaisaspiediens
biezums (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 2200 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 MASINAS DEGLA BOJAJUMS

Jasic plazmas iekartas degla opcija: UPM-160 6 m eiro — detalas nr. 03931CX
UPM-160 12 m eiro — detalas nr. 03936CX

Torch Technical Data

Strava: 30—160 ampéri V/A\V

Darba cikls: 160 ampeéri pie 60%
Gaze: Gaiss/N2 STARPARTS

Gazes spiediens: Griesana: 72—87 PSI (5,0-6,0 bar) ( €) IEC 60974-7
Gazes plasma pie 160 A: 850 SCFH (420 Ipm) ek

Pécaplusmas laiks: 45 sek. Q RoHS
Paliglaide: No elektroda lidz uzgalim (22-25) E

Aizdedzinasana: Izpusana (bez HF)

UPM-160

Precision Cut Shielded Shielded with ohmic

B

Ludzu, nemiet vera:
Pievelkot aizsarga uzgala korpusu pie degla galvas, pievelciet tikai ar roku. Neparspilgjiet So uzgali.

Ja, pievelkot uzgali, jutat pretestibu, parliecinieties, vai visas vitnes ir kartiba vai ari degla galvas O veida gredzens ir
jaieello, pirms turpinat.

Darbinot plazmas degli, neliela saspiesta gaisa plisma izplist caur spraugu starp aizsarga uzgala korpusu un degla
rokturi, un ta ir normala darbiba.

Neméginiet parak pievilkt vai piespiest aizsarga uzgala korpusu, lai samazinatu vai aizvértu atstarpi, jo jus varat
sabojat degla galvu un rezultata pilotloka neiesleg3anas var nebut iespejama vai ta var ieslegties nerequlari, kas var
izraisit arf iek3€jo komponentu bojajumus.

Ludzu, nemiet vera: lepriek$ minéto konfiguraciju var izmantot Jasic plazmas iekartam MC-125 un MC-160.
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UPM-160 MASINAS DEGLA BOJAJUMS

Jasic Max MC-160 plazmas iekarta UPM-160 rokas deglis
~A'
STARPARTS
Preces Nr. | Dalas Nr. Apraksts lepakojuma daudzums
1 03910 UPM-160 180° degla galva 1
TA 103900.60 Degla galvas O veida gredzens 1
2 03916 Stikla Skiedras pozicionésanas caurule 1
3 52678 Elektrods 5
4 60039 Virpulgredzens 1
5 51420 GrieSanas gals 45A 10
5 51421 GrieSanas gals 65A 10
5 51422 Griesanas gals 85A 10
6 51425 GrieSanas gals 105—125A 10
6 51426 GrieSanas gals 160A 10
7 60311TA Aizsarga korpuss 45—85A 1
8 60311TB Aizsarga korpuss 105—160A 1
9 60311TA Aizsarga korpuss, 45—85A omisks 1
10 |60311THB | Aizsarga korpuss, 105—160A omisks 1
n 60311THA Aizsarga vacin$ (masinai) 45-85A 1
12 60311THB Aizsarga vacin$ (masinai) 105-160A 1
13160033 Virpulgredzens — preciza grieSana (manuala) 5
14 151428 GrieSanas gals 30—45A — preciza grie$ana 10

Ludzu, nemiet vera: Pievelkot aizsarga uzgala korpusu pie degla galvas, pievelciet tikai ar roku. Neparspilgjiet So uzgali.
Ja, pieliekot uzgali, jutat pretestibu, parliecinieties, vai visas vitnes ir kartiba vai ari degla galvas O veida gredzens ir
jaieello, pirms turpinat.

Darbinot plazmas degli, neliela saspiesta gaisa pliisma izplist caur spraugu starp aizsarga uzgala korpusu un degla rokturi,
un ta ir normala darbiba.

