Navod na obsluhu a udrzbu
Plazmova rezacka Sharks CUT 60
Obj. €islo SHK 467

Vyrobce a dovozce pro  CR a SR: Steen QOS, s.r.o., Bor 3, Karlovy Vary

PLASTOVY/KARTONOVY OBAL ODSTRA NTE Z DOSAHU DETI, HROZI
NEBEZPECi UDUSENI!

Upozorn éni:
Pred uZitim tohoto vyrobku prostudujte tento navod a drZte se vSech

bezpe €nostnich pravidel a provoznich instrukci.

Tento vyrobek je ur €en pro hobby a kutilské pouZzivani, nejedné se o
profesionalni Fadu!

Pavodni ndvod k pouziti



Vazeny zakazniku,

dékujeme Vam, Ze jste si zakoupil plazmovou fezacku Sharks, model CUT 60. Plazmova
fezaCka byla vyvinuta a vyrobena spole¢nosti Steen QOS, s.r.o., tak, aby splfiovala naroky
na vysoky standard, provozni spolehlivost, snadnou obsluhu a bezpeénost uZivatele.

PFi spravné péci Vam poskytne stabilni a spolehlivy vykon. Pokud jej budete pouzivat
spravné a pouze k uréenému ucelu hobby vyuZiti, uZijete si roky bezpe€ného provozu a
spolehlivého servisu.

UPOZORNENI
Pfed pouzitim VaSeho nového vyrobku SHARKS si peclivé prectéte tento Navod
na obsluhu a udrzbu. Vénujte zvlastni pozornost véem UPOZORNENIM a
VAROVANIM. Pro nejoptiméalné&jsi a dlouhodobé pouziti musite pfisné dodrzovat
instrukce pouZiti a udrzby. Pfipadné opravy ¢i servisni ukony doporucujeme svéfit servisu
Sharks.
Va3 SHARKS produkt m& mnoho vlastnosti, které Vasi praci ulehci a zrychli. PFi vyvoji
tohoto produktu byla vénovana velka pozornost bezpec&nosti, provozu a spolehlivosti, s
ohledem na jednoduchou udrzbu a provoz.

OBECNE BEZPE CNOSTNI POKYNY

Elektricky Sok m aze vést ke smrti!
» Nastavte uzemnéni podle pouzitych norem
« Je zakazano provozovat stroj s poSkozenou izolaci hofaku nebo pFivodniho kabelu.

* Nikdy neprovozuijte stroj s demontovanymi nebo poSkozenymi kryty. =
Krome rizika urazu klesa ucinnost chlazeni a zvySuje se uroven —\-4\
- P <

ruseni.
* Pfed uvedenim do provozu se ujistéte, Ze pfistroj i zakladni materidl

byly pfedpisové uzemnény podle pouZzitych norem.
» Kontakt se soucastmi, které jsou pod proudem, maze mit za nasledek smrt v dusledku
Uderu elektrickym proudem &i popéleniny.

* Pfi instalaci a opravach pfistroje vypnéte napéjeni a vytahnéte zastrcku.

* Pfi vyméné horaku také vypnéte napajeni.

» PouZivejte suché a dobfe izolované pracovni rukavice.

* PFistroj nesmi byt uveden do provozu, pokud byl odstranén jeho kryt.

*Pokud pfistroj pouZzivate v Uzkém prostoru resp. hodné vysoko, pracujte s ochrannymi
pomuckami.

» Po skond&eni fezani vypnéte od napajeni.

* PFistroj se nesmi pouZivat za deSté a na mistech s relativné vysokou vihkosti vzduchu
(vyssi jak 80%).

» Osoby s kardiostimulatorem jsou vystaveny zvySenému pusobeni magnetického pole a
bé&hem zapalovani se kratkodobé ocitnou v elektromagnetickém poli, coz by mohlo mit viiv
na ¢innost stimulatoru. Je nutno se predem poradit s Iékafem.

* Nikdy pfi zapalovani nesméfujte horak proti o¢im, télu nebo jiné osobé.

* Obsluhu stroje smi provadét pouze pracovnik dikladné obezndmeny s problematikou
déleni materialu pomoci plazmy.

» Pfed kazdym zasahem v elektrické ¢asti, sejmutim krytu nebo &isténim je nutné odpojit
zafizeni ze sité.

Svafujte v dob Fe vétrané mistnosti!

* Oblast svarovani musi byt dobfe vétrana.

* PouZijte dostate¢né vétrani s nucenym ob&éhem nebo mistni

odsavani (nucené sani), aby se odstranily vypary. =3-.
B i,

* Pfi fezani vznik& velké mnozstvi plynnych zplodin a prachovych
¢astic fezaného materialu
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* Vlivem vysokych teplot dochazi k chemickym reakcim a vzniku

riznych oxidl a jinych slouéenin, z nichz nékteré jsou zdravi Skodlivé.

* Zvlast nebezpecné zplodiny vznikaji pfi Fezani materialu obsahujici @
olovo, beryllium, kadmium (pokadmiované dild) a materialt

opatfenymi barevnym natérem.

* Pfi fezani materiélu, kdy vznikaji zvlast nebezpecné zplodiny, je nutné navic pouzit dychaci
masku.

« Pri prekroceni koncentrace téchto plynt nad hodnoty dané hygienickymi normami mlze
dojit k poSkozeni zdravi, zejména pfi dlouhodobé&jSim plsobeni.

» U nédrzi na plyn, oleje, pohonné hmoty atd.(i prazdnych) neprovadéjte fezaci prace, nebot
hrozi nebezpedi vybuchu.

Rezaci a pilotni oblouk je zdrojem velmi intenzivnih o sv ételného
(zejména UV) zarteni. Toto za feni maze znaéné poskodit zrak a
pokozku!

 PouZivejte vhodnou svarecskou pfilbu a svételny filtr, noste vhodny
svarecsky ochranny odév s dlouhymi rukavy, kalhotami a pracovni obuvi
¢i kozenou zastérou.

* Také osoby vyskytujici se v blizkosti mista fezani musi byt informovani o nebezpeci a musi
byt vybaveny ochrannymi prostfedky.

* Pfihlizejicim svarfovani doporucujeme pouzit svareci helmu, popf.
ochrannym plotem.

* Nebezpedi popaleni vznika pfi fezani od odletujicich ¢astic
rozzhaveného kovu, od plazmového oblouku a horkého fezaného
materialu. Tento paprsek rozzhavené plazmy dosahuje ve svém jadie az
10000°C.

* Nebezpedi vzniku ohné!

* Nesvarujte v blizkosti hoflavych materidld nebo tam, kde atmosféra maze
obsahovat hoflavy prach, plyn nebo tekuté pary

* V. misté vykonu prace nekurte.

Pracovni prost fedi a ochranné prost Fedky!

» PouZivejte chranice sluchu nebo jiné prostfedky k ochrané ucha.

* Stroj pfi své ¢innosti produkuje hluk, jehoz hladina dosahuje hodnoty 80-85

dB.

» Noste schvalené ochranné bryle s bo¢nimi Stity pod Vasi

svarovam pfilbou nebo obli¢ejovy Stit po celou dobu v pracovni oblasti.

* Noste kompletni ochranu téla — bezolejovy ochranny odév, koZzené rukavice,
silnou koSili, pracovni kalhoty a vysoké pracovni boty.

» Nesvarujte na nddobéach, které jsou uréeny pro hoflaviny nebo v uzavienych
nadobach jako jsou tanky, valce, naddrze nebo potrubi.

» Nenaklanéjte fezacku vice nez 45° (optimalné 15-30°)!

— * Chranite se pred Urazem elektrickym proudem izola&nimi
ochrannymi prostredky. e
* Pokud je to mozné noste pfi sobé nehoflave, suché izolacni materialy,

suché pryZzové rohoze, suché dievo nebo preklizku.
* Pfed praci na zafizeni vZdy odpojte vstupni konektor od napéti.

V pfipadé poruchy se vzdy obra t'te na odborniky!
» Zaznamenate-li béhem instalace nebo provozu jakékoliv problémy,
prosim, postupuijte podle tohoto navodu.
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 Pokud se nepodafi plné pochopit manual nebo se nedafi vyreSit vznikly problém, obratte se
na svého dodavatele invertoru anebo pfimo na servisni stfedisko Sharks pro profesionalni
pomoc.

TECHNICKE SPECIFIKACE

napéti/frekvence: 380V/50Hz
jmenovita vstupni kapacita: 11 kVA

jmenovité vystupni napéti: 104 V PfisluSenstvi:

jmenovity vykon: 20 - 60 A horék, zemnici kabel, maska,
napéti naprazdno: 104 V manometr, redukéni ventil,
pracovni cyklus: 60% kladivko/kartac, 5x tryska,
zatézovatel: 60% = 60 A, 100% = 46 A spojovaci technika

acinnost: 85%

Ggcinik: 0,93

max. fezna tloustka: 20 mm

tlak vzduchu: 0,5 MPa (= 5 bar)

tfida izolace: F

ochranna tfida: 1P21

funkce: Hot Start, Antistick, Arc Force, Soft Start
rozméry: 540x300x400 mm

hmotnost: 19 kg

POPIS

1. digitalni displej zobrazujici
hodnotu fezaciho proudu

. kontrolka - prehrati

. kontrolka proudu

. regulace fezného proudu

. pfipojka ukostfovaciho kabelu
. pfipojka fidiciho kabelu

. pfipojka svazku hadic/hofaku

~NOoO O~ WN

UPOZORNENI:

Vzhledem k velikosti instalovaného
vykonu muaze byt pro pfipojeni
zafizeni k verejné distribuéni siti
nutné k odsouhlaseni poskytovatele
(rozvodné zavody). Uzivatele
upozorfiujeme, Ze je odpovédny za
pFipadné ruseni z fezani!
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MONTAZ, INSTALACE

UVEDENI DO PROVOZU

- Ujistéte se, Ze je v prostoru pfitomné dostate¢na cirkulace vzduchu (popfipadé je prostor
dobfe vétratelny), a prostory nejsou vihké.

- Zkontrolujte, zda pouZzivate spravnou hubici v zavislosti na tloustce fezaného materialu.
- Stroj, horék a dalsi pfisluSenstvi nesmi nést Zddné zndmky poskozeni.

- V blizkosti nesmi byt Zadné latky, které by mohly zapficinit poZar nebo vybuch.

- Pouzivejte veSkeré dostupné ochranné pomucky!

PFipojeni do sit &

Prekontrolujte napéti, pocet fazi a frekvenci na zasuvce, dle technickych adajd na Stitku.
Stroj musi byt spravné uzemnény (zemnici klesté, korektor zemniciho kabelu). Ujistéte se,
Ze zdroj proudu bude po celou dobu dodavat do zafizeni odpovidajici hodnoty pro kvalitni
fezani a hlavné pro ochranu stroje pfed zni€enim.

UPOZORNENI:
Pokud se vyskytne béhem instalace jakykoliv problém (cokoliv nebude odpovidat technické
specifikaci), stroj nespoustéjte a pozadejte o pfekontrolovani odbornym technikem!

POZNAMKA: Rezaci plazmy jsou velice nachylné na stabilitu dodavaného proudu. Nikdy
nenapojujte plazmu na privodni kabely s primérem mensim nez 2,5 mm.

PFipojeni ho faku

Pfed pfipojenim do sité je nutné se presveédcit, Ze hlavni vypinac plazmy je v pozici OFF
(vypnuto). Ujistéte se, Ze plazma je pomoci zemniciho kabelu Fadné uzemnéna (jak

v konektoru tak u zemnicich klesti) Poté vsunte plazmovy hofak do konektoru pro pfipojeni
hofaku (pomoci univerzalniho kli¢e odblokujte zdpadku, nasadte hofdk a dotahnéte smérem
»vpravo®)

Pfipojeni horaku podle obr. PT-31 LR _—torehhandie

- dejte jednu stranu elektrody do hlavy drzaku

- pfipojte trysku k elektrodé ﬁae‘mﬂ&

- pfipojete hubici k trysce a elektrodé & " diverter

- pfipojte ochranny kryt k hubici a pfiSroubujte jej do hlavy drZzaku \,9;*—%_. nozzle \>
/ —————— protective casing

PFipojeni zdroje stla €eného vzduchu

* Pfi praci s fezaci plazmou je bezpodmine&né nutné pfipojit zdroj stlateného vzduchu a
zajistit, aby byl vzduch Cisty a suchy.

* Zdroj musi byt bez pfitomnosti oleje (i pfesto se doporuc€uje pouZziti olejového filtru)

* Vzduch se musi dodavat pod tlakem max. 5 bar a zajistit pratok 20 I/min (zalezi na typu
plazmy).

Nedodrzeni t échto hodnot m Gze zpuasobit vzr dst teploty a m Gze dojit k poSkozeni
horaku!

* Ventilem u zdroje vzduchu nastavte poZadovany tlak, pfipadné pouZzijte pfedsazeny
redukéni ventil.

* Bez pusténi proudu na hofak nastavte pusténim vzduchu spravnou (stabilni) hodnotu
pritoku vzduchu na obvodu hofaku. Doporucuje se kontrolovat na testeru s kuli¢kou u
redukéniho ventilu.

» Kompresor musi byt schopen dodavat minimalni pratok stlaéeného vzduchu dle pouZzitého
zafizeni a technické specifikace.

» Vzdusnik musi byt vybaven odkalovacim ventilem.
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« Je nutné, aby byl kompresor vybaven chladi¢em stlateného vzduchu nebo dostateéné
velkym vzduSnikem. Jinak se do rozvod( dostane ohfaty vzduch, ktery mize obsahovat
znacné mnozstvi vody, které nelze zachytit v odkalovacich. Vzduch se ochladi az po
prichodu pfes rozvody, mize dosahnout rosného bodu, a tim dojde k vylu€ovani vodnich
kapek (coz mlze byt az za odkalovagi). Optimalni velikost vzduSniku je minimalné 50 litrd.
* Na vystupu musi byt zabudovéan ucinny filtr s dostatec¢nou kapacitou, odlu¢ovac oleje
kondenzatu, pfipadné regulator tlaku, je-li provozni tlak kompresoru vyssi jak 8 bard. Tyto
prvky musi byt dimenzovany na prutok minimalné 201/min, aby nezplsobovaly pokles
vystupniho tlaku b&éhem fezani.

* Vnitfek vzdusniku by mél byt opatfen povrchovou Upravou proti korozi.

» Sani kompresoru by mélo byt opatfeno u¢innym filtrem nasavaného vzduchu (zejména u
mobilnich kompresor() pracuji-li v praSném prostiedi.

UPOZORNENI:

Nékteré kompresory maji zabudovany na vystupu tzv. p  fimazéava € tlakového vzduchu.
Na tento vystup nesmi byt v Zddném p  Fipadé plazmova fezaé€ka pfipojena! DosSlo by ke
zne¢€ist éni celého pneumatického systému a mohlo by dojit k poskozeni ho Faku.

[ Elekirické vedeni W Pipojeni 3x380V

. 'C_?_{-!_TF Regulace tlaku vzduchu e
/ j Vedeni vzduchu_ . S acay
P S | / | o e o
| | \ g pripojeni k siti
| I e ) J | 380V/50Hz
( I \ / OFF \
A . /
O D_L/ / spinaé ON/OFF
Vzduchovy kompresor
Uzemnéni N . o -
{ —:— ventilator
\\ ¥ //// ~
GAS @
®) ST zéastréka
Obrobek ‘ uzemnéni
T

konektor pfivodu vzduchu

«’
- ﬂ Ukostreni
\

:L"‘ﬁ) _II
l

Rezam
horak
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INSTALACE REGULATORU TLAKU:

- Instalujte oddélené médéné trysky k ,IN“ a ,OUT" svorkam.

- Instalujte méfic tlaku.

- Upevnéte podpéru regulatoru na zadni ¢asti zafizeni.

- Odstrarite gumovou matici.

- Propojte regulator s drahou.

- Nastavte provzduSiovaci knoflik. Nastavte tlak vzduchu s regulovanym tlakem vzduchu
(smér ,+“zvySuje se tlak, ,-, snizuje se tlak). A poté stisknéte knoflik pro regulaci tlaku
vzduchu.

- Indikovany tlak je kolem 4 Pa.

- Uvolnéte plynovy ventil do doby stanoveného tlaku a poté stisknéte tlagitko.

- Tlak plynu je 4krat vétsi nez normalni atmosféricky tlak.

- V pfipadé, Ze se filtracni lahev napIni vodou, vodu odstrarite.

L\

[ouT]
Vystup vzduchu

=

=

=

=

—

o=
]

Knoflik regulace tlaku vzduchu

Privod vzduchu—

— Odvodniovani
y

Tlakomér
Tlakomeér—

vzduchovy filtr - - Odvodnovaci zatka

. ]
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REZANI

» Zapnéte pfistroj stisknutim tla¢itka ,ON“.

» Rozsviti se displej s nastavenim aktualni hodnoty.
» Stisknutim tlacitka hofaku dojde k zapaleni pilotniho oblouku. Poté je nutné neprodlené
prilozit hofak k Fezanému materialu. V tomto okamZziku za¢ne hofet hlavni oblouk mezi
hofdkem a materialem, ktery provadi vlastni fez.

» Hofakem je nutné pohybovat rovnomérnou rychlosti, jeji hodnota je zavisla na sile a druhu
fezaného materialu a velikosti fezaciho proudu. Doporu€ujeme nejprve vyzkouset.

K dosazeni dobré kvality fezu je dale potfeba, aby vzdalenost fezaci trysky byla od materialu
pFiblizné 2 mm (coz zaru€uje vodici pruZzina umisténa na konci plazmového hofaku). Pfi vétsi
vzdalenosti klesa fezaci vykon a zhasina hlavni oblouk, pfi pFili§ malém odstupu dojde

k vétsimu opotiebeni hofaku.

« Rezani kov(i je mozno provadét pfi volbé odpovidajicich parametr(i ve vdech moZnych
polohach (vodorovné, svisle atd.), nicméng je-li t to mozné, volime pfednostné vodorovny
fez. V ostatnich polohach je obsluha ve zvySené mi  Fe ohroZzovana odletujicimi kapkami
roztaveného materialu!

* Pokud je moznost, doporu€ujeme startovat na hrané materialu.

V pfipadé, Ze fezeme diru nebo musime zacit od stfedu materialu,

mirné naklonime hlavu hofdku a postupné ji narovname do svislé S
polohy tak, aby odstfikujici material nezanasel trysku. Tento pracovni 3
postup musime vzdy dodrZovat, pokud tlouStka materialu presahuje 3
mm.

» Pokud vedeme Fez v kouté nebo rohu, doporu€ujeme pouzit
prodlouzenou elektrodu a trysku. Je nutné pocitat s nizSim fezacim il

vykonem, narozdil od kratkého provedeni. ‘
UPOZORNENI:

Plazmova Feza€ka umoz nuje dotykové zapdleni a zarove n zapéleni pilotniho oblouku.

Tabulka doporu €eného pouziti pr timéru hubice a Fezaciho proudu na zaklad é tlouStky
materialu

Tloust'ka materialu (mm) Rezaci proud (A} Prumér hubice (mm)
1—5mm ~4() 1,001 1
5—10 mm ~60 1,314
10 — 16 mm ~90 16017
16 — 30 mm =100 1,819
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POCATEK REZU VE STREDU MATERIALU

SPATHNE LOBRE

c ? i a _J
) ! ]
u - " ) € ; B
l A

RYCHLOST REZANI

OPTIMALNI (152309 VELIKA

Ve

MAXIMALNI (459 ' MALA
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VYMENA ELEKTRODY

Elektrodu je t Feba vym énit, jakmile krater dosahne
_— rozméru 1,5-2 mm.

2
HUBICE
. Je mozné volit z nékolik druhd hubic. LiSi se po¢tem otvora pro stlaceny vzduch.

DLOUHA ELEKTRODA A DLOUHA TRYSKA

. Dlouha tryska (dyza) slouZi pro fezani v hlech a v prostorech, kam standardni dyzou
neni mozné dosahnout
. Do tloustky 5,8 mm fezaného materialu je mozné s touto kombinaci elektrody a dyzy

tahnout dyzu pfimo po fezaném materialu bez vodici pruZiny. Zivotnost dyz a elektrod se
snizi pfiblizne o 30-50%.

