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INSTRUKCJA OBSLUGI!



A OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA PODCZAS EKSPLOATACJI PRZYLBICY

Przytbica automatyczna IDEAL APS serii PRO zostata zaprojektowana w celu ochrony oczu i twarzy przed iskrami, odpryskami oraz szkodliwym
promieniowaniem w standardowych warunkach spawalniczych. Filtr automatycznie dostosowuje poziom zaciemnienia w zaleznosci od sytuacii.
Podczas zajarzenia tuku przythica samoczynnie powoduje natychmiastowe zaciemnienie i powraca do jasno$ci wyjSciowej zaraz po skonczeniu
spawania. Przytbica jest gotowa od razu do uzytku. Jedyna rzecza, kiora uzytkownik musi sam wyregulowac, jest dostosowanie potozenia
opaski czotowej i wybor odpowiedniego poziomu $ciemniania zgodnego z rodzajem pracy (doktadna rozpiska bedzie w dalszej czgsci
instrukeji).

. Niniejsza przytbica nie jest odpowiednia do spawania laserowego, palnikiem acetylenowym oraz procesow skrawania.

. Nie umieszczac przytbicy oraz jej filtra na rozgrzanych powierzchniach.

. Nie otwiera¢ ani nie modyfikowac filtra automatycznego.

. Przytbica nie chroni przez ryzykiem silnego uderzenia, zwiazanego réwniez z procesem szlifowania. Nalezy ostroznie
podchodzi¢ w tej kwestii do operacji szlifowania.

. Przytbica nie chroni przed nagtymi zdarzeniami w postaci wybuchow, pozarow.

. Przytbica nie chroni przed ptynami powodujacymi korozje lub innymi substancjami zracymi.

. Nie uzywa¢ zadnych rozpuszczalnikéw na ekranie filtra jak i podzespotach przytbicy.

. Chroni¢ filtr przed kontaktem z rozpuszczalnikami (w tym przed woda) oraz brudem i innymi substancjami zracymi.

. Optymalny przedziat temperaturowy dla przytbicy wynosi (-)5°C+(+)55°C.

. Mozliwe jest przechowywanie przythicy w temp. (-)20°C+(+)70°C, jednak dziafanie temperatury powyzej 45°C w dtuzszym
czasie, moze doprowadzi¢ do skrocenia zywotno$ci baterii.

. Nie dokonywa¢ zadnych modyfikacji przytbicy i filtra, za wyjatkiem czynnosci wyszczegolnionych w tej instrukcji. Nie uzywa¢
innych elementow zamiennych niz czesci wyszczegolnionych w tej instrukcji.

. Jezeli przythica nie $ciemnia sig automatycznie podczas zajarzenia tuku, nalezy niezwtocznie przerwa¢ spawanie i skontaktowa¢
sie z odpowiednim dealerem lub autoryzowanym serwisem. W przeciwnym wypadku przytbice wycofa¢ z uzytkowania.

. Nalezy czysci¢ przednia szybke filtra regularnie, nie uzywac silnych Srodkow czyszczacych. Zawsze utrzymywaé czujniki oraz
baterie w czystosci, nie pozostawiajac przy tym wiokien z czyszczacych chusteczek/tkanin.

. Regularnie sprawdza¢ stan przytbicy i wymienia¢ potamane/porysowane czesci przytbicy. Tyczy sie to przede wszystkim szybek
ochronnych oraz filtra, w celu bezpiecznego uzytkowania. W przeciwnym wypadku przytbice wycofa¢ z uzytkowania.

. Zaleca sig stosowanie wraz z przytbica okularéw ochronnych, kidre zostaty przetestowane wg ANSI. Przytbica nie chroni przed
nagtymi, silnymi uderzeniami mechanicznymi.

. Jezeli przytbica ma uszkodzone nagtowie, nalezy natychmiast przerwa¢ uzytkowanie i skontaktowa¢ sig z odpowiednim
dealerem lub autoryzowanym serwisem w celu wymiany nagtowia. W przeciwnym wypadku przytbice wycofa¢ z uzytkowania.