Neméginiet parak pievilkt vai piespiest aizsarga uzgala korpusu, lai samazinatu vai aizvertu atstarpi, jo jus varat sabojat
degla galvu un rezultata pilotloka neieslégsanas var nebit iespéjama vai ta var ieslégties nerequlari, kas var izraisit ari
iekejo komponentu hojajumus.
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CNCTALVADIBAS PULTS LIGZDA

Jasic MAX MC-125 un MC-160 plazmas CNC savienojumi
14 kontaktu CNC vadibas ligzdas izkartojums

3. tapa: Attalinata iedarbinasana/apturésana
4. tapa: Attalinata iedarbinasana/apturésana
5. tapa: Dalita loka signala izeja —

6. tapa: Dalita loka signala izeja +

13. tapa: Zeméjuma savienojums

12. tapa: Kustibas apstiprinajuma signals

14. tapa: Kustibas apstiprinajuma signals

77 e - L
=

T =AU
O e |

Signals Tips Apraksts Kontakta numurs

Signals "Apstiprinats Izeja Izeja, nodroina signala izeju “Apstiprinats kustibai”, 12.un14.

kustibai" (loka parneses kas parasti ir atverts, sauss kontakts, kad plazmas loks | kontakts

signals grie3anas galda pariet.

degla kustibas uzsaksanai)

Sakuma signals (plazmas | levade leeja, kurai nepiecieSams parasti atverts “sauss” 3.un4.

loka uzsaksana) kontakts, lai aktivizetu plazmu. kontakts

Sadalita loka signala izeja * | Izeja Izejas spriegums, kas nodrosina dalita loka (OCV) izejas | 5. un 6.
sprieqgumu plazmas degla augstuma regulatoram (THC). | kontakts
Riipnicas dalita spriequma opcijas ir 50:1, 30:1 un 20:1.

Zeméjums - Zeméjuma savienojums. 13. kontakts

14 kontaktu CNC spraudna detalas numurs ir: 51006273

iestatits jusu THC galda kontrollerim un uzstadisanai!
** Dalita loka sprieguma rapnicas iestatijums ir 50:1.

elektribas aspektiem un visaptvero3as drosibas zinaSanas. Parliecinieties, vai ierices ieejas kabelis

2 Turpmak noraditas darbibas veikSanai ir nepiecieSamas pietiekamas profesionalas zinasanas par
ir atvienots no elektrotikla, un pirms jebkadu ierices parsegu nonemsanas nogaidiet 5 minutes.

Lai iestatitu Jasic Plasma dalito loka spriequmu ta, lai tas butu saderigs ar (NC galda degla augstuma regulatoru (THC),
tehnikim bis janonem MC-125 vai MC-160 plazmas iekartu vaki, jaatrod DIP slédzis un japarsledz saite uz vélamo
iestatijumu, kas atbilst jusu grieSanas galdam uzstaditajam degla augstuma regulatoram.

Lai sanemtu papildu informaciju vai palidzibu, ludzu, sazinieties ar savu piegadataju.
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APKOPE

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

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

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

Parbaudiet, vai nav redzami bridinajuma indikatori un masinas darbiba.

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

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

Sis darbs javeic atbilstosi kvalificétai kompetentai personai.

Ludzu, nemiet vera:

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

« Jusu gaisa padevé nedrikst bt mitruma, ddens, ellas vai citu piesarnotaju. Parmérigs iidens vai ellas daudzums var izraisit dubultu
loka veido3anos, parmérigu elektroda/uzgala nodilumu vai pat degla galvas bojajumus. Jebkuri piesarnotaji ari izraisis sliktu
griedanas kvalitati un saisinas paligmaterialu kalposanas laiku.

« lesladzot paligloku, parliecinieties, ka paligloka laiks ir minimals, lai izvairitos no parmériga grieSanas uzgala nodiluma.

« Uzstadot jaunu paligmaterialu komplektu, neparslogojiet elektrodu. Parak ciesa pievilk$ana var sabojat galvas vitni un uzgalis var
nepareizi ievietoties.

