INSTRUKCJA OBSLUGI AUTOMATYCZNEJ PRZYLBICY SPAWALNICZEJ

Linia: MAGNUM

Model: NOVA, TURBO, GRAND

NOVA

TURBO

GRAND



UWAGA: Przeczytaj uwaznie ponizsza instrukcje. Zwro¢ uwage na wymagania

bezpieczenstwa i obslugi, ostrzezenia i ograniczenia. Uzywaj tego produktu zgodnie
z jego przeznaczeniem. Odstepstwa od tych zasad moga spowodowac uszkodzenie
sprzetu lub obrazenia ciala, a takze uniewaznienie gwarancji. Zachowaj instrukcje
obshugi do wykorzystania w przyszltosci.

1. WPROWADZENIE

Automatyczna przytbica spawalnicza jest produktem najnowszej generacji
przeznaczonym do ochrony osobistej. W przylbicy tej zastosowano najnowszg technologie
takg jak LCD, detektory optoelektroniczne, zasilanie solarne, mikroelektronike itp.

Automatyczna przytbica spawalnicza nie tylko efektywnie chroni oczy operatora przed
szkodliwym dziataniem promieniowania tuku elektrycznego, lecz rowniez ,,uwalnia” jego
obie rgce. W wyniku tego mozliwe jest uzyskanie znacznie wyzszej jakosci, oraz
efektywnosci wykonywanej pracy.

2. WSKAZOWKI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA PRACY

0 Przylbica przeznaczona jest do ochrony przy spawaniu tukiem elektrycznym
metodami: MMA, MIG, MAG, TIG, spawanie i cigcie plazmowe, elektro-ztobienie.

o Przed uzyciem upewnij si¢, czy ustawiony jest wiasciwy stopien zaciemnienia.

a Przylbica spawalnicza chroni oczy i1 twarz przed iskrami, pytlem, promieniowaniem
wystepujacym w trakcie procesu spawalniczego, oraz stanowi ochrong w trakcie
szlifowania.

o Przylbica nie chroni przed uderzeniami rozpedzonych przedmiotow.

0 Przylbica nie stanowi ochrony przed substancjami zracymi ani wybuchowymi.

a W trakcie pracy przytbicy, zawsze musi by¢ zamontowany zewnetrzny filtr
ochronny. Praca bez zamontowanego zewnetrznego filtra ochronnego skutkuje
awarig przylbicy i utrata gwarancji.

0 Nalezy unika¢ pozycji, ktore umozliwiajg dostanie si¢ odpryskow spawalniczych i
promieniowania do niezabezpieczonych czgsci ciata. Jesli jest to niemozliwe nalezy
zastosowa¢ dodatkowe zabezpieczenie.

a Przed kazdym uzyciem oczy$¢ przytbice z zabrudzen 1 sprawdz czy sensory
umieszczone na froncie przytbicy nie s zakryte.

a Przed kazdym uzyciem sprawdz stan techniczny przylbicy, bezzwtocznie usuwajac
wszelkie uszkodzenia.

a Jesli przylbica nie zaciemnia si¢ w trakcie pracy natychmiast przerwij prace,

a przytbice przekaz do serwisu.

a Chron przytbice przed wilgocig — ten model nie jest wodoodporny.

o Chron przylbice i jej elementy przed rozpuszczalnikami, do czyszczenia uzywaj
migkkiej wilgotnej szmatki.

o Dokonywanie jakichkolwiek modyfikacji przytbicy, uzywanie jej niezgodnie z
przeznaczeniem, nie stosowanie si¢ do zalecen podanych w tej instrukcji, naraza
uzytkownika na obrazenia ciata, oraz skutkuje utrata gwarancji.



3. CHARAKTERYSTYKA AUTOMATYCZNEJ PRZYLBICY SPAWALNICZEJ

Automatyczna przytbica spawalnicza wyposazona jest w filtr spawalniczy majacy
mozliwo$¢ zmiany stopnia zaciemnienia. Filtr przed spawaniem jest transparentny, wiec
spawacz ma mozliwo$¢ doktadnej obserwacji obszaru roboczego. W momencie powstania
tuku elektrycznego filtr natychmiast zaciemni si¢. Gdy tuk elektryczny wygasnie filtr znowu
zrobi si¢ transparentny. Operator przytbicy ma mozliwos¢ ptynnej zmiany zaciemnienia w
zakresie 5 - 13 DIN (w zaleznos$ci od modelu — patrz tabelka z danymi).

Automatyczna przytbica spawalnicza MAGNUM zapewnia kompletng ochrong przed
promieniowaniem UV/IR (ultrafioletowe/podczerwone), nawet wowczas gdy filtr jest
rozjasniony.

Przylbica jest zasilana przez ogniwa solarne i wymienne baterie.

Automatyczna przylbica spawalnicza wyposazona jest w dwa lub cztery foto-sensory (w
zaleznos$ci od modelu).