. Zabrania sie utylizacji wyeksploatowanej przytbicy z filtrem na wiasna reke. Uzytkownik jest zobowiazany skontaktowac sig z
odpowiednim zaktadem utylizacji sprzetow elektronicznych (w tym akcesoriow spawalniczych).

UWAGA! Nalezy upewnic sie, ze przed rozpoczeciem pracy zostaty usuniete wszystkie folie zabezpieczajace po zewngtrznej oraz wewnetrznej
stronie filtra.

UWAGA! Wszelkie nieautoryzowane oraz nieuwzglednione w tej instrukcji czynnosci spowoduja utratg gwarancji oraz mogq narazi¢
uzytkownika na powazny uszczerbek zdrowotny!

UWAGA! Trzymac z dala od dzieci i zwierzat.

SYMBOL UTYLIZACJI ODPADOW APARATURY ELEKTRYCZNEJ | ELEKTRONICZNEJ

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy odda¢ do odpowiedniego zaktadu utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywa europejskq 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego sprzetu elektrycznego i elektronicznego
(WEEE) oraz zastosowaniem jej w stosunku do prawa krajowego, zuzyte urzadzenia tego typu nalezy oddac do zaktadu
utylizacji odpadow. W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informacji o odpowiednich punktach zbiorki
odpadéw.
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1.  Przed uzytkowaniem

Wysokiej jakosci szybki o zréznicowanym poziomie $ciemniania w przedziale zostaty wyprodukowane i przetestowane wg ANSI Z87.1.
Posiadaja one petng automatyke, przefaczajac sie od jasnego do ciemnego podczas zajarzenia fuku. Przytbica jest wyposazona w panel z
ogniwem fotowoltaicznym, wymaga dodatkowo uzycia baterii (zgodnie ze specyfikacja filtra). Przytbica posiada wewnatrz przycisk zmiany
czutosci $ciemniania (SENSITIVITY) przycisk stopnia zaciemnienia (SHADE) oraz przycisk kontrolujacy zwtoke szybko$ci (DELAY) podczas
przetaczania z odcienia ciemnego do jasnego. Ochrania w ten sposdb przed chorobg oczu wystepujaca u spawaczy spawajacych tukiem, gdy
spawa sie duzym pradem, ochraniajac takze przed zbyt szybkim rozja$nieniem podczas spawania spoin szczepnych. WySmienicie
wyprofilowany hetm wyprodukowany zgodnie z norma ANSI Z87.1 zapewnia catkowita ochrone szyi oraz chroni szybki przed zadrapaniem,
kiedy odktadamy hetm. Przytbica wyposazona jest w wygodne opaski gtowy oraz antyposlizgowy szybki wyzwalacz mechanizmu zapadkowego.
Odpowiednia dla spawania metoda MIG/MAG, TIG oraz elektrody otulonej. Nie jest natomiast odpowiednia do spawania gazowego czy
laserowego. Przed uzytkowaniem, nalezy:

- Sprawdzi¢ przednie szybki i upewni¢ sig, ze sq czyste i ze nie ma brudu pokrywajacego dwa czujniki znajdujace sie na przedzie wktadu filtra.
- Sprawdzi¢ réwniez zewngtrzne i wewnetrzne szybki ochronne i upewnic sie, ze sa zabezpieczone.

- Skontrolowa¢ wszystkie elementy eksploatacyjne przed uzyciem, czy nie sq zuzyte lub uszkodzone. Elementy noszace $lady jakiegokolwiek
zadrapania, pekniecia lub skaz punktowych powinny zosta¢ bezzwtocznie wymienione przed kolejnym uzyciem w celu unikniecia powaznych
obrazen osoby spawajace;.

- Sprawdzi¢ szczelno$¢ przed $wiattem przed kazdym uzyciem.

- Nastawi¢ opaski gtowy tak, aby hetm lezat jak najnizej na gtowie i blisko twarzy.

- Wybor poziomu $ciemniania: Numer odcienia moze by¢ ustawiany recznie w granicach 9-13/9-14 (w zalezno$ci od modelu).

