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1. Informacje przed uzyciem

Przytbica spawalnicza zostata zaprojektowana w celu ochrony oczu przed szkodliwym
promieniowaniem, w tym sSwiattem widzialnym, promieniowaniem ultrafioletowym (UV),
promieniowaniem podczerwonym (IR), iskrami oraz odpryskami powstajacym podczas
niektérych proceséw spawania tukowego. Zapewnia odpowiednig ochrone, pod
warunkiem uzytkowania zgodnie z niniejsza instrukcja obstugi, w normalnych warunkach
spawalniczych.

Przytbica spawalnicza dostarczona jest w stanie zmontowanym. Przed rozpoczeciem
uzytkowania nalezy dostosowac jg do osobistych preferencji. Ustawi¢ odpowiedni czas
opdznienia, czutose, stopien zaciemnienia filtra spawalniczego.

Filtr zmienia automatycznie poziom zaciemnienia od niskiego do wysokiego w momencie
zajarzenia tuku i powraca do niskiego poziomu gdy przerywamy spawanie.

A Przed uzyciem zapoznaj sie uwaznie z trescig catej instrukcji obstugi.

Jezeli uzytkownik nie stosuje sie do ostrzezen i nie postepuje zgodnie
z instrukcja obstugi moze narazi¢ sie na powazne obrazenia.

A Upewnij sie, Zze usunieto dodatkowa folie ochronna z obu stron filtra.

= Nigdy nie umieszczaj przytbicy lub filtra na goracych powierzchniach.

= Przytbica nie jest odpowiednia dla spawania laserowego, tlenowo acetylenowego oraz
proceséw skrawania.

= Nigdy nie otwieraj, ani nie manipuluj przy obudowie filtra spawalniczego.

= Przytbica nie chroni przed ryzykiem silnego uderzenia, zwigzanego takze z uzyciem
tarcz szlifierskich. Nalezy pamigtac, ze przytbica nie zapewnia petnej ochrony przed
odtamkami powstajgcymi podszczas cigcia oraz szlifowania. Przy tych pracach powinno
sie stosowac dodatkowo okulary ochronne.

= Przytbica nie chroni przed urzgdzeniami wybuchowymi ani zrgcymi cieczami.

= Nie nalezy uzywac czesci zamiennych innych niz okreslone w instrukgji.

= Nieoryginalne modyfikacje i czesci zamienne powodujg utrate gwarancji i narazaja
uzytkownika na ryzyko obrazen ciata.

= Nie zanurzac filtra w wodzie.

= Jezeli filtr nie Sciemnia sie automatycznie po zajarzeniu tuku, nalezy natychmiast
przerwac spawanie i skontaktowac sie z przetozonym lub sprzedawca.

= Zawsze utrzymuj filtr w czystosci aby zachowac jego prawidtowe dziatanie. Nie uzywaj
silnych srodkéw czyszczacych.

= Nie uzywaj zadnych rozpuszczalnikéw ani detergentéw zawierajgcych srodki scierne do
czyszczenia ekranu filtra lub innych elementéw przytbicy.

= Uzywaj w temperaturze: - 5°C do +55°C. Przechowuj w temperaturze: -20°C do +70°C.

= Chron filtr przed ptynami i brudem.

= Materiat z ktérego wykonana jest przytbica, moze w pewnych, rzadkich okolicznosciach
powodowac reakcje alergiczne uzytkownika.

= Filtr moze by¢ uzywany wytacznie w potaczeniu z wewnetrzna i zewnetrzng szybka
ochronnga. Uzywanie przytbicy bez zatozonych szybek ochronnych moze spowodowac
uszkodzenie filtra.
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= Z przytbicg nalezy zawsze uzywac okularéw ochronnych zgodnych z EN 166 lub norm
rownowaznych. Sama przytbica nie chroni przed ryzykiem silnego uderzenia. Zalecane
jest réwniez uzywanie ubrania chronigcego skoére przed promieniowaniem, odpryskami
i oparzeniami.

