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56H820

PRZYEBICA SPAWALNICZA
WELDER’S HELMET

LUJIEM CBAPOYHbIIA
KACKA 3BAPIOBAJIbHUKA
HEGESZTOPAJZS

CASCA DE SUDOR 5 6 H 82 0
ZVARACSKA HELMA
3ABAPBYHA MACKA
MAZKA EYTKOANHEHE
VISIERA PER SALDATURA
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(PL) INSTRUKCJA ORYGINALNA (OBStUGI)

PRZYLBICY SPAWALNICZE)
56H820

A UWAGA: Przeczytaj uwaznie ponizszg instrukcje. Zwré¢ uwage na wymagania bezpieczenstwa i obstugi,
ostrzezenia i ograniczenia. Uzywaj tego produktu zgodnie z jego przeznaczeniem. Zachowaj instrukcje do
wykorzystania w przysztosci.

WPROWADZENIE

Automatyczna przytbica spawalnicza jest produktem w ktérym wykorzystano technologie filtrowania
widmowego, detektory optoelektroniczne, zasilanie solarne . Automatyczna przytbica przeznaczona jest do
ochrony oczu, twarzy przed promieniowaniem wystepujacym podczas spawania tukiem elektrycznym oraz
przed szkodliwym promieniowaniem optycznym.

ZASADY BEZPIECZENSTWA

Przed rozpoczeciem spawania:

1. Przed uzyciem doktadnie przeczytaj instrukcje obstugi i upewnij sig, ze w petni zrozumiates jej tresc.

2. Przy pierwszym uzyciu przytbicy, zdejmij folie ochronng z szybki ochronnej umieszczonej po obu stronach
filtra samo-zaciemniajgcego.

3. Sprawdz czy wszystkie elementy przytbicy sg prawidtowo zamontowane oraz dziatajg prawidtowo.

4. Dostosuj paski mocujace przytbice do rozmiaru swojej gtowy.

W czasie spawania:

1. Automatyczne przyciemniana przytbica spawalnicza nie nadaje sie do spawania laserowego i spawania
gazowedo ( spawanie acetylenowo-tlenowe).

2. Nigdy nie nalezy ktas¢ przytbicy oraz filtra samo-zaciemniajacego na goracej powierzchni.

3. Nie nalezy modyfikowac filtra ani przytbicy w sposéb inny niz zostato to opisane w instrukcji. Nieautory-
zowane modyfikacje oraz wymiana podzespotéw moze doprowadzi¢ do utraty gwarancji a takze narazic
uzytkownika przytbicy na powazne niebezpieczenstwo urazu ciata lub uszkodzenie wzroku.

4. Jesli przytbica nie zaciemni sie automatycznie od razu po pojawieniu sie tuku, nalezy natychmiast przerwac
prace, a przytbice przekazac do serwisu.

5. Kazdorazowo przed rozpoczeciem pracy sprawdz, czy przytbica ma zamocowang zewnetrzng szybke

ochronna. Szybka ochronna musi by¢ zainstalowana aby chroni¢ filtr przed uszkodzeniem.

Regularnie wymieniaj zewnetrzna ostone ochronna jesli jest ona peknieta, przytarta lub uszkodzona.

Chron przytbice i jej elementy przed rozpuszczalnikami, do czyszczenia uzywaj miekkiej wilgotnej szmatki.

Chron przytbice przed woda i wilgocia.

. Temperatura robocza powinna zawierac sie zakresie : -5° C + +55° C.

0 Powierzchnie filtra czys¢ regularnie bez uzycia detergentéw. Czujniki i ogniwa stoneczne nalezy utrzymy-

wac w czystosci i dbac aby nie byty zastoniete. Nalezy je czysci¢ przy pomocy bezwtdknistej Sciereczki .

11. Przytbica nie stanowi ochrony przed uderzeniami rozpedzonych przedmiotéw.

UWAGA! Uzywanie przylbicy podczas prac szlifierskich jest zabronione.

12. Przytbica nie stanowi ochrony przed substancjami zrgcymi ani wybuchowymi.

Se®No

PIKTOGRAMY | OZNACZENIA:
Na produkcie znajdujga sie nastepujace oznaczenia:

JARY
ADF DX-300F 4/11 1/2/2/3 EN 379 0196CE DBBEN 175

gdzie:

ADF DX-300F — oznaczenie producenta,

4 - numer stanu jasnego,

11 — numer stanu najciemniejszego,
1 - klasa optyczna,

2 - klasa rozproszenia Swiatta,
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2 — klasa odchylenia wspétczynnika przepuszczenia $wiatta,

3 - klasa zaleznosci wspotczynnika przepuszczania Swiatta od kata,

EN 379 — wyréb spetnia wymagania normy EN 379,
— przeczytaj instrukcje obstugi, przestrzegaj ostrzezen i warunkéw bezpieczenstwa
W niej zawartych,

0196 - numer jednostki notyfikowanej,

CE - wyréb zostat poddany ocenie zgodnosci i spetnia standardy obowigzujace na terenie
Unii Europejskiej,

B - $rednia energia uderzenia ,odpornosc¢ przytbicy na uszkodzenia mechaniczne,

EN 175 - wyréb spetnia wymagania normy EN 175.

SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Model 56H820
Rozmiar szybki (mm) 90x35

Rozmiar panelu (mm) 110x90x9
Stopien jasnosci DIN 4

Stopien zaciemnienia DIN11
Szybkos¢ zaciemnienia(s) 1/15000
Szybkos¢ rozjasnienia(s) 0,25-0,45 automatyczne
Regulacja zaciemnienia -

Regulacja czutosci automatyczne
Regulacja zaciemnienia automatyczne
ZASILANIE Fotoogniwo
Ochrona UV/IR DIN 16

Czujnik tuku 2

Min. prad TIG (A) >35

Do szlifowania NIE
Temperatura pracy (°C) -5++55
Waga(g) 480

Typ pracy MMA, MIG, MAG/CO2,TIG, ciecie plazmowe
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1. Korpus przytbicy
2. Nagtowie

3. Pokretto dopasowania nagtowia
4. Pokretto dopasowania kata nagtowia
6. Szybka ochrona
7. Fotoogniwo

8. Ramka mocujaca
9. Ramka dociskowa
10. Filtr UV/ IR

3 4
A
Il o,

Panel ciektokrystaliczny
Czujnik tuku
Fotoogniwo

Filtr UV /IR

2
|
l

AN =

SPOSOB UZYTKOWANIA

Automatyczna przytbica spawalnicza wyposazona jest w filtr spawalniczy umozliwiajacy automatyczng zmia-
ne stopnia zaciemnienia. Filtr przed spawaniem jest przejrzysty, dzieki czemu spawacz ma mozliwos¢ dokfad-
nej obserwacji obszaru roboczego. W momencie powstania tuku elektrycznego nastepuje jego automatyczne
zaciemnienie azgaszenie tuku powoduje, Ze filtr powraca do stanu poprzedniego. Bez zdejmowania lub uchy-
lania przytbicy spawany przedmiot jest widoczny praktycznie przez caty czas. Automatyczna przytbica zapew-
nia ochrone przed promieniowaniem UV/IR (ultrafioletowe/podczerwone) az do DIN 16. Przytbica jest zasilana
przez fotoogniwo. Ponadto zostata wykonana z odpornego na zuzycie poliamidu (PA).

Dopasowanie przytbicy.

Automatyczna przytbica spawalnicza wyposazona jest nagtowie umozliwiajgce dopasowanie jej do indywidu-
alnych potrzeb uzytkownika, zapewniajac wiasciwy kat obserwacji i wygode pracy.
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Wymiana ostony filtra.

Wymiana zewnetrznej ostony polega na jej podwazeniu a nastepnie wyciggniecia jej z zaczepéw mocujacych. W
przypadku wewnetrznej ostony nalezy odkreci¢ dwie sruby mocujgce ramke, a nastepnie nalezy podwazy¢ ostone i
wyjac z zaczepdw mocujacych. Po wyjeciu uszkodzonej ostony nalezy w jej miejsce umiesci¢ nowa ostone.
WARUNKI PRZECHOWYWANIA | KONSERWACIJI

Przechowywa¢ w miejscu bez bezposredniego dostepu promieni stonecznych, w temperaturze pokojowej i
wilgotnosci wzglednej otoczenia nie przekraczajacej 90%.Pomieszczenie powinno znajdowac sie z dala od
substancji zracych, rozpuszczalnikéw lub oparéw rozpuszczalnikow.

OPAKOWANIE:

Produkt zapakowany w opakowanie kartonowe.

Jednostka notyfikowana nr 0196

DIN CERTCO GESELLSCHAFT FUR KONFORMITATSBEWERTUNG MBH
Alboinstrafe 56,12103 BERLIN, NIEMCY

GRUPA TOPEX Sp. z 0.0. Sp. K. Warszawa 02-285, ul. Pograniczna 2/4

Tabela 1.-Zalecane stopnie ochony stosowane przy spawaniu tukowym

Natezenie pradu
Proces A

1,50 6 [ 10 ] 15]30 ] 40 [60 [ 70 ] 100]125] 150 [175 [ 200 [ 225 [ 250 | 300 [ 350 | 400 | 450 | 500 | 600

Elektrody 8 | o | 1o | 1 ] 12 | 13 [ 14
otulone

MAG 8 [ o [ w0 ] 11 | 12 | 13 14

TIG 8 9 [ 10 | 1 | 12 [ 13 ]

MIG metali
ciezkich e 9 | 10 ] 1 [ 2 ] 13 s

MIG dia
stopow 10 [ v [ w2 T 13 [ a4 ]
lekkich

Elektro-
#lobienie 10 [ ] w2 | 3 | 4 ] s

Ciecie
strumieniem 9 [ 0] 11 ] 12 13
plazmy

Spawanie
mikro-
plazmowe 4 | s | e 7] 8 Jol 10 [ 1 ] 12 |

1,5] 6 [ 10 [ 1530 J40 [eo [ 70] 100] 125 150175 [ 200] 225 250 ] 300 ] 350 [ 400 [ 450 | 500 | 600
Uwaga: termin ,metale ciezkie” stosuje sie do stali, stopéw stali, miedzi, stopéw miedzi i t.d.
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@ TRANSLATION OF THE ORIGINAL INSTRUCTIONS

HELMET
56H820

A CAUTION: Read this manual carefully. Follow operation and safety requirements, warnings and limitations.
Use this product only in accordance with its purpose. Keep this manual for future reference.

INTRODUCTION

This automatic welding helmet features spectrum filtering technology, optoelectronic detectors and solar cell
supply. Automatic welding helmet is used to protect eyes and face from radiation produced during arc welding
and from harmful optical radiation.

SAFETY RULES

Before welding:

1.
2.

3.
4.

Before use read the manual carefully and make sure you understand all of its contents.

Before first use of the helmet remove protective foil from the protective glass on both sides of the self-
darkening filter.

Make sure all pieces of the welding helmet are properly fixed and work as expected.

Adjust helmet straps to the size of your head.

When welding:

1.
2.
3.

3 0 N

11.

0.

Self darkening welding helmet is not designed for laser welding and gas welding (oxyacetylene welding).
Never place the welding helmet and self darkening filter on hot surface.

Do not modify the filter or the helmet in a way that is not described in the manual. Unauthorized modi-
fications and replacement of components may void the warranty and expose the helmet user to serious
danger of body injury and vision loss.

In case the helmet does not darken automatically and instantly when arc ignites, stop working and hand
the helmet over to a service point.

Before each use make sure the external protective glass is fixed to the welding helmet. Protective glass
must be installed to protect the filter against damages.

Replace the external protective glass when it is broken, scratched or damaged.

Protect the welding helmet and its components against solvents. Use soft, damp cloth for cleaning.
Protect the welding helmet against water and moisture.

Working temperature should be in range -5°C to +55°C.

Clean the filter surface on a regular basis, do not use detergents. Keep the sensors and solar cells clean,
make sure they are not obstructed. Use lint free cloth for cleaning.

The welding helmet is not designed to protect from high speed objects.

CAUTION! Do not use the welding helmet for grinding.

12.

The welding helmet does not protect against caustic or explosive materials.

PICTOGRAMS AND MARKINGS::
The product is marked with the following symbols:

JARY
ADF DX-300F 4/11 1/2/2/3 EN 379 0196CE DBBEN 175

where:

ADF DX-300F - manufacturer code,

4 - number of the bright state,

11 - number of the darkest state,

1 - optical class,

2 - light diffusion class,

2 — class of coefficient deviation for light transmission ,

3 - class of light transmission coefficient and angle relation,
EN 379 - the product complies with EN 379 standard,
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- read the manual, follow specified warnings and safety rules,

0196 - number of the notified body,

CE —the product has been evaluated for compliance with standards and fulfils requirements
applicable in the European Union,

B — average impact energy, welding helmet resistance to mechanical damages,

EN 175 - the product complies with requirements of the EN 175 standard.

TECHNICAL SPECIFICATION

Model 56H820

Glass size (mm) 90x35

Panel size (mm) 110x90x9
Bright level DIN 4

Dark level DINT1
Darkening time (s) 1/15000
Brightening time (s) 0.25-0.45, automatic
Darkening adjustment -
Sensitivity adjustment automatic
Darkening adjustment automatic
POWER SUPPLY Photocell
UV/IR protection DIN 16

Arc sensor 2

Min. current TIG(A) >35

For grinding NO
Operating temperature (°C) -5to +55
Weight (g) 480

Work mode MMA, MIG, MAG/CO2, TIG, plasma cutting
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1. Helmet body

2. Head straps

3. Head straps adjustment knob
4. Head straps angle adjustment knob
6. Protective shield
7. Photocell

8. Fixing frame

9. Pressure frame
10. UV/IR filter

1 2 3 4
| /\ 1. Liquid crystal panel
jl||]]]|]]]ﬁ]|||]ﬁ||]]]]]|II 2. Arcsensor
3. Photocell
4, UV/IR filter

INSTRUCTIONS FOR USE

Automatic welding helmet features welding filter to allow automatic adjustment of darkening level. When
not welding, the filter is transparent to allow careful observation of work area. As soon as arc ignites, the filter
darkens automatically, and after arc disappears the filter reverts back to its previous state. Processed piece is
visible all the time with no need to take off or pulling aside the helmet. Automatic welding helmet provides
protection against UV/IR radiation (ultraviolet/infrared) up to DIN 16. The helmet is power supplied from pho-
tocell. It is made of polyamide (PA) resistant to wear.