STANDARDNI TRYSKY/DYZY
. Do tloustky 10 mm fezaného materialu je mozné tahnout dyzu pfimo po fezaném
materialu bez vodici pruziny. Zivotnost dyz a elektrod se sniZzi pfiblizne o 30-50%.

DULEZITE ZASADY

- Dobu hofeni pilotniho oblouku je nutné omezit pouze na nezbytnou dobu. SniZuje se tim
opotifebovani trysky a elektrody. Pfi Castém startovani naprazdno se zatéZuje tryska a
elektroda a mohlo by dojit k pfehfati odporového predfadniku pilotniho oblouku.

- Po skonceni fezani nikdy nevypinejte okamzité stroj hlavnim vypinatem, ale nechte vzdy
probé&hnout tzv. ochlazovaci cyklus hofédku. Okamzité vypnuti provedte pouze v pfipadé
nouze.

. Tlakovy vzduch ma rozhoduijici vliv na kvalitu fezu, Zivotnost trysek, elektrod a celého
hofaku. Je nutné dbat na spravné nastaveni hodnoty tlaku (pfi fezani nesmi klesnout pod
pfedepsany tlak). Vzduch nesmi obsahovat mechanické necistoty, olej a vodni kondenzat.
Tyto necistoty snizuji kvalitu Fezu, zplsobuji nestabilitu a zhasinani oblouku a mohou
poskodit hofak. Zdroj tlakového vzduchu musi byt proto vybaven ucinnou filtraci a
spolehlivym odluc¢ovacem oleje a vodniho kondenzatu. V pfipadech, kdy kompresor nasava
vzduch o vysoké vihkosti, coZ se projevi potfebou ¢astého odkalovani tlakové nadoby, je
nutné zaradit do pfivodu jesté jeden Uc€inny odkalovac jako 3. stupen. Zachyceny kondenzat
je nutné denné vypoustét. A to ze vSech odkalovacu a tlakové nadoby kompresoru.

- Je nutné dbét na dobry elektricky kontakt zemnicich klesti a materiélu

- Trysku a elektrodu je potfeba kontrolovat a v€as vymérovat.

POZNAMKA:Zivotnost téchto dili je pouze nékolik hodin fezaciho ¢asu a je silné zavisla na
dodrZovani spravnych zasad pfi fezani

UPOZORNENI:
Pfed vyménnou dilG hoféku a pfi jakémkoliv zasahu do pfistroje odpojte stroj ze sité.
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| PRICINY NEKVALITNICH REZU

NEDOSTATECNY PRUNIK REZU

- Vysoka rychlost fezani. Pfesvédcte se, zda sklon pronikajiciho fezného oblouku
nepresahuje cca 15-30°.

- Vysoké opotfebeni trysky nebo elektrody.

- Velka tlouStka materialu a nevhodné zvolena hodnota fezaciho proudu a pramer trysky.
- Spatny elektricky kontakt mezi zemnici svorkou a materialem.

UPOZORNENI:
Pokud fezaci oblouk nepronika dokonale materidlem, zanasi rozstfikujici se materiél trysku
hoféku a sniZuje jeji Zivotnost.

REZACI OBLOUK JE NESTABILNI, ZHASINA A ,ST RILI*
- opotfebena tryska nebo elektroda

- vysoky tlak vzduchu

- nezachyceny vodni kondenzét

UPOZORNENI
Nestabilni oblouk zplGsobuje velmi intenzivni ruéeni, které maze zpusobit zhrouceni fidiciho
systému stroje, pfipadné ohrozit okolni zafizeni!

KONICKY REZ
- vznika-li kfivy Fez vypnéte stroj, uvolnéte nosic trysky a otocte trysku asi o ¥4 a znovu

zkuste fezat.

- poSkozen& nebo opotfebovana tryska a elektroda
- postaveni hofaku k materialu neni kolmé
- velka vzdalenost hofaku od materialu
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| UDRZBA

* Velkou pédi je tfeba vénovat hofaku. PFi Fezani materidlu odstfikuje roztaveny material, a
ten znecistuje vnitini prostor hofaku. Plazmovy hofék je tfeba udrZzovat a v€as vyménovat
opotiebené dily.

* Pravidelné kontrolovat stav kanalkt defizéru. Jsou-li znegistény, je nutné je profouknout,
popiipadé difuzér vyménit. Spatny stav toho dilu ma negativni vliv na kvalitu fezani a
zpusobuje velmi silné ruSeni, které maze zpusobit zhrouceni fidici elektroniky stroje nebo
muze ovlivnit okolni zafizeni. Pokud se poSkodi kabel hofaku, je nutné jej neprodlené
vymenit — hrozi nebezpe €i Urazu elektrickym proudem!

« Udrzba pneumatického systému spociva v pravidelném vypousténi zachyceného
kondenzatu, a to pfi soustavné ¢innosti minimalné 1xdenné. Dale vizualné kontrolovat
stupen znecisténi vzduchového filtru a dle potieby jej demontovat a vycistit.

» Nastaveni pracovniho tlaku nesmi klesnout pod minimalni hodnotu.

« Zdrojovou skfifl je nutné pravidelné podle miry prasnosti prostfedi vyfouknout stlacenym
vzduchem

* U fezaciho stroje je tfeba provést periodickou revizni prohlidku 1x za pal roku provéfenym
pracovnikem podle CSN 331500 a SSN 050630

UPOZORNENI:
Pozor na nebezpedi posSkozeni elektronicky soucastek pfimym zadsahem stlateného vzduchu
z malé vzdalenosti.

MODEL | SHKAST | NUMBERING |
= (1 HE= | sTANDARD | 1EC 60974-1:2008
£ ' [ 20ABEV-HIAN D4V
——ta | X | BO% | 100
I lz B 464
| 2BV T v | gV
- lma 1284
]:J:L-"— U3V ‘
3-50Hz e 104

DEGREE OF PROTECTIONAPTS DEGREE OF INSLILATIONF{CO0UNG SFSTEMWND COOLME

servis +420 774 335 397 www.sharks-shop.cz Stranka 12



ZARUCNI PODMINKY SHARKS

Zaruéni list patfi k prodavanému vyrobku odpovidajiciho €isla jako jeho nedilna soucast. Ztrata
origindlu z&ruéniho listu bude divodem k neuznani zaruéni opravy. Na vyrobky je zékaznikovi
(soukromé osobé) poskytovana zaruéni doba 24 m ésicti ode dne nakupu. Pro firemni zakazniky
(ICO) je poskytovana zaruéni doba 12 mésict ode dne nakupu.

V zaruéni dobé autorizovany servis Sharks bezplatné odstrani veSkeré vady produktu zpisobené
vyrobni zavadou nebo vadnym materialem. Vyrobce garantuje zachovani odpovidajicich funkénich
vlastnosti naradi a jeho bezpecény provoz pouze v pfipadé realizace vSech servisnich zasahu na
nérfadi v autorizovaném servisu.

Zaruka zanika v t échto p Fipadech:

e jedné-li se o pfirozené opotfebeni funk&nich ¢asti vyrobku v disledku pouzivani vyrobku;

e vyrobek byl pouzivan v rozporu s navodem k obsluze;

e zavada vznikla nepfipustnym zasahem do vyrobku (v€etné zasahu a Uprav neautorizovanym
servisem);

e poskozeni bylo zplsobeno vnéjsimi vlivy, napfiklad zneciSténim, vystavenim vyrobku nevhodnym
povétrnostnim podminkam;

e vyrobek je mechanicky poSkozen vinou uzivatele, dle posouzeni servisniho stfediska bézna tdrzba
vyrobku, napf. promazani, vyCiSténi stroje neni povazovana za zarucéni opravu.

Servis CR:

Servis Sharks, telefonni &isla: +420774335397; +420774416287, +420731613899
Adresa: Steen QOS, s.r.0., Vojkovice 58, 362 73

E-mail: servis@sharks-cz.cz, reklamace@sharks-shop.cz

Reklamaci uplatiujte u svého obchodnika, pfipadné pfedejte vyrobek pfimo do servisu (nejlépe

v originalnim baleni Sharks a se vSemi potfebnymi podklady pro posouzeni reklamace — kopie
kupniho dokladu a vyplnény reklamacni list).

Po obdrzeni kompletniho vyrobku v nerozlozeném stavu posoudi servis opravnénost reklamace.
Pripadné zaruéni opravy potvrdi servis do zarucniho listu, ktery je sou¢asti tohoto manualu.

Zarucni lhata se prodluzuje o dobu od prevzeti reklamace servisem (obchodnikem) po odevzdani
opraveného vyrobku zpét zdkaznikovi. Dovozce si vyhrazuje 30 dnll k posouzeni reklamace z hlediska
naroku na bezplatnou opravu (nahradu) v ramci zaruky. Prodavajici je povinen pfi prodeji seznamit
kupujiciho s obsluhou vyrobku, vyrobek pfedvést a fadné vyplnit zaruéni list.

Tento produkt nevhazujte do komunalniho smésného odpadu. Spotfebitel je
povinny odevzdat toto zafizeni na sbérném misté, kde se zabezpecuje recyklace
elektrickych nebo elektronickych zafizeni. DalSi informace o separovaném shéru
a recyklaci ziskate na mistnim obecnim Ufadé, firmé zabezpecujici shér vaseho
komunalniho odpadu nebo v prodejné, kde jste produkt koupili.
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Zarueéni list

Zarucny list/Karta garancvina

Jotéllasi levél/Garantieschein 1.oprava
2.0prava
3.oprava

Vyrobek Typ/Serie

Vyrobok Typ/Serie

Razitko/podpis

Peciatka a podpis

Datum Cislo vyrobku

Datum
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Prohlaseni o shod é ES
EC Declaration of Conformity

My:

Steen QOS, s.r.o.,
Bor 3, 360 01, Karlovy Vary;
IC: 279 729 41

prohlaSujeme na svou vyluénou odpovédnost, ze

vyrobek: Plazmova fezacka Sharks CUT 60
typ: SHK 467 (CUT-60)

zafizeni urené k fezani plazmou pro soukromé pouZziti, na které se toto prohlaseni vztahuje, je za
podminek obvyklého pouziti bezpecny a je ve shodé s nasledujicimi technickymi pfedpisy:

Evropské harmonizované normy:
EN 60974-1:2012

EN 60974-10:2014

EN 55011:2009+A1:2010

EN 61000-3-11:2000

EN 61000-3-12:2011

a témito sm érnicemi NV a €isla sm érnic EU

NV €. 117/2016 Sb., v platném znéni  2014/30/EU
NV €. 118/2006 Sb., v platném znéni  2014/35/EU
NV €. 481/2012 Sb., v platném znéni  2011/65/EU

Vydano v Karlovych Varech dne 14.11. 2017.

Jméno: Jan Benes
Funkce: jednatel

- +—~.
STEEN (,(DS_ S.I.0.
r’,:":‘__ -"l‘.'z /
360 AL Raplyly Vary
i 2% | m(\:g,zrwzs‘tn
37 475 898
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Navod na obsluhu a udrzbu
Plazmova reza ¢ka Sharks CUT 60
Obj. €islo SHK 467

Vyrobca a dovozca pre CR a SR: Steen QOS, s.r.o., Bor 3, Karlovy Vary, Ceska
republika

PLASTOVY/KARTONOVY OBAL ODSTRA NTE Z DOSAHU DETI. HROZI
NEBEZPECENSTVO UDUSENIA!

Upozornenie:

Pred pouzitim tohto vyrobku preStudujte tento ndvod a drzte sa vSetkych
bezpe €nostnych pravidiel a prevadzkovych instrukcii.

Tento vyrobok je ur €éeny pre hobby a kutilské pouzivanie, nejedna sa o
profesionalnu radu!

Navod je preloZzeny z originélu vyrobcu.
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Vazeny zakaznik,

dakujeme Vam, Ze ste si zakupil plazmovu rezacku Sharks, model CUT 60. Plazmova
rezacka bola vyvinuta a vyrobena spoloénostou Steen QOS, s.r.0., tak, aby spifiala naroky
na vysoky Standard, prevadzkovu spolahlivost, jednoduchu obsluhu a bezpeénost
pouZivatela.

Pri spravnej starostlivosti VAm poskytne stabilny a spolahlivy vykon. Ak ju budete pouzivat
spravne a iba na ur€eny Gc¢el hobby vyuZitie, uZijete si roky bezpecnej prevadzky.

UPOZORNENIE
Pred pouzitim Vasho nového vyrobku SHARKS si pozorne precitajte tento
Navod na obsluhu a udrzbu. Venuijte zvlastnu pozornost vsetkym
UPOZORNENIM a varovanim.
Vas SHARKS produkt mé vela vlastnosti, ktoré VasSu pracu ulahcia a zrychlia. Pri vyvoji
tohto produktu bola venovana velka pozornost bezpeénosti, prevadzke a spolahlivosti, s
ohfadom na jednoduchu Udrzbu a prevadzku.

BEZPECNOSTNE VAROVANIE A POKYNY

Elektricky Sok méze vies t' k smrti!
» Nastavte uzemnenie podla pouZzitych noriem
» Je zakazané prevadzkovat stroj s poSkodenou izolaciou horaka alebo privodného kabla.

 Nikdy neprevadzkuijte stroj bez nainstalovanych alebo poSkodenymi =
Ifrytmi. Okvrem rizika Urazu klesa uc¢innost chladenia a zvySuje sa '-\-‘1‘\
aroven rusenia.

* Pred uvedenim do prevadzky sa uistite, Ze pristroj i zakladny 9

material boli predpisovo uzemnené podla pouzitych noriem.
» Kontakt so sucastami, ktoré su pod pradom, méze mat za nasledok smrt’ v désledku uderu
elektrickym pradom ¢&i popaleniny.

* Pri inStalacii a opravach pristroja vypnite napajanie a vytiahnite zastréku.

* Pri vymene horéka tieZ vypnite napajanie.

» PouZivajte suché a dobre izolované pracovné rukavice.

* Pristroj nesmie byt uvedeny do prevadzky, ak bol odstraneny jeho kryt.

* Pokial pristroj pouzivate v izkom priestore resp. velmi vysoko, pracujte s ochrannymi
poméckami.

» Po skond&eni rezania vypnite od napajania.

* Pristroj sa hesmie pouZivat za dazda a na miestach s relativhe vysokou vihkostou vzduchu
(vysSia ako 80%).

» Osoby s kardiostimulatorom su vystaveny zvySenému pdsobeniu magnetického pola a
pocas zapalovania sa kratkodobo ocitnu v elektromagnetickom poli, €¢o by mohlo mat’ vplyv
na ¢innost’ stimulatora. Je nutné sa vopred poradit’ s lekarom.

* Nikdy pri zapalovani nesmerujte horak proti o¢iam, telu alebo inej osobe.

* Obsluhu stroja méze vykonavat iba pracovnik dékladne obozndmeny s problematikou
delenie materidlu pomocou plazmy.

* Pred kazdym zasahom v elektrickej ¢asti, odobratim krytu alebo €istenim je nutné odpojit’
zariadenie zo siete.

Zvarajte v dobre vetranej miestnosti!
* Oblast zvarania musi byt dobre vetrana.

PouZite dostatocné vetranie s nutenym obehom alebo miestne

odsavanie (ndtené sania), aby sa odstranili vypary.
* Pri rezani vznik& velké mnozstvo plynnych splodin a prachovych &astic rezaného materialu
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* Vplyvom vysokych tepldt dochadza k chemickym reakciam a vzniku

réznych oxidov a inych zla&enin, z ktorych niektoré su zdraviu

gkodlive. @
* Zvlast nebezpecné splodiny vznikaju pri rezani materialu

obsahujuce olovo, berylium, kadmium (pokadmiované dielov) a

materialov opatrenymi farebnym naterom.

* Pri rezani materiélu, kedy vznikaju zvlast nebezpeéné splodiny, je nutné navySe pouZzit
dychaciu masku.

* Pri prekroceni koncentracie tychto plynov nad hodnoty danej hygienickymi normami méze
dojst k poSkodeniu zdravia, najma pri dlhodobejSom pdsobeni.

» Pri nadrziach na plyn, oleje, pohonné hmoty atd. (I prdzdnych) nerobte rezacie prace, lebo
hrozi nebezpedenstvo vybuchu.

Rezacie a pilotny obluk je zdrojom ve  Imi intenzivneho svetelného (najma UV) Ziarenia.
Toto Ziarenie mdézZe zna €ne poskodi t’ zrak a pokozku!

 PouZivajte vhodnu zvarac¢sku prilbu a svetelny filter, noste vhodny zvara¢sky ochranny
odev s dlhymi rukavmi, nohavicami a pracovné obuvou &i koZenul zasterou.

* TaktieZ osoby vyskytujdce sa v blizkosti miesta rezania musia byt informovani o
nebezpecenstve a musia byt vybavené ochrannymi prostriedkami.

* Pozerajacim zvéaranie doporu€ujeme pouZzit zvaraci helmu, popr.
ochrannym plotom.

» Nebezpecenstvo popalenia vznika pri rezani od odletujucich Castic
rozzeraveného kovu, od plazmového oblidka a horiceho rezaného
materialu. Tento IU¢€ rozZeravené plazmy dosahuje vo svojom jadre az
10000 ° C.

Nebezpecenstvo vzniku ohhal

» Nezvarajte v blizkosti horfavych materialov alebo tam, kde atmosféra méZze obsahovat
horfavy prach, plyn alebo tekuté pary.

* V. mieste vykonu prace nefajcite.

Pracovné prostredie a ochranné prostriedky!
* PouZivajte chrani€e sluchu alebo iné prostriedky na ochranu ucha.
* Stroj pri svojej ¢innosti produkuje hluk, ktorého hladina dosahuje hodnoty 80-85dB.
» Noste schvalené ochranné okuliare s bo¢nymi Stitmi pod VaSou zvaracie prilbou alebo Stit
po cely ¢as v pracovnej oblasti.

b » Noste kompletnu ochranu tela - bezolejovy ochranny odev, koZzené rukavice,
silnu koSelu, pracovné nohavice a vysoké pracovné topanky.
* Nezvarajte na nadobach, ktoré su uréené pre horfaviny alebo v uzavretych
nadobach ako su tanky, valce, nadrze alebo potrubia.
» Nenaklanajte rezacku viac nez 45 ° (Optimalny 15-30 °)!

* Chrarite sa pred arazom elektrickym pradom izolaénymi
ochrannymi prostriedkami. ,
» Ak je to moZné noste pri sebe nehorlavé, suché izolatné materidly,

suché gumené rohozZe, suché drevo alebo preglejku.
* Pred pracou na zariadeni vzdy odpojte vstupny konektor od napétia.

V pripade poruchy sa vzdy obra t'te na odbornikov!

* Ak sa pocas inStalacie alebo prevadzky akékolvek problémy, prosim,
postupuijte podla tohto navodu.

» Ak sa nepodari plne pochopit manudl alebo sa nedari vyrieSit vzniknuty problém, obratte
sa na svojho dodavatela invertora alebo priamo na servisné stredisko Sharks pre
profesionalnu pomoc.
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TECHNICKE SPECIFIKACIE

napatie/frekvencia: 380V/50Hz Eggﬁgggﬁf‘r"%ci KAbel. maska
menovita vstupna kapacita: 11 kVA ' ' ’

S . e manometer, redukeny ventil,
menovité vystupné napatie: 104 V kladivko/kefa, 5x tryska,

menovity vykon: 20-60 A spojovacia technika
napéatie naprazdno: 104 V

pracovny cyklus: 60%

zatazovatel: 60% = 60 A, 100% = 46 A
ucinnost: 85%

ucinnik: 0,93

max. rezna hribka: 20 mm

tlak vzduchu: 0,5 MPa (= 5 bar)

trieda izolacie: F

ochranna trieda: IP21

funkcie: Hot Start, Antistick, Arc Force, Soft Start
rozmery: 540x300x400 mm

hmotnost: 19 kg

POPIS

. digitalny displej zobrazujdci hodnotu rezacieho pradu
. kontrolka - prehriatie

. kontrolka pradu

. regulacia rezného prudu

. pripojka ukostfovaciho kabla
. pripojka riadiaceho kabla

. pripojka zvazku hadic/horéka

~No b~ WNPE

Vzhladom k velkosti inStalovaného
vykonu mdze byt pre pripojenie
zariadenia k verejnej distribuc¢ne;j
sieti nutny suhlas rozvodnych
zavodov. Pouzivatelov
upozorfiujeme, Ze je zodpovedny
za pripadné ruSenie z rezania.
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MONTAZ, INSTALACIA

UVEDENIE DO PREVADZKY

- Uistite sa, Ze je v priestore pritomna dostato¢na cirkulacia vzduchu (popripade je priestor
dobre vetratelny), a priestory nie su vihké.