Nalezy sprawdzi¢ Tabele Informatora Odcieni, aby okresli¢ odpowiedni numer odcienia $ciemniania dla danego rodzaju pracy. Wybor numeru
odcienia odbywa sie poprzez weisniecie przycisku SHADE. Aby wiaczy¢ funkcje szlifowania lub cigcia, nalezy przyciskiem MODE wybrac
odpowiednig funkcje. Do wyboru tryby WELD, GRIND, CUT oraz DARK (w zalezno$ci od modelu).

2. Przygotowanie oraz obstuga

Przytbica jest od razu gotowa do uzycia. Przed uzytkowaniem, nalezy odpowiednio dopasowat przytbice do uzytkownika i ustawi¢ odpowiedni
tryb, czas zwtoki, czuto$¢ i poziom Sciemniania.

DOPASOWANIE HEEMU. Catkowity obwdd opaski czotowej mozna zmienia¢ od matego do duzego, poprzez krecenie gatka umieszczona z tytu
opaski (rys. 1). Najlepiej requlowa¢ obwdd podczas naktadania przytbicy.

Nastepnie nastawi¢ odpowiedni nacisk, kiory utrzyma przytbice pewnie na gfowie, ale nie bedzie ona nazbyt obcista. Jezeli opaska za bardzo
odstaje lub za bardzo uciska z gory, nalezy nastawi¢ paski (rys. 1), poprzez przesunigcie ich nad czubkiem gtowy. Aby tego dokonac, nalezy
uwolni¢ koniec taSmy poprzez odblokowanie korncowki z otworka na pasku. Przesuna¢ dwie koncowki paska odpowiednio na wigkszy lub
mniejszy rozmiar i weisnaé koncowke do blokowania w najblizszy otwor. Aby ustawi¢ prawidtowy dystans (rys. 2) pomiedzy twarzq a filtrem,
poluzowat dwie, zewnetrzne po obu stronach nakretki mocujace nagfowie i przesunaé nagtowie blizej/dalej od hetmu. Niewielki pin na prawej
stronie nagtowia umozliwia regulacje kata opadania hetmu (rys. 2 ramka). Aby ustawi¢ kat nalezy poluzowa¢ prawa nakretke nagtowia, unies¢
ramie ustalajace i ustawi¢c w wymaganej pozycji, wciskajac pin w odpowiedni otwor. Nastepnie dokreci¢ prawa nakretke nagtowia. Dodatkowo
mozna wyregulowac gteboko$¢ osadzenia nagtowia w przytbicy. Aby zwigkszy¢/zmniejszy¢ dystans, nalezy weisnac przyciski zwalniajace i
przesunaé po obu stronach (rys. 2-3). Dzieki tym przyciskom, mozna takze uwolni¢ nagtowie ze skorupy hetmu, aby wymieni¢ np. opaske
czotowa.

Sprawdzi¢ dopasowanie opaski poprzez kilkakrotne podciagniecie do gory oraz zamkniecie hetmu podczas noszenia. Jezeli opaska przesuwa
sie lub przechyla, nalezy ponownie dopasowac ja, az bedzie trzymac sig stabilnie.




ZEWNETRZNE STEROWANIE

Filtry z serii PRO posiadaja zewnetrzne sterowanie, do szybkiej regulacji kilku funkcji. W zaleznosci od modelu, sterowanie moze by¢ z
poziomu samego pokretta (pkt. 3 wersja S+) lub pokretta z drugim przyciskiem (pkt. 1+2 wersja AMS+). Opisane w tabeli ponizej.

QUICK SAVE

Jednorazowe weinigcie MODE (1)

Przetaczanie migdzy trybami pracy

Przytrzymanie MODE (1)

Wiaczenie funkcji SHADE AUTO

Ruch pokretta lewo/prawo (1)

W trybie MAN (shade): regulacja co 0.5

W trybie AUTO (shade): regulacja co 0.1

Jednorazowe wcisniecie (2)

Szybki zapis ustawien na profilu 0"

Przytrzymanie (2)

Wybér trybu GRIND

Jednorazowe weinigcie MODE (3)

Przetaczanie migdzy trybami pracy

Przytrzymanie MODE (3)

Szybka zmiana na tryb GRIND

Ruch pokretta lewo/prawo (3)

Regulacja (shade) co 0.5




TRYB TESTU
Wszystkie modele serii PRO posiadajq funkcje TEST. Umozliwia ona weryfikacje poprawno$ci dziatania filtra. Przytrzymujac przycisk (funkcja
HOLD: TEST). Dodatkowo, po kazdej wymianie baterii, filtr samoczynnie przeprowadza skrcony test.