* Izmantojiet tikai komplekta ieklauto vai ieteikto “0” gredzena smérvielu vai smérvielu plazmas degla galvai. Nepareizas
smérvielas, kas neiztur augstu temperatru, lieto3ana var sabojat plazmas degla galvu.
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PROBLEMU NOVERSANA

elektribas aspektiem un visaptvero3as drosibas zinasanas. Parliecinieties, vai ierices ieejas kabelis

2 Turpmak noraditas darbibas veikSanai ir nepiecieSamas pietiekamas profesionalas zinasanas par
ir atvienots no elektrotikla, un pirms jebkadu ierices parsegu nonemsanas nogaidiet 5 minites.

Pirms jebkuras metinasanas un grieSanas iekartas tiek nosatitas no ripnicas, tas jau ir ripigi parbauditas. lekartu nedrikst
manipulét vai mainit. Apkope javeic uzmanigi. Ja kads vads k|ust valigs vai atrodas nepareiza vieta, tas var biit potenciali
bistams lietotajam!

Saja plazmas baroganas bloka ir bistams spriequms. lekartu drikst remontét tikai profesionali apmacits apkopes personals!
Pirms darba ar iekartu parliecinieties, vai ta ir atvienota no stravas. Péc stravas izslég3anas vienmer nogaidiet 5 mindites,
pirms nonemat panelus.

Bojajuma apraksts lespejamais iemesls
Tikla baro3anas sledzis ir ieslégts, | Parbaudiet, vai ieejas strava ir ieslégta.
lai gan stravas indikators Parbaudiet ieejas stravas drosinataju.
neiedegas. Parbaudiet ieejas kabela spraudni un savienojumus.
Parbaudiet ieslegsanas/izslégsanas slédza darbibu un nepartrauktibu.
Galvenais baro3anas slédzis Parbaudiet, vai ventilatoru nebloké gruzi.
ir ieslegts, bet dzeséSanas Parbaudiet ventilatora darbibu.

ventilators nedarbojas. Parbaudiet ventilatora padevi.

Nav gaisa plismas pie degla, kad | Parbaudiet kompresoru.

tiek nospiests degla sprids vai | parbaudiet visus ieplides gaisa savienojumus un savienojumus.

aktivizéts gaisa attirisanas sledzis [ .. —
9 lek3gjais savienojums ir atvienots vai valigs.

Parbaudiet attirisanas slédza darbibu.

ledegas parkarsanas klidas kods. | Ja iekarta tiek darbinata arpus darba cikla, laujiet tai atdzist, un ierice automatiski atiestatisies.

Ventilators nedarbojas — parbaudiet, vai nav $kéri|u, kas bloké ventilatoru.

Nekas nenotiek, kad plazmas Parbaudiet un testgjiet plazmas degli un vadus (slédza kédi).
degla slédzis ir aizvérts

Pilota loks neieslédzas, kad degla | Gazes spiediens uz ierici ir parak zems.
sledzis ir aktivizets.

Pilota loks nodziest driz péc Parbaudiet un nomainiet degla paligmaterialus.

aizdegsanas Parbaudiet un noregulgjiet gaisa spiedienu.
Parbaudiet un, ja nepiecieSams, izlejiet ideni, kas uzkrajies requlatora filtra trauka aizmuguréja
paneli.

Pilota loks ir IESLEGTS, bet Darba kabelis nav pievienots sagatavei vai ir bojats/salauzts.

grieSanas loks neveidojas Parbaudiet un nomainiet degla paligmaterialus.

Paneli tiek paradits E30, ja panelT | Parbaudiet, vai ieejas spriegums joprojam nav parak zems.

iedegas stravas padeves klimes | Ja ieejas spriequms atbilst specifikacijam un trauksme joprojam pastav, sazinieties ar
indikators. apstiprinatu tehniki.

Paneli tiek paradits E80, ja Parbaudiet, vai gazes padeves vads ir pievienots gazes avotam un ir atvérts.

paneliiedegas zema spiediena

indikators. Parbaudiet, vai gazes padeves vada nav nopliides, un parbaudiet ieplides spiedienu.
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PROBLEMU NOVERSANA — PLAZMAS
GRIESANAS PROBLEMAS

Pareiza plazmas loka grieSanas iekartu uzstadisana, pielietosana un ekspluatacija var ietaupit daudzas darba stundas
un samazinat izmaksas, kas nodrosinas solito grieSanas kvalitati un ilgaku patéréjamo detalu kalposanas laiku.

