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ROZDZIAL 1 - éRODI_(I BEZPIECZEIQ’STWA DOTYCZACE
PRZYLBICY — NALEZY PRZECZYTAC PRZED UZYCIEM

korzystania z urzadzenia - nalezy zatem zapoznac sie z informacjami
dotyczacymi bezpieczenstwa i postepowad zgodnie z zaleceniami znajdujacymi
sie w niniejszej instrukcji obstugi.

g Nalezy chroni¢ siebie i innych przez niebezpieczeristwem wynikajacym z

1-1. Symbole

NIEBEZPIECZENSTWO! - Wskazuje na potencjalnie niebezpieczng sytuacje, ktéra,
A w przypadku, jezeli sie jej nie uniknie, moze doprowadzi¢ do $mierci lub

spowodowac powazne obrazenia. Mozliwe zagrozenia zostaty przedstawione
odpowiednimi symbolami lub wyjasnione w tekscie.

Oznacza niebezpieczng sytuacje, ktdra, jesli sie jej nie uniknie, moze
doprowadzi¢ do $mierci lub powaznych obrazen. Mozliwe zagrozenia zostaty
przedstawione odpowiednimi symbolami lub wyjasnione w tekscie.

IF Przedstawia specjalne instrukcje.

AW d

Ta grupa symboli oznacza Ostrzezenie! Uwazaj! Niebezpieczeﬁstwg PORAZENIA PRADEM
ELEKTRYCZNYM, Niebezpieczenstwo zwigzane z RUCHOMYMI CZESCIAMI I GORACYMI

CZESCIAML. Nalezy zapoznac sie z symbolami oraz zwigzanymi z nimi instrukcjami
ponizej w celu w celu unikniecia zagrozenia.

UWAGA: Oznacza informacje niezwigzane z obrazeniami ciafa.
1-2. Niebezpieczenstwa zwigzane ze spawaniem lukowym

Tylko wykwalifikowany personel jest uprawniony do montazu, obstugi,
konserwacji i naprawy niniejszego urzadzenia.

PROMIENIE LUKU moga wypalié oczy i uszkodzi¢ skére

= | Promienie tuku powstajace podczas procesu spawania wytwarzajg

i | intensywne widzialne i niewidzialne promieniowanie (promieniowanie
q,{/,j', ultrafioletowe i podczerwone), ktdére moze wypali¢ oczy i uszkodzi¢ skére. Od
= spoiny mogg odlatywac iskry.

» Nalezy nosic przytbice do spawania wyposazong w filtr o odpowiednim zaciemnieniu w
celu zapewnienia ochrony twarzy i oczu podczas spawania lub ogladania (patrz EN379,
ANSI Z49.1 i Z87.1 wymienione w normach bezpieczenistwa). Patrz tabela doboru
zaciemnienia filtra w Rozdziale 1-4.

* Nalezy stosowacd zatwierdzone okulary ochronne z bocznymi ostonami pod przytbica.

e Nalezy stosowac ekrany ochronne lub bariery, aby chroni¢ innych przed btyskiem,
razacym S$wiattem i iskrami; nalezy ostrzec innych, aby nie patrzyli na tuk spawalniczy.
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4.3 Stopien zaciemnienia jest niepoprawnie ustawiony (Nalezy ustawi¢ stopien
zaciemnienia)

5. Przytbica sie zsuwa

Opaska przytbicy nie zostata odpowiednio ustawiona.

OSTRZEZENIE!! Operator nie moze korzysta¢ z samosciemniajacej przylbicy

spawalniczej, gdy wyzej wymienione problemy nie moga by¢ rozwiazane.
Nalezy skontaktowac sie ze sprzedawca.

ROZDZIAL 8 - KONSERWACJA

UWAGA - Nie wolno uzywac rozpuszczalnikéw ani zracych $rodkéw czyszczacych.
UWAGA - Nie wolno zanurzac zespotu filtra w wodzie.

Przytbica wymaga niewielkiej konserwacji. Jednakze, w celu zapewnienia najlepszej
wydajnosci nalezy jg czysci¢ po kazdym uzyciu. Uzywajac migkkiej szmatki zwilzonej
roztworem tagodnego mydta i wody, nalezy przetrze¢ szybki przytbicy. Pozostawi¢ do
wyschniecia. Od czasu do czasuy, filtr oraz czujniki nalezy czysci¢ delikatnie przecierajac
miekka, suchg szmatka.

