Kask do prac spawalniczych i
szlifierskich



y Profesjonalnej jakosci
ESAB kask spawalniczy
A

OSTRZEZENIA BEZPIECZENSTWA - PRZECZYTAC PRZED
ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA

OSTRZEZENIE

& Przed przystagpieniem do eksploatacji nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem &
instrukcje obstugi

Kaski spawalnicze zapewniajg ochrone przed cieptem jedynie do okreslonej temperatury.
Wewnatrz kasku nie wolno umieszczaé goracych uchwytéw elektrody. Nie mozna rowniez
dopuszczac do kontaktu kasku z otwartymi ptomieniami lub rozgrzanymi powierzchniami
roboczymi. Porysowane bgdz zniszczone wizjery i szybki zawsze nalezy wymienic, jezeli pole
widzenia jest ograniczone przez ich pekniecia, uszkodzenia lub rozpryski.

Uzytkownik powinien codziennie sprawdzac kask pod katem widocznych uszkodzen.
Materiaty, ktére mogag mie¢ kontakt ze skoérg uzytkownikéw, moga wywotac reakcje alergiczne
u 0s6b wrazliwych. Ostony oczu, odporne na przenikanie czgsteczek poruszajgcych sie z
duzg predkoscig, ktore sg zakladane na normalne okulary, mogg przenosi¢ uderzenia, co
moze powodowac zagrozenie dla uzytkownika.

Zalecany okres uzytkowania kasku i wizjera wynosi 5 lat. Diugo$¢ okresu eksploatacji zalezy
od wielu czynnikow, takich jak stosowanie, czyszczenie, przechowywanie i konserwacja.

Nalezy regularnie sprawdzac elementy ulegajgce eksploatacji i w przypadku
prawdopodobienstwa obnizenia ich uzytkowosci lub widocznosci dokonywaé ich wymiany. W
sytuacji podejrzen o nieprawidtowe dziatanie czesci nie podlegajgcych wymianie nalezy
zastgpic¢ taki kask sprawnym egzemplarzem.

VAN OSTRZEZENIE AN

» Prezentowany kask spawalniczy nie jest przeznaczony do uzytku przy spawaniu laserowym.
» Nigdy nie umieszczac¢ kasku na gorgcej powierzchni.

o Kask nie chroni przed urzgdzeniami wybuchowymi i cieczami zrgcymi.

» Nie dokonywac zadnych modyfikaciji szybki lub kasku niewymienionych w niniejszej instrukcji
obstugi.

o Nie uzywac czesci zamiennych innych niz okreslone w niniejszej instrukgji obstugi.
Nieupowazniona modyfikacja lub nieoryginalne czesci zamiennie spowodujg uniewaznienie
gwarancji i narazg operatora na odniesienie urazu.

o Nie zanurza¢ kasku w wodzie.

* Nie stosowaé rozpuszczalnikéw na ostonie filtra ani podzespotach kasku.

e Temperatura przechowywania: —20°C ~ +85 °C (—4°F ~ +185 °F). W przypadku nieuzywania
kasku przed diuzszy okres nalezy przechowywac¢ go w suchych, chtodnych i zaciemnionych
pomieszczeniach.

¢ Regularnie czysci¢ powierzchnie szybki; nie uzywac silnych roztworéw czyszczacych.
Regularnie wymieniaé pekniete/zarysowane/dziurawe przednie szybki.




INSTRUKCJE DOTYCZACE UZYTKOWANIA

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem uzytkowania kasku przy spawaniu nalezy przeczytaé ze zrozumieniem
instrukcje bezpieczenstwa.

Instrukcja obstugi kaskow ochronnych dla spawaczy G30 jest zgodna z ustgpem 1.4
zatgcznika Il norm WE.

Kaski G30 zapewniajg statg ochrone przed promieniowaniem UV/IR oraz zabezpieczajg twarz
i oczy przed iskrami w trakcie procesu spawania.

Na promieniowanie powstajgce podczas zajarzania tuku nalezy patrze¢ wytgcznie z uzyciem
Srodkéw ochrony wzroku. Ich brak moze spowodowac bolesne zapalenie rogowki i
nieodwracalne uszkodzenie soczewek oczu prowadzace do zacmy.

ZAKRES ZASTOSOWAN

OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem uzytkowania kasku przy spawaniu nalezy przeczytaé ze zrozumieniem
instrukcje bezpieczenstwa.