WYBOR TRYBU PRACY

We wszystkich filtrach APS PRO mozliwy jest wybor trybu pracy spawanie/szlifowanie/ciecie. Wyboru nalezy dokona¢ przetacznikiem MODE.
Do wyboru sq tryby pracy: spawanie WELD 9-13, WELD 9-14 (w zaleznosci od modelu), szlifowanie GRIND, ciecie plazmowe CUT oraz tryb
ciemny DARK. W trybie DARK ustawia sig stopien zaciemnienia z petnego zakresu i pozostaje on aktywny, dopdki uzytkownik go nie
przetaczy.

CZULOSC (SENSITIVITY/SENSL.)

Przytbica automatycznie zatacza zaciemnienie, gdy ,wykryje” Zrodto wysokiej jasnosci (np. fuk spawalniczy). Warto$¢ moze byé wysoka (9 -
HIGH) lub niska (0 - LOW). Standardowa warto$cig czutosci s zakresy zblizone do wysokich (7-9 lub diody przy HIGH/MAX). Gdy praca
maski jest zaktocana przez nadmierne odwietlenie otoczenia Iub przez inne urzadzenia spawalnicze znajdujace sie w poblizu, warto$¢ czutosci
powinna by¢ wéwczas zblizona do niskich wartosci (0-4 lub diody przy LOW/MIN). Ustawienie funkcji odbywa sie przez jednorazowe
weisnigcie przycisku SENSI, lub za pomoca przyciskéw UP (géra) lub DOWN (dot).

Dla modeli X99CD oraz 999D przytrzymanie klawisza SENSI wiacza tryb automatyczny, ktéry sam dobierze poziom czuto$ci. Jednorazowe
weisniecie przycisku wytacza tryb automatyczny.

WYBOR POZIOMU ZACIEMNIENIA (SHADE)

Poziom zaciemnienia powinien by¢ dobrany odpowiednio pod konkretny rodzaj spawania, badz procesu z nim zwiazanego. Doktadna rozpiska
znajduje sie w Tabeli Informatora Odcieni.

Ustawienie funkcji odbywa sig przez jednorazowe wei$nigcie przycisku SHADE, lub za pomoca przyciskéw UP (géra) lub DOWN (dot).
Stopien zaciemnienia znajduje sie w wyznaczonym zakresie dla danego trybu pracy. Dla trybu WELD jest to zakres 9-13 (lub 9-14). Tryb CUT
ma zakres 4-8, GRIND ma zaimplementowana warto$¢ 3, a DARK operuje w petnym zakresie dla danej przytbicy (w zaleznosci od modelu).
Dla modeli X99CD oraz 999D przytrzymanie klawisza SHADE wiacza/wytacza tryb automatyczny, ktdry sam dobierze stopien zaciemnienia.
Regulacja w trybie AUTO jest co 0.1, w zakresie od -2.0 do +2.0.

Tryb DARK to staty poziom zaciemnienia, bez powrotu do jasnego. Regulacja w petnym zakresie (4-13 lub 4-14).

WYBOR CZASU ZWEOKI (DELAY)

Kiedy praca spawania zostaje zakorczona, okienko widokowe automatycznie zmienia sig z ciemnego na powrét do jasnego, uwzgledniajac
wezesniej nastawiony czas zwhoki. Ustawienie funkcji odbywa sig przez jednorazowe weisnigcie przycisku DELAY, lub za pomoca przyciskow
UP (g6ra) lub DOWN (dot). Czas moze by¢ ustawiony na ,szybki” (0/MIN) badz ,wolny” (9/MAX). Dodatkowo, ponizej ustawienia (0/MIN),
pojawi sig napis TACK. Informuje, Ze zalecany jest do spawania/sczepiania punktowego.