Helmet adjustment

Automatic welding helmet features head strap system that allows for adjustment to the users’ needs and to
provide proper viewing angle and comfort at work.



GRAN\PHITE

Filter shield replacement

Replacement of external shield requires to lever up and remove from fixing clips. For internal shield, undo
two screws that hold the frame, lever out the shield and remove from fixing clips. After removal, replace the
damaged shield with a new one.

STORAGE AND MAINTENANCE CONDITIONS

Store this product in a place away from direct sunlight, at room temperature and ambient relative humidity
below 90%. The room should be away from caustic agents, solvents and solvent vapours.

PACKAGING:

The product is packed in cardboard box.

Notified body no. 0196

DIN CERTCO GESELLSCHAFT FUR KONFORMITATSBEWERTUNG MBH
Alboinstral3e 56,12103 BERLIN, GERMANY

GRUPA TOPEX Sp. z o.0. Sp. K. Warszawa 02-285, ul. Pograniczna 2/4, Poland

Table 1 — recommended protection levels for arc welding

Current
Process A

1,5] 6 [ 10] 15]30 [ 40 [60 [ 70 [ 100] 125 [ 150175 | 200 | 225 [ 250 | 300 [ 350 ] 400 [ 450 | 500 | 600
Coated 8 | o ] 10 [ 11 ] 12 | 13 | 14
electrodes
MAG 8 [ o [ 10 ] 11 | 12 | 13 14
TIG 8 9 [ 0 | 1 | 12 [ 13 ]
MIG for
heavy metals e o [ 10 ] 11 | 12 [ 13 1]
MIG for
light alloys 10 | [ w2 [ 3 | s ]
Arc gouging

10 [a] 2 ] 13 [ s | 15
Cutting with
plasma 9 [ 0] 11 ] 12 13
stream
Microplasma
welding
4 | s | e 7] 8 Jol 10 [ u | 12 |

1,5] 6 [ 10 ] 1530 [ 40 Jeo | 70 ] 100125 150175 [ 200 225] 250 | 300 [ 350 [ 400 | 450 [ 500 | 600

Caution: the term “heavy metals” applies to steels, steel alloys, copper, copper alloys etc.
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(RU MEPEBOJ OPUTMHAJIbHOU UHCTPYKLIUU

MACKA CBAPLLUKA
56H820

BHWUMAHME: BHumaTenbHO npoynTanite AaHHylo MHCTPYKUMo. O3HakoMbTeCh € TPeOOBaHUAMM MO TEXHUKeE
6e30nacHOCTI, NPaBUIaMM SKCrTyaTaunmn, NPeaoCTePEXXEHNAMN U OrpaHNYeHnAMn. Vicnonb3yinte nspenve
B COOTBETCTBMM C ero HasHayeHnem. CoxpaHuTe MHCTPYKUMIO ANA AafibHeNLero Cnoib3oBaHUA B KayecTse
CNpaBoOYHOro matepuana.

BBEAEHUE

Macka cBaplMKa C aBTOMAaTUYECKUM CBETOPUSIBTPOM — 3TO U3JeNe, KOTOPOoe coUeTaeT B cebe TEXHOOrIo
CneKTpanbHOM GuUNbTpaLMmM, OMNTOINNEKTPOHHbIE KOMMOHEHTbl M MUTaHWE OT COJSIHEYHbIX GaTapei. Macka
CBapLVKa NpefHa3HayeHa Ans 3aluTbl M1a3 U vua OT U3NyYeHUs CBapOYHOW AYry Mpuv 3NeKTPOAYroBon
CBapKe, a TakXKe OT BPeAHOro ONTUYECKOro U3NTyYeHNA.

TEXHUKA BE3ONACHOCTU

Mepep cBapKoin:

1. MNepep ncnonb3oBaHWeM M3LeNNA BHUMATENbHO MPOYTUTE MHCTPYKLUMIO U yOeanTech, YTo Bbl MOHUMaeTe
cofepKaHue NPoUYNTaHHOrO.

2. MNepen nepBbiM MCMOMb30BAaHMEM MACKM CBapLyMKa CHUMWUTE 3aLUMTHYIO MAEHKY C 3alWTHbIX CTEKOS,
pacrnonoeHHbIX Mo 06enm CTOPOHaM aBTOMAaTUYeCKOro cBeTodunbTpa.

3. lpoBepbTe NpaBUNbHOE KPenieHre SNeMEHTOB MacK/ CBApLUKMKA, a TakXKe NpaBubHyio paboTy.

4. OTperynupyiTe HarofloBHOE KpernseHune, 4Tobbl Macka MAIOTHO Npuerana K rojose.

Bo Bpems cBapKum:

1. Macka cBapliMKa C aBTOMaTUYECKUM CBETOGUIBTPOM He MOAXOAUT ANA Na3epHON, a Takke aBTOreHHOM
CBapKM (mnameHem aueTuneHa/Kncnopoaa).

2. He knagute macky, a TakxKke aBTOMaTMUeCK1I CBETOPUIBLTP Ha ropaume NMOBEPXHOCTHU.

3. 3anpewaetcs MoamduMuMpoBaTb ABTOMATUYECKUA CBETOOUIBTP M MacKy CBaplyMka Cnocobom, He
npeayCcMOTPEHHbIM B UHCTPYKUUKU. CamocToATeNlbHaA MoanduKaLma 1 3aMmeHa KOMIMIEKTYIOLWMX YpeBaThbl
yTpaTol NpaB Ha rapaHTUNHOe OOCNY)KMBaHWE, KPOMe TOro, CBapLUMK MOABEPraeTcA PUCKY MOSyYeHUs
TENIeCHbIX MOBPEXAEHWI MO0 NOTepy 3peHus.

4. Ecnn macka He 3aTeMHsAETCA NpuY BO3OYKAEHWW YT, HEMeNIEHHO NpeKpaTnTe paboTy 1 oTAalTe MacKy B
LIeHTP CEPBUCHOTO 0OCTYKMBaHUS.

5. Kaxpgblii pa3, npuctynas K pabote, yoeamTech, UTO BHELLUHEE 3aLUUTHOE CTEKSIO YCTAaHOBIEHO. 3alnUTHOE
CTeK/O YCTaHaBNIMBAETCA C Lief1blo 3alMTbl CBETOOMNBLTPA OT MOBPEXAEHUN.

6. CBOEBpPEMEHHO 3aMeHANTE BHELWHEe 1 BHYTPEHHee 3alUTHble CTeKSa CBeTOPUIbTPa B Cllyyae M3HOCa,
NoABEHWA TPELWWVH U QPYrnX NOBPEXAEHWUN.

7. beperuTte MmacKy cBapLiuKa 1 ee KOMMJIEKTYoLWMeE OT KOHTaKTa C pacTBOPUTENAMMU; A1 YNCTKU UCNONb3ynTe

BNAXHYO TPAMOUYKY.

beperunTte macky cBapLyvKa OT BOAbI 1 Bfaru.

. HJonyctumas pabouas Temnepatypa: -5 °C + +55° C.

10. PerynsapHo uncTrte NOBEPXHOCTb CBETOGUNILTPA, HE UCMONb3YIATE ANIA YNCTKM MOtoLMe CPeacTBa. [aTumKkim
N CONHeyHble GaTapen AONMKHbI HAXOAMTbCA B YMCTOM COCTOSHWUM W He AOJSIXKHbI 3aCNOHATbCA. Ona nx
OUUCTKM UCMONb3YITe TPAMOUKY 6e3 Bopca.

11. Macka cBapLinKa He 3aluLiaeT OT BbICOKOCKOPOCTHbIX NIETALMUX YacTuUL.

BHUMAHMWE! 3anpewaeTtca ncnonb3oBaTb MacKy CBapLyvka npu wnndoBanbHbix paboTax.

12. Macka He npefHa3HauyeHa s 3aWnTbl OT B3PbIBOOMACHbIX N €0KNX BELLECTB.

© ®

MUKTOrPAMMbI M OBO3HAYEHUA:

Ha n3pgenve HaHeceHa aienyrwaa MapKMpoBKa:

JARY
ADF DX-300F 4/11 1/2/2/3 EN 379 0196CE DBBEN 175



roe:
ADF DX-300F — 0603HaueHVe N3roToBUTENS,
4 — rpagauUMoHHbI WP B OCBETIEHHOM COCTOAHUN,
11 — rpafauMOHHbIN WP B COCTOAHUMN HAaMOONbLIEro 3aTEMHEH WS,
1 — ONTUYECKNI Knacg,
2 — KJlacC No CBeTOpacCeAHuIo,
2 — Knacc HepaBHOMEPHOCTN CBETOBOIO KOG puULMeHTa NponyckaHus,
3 — Knacc yronoBou 3aBUCUMOCTY CBETOBOIO KOo3ddurLmeHTa NponyckaHus,
EN 379 - nsgenve oTeevaeT TpeboBaHuAM cTaHaapTa EN 379,
v u
— NpoYMTanTe NMHCTPYKLMIO NONIb30BaTeN A, criefynTe npeaynpexaeHnam
N NpuaepXunBanTecb BCEX MHCTPYKLUMIA MO 6e30nacHoCTY,
0196 — HOMep HOTUULMPOBAHHONO OPraHa,
CE - Vi3Jenve NpoLLIO OLEHKY COOTBETCTBUA U YAOBNETBOPAET TPe6OBaHMAM CTaHAAPTOB,
AeNCTBYOLWNX Ha TeppuTtopmin EBponenckoro cotosa,
B — CpefHe3HepreTMyecknii yagap, MexaHmyeckas npoYHOCTb MacKy,
EN 175 - n3genve otTBevyaet TpeboBaHUAM cTaHgapTa EN 175.

TEXHNYECKAA CNELNOUKALNA
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Mopenb 56H820
Pasmep cMOTPOBOro okHa cBeTopubTpa (Mm) 90x35
Pasmep cBeTopunbTpa (Mm) 110x90x9
MPagauMOHHbIN WP B OCBET/IEHHOM COCTOAHUN DIN 4
[PagauMOHHbIN WP B 3aTEMHEHHOM COCTOAHUN DIN 11
Bpemsa nepeknioyeHuns (c) 1/15000

CkopocTb NnpocBeTnieHuns (c)

0,25-0,45 aBTOMaTNUYECKOE

Perynl/lpOBKa 3aTeMHeHNnA

PerynnpoBKa 4yBCTBUTENBHOCTHN aBTOMaTMyeckasn
PerynnpoBka 3aTeMHeHuA aBTOMaTnyeckasn

NMATAHWNE doToanemeHT

3awuTa YO/UK DIN 16

Hatunk gyru 2

MwuH. Tok TIG (A) >35

Pexxum wnundoska HET

Pabouas temnepartypa (°C) -5+ +55

Bec (r) 480

MeTogbl cBapK MMA, MIG, MAG:)(;C;EaTIG, nnasMeHHas




GRA\PHITE

10

Kopnyc macku cBapLumka
HaronosHoe KpenneHue

PerynaTop HaronoBHOro KpensieHus
PerynaTtop yrna o63opa

BHelwwHee (MOKpOBHOE) CTEKITO
QoToanemeHT

Pamka ctekna

. Pamka cBeTodunbrpa

0. YO/VIK dunbtp

SOV NOPRWN =

1 2 3 4
| /\ 1. MugKokpmnctannnyeckuim gucnnen
jl||]]]|]]]ﬁ]|||]ﬁ||]]]]]|II 2. [JaTumk gyru
3. QoTtoanemeHT
4. YO/VK dnnbtp

UHCTPYKU N MO SKCIMJTYATALUA

Macka cBapliMKa C aBTOMATUYECKUM CBETOOUNBLTPOM OCHalLeHa CBApPOYHbIM GUNBLTPOM, MO3BONALWMNM
aBTOMATUYECKN M3MEHATb CTeneHb 3aTeMHeHuA. [lepen cBapkon ¢unbTp Mpo3payeH, 6rnarofapa 3Tomy
CBapLUYMK XOPOLIO BUANT MECTO paboTbl. Mpr BO3OYXAEHUN Ay NPOVCXOAUT aBTOMATUYECKOe 3aTeMHeHne
CcBETOOUNbTPA, @ MOCNEe OKOHYAHUA CBAapKM CBETOGWUILTP aBTOMATMYECKM BO3BPALLAETCA B MUCXOAHOE
cocTosiHne. CBapLUMK NPAKTUYECKUN BCE BPEMA BULUT CBaprBaeMblii OObEKT, My HE MPUXOAUTCA CHAMATb UK
NPUNOAHUMATb MacKy. Macka CBapLymMKa C aBTOMATUUYECKM CBETOOUNBTPOM obecrieunBaeT 3awuty ot YO/UK-
n3nyyeHus (ynerpaduonetosoe/nHopakpacHoe) o DIN 16. MrutaHme obecneunsaeT GOTOINEMEHT.



GRAN\PHITE

PerynupoBKa HarofloBHOro KpensieHus.

Macka cBapwuka C aBTOMaTUYECKMM CBETOOWILTPOM KMEET HArofloBHOE KpernseHue, Mo3Bojsiolee
CBApPLUMKY OTPEryINpPOBaTh MacKy Mo CBOEMY MHAMBUAYaNbHOMY pa3mepy rofioBbl, obecneymsas Tpebyemblii
yron o63opa 1 kKompopT PaboTbl.

3ameHa 3alUTHOrO CTeKna ceeTodpunbTpa.