- Skontrolujte, &i pouzivate spravnu hubicu v zavislosti nha hribke rezaného materiélu.

- Stroj, horék a dalSie prisluSenstvo nesmie niest Ziadne znamky poskodenia.

- V blizkosti nesmu byt Ziadne latky, ktoré by mohli zapri€init poZziar alebo vybuch.

- PouZivajte akékolvek dostupné ochranné pomocky.

Pripojenie do siete

Prekontrolujte napétie, poCet faz a frekvenciu na zasuvke, podfa technickych udajov na
Stitku. Stroj musi byt spravne uzemneny (zemniace klieSte, korektor uzemnovacieho kabla).
Uistite sa, Ze zdroj pradu bude po cely ¢as dodavat’ do zariadenia zodpovedajuce hodnoty
pre kvalitné rezanie a hlavne pre ochranu stroja pred zni¢enim.

UPOZORNENIE:
Ak sa vyskytne pocas inStalacie akykolvek problém (€okolvek nebude zodpovedat technickej
Specifikacii), stroj nespustajte a poZiadajte o prekontrolovanie odbornym technikom!

POZNAMKA: Rezacie plazmy s velmi nachylné na stabilitu dodavaného pradu. Nikdy
nenapojujte plazmu na privodné kéble s priemerom mensim ako 2,5 mm.

Pripojenie horaka

Pred pripojenim do siete je nutné sa presvedcit, Ze hlavny vypina¢ A
! . . A . ) .31 )
plazmy je v pozicii OFF (vypnuté). Uistite sa, Ze plazma je pomocou PT-3 (N\A._—torch handie
zemniaceho kabla riadne uzemnena (ako v konektore tak u zemnicich %& \/«i\\
klieSti) Potom vsurite plazmovy horék do konektora pre pripojenie ,‘gf O\
horéka (pomocou univerzalneho kfa¢a odblokujte zapadku, nasadte A;& _°_":_="'°::r\.__\ “\\
horék a dotiahnite smerom "vpravo") AN e e
N —— nozzie \_\
< “‘/‘i—-——-——- - protective casing \\__ J

Pripojenie horaka podla obr. PT-31

- Dajte jednu stranu elektrédy do hlavy drziaku

- Pripojte trysku k elektréde

- Pripoje hubicu k tryske a elektréde

- Pripojte ochranny kryt k hubicu a priskrutkujte ho do hlavy drziaku

Pripojenie zdroja stla €eného vzduchu

* Pri praci s rezaci plazmou je bezpodmienecne nutné pripojit zdroj stla¢eného vzduchu a
zaistit aby bol vzduch Cisty a suchy.

* Zdroj musi byt bez pritomnosti oleja (aj napriek tomu sa odporuca pouZitie olejového filtra)
* Vzduch sa musi dodavat' pod tlakom max. 5 bar a zabezpec it prietok 20 I/min. (zalezi na
type plazmy).

NedodrZanie tychto hodndt moze spbésobi  t' vzrast teploty a méze déjs t' k poSkodeniu
horaka!

» Ventilom u zdroja vzduchu nastavte poZzadovany tlak, pripadne pouzite predsadeny

redukény ventil.

* Bez pustenie prudu na hordk nastavte pustenim vzduchu spravnu (stabilna) hodnotu
prietoku vzduchu na obvode hordka. Odporiuca sa kontrolovat’ na testera s guléckou u
redukéného ventilu.

» Kompresor musi byt schopny dodavat minimalny prietok stlaéeného vzduchu podfa

pouzitého zariadenia a technické Specifikacie.

» Vzdusnik musi byt vybaveny odkalovacim ventilom.
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« Je nutné, aby bol kompresor vybaveny chladi€¢om stlaceného vzduchu alebo dostatoéne
velkym vzdusnikom. Inak sa do rozvodov dostane ohriaty vzduch, ktory méze obsahovat
zna¢né mnoZstvo vody, ktoré sa nedaju zachytit' v odkalovac. Vzduch sa ochladi az po
prechode cez rozvody, méze dosiahnut rosného bodu, a tym déjde k vylu€ovaniu vodnych
kvapiek (€o mézZe byt az za odkalovaci). Optimalna velkost vzdusnika je miniméalne 50 litrov.
* Na vystupe musi byt zabudovany ucinny filter s dostato¢nou kapacitou, odlu¢ovac oleja
kondenzatu, pripadne regulator tlaku, ak je prevadzkovy tlak kompresora vyssi ako 8 barov.
Tieto prvky musia byt dimenzované na prietok minimélne 20 I/min., aby nespésobovali
pokles vystupného tlaku pocas rezania.

* VVnutro vzdusnika by mal byt opatreny povrchovou Upravou proti korézii.

» Sanie kompresora by malo byt opatrené ucinnym filtrom nasavaného vzduchu (najma u
mobilnych kompresorov) pracuju ak v praShom prostredi.

UPOZORNENIE:

Niektoré kompresory maju zabudovany na vystupe tzv. Primazava € tlakového
vzduchu. Na tento vystup nesmie by t'v Ziadnom pripade plazmovy reza ¢€ka pripojena!
Doslo by k zne €isteniu celého pneumatického systému a mohlo by ddj st k
poskodeniu horaka.

!'l’”_“Elek'tﬁzﬂ\}'eW- EApSISnlDEIEOY
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INSTALACIA REGULATORA TLAKU:

- Nainstalujte oddelene medené trysky k "IN" a "OUT" svorkam

- InStalujte merac tlaku

- Upevnite podperu regulatora na zadnej Casti zariadenia

- Odstrarite gumovu maticu

- Prepojte regulator s drahou

- PrevzduSnenie - Nastavte prevzdusnovacie gombik. Nastavte tlak vzduchu s regulovanym
tlakom vzduchu (smer "+" zvySuje sa tlak, "-" zniZuje sa tlak). A potom stlate gombik pre
regulaciu tlaku vzduchu

- Indikovany tlak je okolo 4 Pa

- Uvolnite plynovy ventil do doby stanoveného tlaku a potom stlacte tlacidlo

- Tlak plynu je 4krat vétsi nez normalni atmosféricky tlak

- V pripade, Ze sa filtracny ffaSu naplni vodou, vodu odstrante.

[\

{ouT]
Vystup vzduchu

=

=

=

=

—

X
1

Knoflik regulace tlaku vzduchu

Privod vzduchu—

— Odvodnovani
J

Tlakomér
Tlakomér—

Vzduchovy filtr - - Odvodnovaci zatka

. ]
servis +420 774 335 397 www.sharks-shop.cz Stranka 22



REZANIE

* Zapnite pristroj stlacenim tlacidla "ON"

* Rozsvieti sa displej s nastavenim aktualnej hodnoty.

* Stlacenim tlaCidla horaka dojde k zapaleniu pilotného obliku. Potom je nutné bezodkladne
prilozit hordk k rezanému materiélu. V tomto okamihu za¢ne horiet hlavny oblik medzi
hordkom a materialom, ktory vykonava vlastné rez.

» Hordkom je nutné pohybovat rovnomernou rychlostou, jej hodnota je zavisla na sile a

druhu rezaného materialu a velkosti rezacieho prudu. Odporu¢ame najprv vyskusat. Na
dosiahnutie dobrej kvality rezu, je dalej potrebné, aby vzdialenost rezacie trysky bola od
materiélu priblizne 2 mm (€o zaruc€uje vodiace pruzina umiestnen& na konci plazmového
horéka). Pri vacSej vzdialenosti klesa rezaci vykon a zhasina hlavné oblukom pri prilis

malom odstupe déjde k va¢Siemu opotrebeniu horaku.

» Rezanie kovov je mozné vykonavat pri volbe vhodnych parametrov vo vSetkych moznych
polohach (vodorovne, zvislo atd’.), AvSak ak je t to mozné, volime prednostne vodorovny rez.
V ostatnych polohach je obsluha vo zvySenej miere o hrozovana odletujacimi

kvapkami roztaveného materialu.

* Ak je moznost, odporu¢ame Startovat na hrane materialu. V

pripade, Ze reZzeme dieru alebo musime zacat od stredu materiélu,

mierne naklonime hlavu horaka a postupne ju narovname do zvislej S
polohy tak, aby odstrekujucou material nezanasal trysku. Tento i
pracovny postup musime vzdy dodrziavat, pokial hribka materialu " |
presahuje 3 mm.

« Ak vedieme rez v kute alebo rohu, odporiame pouZit predizent il
elektrédu a trysku. Je nutné pocitat s nizSim rezacim vykonom, narozdiel
od kratkeho prevedenia. ‘ / F "

Plazmova reza €ka umoZ Auje dotykové zapélenia a zarove n zapalenie pilotného obluku.

Tabulka odporu €aného pouzitia priemeru hubice a rezného pradu naz  &klade hrabky
materialu:

Hrabka materialu (mm) Rezaci prud (A) Priemer hubic e (mm)
1-5mm ~40 1,0/1,1
5-10 mm ~60 1,3/1,4
10—16 mm ~90 1,6/1,7
16 — 30 mm >100 1,8/1,9
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ZACIATOK REZU V STREDU MATERIALU
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VYMENA ELEKTRODY

—T=—-’_* Elektrédu je potrebné vymeni t, akonahle kréater
- dosiahne rozmeru 1,5-2 mm.

2
HUBICA
. Je moZné volit’ z niekolko druhov hubic. LiSia sa po&tom otvorov pre stlaeny vzduch.

DLHA ELEKTRODA A DLHA DYZA

. DIh& dyza sluzi pre rezanie v uhloch a v priestoroch, kam Standardné dyzou nie je
moZzné dosiahnut.
. Do hrabky 5,8 mm rezaného materiélu je mozné s touto kombinaciou elektrédy a

dyzy tahat dyzu priamo po rezanom materiali bez vodiacej pruziny. Zivotnost dyz a elektréd
sa znizi priblizne o 30-50%.

STANDARDNE DYZY
. Do hrabky 10 mm rezaného materialu je mozneé tahat dyzu priamo po rezanom
materidli bez vodiacej pruziny. Zivotnost dyz a elektrdd sa zniZi priblizne o 30-50%.

DOLEZITE ZASADY

- Dobu horenia pilotného obluka je nutné obmedzit iba ha nevyhnutnd dobu. ZniZuje sa tym
opotrebovanie trysky a elektrody. Pri astom Startovani naprazdno sa zataZuje tryska a
elektréda a mohlo by d6jst k prehriatiu odporového predradnika pilotného obluka.

- Po skonceni rezania nikdy nevypinajte okamzite stroj hlavnym vypinacom, ale nechajte
vZdy prebehnut tzv. Ochladzovaci cyklus horaku. OkamzZité vypnutie vykonajte iba v pripade
nadze.

- Tlakovy vzduch ma rozhodujuci vplyv na kvalitu rezu, Zivotnost trysiek, elektréd a celého
horaka. Je nutné dbat na sprdvne nastavenie hodnoty tlaku (Pri rezani nesmie klesnut pod
predpisany tlak). Vzduch nesmie obsahovat mechanické necistoty, olej a vodny kondenzét.
Tieto necistoty znizuju kvalitu rezu, spésobuju nestabilitu a zhasinanie obluku a mézu
poskodit’ horak. Zdroj tlakového vzduchu musi byt preto vybaveny G¢€innou filtraciou a
spolahlivym odlu¢ovacom oleja a vodného kondenzatu. V pripadoch, ked kompresor nasava
vzduch o vysokej vihkosti, ¢o sa prejavi potrebou ¢astého odkalovanie tlakovej nadoby, je
nutné zaradit do privodu eSte jeden ucinny odkalova¢ ako 3. stuperi. Zachyteny kondenzét je
nutné denne vypustat. A to zo vSetkych odkalovaci a tlakovej nddoby kompresora.

- Je nutné dbat na dobry elektricky kontakt zemniacich kliesti a materialu.

- Trysku a elektrédu je potrebné kontrolovat a v€as vymienat.

POZNAMKA: Zivotnost tychto dielov je len niekolko hodin rezného &asu a je silne zavisla na
dodrzZiavanie spravnych zasad pri rezani

POZNAMKA: Zivotnos t tychto dielov je len nieko ko hodin rezného éasu a je silne

zavisla na dodrziavanie spravnych zasad pri rezani

UPOZORNENIE:
Pred vymennou dielov hordka a pri akomkolvek zasahu do pristroja odpojte stroj zo siete.
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| PRIEINY NEKVALITNYCH REZOV

NEDOSTATOCNY PRIENIKOV REZU

- Vysoka rychlost rezania (Presvedcte sa, &i sklon prenikajuceho rezného oblika
nepresahuje cca 15-30 °.

- Vysoké opotrebenie trysky alebo elektrody

- Velk& hrubka materialu a nevhodne zvolena hodnota rezacieho pradu a priemer trysky
- Zly elektricky kontakt medzi zemniacou svorkou a materialom

UPOZORNENIE:
Ak rezaci obluk neprenikd dokonale materialom, zana3a postrekuju sa material trysku horaka
a zniZuje jej Zivotnost.

REZACIE OBLUK JE NESTABILNY, ZHASINA A"STRIE LA"
- Opotrebovana tryska alebo elektréda

- Vysoky tlak vzduchu

- Nezachyteny vodny kondenzat

UPOZORNENIE
Nestabilné obluk spdsobuje velmi intenzivny rucenie, ktoré méze spbsobit’ zrutenie
riadiaceho systému stroja, pripadne ohrozit okolité zariadenia!

KONICKY REZ
- Vznik& ak krivy rez vypnite stroj, uvolnite nosic trysky a otocte trysku asi o ¥ a znovu

skuste rezat.

- PoSkodené alebo opotrebovana tryska a elektréda.
- Postavenie hordka k materialu nie je kolmé.
- Velka vzdialenost horaka od materialu
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UDRZBA

* Velku starostlivost treba venovat hordka. Pri rezani materialu odstriekava roztaveny
material, a ten znecistuje vnutorny priestor horaka. Plazmovy horak je potrebné udrZiavat a
v€as vymienat opotrebované diely.

* Pravidelne kontrolovat stav kanalikov defizéru. Ak su znedistené, je nutné ich prefuknut,
popripade difuzér vymenit. Zly stav toho dielu ma negativny vplyv na kvalitu rezania a
spOsobuje velmi silné rusSenie, ktoré mdze spbsobit’ zratenie riadiacej elektroniky stroja alebo
moZze ovplyvnit’ okolité zariadenia. Ak sa poSkodi kabel horéka, je nutné ho neodkladne
vymenit' - hrozi nebezpe éenstvo Urazu elektrickym pradom!

« Udrzba pneumatického systému spoéiva v pravidelnom vypustania zachyteného
kondenzatu, a to pri sustavnej ¢innosti minimalne 1x denne. Dalej vizualne kontrolovat
stupen znecistenia vzduchového filtra a podla potreby ho demontovat a vycistit.

» Nastavenie pracovného tlaku nesmie klesnut pod minimalnu hodnotu.

» Zdrojovu skrif je nutné pravidelne podfa miery prasnosti prostredia vyfuknut stlacenym
vzduchom

» U rezacieho stroja je potrebné vykonat periodicku reviznu prehliadku 1x za pol roka
preverenym pracovnikom podfa STN 331500 a SSN 050630

UPOZORNENIE:
Pozor na nebezpecenstvo poskodenia elektronicky suciastok priamym zasahom stlaéeného
vzduchu z malej vzdialenosti.

MODEL |  SHKAS?T | NUMBERING |
E 0 HEF | sTanoarD | iEC 60974-1:2008
' Q ' : 20ABEV-B0AN 4V '
— X B% A0

[l k| A | asA
_"”Em“: e | 10y | aBay

- I 1284
D—_L-"— UreGEON | :

A-50Hz I - 104

DEGREE OF PROTECTIORP21S)| DEGREE OF INSLLATIOKF | DOOUNG STEM WM COOLN:
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ZARUCNE PODMIENKY SHARKS

Zarucny list patri k predavanému vyrobku zodpovedajuceho ¢&isla ako jeho neoddelitelna sucast.
Strata originalu zaruéného listu bude dévodom k neuznaniu zaruc¢nej opravy. Na vyrobky je
zakaznikovi (sukromnej osobe) poskytovana zaru¢na doba 24 mesiacov odo dfia nakupu. Pre
firemnych zakaznikov je poskytovana zaru¢né doba 12 mesiacov odo dra nakupu.

V zaruénej dobe autorizovany servis Sharks bezplatne odstrani vSetky vady produktu sp6sobené
vyrobnou zavadou alebo chybnym materidlom. Vyrobca garantuje zachovanie zodpovedajucich
funkénych vlastnosti naradia a jeho bezpec¢nu prevadzku iba v pripade realizacie vSetkych servisnych
zasahov na naradi v autorizovanom servise.

Zaruka zanika v tychto pripadoch:

e ak ide o prirodzené opotrebovanie funkénych €asti vyrobku v désledku pouZivania stroja;

e vyrobok bol pouZzivany v rozpore s navodom na obsluhu;

e zavada vznikla nepripustnym zasahom do vyrobku (vratane zasahu a Gprav neautorizovanym
servisom);

e poskodenie bolo spdsobené vonkajsimi vplyvmi, napriklad zne€istenim, vystavenim stroja
nevhodnym poveternostnym podmienkam;

e vyrobok je mechanicky poSkodeny vinou uZivatela, podla posidenia servisného strediska bezna
udrzba vyrobku, napr premazanie, vycistenie stroja nie je povazovana za zaru¢ni opravu.

Reklamaciu uplatiiujte u svojho obchodnika, pripadne odovzdajte vyrobok priamo do servisu
(najlepsie v origindlnom baleni Sharks) so vsetkymi potrebnymi podkladmi. Po obdrzani kompletného
vyrobku v nerozloZzenom stave posudi servis opravnenost reklaméacie. Pripadné zaru¢né opravy
potvrdi servis do zaru¢ného listu, ktory je si¢astou tohto manualu ¢eskej verzie.

Zarucéna lehota sa predlzuje o ¢as od prevzatia reklaméacie servisom (obchodnikom) po odovzdani
opraveného vyrobku spat zakaznikovi. Dovozca si vyhradzuje 30 dni na posudenie reklamacie z
hlradiska naroku na bezplatn opravu (nahradu) v ramci zaruky.

Predavajuci je povinny pri predaji zoznamit’ kupujiceho s obsluhou vyrobku, vyrobok predviest a
riadne vyplnit zaruény list.

Tento produkt nevyhadzujte do komunalneho zmieSaného odpadu. Spotrebitel je
povinny odovzdat toto zariadenie na zbernom mieste, kde sa zabezpecuje
recyklacia elektrickych alebo elektronickych zariadeni. DalSie informécie o
separovanom zbere a recyklacii ziskate na miestnom obecnom urade, firme
zabezpedujucej zber vasho komunéalneho odpadu alebo v predajni, kde ste
vyrobok kupili.
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Vyhlasenie o zhode ES

EC Declaration of Conformity

My:

Steen QOS, s.r.o., .
Bor 3, 360 01, Karlovy Vary, Ceska republika
IC: 279 729 41

prehlasujeme na svoju vyluénu zodpovednost, ze

vyrobok: Plazmova reza €ka Sharks CUT 60
typ: SHK 467 (CUT-60)

zariadenie uréené k zvaranie plazmou pre sikromné pouzitie, na ktoré sa toto vyhlasenie vztahuje, je
za podmienok obvyklého pouzitia bezpecny a je v zhode s nasledujucimi technickymi predpismi:

Europské harmonizované normy:
EN 60974-1:2012

EN 60974-10:2014

EN 55011:2009+A1:2010

EN 61000-3-11:2000

EN 61000-3-12:2011

a tymito smernicami;
2014/30/EU
2014/35/EU
2011/65/EU

Vydané v Karlovych Varoch dfia 14. 11. 2017

Meno: Jan Benes
Funkcie: konatel

STFEN QDS §.r.0.
or ?