Dla modeli X99CD oraz 999D przytrzymanie klawisza DELAY wiacza/wytacza tryb automatyczny, ktory sam dobierze czas zwtoki. Uzytkownik
ustawia jedynie odchylenie tego czasu, w zakresie od -9 (0.05s) do +9 (2.00s).

Dla spawania metoda TIG zaleca sig ustawienie ,wolne” (8-9, blizej MAX).

MIX (GRADIENT)
Funkcja pozwalajaca na ,ptynne rozjasnienie” po zgasnieciu tuku. Funkcja MIX (GRADIENT) uzalezniona jest od czasu zwioki (DELAY). Im
dtuzsza zwtoka, tym rozjadnienie trwa dtuzej.

BATERIA
Przytbice APS wyposazone sq w dwie baterie (CR2032 lub CR2450) i ogniwo fotowoltaiczne (niektére modele). W modelach APS istnieje
mozliwo$¢ wymiany baterii. Nalezy tego dokona¢, gdy symbol baterii zacznie migac.

ZAPIS/ODCZYT USTAWIEN

Do dyspozycji uzytkownika jest 10 miejsc zapisowych (9+1). Aby zapisa¢ dane ustawienia, nalezy przytrzymac przycisk MEMORY kilka
sekund. Nastepnie w gérnym rogu pojawi sig ,M/W” oraz migajaca pozycja do zapisania. Przyciskami UP/DOWN wybiera sie jedno z miejsc
do zapisania i odczekuje kilka sekund. Przythica po krotkim czasie sama zapisze ustawienia. Wezytanie odbywa sig analogicznie, tylko przycisk
MEMORY weiska sie jednokrotnie, az do pojawienia sie napisu ,M/R”.

Dodatkowo wystepuje tutaj profil ,0”, ktéry zapisuje sie z poziomu zewnetrznego sterowania (czyt. AMS+). Pojawi sie wowczas ,M/W 0”.

Aby wezyta¢ profil ,zerowy”, nalezy jednorazowo weisna¢ MEMORY. Kiedy pojawi sig M/W oraz migajacy nr pamieci, nalezy jeszcze
przytrzyma¢ ponownie MEMORY, az do pojawienia sig M/W 0. Poczeka¢ kilka sekund do wczytania sie profilu.

Funkcje MEMORY zawieraja tylko modele serii 999D oraz X99CD.




PANEL STEROWANIA
W zalezno$ci od modelu filtra, panel sterowania moze sig rozni¢. Ponizej opisany panel najwyzszego modelu (999D). Analogiczne funkcje
beda dla pozostatych modeli.

SENSL|| A
up

HOLD:AUTO

SHADE
HOLD:AUTO

B wiaczony ARK wiaczony tryb AUTO wiaczona funkcja GRADIENT

"W/ WEH] WELD5-131 CUT (481 GRIND

= - |
2020 auro® 02
SENSI. SHADE

5 SENSI. |  SHADE |

1 — przycisk funkcji czutosci (SENSI)
2 — funkcja zapisu/odczytu z wybranym miejscem
3 — przycisk funkcji zaciemnienia (SHADE)
4 — przycisk UP (gora)
5 — przycisk DOWN (dot)
6 — wybrany tryb pracy:
. CUT - ciecie
. WELD - spawanie
. GRIND - szlifowanie
7 — ikona stanu baterii
8 — przycisk MODE do zmiany trybu pracy
9 — przycisk funkeji zapisu/odczytu (MEMORY)
10 — dioda wskazujaca wiaczony tryb GRIND
11 — przycisk funkcji opdznienia (DELAY)
12 — przycisk funkcji MIX

Dodatkowy opis funkcji:
. HOLD: AUTO - przytrzymag, aby uruchomi¢ funkcje automatyczna
. HOLD: SAVE - przytrzymat, aby zapisa¢
. HOLD: TEST - przytrzyma¢, aby uruchomic funkcje testu
. HOLD: LOCK/UNLOCK (ktodka) — przytrzymac, aby wiaczy¢/wytaczy¢ state zaciemnienie (tryb DARK)
. HOLD: MIX — przytrzymac, aby wiaczy¢ funkcjg gradient

UWAGA! W zaleznosci od modelu, moga wystepowat rézne funkcje HOLD.