= Porysowane, uszkodzone szybki ochronne pogarszajg znaczaco jakos¢ widzenia,
zmniejszajg takze ochrone przed uderzeniem. Nalezy natychmiast wymieni¢
uszkodzone szybki lub wycofa¢ przytbice z uzytkowania.

= Jezeli przytbica, filtr lub jakikolwiek element przytbicy posiada $lady uszkodzenia, nalezy
przerwaé¢ spawanie, wymieni¢ uszkodzony element Iub wycofa¢ przytbice z
uzytkowania.

= Przylbica nie moze by¢ uzywana do spawania i ciecia w pozycji nad gtowa. Jesli
przytbica jest uzywana do spawania lub ciecia w pozycji nad gtowa kropla stopionego
metalu moze spowodowac obrazenia w trakcie pracy.

= Przytbica ma pewna odpornos¢ na temperature, lecz w przypadku otwartego ognia lub
kontaktu z bardzo wysoka temperaturg, maska moze ulec stopieniu. Prosimy o
prawidtowe przechowywanie i uzywanie w celu zmniejszenia takiego ryzyka.

= Przytbica nie nadaje sie do spawania gazowego oraz laserowego.

= Ochronniki oczu noszone na standardowych okularach korekcyjnych moga przenosi¢
uderzenia, co moze stanowi¢ zagrozenie dla uzytkownika.

= Jezeli wymagana jest ochrona przed czastkami o duzej predkosci w warunkach
skrajnych temperatur, ochronnik oczu powinien byc¢ oznaczony literg T bezposrednio po
oznaczeniu odpornosci mechanicznej, np. FT, BT lub AT.

= Jezeli oznaczenie odpornosci mechanicznej nie jest uzupetnione literg T, ochronnik
oczu przeznaczony jest wytgcznie do stosowania w temperaturze pokojowej.

= Zalecany okres uzytkowania to 3 lata.

Kontrola przed rozpoczeciem spawania:

1. Sprawdz stan baterii filtra. Jesli Swieci sie lub miga wskaznik LOW BATTERY, filtr
moze nie dziata¢ prawidtowo — przed uzyciem nalezy wymienic¢ baterie.
2. Sprawdz, czy czujniki tuku sa czyste i niezastoniete pytem, odpryskami ani innymi

zanieczyszczeniami.

3. Przed kazdym uzyciem sprawdz dopasowanie i regulacje nagtowia.

4. Skontroluj stan szyb ochronnych i filtra. Elementy porysowane, pekniete lub
uszkodzone nalezy natychmiast wymienic.

5. Ustaw odpowiedni stopien zaciemnienia za pomoca pokretta regulacji, zgodnie z

tabela doboru zaciemnienia.
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2. Oznaczenia

4/5-8/9-13 TN 1/1/1/1/379 CE

4 - zakres zaciemnienia w trybie jasnym
5-8 - zakres zaciemnienia 5-8 DIN
9-13 - zakres zaciemnienia 9-13 DIN

1111 - (1) jasnosé optyczna, (1) jednorodnosé LCD w trybie ciemnym, (1) przepusz-
czalnos¢ sSwiatla, (1) zaleznos¢ katowa

EN 379 - standard filtra

3. Przechowywanie

Nieuzywana przytbice nalezy przechowywa¢ w suchym miejscu w temperaturze od -20°C
do +70°C.

Diugotrwate wystawienie na dziatanie temperatury powyzej 45°C moze spowodowac
skrécenie czasu pracy baterii filtra.

Zaleca sie przechowywanie ogniw fotowoltaicznych filtra w ciemnosci lub bez dostepu do
Swiatta, aby utrzymac energie w trakcie przechowywania. Mozna to osiggnac¢ poprzez
odtozenie przytbicy filtrem do dotu.