“?.ﬂ {z; g,'u 1\,), V\lr_v
i DIt CZ2797204
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Instructions for operation and maintenance
Plasma cutter CUT 60
Ordering number SHK 467

Producer and importe for EU: Steen QOS, s.r.o., Bor 3, Karlovy Vary, Czech
Republic

PLASTIC/CARDBOARD PACKAGING KEEP OUT OF REACH OF CH ILDREN,
RISK OF SUFFOCATION

Note:

Read and note instructions and follow the safety in structions and operating
instructions before using the tool.

This product is for hobby and home improvement and it is not profi series!
These instructions are translated from the original manufacturer.
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Dear customer,

thank you for purchase Plasma cutter Sharks, type CUT 60. This plasma cutter was
developed and made by Steen QOS, s.r.0. and to meet the demands for high standards,
operational reliability, easy operation and user safety.Stable and reliable performance will
provide you with proper care. You will enjoy years of safe operation, if you use the cordless
drill properly and only as intended hobby use.

WARNING

Read these instructions on operation and maintenance before starting work. Pay

attention to all WARNINGS and NOTES.

Yours SHARKS product has many features for ease and speed up work. This
product has been devoted attention to the development of operational safety and reliability
with respect to simple maintenance and operation.

| General safety instructions

Electric shock from torch or wiring can Kill.

* Cutting sparks can cause explosion or fire.

» Keep flammable materials away from cutting. Do not cut
near flammable materials.

* Cutting sparks can cause fires. Have a fire extinguisher
nearby, and have a watchperson ready to use it.

» Do not cut on drums or any closed container.

» The plasma arc can cause injury and burns.
* Turn off power before disassembling torch.
» Do not grip material near cutting path.

* Wear complete body protection.

* Wear dry insulating gloves. Do not wear wet or damaged

Gloves.

* Protect yourself from electric shock by insulating yourself
from work and ground.

« Disconnect input plug or power before working on machine.
* Breathing cutting fumes can be hazardous to your health.

» Keep your head out of fumes.

» Use forced ventilation or local exhaust to remove fumes.

+ Use ventilating fan to remove fumes. @
* Arc rays can burn eyes and injure skin.

* Wear hat and safety glasses. Use ear protection and button shirt collar.

Use welding helmet

with correct shade of filter. Wear complete body protection.

* Become trained and read the instructions before working on the machine or cutting.
» Do not remove or paint over (cover) the label.

» Repair or replace defective cables immediately.

* Never watch the plasma arc except through lenses of the correct shade.

* In confined spaces, adequate ventilation and constant observation are essential.
 Leads and cables should be kept clear of passageways.

 Keep fire extinguishing equipment at a handy location in the workshop.

» Keep primary terminals and live parts effectively covered.

» Never strike an electrode on any gas cylinder.

* Never use oxygen for venting containers.

servis +420 774 335 397 www.sharks-shop.cz Stranka 31



The process produces ultra violet rays that can inj ure and cause
permanent damage. Fumes can cause irritation!

» The actual process of plasma cutting is one that can cause a variety of
hazards. All appropriate safety equipment should be worn at all times,
i.e. headwear, hand and body protection. Electrical equipment should be
used in accordance with the manufacturer’'s recommendations

* Others persons must have welding helmet or welding fence

* Risk of burn injuries loose metal particles from the plasma arc and
fezanéhoé materials made. The plasma beam has up to

10 000 °C.

* The risk of fire:

» No smoking in the place cutting.

Working environment and protection! %v

& ®
b
-

* This machine does not directly produce noise excee-

ding 80 — 85 dB. The plasma cutting/welding procedure

may produce noise levels beyond said limit; users

must therefore implement all precautions required by law

* Protective eyewear should be worn when plasma cutting.

. Sunable clothing must be worn to prevent excessive exposure to UV
' radiation and sparks. An adjustable helmet, flameproof loose fitting

cotton clothing buttoned to the neck, protective leather gloves, spats,

apron and steel capped safety boots are highly recommended.

Do not tip the mower more than 45° (optimally 15-30°)!

*Working on a dry insulated floor where possible

 Always disconnect mains power before investigating

equipment malfunctions.

Electrical Shock

» Never touch “live” electrical parts.

* Always repair or replacve worn or damaged parts.

» Disconnect power source before performing any maintenance or service
* Earth all work materials.

» Never work in moist or damp areas.

» Wearing dry insulated boots.

» Wearing dry leather gloves.

* Working on a dry insulated floor where possible.

Read the Operating Manual prior to installation of this machine.
Unauthorised repairs to this equipment may endanger the technician
and operator and will void your warranty. Only qual ified personnel should perform
repairs.

* Parts that are broken, damaged, missing or worn should be replaced immediately.

« If there is problem with the installation, contact Service Sharks
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TECHNICAL SPECIFICATIONS

voltage/frequency: 380V/50Hz

rated input capacity: 11 kVA

rated output voltage: 104 V

rated power: 20-60 A

open circuit voltage of 104 V

duty cycle: 60%

duty cycle: 60% A =60, 100 = 46% A
efficiency: 85%

power factor: 0.93

max. cutting thickness: 20 mm

air pressure of 0.5 MPa (= 5 bar)
insulation class: F

protection class IP21

features: Hot Start, Antistick, Arc Force, Soft Start
dimensions: 540x300x400 mm
weight: 19 kg

Accessories:

torch, earth cable, mask,
pressure gauge, pressure
reducing valve,
hammer/brush, 5x nozzle,
connecting technology

DESCRIPTION

1. digital display - shows the value of
cutting current

. overheat indicator light

3. overcurrent indicator light

4. regulation of cutting current

5. connector for ground cable
6.
7.
h

N

connection control cable
connection bundle of
oses/burner

Due to the size of the installed
capacity can be used to connect
devices to the public distribution
network must be approved by utility
company. Users are advised to be
responsible for any disturbance of
cutting.
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INSTALLATION |

COMMISSIONING

- Make sure that it is present in an area with poor air circulation (or the area is well ventilated)
and spaces are not moist.

- Make sure you are using the correct nozzle depending on the thickness of the material.

- A machine, gun and other accessories should not have no signs of damage.

- In area must not be any substances that could cause a fire or explosion.

- Use all available protective gear.

Connection to electrical network

Check the voltage, frequency and number of phases in the drawer, according to the technical
data on the label. The machine must be properly grounded (Ground pliers, concealer
grounding cable). Make sure that the power supply at all times to supply equipment to the
corresponding values for quality cutting tools to protect against destruction.

NOTICE:
If there is any problem during installation (whatever does not conform to the technical
specifications), Do not start the machine and ask a qualified technician check!

NOTE: Plasma cutting are very sensitive to the stability of the electricity supplied. Never
connect the plasma on the cables with a diameter less than 2.5 mm.

PT-31

o torch handle
Burner connection

Before connecting to the network is necessary to make sure that the bl octroa™._

main switch of plasma is in the OFF position (off). Make sure that ==

the plasma is using the grounding cable is properly grounded (as in y &5_1___ nozzle \>
port and at the grounding pliers). Then slide the plasma torch &‘ - protective casing

connector for connecting the burner (using a universal key to unlock
the latch, insert and tighten the torch toward "right")

Installation of cutting torch of PT-31 torch head

- Put one side of electrode into torch head

- Put diverter into another side of electrode

- Connect nozzle to electrode and diverter respetively.

- Connect protective casing to nozzle and screw it into torch head and screw it tightly with
effort.

Connecting the compressed air source

* When working with plasma cutter is absolutely necessary to connect a source of
compressed air and ensure that the air is clean and dry.

» The source must be free of oil (and it is recommended that application of the oil filter)

 The air must be supplied under pressure to ensure max. 5 bar and flow 20 | / min
(depending on the type of plasma).

Failure to follow these values may cause a tempera  ture rise and can damage the

torch!

* Valve for air source to set the desired pressure, the attachment or use a pressure reducing
valve.

» Without releasing the power to set the torch releasing air right (stable) value of the airflow at
the periphery of the burner. It is advisable to check the tester with the ball at reducing valve.
» The compressor must be able to supply a minimum flow of compressed air according to the
equipment used and the technical specifications.

* Air reservoir must be equipped with a drain valve.
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* It is necessary that the compressor is equipped with air cooled or a sufficiently large vessel.
Otherwise, the wiring gets into the heated air which can contain significant amounts of water
which can not be captured in the blowdown. The air is cooled after passing through the
wiring, can reach the dew point, and thus there is elimination of water droplets (which may be
after the blowdown). The optimum size of the reservoir is at least 50 liters.

» The output must be built effective filter with sufficient capacity, oil separator condensate or
pressure regulator, if the operating pressure of the compressor is higher than 8 bars. These
elements must be rated at a minimum flow rate of 20 I/min. and causing a drop in output
pressure during cutting.

» The inside of the reservoir should be provided with a coating against corrosion.

* Inlet compressor should be fitted with effective filters the intake air (especially on mobile
compressors) when operating in dusty environments.

NOTICE:

Some compressors have a built-called output. Oiler compressed air. On this output
may in no case plasma cutter attached! It would res  ult in contamination of the entire
pneumatic system and could cause damage to the torc h.

(7 — l connect3x3sov
| ’ power line

.

| |oUT (7 air pressure reducer
"__'_"?

/ { ,ﬂ OM &SR0V
/ // |F|N_ — airvessel ||
/ /] L;’Q_\»@
.g’ J |
a (N, orr
/ . air compressor

g.)éé
HISTE -
Bl 3 § —— ~|f ! s -
£ !&__--:,--—j_____ e } [ |
% cutting torch L.—_—_- Jﬂl -—-—i)—!ﬂeanh
L
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INSTALLATION OF AIR PRESSURE REDUCER

- Screw sealing tape of copper air tag tightly in ,IN“ end and ,OUT" and.

- Screw sealing tape of barometer in mounted position od barometer.

- Fix web frame to reducing valve mounted position at the back of welder with nut as diagram
shows.

- Unscrew plastic nut, fix reducing valve to web frame as diagram shows.

- Aeration: Adjust aeration knob. Adjust air pressure(scale of gauge outfit is Pa) to regulated
air pressure(revolte towards ,+" is to increase air pressure. Revolve towards ,, - is to reduce
air pressure) and then press down air pressure regulation knob.

- Position of gauge outfit scale is shown as diagram. Indicated position in the diagram is 4 Pa
of air pressure.

- When the water of gas filter bottle is too much, you should turn on water drain valve to
discharge water.

R

-

air out [ —

web frame —

air intake system_

pressure gauge outfit |- drainge knob

pressure gauge |
L drainge knob

gas filter bottle |

drainge knob

. ]
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CUTTING

* Turn on the machine by pressing the "ON".

* Lights display setting current value.

* Press torch will ignite the pilot arc. Then it must immediately attach the torch to the material.
At this point, the main arc will burn between the torch and the material, which performs its
own incision.

* Burner is required to move at uniform speed, its value is dependent on the strength and
type of material to be cut and the size of the cutting current. We recommend you first try. To
achieve good cutting quality, it is further required that the distance from the cutting nozzle
was approximately 2 mm of the material (which provides

the guide spring placed at the end of the plasma torch). At N
a greater distance decreases cutting power and off the |
main arc is too small interval will be greater wear on the Gl .
burner. . g \_\f.r’
» Metal cutting may be performed in selecting the —l

appropriate parameters in all possible positions
(horizontally, vertically, etc.), but if t possible we choose preferably horizontal cut. In other
positions, operators are increasingly threatened by flying droplets of molten material.

« If the option, we recommend starting at the edge of the material. In the event that we cut a
hole and we have to start from the middle of the material, slightly angled head torch and
gradually straighten it to a vertical position so that the spray nozzle clogging material. This
procedure must always be followed, if the thickness exceeds 3 mm.

« If the incision in the corner or the corner, we recommend using an il
extended electrode and nozzle. It is to be expected with lower cutting
power, unlike the short version. ‘/ F \

Plasma cutter allows contact ignition while ignitin g the pilot arc.

Table recommended the use of hose diameter and cutt  ing current according to the
thickness of the material

Thickness material (mm) Cutting current (A) Diamete  r nozzle (mm)
1-5mm ~40 1,0/1,1
5-10mm ~60 1,3/1,4
10-16 mm ~90 1,6/1,7
16 — 30 mm >100 1,8/1,9
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BEGINNING IN THE MIGGLE OF THE CUT MATERIAL

Good

) i (]
u S ) € ; B
! i
CUTTING SPEED
Optimum (152309 Blg

Maximal (45 ‘:':I
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REPLACE ELECTRODE

The electrode should be replaced when the crater
_— reaches a size of 1.5-2 mm.

2
NOZZLE
. It can choose from several types of nozzles. They differ in the number of holes for

compressed air.

LONG ELECTRODES AND LONG NOZZLES

. Long nozzle is used for cutting angles and areas where the standard nozzle can not
be achieved.
. To a thickness of 5.8 mm cut material it is possible with this combination of the

electrode and the nozzle pull nozzle directly after cutting the material without the guide
spring. Lifetime nozzles and the electrodes is reduced by approximately 30-50%.

STANDARD NOZZLES
. Up to 10 mm cut material can drag nozzle directly after cutting the material without
the guide springs. Lifetime nozzles and the electrodes is reduced by approximately 30-50%.

IMPORTANT PRINCIPLES

- Burning time pilot arc must be limited to the time necessary. This reduces the wear of the
nozzle and electrode. Starting with frequent idling is loaded nozzle and electrode and could
lead to overheating of the ballast resistor pilot arc.

- After cutting never do not turn off the machine immediately with the main switch, but have
always done so.Cooling cycle burner. Perform Immediate switch-off only in case of
emergency.Compressed air has a decisive influence on the cutting quality, durability nozzles,
electrodes and around the burner. It is necessary to ensure the correct setting for the
pressure (when cutting should not fall below recommended pressure). The air must not
contain mechanical impurities, oil and water condensate. These contaminants reduce the
guality of the cut, causing instability and extinguishing the arc, and can damage the torch. A
source of pressurized air must therefore be provided with an effective and reliable filtration oll
separator and water condensate. In cases where the compressor sucks air of high humidity,
resulting in the need for frequent draining of the pressure vessel, it is necessary to include in
the inlet one more effective as a dirt separator third stage. The captured condensate must be
drained daily. And all Sediment and pressure vessels compressor.

- It is important to ensure good electrical contact and grounding clamp material.

- The nozzle and electrode must be controlled and timely exchange.

NOTE: The service life of these parts is only a few hours, and the cutting time is highly
dependent on compliance with the principles of good cutting.

NOTICE: Before exchange parts burner and during an intervention in the machine is
necessary disconnect the machine from the electric network.
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CAUSES OF POOR-QUALITY CUTS

INSUFFICIENT PENETRATION OF CUT

- High speed cutting (Make sure that the slope of the penetrating cutting arc not exceeds as
15 - 30°.

- High wear out nozzles or electrodes.

- Large material thickness and inappropriately chosen value of the cutting current and nozzle
diameter.
- Poor electrical contact between the ground terminal and materials.

NOTICE:
If the arc does not penetrate completely cutting material, spraying the material clogs the
nozzle of the burner and reduces its lifetime.

CUTTING ARC IS UNSTABLE AND DIM ARC AND ,SHOOTING"
- Worn nozzles or electrodes

- High air pressure

- not detected water condensation

NOTICE
Unstable arc causes very intense liability which can crash the machine control system or
threaten other devices!

CONICAL CUT
If there is a crooked cut, turn off the machine, release the carrier jet nozzle and turn about ¥

and try again cut.

- Corrupted or worn nozzles and electrodes
- Setting the burner is not perpendicular to the material
- Large torch from the material
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MAINTENANCE

* Great care should be paid to the burner. When cutting material fling off the molten material,
and this contaminates the interior of the burner. The plasma torch should be maintained and
timely exchange worn parts.

» Regularly check the condition of the diffuser channels. If contaminated, you must be purged
or replaced diffuser. Poor condition of the parts has a negative effect on the cutting quality
and extremely strong interference that may cause the collapse of the control electronics of
the machine or may affect other devices. If the cable is damaged burner, it must be replaced
immediately - there is a danger of electric shock!

» Maintaining the pneumatic system consists of regular discharge entrapped condensate, at
least one continuous activity per day. Furthermore, visually check the level of pollution of the
air filter and if necessary be disassembled and cleaned.

* Set the working pressure must not fall below the minimum value.

» Source cabinet must be periodically according to the degree of dust environments deflate
compressed air

* For the cutting machine needs to be a periodic inspection tour of 1 half year proven worker
according.

NOTICE:
Beware of the risk of damage to electronic components by direct action of compressed air
from a small distance.

MODEL | SHK4&7 NUMBERING
=0 OHEF= | sTANDARD | IEC 60974-1:2006
' :E ' 20ABEV-BIA 104V '
| | X [ % | 100%
. la B 464
S _U’ o [ e | 104V | 984V
- Inmiax 12,84
D-_r.-"— Lhe380V | -
3-50Hz | el 104

DEGREE OF PROTECTIONSPT!S | DEGREE OF INSULATIONF | COOLNG SYSTEMWIND COOLMG
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Warranty Sharks

Warranty certificate belongs to the product sold corresponding number as its integral part.

The loss of the original warranty card will be grounds for non-recognition of warranty repairs.

On the Products is warranty period for the customer (private person) 24 months from the date of
purchase. For a business customer is warranty period 12 months from the date of purchase.

During the warranty period Sharks authorized service charge will eliminate any product defects due to
manufacturing defects or faulty material.

The manufacturer guarantees the preservation of adequate functional properties of the tool and its
safe operation only in case of realization of servicing tool Dealership.

The guarantee does not cover:

e Components that are subject to natural wear and tear caused by use in accordance
with operating instructions

e Defects in the tool caused by non-compliance with the operating instructions

e Tools to which changes or additions have been made.

e Defects in the tool caused by instructions,

improper use, abnormal environmental conditions, inappropriate operating
conditions, overload or insufficient servicing or maintenance.

The guarantee submit to the retailer or to the authorised service Sharks in original package and with
the copy sales receipt and completed complaints card.

After receipt complete product (in folded state) service assess legitimate complaint.

Possible warranty repair service will confirm to the warranty certificate, which is part of this manual.
The warranty period is extended for the period from receipt of the complaint service (dealer) after
handing over the repaired product back to the customer. Importer reserves 30 days to assess the
claim in terms of entitlement to free repair (replacement) under warranty. When selling is the seller
obligated to inform the buyer Valet product, showcase product and properly fill out the warranty card.

Waste electrical products should not be disposed of with household waste.
Please recycle where facilities exist. Check with your Local Authority or retailer
for recycling advice.
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EC Declaration of Conformity

We:

Steen QOS, s.r.o.
Bor 3, 360 01, Karlovy Vary, Czech Republic
ID: 379 729 41

We declare on their sole responsibility that

Product: Plasma cutter Sharks CUT 60
Type: SHK 467 (CUT-60)

Equipment designed for drilling and screwdriving for private use to which this declaration relates is
under common conditions safe and complies with the following technical regulations:

European harmonized standards:
EN 60974-1:2012

EN 60974-10:2014

EN 55011:2009+A1:2010

EN 61000-3-11:2000

EN 61000-3-12:2011

and these EU directives:
2014/30/EU
2014/35/EU
2011/65/EU

Issued in Karlovy Vary/Czech Republic, on 14. 11. 2017.

Name: Jan BeneS, SEO

STFEN QUS S.I.0.

ﬁﬂ {a; g ,}J\,ﬁ,y le.’_‘,'
€ €Z27972041
37 475 898
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Instrukcja obstugi
Przecinarka plazmowa Sharks CUT 60
Kod zamowienia SHK 467

Producent i importer: Steen QOS, s.r.o., Bor 3, Kar  lovy Vary, CZE
OPAKOWANIA PLASTIKOWE Z DALA OD DZIECI, NIEBEZPIECZ ENSTWO
UDUSZENIA SIE !