MODEL 568L, 768L, 868L

=y

1 — przycisk MODE do zmiany trybu pracy
2 — wybrany tryb pracy:
. CUT - ciecie
. WELD - spawanie
. GRIND - szlifowanie
Za$wiecona dioda bedzie okre$lata konkretny tryb pracy. W przypadku trybu GRIND, dioda bedzie migac.
Niski stan baterii bedzie okreslata stale $wiecaca sig dioda LOW BAT.
3 — przycisk funkcji zaciemnienia (SHADE)
4 — skala stopni zaciemnienia, dla konkretnego trybu pracy
Warto$ci w nawiasach [] okre$laja stopien dla CUT, bez nawiaséw dla WELD.
5 — przycisk funkeji czutosci (SENSI)
6 — skala poziomu czuto$ci/opoznienia
Regulacje odpowiedniej funkcji bedzie okreslata Swiecaca sie dioda. Dodatkowo, przy DELAY, dla najnizszej wartosci zadwieci sig TACK.
7 — przycisk funkcji opoznienia (DELAY)
Wiaczony tryb gradient bedzie wskazywata migajaca dioda MIX ON.
Wiaczony tryb DARK bedzie wskazywata migajaca dioda ktodki.

ELD[cuTif> 9[4] 10[5] 11l6] 12(7] 138l
SeNnsL.]> O 0O0O0
DELAY @ @ MIN MAX

Q= 5w
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Dla przytbicy z filtrem X99CD sterowanie wyglada nieco inaczej. Wybor odpowiedniej funkcji oraz trybu pracy odbywa sig z poziomu przycisku
FUNC. Wiaczenie/wytaczenie trybu automatycznego dla danej funkcji za pomoca przycisku AUTO, natomiast funkcja zapisu przyciskiem
MEMORY. Regulacja wartosci SHADE, DELAY, SENSI odbywa sig za pomoca pokretta zewnetrznego sterowania (czyt. zewnetrzne sterowanie
AMS+).

SENSI. |SHADE| DELAY




ROZLOZENIE NA CZESCI

1 = hetm przytbicy 4 — szybka ochronna wewngtrzna
2 — szybka ochronna zewnegtrzna 5 — nagtowie
3 — filtr spawalniczy z ramka

3. Informacje i oznaczenia

SPECYFIKACJA TECHNICZNA
Podstawowe informacje z podziatem na poszczegdlne modele serii APS. Wszystkie modele posiadaja 5-ramienne nagtowie, wskaznik
wyczerpania baterii oraz wykonane sg zgodnie ze standardami CE, UKCA, EN175B, EN379, EN166, ISO EN16321.

Model filtra APS-568L-S+ APS-768L-S+ APS-868L-S+ APS-999D-AMS+ | APS-X99CD-AMS+
Klasa optyczna 11172 1112 11172 111N 1111
Zakres widzenia 96x39 [mm] 100x53 [mm)] 100x60 [mm) 116x81 [mm) 116x81 [mm]

Sensory 2 4 4 441 4+1*
Regulacia czutosci automatyczna lub automatyczna lub
g SEJNS| manualna manualna manualna manualna manualna
(SENSL) 0.9 09
Regulacja Sciemnienia manualna manualna manualna autorrnn:r%zzlg: lub autorrnn:rt'ﬁzlr;: lub

(SHADE) 3/4-8/9-13 DIN 3/4-8/9-13DIN 3/4-8/9-13DIN 3/4-8/9-14 DIN 3/4-8/9-14 DIN
Regulacja opdznienia manualna manualna manualna aumﬂT;:]ﬁlez lub autorrnﬂ:rt]yucazl?]z lub
(DELAY) 0.1-1.0[5] 01-20%] 01-20%) 0.04-2.00 [5] 0.04-2.00 [s]