Uwagi:

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i usprawniert do produktow
oraz do zmiany danych technicznych bez wczeséniejszego powiadomienia.

OCHRONA SRODOWISKA
? Aby chronic nasze srodowisko, prosimy o przekazanie swoich zuzytych

urzadzen i ich czesci do recyklingu.

Ochrona srodowiska

Produkty elektryczne nie mogg by¢ wyrzucane wraz z odpadami

domowymi. Nalezy je sktadowaé w przeznaczonych do tego punktach

recyklingowych. Prosimy o kontakt z lokalnymi wtadzami w celu
Emm  zyskania informaciji na temat sktadowania urzgdzen elektrycznych.
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e Nalezy stosowac odziez ochronng wykonang z wytrzymatego, niepalnego materiatu
(skory, grubej bawetny, wetny). Ochrona ciata obejmuje odziez ochronng taka jak
rekawice skorzane, wzmocniona koszula, spodnie bez mankietu, wysokie buty i czapke.
e Przed spawaniem, nalezy dokona¢ regulacji czutosci filtra samosciemniajacgo, aby
spetniato ono wymogi wybranego zastosowania.

e Nalezy natychmiast zaprzesta¢ spawania, gdy filtr samosciemniajacy nie przyciemni sie
po pojawieniu sie tuku. Nalezy odnies¢ sie do Podrecznika Uzytkownika, aby uzyskac
wiecej informacji.

Hatas moze spowodowac uszkodzenie stuchu
‘ Hatas wytwarzany w drodze przeprowadzania danego procesu lub pochodzacy
u od urzadzenia moze spowodowac uszkodzenie stuchu.

e Nalezy stosowac zatwierdzone $rodki ochrony stuchu, jesli poziom hatasu
jest wysoki.

Przyibice spawalnicze nie zapewniaja nieograniczonej

- ochrony oczu, uszu i twarzy

" Promienie tuku powstajace podczas procesu spawania wytwarzaja
intensywne widzialne i niewidzialne promieniowanie (promieniowanie
ultrafioletowe i podczerwone), ktére moze wypali¢ oczy i uszkodzi¢ skore.
Od spoiny mogg odlatywac iskry.

e Zawsze, gdy uzywana jest przytbica spawalnicza, nalezy stosowac okulary ochronne

odporne na uderzenia lub gogle i $rodki ochrony stuchu.

e Nie nalezy uzywac niniejszej przytbicy podczas pracy z lub w poblizu materiatow

wybuchowych lub cieczy korozyjnych.

e Nie nalezy spawaé w pozycji ,nad gtowg” podczas korzystania z niniejszej przytbicy

spawalniczej.

e Nalezy czesto sprawdzac filtr samosciemniajacy. W przypadku pojawienia sie zadrapan,

peknie lub otar¢ na szybie ochronnej lub filtrze samosciemniajacym nalezy je

natychmiast wymienic.

NALEZY ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJAMI

[ ] e Nalezy uwaznie zapoznac sie i przestrzegac wszystkich informacji
znajdujacych sie na etykietach i w podreczniku obstugi przed dokonaniem

é montazu, obstugi lub konserwacji urzadzenia. Zapoznaj sie z informacjami

dotyczacymi bezpieczenstwa znajdujacymi sie na poczatku podrecznika

oraz w kazdym rozdziale.

e Nalezy uzywac tylko oryginalnych czesci zamiennych dostarczonych przez producenta.

e Urzadzenie nalezy konserwowac i obstugiwac zgodnie z instrukcjg uzytkownika,

normami branzowymi oraz przepisami panstwowymi i lokalnymi.

NALEZY ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCIAMI

Podczas spawania wytwarzane sg opary i gazy. Wdychanie tych opardw i
gazéw moze by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

e Nalezy trzymac gtowe z dala od oparéw. Nie wolno wdychad opardw.

e Jezeli prace spawalnicze wykonywane sg w pomieszczeniu, nalezy przewietrzy¢
pomieszczenie i/lub skorzysta¢ z miejscowej wymuszonej wentylacji w celu usuniecia
oparéw i gazéw wytwarzanych podczas tuku spawalniczego

e Zalecanym sposobem wybierania odpowiedniej wentylacji jest zbadanie sktadu probki
oparow i gazéw, na ktore narazony jest uzytkownik.