Uwaga.:
Przed uzyciem tego produktu nale zy przeczyta € niniejsz g instrukcj e i

przestrzega ¢ wszystkich zasad bezpiecze nAstwa i instrukcji obstugi.
Produkt ten przeznaczony jest do u  zytku dla hobby , nie jest profesjonalny
serii!

Instrukcja jest przettumaczony z oryginalnej instru kcji obstugi.
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WYSTEPY

Szanowny kliencie, dziekujemy za okazanie i wab6r produktu Przecinarka plazmowa Sharks CUT 60.

Niniejsza instrukcja obstugi jest integralng czesig produktu.

UWAGA

Zawarte sg w nigj istotne zalecenia dotyczace ekspoatacji i obstugi produktu.
Przekazujgc produkt innemu uzytkownikowi, nalezy przekaza¢ mu takze instrukcje
obstugi. Instrukcje nalezy zachowag¢, aby moc z niej skorzysta¢ w dowolnym

momencie!

ZASADY BEZPIECZE NSTWA

Szok elektryczny mo ze prowadzi ¢ do smierci!

e Kontakt z zywymi elementami moze spowodowac $mier¢ wskutek porazenia

prgdem lub poparzen.

e Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujgcymi normami i
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

e Zabrania sie dotykania czesci elektrycznych i elektrod bez ochrony pracy
(rekawice spawalnicze lub odziez).

=R

"\';!‘\

e Kontakt z zywymi elementami moze spowodowa¢ $mieré wskutek porazenia prgdem lub poparzen.
e Napiecie wyjsciowe urzgdzenia podczas pracy na biegu jatowym jest niebezpieczne. W zadnym

przypadku nie nalezy dotyka¢ podzespotow, ktdére sg w mocy.

e Przed uruchomieniem upewnic sie, ze przyrzad i materiat bazowy sg uziemione.

e Podczas instalowania i naprawiania urzgdzenia wytgcz zasilanie i odigcz kabel zasilajgcy.
e Nie wolno uzywa¢ kabli spawalniczych o niewystarczajgcej wydajnosci i uszkodzonej lub starej

izolacji.
e Nosi¢ suche i dobrze izolowane rekawice robocze.
e Nie uzywaj urzgdzenia, jesli jego pokrywa zostata zdjeta.

e Jesli uzywasz urzgdzenia w waskiej przestrzeni, zbyt wysoko, pracuj z urzgdzeniami ochronnymi.

e Wylgcz zasilanie po zakonczeniu spawania.

e Nie uzywaj urzgdzenia w deszczu i miejscach o stosunkowo wysokiej wilgotnosci.

Spaw w dobrze wentylowanym pomieszczeniu!

e Obszar spawania musi by¢ dobrze wentylowany.

e Za pomocg paska lub tancucha przymocuj butelke gazu do przyrzadu.
Butelka gazu musi sta¢ na rownej powierzchni.

e Chroni¢ butelke gazow przed cieptem, swiattem stonecznym i deszczem.
W poblizu urzadzenia nie powinno sie przechowywac¢ niebezpiecznych
przedmiotéw, np. palnych przedmiotéw.

e Uzyj wystarczajgcej wentylacji z wymuszonym obiegiem lub lokalnym
(przymusowym zasysaniem) na tuku w celu usuniecia oparéw.

Promieniowanie tukowe jest niebezpieczne dla wzroku i skory!

* Stosowaé odpowiedni kask spawalniczy i filtr Swietlny, nosi¢ odpowiednie
ubranie ochronne spawalnicze z dtugimi rekawami, spodnie i obuwie
robocze lub skoérzany fartuch.

» Zalecamy uzycie kasku spawalniczego lub ochronne ogrodzenie.

Zagro zenie po zarem!
Nie spawanie w poblizu materiatéw tatwopalnych lub w miejscach, gdzie
moze zawierac palne, gazowe lub ciecze opary.
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Srodowisko pracy i wyposa zenie ochronne!

 Uzyj ochraniaczy na uszy lub innych ochraniaczy stuchu.

* Nosi¢ zatwierdzone okulary ochronne z ostonami bocznymi pod

kask spawalniczy lub ostone twarzy przez caly czas w miejscu pracy.

* Nosic¢ calg ochrone ciata - odziez ochronna, rekawice skdrzane, silng
koszule, spodnie robocze i wysokie buty robocze.

* Nie ogrzewac¢ pojemnikow, ktére sg przeznaczone do palnych
cieczy lub w zamknietych pojemnikach, takich jak zbiorniki,
cylindry, zbiorniki lub rury

* Nie obraca¢ maszyny spawalniczej o wiecej niz 35 °!

* Chroni¢ sie przed porazeniem prgdem za pomocg izolacyjnych
urzadzen ochronnych.

« Jesli to mozliwe, nosi¢ niepalne, suche materiaty izolacyjne, suche gumowe maty, suche drewno lub
sklejke.

* Przed przystgpieniem do pracy nalezy zawsze wyjmowac ztgcze wejsciowe.

W przypadku awarii zawsze skontaktuj si e ze specjalistami!

« Jesli zauwazysz jakiekolwiek problemy podczas instalacji lub obstugi,
postepuj zgodnie z ponizszymi instrukcjami.

* Jesli nie mozesz w petni zrozumie¢ instrukcji lub nie rozwigzaé problemu,
skontaktuj sie z dostawcg falownika lub Centrum serwisowym Sharks w celu
uzyskania profesjonalnej pomocy.

SPECYFIKACJE TECHNICZNE |

napiecie/czestotliwosc: 380V/50Hz Akcesoria:

nominalna pojemnos¢ wejsciowa: 11 kVA palnik, kabel uziemiajacy,
znamionowe napiecie wyjsciowe: 104V maska, manometr, regulator
moc znamionowa: 20-60 A cisnienia, miotek/szczotka,
brak napiecia prézniowego: 104V dysza 5x, technika taczenia
cykl pracy: 60%

program tadujacy: 60% =60 A, 100% =46 A

wydajnosc: 85%

wspotczynnik mocy: 0,93

maks. grubo$¢ ciecia: 20 mm

ciSnienie powietrza: 0,5 MPa (=5 bar)

klasa izolaciji: F

stopien ochrony: P21

funkcje: Hot Start, Antistick, Arc Force, Soft Start

wymiary: 540 x 300 x 400 mm

waga: 19 kg
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| opIS

. cyfrowy wyswietlacz pokazujgcy warto$¢ pradu ciecia
. kontrolka przegrzania

. aktualny wskaznik

. ciecie aktualnej regulacji

. potaczenie kabla uziemiajgcego

. kontroluj potaczenie kablowe

. podigczenie weza/palnika do wigzki
przewodow

~NoO O~ WNRE

UPOZORNENI:

Vzhledem k velikosti instalovaného vykonu
muZze byt pro pfipojeni zafizeni k vefejné
distribuéni siti nutné k odsouhlaseni
poskytovatele (rozvodné zavody). Uzivatele
upozoriujeme, Ze je odpovédny za
pfipadné ruseni z fezani!

MONTAZ, INSTALACJA

WEJSCIE W DZIALANIE

- Upewnij sie, ze w pomieszczeniu jest wystarczajgca cyrkulacja powietrza (lub w pomieszczeniu jest
dobrze wentylowana), a pomieszczenia nie sg wilgotne.

- Sprawdz, czy uzywasz wtasciwej dyszy, w zaleznosci od grubosci cietego materiatu.

- Maszyna, palnik i inne akcesoria nie mogg wykazywac¢ zadnych oznak uszkodzenia.

- W poblizu nie mogg znajdowac sie substancje moggce spowodowaé pozar lub wybuch.

- Uzyj calego dostepnego sprzetu ochronnego!

Potacz sie z sieci g

Sprawdzi¢ napiecie, liczbe faz i czestotliwosé na gniezdzie, zgodnie z danymi technicznymi na
etykiecie. Maszyna musi by¢ prawidtowo uziemiona (szczypce uziemiajgce, korektor uziemiajacy).
Upewnij sie, ze zasilanie zostanie dostarczona w ciggu urzadzenie odpowiadajgce wartosci dla jakosci
i narzedzi skrawajgcych gtéwnie w celu ochrony przed uszkodzeniem.

OSTRZEZENIE:
Jesli wystgpi jakikolwiek problem (cokolwiek nie jest zgodne ze specyfikacjami technicznymi), nie
uruchamiaj maszyny i nie pytaj o kontrole specjalistyczng!

UWAGA: Ciecie plazmy jest bardzo podatne na stabilno$¢ dostarczanego pradu. Nigdy nie podigczaj
plazmy do kabli zasilajgcych o srednicy mniejszej niz 2,5 mm.
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Podtaczanie palnika

Przed poditgczeniem do sieci upewnij sie, ze gtdwny wytgcznik plazmowy znajduje sie w pozycji OFF.
Upewnij sie, ze plazma jest za pomocg przewodu uziemienia jest prawidtowo uziemione (jak w ztgczu i
uziemienie obcegami) Nastepnie przesunag¢ palnik plazmowy do zlgcza do poditgczenia palnika (z
kluczem uniwersalnym, aby odblokowa¢ zatrzask, zatgczyc¢ palnik i dokreci¢ w kierunku ,prawo”)

torch handie
Podtaczanie palnika zgodnie z rys. PT-31
- Umiesc jedng strone elektrody w gtowicy uchwytu -

- Podigcz dysze do elektrody el
- Podigczy¢ dysze do dyszy i elektrody

- Podiaczy¢ ostone ochronng do dyszy i wkreci¢ ja w glowice £ &__"“-- nozzle \>
uChWytu —~————— protective casing

Podtgczanie zrédta spr ezonego powietrza

» Podczas pracy z cieciem plazmowym konieczne jest podigczenie zrodta sprezonego powietrza i
upewnienie sig, ze powietrze jest czyste i suche.

« Zrodto musi byé wolne od oleju (chociaz zaleca sie stosowanie filtra oleju)

* powietrze musi by¢ dostarczany pod ci$nieniem maks. 5 bar i zapewnienia przeptywu 20 | / min (w
zalezno$ci od rodzaju osocza krwi).

Nieprzestrzeganie tych warto$ci moze spowodowac wzrost temperatury i uszkodzenie palnikal

» Ustaw wymagane cisnienie w zrédle powietrza lub uzyj wstepnie zamontowanego regulatora
cisnienia.

» Wyreguluj prawidtowe (stabilne) natezenie przeptywu powietrza na obwodzie palnika, zwalniajac
palnik bez zwalniania pradu palnika. Zaleca sie sprawdzenie testera kuli przy reduktorze.

* Sprezarka musi zapewni¢ minimalny przeptyw sprezonego powietrza zgodnie z zastosowanym
sprzetem i specyfikacjami technicznymi.

* Poduszka powietrzna musi by¢ wyposazona w zawOr spustowy.

» Kompresor musi by¢ wyposazony w chtodnice sprezonego powietrza lub wystarczajgco duzg
poduszke powietrzng. W przeciwnym razie nagrzane powietrze dostanie sie do uktadu, ktéry moze
zawiera¢ znaczng ilos¢ wody, ktérej nie mozna wychwyci¢ w desykantach. Powietrze jest chtodzone
po przejsciu przez okablowanie, mozna dotrzeé do punktu rosy, a tym samym wyeliminowanie
kropelek wody (ktéra moze by¢ po odmulania). Optymalna wielko$¢ naczynia wynosi co najmniej 50
litrow.

» Otwor powinien by¢ zbudowany skuteczny filtr o wystarczajgcej pojemnosci, separator olej
kondensatu lub regulator cisnienia, gdy cisnienie robocze sprezarki jest wyzsze niz 8 baréw. Te
elementy muszg by¢é zwymiarowane do natezenia przeptywu co najmniej 20 | / min, aby nie
spowodowac¢ spadku cisnienia wyjsciowego podczas ciecia.

* Wnetrze zbiornika powinno byé pokryte powtokg antykorozyjna.

» Wlot sprezarki powinna by¢ wyposazona w skuteczny filtr powietrza dolotowego (zwlaszcza na
sprezarki mobilne) podczas pracy w zapylonym Ssrodowisku.

OSTRZEZENIE:

Niektore spr ezarki maj g wbudowane tak zwane spr ezone powietrze. Przecinarki plazmowej nie
wolno podt gczaé do tego wyj $cia! Spowoduje to zabrudzenie catego uktadu pneumat  ycznego i
uszkodzenie palnika.
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INSTALOWANIE KONTROLERA CI SNIENIA:

- Zamontuj miedziane dysze osobno do zaciskéw "IN" i "OUT".

- Zainstalowa¢ manometr.

- Przymocuj wspornik regulatora z tytu urzgdzenia.

- Usun gumowag nakretke.

- Podiacz kontroler do sciezki.

- Ustaw pokretio napowietrzania. Ustaw cisnienie powietrza z regulowanym cisnieniem powietrza ("+"
zwieksza cisnienie, "-" zmniejsza ci$nienie). Nastepnie nacisnij pokretto regulacji cinienia powietrza.
- Wskazane cisnienie wynosi okoto 4 Pa.

- Zwolnij zaw0r gazu, az osiggniesz ustawione cisnienie, a nastepnie nacisnij przycisk.

- Cisnienie gazu jest 4 razy wieksze niz normalne cisnienie atmosferyczne.

- Jesli butelka filtra jest napetniona wodg, nalezy jg usungc.

=/
~[ET] —
wylot powietrza =1
=

iy 1

.
=
o

Pokretio reguladji cisnienia powietrza

doplyw powietrza —

manometr - odwadnianie

manometr = !

filtr powietrza — -~ korek spustowy
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| CIECIE

* Nacisnij przycisk "ON", aby wiaczy¢ urzadzenie.

* Wyswietlacz pokazuje aktualne ustawienie wartosci.

* Nacisniecie przycisku palnika spowoduje uruchomienie tuku pilota. Nastepnie nalezy natychmiast
umiesci¢ palnik na cietym materiale. W tym momencie tuk gtéwny zaczyna pali¢ sie pomiedzy

palnikiem a materiatem, ktéry sie tnie.

 Konieczne jest przesuniecie palnika z rownomierng predkoscia, ktérej wartosé zalezy od grubosci i
rodzaju cietego materiatu oraz wielkosci prgdu ciecia. Zalecamy najpierw sprébowac. W celu

uzyskania dobrej jakosci ciecia jest ponadto pozgdane, aby odlegtos¢ od dyszy do ciecia wynosi od

okoto 2 mm od materiatu (ktéry zapewnia sprezyne prowadzgcg umieszczong na kohcu palnika
plazmowego). Gdy odlegtos¢ ciecia maleje, a tuk gtéwny gasnie, palnik stanie sie bardziej przydatny

do noszenia na zbyt matej odlegto$ci.

» Obrébka metali mogg by¢ dokonane w wyborze odpowiednich parametréw we wszystkich mozliwych
potozeniach (poziomo, pionowo itd.). Jednak, jesli to mozliwe, T,

korzystnie wybranego poziomego ciecia. W innych pozycjach operator "
jest coraz bardziej zagrozony przez latajgce krople roztopionego \
materiatu! I [ !
« Jesli jest to opcja, zalecamy rozpoczecie od krawedzi materiatu. W p LT Fg
przypadku, gdy mamy wycigé otwdr i musimy zaczgé¢ od materiatu, ; “\\J
lekko przechyli¢ gtowe latarke i powoli wyprostowac go do pozycji |

pionowej, tak aby dysza materiatu zatkania. Zawsze musimy postepowac
zgodnie z tg procedurg, jesli grubos¢ materiatu przekracza 3 mm. il
« Jesli przecinamy naroznik lub naroznik, zalecamy uzycie przedtuzonej ‘

elektrody i dyszy. Mniejsza moc ciecia jest wymagana, w przeciwienstwie / F .
do skrétu.

OSTRZEZENIE:
Przecinak plazmowy umo zliwia dotkni ecie zaptonem podczas odpalania tuku pilota.

Tabela zalecanego zastosowania $rednicy dyszy i pr adu ci ecia w zale zno$ci od grubo $ci
materiatu

Grubo $€ materiatu (mm) Pr ad ciecia (A) Srednica dyszy (mm)
1-5 mm ~40 1,0-1,1
5-10 mm ~60 1,3/1,4
10-16 mm ~90 1,6/1,7
16-30 mm >100 1,8/1,9
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POCZATEK CIECIA W CENTRUM MATERIALU

Zle W porzadku

J

a.)

P B

"~ & N/

PREDKOSC OBROBKI

OPTYMALNY (15°-30%) DUZY
— ——
. -._F.-'_'_'—'_—F-------
— p—
MAKSIMUM (45%) MALE
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WYMIANA ELEKTRYCZNA

—T-_—-—"_"‘ Elektroda musi zosta € wymieniona, gdy tylko krater osi  agnie
- - 1,5-2 mm.

HUBICE
» Mozesz wybierac sposrdd kilku rodzajéw dysz. R6zni sie w zaleznosci od liczby otwordéw sprezonego
powietrza.

DLUGI ELEKTROD | DLUGI AWARIA

» Dluga dysza (dysza) stuzy do ciecia katowego oraz w obszarach, w ktérych nie mozna osiggna¢
standardowej dyszy

* Przy grubosci 5,8 mm cietego materialu mozliwe jest, aby ta kombinacja elektrody i dyszy
narysowata dysze bezposrednio po cietym materiale bez sprezyny prowadzacej. Zywotnosé dyszy i
elektrody zmniejszy sie o okoto 30-50%.

STANDARDOWE SZUFLADY/PRZEWODY
* Mozliwe jest pociagnigcie dyszy prosto do przycietego materiatu bez sprezyny prowadzacej do
grubosci 10 mm. Zywotnos¢ dyszy i elektrody zmniejszy sie o okoto 30-50%.

WAZNE ZASADY

- Czas palenia tuku pilota musi by¢ ograniczony do wymaganego czasu. Zmniejsza to zuzycie dyszy i
elektrody. Przy czestym biegu jatowym, dysza i elektroda sg obcigzone, a tuk pilota tuku pilota moze
sie przegrzac.

- Po zakonczeniu ciecia nigdy nie wylgczaj maszyny natychmiast za pomocg giéwnego wytacznika,
ale zawsze pozwdl na tak zwany cykl chtodzenia palnika. Natychmiast wylgcz w przypadku
zagrozenia.

. Cidnienie powietrza ma decydujacy wptyw na jakosc ciecia, zywotnos¢ dysz, elektrod i catego
palnika. Nalezy zachowa¢ ostroznos¢, aby prawidtowo ustawi¢ wartos¢ cisnienia (nie moze ona
spadaé ponizej zalecanego cisnienia podczas ciecia). Powietrze nie moze zawieraé zanieczyszczenh
mechanicznych, oleju i kondensatu wody. Zanieczyszczenia te obnizajg jako$¢ ciecia, powodujg
niestabilno$é i iskrzenie oraz mogg uszkodzié¢ palnik. Zrodto sprezonego powietrza musi wiec byé
wyposazone w skuteczng filtracje i niezawodny separator kondensatu oleju i wody. W przypadkach, w
ktérych sprezarka zasysa powietrze o wysokiej wilgotnosci, co powoduje koniecznosé czestego
odwadniania zbiornika cisnieniowego, w zasilaczu nalezy uwzgledni¢ inny wydajny, 3-stopniowy
odpowietrzacz. Uwolniony kondensat musi by¢ odprowadzany codziennie. Oraz ze wszystkich
eksykatoréw sprezarkowych i zbiornikéw sprezarek.

- Nalezy zachowac ostroznos¢ podczas kontaktu elektrycznego szczypiec i materiatu

- Dysza i elektroda musza zosta¢ sprawdzone i wymienione w odpowiednim czasie.