[na 3ameHbl BHelWHero (MOKPOBHOMO) CTeKNa MoAJeHbTe €ro W BbITalUTe W3 KPerexHbiX 3aXumos. [na
3aMeHbl BHYTPEHHero 3alUTHOro cTekna (MoAsIoXKKM) OTBUHTUTE BMHTbI, KpenALMe paMKy, a 3aTemM NoaaeHbTe
CTEKJ10 U BbIHbTE 3 KPEMeXHbIX 3a>KMMOB. [Tocsie n3BfieueHna NoBpexjeHHOro CTeKsia BCTaBbTe Ha ero MecTto
HOBOE CTEKJ10.

yxXxoa nycnosua XPAHEHUA

XpaHuTe msgenue B MecCTaX, 3allMLIEHHbIX OT BO3[EeNCTBMA MPAMbIX COSIHEYHbIX JyYyel, MpU KOMHATHOW
TemnepaType U OTHOCUTENbHOWN BRAaXXHOCTU He 6onee 90%. MNomelyeHre [OMKHO ObiTb PACMONOXKEHO Ha
6e30MacHOM PacCcTOAHUY OT eKUX BELLECTB, PAaCTBOPUTENEN U X MAPOB.

YMAKOBKA:

M3penve ynakoBaHo B KQPTOHHYH KOPOOKY.

HotuédunumpoBaHHbIili opraH N2 0196

DIN CERTCO GESELLSCHAFT FUR KONFORMITATSBEWERTUNG MBH
Alboinstraf3e 56 ,12103 BERLIN, TEPMAHWA

GRUPA TOPEX Sp. z o.0. Sp. K. Warszawa 02-285, ul. Pograniczna 2/4

Tabnuua 1 - MpagaumnoHHble WNdPbI AN NCNONb30BAaHUA NPU NEKTPOAYTOBON CBapKe

Tok

Mpouecc A

1,5] 6 [ 10] 15]30 [ 40 [ 60 [ 70 [ 100]125] 150 [175 [ 200 | 225 [ 250 | 300 [ 350 [ 400 | 450 | 500 | 600
SnekTpoabl 8 | 9 | 10 | 11 | 12 | 13 | 14
C NOKpbITNEM
MAG 8 [ 9 [ w0 ] 11 | 12 | 13 14
TIG 8 9 [ 10 | 1 | 12 [ 13 ]
[lyrosas cBapka
TAXKENbIX MeTaNnNogy e 9 | 10 | ‘I‘I | 12 | 13 | 14 |
B Cpefie NHepTHOT(
rasa (MIG)
[lyroBas cBapka
l;echMx cnnasos 10 | 1 | 12 | 13 | 14 |
peae UHepTHOro
rasa (MIG)
Bo3aywHo-
nyrosas 10 | 1 | 12 | 13 | 14 | 15
CTPOXKa
MnasmeHHasn
peska 9 [ 10 [ 11 ] 12 13
MnasmeHHo
-Ayrosasn
3NEKTPOCBa- 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9 | 10 | 11 | 12 |
pKa

1,5] 6 [ 10 [ 1530 [ 40 Jeo [ 70 ] 100] 125 ] 150 [175 [ 200 ] 225 250 | 300 [ 350 | 400 [ 450 | 500 | 600
BHumaHne: TEPMUH , TAXeESble MeTansbl” OTHOCMTCA K CTanAMm, NerMpoBaHHbIM CTasIAM, Mei 1 ee cnnaBam v 4p.
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(UA MEPEKJIAZ IHCTPYKL|II 3 OPUTIHA

MACKWU 3BAPHUKA
56H820

A YBATA! TepL HiX AK NpUCTynaTh 0 eKCnyaTtauil yCTaTKyBaHHSA, yBaXHO NpounTanTe Lo iIHCTPYKLi0. 3BepHIiTb
yBary Ha npasusa TexHiku 6e3neKkun Ta NpaBuna ekcnnyaTtaLii, 3acTepexeHHA Ta obmexeHHs. BukopurcTtoByiite
yCTaTKyBaHHA BMK/IOYHO 3a IOro Npu3HayeHHAM. TpyumaliTe Lo iHCTPYKLio B AOCTYNMHOMY Micui, wob matu
MOX/MBICTb CKOPUCTATUCA Helo B pasi HeobXigHOCTI.

BCTYN

ABTOMaTMYHa MacKa 3BapHMKa € NPOAYKTOM, y AKOMY BUKOPUCTOBYETbCA TEXHONOTIA CeKTpanbHOi GinbTpalii,
ONTOENEKTPOHHI AEeTEKTOPU, COHAYHI eneMeHTn XMBNeHHA. ABTOMaTUYHa MacKa 3BapHMKa NpuU3HayeHa gns
3axXMCTy oYer, 06/IMYYs Bif ONMPOMIHEHHS, L0 BUHMKAE Mif YacC 3BaplOBaHHSA €EKTPOAYrOBNM 3BAPIOBAHHAM, a
TAKOX BifJ WKiAIMBOro ONTUYHOIO ONPOMIHEHHS.

MPABWJIA TEXHIKU BE3MEKU

Mepw Hi>XK NPUCTYNUTY A0 3BapIOBAHHA:

1. Tepen BUKOPUCTAHHAM YBa>KHO NPOYNTANTECA IHCTPYKLIKO 3 eKcnyaTaLlii Ta nepeKoHanTecs, Wo BY TOYHO
3pO3yMinu ii 3MicT.

2. Mig yac neploro BMKOPUCTAHHA MacCKM 3HIMITb 3axMCHY MAiBKY 3 3aXMCHOro WuUTKa 3 obox 6oKiB
CamMO3aTEMHIOBAHOrO Bi3opa.

3. YneBHiTbCA, WO BCi efleMeHTU MAacKu NPaBUSIbHO 3aKpinsieHi Ta NpaBuibHO GpYHKLIOHYIOTb.

4. Min6epiTb NOTPiIGHY [OBXKMHY PEMIHLiB 3rigHO 3 06'EMOM ronoBu.

Mip yac 3BaploBaHHA:

1. Macka 3BapHMKa 3 aBTOMAaTUUYHUM 3aTEMHEHHAM He MpuAaTHa JO Jla3epPHOro Ta ra3oBOro 3BaploBaHHA
(aueTmneHoOBO-KMCHEBE 3BaplOBaHHA).

2. He ponyckaetbca Bigknagat MacKy Ta 3amo3aTeMHIOBAHN GinbTp Ha rapadi MOBEPXHi.

3. He ponycKaeTbca BHOCUTM 3MiHW B KOHCTPYKUiO GiNbTpa UM MacKu OKpiM TUX, WO ABHO 3a3HauyeHi B Ui
iHCTPYKUii. HeaBTOpr30BaHe BHECEHHSA 3MiH Y KOHCTPYKLIito ab0 3aMiHa By3NiB € MifCTaBOO AS1A aHYNIOBaHHSA
rapaHTii Ta 3gaTHe Hapas3uTU KOPUCTYBaya MacKy Ha 3HaUYHWUI PU3MK TpaBMaTM3My abo MOLIKOAKEHHS
30py.

4. fAKWO MacKka aBTOMaTUYHO He 3aTEMHIOETbCA Bifpasy »K MicnA 3ananeHHA Ayru, cif HeranHo nepepsaTut
po60Ty, @ MacKy nepenaT 4o CEPBICHOrO LIEHTPY.

5. Wopas3y, nepLu HiX po3noyaty poboTu, CRif NEPEKOHATUCS, WO Ha MacLi MiLHO 3aKpinaeHni il 30BHILUHIN
3aXUCHUI WKTOK. LLInTOK MoBUHEH 6yTu BCTaHOBEHNI, W06 3aXUCTUTU GINbTP Bif MOLWKOIKEHHS.

6. PerynapHo 3aMiHsTe 30BHILUHI 3aXUCHWUI LWWTOK Y pasi TpiCKaHHA, NepeTnpaHHA abo NOLKOAPKEHHA.

7. He ponyckamte KOHTaKTy MacKu Ta ii efieMeHTiB 3 pO3uMHHUKamu. [nAa uuvweHHA [OomnycKaeTbCA
BMKOPWCTOBYBATW BMKITIOYHO M'AAKY BONOTY CEPBETKY.

8. boiTbcAa Boan Ta BONOrn.

. Poboua Temnepatypa noBMHHA MiCTUTKCA B Aiana3oHi: -5°C +55°C.

10. MoBepxHto $pinbTpa cnig perynapHo oumwwaTty 6e3 BMKOPUCTAaHHSA AeTepreHTiB. [JaBadi Ta poToenemeHTu
cnig yTpyMyBaT/ B YACTOTI Ta 3BaXKaTy, LWOO BOHW He 3aTynanmca. YnCcTuTu ix JONyCKaeTbCA 3a AOMNOMOroto
6e3BOPCOBOI CEPBETKMU.

11. Macka He CTaHOBUTb 3aXUCTY Bif, MEXaHIYHWX YOAPiB NPeaMETIB, WO PO3/iTaloTbCA 3 BESIMKOI LWBUAKICTIO.

YBATA! 3a60poHAETHCA BUKOPUCTOBYBATU MacKy nif yac wnidpyBanbHuX po6ir.

12. Macka He CTaHOBUTb 3aXUCTY Bif iGKNX | BUOYXOBUX PEYOBVH.

CAMBOJIN TA MO3HAYKHN

Ha B1po6i po3millieHi HaCTYMHi MO3HAYKM:

JARY
ADF DX-300F 4/11 1/2/2/3 EN 379 0196CE DBBEN 175
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gdzie:

ADF DX-300F — BU3HAUYeHHA BUPOOHIKa,

4 — CTYNiHb PO3'ACHEHHS,

11 — CTYNiHb 3aTEMHEHHH,

1 — ONTUYHUI KNnac,

2 — KJlac pO3CiloBaHHA CBITNa,

2 - Knac BigxuneHHs koedilieHTa NponyCcKaHHs CBiTNa,

3 — Knac 3anexHocTi koedillieHTa NponyCcKaHHA CBiTNa Bif KyTa,

EN 379 - BMpi6 Bignosigae Bcim BuMoram ctaHgapty EN 379,
— MpouunTalTe IHCTPYKUil0O 3 eKcniyaTauii, JOTPUMYNTECH MpPaBWUM TEXHIKU 6e3neku,
LLIO MICTATbCA B Hil,

0196 — HOMep HOTUIKOBAHOIO opraHy cepTudikaLii,

CE - BMpPi6 NpOWLLIOB OLiHKY BiANOBIAHOCTI Ta BiAMNOBIAaEe CTaHAApTaM, L0 AitoTb Ha TepUTopil
€sponericbkoro Cotosy,

B — cepefHA eHepria BAapy, CTiMKICTb MaCKM O MeXaHiYHMX NMOLKOAXEHb,

EN 175 - BMpI6 Bignosigae Bumoram ctaHgapty EN 175.

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKHN

Mopenb 56H820
Po3mip Bizopa, mm 90x35
Po3mip naneni, mm 110x90x9
CTyniHb CBITHOCTI DIN 4
CTyniHb 3aTeMHeHHA DIN11
LLIBMAKICTb 3aTEMHEHHS, CEK. 1/15000

LLIBMAKICTb PO3CBITNEHHS, CEK. 0,25-0,45 aBTOMaTNyHe

PerynioBaHHA 3aTeMHeHHA -

PeryntoBaHHA 4y TIMBOCTI aBTOMaTUyHe
PerynioBaHHA 3aTeMHEHHA aBTOMaTUyHe
MUBNEHHA (®oTtoenemeHT
YO-/IM-3axuncT DIN 16
HaBau gyru 2

MwuH. amnepax TIG (aproHogyrosoro 535
3BaplOBaHHA), A

Ana wnidyBaHHA HI
Po6oua Temnepartypa, °C -5++55
Maca, r 480

Tun po6oTn MMA, MIG, MAG/CO2, TIG, nna3moBe pi3aHHA
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1. Kopnyc macku
2. Oronig's

3. KoniwaTtko npunawTyBaHHA Oronis’a
4. KoniwaTKo npunawTyBaHHA KyTa Oronis’sa
6. 3axmcHum Bi3op
7. ®oTtoenemeHT
8. KpinunbHa pamka
9. [lpuTnCKHa pamKa
10. YO-/IY-dinbTp

1 2 3 4
| /\ 1. PigkokpicTannyHa naHenb
jl||]]]|]]]ﬁ]|||]ﬁ||]]]]]|II 2. [Jasay ayru
3. ®oTtoenemeHT
4. YO-/IY-dinbtp

CnocCib BUKOPUCTAHHA

ABTOMaTMYHa Macka 3BapHMKa obnafgHaHa 3BaptoBasibHUM GINbTPOM, WO YMOXKIIMBIIOE aBTOMATUYHY 3MiHY
CTyneHs 3aTemMHeHHsA. QiNbTp nepepn 3BaplOBAHHAM € MPO30OPUM, 3aBAAKM UYOMY 3BapHUMK MOXe pobpe
po3aMBUTUCA POBOUY AINAHKY. Y MOMEHT 3ananeHHs eNeKTpUYHOI Ayru BiOyBaeTbCA aBTOMaTUYHE 3aTEMHEHHSA
Bi30pa, HATOMICTb MiCcNA 3racaHHA ayru ¢inbTp cTa€e Npo3opum. bes 3HiMaHHA abo MigHIMaHHA Macku 06'eKT
3BaploBaHHA fobpe BUAHO NPaKTUYHO BECb Yac. ABTOMaTUYHa Macka 3abe3neuye 3axucT Bif onpomiHeHHa YO/
IY (ynbTpadionetose/ iHdppauepsoHe) go DIN 16. XKrneneHHA Macku BigbyBaeTbCA 3a paxyHOK GOTOENIEMEHTIB.
Kpim TOro BoHa BUroToB/ieHa 3i CTiKoro o 3HowwyBaHHA noniamiay (MA).
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Migronka mackn

ABTOMaTMUHa MacKa 3BapHVKa MaE Orosis’a, WO YMOX/IMBIIOE AOMacyBaHHA Macku A0 iHAMBIAYaNIbHX BUMOT
KopucTyBaua Ta 3abesneuye BignoBigHNI KyT Orfiagy i 3py4HicTb y po6oTi.