Odchylenie
Lo - - - 2.0 +2.0

zaciemnienia (AUTO)

Odchylenie

opsinienta (AUTO - - - 0.05-2.00 [s] 0.05-2.00 [s]

Funkcja MIX Tak Tak Tak Tak Tak

Funkcja stalego Tk Tk Tak Tak Tak

zaciemnienia (DARK)
Przystosowane do spawanie, szlifowanie, spawanie, szlifowanie, spawanie, szlifowanie, spawanie, szlifowanie, spawanie, szlifowanie,
pracy cigcie plazma cigcie plazma. cigcie plazma. cigcie plazma. cigcie plazma




TIG 52 [A] >2 [A] >2 [A] >2[A] 52 [A]
Ochrona UV/IR catkowita catkowita catkowita catkowita catkowita
Czas reakcji <1/30000s <1/30000s <1/30000s 1/30000s 1/30000s
Funkcja pamieci Nie Nie Nie Tak (9+1)** Tak (9+1)**
Zasil ogniwo fotowoltaiczne i | ogniwo fotowoltaiczne i | ogniwo fotowoltaiczne i | ogniwo fotowoltaiczne i | ogniwo fotowoltaiczne i
asilanie baleria 2xCR2032 bateria 2xCR2032 bateria 2xCR2450 bateria 2«CR2450 baleria 2xCR2450

* dodatkowy sensor wykrywajacy $wiatto otoczenia
** dodatkowy ukryty poziom szybkiego przywotania

TABELA INFORMATORA ODCIENI
W zalezno$ci od wykonywanej czynnosci stopien zaciemnienia moze by¢ réznie dobrany.

Metoda spawania /

Prad spawania lub inicjacji tuku [A]

Iproces powiazany

25 [ 5 [ 10 [ 15 [ 30 [ 40 [ 60 [ 70 [ 100 ] 125 [ 150 [ 175 [ 200 [ 225 ] 250 [ 300 | 350 [ 400 | 450 ] 500 [ >500

MMA

9 10

1] 12

| 13

[ 14

MAG

TG

MIG (stopy metali
lciezkich)

MIG (stopy metali

lelekiropowietrzne

[Ciecie plazmowe

10 [ 11

ISpawanie plazmowe 4

[ 5 6

[7] s

[ 9

10

| IEEEED

15 [ 30 [ 40 [ 60 [ 70 [ 100 [ 125 [ 150 [ 175 [ 200 [ 225 [ 250 [ 300 | 350
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OZNACZENIA FILTRA/HELMU

Poszczegolne czynniki:

3/4-8/9-13 YXE 1/1/1/1 EN379 CE

3 — zakres zaciemnienia w trybie jasnym
4-8 — zakres zaciemnienia DIN 4-8
9-13 lub 9-14 — zakres zaciemnienia DIN 9-13 lub 9-14

YXE — symbol filtra

1/1/1/1 - Klasyfikacja optyczna, z rozréznieniem na:
A/x/x/x — jakos$¢ optyczna LCD, stopien znieksztatcenia obrazu
X/B/x/x — jednorodno$¢ LCD w trybie ciemnym, ogolna ostro$¢ widzenia
x/x/C/x — przepuszczalno$¢ Swiatta, rownomierno$¢ zaciemnienia
X/x/x/D — zaleznos$¢ katowa
Im nizsze oznaczenie cyfrowe, tym wyzej klasyfikowana jest dana cecha (1 to klasa najwyzsza).
ANSI 787, EN379 — standard filtra

W nowszych oznaczeniach wystepuije standard PN-EN16321
16321 YXE W3/4-8/9-13 V1

W nowszych oznaczeniach wystepuj indeksy V1/V2. Najwyzsza klasa V1 odpowiada Klasie 1/1/1/1.
Natomiast oznaczenie hetmu

W14 — maksymalny zakres zaciemnienia
E — wytrzymato$¢ na uderzenie (przy 120 m/s)

1-M — wielko$¢ hetmu

16321 YXE

W14 E 1-M




4. Konserwacja i rozwiazywanie probleméw

Przeglady oraz ogélnie pojgta konserwacja dotyczy przede wszystkim szybek ochronnych. W przypadku, gdy zostaty uszkodzone (potamane,
porysowane, zabrudzone lub posiadajace skazy punktowe).