UWAGA: Zywotnosc¢ tych czesci wynosi tylko kilka godzin czasu cigcia i jest silnie uzalezniona od
przestrzegania prawidiowych zasad ciecia

OSTRZEZENIE:
Wymien czesci zamienne palnika i odlgcz wszelkie uszkodzenia urzgdzenia
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PRZYCZYNY CIECIA NIZ JAKO SClI

NIEPRAWIDLOWE CIECIE CIECIA

- Wysoka predkosé ciecia. Upewnij sie, ze nachylenie penetrujgcego tuku tngcego nie przekracza 15-
30°.

- Wysokie zuzycie dyszy lub elektrody.

- Duza grubo$¢é materiatu i nieodpowiednio dobrany prad ciecia i $rednica dyszy.
- Staby kontakt elektryczny miedzy koncéwka uziemiajgcg a materiatem.

OSTRZEZENIE:
Jesli tuk tnacy nie przeniknie idealnie z materiatem, odpryski spalajg dysze dyszy palnika i skracajg
jego zywotnose.

CIECIE KRAWEDZI JEST NIEUZYWALNE, ZNISZCZONE | "CIE N"
- Zuzyta dysza lub elektroda

- wysokie cisnienie powietrza

- hiezanieczyszczony kondensat wody

OSTRZEZENIE
Niestabilny tuk powoduje bardzo duzg odpowiedzialnos$¢, co moze spowodowaé zawalenie sie uktadu
sterowania maszyny lub potencjalnie zagrozenie dla otaczajgcego urzadzenia!

Ciecie wkl este
- Jesli pojawi sie zakrzywione ciecie, wylgcz maszyne, zwolnij uchwyt dyszy i obré¢ dysze o okoto %4 i
sprobuj ponownie.

- Uszkodzona lub zuzyta dysza i elektroda
- Pozycja palnika na materiale nie jest prostopadta
- Duza odlegtosc¢ palnika od materiatu
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KONSERWACJA

» Zachowaj szczegolng ostroznosc¢ przy palniku. Podczas ciecia materiatu, stopiony materiat jest
natryskiwany i zanieczyszcza wnetrze palnika. Palnik plazmowy musi by¢é konserwowany, a zuzyte
czesci wymieniane w odpowiednim czasie.

* Regularnie sprawdzaj stan kanatéw deflektora. Jezeli sg zabrudzone, nalezy je wymieni¢ lub
wymieni¢ nawiewnik. Zty stan czesci ma negatywny wptyw na jakos¢ ciecia i powoduje bardzo silne
zaktocenia, ktére mogg spowodowaé rozkruszenie elektroniki urzadzenia lub wptyng¢ na otaczajacy
sprzet. Jesli kabel palnika jest uszkodzony, nalezy go natychmiast wymieni¢ - niebezpiecze Astwo
porazenia pr agdem!

» Konserwacja uktadu pneumatycznego polega na regularnym odprowadzaniu kondensatu
uwiezionego podczas ciggtej pracy co najmniej raz dziennie. Ponadto sprawdz wizualnie
zanieczyszczenia filtra powietrza i, w razie potrzeby, rozmontu;j je i wyczysc.

* Ustawienie ci$nienia roboczego nie moze spas¢ ponizej wartosci minimalne;.

« Szafe zrodta nalezy regularnie przedmuchiwaé sprezonym powietrzem zgodnie z gestoscia pylenia
* W maszynie tnacej raz na szes¢ miesiecy nalezy przeprowadza¢ okresowa kontrole przez
certyfikowanego pracownika zgodnie z CSN 331500 i SSN 050630

OSTRZEZENIE:
Uwazaj na ryzyko uszkodzenia elementow elektronicznych poprzez bezposrednie dziatanie
sprezonego powietrza z niewielkiej odlegtosci.

MODEL | SHKAST | NUMBERING |
= (1 HE= | sTANDARD | 1EC 60974-1:2008
£ ' [ 20ABEV-HIAN D4V
——ta | X | BO% | 100
: lz B 464
_""’ EE”": B | 104V | 984V
- lma 1284
D{.-"— U380y |
3-50H: | | hefl | 104

DEGREE OF PROTECTIONAPTS DEGREE OF INSLILATIONF{CO0UNG SFSTEMWND COOLME
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WARUKNI GWARANCJI SHARKS

Karta gwarancyjna nalezy do sprzedawanego produktu odpowiadajgcego liczbe jako jej integralng
czesc. Utrata oryginalnej karty gwarancyjnej bedzie podstawg do nieuznania napraw gwarancyjnych.
Na produktach klient (osoba prywatna) pod warunkiem, okres gwarancji wynosi 24 miesiecy od daty
zakupu. Dla klientéw korporacyjnych jest okres gwarancji wynosi 12 miesiecy od daty zakupu.

Podczas okresu gwarancyjnego Rekiny upowaznione Optata wyeliminowa¢ wszelkie wady produktu z
powodu wad produkcyjnych lub wadliwego materiatu. Producent gwarantuje zachowanie wiasciwosci
funkcjonalne odpowiedniego sprzetu i jego bezpiecznej eksploatacji tylko w przypadku realizacji
narzedziowej serwisowanie.

Gwarancja nie obejmuje:
e Naturalnego zuzycia elementéw pracujgcych produktu w trakcie jego normalnego
uzytkowania.
e Czynnosci serwisowych zwigzanych ze standardowg konserwacjg produktu
(np. Czyszczenie, wymiana elementow zuzywajgcycg sie podczas normalnego
uzytkowania itd.).
e Usterek spowodowanych wptywem warunkéw zewnetrznych (np. warunki atmosferyczne, zapylenie,
nieodpowiednie uz ytkowanie itp.).
e Uszkodzenh mechanicznych powstatych w zwigzku z upadkiem produktu, uderzenia nim itp.
e Szkod powstatycl w wyniku nieodpowiedniego obchodzenia sie z produktem.

Powr6t silnik do kupca ze wszystkimi dokumentami niezbednymi do oceny wniosku - kopie dowodu
zakupu oraz wypetniony list z reklamacjg).

Po otrzymaniu kompletnego produktu w stanie nieroztozonego oceni zasadnos¢ reklamacji ustugi.
Kazdy serwis gwarancyjny potwierdza certyfikat gwarancyjny, ktory jest zawarty w tym podreczniku.
Gwarancja obejmuje czas od otrzymania reklamacji ustugi (dealer) po przekazaniu naprawionego
produktu do klienta. Importer zastrzega sobie 30 dni, aby oceni¢ wniosek pod wzgledem uprawnier do
bezptatnej naprawy (zamiennik) w ramach gwarancji. Sprzedajgcy jest zobowigzany do sprzedazy
kupujgcemu z serwisu produktu, prezentacja produktow i prawidiowo wypetni¢ karte gwarancyjna.

Informacje dotyczace utylizacji urzadzen elektrycznych i elektronicznych. Po
uptynieciu okresu przydatnosci do uzycia nie wolno wyrzucaé produktu do
odpadéw domowych. Aby dokona¢ wiasciwej utylizacji produktu, nalezy oddac
go do wyznaczonego miejsca zbidrki, gdzie zostanie przyjety nieodptatnie.
Dokonujac prawidtowej utylizacji pomagasz zachowaé cenne zasoby
przyrodnicze i wspomagasz prewencje przeciw potencjalnemu negatywnemu
wptywowi na srodowisko naturalne i ludzjie zdrowie, na co mogtaby mie¢ wptyw
nieprawidtowa utylizacja odpadéw. W przypadku nieprawidiowej likwidacji tego
rozdaju odpaddéw moze zosta¢ natozona kara zgodnie z przepisami krajowymi.
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Deklaracja zgnodno sci ES
EC Declaration of Conformity

My:

Steen QOS, s.r.o.,
Bor 3, 360 01, Karlovy Vary; CZE
IC: 279 729 41

deklarujg na wlasng wytgczng odpowiedzialnosé, ze

produkt: Przecinarka plazmowa Sharks CUT 60
typ: SHK 467 (CUT-60)

Urzadzenia do ciecia plazmowego do uzytku prywatnego, do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja,
w warunkach bezpiecznych i zgodnie z nastepujgcymi przepisami technicznymi normalnego
uzytkowania:

Europejskie normy zharmonizowane:
EN 60974-1:2012

EN 60974-10:2014

EN 55011:2009+A1:2010

EN 61000-3-11:2000

EN 61000-3-12:2011

i dyrektyw EU:
2014/30/EU
2014/35/EU
2011/65/EU

Wydany w Carlsbad w dniu 14.11. 2017.

Imie i nazwisko: Jan Benes§
Funkcja: Dyrektor generalny

STFEN QUS $.I.0.

‘?'f' i"l 3 i,LJ\qu Vary
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Utmutat6 szerelési és hasznalati
Inverteres plazmavago CUT 60
Rendelési szam SHK467

A gyart6 és az import 6r: Steen QOS, s.r.o., Bor 3, Karlovy Vary

Muanyag/karton csomagolast a gyermekekt 6l tavol, fenyeget nebezpe ¢€i
fulladast!

Figyelmeztetés:
Miel 6tt a terméket, olvassa el a kézikbnyvet, és tartsa  be az dsszes biztonsagi
szabalyok és hasznalati utasitasok.

Ezt a terméket Ugy tervezték, hobbi és barkacs hasz  nalatra, nem egy profi
sorozat!

Instruction forditottak az eredeti hasznalati utasi tast.
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Tisztelt Vasarlo,

Kdszonjuk, hogy megvasarolta a Sharks Inverteres plazmavago CUT 60. Az On Uj hegesztéinverterét
a Steen QOS, s.r.o gyartotta, hogy megfeleljen a magas szint(i kévetelményeknek, az
Uzembiztonsagnak, az egyszerl hasznalatnak és a felhasznaldk biztonsaganak.

A megfeleld gondossaggal stabil és megbizhaté teljesitményt nydjt. Ha helyesen hasznalja, és csak
hobbyhasznélat céljabdl hasznélja, évekig biztonsagos mikodést élvezhet.

VIGYAZAT

Az 0j SHARKS termék hasznélata el6tt alaposan olvassa el a hasznalati
utasitast. Kulénos figyelmet kell forditani az 6sszes FIGYELMEZTETESRE
és FIGYELMEZTETESRE.

A SHARKS termék szamos funkcidval rendelkezik, hogy megkoénnyitse és
gyorsitsa munkdjat. A termék kifejlesztésekor nagy figyelmet forditott a
biztonsagra, a mikodésre és a meghizhatésagra az egyszerl karbantartas
és Uzemeltetés érdekében.

ALTALANOS BIZTONSAGI UTASITASOK |

Az aramutés halalhoz vezethet!

e Az él6 komponensekkel valo érintkezés aramiitést vagy €gési sérilést =|1
okozhat. "\-‘!\
e Allitsa be a foldelést az alkalmazott szabvanyoknak megfelelen. >

e Tilos villamos alkatrészeket és elektrodakat munka védelem nélkil érinteni

(hegesztd kesztyl vagy ruhazat).

e Az él6 komponensekkel val6 érintkezés aramitést vagy égési sériilést okozhat.
e Az eszkdz kimeneti fesziltsége, amikor az alapjarat veszélyes. Mindenképpen ne érintsiik meg az
aram alatt 1évé alkatrészeket.

e Gy6z46djon meg arrdl, hogy az eszkdz és az alapanyag az iizembe helyezés el6tt foldelve van.

e A késziilék telepitése és javitasa soran kapcsolja ki a tApkabelt, és hizza ki a tapkabelt.

e Nem megfeleld teljesitményl és sérilt vagy régi szigetelésii hegesztd kabelek nem hasznalhaték.
e Szaraz és j6l szigetelt munkakesztyit kell viselni.

e Ne hasznalja a késziiléket, ha a burkolatat eltavolitottak.

e Ha szlik helyiségben hasznalja a késziiléket vagy nagyon magas, védbeszkozékkel dolgozik.

e A hegesztés befejezésekor kapcsolja ki a késziiléket.

e Ne haszndlja a késziiléket esében és viszonylag magas paratartalmu
helyeken.

Hegesztés egy j6l szell 6z6 helyiségben!
e A hegesztési teriletet jol szell6ztetni kell. =R-,
e A gazpalackot a készilékhez régzitse dvvel vagy lanccal. A gazpalacknak
egyenes fellleten kell allnia.

e A gazhengert dvja a héforrasoktol, a napfénytdl és az esétél. Veszélyes, pl.
Gyulékony targyakat nem szabad a késziilék kdzelében tarolni. @
e A g6zok eltavolitasara elegend6 szellézést kell biztositani kényszeritett

keringtetéssel vagy helyi elszivassal (kényszeritett szivas) az iven.

Az arc sugarzas veszélyt jelent a latdsraésab  6rre!

» Hasznaljon megfelelé hegesztépajzsot és kénnyl sziirét, és megfeleld
hegeszt6 védéruhazatot viseljen hosszi ujju, nadrdgos és munkavédelmi
cipével vagy bérkotényrel.

« Javasoljuk hegesztd sisak vagy hegeszt6 sisak hasznalatat. egy védé
kerités.

Tilzveszély!
Ne égjen el tlizveszélyes anyagok kdzelében, vagy ahol a légkor gyulékony
por-, gaz- vagy folyadékg6zoket tartalmazhat
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Munkahelyi kérnyezet és véd o6felszerelés!
» Hasznaljon fulvédét vagy mas fllvédét.
» Hasznaljon jévahagyott védészemuveget oldalvéddkkel

hegesztd sisakot vagy arcvédét az egész munkaterileten.

* A teljes karosszéria védelmet - olajmentes védéruhazatot, bérkesztyiit, erés
polét, munkaruhakat és magas munkaruhékat kell viselni.

* Ne égjen éghetd folyadékokra vagy zart tartalyokra tervezett
tartalyokra, példaul tartalyokra, palackokra, tartalyokra vagy
csovekre

* Ne hasznélja a hegesztégépet 35 ° -nél tovabb!

 Védje meg magat az dramutéstél védéberendezéssel.

 Ha lehetséges, gyulékony, szaraz szigetel6anyagokat,
szaraz gumitdmitdket, szaraz fat vagy rétegelt lemezt kell

viselni.
* A késziilék mikodtetése el6tt mindig hizza ki a csatlakozét.

Uzemzavar esetén mindig vegye fel a kapcsolatotas  zakemberekkel!
» Ha barmilyen problémat észlel a telepités vagy az lizemeltetés soran,
kovesse az alabbi utasitasokat.

» Ha nem tudja teljes mértékben megérteni a kézikbnyvet, vagy nem oldja
meg a problémat, forduljon a frekvenciavalto szallitjahoz vagy a Capak Szervizkdzpontjahoz
szakszer( segitségért.

MUSZAKI ADATOK

fesziltség/frekvencia: 380V/50Hz Tartozékok :

névleges bemeneti kapacitas: 11 kVA €g0, foldel6 kabel, maszk,
névleges kimeneti fesziltség: 104 V nyomasmero,

névleges teljesitmény: 20 - 60 A nyomasszabalyozé,

Nincs vakuumfesziiltség: 104 V kalapéacs/kefe, 5x fuvoka,
Uzemi ciklus: 60% 0sszekoté technolégia
rakodo: 60% =60 A, 100% = 46 A

hatékonysag: 85%

teljesitménytényezé: 0,93

max. vagasi vastagsag: 20 mm

Iégnyomas: 0,5 MPa (= 5 bar)

szigetelési osztaly: F

védettségi osztaly: IP21

Jellemz&k: Hot Start, Antistick, Arc Force, Soft Start
méretek: 540x300x400 mm

suly: 19 kg
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LEIRAS

. digitalis kijelz6, amely a vagasi aram értékét mutatja
. timelegedés jelzé6fénye

. aktualis jelzé

. a jelenlegi szabélyozas levagasa
. foldel6 kabel csatlakoztatdsa

. vezérl6kabel csatlakoztatdsa

. téml&/égbkoteg csatlakozas

~NoO O WNE

VIGYAZAT:

A telepitett teljesitmény nagysaga
miatt szikség lehet a szolgaltatd
(elosztélzemek) Osszeegyeztetésére
a berendezéseknek a nyilvanos
elosztohélozathoz torténd
csatlakoztatasahoz. Kérjuk, vegye
figyelembe, hogy a felhasznalo felel6s
a vagas esetleges interferenciaért!

FELSZERELES, TELEPITES |

BEVEZETES MUKODESERE

- Biztositani kell, hogy elegendé légaramlas van a helyiségben (vagy a helyiség jol szell6zédik), és a
szobak nem nedvesek.

- Ellenérizze, hogy a vagott anyag vastagsagatél figgéen a megfelelé favokat hasznélja-e.

- A gép, az ég6 és egyéb tartozékok nem mutathatnak karosodast.

- A kdzelben nincs olyan anyag, amely tiizet vagy robbanast okozhat.

- Az 6sszes rendelkezésre all6 védéfelszerelést hasznalja!

Csatlakozas egy hal6zathoz

Ellenérizze a fesziltséget, a fazisok szamat és a frekvenciat az aljzaton, a cimkén Iévé miszaki
adatok szerint. A gépet megfeleléen féldelni kell (féldelé fogo, foldkabel korrektor). Gy6z&djon meg
arrél, hogy a tapegység fogjak szallitani az egész készulék megfeleld értékek mindségi és
vagoszerszamok féleg, hogy ne sériilhessen.

VIGYAZAT:
Ha barmilyen probléma merl fel (barmi nem felel meg a miiszaki eléirasoknak), ne futtassa a gépet,
és kérjen szakorvosi ellenérzést!

MEGJEGYZES: A plazma vagasa nagyon hajlamos a szallitott aram stabilitasara. Soha ne
csatlakoztassa a plazmat 2,5 mm-nél kisebb atméréji kabelekhez.

Az ég6 csatlakoztatasa

servis +420 774 335 397 www.sharks-shop.cz Stranka 61



Miel6tt a hal6zathoz csatlakozna, gy6zd8djon meg réla, hogy a plazma master kapcsol6 OFF allasban
van. Ugyeljen arra, hogy a plazmat a foldel6 kabel megfeleléen foldelt (mint a csatlakozo és foldelés
fogd), majd tolja a plazma faklya a csatlakoz6val az égé (univerzalis kulcs kinyit a reteszt, csatolja az
€g06 és huzza felé ,right”)

PT-31 torch handie
Az ég 6 csatlakoztatdsa a PT-31 abra szerint
- Az elektrod egyik oldalat a tartofejbe helyezze
- Csatlakoztassa a flivokat az elektrédahoz ﬁ“&eﬂmﬂe
- Csatlakoztassa a fuvékat a fuvokahoz és az elektrédahoz & " diverter
- Csatlakoztassa a véddburkolatot a favokahoz és csavarja / T nozzle
be a tartc')fejbe &*—— - protective casing

A siiritett leveg 6 forrds csatlakoztatasa

* A plazmavagassal térténé munka soran elengedhetetlen a s(ritett levegd forrasat csatlakoztatni, és
biztositani kell, hogy a levegé tiszta és szaraz legyen.

« A forrasnak olajtél mentesnek kell lennie (bar olajsz(iré hasznalata ajanlott)

* A leveg6t maximum 5 bar nyomason és 20 I/perc atfolyasi sebességgel kell ellatni (a plazma
tipusatol fuggden).

Ezen értékek figyelmen kivil hagyasa h émérséklet-emelkedést és az ég 6 karosodasat
okozhatja!

» Allitsa be a kivant nyomast a légforrasnal vagy hasznaljon elére beallitott nyomasszabalyozot.

» Allitsa be a helyes (stabil) légmennyiséget az égé keriiletén azaltal, hogy felszabaditja az égét
anélkil, hogy felszabaditana az égé aramat. Javasoljuk, hogy ellendrizze a golydés méréeszkozt a
reduktoron.

» A kompresszornak képesnek kell lennie a minimalis sdritett leveg6 aramlasara a hasznalt
berendezés és a miszaki eldirasok szerint.

* A légzséknak leereszté szelepet kell felszerelni.

» A kompresszor sdritett leveg6s hiitével vagy elég nagy légzsakkal van ellatva. Ellenkezé esetben a
fatott levegd bejut a rendszerbe, ami jelentés mennyiségi vizet tartalmazhat, amelyet nem lehet a
szaritdszerekben felfogni. A levegé hiitését athaladas utan a vezetékezés, elérheti a harmatpont, és
ezaltal a viz eliminalasa cseppecskék (amely lehet utan iszaptalanitassal). Az edény optimalis mérete
legalabb 50 liter.