Wymiana ostony filtra.

o6 3aMiHUTK 30BHILLHIV WMWTOK, CAlif NiAYenuTn N Nicna Uboro BUTATTY MOro 3 KpinneHHsA. o6 3amiHntu
BHYTPILLHIN WWTOK, Cig BUTBUHTUTW ABa FBUHTY, WO KPINAATb pamMKy, Nic/A 4oro nigvyenuT n BUTATTA NOTO 3
KpinneHHA. MNowKogXeHUN WMTOK CAig 3aMiHUTN Ha HOBUA.

YMOBW 36EPIFTAHHA TA gornagy

36epiratn y micyi 6e3 6e3nocepefHbOro AOCTYMY COHAYHMX MPOMEHIB, 3a KiMHATHOI Temnepatypu Ta
BifHOCHOI BONOrocTi oToueHHA He BuLe 90%. MpumilieHHA MOBUHHO 3HAXOAUTUCA NoAani Bif IAKMX PEeUYOBMH,
PO3UYMHHUKIB i IX BUNAPOBYBaHb.

YNAKOBKA

Bupib ynakoBaHWin y KAPTOHHY YNaKoBKY.

HotundikoBaHuii opraH H-p 0196

DIN CERTCO GESELLSCHAFT FUR KONFORMITATSBEWERTUNG MBH
Alboinstraf3e 56, 12103 BERLIN, HIMEYYMNHA

GRUPA TOPEX Sp. z 0.0. Sp. K. Warszawa 02-285, ul. Pograniczna 2/4

Tab. 1. PekomeHAOBaHi CTyMeHi 3aXKCTY, WO BUKOPUCTOBYIOTLCA Nif Yac yroBOro 3BaproBaHHs.

Cuna ctpymy
Mpouecc

1,5] 6 [ 10 ] 15]30 [ 40 [ 60 | 70 [ 100]125] 150 [ 175 [ 200 | 225 [ 250 | 300 [ 350 [ 400 [ 450 | 500 | 600

EnexTpogm 8 | o T 10 [ 11 ] 12 | 13 | 14
B 060MoHLi

MAG 8 [ 9 [ 10 ] 11 | 12 | 13 14

TIG 8 9 [ 10 | 11 | 12 [ 13 ]

MIG Baxkmx
meranis e 9 | 10 | 1 | 12 [ 13 T[]

MIG gna
nerkux 10 | [ w2 [ 13 ] s ]
cnnasis

[yrose
nosepxHese 10 [n] 2 | 3 | 14 [ s
pi3aHHA

PizaHHA
NOTOKOM 9 [ 10 ] 11 ] 12 13
nnasmm

Mikpo-
nnasmose
3BapioBaHHA s | s | 6 7] s JTol w0 | nn ] 12 |

1,5] 6 [ 10 ] 1530 [40 [eo [ 70 ] 100]125] 150175 [ 200 225 ] 250 ] 300 [ 350 [ 400 | 450 | 500 | 600
YBara! TepmiH «BaKKi MeTanu» 3aCTOCOBYETbCA 0 CTani, CNNaBiB cTani, Migi, cnnasis mifi Towo.
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@ EREDETI HASZNALATI UTASITAS FORDITASA

HEGESZTOPAJZS
56H820

FIGYELEM: Olvassa el figyelmesen ezt a hasznalati utasitast. Vegye figyelembe a biztonsagi és hasznalati
kovetelményeket, a figyelmeztetéseket és a korlatozasokat. A terméket hasznélja rendeltetésének megfelel6en.
Orizze meg a hasznalati utasitast késébbi felhasznalasra.

BEVEZETES

Az automatikus hegesztépajzs megalkotasaban tobbek kozott szinképszirési technoldgia, optoelektronikus
érzékel6k és napelemes energiaelldtas kerdiilt felhasznélasra Az automatikus hegesztépajzs szerepe a szemek
és az arc védelme az ivhegesztés keltette karos sugarzas, fény ellen.

BIZTONSAGI SZABALYOK

A hegesztés megkezdése elétt:

1. Hasznalatba vétel el6tt figyelmesen olvassa el a hasznalati utasitast, és gy6z6djon meg arrél, hogy annak
tartalmat teljes egészében megértette.

2. A hegesztdpajzs elsé haszndlata elétt vegye le az automatikusan sététedd szlré mindkét oldalan elhely-
ezett véddlivegrol a védofoliat.

3. Ellenérizze, hogy a hegesztépajzs minden eleme megfeleléen van-e felszerelve, és hogy mikodnek-e.

4. lgazitsa a pajzsot rogzitd szalagokat sajat fejméretéhez.

Hegesztés kozben:

1. Az automatikusan sotéted6 hegesztépajzs nem alkalmas lézeres és gazos (acetilén — oxigén) hegesztéshez
valé felhasznalasra.

2. Soha ne tegye a pajzsot és az automatikusan sotétedo szlrét forré feliletre.

3. Tilos a szlir6n és a hegesztépajzson barmiféle, a hasznalati utasitdsban nem meghatdrozott atalakitast
végezni. A meg nem engedett atalakitas, az alegységek cseréje a jotallas elvesztését vonhatja maga utan,
valamint a hegesztépajzs hasznalojat is komoly sériilések és lataskarosodasok veszélyének teheti ki.

4. Ha a hegeszt6pajzs nem sotétedik el automatikusan az ivfény megjelenésekor azonnal, rogton be kell feje-
zni a munkat, a hegesztépajzsot pedig at kell adni javitasra a szerviznek.

5. A munka megkezdése el6tt minden esetben ellenérizze, hogy a hegesztépajzsra fel van-e szerelve a kiilsé

védobiiveg. A véddlivegnek helyén kell lennie, hogy a sériilések ellen védelmet biztositson a sz(rének.

Minden eseten cserélje ki a kiils6 védéliveget, ha repedt, karcolt vagy sérilt.

Védje a pajzsot és elemeit az olddszerek hatasai ellen, tisztitdsahoz hasznaljon puha, nedves rongyot.

Védje a hegesztépajzsot viz és nedvesség ellen.

Az (izemi kornyezeti hémérséklet maradjon meg a -5 °C + +55 °C hatarok kozott.

0 A szUir6 felliletét rendszeresen tisztitsa meg mosészerek hasznalata nélkil. Az érzékelSket és a napelemeket
tisztan kell tartani, gondoskodni kell arrél, hogy ne legyenek letakarva. Tisztitsa 6ket szalmentes tisztito-
kendd&vel.

11. A pajzs nem nyujt védelmet a nagysebesség repliilé elemek ellen.

FIGYELEM! Tilos a hegesztdpajzs hasznalata csiszolasi munkakhoz.

12. A pajzs nem nyujt védelmet sem a maré hatdsu, sem a robbandsra hajlamos anyagok ellen.

se®No

PIKTOGRAMOK ES JELOLESEK:
A terméken az alabbi jelolések taldlhatok:

JARY
ADF DX-300F 4/11 1/2/2/3 EN 379 0196CE DBBEN 175

ahol:

ADF DX-300F - a gyartd megjelolése,

4 - alegvildgosabb allapot jeldlése,
11 - a legsotétebb allapot jelolése,

1 - optikai osztaly,
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2 — fényszdrasi osztaly,

2 - fényateresztési tényezd eltérési osztaly,

3 — fényateresztési tényezé szogfliggbségi osztaly,

EN 379 - a termék megfelel az EN 379 szabvany kévetelményeinek,
- olvassa el a hasznalati utasitast, tartsa be a benne taldlhat6é figyelmeztetéseket
és biztonsagi szabalyokat,

0196 - a notifikalt szervezet bejegyzési szama,

CE - megvizsgdltdk a termék megfeleléségét, teljesiti az Eurdpai Unidban
érvényes kovetelményeket,

B — kozepes becsapddasi energia, a pajzs ellenallé képessége a sériilések ellen,

EN 175 - a termék megfelel az EN 175 szabvany kdvetelményeinek.

MUSZAKI JELLEMZOK

Tipus 56H820
Védoéiliveg méret [mm] 90 x 35
Panel méret [mm] 110x90x9
Vilagossagi fokozat DIN 4
Sotétségi fokozat DINT1
Sotétedési id6é [mp] 1/15000

Vilagosodasi idé [mp]

0,25-0,45, automatikusan

Sotétségi fokozat szabdlyzas

Erzékenység szabalyozas

automatikusan

Sotétségi fokozat szabdlyzas

automatikusan

ARAMELLATAS

napelem
UV/IR védelem DIN 16
ivfény érzékeld 2
Min. TIG dramer6sség [A] >35
Csiszolashoz NEM
Uzemi hémérséklet-tartomany [°C] -5 + +55
Tomeg [g] 480

Munkatipusok

MMA, MIG, MAG/CO2,TIG, plazmavagas
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Pajzstest

Fejrész

Fejrészilleszt6 forgatdgomb

Fejrész d6lésszog allité forgatdgomb
Védébiiveg

Napelem

Rogzitdkeret

. Leszorit6 keret

0. UV/IR szlr6

SO NOPWN =

3 4
A
Il o,

Folyadékkristalyos kijelzépanel
ivfény érzékels

Napelem

UV/IR szUird

2
|
l

M=

ALKALMAZASA

Az automatikus hegeszt&pajzs olyan hegeszt6 szlirével van felszerelve, amely lehetévé teszi a sotétségi fokozat
automatikus beallitasat. A sz(ir6 a hegesztés megkezdése eldtt atlatszo, igy a hegeszté tisztan lathatja a mun-
katerlletet. Az elektromos ivfény létrejottének pillanatdban bekovetkezik a sz(ir6 automatikus elsotétedése, az
iv kihunytaval pedig eredeti allapota all vissza. A pajzs levétele vagy felhajtasa nélkiil is gyakorlatilag egész id6é
alatt lathato a hegesztett munkadarab. Az automatikus hegesztépajzs védelmet biztosit az UV/IR (ultraibolya/
infravoros) sugarzas ellen egészen DIN 16 fokozatig. A pajzs dramellatasardl napelem gondoskodik. A pajzs
Oregedésnek ellendllé poliamidbdl (PA) késziil.

A pajzs fejre igazitasa

Az automatikus hegesztépajzs az egyedi felhasznaldi igényeknek megfeleld, a megfeleld latdszoget és a kény-
elmet biztosito beallitast lehetévé tevo fejrésszel van felszerelve.
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A sziir6 védoiivegének cseréje

A kilsé védbiiveget cseréhez fel kell fesziteni, és ki kell venni az liveget rogzité flilecsek koziil. A belsé véddiiveg
esetében ki kell csavarni a keretet rogzité két csavart, majd fel kell fesziteni, és ki kell venni az liveget rogzité
fulecsek kozul. A sériilt védbéuveg helyére Ujat kell behelyezni.

TAROLASI ES KARBANTARTASI UTMUTATO

Kozvetlen napsugarzastél védett, szobahémérséklet(, 90rel%-nal alacsonyabb légnedvességi helyen tarolan-
dé. Maré hatasu anyagoktdl, oldészerektdl és olddszergdzoktdl mentes helyen tarolando.

CSOMAGOLAS

A termék kartondobozba csomagolt.

0196 sz. notifikalt intézmény

DIN CERTCO GESELLSCHAFT FUR KONFORMITATSBEWERTUNG MBH
Alboinstral3e 56,12103 BERLIN , NEMETORSZAG

GRUPA TOPEX Sp. z 0.0. Sp. K., 02-285 Warszawa, ul. Pograniczna 2/4, LENGYELORSZAG

1. sz. tdblazat — Az ivhegesztés soran ajanlott védelmi fokozatok

Aramerésség
Technolégia A
1,5] 6 [ 10] 15]30 [ 40 [60 [ 70 [ 100] 125 [ 150175 | 200 | 225 [ 250 | 300 [ 350 ] 400 [ 450 | 500 | 600

Bevontel- 8 | o ] 10 [ 11 ] 12 | 13 | 14
ektrodas

MAG 8 [ o [ 10 ] 11 | 12 | 13 14

TIG 8 9 [ 0 | 1 | 12 [ 13 ]

MIG - nehéz-
fémekhez e 9 [ w0 ] 1 | 12 [ 13 1]

MIG
—kénny(ifém 10 | [ w2 [ 3 | s ]
-6tvozetekhez

Szénives
faragas 10 [a] 2 ] 13 [ s | 15

Plazma-
sugaras vagas 9 | 10 | 11 | 12 13

Mikro-
plazmas
hegesztés 4 | s | e 7] 8 Jol 10 [ u | 12 [

1,5] 6 [ 10 ] 1530 [ 40 Jeo | 70 ] 100125 150175 [ 200 225] 250 | 300 [ 350 [ 400 | 450 [ 500 | 600
Figyelem: a,nehézfém” kifejezés az acélt, az acélotvozeteket, a rezet, a rézotvozeteket, stb. takarja
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@ TRADUCERE A INSTRUCTIUNILOR ORIGINALE

MASCA DE SUDURA
56H820

A ATENTIE: Cititi cu atentie instructiunile de mai jos. Fiti atenti la cerintele de siguranta si de functionare, de
avertismente si limitari. Utilizati acest produs in scopul prevazut. Pastrati aceasta instructiune pentru o utilizare
viitoare.

INTRODUCERE

Casca automata de sudura este un produs care foloseste tehnologia de filtrare spectrala, detectoare
optoelectronice, energie solard. Casca automata este conceputa pentru a proteja ochii impotriva radiatii ce
apar in timpul sudarii cu arcul electric si, totodata, impotriva radiatiilor optice ddunatoare.

REGULI DE SIGURANTA

inainte de sudare:

1. Inainte de utilizare, cititi cu atentie manualul de utilizare si asigurati-va ca ati inteles pe deplin continutul
sau.