WYMIANA SZYBEK OCHRONNYCH

Szybki znajduja sie w bezposrednim kontakcie
z filtrem. Nalezy zdjac filtr i wyciagna¢ szybki
(rys. 112).

WYMIANA BATERII

Baterie wyjmuje sig po zdjeciu blokady. W
zalezno$ci od modelu, baterie znajdujg sig w
réznym miejscu filtra. Przyktadowe
usytuowanie w filtrze (rys. 3).

CZYSZCZENIE Be——f
Hetm nalezy czysci¢ wycierajac go czysta tkanina. Czysci¢ powierzchnig przythicy - P =
regularnie. Nie uzywac silnych $rodkéw czyszczacych. Czujniki i baterie stoneczne nalezy H H o
czyScic spirytusem metylowym i czysta tkaning do sucha, z upewnieniem sig, iz nie =
zostaty Zadne wiokna tkaniny. i
NAJCZESTSZE PROBLEMY | ICH PRZYCZYNY
PROBLEM PRZYCZYNA SUGEROWANE ROZWIAZANIE
Nieregularne przyciemnienie szybek a) Opaska gtowy ustawiona nieréwno, przez co a) Ustawi¢ ponownie opaske, by zredukowa¢
wystapita roznica w odlegtosci oczu od szubek odlegtosci do filtra
filtra
Automatyczny filtr nie Sciemnia sig lub miga a) Wiaczona funkeja szlifowania a) Zewnetrzne pokretto lub przycisk ustawiony w
b) Przednie szybki ochronne sa zabrudzone lub pozycje GRIND
uszkodzone b) Zmieni¢ szybki ochronne
¢) Czujniki sq zabrudzone ¢) Wyczysci¢ powierzchnig czujnikow
Zbyt wolna reakcja na $ciemnianie a) Zbyt niska temp. pracy a) Nie uzywat w otoczeniu ponizej -5°C
Zta widocznose a) Zew./wew. szybki ochronne i/lub szybki filtra a) Wymieni¢ szybki ochronne
3 zanieczyszczone b) Zapewni¢ lepsze o$wietlenie
b) Otaczajace $wiatto jest niedostateczne ¢) Ustawi¢ ponownie odpowiedni numer
¢) Numer $ciemniania jest niewtasciwie ustawiony | $ciemniania
Hetm przytbicy opada a) Nieprawidtowo ustawione opaski glowy a) Ponownie ustawic/dopasowac opaski
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Producent/Importer: Serwis:
Firma wielobranzowa BADEK ul. Parkowa 17B
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GWARANCJA

1) Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Gwarancja nie obejmuje
czesci eksploatacyjnych podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki, uchwyty spawalnicze i ich czesci.

2)  Producent zapewnia bezptatng naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad fabrycznych.

3)  Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w ciagu 14 dni od daty dostarczenia do serwisu. Czas
naprawy nie moze przekroczy¢ 30 dni.

4)  Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian konstrukcyjnych,
oraz niewtasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

5)  Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewtasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia, jego niewtasciwej
obstugi i konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - moga by¢ usuniete wyfacznie na
koszt Uzytkownika.

6)  Jezeli w/w przyczyny spowodowaty trwate zmiany jakoSciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci waznosc.

7)  Naprawa urzadzenia wykonana w okresie gwarancyjnym przez 0soby nieuprawnione przez producenta, uniewaznia
gwarancje.

8)  Gwarancja nie obejmuije strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9)  Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpisow, jak rowniez z poprawkami i skresleniami dokonanymi
przez osoby nieupowaznione.

10) W sprawach nieuregulowanych niniejszymi Warunkami Gwarancji, maja zastosowanie przepisy Kodeksu Cywilnego.

Data zaKupu:........coveieii

Numer fabryczny urzadzenia:..................coooeieiiennnn

Data zgtoszenia | Data wydania Wykonane czynnosci

Potwierdzenie
Serwisu