GrieSanas kvalitates problémas vai slikts patéréjamo detalu kalposanas laiks parasti ir visbiezak sastopamas problémas,
kas rodas plazmas grieSanas sistémas, un bieZi vien tas izraisa viens un tas pats iemesls, pieméram, zems vai parak
augsts gaisa spiediens, zema gaisa pliisma, idens vai ella padeves linija - tas viss noved pie sliktas grieSanas kvalitates
un priekSlaicigas patéréjamo detalu nodiluma. BieZi vien ir grati diagnosticét grieSanas problémas, neizprotot iekartu
lietoSanu un iestatijumus, un ir jauzdod dazadi jautajumi, lai varétu sniegt vislabako padomu. Zemak ir uzskaititi dazi

noradijumi, kas palidzes jums sasniegt vienmerigi labu griesanas kvalitati:

« Parliecinieties, vai jusu elektrotikla barosanas avots atbilst plazmas griesanas iekartu specifikacijam.

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

« Parliecinieties, vai jisu plazmas iekartas stravas stiprums atbilst grieSanas uzgalu stravas stiprumam.

* Requlari tiriet un apkopiet plazmas iekartu un degli. Ir svarigi, lai operators uzraudzitu degli, vai nav piesarnojuma vai nolietotu
paligmaterialu pazimju.

Probléma

lespéjamais célonis

Suggested action

Parmériga
paligmaterialu
lietosana (iss
paligmaterialu
kalposanas laiks)

Zems gaisa spiediens vai zema
gaisa plisma (vai parak augsta)

Parbaudiet, vai plazmas iekarta nav zems gaisa spiediens (zemu plismu var
izraisit gara gaisa $|utene ar mazu iek$éjo diametru vai noplides).
Parliecinieties, vai kompresors ir iestatits ta, lai nodroSinatu pareizo CFM,

ka noradits plazmas lietotaja rokasgramata, un vai tas var uzturét So [imeni
grieSanas laika (nemiet véra citas iekartas, kas tiek izmantotas taja pasa

Piesarnota gaze vai parmerigs
mitrums gaisa padevé

gaisa [inija).

Izmantojiet piemérotus gaisa filtrus vai gaisa Zavétajus un veiciet iericu
apkopi saskana ar lietotaja rokasgramatu.

Ja izmantojat kompresoru, requlari iztukSojiet uztveréju.

Griesana ar vilk$anas panémienu
pie lieliem stravas stiprumiem

Lai pareizi lietotu grieSanas uzgalus un to stravas stiprumu, skatiet $is
rokasgramatas degla rezerves dalu sadalu.

Griesanas gala vilkSana pret
metalisko taisno malu

Parliecinieties, ka degla vadisanai pa to izmantojat nemetalisku taisnu
malu.

Parmériga grieSanas virziena
maina

Ja tiek uzturéta pilotloka, paligmateriali nolietosies daudz atrak neka
grieSanas laika, tapéc pilotloka lieto3ana jasamazina lidz minimumam.

Slikta griezuma
kvalitate

Nepareizs parvietosanas atrums

Griez3anas strava nav pareiza

Attaluma augstums nav pareizs

Parbaudiet grieSanas vadotnes diagrammu (35. lappuse), lai noteiktu
pareizos iestatijumus grieZamajam materialam.

Nepareizu degla paligmaterialu
lietosana

Lai uzzinatu pareizo paligmaterialu konfiguraciju konkrétajam lietojumanm,
skatiet plazmas rezerves dalu sadalijumu $s lietotaja rokasgramatas 28. lappusé.

Nolietoti paligmateriali

Parbaudiet un nomainiet, ja nepieciesams.