G30 to uniwersalna ostona twarzy, przeznaczona do prac obejmujgcych spawanie, cigcie i
szlifowanie. Dzigki opuszczanemu wizjerowi, ustawionemu w gornym potozeniu, uzytkownik
zyskuje petny oglad sytuacji w trakcie szlifowania, a takze, w zaleznosci od wskaznika
promieniowania podczerwonego, ostone przed promieniowaniem UV/podczerwonym w
przypadku ciecia lub spawania gazowego.

Ustawienie opuszczanego wizjera w dolnym pofozeniu zapewnia ochrone przed wysokim
promieniowaniem podczerwonym, az do poziomu przyciemnienia rownego 14.

W przypadku spawania, przed zajarzeniem tuku, uzytkownik musi najpierw spojrze¢ pod
opuszczanym wizjerem, aby ustawi¢ pret spawalniczy lub dysze zgrzewajgca. W sytuaciji
kontaktu gtéwnego wizjera z promieniowaniem UV/IR filtr stanowi ochrong oczu i skory
uzytkownika przed jego szkodliwym dziataniem.

Zalecana, minimalna i zapewniajgca bezpieczenstwo pracy odlegtosé od tuku wynosi 500 mm.

Nalezy pamietac, ze natozenie przyciemnienia wyzszego i nizszego wizjera daje tacznie
ochrone o jedng jednostke nizszg. Przyktadowo, przyciemnienie 3. gtéwnego wizjera i
przyciemnienie 8. opuszczanego wizjera daje facznie ochrone w postaci przyciemnienia na
poziomie 10. Zalecane poziomy przyciemnienia filtrow przedstawiono w ponizszej tabeli.

W zaleznosci od warunkéw zwigzanych z danym zastosowaniem mozna uzy¢ nastepnego najwyzszego lub najnizszego
poziomu ochrony.
Ciemniejsze pola odpowiadajg tym obszarom, w ktérych nie mozna uzy¢ odpowiedniego procesu spawania.




Wewnetrzne natezenie pradu w amperach
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powiagzane techniki [ T 1111 |
Reczne spaw anie elektrodami
Hektrody z rdzeniem topnikow ym 8 9 10 11 12 13 14
Hektrody z drutem topnikow ym

MIG / spaw anie metali w ostonie gazow
obojetnych — argon (Ar/He)

Stal, stopy stali 10 11 12 13 14
Miedz i jej stopy itp.

MIG / spaw anie metali w ostonie gazow

obojetnych — argon (Ar/He;

= gon { ) 10 11 12 13 14

Aluminium, miedz, nikiel i inne stopy

TIG / spaw anie elektrodg w olframow g w
osfonie gazéw obojetnych — argon (Ar/H,)
(Ar/He) 8 9 10 11 12 13
Wszystkie metale spaw alne, takie jak stal,
aluminium, miedz, nikiel i ich stopy

MAG / spaw anie metali w ostonie gazow
aktyw nych (Ar/Co,0,) (Ar/Co./HelH;)
Stalow a konstrukcja, stal hartow ana i 10 11 12 13 14
odpuszczana

Stal Cr-Ni, Stal Cr i inne stopy

Spaw anie fukiem elektrycznym gaszonym
sprezonym pow ietrzem

(Spaw anie elektroda w eglow g) elektrody
weglow e (O;)

Sprezone pow ietrze (O) w ykorzystyw ane
do ztobienia gazow ego

10 11 12 13 14

Cigcie plazmow e (ciecie termiczne)
Wszystkie spaw alne metale — patrz metoda
WIG 11 12 13
Gaz centralny i zew netrzny Argon (Ar/H;)
(Ar/He)

Cigcie plazmow e (ciecie laserow e)

Spaw anie mikroplazmatyczne

Gaz centralny i zew netrzny Argon (Ar/H,)
(Ar/He)
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PRZYGOTOWANIE | EKSPLOATACJA

Kaski spawalnicze G30 sg catkowicie zmontowane i gotowe do uzycia po przeprowadzeniu
drobnych regulacji. Wszystkie kaski spawalnicze sg wyposazone w wygodng uprzaz, ktérg
mozna regulowac na cztery sposoby:

» Nacisna¢ i przesungc¢, aby dopasowac ,wysokos¢ gtowy”

« Ustawi¢ ,poziom nachylenia”, aby ograniczy¢ przemieszczanie sie kasku w pionie
» Nacisna¢ i obrécic, aby dopasowac ,obwaéd glowy”

« Obrdéci¢, aby dopasowac ,odlegtos¢ od twarzy”
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Obréci¢ ,,odlegtos¢ od twarzy”

Nacisng¢ i przesungé, aby ustawic ,wysokos¢ gtowy”
LUstawienie poziomu nachylenia”

Nacisng¢ i obrdci€, aby ustawi¢ obwadd gtowy

PODNPE

Przed rozpoczeciem pracy ostroznie sprawdzi¢ kask spawalniczy i pasywne szkto pod katem
widocznych sladow, peknieé, wyztobien lub zarysowan na powierzchni; uszkodzone
powierzchnie, nawet na ptytkach ochronnych, ograniczajg pole widzenia i zmniejszajg poziom
ochrony. Jesli ptytki ochronne sg zarysowane, uszkodzone lub pokryte rozpryskami, nalezy je
wymienic.