La prima utilizare a castii, scoateti folia protectoare de pe ecranul de protectie plasata pe ambele parti ale
filtrului auto-intunecarii.

Verificati daca toate componentele sunt montate corespunzator si daca functioneaza corect.

Reglati curelele de fixare a mastii conform dimensiunii capului vostru.

N

5 H~Ww

n timpul sudurii:

1. Casca de sudura cu filtru auto-opacizant nu este potrivitd pentru sudarea cu laser si sudarea cu gaz (sudare
oxi-acetilena).

2. Nu asezati niciodata masca sau filtrul auto-opacizant pe suprafete fierbinti.

3. Nu modificati filtrul sau masca intr-un alt mod decat cel descris in manualul de instructiuni. Modificarile ne-
autorizate si schimbarea pieselor pot duce la pierderea garantiei, si, de asemenea, sa va expuneti la pericole
grave de vatamare corporala sau de deteriorare a ochiului.

4. Tn cazul in care masca nu se intuneca automat imediat dupa aparitia arcului, trebuie sa opriti imediat activi-
tatea de lucru, iar masca sa o dati la un service.

5. Inainte de fiecare utilizare, verificati dacd masca are montata geamul exterior de protectie. Geamul de
protectie trebuie sa fie instalat pentru a proteja filtrul de daune.

6. Inlocuieste periodic capacul de protectie exterior, daca este crapat sau deteriorat.

7. Protejati masca si componentele sale impotriva solventilor de curatare, folositi o carpa moale umeda in
momentul curatdrii.

8. Protejati masca impotriva apei si umiditatii.

9. Temperatura de operare ar trebui sa fie intre intervalul de: -5° C + +55° C.

10. Curatati in mod regulat suprafata filtrului fara utilizarea detergentilor. Senzorii si celule solare trebuie sa fie
pastrate curate si sa aveti grija sa nu fie acoperite. Curatati-le cu o carpa fara scame.

11. Masca nu ofera protectie impotriva loviturilor grele.

ATENTIE! Folosirea mastii in timpul activitatilor de polizare este interzisa.

12. Masca nu ofera protectie impotriva substantelor corozive sau explozive.

PICTOGRAME S| SIMBOLURI:
Produsul poartd urmatoarele marcaje:

JARY
ADF DX-300F 4/11 1/2/2/3 EN 379 0196CE DBBEN 175

in care:

ADF DX-300F - denumirea producatorului,

4 — numarul starii de luminozitate,
11 - numarul starii de intunecare,

1 - clasa optica,
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2 - clasa de dispersie a luminii,
2 - clasa de variatie a transmisiei luminii,
3 - clasa in functie de factorul de transmisie a luminii din unghi,
EN 379 - produsul indeplineste cerintele conform normei EN 379,
— cititi manualul de instructii, respectati avertizarile si conditiile de siguranta continute
de acesta
0196 - numadrul unitatii notificate,
CE - produsul a fost evaluat in conformitate si indeplineste standardele Uniunii Europene,
B - energia medie de impact, rezistenta la deteriorarea mecanica a mastii,
EN 175 - produsul indeplineste normele EN 175.

SPECIFICATII TEHNICE

Model 56H820
Dimensiunea geamului (mm) 90x35
Dimensiunea panoului (mm) 110x90x9
Gradul de luminozitate DIN 4
Gradul de umbrire DINT1
Rapiditatea de umbrire(s) 1/15000

Rapiditatea de luminozitate(s)

0,25-0,45 automat

Reglarea umbririi

Reglarea sensibilitatii automat

Rapiditatea de umbrire automat

ALIMENTARE Fotocelule

Protectie UV/IR DIN 16

Senzor arc 2

Min. energie TIG (A) >35

Pentru slefuire NU

Temperatura de lucru (°C) -5++55

Masa (g) 480

Tip activitate MMA, MIG, MAG/CO2,TIG, tdiere cu plasma
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10

Corpul mastii

Bentitd de fixare reglabila

Buton de reglare a bentitei pe cap
Buton de reglare a bentitei pe cap
Ecran de protectie

Fotocelula

Rama de fixare

. Rama de prindere

0. Filtru UV/IR

SOVONOPRWN =

1 2 3 4
| /\ 1. Panou LCD
jl||]]]|]]]ﬁ]|||]ﬁ||]]]]]|II 2. Senzorarc
3. Fotocelula
4. Filtru UV/IR

MOD DE FOLOSIRE

Masca automatd de sudare este echipata cu un filtru care permite schimbarea automata a gradului de um-
brire. Inainte de sudare filtru este transparent, astfel incat sudorul este capabil de a urmari indeaproape zona
de lucru. in momentul aparitiei arcului electric, se intuneca automat, iar stingerea arcului determina ca filtru
sa revina la starea anterioara. Fara a scoate masca de sudurd, obiectul este vizibil aproape tot timpul. Masca
automata ofera protectie impotriva UV/IR (ultraviolete /infrarosu) conform DIN 16. Masca este alimentatd de
fotoceluld. De asemenea, este fabricata din poliamida rezistenta la uzura (PA).

Montarea mastii.

Masca automata de sudura este echipata cu o centura, care permite reglarea acesteia conform nevoilor indivi-
duale ale utilizatorului, asigurand un unghi de observare corect si comod.
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inlocuirea protectiei filtrului.

Inlocuirea protectiei exterioare se bazeaza pe extragerea acesteia din suporturile de montare. In cazul protectiei
interioare, desurubati cele doud suruburi care fixeaza cadrul, pe urma trageti si scoateti protectia din suporturi-
le de montare. Dupa indepdrtarea protectiei deteriorate, trebuie sa fie pus in locul ei o nouad protectie.
CONDITII DE DEPOZITARE SI INTRETINERE

Pastrati intr-un loc fara lumina directa a soarelui, la temperatura camerei si la o umiditate relativa nu mai mare
de 90%. incaperea trebuie sa fie situata departe de substante caustice, solventi sau vapori de solventi.
AMBALARE:

Produsul este ambalat intr-o cutie de carton.

Unitate notificata nr 0196

DIN CERTCO GESELLSCHAFT FUR KONFORMITATSBEWERTUNG MBH
Alboinstraf3e 56,12103 BERLIN, GERMANIA

GRUPA TOPEX Sp. z 0.0. Sp. K. Warszawa 02-285, ul. Pograniczna 2/4

Tabel 1 - Grade recomandate de protectie utilizate in sudarea cu arcul electric

Intensitate curent
Proces A
1,5] 6 [ 10] 15]30 [ 40 [60 [ 70 [ 100] 125 [ 150175 | 200 | 225 [ 250 | 300 [ 350 ] 400 [ 450 | 500 | 600

Electrozi 8 | 9 [ 10 ] n | 12 | 13 | 14
otulone

MAG 8 [ o [ 10 ] 11 | 12 | 13 14

TIG 8 9 [ 0 | 1 | 12 [ 13 ]

MIG metale
grele e 9 [ w0 ] 1 | 12 [ 13 1]

MIG pentru
aliaje usoare 10 | 11 | 12 | 13 | 14 |

Electro-
daltuire 10 [a] 2 ] 13 [ s | 15

Taiere cu
jet plasmat 9 [ 0] 11 ] 12 13

Sudare
microplasmat

4 | s | e 7] 8 Jol 10 [ u | 12 |

1,5] 6 [ 10 ] 1530 [ 40 Jeo | 70 ] 100125 150175 [ 200 225] 250 | 300 [ 350 [ 400 | 450 [ 500 | 600
Notd: Termenul "metale grele" este utilizat pentru otel, otel aliat, cupru, aliaje de cupru si TD
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(SK) PREKLAD POVODNEHO NAVODU NA POUZITIE

ZVARACSKEJ PRILBY
56H820

A POZOR: Pozorne si precitajte tento navod. Venujte pozornost poziadavkam tykajucim sa bezpecnosti a
obsluhy, upozorneniam a obmedzeniam. Produkt pouzivajte v sulade s jeho uré¢enim. Navod uschovajte pre
pripadné pouzitie v buducnosti.

uvoD
Automaticka zvaracia prilba je produktom, v ktorom bola pouzitd technoldgia spektralneho filtra,

optoelektronické detektory a solarne napdjanie. Automaticka prilba je uréena na ochranu oci a tvare pred
Ziarenim, ktoré vznikd pocas zvarania elektrickym oblukom a pred skodlivym optickym Ziarenim.

BEZPECNOSTNE POKYNY

Pred zacatim zvarania:

1. Pred pouzitim si dokladne precitajte ndvod na obsluhu a uistite sa, Ze ste Uplne pochopili jeho obsah.

2. Pri prvom pouziti prilby stiahnite ochrannt féliu z ochranného skla, ktora sa nachadza po oboch stranach
samostmievacieho filtra.

3. Skontrolujte, ¢i su vietky sucasti prilby spravne namontované a spravne funguju.

4. Remienky na upevnenie prilby prispdsobte rozmerom svojej hlavy.

Pocas zvarania:

1. Zvaracska prilba s automatickym zatemrnovanim nie je vhodna na laserové zvaranie a zvaranie plameriom
(kyslikovo-acetylénové zvaranie).

2. Prilbu alebo samostmievaci filter v Ziadnom pripade nekladte na horuci povrch.

3. Filter ani prilbu nie je dovolené modifikovat inym spbsobom, ako je uvedené v ndvode. Neautorizovana
modifikdcia alebo vymena prevadzkovych jednotiek mézu mat za nasledok stratu zaruky a takisto mozu
vystavit pouzivatela prilby nebezpecenstvu vazneho zranenia alebo poskodenia zraku.

4. Ak sa prilba nestmavi automaticky hned' po vytvoreni obluka, okamzZite preruste pracu a prilbu odovzdajte
do servisu.

5. Vzdy pred zacatim prace skontrolujte, ¢i ma prilba namontované vonkajsie ochranné sklo. Ochranné sklo

musi byt nainstalované, aby bol filter chrdneny pred poskodenim.

Vonkajsi ochranny kryt pravidelne vymienajte, a tiez, v pripade, Ze je prasknuty, zodraty alebo poskodeny.

Prilbu a jej Casti chrante pred rozpustadlami, na Cistenie pouzivajte makku navlhéenud handri¢ku.

Prilbu chrante pred vodou a vihkom.

Pracovna teplota by mala byt v rozsahu tepl6t: -5 ° C + +55 ° C.

0 Povrch filtra cistite pravidelne a bez pouZitia Cistiacich prostriedkov. Senzory a solarne ¢lanky je potrebné

udrziavat v ¢istote a dbat, aby neboli zakryté. Cistite ich handri¢kou z mikrovlakna.

11. Prilba nechrani pred narazmi predmetov s vysokou rychlostou.

POZOR! Pouzitie prilby pocas prace s braskou je zakazané.

12. Prilba nechrani pred zieravinami ani vybusnymi latkami.

PIKTOGRAMY A OZNACENIA:
Na vyrobku sa nachadzaju nasledovné oznacenia:

Se®No

JARY
ADF DX-300F 4/11 1/2/2/3 EN 379 0196CE DBBEN 175

kde:

ADF DX-300F - oznacenie vyrobcu,

4 - Cislo jasného stavu,

11 — ¢islo najtmavsieho stavu,

1 — opticka trieda,

2 - trieda rozptylu svetla,

2 - trieda odchylky koeficientu prepustania svetla,
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3 - trieda zavislosti koeficientu prepustania svetla od uhla,

EN 379 — vyrobok spifa poziadavky normy EN 379,

=
- precitajte si ndvod na obsluhu, dodrziavajte vystrahy a bezpecnostné podmienky,
ktoré sa v iom nachadzaju,

0196 - ¢islo notifikovanej jednotky,

CE —vyrobok bol podrobeny hodnoteniu zhody a spifia $tandardy platné na Gizemi Eurépskej

Unie,

B - priemerna energia narazu ,odolnost prilby voc¢i mechanickému poskodeniu,

EN 175 — vyrobok spifna poziadavky normy EN 175.

TECHNICKE SPECIFIKACIE

Model 56H820
Velkost priezoru (mm) 90x35
Velkost filtra (mm) 110x90x9
Stupen jasu DIN 4
Stupen stmavenia DIN11
Rychlost stmavenia (s) 1/15000

Rychlost rozjasnenia (s)

0,25-0,45 automatické

Regulacia stmavenia

Regulacia citlivosti

automaticky

Regulacia stmavenia

automaticky

NAPAJANIE

Solarny ¢lanok

Ochrana UV /IR DIN 16
Senzor obluka 2
Minimalny prud TIG (A) >35
Na brusenie NIE
Teplota prace (°C) -5++55
Hmotnost (g) 480

Typ prace

MMA, MIG, MAG/CO2,TIG, rezanie plazmou
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)

1. Korpus prilby
2. Hlavovy kriz
3. Koliesko na regulaciu hlavovych pasov
4. Koliesko na reguléciu uhla hlavovych pasov
6. Ochranné sklo
7. Fotoclanok

8. Upeviiovaci ram
9. Pritla¢ny rdm
10. Filter UV /IR

4

A
.

LCD panel
Senzor obluka
Fotoclanok
Filter UV /IR

2
|
1

N =

SPOSOB POUZIVANIA

Automaticka zvéaracska prilba je vybavena zvaracim filtrom, ktory umoznuje zmenu stupria stmievania. Filter je
pred zvaranim priehladny, vdaka comu ma zvara¢ moznost dokladného pozorovania pracovného priestoru. V
okamihu vzniku elektrického obluka dochddza k jeho automatickému zatemneniu a zhasnutie obluka spéso-
bi, Ze filter sa vracia do predchddzajuceho stavu. Zvérany predmet je viditelny bez zlozenia alebo odchylenia
prilby prakticky po cely ¢as. Automaticka prilba zarucuje ochranu pred UV/IR (ultrafialovym/infracervenym)
Ziarenim az do DIN 16. Prilba je napéjana fotoclankom. Prilba je vyrobend z polyamidu (PA) odolného voci
opotrebovaniu.
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Prisposobenie prilby.