e Jezeli wentylacja jest staba, nalezy nosic¢ zatwierdzony aparat oddechowy z doptywem
powietrza.
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Nalezy przeczytaé ze zrozumieniem Karty Charakterystyki Produktow (Safety Data
Sheets) oraz zapozna¢ sie z zaleceniami producenta klejow, powtok, srodkéw
czyszczacych, materiatéw eksploatacyjnych, chlodziw, odtuszczaczy, topnikdw i metali.
Dopuszczalna jest praca w przestrzeni zamknietej tylko wtedy, gdy jest ona dobrze
wentylowana lub gdy uzytkownik stosuje aparat oddechowy z doptywem powietrza. W
poblizu miejsca pracy z urzadzeniem musi zawsze znajdowac sie przeszkolona osoba.
Opary i gazy spawalnicze moga obnizy¢ poziom tlenu powodujac tym samym uraz lub
$mieré. Nalezy sie upewnié, ze powietrze, ktorym oddycha uzytkownik podczas pracy jest
bezpieczne i czyste.

Nie nalezy spawac w miejscach w poblizu innych prac odtluszczajacych, czyszczacych lub
rozpylajacych. Ciepto i promienie tuku mogg reagowac z oparami, tworzac silnie
toksyczne i draznigce gazy.

Nie nalezy spawa¢ na metalach powlekanych, takich jak stal ocynkowana, otéw, stal
kadmowa, chyba Ze powtoka ta zostanie usunigta z miejsca spawania. Nalezy zawsze
nosi¢ aparat oddechowy oraz pracowac w dobrze wentylowanym miejscu. Powtoki oraz
metale zawierajace te pierwiastki moga, wydzielaé toksyczne opary podczas spawania.

1-3. Ostrzezenia
substancje chemiczne, ktére wedtug kodeksu bezpieczenistwa z Kalifornii

powodujg wady wrodzone, a w niektorych przypadkach raka. (Kodeks California
Health & Safety Code, rozdziat 2524.5).

g Urzadzenia spawalnicze lub tngce wytwarzajg opary i gazy, ktére zawierajg

bezpieczenstwa z Kalifornii powoduje raka, wady wrodzone lub inne zagrozenia

g Ten produkt zawiera substancje chemiczne, w tym otdw, ktory wedtug kodeksu
zwigzane z rozrodczoscia. Nalezy zawsze umyc¢ rece po uzyciu.

1-4. Tabela doboru stopnia zaciemnienia

ARC Current {Amperes)
Welding TR ™ 2% 1w @ ® 1% s 25 26 #0850
Process 1 5 15 kil 50 108 156 Wi 250 360 408 560
I T I T O O B I I I A

[ smaw [ [ o | m | 11 | 12 [ 12 [14]
| MIG_(heavy) | [ T | 12 | 13 [1]
[mG dights | | L1 I I I T
| TG . araw | 0 ] 0 | 1 | 2 | 13 | 14 ]
[maGco2 | [0 [ 1] 12 ] 13 | T
[ saw [ [ 0l 2] Bl @]E]
| Pac | | 11 | 12 | 13 |
[ eaw | [R] 8] m [ u] 12 | [ | ]

* SMAW - Spawanie elektrodami otulonymi

* MIG (metale ciezkie) - Spawanie MIG na metalach ciezkich

* MIG (metale lekkie) - Spawanie MIG na stopach lekkich

* TIG, GTAW - Spawanie elektrodg wolframowga w ostonie gazu (GTAW) (TIG)
* SAW - Spawanie tukiem krytym pétautomatyczne

* PAC - Ciecie tukiem plazmowym

e Nalezy zacza¢ od zaciemnienia, ktdre jest zbyt ciemne, aby mozna byto zobaczy¢
obszar spawania, a nastepnie przejs¢ do jasniejszego zaciemnienia, ktore daje
wystarczajacy poglad strefy spawania bez przechodzenia ponizej minimum.
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4. Regulacja kata

Kolumna po prawej stronie opaski umozliwia regulacje pochylenia przytbicy do przodu.
Aby dokona¢ regulacji, nalezy podnies¢ ramie sterujace i ustawic jej w odpowiedniej
pozycji w celu zapewnienia odpowiedniego pola widzenia. Na koniec nalezy dokrecic¢
Sruby.

Liczby na bokach elementdw regulacyjnych wskazujg ustawiong, pozycje tak, aby obie
strony mogty zosta¢ wyregulowane jednakowo.