» Az aljzat kell épiteni a hatékony szir6 elegendé kapacitassal, olajlevalaszté kondenzatum vagy
nyomasszabalyozd, ha az izemi nyomas a kompresszor tobb mint 8 bar. Ezeket az elemeket legalabb
20 I/perc atfolyasi sebességre kell méretezni, hogy a vagas soran a kimeneti nyomas ne csokkenjen.
« A tartaly belsejét korr6zidgatlé bevonattal kell bevonni.

» A kompresszorbevitelt hatékony porlasztésziirével kell felszerelni (kiléndsen mobil
kompresszorokhoz), ha poros kérnyezetben dolgozik.

VIGYAZAT:

Egyes kompresszorok beépitett, Ggynevezett s  (ritett leveg 6s ken 6anyaggal rendelkeznek. A
plazmavago6t nem szabad ehhez a kimenethez csatlakoz  tatni! Ez az egész pneumatikus
rendszert piszkoséa teszi és az ég 6 megsérilhet.
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A NYOMAS-VEZERL O TELEPITESE:

- A réz favokakat kulon kell felszerelni az "IN" és az "OUT" csatlakozokra.

- Szerelje be a nyomasmérét.

- A szabalyoz6 tartéjat rogzitse a készilék hatuljan.

- Tavolitsa el a gumi anyat.

- Csatlakoztassa a vezérlét a savhoz.

- Allitsa be a levegéztetd gombot. Allitsa be a Iégnyomast szabalyozott Iégnyomassal ("+" néveli a
nyomast, "-" csokkenti a nyomast). Ezutan nyomja meg a légnyomas szabalyozé gombot.
- A jelzett nyomas kortlbelil 4 Pa.

- A bedllitott nyomas eléréséig engedje el a gazszelepet, majd nyomja meg a gombot.

- A gaznyomas 4-szer nagyobb, mint a normal 1égkéri nyomas.

- Ha a sziir6edényt vizzel toltétte ki, tavolitsa el a vizet.

[ A

Legtelenita

I

.
—

Légnyomas szabalyozd gomb
1

?—
wrin
-

Levegoellatas
- Csatornazas

Myomasmerd —

Légszlrd - -~ Leeresztd dugd
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VAGO

* Nyomja meg az "ON" gombot a késziillék bekapcsolasahoz.

* A kijelz6n megjelenik az aktudlis érték beallitasa.

» Az égégomb megnyomasaval a vezérld iv kialszik. Ezutdn azonnal be kell helyezni az égét a vagott
anyagra. Ezen a ponton a f6 iv elkezd égni az ég6 és a vagdanyag kdzott.

» Az ég6t egyenletes sebességgel kell mozgatni, amelynek értéke a vagott anyag vastagsagatol és
tipusatdl és a vagbaram méretétdl fligg. Javasoljuk, hogy elészor probalkozzon. Ahhoz, hogy j6 vagasi
minéséget Tovabbi kivanalom, hogy a tavolsag a vagéfuvdka értéke mintegy 2 mm, az anyag (amely
a vezetd rugd végén elhelyezett plazmaégd). Ha a vagasi tavolsag csokken és a f6 iv kialszik, akkor
az égo tulsagosan elviselhetévé valik.

* Forgacsol6 végezhetjik kivalasztja a megfelel6 paraméterek minden lehetséges pozicio
(vizszintesen, figgoélegesen, sth.) Azonban, ha t lehetséges, elénybdsen vizszintes vagasi. Mas
pozicidkban az Gizemeltet 6 egyre fenyeget 6dik az olvadt anyag cseppecskék altali

fenyegetésével!

* Ha ez egy lehet8ség, javasoljuk, hogy az anyag szélén kezdédjon. ",
Abban az esetben, hogy vagott egy lyukat, és meg kell kezdeni az A
anyagi kissé dontse a fejét faklyat, és fokozatosan simitsa =
fuggodleges helyzetbe agy, hogy a szérofej eltombdése anyag. Ezt az _
eljarast mindig kovessiik, ha az anyagvastagsag meghaladja a 3 ; |
mm-t. f

» Ha levagjuk a sarok vagy a sarkot, javasoljuk, hogy hosszabb
elektrédat és fuvokat hasznaljon. Kevesebb vagasi teljesitményre van
sziikség, ellentétben a rovid vagassal. il

VIGYAZAT: ‘ / F )
A plazma vago lehet 6vé teszi a megérintett gyuijtast a pilétaiv '
kiégése kozben.

A favokatmér 6 és a vagasi aram ajanlott hasznalatdnak tablazata  az anyagvastagsag alapjan

Az anyag vastagsaga (mm) Vagoaram (A) A favdéka &tmé  réje (mm)
1-5mm ~40 1,0/1,1
5-10 mm ~60 1,3/1,4
10-16 mm ~90 1,6/1,7
16-30 mm >100 1,8/1,9

. ]
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A VAGAS EL OZMENYE AZ ANYAG KOZPONTJABAN

Rendben
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ELEKTROMOS CSERE

—
| Az elektrédat ki kell cserélni, amint a krater elér ia 1,5-2 mm.

Szaj
* Klilbnbdz6 tipusu favokak kozil valaszthat. Ez a siritett levegd lyukak szamatél fiigg.

HOSSZU ELEKTROD ES HOSSZU HIBA

» Hosszu favokat (favokat) alkalmaznak szégletes vagashoz és olyan tertileteken, ahol a szabvanyos
fuvoka nem érhetd el

+ 5,8 mm vastagsagu vagott anyaggal lehetséges, hogy az elektroda és a fuvéka ezen kombinaciéja
lehetévé teszi a fuvoka kdzvetlenill a vagott anyagot a vezetérugo nélkil hizva. A fuvoka és az
elektréd élettartama kb. 30-50% -kal csokken.

STANDARD ROGZIT OK/SZINEK
* Lehet6ség van arra, hogy a fuvoka egyenesen a vagott anyaghoz vezetd rug6 nélkil 10 mm vastag
legyen. A flvOka és az elektrdd élettartama kb. 30-50% -kal csékken.

FONTOS ELVEK

- A kisérleti iv égetésének id6tartamét a kivant idére kell korlatozni. Ez csdkkenti a favoka és az
elektréd kopasat. Gyakran Uresjaratban a favoka és az elektroda be van toltve, és a kisérleti iv
kisérleti ivje tiimelegedhet.

- A vagas befejezésekor soha ne kapcsolja ki a gépet azonnal a fékapcsoléval, de mindig
engedélyezze az ugynevezett €g6 hiitési ciklusat. Vészhelyzet esetén azonnal kapcsolja ki.

. A nyomasu levegb donté hatassal van a vagasi mindéségre, a flvokak élettartamara, az elektrédakra
és az egész égore. Ugyelni kell a nyomasérték megfelels beallitasara (a vagasnal nem szabad az
eléirt nyomas ala esni). A leveg6 nem tartalmazhat mechanikai szennyez6édéseket, olaj- és
vizkondenzatumot. Ezek a szennyez6dések csokkentik a vagas minéségét, instabilitst és ivesedést
okoznak, és kérosithatjak az égét. A siritett leveg6 forrasat ezért hatékony szlréssel és meghizhato
olaj- és vizkondenzatum-elvalasztdval kell felszerelni. Olyan esetekben, amikor a kompresszor
beszivja a levegét a magas péaratartalom, ami a szilkséges gyakori elvezetését a nyomastarté edény,
sziikséges, hogy egy masik hatékony takarmanyozasi, mint a harmadik szakaszban dekanter. A
lefogott kondenzatumot naponta kell lefolyni. Es minden kompresszoros szarité és kompresszor
edénybdl.

- A féldelé fogd és az anyag Ovatos elektromos érintkezését meg kell figyelni

- A favokat és az elektrodat idében ellendrizni és kicserélni.

MEGJEGYZES: Ezeknek az alkatrészeknek a élettartama csak néhany 6ra vagasi idé, és
nagymeértékben fiigg a megfelelé vagéasi elvek betartasatol

VIGYAZAT:
Téavolitsa el a késziiléket a halozati csatlakozordl, mieldtt az €gé részeit kicseréli, és minden esetben.
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A MINOSEGI KOVETKEZETEK OKAI

A VAGAS ELTERESE

- Nagy vagasi sebesség. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a behatol6 vagoiv lejtése nem haladja meg a 15-
30°.

- A fivoka vagy elektrod nagy kopasa.

- Nagy anyagvastagsag és nem megfeleléen kivalasztott vagasi aram és flvoka atmeérdje.
- A foldeld csatlakoz6 és az anyag kdzott gyenge elektromos érintkezés.

VIGYAZAT:
Ha a vagoéiv nem tokéletesen behatol az anyagba, a frocskdlés égeti az égé fuvoka fuvokajat és
csokkenti annak élettartamat.

A VAGASI LAP NEM HASZNALHATO, ELTAVOLVA ES A "SHADE "
- Kopott fuvoka vagy elektréda

- magas légnyomas

- szennyezett viz kondenzatum

VIGYAZAT
Az instabil iv igen erés felelésséget okoz, ami a gép vezérlérendszerének ésszeomlaséat okozhatja,
vagy veszélyeztetheti a kérnyezd késziiléket!

KUPOS CUT
- Ha a hajlitott vagas megtoérténik, kapcsolja ki a gépet, engedje fel a fuvdka tartdjat és forditsa el a
favokat kb.

- Sérilt vagy kopott fuvoka és elektroda
- Az ég6 anyaganak az elhelyezkedése nem meréleges
- Nagy ég6 tavolsag az anyagtol
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KARBANTARTAS

* Vigyazzon az égével. Az anyag vagasakor megolvasztja az olvadt anyagot és szennyezi az ég6
belsejét. A plazmaégét meg kell tartani és a kopott alkatrészeket idében cserélni kell.

» Rendszeresen ellendrizze a deflektor csatornék allapotat. Ha piszkosak, cserélni kell, vagy cserélni
kell a diffizort. Rossz allapotban a részek negativ hatassal van a vagasi minéséget és rendkivil erés
interferenciat okozhat 6sszeomlott a vezérl6 elektronika a gép, vagy befolyasolja a kérnyezé
berendezések. Ha az ég6 kabel sériilt, azonnal cserélni kell - &ramiités veszélye all fenn!

» A pneumatikus rendszer karbantartasa a kondenzatum rendszeres lecsapolasabdl all, amely napi
egyszer legalabb egyszer folyamatosan mikodik. Ezenkivil vizudlisan ellenérizze a leveg6szirét
szennyezddést, és szilkség esetén szétszerelje és tisztitsa meg.

» A mikodési nyomés beallitdsa nem eshet a minimalis érték ala.

* A forraskamréat rendszeresen sdritett levegével kell fajni a porlasztds mértéke szerint

» A vagogép kell végezni az idészakos vizsgalat tira 1 per féléves bizonyitott munkas szerint CSN
331500 és 050630 SSN

VIGYAZAT:
Vigyazni kell az elektronikus alkatrészek karosodasanak veszélyére a siritett levegé kdzvetlen
megtétele miatt.

MODEL | SHKAST | NUMBERING |
= {0 0 HEF | sTaNDaRD | EC 60974-1:2005
' £ ' [ 20ABEV-HIAN D4V '
——ta | X | BO% | 100
: lz B 464
_""’ EE”": B | 104V | 984V
- lma 1284
D{.-"— U3V
3-50H: | | hefl | 104

DEGREE OF PROTECTIONAPTS DEGREE OF INSLILATIONF{CO0UNG SFSTEMWND COOLME
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SZAVATOSSAG SHARKS

Garancialevél tartozik az eladott termék megfeleld szamot annak szerves részét képezi. A veszteség
az eredeti jotallasi kartya lesz okok nem ismerése garancialis javitast. A termékek a megrendel6
(maganszemély) biztositott garancia idétartama 24 hénap a vasarlas napjatél. A vallalati tgyfelek
szamara (Cégjegyzékszam) van szavatossdagi id6é 12 hénap a vasarlas napjatol.

A garancidlis id6szak alatt Sharks engedélyezett szolgaltatasi dij megsziinteti barmely termék hibai,
amelyek gyartasi hibak vagy hibas anyagot. A gyarté garantalja a megérzése a funkcionalis
tulajdonsagait a megfelel6 eszkdzok és biztonsagos mikddését csak abban az esetben
megvaldsitasa szervizelés eszkdz markaszervizzel.

A garancia érvényét veszti az alabbi esetekben:

e Ha nem adjak meg a vasarlast igazolé dokumentumon (nyugta, szamla, stb.)

e esetében természetes elhasznalédas funkcionalis termékek részeinek hasznalata miatt a gép
e terméket alkalmaztak ellentétes utasitas

e glitch elfogadhatatlan volt beavatkozas a termék (beleértve a beavatkozas és a bedllitasokat a
jogosulatlan szolgaltatas)

e kart okozott kiilsé tényezbk, mint a kérnyezetszennyezés, az expoziciét, hogy a nem megfelelé
id6jarasi

e terméket mechanikusan sériilt miatt a felhasznalé szerint a vizsgalat szolgaltatd kézpont
Szokéasos karbantartas termék (pl. Kenéanyag, takaritas) nem mindsul garancidlis javitast.

e horzsolasok forma, szin halvanyulé napfény hatasara, konnyebb formavaltozat

Szolgéltatas: Ha probléméat tapasztal a termék hasznalata, még akkor is, ha megfelel az 6sszes
vonatkozo tényezét. Lépjen kapcsolatba a kereskedével

Tegylk vissza a készilék eladojat vagy kérje Sharks. Kézhezvételét kdvetden a teljes termék bomlas
nélkul allami értékeli a legitimitasat a kovetelés szolgaltatast. Barmilyen garancidlis szerviz lesz a
garancialevelet.

A jotallas az id6t a panasz beérkezését szolgaltatas (kereskedd), miutan atadta a megjavitott terméket
vissza az Ugyfél. Az importér fenntartja 30 nap, hogy értékelje a kdvetelés tekintetében jogosultsag
ingyenes javitas (csere) garancia. Az elado koteles eladni a vevének egy termék szolgaltatas, termék
bemutatd és megfelel6en toltse ki a jotallasi jegyet.

Ez a termék dobja telepiilési haztartasi hulladék. A fogyaszto koteles vissza a
késziléket a gyljtéhelyre, ahol biztositja a Gjrahasznositasa az elektromos és
elektronikus berendezések. Tovabbi informaciot a szelektiv gydjtés és
Ujrahasznositas érdekében kérjik, forduljon a helyi énkormanyzathoz, cég,
amely a gyljtemény a haztartasi hulladékok vagy az izletet, ahol a terméket
véasérolta.
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Megfelel 6ségi nyilatkozat ES

EC Declaration of Conformity
Mi:

Steen QOS, s.r.o.,
Bor 3, 360 01, Karlovy Vary; Czech republic
ID: 279 729 41

kijelentjuk kizarélagos hataskorébe tartozik, hogy

termék: Inverteres plazmavago CUT 60
tipus: SHK 467 (CUT-60)

a jelen nyilatkozatban szerepld, magancélu plazma berendezés normal hasznalati kdrilmények kdzott
biztonsagos, és megfelel a kdvetkezé miszaki eléirasoknak:

Eurdpai harmonizalt szabvanyok:
EN 60974-1:2012

EN 60974-10:2014

EN 55011:2009+A1:2010

EN 61000-3-11:2000

EN 61000-3-12:2011

és ezen iranyelvek EU:
2014/30/EU
2014/35/EU
2011/65/EU

Megjelent Carlsbad a 14. 11. 2017.

Név: Jan Bene$
Funkcio: gyvezetd STEEN 0 -
J QDS S.r.o0.
-\ll“ /

37;?.(;1_‘ '.gJ'\-Vy Var
: 27 | [n(\?i'zng7294l
37 475 898
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Instruc tiuni de utilizare si intre tinere
Cutter cu plasm a CUT 60
Numarul de ordine SHK467

Produc ator si importator pentru Republica Ceh & si Slovacia: Steen QQOS, s.r.o.,
Bor 3, Karlovy Vary

PACHETUL DIN PLASTIC / CUTIE TREBUIE DEMONTAT DIN
INFRASTRUCTURA COPIILOR, PERICOL PENTRU CORPII!

Aten tie:

Inainte de a utiliza acest produs, citi  ti aceste instruc tiuni si respecta ti toate
regulile de siguran ta si instruc tiunile de utilizare.

Acest produs este destinat pentru hobby  si DIY utilizare, nu este un
profesionist!

Instruc tiuni originale de utilizare
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Stimate client,

Va multumim pentru ca ati achizitionat Cutter cu plasma Sharks, modelul CUT 60. Noul Cutter cu
plasma a fost fabricat de Steen QOS, s.r.o., pentru a satisface cerintele de standarde ridicate,
fiabilitate operationald, usurinta in utilizare si siguranta utilizatorilor.

Cu o grija corespunzatoare, va va oferi o performanta stabila si sigura. Daca 1l utilizati in mod
corespunzator si numai in scopul hobby-ului, va veti bucura de ani in siguranta.

ATENTIE

Inainte de a utiliza noul produs SHARKS, cititi cu atentie acest Manual de
utilizare. Acordati o atentie deosebita tuturor avertizarilor si avertismentelor.
Produsul dvs. SHARKS are multe functii pentru a va face munca mai usoara
si mai rapida. La elaborarea acestui produs, o atentie deosebita a fost
acordata sigurantei, functionarii si fiabilitatii, in vederea unei operatii simple
de intretinere si operare.

INSTRUCTIUNI GENERALE DE SIGURANTA

Socul electric poate duce la moarte!

e Contactul cu componentele live poate duce la moarte din cauza socurilor =Ii
electrice sau a arsurilor. -\—4\
e Setati legatura de impamantare in conformitate cu standardele utilizate. >

e Este interzisa atingerea partilor electrice si a electrozilor fara protectia

muncii (manusi de sudurd sau imbracaminte).
e Contactul cu componentele live poate duce la moarte din cauza socurilor electrice sau a arsurilor.

e Tensiunea de iesire a dispozitivului cand este inactiv este periculoasa. In orice caz, nu atingeti
componentele care se afla sub tensiune.

e Asigurati-va ca instrumentul si materialul de baza sunt impamantate Tnainte de pornire.

e Opriti alimentarea si deconectati cablul de alimentare in timp ce instalati si reparati dispozitivul.

e Cablurile de sudura cu performante insuficiente si izolatia deteriorata sau veche nu trebuie utilizate.
e Purtati manusi de lucru uscate si bine izolate.

¢ Nu actionati unitatea daca sa scos capacul.

e Daca utilizati dispozitivul intr-un spatiu Tngust sau foarte mare, lucrati cu mijloace de protectie.

e Opriti alimentarea atunci cand sudarea este finalizata.

o Nu utilizati aparatul in ploaie si n locuri cu umiditate relativ ridicata.

Conecta ti-va intr-o inc apere bine ventilat a!

e Zona de sudura trebuie sa fie bine ventilata.

e Utilizati o centura sau un lant pentru a atasa flaconul de gaz la instrument.
Sticla de gaz trebuie sa stea pe o suprafata plana.

e Protejali cilindrul de gaz impotriva surselor de caldura, a razelor solare si a
ploii. Periculoase, de exemplu, obiectele inflamabile nu trebuie sa fie @
depozitate Tn apropierea dispozitivului.

e Folositi suficient ventilatie cu circulatie fortata sau evacuare locala
(aspiratie fortatd) pe arc pentru a indeparta vaporii.

Arc Radia tia este periculoas a pentru vedere si piele!

» Folositi o cascéa de sudura adecvata si un filtru de lumind, purtati o
imbracaminte de protectie adecvata pentru sudurd cu méneci lungi,
pantaloni si incaltaminte de lucru sau o sort din piele.

* Va recomandam sa utilizati o casca de sudura sau o casca de sudura. un
gard de protectie.

Pericol de incendiu!
Nu incalziti in apropierea materialelor inflamabile sau in care atmosfera
poate contine praf inflamabil, vapori de gaz sau vapori lichizi
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Mediul de lucru si echipamentul de protec tie!