Automaticka zvéracska prilba je vybavena hlavovym krizom, ktory umozniuje jej prispésobenie individudlnym
potrebam pouzivatela, pricom zarucuje primerany uhol pozorovania a komfortu prace.

Vymena krytu filtra.

Vymena vonkajsieho krytu sa vykondva jeho podvéazenim a naslednym vytiahnutim z upevnovacich pantov. V
pripade vnutorného krytu je potrebné odskrutkovat dve skrutky upevnujice ram a ndsledne podvazit kryt a
vytiahnut z ho upevnovacich pantov. Poskodeny kryt po vytiahnuti nahradte novym.

PODMIENKY USKLADNOVANIA A UDRZBY

Prilbu uskladfujte na mieste bez priameho pristupu slne¢nych ltcov, pri izbovej teplote a relativnej vihkosti
prostredia do 90%. Miestnost by sa mala nachadzat v dostato¢nej vzdialenosti od Zieravin, rozpustadiel alebo
vyparov rozpustadiel.

OBAL:

Produkt je zabaleny v karténovom obale.

Cislo notifikovanej jednotky 0196

DIN CERTCO GESELLSCHAFT FUR KONFORMITATSBEWERTUNG MBH
Alboinstral3e 56,12103 BERLIN, NEMECKO

GRUPA TOPEX Sp. z 0.0. Sp. K. Warszawa 02-285, ul. Pograniczna 2/4

Tabulka 1 - Odporucané stupne ochrany pouzivané pri oblukovom zvarani

Intenzita pradu
Proces A
1,5] 6 [ 10] 15]30 [ 40 [ 60 [ 70 [ 100] 125 [ 150 [175 | 200 | 225 [ 250 | 300 [ 350 ] 400 [ 450 | 500 | 600

Obalené 8 [ o ] 10 ] 1] 12 | 13 | 14
elektrody

MAG 8 [ o [ w0 ] 11 | 12 | 13 14

TIG 8 9 [ 10 | 1 | 12 [ 13 ]

MIG tazkych
kovov e 9 [ w0 ] 1 | 2 [ 13 1]

MIG pre
lahké zliatiny 10 [ v | 12 [ 3 | a4 ]

Cistenie
uhlikovou 10 [v] 2 [ 3 [ 14 | s
elektrodou

Rezanie
plazmou 9 [ 10 ] 11 ] 12 13

Zvaranie
mikroplazmot

s | s | 6 J7] & ol 10 [ 1 ] 12 |

1,5] 6 [ 10 ] 1530 [40 Jeo | 70 ] 100]125] 150175 [ 200 225] 250 | 300 [ 350 [ 400 ] 450 [ 500 | 600
Pozor: termin ,tazké kovy” sa pouZiva na oznacenie ocele, zliatin ocele, medi, zliatin medi atd.
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UWHCTPYKLWNA 3A EKCITJTIOATALNA

3ABAPDYHA MACKA
56H820

BHUMAHMUE: llpouyeT BHMMATENHO [JOAHaTa WHCTPYyKUMA. OObpHM BHMMaHWE Ha W3UCKBAHMATA 3a
6e30MacHOCT 1 06CnyKBaHe, NpeaynpexaeHnaTa u orpaHnyeHnaTa. Ianonseam npoayKTa CbrnacHO HEroBOTO
npepHasHayeHue. 3anasu NHCTPYKLMATA C Lies1 M3NOoN3BaHeTo 1 3a B 6baelle.

yBOJ

ABTOMaTUyecKaTa 3aBapb4yHa MacCKa € NpPOoAYKT, B KOWTO e n3non3BaHa TeXHONormMaTa 3a CNeKTpanHo
d)vlnTpmpaHe, OMNTUYHO-EJIEKTPOHHN LOETEKTOPU, 3axXpaHBaHE CbC CIbHYEBA CBET/IMHA. ABTOMaTMYHaTa
3aBapbyHa MacCKa € npefgHa3HadyeHa 3a npegnasBaHe Ha o4nTe U NMUeTo OT U3TbYBaHETO reHepunpaHo no
Bpeme Ha eNnekTpoAbroBOTO 3aBapABaHe, KaKTO M rnpen speHOTO ONTUYeCKO U3JTbYBaHe.

MPABUJIA 3A BE3OINACHOCT
Mpepwn ga ce 3anoyHe 3aBapABaHETO:

1. Mpenwn ynotpebaTta nNpoyeT! BHUMATEIHO VHCTPYKUMATA 3@ obcny»kBaHe un ce ybeawn, ye cu A pasbpan
n3uano.

2. Mpwv nbpBaTa ynotpeba Ha MacKaTa, CBany 3alUTHOTO GONMNO OT NPEANA3HOTO CTHKIO, Pa3MoSIOKEHO OT
ABETe CTPaHM Ha CaMo3aTbMHABALLMA ce GUNTHP.

3. TMpoBepw, fanu BCUYKM efleMeHTI Ha MacKaTa ca NPaBUIHO MOHTUPAHW 1 Januv AeCTBaT NPaBUITHO.

4. Perynupai KonaHuTe 3aKpernBallyy MackaTa KbM pa3Mepa Ha CBoATa rnasa.

Mo Bpeme Ha 3aBapABaHeToO:

1. ABTOMATWYHO 3aTbMHABAHaTa 3aBapbyHa Macka He Mo)e Aa Obje U3MoN3BaHA 3a JIa3epHO U ra3oBO
3aBapsBaHe( aLeTUIeHOBO-KNCIEPOAHO 3aBapABaHe).

2. Hwukora He 6uBa fa cnarate MackaTa U CaMO3aTbMHABALLMA ce GUNTBP BbPXY ropeLla MOBbPXHOCT.

3. He ce paspewaBa mopguouumpaHeTto Ha ¢uUnTbpa M Mackata Mo APYr HauvH, OCBEH OMNucaHuA B
NHCTPYKUMATa. HeoTopuraupaHn moandurkaumm n CMsHa Ha MNOABB3NM, MOXe da AoBefe Ao 3aryba Ha
rapaHumMATa, a CbLUO TaKa Aa N3N0XM NoTpeburTens Ha MackaTta Ha Cepro3Ha ONAaCHOCT CBbP3aHa C TeSIeCHU
yBpEeXAaHWA UK yBpexaaHe Ha 3peHneTo.

4. Ako 3aBapbyHaTa Macka He ce 3aTbMHM aBTOMATMUYECKM BefHara cjief nosiBABAHETO Ha AbraTta, TpAbBa aa
ce nNpeKpaTn HesabaBHO paboTaTa, a MackaTa fa ce NpeAaje B cepsu3a.

5. Bcekn nbT npeaw 3anoyBaHe Ha paboTa, NpoBepyu fany MackaTta Ma NPUKPEeNeHO BbTPELLHO NpeanasHo

npo3opuye. lMpeanasHoto npo3opuye Tpsb6Ba Aa Obhe MHCTanMpaHa, 3a Aa npepnaseBa ¢untbpa oT

noBpexaaHe.

PenoBHO cMeHANTe BbHLWIHWA 3alUMTEH CJI0N, aKO TOW € NMyKHAT U3TPUT WK NOBPEAEH.

Na3n mackaTta U HelHUTe eNeMeHTU OT Pa3TBOPUTENN, 33 MOUYMCTBAHE N3MON3Ball MeKa BlaXkHa TbKaH.

MNa3n mackaTta OT BOAa 1 Bnara.

PaboTHaTa TemnepaTypa TpabBa Aa ce Hammpa B granasoHa: -5°C ++55°C.

0.MoBBbpPXHOCTTa Ha GUATBPa NOYNCTBAN PeJOBHO 63 ynoTpeba Ha AeTepreHT. [JatumymTe n CibHYeBUTE

3BeHa TpsAbBa e ce NoAabprKaT YMCTU U Aa Ce BHMMaBa Aa He 6baat 3akputu. TpAabBa ga ce NouncTsar ¢
nomolLTa Ha napuanye 6e3 BnakHa.

11. MackaTa He ocurypsBa 3alyuTa oT yaapuTe Ha ABVKeL ce no nHepuuma npegmet. BHUMAHWUE! YnoTpebarta
Ha MacKaTa no Bpeme Ha WndoBbYHM paboTu e 3abpaHeHa.

12. MackaTa He NpefCTaBNABa 3aLiMTa OT pasaxaaLly unm n3byxnmsem cybctaHLmm.

S 0N

MUKTOITPAMU N OBO3HAYEHUA:

Bbpxy npofyKTta ce Hamupart cliefHrTe 0603HaUYeHNA:

JARY
ADF DX-300F 4/11 1/2/2/3 EN 379 0196CE DBBEN 175

KbAeTo:
ADF DX-300F — 0603HayaBaHe OT CTPaHa Ha NPOW3BOAUTENS,



GRAN\PHITE

4 — HOMep Ha CBET/IOTO CbCTOSHME,
11 — HOMEpP Ha HaN-TbMHOTO CbCTOAHME,
1 — ONTWYHa Knaca,
2 — KJlaca Ha pa3celiBaHe Ha CBET/INHATA,
2 — KJlaca Ha OTKITOHeHMe Ha KoeduumeHTa Ha NpornyckaHe Ha CBETNMHATA,
3 — K/laca Ha 3aBUCMMOCTTa Ha KoeduLMeHTa Ha NPONyCkaHe Ha CBET/IMHATA OT bIb/a,
EN 379 - n3genueTo oTroBaps Ha ctaHgapTa EN 379,
— NpoueTeTe UHCTPYKLUUATA 3a 00CNyKBaHe, CNa3BaiTe NpeaynpexKaeHnATa 1 yCnoBrATa
3a 6€30MaCHOCT CbAbPKALLY CE B Hes,
0196 — HOMep Ha HoTuduUuMpaHaTa eagnHNLa,
CE - N3EenNneTo e 610 NOANIOXKEHO 3a OLleHKa 3a CbOTBETCTBME U OTrOBaps Ha CTaHAApPTUTE,
KOWTO Ce 1U3non3BaT Ha TepuTopuaTa Ha EBponencknsa Colos,
B — CpefHaTa eHeprva Ha yaPAHETO, N3O PBKIMBOCTTA Ha MacKaTa CpeLLy MeXaHUYHM NoBpeay,
EN 175 - mn3genuneTo otroapa Ha Hopmata EN 175.

TEXHNYECKA CNELNOUKALILA

Mopen 56H820
Pasmep Ha npo3opuyeTto (mm) 90x35
Pasmep Ha naHena (mm) 110x90x9
CreneH Ha cBeTNnoCT DIN 4
CTeneH Ha 3aTbMHsABaHe DINT1
CKOpOCT Ha 3aTbMHABaHe (s) 1/15000

CKOpOCT Ha pa3cBeTnsABaHe (s)

0,25-0,45 aBTOMATUYHO

Perynl/lpaHe Ha 3aTbMHABAHETO

Pe rynmpaHe Ha 4yBCTBUTENMHOCTTa

dBTOMAaTU4YHO

Perynl/lpaHe Ha 3aTbMHABAHETO

dBTOMAaTU4YHO

3AXPAHBAHE

DoTorpadcko 3BeHO

I'IpeqnassaHe OT YNTPaBMONETOBA

N NHGPaYepBEHN N3TbYBAHNA DIN 16
[aTumkK Ha abraTta 2
MwuH. Tok TIG (A) >35
3a wnndoaHe NIE
PaboTHa Temnepatypa (°C) -5++55
Terno (g) 480

Tvn Ha paboTa

MMA, MIG, MAG/CO2,TIG, pAa3zaHe ¢ nnasma
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Kopnyc Ha macKaTa

LWnem

Perynatop Ha wnema

Perynatop Ha brona Ha wiema

Perynatop Ha cTbmHABaHeTO (56H822)

3awunTHO Npo3opue

QoTorpadcko 3BeHO

3akpenBalla pamka

. MpuTtnckawa pamka

0. DunTbp 3a yNTPaBrONeTOBO/ MHPPaUepBEHO N3NTbUYBAHE

SV NoUAWN =

4

MaHen OT TeueH KpucTan

[laTunk Ha gbraTa

@oTorpadcko 3BeHO

OunTbp 3a YNTPaBMONeToBo/ MHOpPaAUYepPBEHO
n3nbyBaHe

2 3
| A
| iy mim,

AN =

HAYUH HA YNIOTPEBA

Automatyczna przytbica spawalnicza wyposazona jest w filtr spawalniczy umozliwiajacy automatyczna zmia-
ne stopnia zaciemnienia. QuATBHPBT Npean 3aBapABaAHETO e Npo3payeH, bnarogapeHre Ha KOETO 3aBapumKa
1Ma Bb3MOXXHOCT Nogpo6HO Aa pa3rnefa Avana3oHa Ha paboTa. B MomeHTa Ha Bb3HUKBaAHETO Ha eNleKTpuyecka
Abra HacTbMnBa HEroBOTO aBTOMATMYHO 3aTbMHABAHE, a M3raCcBaHeTO Ha Abrata BOAW [0 BPbLLAHETO Ha
dunTbpa KbM NPEeANLLIHOTO CbCToAHME. be3 cBanAHe nnn oTKpexBaHe Ha MackaTa 3aBapABaHUAT NpeamerT e
BMANM NMPaKTUYeCKn Npes LAnoTo Bpeme. ABTOMaTMYecKaTa Macka OCUrypsBa 3alymTa OT YATPaBnoneToBOTO
1 nHdpayepBeHo M3nbyBaHe Yak go DIN 16. MackaTa ce 3axpaHBa oT ¢poTorpadpckn 3BeHa. OcBeH ToBa e
n3paboTeHa OT U3APBKIMB CpeLly n3xabasaHe nonnammg (PA).



GRAN\PHITE

PerynupaHe Ha macKaTta.

ABTOMaTMyHaTa 3aBapbyHa Macka e cHabjeHa C LwieM No3BONABALY PeryiMpaHeTo i KbM MHAMBULYANTHATE
HY>KAWU Ha NOTpebuTens, ocUrypsBaky CbOTBETEH BIbJ/l Ha HabnogeHre 1 ygo6cTBo B paboTaTta.