Zawsze nalezy utrzymywac¢ ogniwa fotowoltaiczne i czujniki filtra wolne od kurzu i
odpryskéw. Czyszczenie mozna wykona¢ miekka chusteczka lub szmatka nasgczong
detergentem. Nigdy nie nalezy uzywac agresywnych rozpuszczalnikéw takich jak aceton.
Filtr powinien by¢ zawsze chroniony z obu stron przez szybki poliweglanowe, ktére nalezy
czyscic tylko miekka chusteczka. W przypadku silnych zabrudzen lub uszkodzen szybek,
nalezy je niezwiocznie wymienic.

& Niestosowanie szybek poliweglanowych zabezpieczajacych filtr

spowoduje jego trwate uszkodzenie.
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Wymiana przedniej szybki ochronnej

Zwolnij zaczepy mocujace filtr od wewnetrznej strony
hetmu (Rys. 1), odczep filtr od pozostatej czeéci hetmu,
wymien szybke.

Wymiana wewnetrznej szybki ochronnej

Umies¢ palec w zagtebieniu filtra w gérnej krawedzi
wewnetrznej szybki. Pociaggnij do siebie az szybka
wygnie sie i zwolnig sie boczne zaczepy.

Wymiana filtra automatycznego

Zwolnij zaczepy mocujace filtr od wewnetrznej strony
hetmu (Rys. 1) i odczep filtr od pozostatej czesci hetmu.
Zainstaluj nowy filtr w skorupie (Rys. 2). Upewnij sig, ze
filtr zostat prawidtowo zainstalowany. Zamocuj
zaczepy filtra.

4. Regulacja nagtowia, dopasowanie przytbicy

Regulacja paska gérnego (patrz oznaczenie "W" -
Rys. 3)

Regulacja paska goérnego w celu zapewnienia
prawidtowej rownowagi i stabilnosci. Nalezy wyczepic¢
pasek goérny, przesunaé¢ w odpowiednig pozycje i

Regulacja obwodu (patrz regulacja "Y" - Rys. 3)
Nalezy wcisngc¢ pokretto Y, nastepnie przekrecajgc w
lewo lub prawo wyregulowac obwaéd.

Regulacja odlegtosci (patrz regulacja "Z" i "T" - Rys. 3)
W celu regulacji odlegtosci pomiedzy twarzg a filtrem
poluzowac prawe i lewe zewnetrzne pokretto regulacji
nagtowia, przesungc przytbice w przod lub w tyt

Regulacja kata opadania (patrz regulacja "X" - Rys. 3)
Niewielkie otwory na prawej stronie goérnej czesci
nagtowia umozliwiaja regulacje pochylenia przytbicy
do przodu. Aby wyregulowac, nalezy poluzowac
prawe zewnetrzne pokretto regulacji nagtowia, a
nastepnie ustawi¢ ramie ustalajgce w wymaganej
pozycji. Nastepnie dokreci¢ prawa nakretke nagtowia.
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5. Funkcje filtra automatycznego

Regulacja czutosci

Regulacja stopnia zaciemnienia (DIN 9-13)

Wybér zakresu zaciemniania 5-8/9-13 lub tryb szlifowania
Regulacja opéznienia rozjasniania

Przycisk autotestu filtra

LNV

Wybér trybu pracy
Wybrane modele filtréw majg mozliwos¢ wyboru trybu /\‘\N@
pracy: spawanie lub szlifowanie. (Rys. 5)

W trybie szlifowania GRIND funkcja zaciemniajaca jest {0
wytgczona. Zaciemnienie jest ustawione na najnizsze,
co zapewnia dobrg widocznos¢ podczas szlifowania
spoiny. Nalezy jednak pamieta¢, ze przytbica nie
zapewnia petnej ochrony  przed odtamkami 9

powstajgcymi podczas szlifowania. Nalezy dodatkowo SHADE

stosowac okulary ochronne podczas szlifowania. Rys. 4
Test ADF dziata wytacznie w trybie spawania
(WELDING).