Ponadto przytbica jest zrobiona z termo stabilnego, odpornego na zuzycie polimeru, w ktory
nie wtapiaja si¢ odpryski spawalnicze.

4. DANE TECHNICZNE

Model: NOVA TURBO GRAND
) Wylacznie do spawania tukowego:
Przeznaczenie: MMA, MIG/MAG, TIG, SAW, PAW, PAC
Funkcja szlifowania: tak
Materiatl czaszy: NYLON
Pole widzenia: 96x39 [mm] 100 x60 98x87
Predkos¢ reakcji: 1/30000 [s]
Zaciemnienie - stan 4 DIN
transparentny
Zaciemnienie 5 DIN -8 DIN
regulowane: 9 DIN-13 DIN 9 DIN - 13 DIN
Liczba sensorow: 2 4
Temperatura pracy: -5°C ++55°C
Fotoogniwo + Fotoogniwo + wymienne baterie (1 x
Zasilanie: wymienne baterie (1 x|CR2450)
CR2032)
Minimalny amperaz >10 [A] >2 [A]
Klasa optyczna: 1/1/1/2
Sygnalizacja
niskiego stanu Tak
baterii
Regulacja czasu 0,1 -1,0s]
rozjasnienia




5. BUDOWA

. Filtr zewnetrzny ochronny

. Kaseta z filtrem automatycznym

. Filtr wewnetrzny ochronny

. Zespot nagtowia

. Czasza przylbicy

. ZespoOt mocujacy kasety automatyczne;j
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6. DOPASOWANIE NAGLOWIA

Przylbica spawalnicza wyposazona jest w naglowie umozliwiajace dopasowanie jej do
indywidualnych potrzeb, zapewniajgc kazdemu uzytkownikowi wtasciwy kat obserwacji oraz

wygode.

a) zaldz przylbice na glowe, wcisnij pokretto znajdujace si¢ z tytu glowy (Y na rysunku)
1 wyreguluj nagtowie, dopasowujac je do obwodu glowy

b) wyreguluj naglowie od gory (dopasuj zapinke W)
c) ustaw odpowiednig odlegtos¢ T pomiedzy twarzg a przytbica (zacisk Z)

d) ustaw odpowiednie pochylenie przytbicy (zatrzask X)




7. REGULACJA I FUNKCJE

NOVA:
ModelYXE510G CsaviEzmawamm . Regulatory i wskazniki umieszczone od srodka przytbicy:
CELE o s v Sinrzrves” KD
Regulator czutosci .
Regulator czasu opdznienia rozjasniania.
Wskaznik ,,stabej baterii”.
Pokrywa wymiennej baterii.
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Na zewnatrz przytbicy umieszczone jest pokretto regulacji stopnia zaciemienia oraz zatanczania finkcji
szlifowania (GRIND).

TURBO:
Na zewnatrz przylbicy umieszczone sg ponizsze regulatory i przetaczniki:

1. Regulator czulosci.

2. Przetacznik: spawanie-szlifowanie
(welding-grinding).

3. Regulator stopnia zaciemnienia (W
zaleznosci od potozenia przetacznika 4) 5-8 DIN
lub 9-13 DIN.

4. Przelacznik zakresu zaciemnienia.

5. Regulator opdznienia rozjasniania.

WELDING GRINDING

1 2 3 4 S

Z drugiej strony (od $rodka przytbicy) pokazanego powyzej zestawu regulatorow znajduje si¢ dioda
synalizacyjna niskiego stanu baterii oraz pokrywa gniazda baterii wymienne;j.

GRAND
Przylbica GRAND ma regulatory umieszczone wewnatrz, bezposrednio na kasecie filtra automatycznego.

Regulator czutosci.

Regulator stopnia zaciemnienia.

Regulator opdznienia rozjasniania.

Pokrywa gniazda baterii.

Przetgcznik funkcji: szlifowanie (grinding)/spawanie (welding).
Przetacznik zakresu zaciemnienia: 5-8 lub 9-13 DIN.

Dioda sygnalizacyjna niskiego stanu baterii.
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8. UZYTKOWANIE

[

Przed montazem przyltbicy zapoznaj si¢ z jej budowa.

Zasilanie przylbicy odbywa si¢ poprzez wbudowang wymienng baterie litowga i ogniwa solarne.
Wiaczanie i wylaczanie jest automatycznie kontrolowane przez czujnik. Mozesz uzywac tej przytbicy
kiedykolwiek zechcesz, rozpoczynanie i konczenie pracy nie wymaga jakichkolwiek operacji. Przytbica
ta jest w 100% bezobstugowa. W przypadku niskiego stanu natadowania baterii zasygnalizuje to
odpowiednia dioda $wietlna. Nalezy wowczas wymieni¢ baterie.

Wybor stopnia zaciemnienia.