ROZDZIAL 6 — LISTA CZESC I MONTAZ

. Opaska

. Obudowa (przytbicy)

. Zewnetrzna szyba ochronna

. Samosciemnajacy filtr spawalniczy
. Zewnetrzna szyba ochrona

. Kaseta

ADUTD WN =

ROZDZIAL 7 - ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

AT

1. Filtr samosciemniajgcy nie sciemnia sie lub miga

1.1 Zewnetrzna lub wewnetrzna ptytka ochronna jest zanieczyszczona lub uszkodzona
(Nalezy oczysci¢ lub wymieni¢ ptytke).

1.2 Czujniki sg zanieczyszczone (Nalezy przeczysci¢ powierzchnie czujnika).

1.3 Prad spawania jest zbyt niski (Wybierz ,Czujnos¢” i ustaw na ,Wysoka” - High).

2. Wolna reakcja

Temperatura robocza zbyt niska (Nie nalezy korzystac z urzadzenia przy temperaturach
ponizej -10°C lub 14°F).

4. Stabe jakos¢ widzenia

4.1 Przednia/wewnetrzna szyba ochronna i/lub filtr sg zanieczyszczone (Nalezy wymienic
szyby)

4.2 Brak wystarczajacego o$wietlenia zewnetrznego
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ROZDZIAL 3 — INSTRUKCJA OBSLUGI

3-1. Ustawienie zmiennego zaciemnienia

Za pomoca, regulatora nalezy wyregulowac¢ odcien filtra do stanu zaciemnionego.
Skorzystaj z tabeli znajdujacej sie w rozdziale 1-4, aby wybra¢ odpowiednie ustawienie
zaciemnienia w oparciu o wykonywany proces spawania.

Nalezy rozpoczaé od zaciemnienia o wartosci 12 i dostosowac rozjasnienie odpowiednio
do wykonywanego procesu spawania i osobistych preferencji.

3-2. Regulacja opéznienia filtra

Regulacja opdznienia filtra stuzy do dostosowania czasu wymaganego przez filtr do
przejscia do stanu przezroczystosci po spawaniu.

Opoznienie jest szczegdlnie przydatne do eliminacji jasnych promieni wystepujacych w
zastosowaniach wymagajacych wyzszych natezen pradu, gdzie stopione jeziorko
spawalnicze pozostaje jasne od razu po spawania. Regulacja opdznienia filtra odbywa sie
w zakresie od min (0.2 sekundy) do max (1.0 sekundy).

3-3. Ustawienie czutosci

Dzieki regulacji soczewka moze by¢ lepiej dostosowana do réznych poziomow natezenia
Swiatta w roznych procesach spawalniczych. Nalezy uzy¢ Sredniego Zakres (Mid-Range)
lub 30-50% czutosci dla wiekszosci zastosowan.

Moze okazac sie konieczne dostosowanie czutosci przyibicy w celu dostosowania do
réznych warunkach oéwietleniowych lub gdy filtr wylacza sie i wytacza. Regulacja czutosci
kask powinna zosta¢ wykonana w nastepujacy sposob:

IF Nalezy wyregulowaé czuto$é w warunkach oswietlenia, w ktérych bedzie uzywana
przyftbica.

Przekrec¢ regulator czutosci do najnizszego poziomu.

Ustaw przyibice w kierunku uzycia, wystawiajac ja na dziatanie otaczajacych warunkow
oswietlenia. :

Nalezy teraz stopniowo ustawi¢ czutos$¢ przekrecajac pokretto zgodnie z ruchem
wskazowek zegara do momentu az filtr Sciemnieje. Nastepnie przekre¢ pokretto regulacji
czujnoéci w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara do momentu az filtr bedzie
przezroczysty. Przyibica jest gotowa do uzycia. Moze by¢ wymagana nieznaczne korekta
ustawienia czujnosci w zaleznosci od wykonywanej pracy.

Zalecane ustawienie czutosci

« Elektroda otulona: Sredni zakres
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e Spawanie impulsowe i rozprysk (MIG): Sredpi zakres

e Cigcie/Spawanie tukiem plazmowym: Niski/Sredni zakres

e Spawanie tukiem krétkim (MIG): Niski/Sredni zakres .

e Spawanie elektrodg wolframowa w ostonie gazu (TIG): Niski/Sredni zakres
e Tryb szlifowania: Pozycja Grind (szlifowanie)
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ROZDZIAL 4 - WYMIANA SZYBY OCHRONNE]

4-1. Wymiana zewnetrznej szyby ochronnej

Nigdy nie nalezy uzywac filtra samosciemniajacego bez prawidiowo
zamontowanej wewnetrznej i zewnetrznej szyby ochronnej. Odpryski
spawalnicze mogq uszkodzic¢ filtr samosciemniajacy i uzytkownik moze
straci¢ gwarancje.