Wybér poziomu zaciemnienia

Wiekszos¢ modeli umozliwia regulacje przyciemnienia
w zakresie DIN 9-13. Wybrane modele posiadajg dwa
zakresy regulacji zaciemnienia DIN 5-8 oraz DIN 9-13
(Rys. 5).

Nalezy wybra¢ stopien zaciemnienia, tak aby Grind

dopasowa¢ go do przeprowadzanego procesu

spawania.

W stanie zaciemnionym istnieje mozliwos¢ regulacji

pomiedzy numerami odcieni 5-8 i 9-13. Stopien

zaciemnienia mozna wybra¢, obracajac pokretto Rys. 5

regulacyjne z boku kasku. Strzatka na przetgczniku
wskazuje ustawienie poziomu zaciemnienia. (Rys. 4).
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Wybér czasu zwtoki (DELAY)

Czas zwioki oznacza czas w jakim filtr przechodzi ze stanu ’-
przyciemnionego do jasnego. Moze by¢ ustawiony na "MAX" , \
(1.0 sekunda) lub "MIN" (0.2 sekundy) za pomoca /
bezstopniowego pokretta. (Rys. 6).

Dtuzsze opdznienie ,MAX" jest odpowiednie dla wiekszosci [ ‘

prac spawalniczych, szczegdlnie dla prac o wysokim \ P

am 7 N\\\*\ 2
perazu.

"MIN" (0.2 sekundy) - krotsze opdznienie jest przeznaczone D ~

dla zastosowan zwigzanych ze spawaniem punktowym. ELA

Przy spawaniu metodg TIG zalecane jest stosowanie zwtoki Rys. 6

w pozycji ,MAX".

Ustawienie poziomu czutosci (SENSITIVITY) -y
Czutos¢ filtra spawalniczego moze zosta¢ ustawiona za /’ \

pomocya bezstopniowego pokretta (Rys. 7).

"HI" (High) - Optymalna czuto$¢ do wiegkszoéci zastosowan

spawalniczych, zwiaszcza do pracy przy niskim pradzie \

spawania. \0 Hy

Zalecana szczegdlnie przy spawaniu metoda TIC. ®6\ <
Mgy

"MED" (Medium) - Optymalna czutos¢ do wiekszosci prac

spawalniczych wewnatrz i na zewnatrz pomieszczen. Rys. 7

"LO" (Low) - W przypadku zakiécania pracy maski przez
nadmierne oswietlenie stoneczne, Iub prace innych
urzadzen spawalniczych zaleca sie ustawienie czutosci na
wartosc ,LO".

6. Zasilanie

Wszystkie przytbice spawalnicze zasilane sa
przy pomocy ogniw fotowoltaicznych.
Wybrane modele wymagaja wymiany baterii,
gdy dioda sygnalizacyjna LOW BATTERY
umieszczona na wewnetrznej stronie filtra
zacznie migaé. Zywotno$é baterii wynosi
okoto 5000h.

Instrukcja wymiany baterii

Przy wymianie baterii nalezy pamietac¢, aby
byta ona zamontowana w prawidiowy
sposdb, tak jak na rysunku. Dopuszczalna jest
wymiana wytgcznie na baterie tego samego
typu i o takich samych parametrach jak
bateria fabrycznie umieszczona wW
urzadzeniu.
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7. Specyfikacja techniczna

Model

Rozmiar filtra
Pole widzenia
Cert. CE

Klasa optyczna
True Color
Liczba sensoréw
Zakres DIN

Fun. szlifowania
Czutosé
Opédznienie
Czas reakgcji
UV/IR

Sygn. baterii
Zasilanie

Temp. pracy

Wym. szyb. wew.