Przed zatlozeniem przytbicy i zainicjowaniu tuku elektrycznego nalezy wstepnie ustawic stopien
zaciemnienia. Nalezy wykorzysta¢ rekomendowane stopnie zaciemnienia, ktore sa podane w tabeli na
koncu instrukcji. Po zatozeniu przytbicy i zainicjowaniu tuku elektrycznego, okno obserwacyjne
ulegnie zaciemnieniu. Wowczas pokrettem umieszczonym na zewnatrz przytbicy nalezy doregulowac
optymalny stopien zaciemnienia.

Funkcja szlifowanie.

Pokretto regulacji stopnia zaciemnienia lub odpowiedni przetacznik stuzy do wiaczenia funkcji
»szlifowanie” (grinding). Aby ja aktywowac nalezy ustawi¢ pokretto regulacji stopnia zaciemnienia lub
przetacznik w pozycji ,,grinding”.

Wybor opdznienia rozjasnienia.

Przylbice wyposazone sa rowniez w regulacje opéznionego rozjasniania. Pokrettem ,,DELAY” mozna
ustawi¢ opo6znienie rozjasnienia przylbicy po spawaniu w zakresie 0,1 + 1,0 sekundy. Czgsto
bezposrednio po spawaniu rozgrzany metal moze oslepi¢, dlatego funkcja regulowanego opo6znienia
bywa bardzo przydatna.

Wybor czutosci.

Poprzez pokretto ,,SENSITIVITY” mozna ustawi¢ czuto$¢ przytbicy tzn. na $wiatlo o jakim natezeniu
ma reagowac.

Ponizej orientacyjne ustawienia pokretta w zaleznos$ci od pradu spawania:

Powyzej 150 A

15025 A

25+10A




7. Dopasowanie przyltbicy
Automatyczna przylbica spawalnicza wyposazona jest w naglowi¢ umozliwiajace dopasowanie jej do
indywidualnych potrzeb, zapewniajac kazdemu uzytkownikowi wlasciwy kat obserwacji oraz wygodg.

Regulacja przylbicy w pionie, poziomie i skosie odbywa si¢ poprzez przepigcie odpowiedniego
zatrzasku i/lub pokretla.

9. DOBOR STOPNIA ZACIEMNIENIA

Aplikacja NatezZenie pradu [A] Zalecane zaciemnienie DIN

-40 9

40-60 10

MMA 60-175 11
175-300 12
300-500 136

- 100 10

100-175 11

MIG 175-250 12
250-350 13

350-500 14

-20 9

20-40 10

40-100 11

TG 100-175 12
175-250 13

250- 14

- 60 10

60-125 11

MAG 125-175 12
175-300 13

300-450 14

450- 15

- 175 10

175-225 11

. 225-275 12

ELEKTROZYI.OBIENIE

275-350 13

350-450 14

450 - 15

- 150 11

CIECIE PLAZMOWE 150-250 12
250 - 13
0,5-15 4-9

15-30 10

30-50 11

SPAWANIE PLAZMOWE 50-125 12
125-225 13

225-450 14

450 - 15




10. ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Jesli kiedykolwiek kaseta nie zaciemni si¢ podczas ekspozycji na tuk elektryczny, nie nalezy
jej uzywac. Trzeba przekazac ja wowczas do serwisu w celu sprawdzenia.

Uzytkowanie produktu, w ktorym nie dziata samo zaciemnienie si¢ moze uszkodzi¢ twoj
wzrok i doprowadzi¢ do oslepnigcia. Dalsze uzytkowanie przylbicy, ktéra nie dziala,
spowoduje uniewaznienie gwarancji i moze przeszkodzi¢ w uzyskaniu odszkodowania w

firmie ubezpieczeniowe;.

Nieregularne ciemnienie lub
metnienie

-Opaska na gtowe mogta
zosta¢ nierd6wno ustawiona
na bokach przylbicy
(nieréwna odlegto$¢ kasety
od oczu)

-Ustaw ponownie odlegtosc¢ kasety
od oczu, sprawdz montaz nagtowia

Kaseta nie zaciemnia si¢ lub
miga

-Czujniki sg zabrudzone lub
zasloniete

-Przednia szybka ochronna
jest zabrudzona lub
uszkodzona

-Natezenie tuku jest za
stabe

-Baterie zasilajace
wyczerpaly si¢

-Wyczysé

-Wyczys$¢ lub wymien

-Wyreguluj moc spawarki
-Sprawdz ustawienie czutosci

-Wymien baterie

Niedoktadny podglad

-Szkto wizjera i/lub kaseta
zaciemniajaca jest
zabrudzona

-Niewystarczajace
o$wietlenie stanowiska

-Nieprawidtowo ustawiony
stopien zaciemnienie

Sprawdz i wyczys¢ lub wymien

-Oswietl prawidlowo

-Zobacz na zalecane stopnie
zaciemnienia podane w tej instrukcji
i ustaw prawidlowy

1A%

si¢

wyregulowane naglowie

Wolna reakcja -Temperatura pracy zbyt -Nie uzywaj ponizej -5°C
niska
Przylbica spawalnicza ,$lizga | -Nieprawidtowo -Wyreguluj