Wymiana zewnetrznej szyby ochronnej

Zdejmij zespo6t uchwytu filtra z obudowy przytbicy. Zamontuj nowq szybe ochronnag w
uchwycie. Upewnij sie, ze filtr i szyba ochronna sg prawidtowo umieszczone w uchwycie
obudowy przytbicy (nie pokazano).

4-2. Wymiana wewnetrznej szyby ochronnej

1. Zespdt szyby

2. Szyba ochronna

Aby wyjac szybe ochronna filtra, nalezy pociagnac gorna krawedz.

Nowa szyba ochronna filtra musi by¢ zamontowana po usunieciu folii ochronnej.

Umies¢ jeden z bokdéw poprzez wsuniecie krawedzi pod haczykiem z jednej strony i zegnij
filtr w czesci srodkowej i umiesc filtr pod haczykiem po drugiej stronie.

ROZDZIAL 5 - REGULACJA OPASKI

AT

% Istnieje mozliwosci wykonania czterech regulacji opaski: gorna czes$¢ opaski,
szczelnosé, regulacja kata oraz regulacja odlegfosci.

1. Gorna czes$¢ opaski
1 Regulacja opaski pod katem odpowiedniej gtebokosci w celu
zapewnienia wtasciwej rownowagi i stabilnosci.

2. Regulacja odlegtosci

Regulacja odlegtosci miedzy twarza i filtrem. Aby ustawic,
nalezy wyregulowac srube pozycjonujaca poprzez umieszczenie
jej w innym miejscu do przodu lub do tytu. Po wybraniu
odpowiedniego otworu nalezy dokreci¢ $ruby. (Obie strony
muszg by¢ rbwnomiernie rozmieszczone, aby zapewnic
odpowiednie pole widzenia).

3. Szczelnos¢

Aby dokonac regulacji, nalezy przekreci¢ pokretto regulacji
znajdujace sie na tylnej scianie opaski w lewo lub w prawo w
celu uzyskania zadanej szczelnosci.
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1-5. Podstawowe normy bezpieczeristwa

Safety in Welding, Cutting, and Allied Processes (Bezpieczenstwo w czasie procesu
spawania, ciecie i procesow pokrewnych), Norma ANSI Z49.1, jest dostepna do pobrania
za darmo z Amerykarnskiego Towarzystwa Spawalnictwa na stronie http://www.aws.org.
Safe Practice For Occupational and Educational Eye and Face Protection (Bezpieczne
praktyki ochrony oczu i twarzy dla celéw zawodowych i edukacyjnych), ANSI 787.1,
America National Standards Institute (strona internetowa: www.ansi.org).

CSA 794.3, Canada Standards Association (strona internetowa: www.csagroup.org).

CE EN175 i EN379, DIN CERTCO (strona internetowa: www.tuv.com) lub ECS GmbH
(strona internetowa: www.ecs-eyesafe.de).

ROZDZIAL 2 - SPECYFIKACJIA

Pole widzenia: 92x42mm (3.62" x 1.65”)H
Rozmiar wktadu: 110x90x9mm (4.33"” x 3.54” x 0.35")

Licza sensoréw: Z
Stan transparentny: DIN4
Stan zaciemnienia: Zmienne zaciemnienie DIN9-13

Czas reakcji: 1/20000

Ciemno-Jasno: bezstopniowa regulacja

Sterowanie czutosciq: regulacja bezstopniowa od najnizszej do najwyzszej
Wtaczanie/Wytaczanie: W petni automatyczne

Zasilanie: Fotoogniwo, nie wymaga wymiany baterii

Zabezpieczenie UV/IR: DIN16 przez caty czas

Temperatura pracy: -10°C ~ +65°C (14°F ~ 149°F)

Temperatura przechowywania: -20°C ~ +70°C (-4°F ~ 158°F)
Waga: 450g £ 5¢g
Normy: DIN, ISO, EN175 EN379, ANSI Z87.1-2015, CSA Z94.3-2015, ICR CErt

FILTR z funkcjq TRUE COLOR przezroczystosci 1/Z pozwalajacy widzie¢ rzeczywiste
kolory podczas zaciemniania (pracy) i spoczynku. Klasa optyczna 1/1/1/1

(1) Funkcja sterowania zaciemnieniem
(2) Kontrola czutosci
(3) Sterowanie czasem opdznienia

A2 O
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