Wym. szyb. zew.
Waga

Gwarancja

FIX-WM-300TC / ADF9100

114 x 133 x 10 mm

98 x 88 mm

EN 379, EN 175, EN 166 / DIN CERTCO 0196
11NN

TAK

&

DIN 5-8/9-13 (zmienny) / DIN 4 (jasny)
TAK

Regulowana ptynnie

0.2-1.0 s (ciemny > jasny)

<1/25000 s

DIN 16

TAK

Ogniwa fotowoltaiczne + bateria CR2450
-5°C do +55°C

106.2 x 94 x 1 mm / FIX-106_94

122.3 x 143.4 x 1 mm / FIX-143_122

5609 +/-59g

24 miesigce
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8. Budowa przyltbicy, czesci zamienne

Skorupa przytbicy (korpus) / FIX-WM-HG6
Przednia szybka ochronna / FIX-143_122
Automatyczny filtr spawalniczy

Modut sterowania funkcjami

Bateria litowa CR2450

Pokrywa baterii litowej

Wewnetrzna szybka ochronna / FIX-106_94
Zatrzask filtra LCD

15, Podktadk bezpi j |
Zatrzask kasety filtra odktadka zabezpieczajaca (lewa)

. 6. Podktadka blokujaca kat
10. Nagtowie / FIX-WM-HG6 17. Regulacja odlegtosci (lewa)

. Opaska przeciwpotna 18 $ruba taczaca
g Eprfzyrlla relgulicyjna 19. Regulacja odlegtosci (prawa)
14 Nakretka P abStl owa 20. Ptytka regulacji kata

. akretka zabezpieczajaca 21. Podktadka regulacyjna kata

CENO U AN
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9. Najczestsze problemy

Nieregularne przyciemnianie:

- Nagtowie przytbicy zostato ustawione nieréwno, przez co wystepuje réznica w odlegtosci
oczu od filtra spawalniczego. Nalezy wyregulowac nagtowie by zredukowac odlegtosé¢ od
filtra.

Filtr spawalniczy nie $ciemnia si¢ lub miga:
Upewni¢ sie, ze przytbica nie jest wigczona w trybie GRIND (funkcja szlifowania).
Pokrettem nalezy ustawi¢ zaciemnienie od 9-13 DIN.

- Przednie szybki sg uszkodzone lub zabrudzone. Nalezy wymieni¢ szybki ochronne.

- Czujniki (sensory) sg zabrudzone. Nalezy wyczysci¢ powierzchnie czujnikow.

- Prad spawania jest zbyt niski. Nalezy zwigekszy¢ czutoé¢ pokrettem ,SENSITIVITY".

- Czas opdznienia ,DELAY TIME" jest zbyt niski. Nalezy ustawi¢ odpowiedni czas
opdznienia.

- Bateria filtra jest roztadowana (dotyczy modeli z wymienna baterig). Nalezy wymienic¢
baterie.

Przytbica zaciemnia sie bez tuku spawalniczego:
- Czutos¢ przytbicy jest zbyt wysoka. Nalezy zmniejszy¢ czutos¢ pokrettem ,SENSITIVITY".

Zta widocznosé:

- Przednie lub wewnetrzne szybki ochronne sa zanieczyszczone. Nalezy wymienic¢ szybki,
- Otaczajace Swiatfo jest niedostateczne,

- Poziom zaciemnienia jest zbyt wysoki. Nalezy wyregulowac¢ stopien zaciemnienia.

Zbyt wolna reakcja na Sciemnianie:
- Temperatura otoczenia jest zbyt niska.

Przytbica opada:

- Nagtowie przytbicy jest nieprawidtowo wyregulowane. Nalezy poprawi¢ regulacje
nagtowia.
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10. Tabela wyboru zaciemnienia