Plazma nenodrosina pietiekamu
jaudu

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

Nepareizs gaisa spiediens vai
gaisa plisma uz ierici

Parbaudiet iekartas gaisa pieprasijuma specifikacijas, skatiet Sis lietotaja
rokasgramatas 22. lappusi, lai parliecinatos, ka gaisa padeve atbilst
minimalajam prasibam.
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PROBLEMU NOVERSANA — PLAZMAS
GRIESANAS PROBLEMAS

Biezak sastopamas siidzibas par plazmas grieSanu par sliktu griesanas kvalitati vai parmerigu
paligmaterialu nodilumu

NoveérSot plazmas grieSanas iekartas grieSanas veiktspéjas problemas, parasti probléma ir saistita ar paligmaterialiem/
iekartas iestatijumiem, pielietojumu vai iekartas uzstadisanu.

DaZiem operatoriem bazas rada parmérigs/priekslaicigs paligmaterialu nodilums, ko var izraisit vairaki faktori, un
zemak uzskaititie vairums paligmaterialu parak atras nodilSanas iemeslu parasti ir saistiti ar sekojoso...

* Kompresora radrtais mitrums gaisa

« Zems gaisa spiediens un/vai zema gaisa plisma

« Griesanas uzgala vilkana pret metala taisnu malu

« Nepareizas paligmaterialu konfiguracijas izmanto3ana konkrétajam pielietojumam

* Nodilusi kontakta grieSanas starplika... cauruma izmérs ir palielinats utt.

« Parmérigs uzgala atveres nodilums, uzgala palielina3anas pie ta nominalas stravas izraisa nepareizu gazes plismas atrumu
« Parmerigs elektroda nodilums, kas izraisa priekSlaicigu grieSanas uzgala atveres nodilumu

* Gara padeves gaisa $|dtene ar parak mazu iekséjo (D) urbuma izméru!

* Nepareizs attalums starp grieSanas uzgali un griezamo materialu

« Nepareiza caurdurdanas prakse vai grieSanas S|akatas atgrieZas atpakal un trapa griesanas uzgalim/elektrodam

Lai palidzétu noteikt céloni, lidzu, nemiet véra sekojo3o:
* Plazmas degla vada garums?
« Vai iekartas vadibas panelT iestatita strava atbilst degli uzstaditajam griesanas uzgalim?
« Vai faktiskais stravas stiprums grieSanas laika atbilst iestatitajam stravas stiprumam (izmantojiet skavu uz ampérmetra)?
« Vai paligmateriali ir mainijusi krasu, t.i., kluvusi melni utt.? Ja ja, tad iemesls varétu bt zema gaisa plisma.
« Vai elektrikis ir parbaudijis attiecigas iekartas elektrotikla padevi?
« Kads materials tiek griezts, vai materialu var griezt, izmantojot plazmas procesu?
« Kads ir griezama materiala biezums? Vai $is materials nav parak biezs izmantojamajai plazmas iekartai?
« Videja griezuma garums? Vai tiek parsniegts iekartas vai plazmas deg|a darba cikls?
« Vai grie3anai izmantojat metala taisnu malu?
« Vai grieSanas uzgalis varétu pieskarties griezamajam materialam (pat nejausi)?
» Kompresora iespéjas:
* (aisa spiediens uz masinu? (Vai tas ir parbaudits vai tikai mingjums?)
« Gaisa spiediens, kas iestatits uz plazmas masinas (gaidstaves reZima un grieSanas laika, un vai gaisa spiediens kritas?)
« Vai materiala griezums ir:
+ Taisni, raupji vai lenkiski?
« Vai griezama materiala apak3puseé ir daudz izdedzu?
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PROBLEMU NOVERSANA — PLAZMAS
GRIESANAS PROBLEMAS

Biezak sastopamas siidzibas par plazmas grieSanu par sliktu griesanas kvalitati vai parmerigu

paligmaterialu nodilumu

M&ginot noteikt plazmas iekartu k|dmju célonus, mana pieredze tie biei ir saistti ar lietotaja kludam attieciba uz

paligmaterialu iestatisanu, pielietojumu vai iekartas uzstadisanu.

Rezuméjot, Seit ir popularakie plazmas grie3anas padomi, kas janem véra:

« Vienmér izmantojiet pareizu paligmaterialu konfiguraciju.