CmsAHa Ha npeanasHuA cnoi Ha dunTbpa.

CmAHaTa Ha BbHLIHMA MpeanaseH CNoN ce CbCTOM B HEMHOTO M3BaXKAaHe, a cfiefl TOBa M3TErfnsaHeTo i OT
3aKpenBsaluTe A 3anbHKW. B cnyyal Ha BbTpelleH npeanaseH cnow, TpAGBa Aa ce OTBMHTAT [Ba BUHTa
3aKperBallu pamkaTa, a ciefl ToBa ia ce NOBAMIHE 3alUTHNA CSI0M 1 a Ce U3BaAM OT 3aKpernBaLluTe 3ambHKN.
Cnep n3BaxgaHeTo Ha NOBPefeHNA CNOW, TPAOBa B HErOBOTO MACTO [a Ce Pa3noNoXu HOB CNOW.

yCcnoBuA 3A CbXPAHABAHE U MOAAPDMKA

[la ce cbxpaHABa B MACTO 6e3 AUPEKTEH JOCTHMN Ha CJTbHUYEBA CBET/IMHA, B CTaliHa TemnepaTypa 1 OTHOCMTENHa
BMAaXXHOCT Ha OKOJSIHaTa cpefa HenpeBuwasawm 90%. MomelleHneTto TpAGBa Aa ce Hamupa panedy oT
passkpalym cy6cTaHL MK, pa3TBOPUTENN UV U3NAPEHMSA Ha pa3TBOpUTenmnTe.

ONAKOBKA:

MpoayKTHT e ONakoBaH B KAPTOHEHa OMnakoBKa.

"Hotnédunumnpana eguHmnua N2 0196

DIN CERTCO GESELLSCHAFT FUR KONFORMITATSBEWERTUNG MBH
Alboinstral3e 56 ,12103 BEPJINH, TEPMAHWA

GRUPA TOPEX Sp. z 0.0. Sp. K. Warszawa 02-285, ul. Pograniczna 2/4

Ta6ﬂMua1-npenopquaHMCTeﬂeHMHa3aMMTaM3H0ﬂ3BaHMﬂpMLﬂﬁOBOTO3aBapHBaHe

WNHTEeH3MBHOCT Ha eJIeKTPpNYeCKnA TOK
Mpouec A
1,5] 6 [ 10 ] 15]30 [ 40 [ 60 | 70 [ 100] 125 150 [ 175 [ 200 | 225 [ 250 | 300 | 350 [ 400 | 450 | 500 | 600

Enextpoan 8 | 9 | 10 | 11 | 12 | 13 | 14
CbC 3aLUTHO
nokputne

MAG 8 [ 9 [ 10 ] 11 | 12 | 13 14

TIG 8 9 [ 0 | 1 | 12 [ 13 ]

MIG
Ha TexKuTe e 9 [ 10 ] 1 [ 2 [ 13 4]
meTann

MIG
3a nekm 10 | v | 2 ] | s ]

cnnasun

eneKkTpUYecKko
n3pbnbasaHe 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15

PazaHe ype3
nnasveHa 9 [ 0] 11 ] 12 13
cTpys

Mwukponnas-
MOBO
3aBapsBaHe 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9 | 10 | 11 | 12 |

1,5] 6 [ 10 [ 1530 [ 40 Jeo [ 70 ] 100] 125 ] 150 [175 | 200 ] 225 250 | 300 [ 350 | 400 [ 450 | 500 | 600
BHUMAHWE TepMUHBT , TEXKIN MeTann" ce N3non3sa OTHOCHO CTOMaHaTa, CTOMaHEHUTE CMNaBY, MeA, MeHU CNaBmn Ut
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@ META®PAZH TOY MMPQTOTYTIOY TQN OAHIQN XPHXHX

MAZKA ZYTKOANAHZHZ
56H820

A MPOXOXH: AwadoTe MPOOEKTIKA TO TTAPOV eyXelpidlo. EvnuepwOeite yia TIC amaItoell aoPaAEiag, Toug
Kavoveg xpriong, TIG TIPOEISOTIOINTELS KAl TOUG TIEPLOPIOUOUG. To TTPOoIdV TIPEMEL va XPNOLOTIOLEITAL CUPPWVA
ME TOV OKOTIO KATAOKEUNC Tou. DUAAETE TO EyXELPISIO Y LEAOVTIKE avapopd.

EIZATQrIKEZ AIATAZEIZ

H paoka cuykdAANoNG e TO AuTOPATO QIATPO OKiaong gival éva TPoidv 1o omoio cuvdudlel TV Texvoloyia
(POOUATIKOU QINTPAPIOUATOC, T OITONAEKTPOVIKA e€aptripata Kal TNV Tpogodocia amd nAIAKEC pmatapiec.
H pdoka ouykOAnong eivat oxedlaopévn yla TNV MPOoTACIa TwV 0QOAAUWY Kal TOU TTPOCWTTOU and TNV
akTivofoAia Tou To€ou CUYKOANONG Katd TN SIapKela TNE NAEKTPOCUYKOANONC TOEoU, KaBwC emiong amo tn
BAaBepn aktivoBoAia mpog opBaApouc.

METPA AZQAANEIAZ

Mpwv ané tn ouykOAAnon:

1. Mpotol XpnolPoToICETE TO TPOIGY, S1afdoTe TTPOOEKTIKA TO eyXElpidlo xpriotn Kat BeBaiwbeite ot
KATAAAPBaIVETE TO TTEPIEXOIEVO TOU KEIUEVOU.

2. Mpwv amdé tnv mpwtn XPAon TN HAoOKAG CUYKOAANONG, aQaIPECTE TNV MPOCTATEVTIKN PEUPBpdvn and Ta
TTPOOTATEVTIKA T(AIa, Ta oTfoia BpiokovTal Kal aro Ti¢ U0 MAEUPEC TOU AUTOUATOU PINTpOU okiaonc.

3. EAéy&retn owoTr ouykpdtnon Twv e€apTNUATWY TN MACKAC CUYKOAANONC KaBWCE Kal TN owoTr AslToupyia
TOUuC.

4. PuBpuiote ToV KEQANOOEOUO, WOTE N MACKA VA EQATTTETAL KAAA OTNV KEQAAN.

Kata tn cuykoAAnon:

1. H paoka cuykOAANONG UE TO AUTOMATO PIATPO okiaong dev gival KATAANAN Yla CUYKOAANGN Ue Aéllep oUTe
Y10 QUTOYEVH CUYKOAANON (UE @AOYya 0EUyOVou - AoeTIAIVNC).

2. Mnv tomoBeteite TN HACKA KAl TO AUTOMATO QIATPO OKiaong mavw o€ OepUEC EMPAVELEC.

3. AmayopeUeTal va TPOTIOTIOLEITE TO AUTOUATO PIATPO OKiaong Kal Tn HAOKA CUYKOANNONG PE KABe TpOTIOo
ANV Tou TIPORAETOUEVOLU OTO gyXelpidlo xpriotn. H autéfouln tpomomoinon Kal n avtikatdoTtaon Twv
e€apTnUdTwy Tou MPOIOVTOC CUVETTAYOVTAl TN OTEPNON TWV SIKAIWUATWY CUVTHPNONG TTOU TTAPEXOVTAL
otnVv gyyunon. EmmAéov, o CUYKOANNTAG gival ekTeBeIUEVOC 0TOV KivOUVO owHaTIKwV PAABwY A amwA&lag
g 0paonc.

4. EAv n pdoka 6gev okidlel 6tav 1o 160 EeKIVAEL, OTAPATAOTE APEOWE TNV EPYAsia oag Kal TapadwaoTe TN
pdoka oto £€0UC1080TNEVO CUVEPYEIO TEXVIKAG OUVTHPNONG.

5. Kd&Be @opd mou mpofaivete otnv epyacia, BePaiwbeite 0Tl 10 €{WTEPIKO TMPOOTATEUTIKO TLAMUL €XEL
TomoBetnBei. To MpooTateuTiKO T(AWI TOMOBETEITAL UE OKOTIO TNV TTPOOTACIA Tou @iktpou okiaong amd
BAaBec.

6. Xe mePIMTWON KATA TNV ommoid To eEWTEPIKS Kal TA EOWTEPIKA TTPOOTATEVTIKA T(AIA TOU QIATpoU oKiaong
€xouv @Bopéc, payiopata rj AAeC BAABEC, AVTIKATACOTHOTE TA AUECWC.

7. TpootatéPte TN HAoKA CUYKOAANONG KAl Ta €APTAMATA TNG Ao TNV MA@ e S1aAuTIKA. XpnolpomolioTe
éva Bpeyuévo avdkl yla Tov KaBaplopod Touc.

8. MpooTaTéPTe TN HACKA CUYKOAANONC ATTO TO VEPO Kal TNV Uypaadia.

9. Emtpenopevn Beppokpaacia Aertoupyiag:-5°C+ +55°C.

10. KaBapilete TAKTIKA TNV €M@AvEId TOU QiATpou okiaonc. Mnv XPnOIUOTIOIEITE AMOPEUTIAVTIKA Yid TOV
KaBapiouod Tou. OLaloBnTAPEC KAl Ol NALOKEC urmaTapieg pémel va BpiokovTtal o€ kaBapr katdotaon Kat va
pnv epmodifovtal. Xpnoipomolriote éva mavakl Xwpig xvoudt yia tov Kabaplouo Touc.

11. H pdoka cuykOAAnong 6ev TpooTaTeVEL amd CWHATIOIN TTOU EKTIVACCOVTAL e PeYAAN TaxuTnTa.

MPOXOXH! AmayopegveTal va XPrnOIHOTOLEITE T HACKA CUYKOAANONG Yia Epyacieg Aeiavong.

12. H pdoka dev gival oxedlaopévn yla Tnv mpootacia amd VAIKA Pe Kivouvo €kpnéng Kat KAUGTIKA UAIKAL.
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EIKONOIrPAMMATA KAl ZHMANZH:

To mpoiodv Pépel TNV akdAoubn orjpavon:

JARY
ADF DX-300F 4/11 1/2/2/3 EN 379 0196CE DBBEN 175

omou:

ADF DX-300F — ONMa TOU KATAOKEVAOTH,

4 - BaBuoc okiaong og npepia,

11 - n péylotn emAoyn okiaong,

1 — OTITIKA KAAON,

2 - kKAdon d1dxuong wTog,

2 — KAAON avouolopop@iag Tou CUVTEAESTH TNG SIATTEPACTIKOTNTAC PWTOC

3 - KAdon emidpaonc TNG ywviag Tou CUVTEAEDTH TNE SIAMEPACTIKOTNTAC PWTOC,

EN 379 — TO TIPOIOV CUMHOPPUWVETAL TIPOG TIG ATTAITH OELG TOU TTpoTuTiou EN 379,
- Spaote 10 €eyXEpidlo XpAOTN, TnpPeite TIC TPOEIOOTOINCEIS KAl ONEC TIG
unodeielc aopaleiag,

0196 — apPIOUOC TOU KOVOTTOINUEVOU OpYaVIGHOU,

CE - To TIPOIOV €xel aflohoynOei kal TTANPOI TIC amaAITHOEIC TWV TTPOTUTIWY TTOU I0XUOUV EVTOC
NG Eupwmnaikng Evwong,

B — QVTOXI) O€ KPOUOEIC £VavTlL CWUATISIWY UECAIOC EVEPYELOC, UNXAVIKT] AVTOX TNE MAOKAC,

EN 175 — TO TTPOIOV AVTATTOKPIVETAL OTIC ATTAITAOELG Tou TipoTumou EN 175

TEXNIKEZ MPOAIATPA®EX

MovTtého 56H820
MéyeBo¢ Tou mapabupou MPOPoOANC Tou QiATpou
okiaon¢ (mm) 90x35
MéyeBo¢ Tou @iktpou okiaong (mm) 110x90x9
Babuocg okiaong o€ npepia DIN 4
EmAoyéc Tn¢ mpooTtaociag okiaong DIN 11
Xpdvoc evepyomoinong (sec) 1/15000
Xpovog emava@opdg (sec) 0,25-0,45 autopuatog
PuBuion okiaong -
PUBuIoN TNC evaloBnoiac autopatn
PuBuion okiaong autopatn
TPOOOAOZIA PWTOKUTTAPO
Mpootacia amd  umepwdn  Kal  umépubpn DIN 16
aktivoBoAia (UV/IR)
AloOnTtApag t6ou 2
EANdxioto peopa TIG (A) >35
Aertoupyia Agiavong OXl
Oeppokpaacia Asrtoupyiag (°C) -5+ +55
Bapog (g) 480
MéBoSo0t GUYKOMNGNC MMA, MIG, MAG/COZ TIG, komA pe
mAdopa
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KENU@OoC TNC HAoKaAC CUYKOAANONG
Kepahodeouoc

PuBuioTric Tou ke@alodeopou
PuBuIoTAC TNG OTITIKAC YWwViag
E€wTepikd MpooTaTeuTIKO TCAMI
DwtokuTTapOo

MAaiotlo Tou tCauiov

. Mhaiolo tou @iktpou okiaong

0. Oitpo aktivoohwv UV/IR

SOVONOPRWN =

1 2 3 4
| /\ 1. 0B4vn uypwv KPUCTANWY
1||]]]|]]ﬁ]| mﬁm- 2. AwoBntipag 16&ou
3. OwTtokUTTOPO
4. Oiltpo aktivoBohwv UV/IR

OAHTIEZ XPHZHX

H pdaoka ouykOAANONG PE TO AuTOUATO QIATPO OKiaong eival @odlacpévn Pe To GINTPO CUYKOAANONG TO
oToio oag mapéxel Tn SuvatodTNTA AUTOUATNG aAAayn G Tou Babpol okiaong Tou @iktpou. To GiIATpo TMapapével
Sla@avég éwg dtou EeKIVAOETE TN CUYKOAANON, YEYOVOG XAPN OTO OTTO{0 0 GUYKOAANTAC PAETTEL KOAA TO ONEio
epyaociag. Otav 10 100 &ekivdel, To QiATpo okiaong oKIACEl AUTOMATA, EVW ETTOVEPXETAL QUTOMATA OTNV
OPXIKN TOU KATAOTACN KATOTIV OAOKANPWONG TNG CUYKOAANGNG. O GUYKOAMNTAG PAEMEL TO UG CUYKOAANGN
avTikeipevo oxedov ouvéxela kal Sev avaykaletal va BydAel i) va avacnkwoel Tn Haoka. H pdoka cuykdAAnong
HE TO auTtOuaTo PIATPO oKiaong mapéxel TV MpooTacia amd ureplwdn kat umépuBpn aktivoBoAia (UV/IR) éwg
kat DIN 16. H tpogodocia Siaoc@ahiletal amd 1o ¢wToKUTTAPO.
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PUOMION TOU KEPANOSEGIOU.