« Utilizati protectia urechii sau alte dispozitive de protectie a urechii.

* Purtati ochelari de protectie omologati, cu scuturi laterale sub bordura
casca de sudura sau aparatul de protectie a fetei tot timpul in zona de lucru.
* Purtati o protectie completa a corpului - imbracaminte de protectie fara ulei,
manusi de piele, cAmasa groasa, pantaloni de lucru si cizme de lucru inalte.

* Nu Tncalziti recipientele destinate pentru lichide inflamabile sau in recipiente inchise,
cum ar fi cisterne, cilindri, cisterne sau conducte

* Nu schimbati masina de sudura cu mai mult de 35 °!

* Protejati-va de socuri electrice cu ajutorul echipamentului de

protectie izolator.

+ Daca este posibil, purtati materiale izolante neinflamabile, u
uscate, covoare uscate de cauciuc, lemn uscat sau placaj. \
* Inainte de a lucra la aparat, deconectati intotdeauna conectorul de intrare.
Tn cazul unei defec tiuni, contacta ti intotdeauna speciali  stii! 2 ’
+ Daca observati probleme in timpul instalarii sau al functionarii, urmati aceste )

instructiuni.

* Daca nu puteti intelege pe deplin manualul sau nu reusiti sa rezolvati

problema, contactati furnizorul dvs. de invertoare sau Centrul de servicii pentru rechini pentru ajutor
profesional.

SPECIFICATII TEHNICE

tensiune/frecventa: 380V/50Hz
capacitate nominala de intrare: 11 kVA
tensiunea de iesire nominala: 104 V
putere nominala: 20 - 60 A

nr tensiune de vid: 104 V

ciclu de lucru: 60%

Tncarcator: 60% = 60 A, 100% = 46 A
eficienta: 85%

factor de putere: 0,93

grosime maxima de taiere: 20 mm
presiunea aerului: 0,5 MPa (= 5 bari)
clasa de izolatie: F

clasa de protectie: IP21

caracteristici: Hot Start, Antistick, Arc Force, Soft Start
dimensiuni: 540x300x400 mm
greutate: 19 kg

Accesorii:

arzator, cablu de impaméantare,
masca, manometru, regulator de
presiune, ciocan/perie, duza 5x,
tehnologie de conectare
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DESCRIERE

Afisare digitala prima care aratd valoarea curentului de taiere
2. Lumina indicatoare de supraincalzire
3. Indicatorul curent

4. Reglarea curenta a curentului

5. Conectarea cablului de impamantare
6. Conectarea cablului de control

7. Racordul furtunului/arzatorului

ATENTIE:

Datorita cantitatii de energie instalata,
poate fi necesar sa se reconcilieze
furnizorul (instalatiile de distributie)
pentru a conecta echipamentul la
reteaua publica de distributie. Retineti
ca utilizatorul este responsabil pentru
posibilele interferente de la taiere!

MONTAREA, INSTALAREA

INTRAREA IN FUNCTIONARE

- Asigurati-va ca exista suficienta circulatie a aerului Tn incapere (sau camera bine aerisita), iar
incaperile nu sunt umede.

- Verificati daca utilizati duza corecta, Tn functie de grosimea materialului taiat.

- Masina, arzatorul si alte accesorii nu trebuie sa prezinte semne de deteriorare.

- Nu trebuie sa existe substante n vecinatate care ar putea provoca incendii sau explozii.

- Utilizati toate echipamentele de protectie disponibile!

Conectati-vala oretea

Verificati tensiunea, numarul de faze si frecventa in priza, conform datelor tehnice de pe eticheta.
Masina trebuie sa fie impamantata corespunzator (clesti de impamantare, corector de cablu de
mpamantare). Asigurati-va ca alimentarea cu energie electrica va fi livrata pe tot parcursul
dispozitivului de valori pentru o calitate corespunzatoare si instrumente de taiere, in principal pentru a
proteja Tmpotriva deteriorarii.

ATENTIE:
Daca apare o problema (indiferent de ce nu respecta specificatiile tehnice), nu rulati masina si cereti o
verificare specializata!

NOTA: Taierea plasmatica este foarte predispusa la stabilitatea curentului furnizat. Nu conectati
niciodata plasma la cablurile de alimentare cu un diametru mai mic de 2,5 mm.
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Conectarea arz atorului

Inainte de a va conecta la o retea, asigurati-va c& comutatorul principal al plasmei este in pozitia OFF
(Oprit). Asigurati-va ca plasma este cu ajutorul cablului de Tmpaméntare este impamantat (ca in
conector si impamantare cu cleste) Apoi impingeti torta la conectorul pentru conectarea arzatorului (cu
cheia universala pentru a debloca dispozitivul de blocare, atasati arzatorul si strangeti spre ,dreapta”)

Conectarea arz atorului conform Fig. PT-31 PT-31 forchiiande
- Puneti o parte a electrodului Tn capul suportului

- Conectati duza la electrod -

- Conectati duza la duza si la electrod ﬁ:‘e‘mﬂe

- Conectati capacul de protectie la duza si insurubati-l in capul &___

de sustinere ( N

- protective casing

Conectarea sursei de aer comprimat

 Cand lucrati cu taierea plasmei, este esential sa conectati sursa de aer comprimat si asigurati-va ca
aerul este curat si uscat.

* Sursa nu trebuie sa contina ulei (desi se recomanda utilizarea unui filtru de ulei)

* Aerul trebuie furnizat la o presiune de max. 5 bari si un debit de 20 I/min (in functie de tipul de
plasma).

Nerespectarea acestor valori poate cauza cre sterea temperaturii i deteriorarea arz atorului!

* Setati presiunea necesara la sursa de aer sau utilizati un regulator de presiune montat hainte.

* Reglati debitul corect (stabil) de aer pe circumferinta arzatorului eliberdnd arzatorul fara a elibera
curentul arzatorului. Se recomanda verificarea testerului de bile la reductor.

» Compresorul trebuie sa poata furniza un debit minim de aer comprimat in functie de echipamentul
utilizat si de specificatiile tehnice.

« Airbagul trebuie echipat cu o supapa de scurgere.

* Este necesar ca compresorul sa fie echipat cu un racitor cu aer comprimat sau cu o airbag suficient
de mare. In caz contrar, aerul incalzit va intra in sistem, care poate contine o cantitate considerabila
de apa care nu poate fi captata in desicatori. Aerul este racit dupa ce trece prin cablajul, se poate
ajunge la punctul de roud, si astfel eliminarea picaturilor de apa (care poate fi, dupa indepartare a
namolului). Dimensiunea optima a vasului este de cel putin 50 de litri.

* Trebuie instalat un filtru eficient cu capacitate suficientd, un separator de ulei de condens sau un
regulator de presiune, daca presiunea de lucru a compresorului este mai mare de 8 bari. Aceste
elemente trebuie dimensionate la un debit de cel putin 20 I/min astfel Tncat sa nu provoace o scadere
a presiunii de iesire in timpul taierii.

« Interiorul rezervorului trebuie acoperit cu un strat anti-coroziv.

* Priza compresorului trebuie echipata cu un filtru eficient de aer de admisie (in special pentru
compresoare mobile) atunci cand lucrati intr-un mediu cu praf.

ATENTIE:

Unele compresoare au 0 a sa-numit & lubrifiant & de aer comprimat. Cutterul cu plasm & nu
trebuie conectat la aceast a iesire! Acest lucru va provoca murd  arirea intregului sistem
pneumatic si arzatorul ar putea fi deteriorat.
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INSTALAREA CONTROLULUI DE PRESIUNE:

- Montati duzele de cupru separat la bornele "IN" si "OUT".

- Montati manometrul.

- Fixati suportul regulatorului in partea din spate a unitatii.

- Scoateti piulita de cauciuc.

- Conectati controlerul la piesa.

- Setati butonul de aerare. Setati presiunea aerului cu presiunea aerului reglat ("+" mareste presiunea,
"-" scade presiunea). Apoi apasati butonul de control al presiunii aerului.

- Presiunea indicata este de aproximativ 4 Pa.

- Eliberati supapa de gaz pana cand se atinge presiunea stabilitd, apoi apasati butonul.
- Presiunea gazului este de 4 ori mai mare decét presiunea atmosferica normala.

- Daca sticla de filtrare este umpluta cu apa, scoateti apa.

o —

lesire pentru aer

I

-
-
=
-

Buton de control al presiunii aerului

Alimentarea cu aer -

“—— Manometru - Drenaj

- Scoateti fisa

Manometru -

Filtru de aer -
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TAIEREA

* Apasati butonul "ON" pentru a porni unitatea.
* Pe ecran se afiseaza setarea pentru valoarea curenta.

» Apaséand butonul arzatorului se va declansa arcul pilot. Apoi, este necesar sa puneti imediat
arzatorul pe materialul taiat. In acest moment, arcul principal incepe sa arda intre arzator si materialul

care se taie.

* Este necesar sa miscati arzatorul la o viteza uniforma, a cérei valoare depinde de grosimea si tipul
materialului taiat si marimea curentului de taiere. Va recomandam mai intai sa incercati. Pentru a
obtine o calitate buna de taiere se doreste in continuare ca distanta duzei de taiere fiind de
aproximativ 2 mm a materialului (care asigura ghidare arcul plasat la capatul tortei de plasma). Cand
distanta de taiere scade si arcul principal se stinge, arzéatorul va deveni mai portabil la o distanta prea

mica.

* Taierea metalului se poate face prin selectarea parametrilor corespunzatori in toate pozitiile posibile
(orizontal, vertical, etc.), totusi, daca se prefera, este preferata o taiere orizontala. In alte pozitii,

operatorul este din ce Tn ce mai amenintat de picaturile de material
topit care zboara!

+ Daca este o optiune, va recomandam sa incepeti la marginea
materialului. Tn cazul in care ne-am taiat o gaura si trebuie s
porneasca de la materialul, inclinati usor torta cap si, treptat,
indreptati-l intr-o pozitie verticala, astfel incat duza de pulverizare
materialul infundarea. Trebuie intotdeauna sa respectam aceasta
procedura daca grosimea materialului depaseste 3 mm.

+ Daca taiem coltul sau coltul, va recomandam sa folositi un electrod
extins si 0 duza. Este necesara o putere de taiere mai mica, spre
deosebire de o scurta taiere.

ATENTIE:
Cutterul cu plasm a permite atingerea aprinderii in timpul arderii arc

Tabel de utilizare recomandat a a diametrului duzei
materialului

dl

o=

ului pilot.

si a curentului de t aiere pe baza grosimii

Grosimea materialului (mm) Curentdet aiere (A) Diametrul duzelor (mm)
1-5 mm ~40 1,0/1,1
5-10 mm ~60 1,3/1,4
10-16 mm ~90 1,6/1,7
16-30 mm >100 1,8/1,9
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INCEPUTUL CUTARIIIN CENTRUL DE MATERIAL

Bolnav

a.)
] { I
bl}
q .] { 1
c.)
| - } 1
REDUCEREA REDUCERII

Optim (15°-30°)

Maxim (45°) ) Mic
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SCHIMBUL ELECTRIC

%l
_ Electrodul trebuie inlocuit imediat ce craterul ati nge
~ 1,5-2 mm.

GURA
* Aveti posibilitatea sa alegeti dintre mai multe tipuri de duze. Acesta variaza n functie de numarul de
gauri de aer comprimat.

LONG ELEKTROD S| PROBLEMA LUNGA

* Duza lunga (duza) este utilizatd pentru taierea unghiulara si in zone unde nu se poate ajunge la
duza standard

+ Cu o grosime de material de taiere de 5,8 mm, este posibila aceastd combinatie de electrod si duza
sa traga duza direct dupa materialul taiat fara arc de ghidare. Durata de viata a duzelor si electrodului
va scadea cu aproximativ 30-50%.

DRAGOSTE STANDARD/DYES
* Este posibil sa trageti duza direct pe materialul taiat fara un arc de ghidare pana la o grosime de 10
mm. Durata de viata a duzelor si electrodului va scadea cu aproximativ 30-50%.

PRINCIPII IMPORTANTE

- Durata arderii arcului pilot trebuie sa fie limitata la timpul necesar. Aceasta reduce uzura duzei si a
electrodului. La frecare frecventa, duza si electrodul sunt incarcate si arcul pilot al arcului pilot poate fi
supraincalzit.

- Cand taierea este terminata, nu opriti niciodata aparatul imediat prin comutatorul principal, dar
permiteti intotdeauna asa-numitul ciclu de racire a arzatorului. Opriti imediat in caz de urgenta.

. Aerul sub presiune are un impact decisiv asupra taierii calitatii, a vietii duzele, a electrozilor si a
intregului arzator. Trebuie sa aveti grija sa setati corect valoarea presiunii (nu trebuie sa scada sub
presiunea prescrata la taiere). Aerul nu trebuie sa contina impuritati mecanice, condens si ulei si apa.
Aceste impuritati reduc calitatea taierii, provoaca instabilitate si arc, si pot deteriora arzatorul. Prin
urmare, sursa de aer comprimat trebuie sa fie echipata cu filtrare eficienta si cu un separator fiabil de
condens si de ulei. In cazul in care compresorul de aer sucks de umiditate ridicata, avand ca rezultat
necesitatea de golire frecventa a vasului de presiune, este necesar sa se includa o alta alimentare
eficace ca decantor etapa a treia. Condensul capturat trebuie evacuat zilnic. Si din toate desicatoarele
si compresoarele compresorului.

- Trebuie respectat un contact electric atent al clestelor si materialului de Tmpaméantare

- Duza si electrodul trebuie verificate si schimbate in timp.

NOTA: Durata de viata a acestor componente este de numai cateva ore si este foarte dependenta de
respectarea principiilor corecte de taiere

ATENTIE:
Scoateti aparatul de la reteaua de alimentare Tnainte de a inlocui componentele arzatorului si in orice
caz.
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CAUZELE CUTURILOR NECALITATE

CUTAREA INCORECTA A CUTULUI
- Viteza mare de taiere. Asigurati-va ca panta arcului de taiere care penetreaza nu depaseste 15-30°.
- Uzura mare a duzei sau a electrodului.

- Grosimea materialului mare si diametrul cilindrului de taiere si diametrul duzelor selectat
necorespunzator.
- Contact slab electric intre borna de impamantare si material.

ATENTIE:
Daca arcul de taiere nu penetreaza perfect cu materialul, pulverizatorul arde duza arzatorului si fi
reduce durata de viata.

FISA DE IMBRACAMINTE ESTE NEUTILIZAT A, DESTROZATA Sl "SHADE"
- Duza uzata sau electrod

- presiune ridicata a aerului

- condens de apa necontaminata

ATENTIE
Un arc instabil cauzeaza o raspundere foarte intensa, ceea ce poate provoca prabusirea sistemului de
control al masinii sau potential pericol pentru dispozitivul din jur!

CUTAREA CONICA
- Daca are loc taierea curbata, opriti masina, eliberati suportul duzei si rotiti duza cu aproximativ % si
Tncercati din nou.

- Duza si electrodul deteriorat sau uzat
- Pozitia arzatorului pe material nu este perpendiculara
- Distanta mare a arzatorului de material
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INTRETINERE

+ Aveti mare grija la arzator. La taierea materialului, se topeste materialul topit si se polueaza interiorul
arzatorului. Arzatorul cu plasma trebuie mentinut si piesele uzate inlocuite in timp util.

» Verificati periodic starea canalelor deflectoare. Daca sunt murdare, este necesar sa le inlocuiti sau
sa nlocuiti difuzorul. Starea precara a piesei are un efect negativ asupra calitatii taierii si provoaca
interferente foarte puternice, ceea ce poate cauza ca electronica masinii sa se prabuseasca sau sa
afecteze echipamentul din jur. Daca cablul arzatorului este deteriorat, acesta trebuie Tnlocuit imediat -
exist a riscul de electrocutare!

« Intretinerea sistemului pneumatic consta in drenajul regulat al condensului prins Tn timpul functionarii
continue cel putin o data pe zi. In plus, verificati vizual murdarirea filtrului de aer si, daca este necesar,
demontati si curatati-l.

* Setarea presiunii de lucru nu trebuie sa scada sub valoarea minima.

+ Cabinetul sursei trebuie sa fie suflat cu aer comprimat regulat in functie de gradul de praf

» La masina de debitat, o inspectie periodica trebuie efectuaté o data la sase luni de catre un lucrator
autorizat in conformitate cu CSN 331500 si SSN 050630

ATENTIE:
Aveti grija la riscul de deteriorare a componentelor electronice prin actiunea directa a aerului
comprimat de la o distanta mica.
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CONDITII DE GARANTIE SHARKS

Fisa de garantie este produsul corespunzator al produsului vandut ca parte integrantd a acestuia.
Produsele sunt furnizate clientului (persoana particulara) pentru o perioada de garantie de 24 de luni
de la data achizitionarii, pentru cabluri de sudare de 6 luni. Pentru clientii business, este furnizata o
perioada de garantie de 12 luni de la data achizitionarii.

in timpul perioadei de garantie, Centrul de servicii pentru rechini va elimina defectele din produs din
cauza unor defecte de fabricatie sau a unui material defectuos. Producatorul garanteaza mentinerea
proprietatilor functionale adecvate ale instrumentului si functionarea sa sigura numai in cazul
interventiilor de service efectuate de atelierul autorizat.

Garantia expir a in urm atoarele cazuri:

e daca exista uzura naturala asupra partilor functionale ale produsului datorita utilizarii masinii;

e produsul a fost utilizat cu ncalcarea instructiunilor de utilizare;

e defectul a fost cauzat de o interferenta inadecvata cu produsul (inclusiv service neautorizat si
modificari);

e deteriorarea a fost cauzata de influente externe, cum ar fi murdaria, expunerea masinii la conditii
meteorologice inadecvate;

e produsul este deteriorat mecanic datorita defectiunii utilizatorului, in functie de evaluarea centrului
de service, Intretinerea regulata a produsului, de exemplu lubrifierea, curatarea masinii nu este
considerata o reparatie In garantie.

Revendicati plangerea la comerciantul dvs. (de preferinta in pachetul original si cu toata documentatia
necesara pentru a evalua reclamatia - o copie a chitantei de vanzare si o fisé de revendicare
completa).

Dupa primirea produsului complet intr-o stare ne-stratificata, serviciul va evalua eligibilitatea cererii.
Orice reparatii in garantie vor fi confirmate de serviciul de garantie inclus Tn acest manual.

Perioada de garantie se extinde de la primirea plangerii de céatre serviciu (comerciant) dupa returnarea
produsului reparat clientului. Importatorul isi rezerva 30 de zile pentru a evalua cererea in legatura cu
cererea de reparatie gratuita (rambursare) in temeiul garantiei.

Vanzatorul este obligat sa informeze cumparatorul cu privire la functionarea produsului atunci cand
vinde produsul, sa prezinte produsul si sa completeze cardul de garantie in mod corespunzator.

Nu aruncati acest produs Tn deseurile mixte municipale. Consumatorul este obligat
sa predea acest echipament la un punct de colectare unde este asigurata
reciclarea echipamentelor electrice sau electronice. Pentru mai multe informatii
despre colectarea si reciclarea separata, va rugam sa contactati biroul municipal
local, compania care colecteaza deseurile municipale sau magazinul de unde ati
achizitionat produsul.
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Declaratia EC de conformitate

EC Declaration of Conformity

Noi:

Steen QOS, s.r.o.
Bor 3, 36001, Karlovy Vary;
ID 279 729 41

noi declaram pe propria raspundere ca

produs: Cutter cu plasm a CUT 60
tip: SHK 467 (CUT-60)

destinat sudarii prin metodele recomandate la care se aplica aceasta declaratie, este in siguranta in
conditii normale de utilizare si este in conformitate cu urmatoarele reglementari tehnice:

Standardele europene armonizate
EN 60974-1:2012

EN 60974-10:2014

EN 55011:2009+A1:2010

EN 61000-3-11:2000

EN 61000-3-12:2011

si aceste directive
2014/30/EU
2014/35/EU
2011/65/EU

Eliberat la Carlsbad pe 14.11. 2017

Nume: Jan Benes
Functie: Director general

STFEN QHS S.I.0.
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