« Vienmeér parliecinieties, vai gaisa padeve ir pareizi iestatita uz mérierices; parak zema vai parak augsta vértiba
ietekmeés grieSanas kvalitati un paligmaterialu kalpoSanas laiku.

« Nepareiza stravas stipruma iestatijuma izmanto3ana grieSanas uzgala izméram atkal ietekmes grieSanas kvalitati un
paligmaterialu kalpo3anas laiku.

« GrieSanas laika pieskaroties ar atklatu uzgali, paligmateriali tiks [oti atri sabojati vai nolietoti; parasti tikai zem 30
ampériem ir vienigais veids, ka griezt ar grieSanas uzgali!

Dubulta loka izbuve

Dubulta loka veido3anas ir paradiba, kas grieSanas laika var ietekmét paligmaterialu kalpoSanas laiku, un tas ir

stavoklis, kas lauj grieSanas galam palikt plazmas kédé. Grie3anas galam jabuit elektriski aktivam kéde tikai pilotloka

veido3anas laika, un, kad ir ieslégta galvena grieSanas loka darbiba, grieSanas gals darbojas tikai ka plazmas plismas

vadotne, tacu, ja tas grieSanas laika tiek atkartoti ievadits kede, grieSanas stravas stiprums sabojas griesanas galu, un

daudzi no iepriek$ minétajiem bultinu punktiem var izraisit dubulto loku.

To varétu izraisit parak augsta pilotstrava, lai gan tai btu jabat |oti lielai, lai atri sabojatu uzgali, jo grieSanas strava

ir daudz lielaka neka pilotstrava (izejas grieSanas stravu parbaudei vienmér jaizmanto ampérmetrs ar skavas tipa

pieslegumu, lai gan, lai parbauditu pilotloka stravu, bis jaieiet iekartas iekSpusg, un, lai to izdaritu, biis nepiecieSsamas

kvalificéta tehnika prasmes).

Loti svarigi ir ari izmantot pareiza izméra grieSanas uzgali, nemot véra grieSanas stravas stiprumu un materiala

biezumu utt.

Ar Cut MC-125 un MC-160 iekartam UPH-125 un UPH-160 deglu paligmaterialu konfiguracijas ir diezgan pladas.

Pirmkart, jums ir ari iespéja iestatit iekartu ar 3 dazadam paligmaterialu konfiguracijam:

a) attalinati darbinamas paligmaterialu detalas,

b) standarta bremzes paligmaterialu detalas un

¢) pagarinatas bremzes paligmaterialu detalas.

Pec tam saskanojiet griesanas uzgali ar masinas grieSanas stravas stiprumu un materiala biezumu; sikaku informaciju
skatiet 28.—31. lappuse.
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MATERIALI UN TO IZNICINASANA

lekarta ir izgatavota no materialiem kas nesatur toksiskas vai indigas vielas, kas ir bistamas operatoram

Kad iekarta tiek nodota metalliznos, ta ir jaizjauc atdalot detalas atbilstosi materialu veidam

Neizmetiet iekartu kopa ar parastajiem atkritumiem_ Eiropas Direktiva ,00,/06/EK par elektrisko un elektronisko iekartu
atkritumiem nosaka, ka elektriskas iekartas kuru kalposanas laiks ir beidzies ir jasavac atseviski un janodod videi
draudziga parstrades punkta,

Jasicir athilstosa parstrades sistéma kas ir redistréta Apvienotaja Karalisté vides agentira Masu registracijas numurs ir
WEEMM3813AA

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

ROHS ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

Ar 30 més apstiprinam, ka iepriekSminétais produkts nesatur nevienu no ES Direktiva 2011/65/ES uzskaititajam
ierobeZotajam vielam koncentracijas, kas parsniedz taja noteiktas robezvértibas.

Atruna: Ludzu, nemiet véra, ka Sis apstiprinajums ir sniegts, balstoties uz masu pasreizejam zinaSanam un parliecibu.
Nekas 3eit nav un/vai nevar tikt interpretéts ka garantija piemérojamo garantijas tiesibu aktu izpratné.
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EK ATBILSTIBAS DEKLARACIJA

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:
.