H pdaoka ouykOAAnoNG pe To autdpato @iktpo okiaong ival e@odlacpévn Ye Tov KEQANOOETO, O OToiog
TTAPEXEL TN SuVATOTNTA VA TIPAYMATOTIOINCETE TNV EEATOUIKEVIEVN PUBUION TNG PACKAC avAAoya e To péyeBog
NG KEPAAAC 0a¢ Kal va e€ac@aliceTe TNV eMOUUNTHA OTITIKA YwVvia Kal TNV AVETN €pyaocia.

AVTIKATACGTAGCH TOU TPOCTATEUTIKOU T{apoU Tou @iktpou oKiaong.

MNa va avtiKaTaoTACETE TO €EWTEPIKO TIPOOTATEUTIKO TLAML, TACTE TO aAmd KATW KAl APAIPECTE ATIO TOUG
OQPIYKTAPEC OUYKpATNoNG. MNa va avtikataoTAOETE TO ECWTEPIKO TTPOOTATEUTIKO TCAM, EPidwoTe TIC Bidec
TTOU CUYKPATOUV TO TIAAICLO Tou, KATOTYV TMACTE TO TCAML amd KATW KAl apalpEéoTe Armd TOUG OQIYKTAPES
ouykpdatnong. Katomv agaipeong tou t¢aptol mou €xet BAARN, avTIKATACTAOTE TO HE éva Kalvoupylo TCApL.
OPONTIAA KAl ZYNOHKEXZ OYAAZHZ

To mpoidv Tpémel va QUAACCETAL O PEPN TTPOOTATEVUEVA amo TNV am’ euBegiag nAlakn aktivoPolia, oe
Bepuokpacia dwpatiov Kal pe OXETIKA vypacia mou Sev umepfaivel To 90%. O xwpog eUAAENS TIPETEL va
BpiokeTal oe amOOTACN AOPANEIONC ATIO KAUOTIKEG OUOIEC, SIAAUTIKA KAl TOUC OTUOUC TOUC.

IYZKEYAZIA:

To mpoiodV gival CUCKEVAOUEVO OE XAPTIVN KoUTA.

Eidomoinpévog opyavicpog ap. 0196

DIN CERTCO GESELLSCHAFT FUR KONFORMITATSBEWERTUNG MBH
Alboinstraf3e 56,12103 BERLIN, TEPMANIA

GRUPA TOPEX Sp. z 0.0. Sp. K. Warszawa 02-285, ul. Pograniczna 2/4

Mivakag 1: BaBpoi okiaong kat mpootaciag Katd Tn GUYKOAANGoN NAeKTpLIkoU TOoEou

Pevpa, A
Awadikaoia

1,50 6 [ 10] 15]30 [ 40 Jeo | 70 ] 100] 125 ] 150 [175 [ 200 [ 225 [ 250 | 300 [ 350 [ 400 | 450 [ 500 | 600

H\ekTp651a 8 [ o T 10 T ] 12 | 13 | 14
HE eMKAAUYN

MAG 8 [ 9 [ 10 ] 11 | 12 | 13 14

TIG 8 9 [ 10 | 1 | 12 [ 13 ]

MIG Bapéwv
HeTaNAwy e 9o | 10 ] 11 | 2 [ 13 1]

MIG ehappwv
KPAUATOV 10 [ v ] 2 1 13 ] s ]

Katepyaoia
He TN péBoSo
Tou Bohtaikol 10 | 11 |
160 pe xprion
aépa

Komn pe
maopa 9 [ 0] 1] 12 13

HAektpoouy-
KOMNNON pE
1660 4+ | s | e 7] 8 Jo] 10 | 1 | 12 |
TAAoPATOC

1,5] 6 [ 10 J 1530 [ 40 [60 | 70 ] 100] 125] 150 [175 [ 200 ] 225 ] 250 ] 300 [ 350 [ 400 [ 450 | 500 | 600
Inueiwon: o 6pog "Bapéa péTala" agopd oe XAAUBEeS, xahuBoKpApata, XOAKO Kal KpAPaTd Tou K.a.
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.D TRADUZIONE DELLE ISTRUZIONI ORIGINALI

MASCHERA PER SALDATURA
56H820

A NOTA: Leggere attentamente le seguenti istruzioni. Prestare particolare attenzione ai requisiti di sicurezza
e per l'uso, alle avvertenze ed alle limitazioni d’uso. Utilizzare il prodotto per la destinazione d’'uso prevista.
Conservare il manuale per un uso futuro.

INTRODUZIONE

La maschera per saldatura ad oscuramento automatico € un prodotto che sfrutta la tecnologia di filtraggio
spettrale, rivelatori optoelettronici, e I'alimentazione solare. La maschera per saldatura ad oscuramento
automatico & destinata alla protezione di occhi, viso dalle radiazioni che si verificano durante la saldatura ad
arco elettrico e contro le radiazioni ottiche nocive.

NORME DI SICUREZZA

Prima dell'inizio della saldatura:

1. Prima dell'uso, leggere attentamente il manuale d'uso ed assicurarsi di averne compreso pienamente il
contenuto.

2. Al primo utilizzo della maschera, rimuovere la pellicola protettiva dal vetro protettivo presente su entrambi
i lati del filtro auto-oscurante.

3. Verificare che tutti gli elementi della maschera siano installati e funzionino correttamente.

4. Regolare le cinghie di fissaggio della maschera per adattarle alle dimensioni della propria testa.

Durante la saldatura:

1. La maschera per saldatura ad oscuramento automatico non & idonea per la saldatura laser e la saldatura a
gas (acetilene-ossigeno).

2. Non lasciare la maschera ed il filtro auto-oscurante su superfici calde.

3. Non modificare il filtro o la maschera in modo diverso da quello descritto nel manuale d'uso. Eventuali
modifiche non autorizzate o la sostituzione di componenti possono causare il decadimento della garanzia
ed esporre I'utente della maschera ad un serio pericolo di lesioni o danni alla vista.

4. Qualora la maschera non si oscuri automaticamente subito dopo la comparsa dell’arco, interrompere im-
mediatamente il lavoro ed affidare la maschera ad un punto di assistenza tecnica.

5. Ogni volta prima di iniziare il lavoro, assicurarsi che sulla maschera sia fissato il vetro protettivo esterno. Il

vetro protettivo deve essere installato per proteggere il filtro contro I'eventuale danneggiamento.

Cambiare regolarmente lo schermo protettivo esterno se risulta incrinato, rigato o danneggiato.

Proteggere la maschera ed i relativi componenti da solventi; per la pulizia utilizzare un panno umido.

Proteggere la maschera contro acqua ed umidita.

. Temperatura di esercizio consigliata, nella gamma: -5°C + +55°C.

0 La superficie del filtro deve essere pulita regolarmente senza |'uso di detergenti. | sensori e le celle fotovol-
taiche devono essere mantenute pulite, inoltre fare attenzione affinché queste non siano coperte. Devono
essere pulite utilizzando un panno che non lasci pelucchi.

11. La maschera non costituisce una protezione contro gli impatti dovuti ad oggetti proiettati a forte velocita.

ATTENZIONE! E vietato I'utilizzo della maschera durante i lavori di smerigliatura.

12.La maschera non costituisce una protezione contro sostanze corrosione o esplosive.

Se®No

PITTOGRAMMI E SIMBOLI:
Sul prodotto sono presenti i seguenti simboli:

JARY
ADF DX-300F 4/11 1/2/2/3 EN 379 0196CE DBBEN 175

dove:

ADF DX-300F - marchio del produttore,

4 - grado massimo di schiarimento,
11 - grado massimo di oscuramento,
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1 - classe ottica,

2 - classe di diffusione della luce,

2 — classe di variazione del fattore di trasmissione luminosa,

3 - classe di rapporto angolo della classe di trasmissione luminosa,

EN 379 - prodotto conforme ai requisiti della norma EN 379,
- Leggere il manuale d'istruzioni, rispettare le avvertenze e le condizioni di sicurezza ivi
contenute,

0196 - numero dell'organismo notificato,

CE - il prodotto & stato sottoposto a valutazione di conformita ed e conforme alle norme
vigenti nell'Unione Europea,

B - energia d’'urto media, resistenza della maschera a danni meccanici,

EN 175 - prodotto conforme ai requisiti della norma EN 175.

SPECIFICATECNICA

Modello 56H820
Dimensioni del vetro (mm) 90x35
Dimensioni dello schermo (mm) 110x90x9
Grado di luminosita DIN 4

Grado di oscuramento DINT1
Velocita di oscuramento (s) 1/15000
Velocita di schiarimento (s) 0,25-0,45 automatico

Regolazione dell'oscuramento -

Regolazione della sensibilita automatico

Regolazione dell'oscuramento automatico

ALIMENTAZIONE Cella fotovoltaica

Protezione UV/IR DIN 16

Sensore di presenza arco 2

Corrente min. TIG (A) >35

Per smerigliatura NO

Temperatura operativa (°C) -5+ +55

Peso (g) 480

Destinazione d'uso Saldatura MMA, MIG, CO2/MAG, TIG, taglio al plasma
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10

Corpo della maschera

Caschetto interno

Manopola di regolazione del caschetto
Manopola di regolazione angolare del caschetto
Vetro protettivo

Cella fotovoltaica

Telaio di fissaggio

. Telaio di tenuta

0. Filtro UV/IR

SOV NOPRWN =

3 4

/\ Pannello LCD
In]]n]]ﬁ]] m, Sensore presenza arco
Cella fotovoltaica

Filtro UV/IR

2
|
1

N =

MODALITA D'USO

La maschera per saldatura ad oscuramento automatico é dotata di filtro per saldatura che consente di modifi-
care il grado di oscuramento della maschera. Prima della saldatura il filtro € trasparente, in modo da consentire
al saldatore una precisa osservazione dell’area di lavoro. Al momento della generazione dell’arco elettrico ha
luogo l'oscuramento automatico del filtro e I'estinzione dell’arco causa il ritorno del filtro allo stato iniziale.
L'oggetto saldato e visibile quasi tutto il tempo senza la necessita di dover rimuovere o inclinare la maschera.
La maschera ad oscuramento automatico protegge contro i raggi UV/IR (ultravioletti/infrarossi) fino a DIN 16.
La maschera & alimentata tramite una cella fotovoltaica. Inoltre & stata realizzata utilizzando poliammide (PA),
noto per la sua resistenza all’'usura.
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Regolazione della maschera.

La maschera per saldatura ad oscuramento automatico & dotata di caschetto interno che consente di adattarla
alle esigenze individuali dell'utente, garantendo un appropriato angolo di osservazione ed un elevato comfort
di lavoro.

Sostituzione della protezione del filtro.

La sostituzione della protezione esterna avviene facendo leva e rimuovendo la protezione esistente dalle gu-
ide di fissaggio. Per sostituire la protezione interna, svitare le due viti che fissano il telaio, quindi sollevare la
protezione e rimuoverla dalle guide di fissaggio. Dopo aver rimosso la protezione danneggiata, inserire al suo
posto una protezione nuova.

CONDIZIONI DI STOCCAGGIO E CONSERVAZIONE

Conservare in un luogo non esposto alla luce solare diretta, a temperatura ed umidita relativa dell'ambiente
non superiore al 90%. Conservare in un luogo pulito ed asciutto, lontano da sostanze corrosive, solventi o
vapori di solventi

IMBALLAGGIO:

Prodotto confezionato in imballaggio di cartone.

Organismo notificato numero 0196

DIN CERTCO GESELLSCHAFT FUR KONFORMITATSBEWERTUNG MBH
Alboinstrafle 56, 12103 BERLINO, GERMANIA

GRUPA TOPEX Sp. z 0.0. Sp. K. Warszawa 02-285, ul. Pograniczna 2/4

Tabella 1 - Gradi di protezione raccomandati durante la saldatura ad arco

Intensita di corrente

Processo A
1,5] 6 [ 10] 15]30 [ 40 [ 60 [ 70 [ 100] 125150175 | 200 | 225 [ 250 | 300 [ 350 [ 400 [ 450 | 500 | 600

Elettrodi 8 | 9 [ 10 ] n | 12 | 13 | 14
rivestiti

MAG 8 [ o [ 10 ] 11 | 12 | 13 14

TIG 8 9 [ 0 | 1 | 12 [ 13 ]

MIG per
metalli e 9 T 1 | 12 [ 13 1]
pesanti

MIG per
leghe leggere 10 | 11 | 12 | 13 | 14 |

Elettro-
erosione 10 [a] 2 ] 13 [ s | 15

Taglio al
plasma 9 [ 0] 11 ] 12 13

Saldatura
|
microplasma | 4 | s | 6 [7] 8 o] 10 | 1 | 12 |

1,5] 6 [ 10 ] 1530 [40 Jeo | 70 ] 1o0]125] 150175 [ 200 225] 250 | 300 [ 350 [ 400 | 450 [ 500 | 600
Nota: il termine "metalli pesanti" si riferisce ad acciaio, leghe di acciaio, rame, leghe di rame, ecc.
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