Proces Amperaz
75 [ 6 [ 10 [ 15 [ 30 40 [ 60 | 70 [ 100] 125] 150 ] 175] 200] 225] 250] 300] 350] 400] 450] 500] 600
MMA 8 | 9 10 11 12 | 13 | 14
MAG s |o 10 11 [ 12 [ s fia
TIG 8 9 10 11 [ [ 13
MIG with
M s tals 9 10 1 | 12 13 | 14
MIG with
T iy 10 11 | 12 | 13 | 14
Air-arc gouging 0 [n] 12 3 [ 14 [ 15
Plasma jet
o 9 wl 11 12 13 |
Microplasma arc ; " -
welding 4 5 6 7 8 9 0
T5] 6 [ 10 [ 15 [ 30 [ 40 [ 60 | 70 [ 100] 125] 150 175] 200] 225] 250] 300] 350] 400 450] 500] 600

MMA - spawanie elektroda otulonag

MAG - spawanie MAG z gazem aktywnym CO2
TIG - spawanie elektroda wolframowa

MIG (heavy) - spawanie MIG metali ciezkich
MIG (light) - spawanie MIG stopdw lekkich
Air-arc gouging - ztobienie elektro-powietrzne
Microplasma arc welding - spawanie plazmowe

11. Utylizacja

Symbol oznaczajacy sortowanie odpadéw aparatury elektronicznej i
elektrycznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych
odpadéw miejskich  statych. Obowigzkiem uzytkownika jest
skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw utylizujgcych takie

odpady.
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FIYWELD

Warunki gwarancji

1. Producent udziela gwarancji na okres 24 miesiecy od dnia zakupu urzadzenia przez

uzytkownika, potwierdzonego dowodem zakupu.

2. W przypadku wystapienia wad fabrycznych w okresie gwarancji, producent zapewnia

bezptatng naprawe w systemie door-to-door.

3. Gwarancja obejmuje wylacznie wady powstate z przyczyny tkwiacej w sprzedanym

urzadzeniu, bedacej nastepstwem wadliwosci uzytych materiatéw, nieprawidtowosci

montazu lub technologii wykonania urzadzenia.

4. Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w terminie 14 dni od

daty dostarczenia urzadzenia do serwisu.

5. Termin naprawy urzadzenia moze ulec wydtuzeniu o czas niezbedny do sprowadzenia

czesci zamiennych przez producenta. Producent nie zapewnia urzadzenia zastepczego na

czas naprawy.

6. Gwarancja nie s objete:

- uszkodzenia powstate z winy uzytkownika - mechaniczne, termiczne i chemiczne,

- uszkodzenia spowodowane podtaczeniem do nieodpowiedniego napiecia zasilania,

- uszkodzenia spowodowane niewtasciwym lub niezgodnym z instrukcjg obstugi
uzytkowaniem produktu oraz niewykonywanie przegladéw produktu,

- uszkodzenia wynikte z niewtasciwego lub niezgodnego z instrukcja obstugi
uzytkowania, transportu, przechowywania i konserwacji urzadzenia,

- uszkodzenia powstate na skutek zmian lub samowolnych przerébek, poza
autoryzowanym serwisem,

- uszkodzenia powstate w wyniku dokonania napraw przez osoby nieuprawnione,

- czesci eksploatacyjne podlegajagce normalnemu zuzyciu, takie jak np. szybki
ochronne, baterie, akumulatory,

- normalne zuzycie urzadzenia w trakcie eksploatacji,

- zniszczenia wynikajace z przyczyn naturalnych (np. powddz, wytadowania
atmosferyczne itp.) oraz z przyczyn losowych (np. pozar, zalanie),

- stosowanie niedozwolonych czesci zapasowych lub eksploatacyjnych badz czesci
zamiennych niedostarczonych badz niezatwierdzonych przez producenta,

- urzadzenia z nieczytelnym lub zniszczonym numerem seryjnym.

7. Gwarancja nie obejmuje strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami

urzadzenia.

8. Gwarancja jest wazna wyilacznie z dowodem zakupu (paragon lub faktura) z

Zzamieszczonym na nim numerem seryjnym urzadzenia.

9. W sprawach nieuregulowanych niniejszymi Warunkami gwarancji, maja zastosowanie

przepisy Kodeksu cywilnego.
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