Position: lﬂ/ﬂ_ BWS:‘HBS
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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GARANTIJAS PAZINOJUMS

Visiem jaunajiem Jasic metinatajiem, plazmas griezejiem un vairaku procesu iekartam, ko pardod Jasic, tiek
nodroginata garantija sakotnéjam ipasniekam, kas nav nododama citam citam, pret bojajumiem materialu vai
razo3anas defektu dél 5 gadu perioda péc iegades datuma. Oridinalais rekins ir standarta garantijas perioda
dokumentacija. Garantijas periods ir balstits uz vienas mainas modeli.

Bojatas vienibas salabo vai nomaina uznémums misu darbnica. Uznémums var izvéleties atmaksat pirkuma cenu
(atskaitot izmaksas un nolietojumu, kas saistits ar lietoSanu un nodilumu). Uznémums patur tiesibas jebkura laika
mainit garantijas nosacijumus, kas attiecas uz nakotni.

Pilnas garantijas priekSnoteikums ir tas, ka izstradajumi tiek darbinati saskana ar pievienotajam lietosanas
instrukcijam. levérojiet atbilstosas uzstadisanas un juridiskas prasibas, ieteikumus un noradijumus, ka ari izpildiet
ekspluatacijas rokasgramata noraditas apkopes instrukcijas. Tas javeic atbilstosi kvalificetai, kompetentai personai.
Maz ticama problémas gadijuma par to jazino Jasic tehniska atbalsta komandai, lai parskatitu prasibu.

Klientam nav pretenziju uz precu aizdoSanu vai nomainu, kamer tiek veikts remonts.

Talak noraditais neietilpst garantijas darbibas joma:

» Defekti dabiska nolietojuma dé|

« LietoSanas un apkopes instrukciju neievéro3ana

« Savienojums ar nepareizu vai bojatu stravas padevi

» Parslodze lietosanas laika

» Jebkadas izmainas, kas tiek veiktas izstradajuma bez iepriek3gjas rakstiskas piekrisanas

» Programmatras klidas nepareizas darbibas dé|

» Jebkurs remonts, kas veikts, izmantojot neapstiprinatas rezerves dalas

« Jebkuri transportésanas vai uzglabasanas bojajumi

+ Garantija neattiecas uz tieSiem vai netieSiem bojajumiem, ka ari jebkadiem pelnas zaudejumiem

« Argjie bojajumi, pieméram, ugunsgréks vai bojajumi dabisku iemeslu dél, pieméram, plidi

PIEZIME: Saskana ar garantijas noteikumiem metinasanas degli, to patéréjamas dalas, stieples padeves bloka
piedzinas rulli un

vadcaurulém, darba atgrieSanas kabeliem un skavas, elektrodu turétajiem, savienojuma un pagarinajuma kabeliem,
elektrotikla un vadibas vadiem, spraudniem, riteniem, dzesé3anas Skidrumam utt. tiek piemérota 3 meénesu garantija.
Jasic nekada gadijuma nav atbildigs par jebkadiem treSo pusu izdevumiem vai izdevumiem/izmaksam, vai jebkadiem
netieSiem vai izrietoSiem izdevumiem/izmaksam.

Jasiciesniegs rekinu par visiem remontdarbiem, kas veikti arpus garantijas darbibas jomas. Piedavajums par jebkuru
remontdarbu, kas nav saistits ar garantiju, tiks sagatavots pirms remontdarbu veikSanas.

Lemumu par hojatas dalas(-u) remontu vai nomainu pienem Jasic. Aizstata(-as) dala(-as) paliek Jasica ipaSuma.
Garantija attiecas tikai uz iekartu, tas piederumiem un dalam, kas atrodas iek3puse. Nekada cita garantija nav izteikta
vai netiesa. Netiek izteikta vai netieSa garantija attieciba uz izstradajuma piemeérotibu kadam konkrétam lietojumam
vai lietojumam.
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& IASIC

Wilkinson Star Limited

Shield Drive
Wardley Industrial Estate
Worsley
Manchester
UK
M28 2WD

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

@ JASIC [Kaisliba par metinasanu
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