Nalezy chroni¢ kaski spawalnicze przed upadkiem. Nie umieszczac ciezkich przedmiotéw ani
narzedzi na kasku lub w jego wnetrzu, poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie
poszczegdlnych elementéw. Przeprowadzanie konserwacii filtra nie jest konieczne przez caty
okres jego eksploatacji, jesli jest on uzywany prawidtowo.

OBSLUGA | KONSERWACJA

Czysci¢ kaski G30 wytgcznie delikatnym mydtem i wodg. Wycieraé czystg bawetniang
szmatka.

Stosowanie rozpuszczalnikow jest zabronione — powoduje uszkodzenie maski i filtrow.
Nalezy zawsze wymienia¢ zarysowane lub uszkodzone wizjery.

Uzytkownik musi codziennie sprawdza¢ kask pod katem widocznych uszkodzen. Zewnetrzne i
wewnetrzne wizjery ulegajg zuzyciu i nalezy je regularnie wymienia¢, zastepujgc oryginalnymi
czesciami zamiennymi z certyfikatem ESAB.

WYMIANA DUZEGO WIZJERA

Duzy wizjer wewnetrzny to szybka, ktdrg nalezy wymienic, jesli jej peknigcie, uszkodzenie lub
pokrycie rozpryskami spawalniczymi jest na tyle duze, ze ogranicza pole widzenia.

Wyjecie wewnetrznego wizjera jest proste. Wystarczy wiozy¢ dtor do srodka kasku i
wypchng¢ wizjer na zewnatrz.

Aby zamontowac szybke, nalezy umiesci¢ dolny zaczep w odpowiadajagcym mu otworze w
kasku, a nastepnie umiesci¢ dwa wieksze boczne uchwyty i zatrzasng¢ giéwny uchwyt.
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Uzytkownik musi dopilnowac, aby wizjer byt prawidtowo zamocowany, a wszystkie uchwyty
wiasciwie zatrzasniete oraz sprawdzi¢, czy nie ma zadnych widocznych szczelin.
Patrz ilustracja ponize;.

1. Gtéwny uchwyt i otwor

WYMIANA ZEWNETRZNEGO OPUSZCZANEGO WIZJERA

Duzy opuszczany wizjer zewnetrzny to szybka, ktérg nalezy wymienié, jesli jej pekniecie,
uszkodzenie lub pokrycie rozpryskami spawalniczymi jest na tyle duze, Zze ogranicza pole
widzenia.

Pozycje opuszczanego wizjera zewnetrznego utrzymujg dwa uchwyty, obracane o ¢wier¢
obrotu. Aby zdjg¢ wizjer, nalezy otworzy¢ klapke do najszerszej pozycji oraz przekreci¢
uchwyty, aby samoistnie wpadty do otworéw wizjera (patrz rysunek 2.). Umozliwi to demontaz
wizjera.

Aby go wymieni¢, nalezy umiesci¢ wizjer w otworach wewnatrz klapki (patrz rysunek 3.), a
nastepnie wsadzi¢ uchwyty do dwdch otwordw wizjera i przekreci¢ o 90 stopni.




WYKAZ CZESCI | MONTAZ

Lista czesci
ELEMENT | OPIS NR CZESCI
G30 przyciemnienie 10 (3+8-1) 0700 000 430
G30 przyciemnienie 11 (2+10-1) 0700 000 431
1 Gtéwna powtoka 0700 000 515
2 Duzy wizjer wewnetrzny G30 Clear 0700 000 501
(163 x 54 x 2,2 mm)
2 Duzy wizjer wewnetrzny G30 DIN 2 0700 000 502
(163 x 54 x 2 mm)
2 Duzy wizjer wewnetrzny G30 DIN 3 0700 000 503
(163 x 54 x 2 mm)
2 Duzy wizjer wewnetrzny G30 DIN 5 0700 000 504
(163 x54 x 2 mm)
3 Duzy wizjer zewnetrzny G30 DIN 5 0700 000 505
(163 x 54 x 2 mm)
3 Duzy wizjer zewnetrzny G30 DIN 8 0700 000 506
(163 x 54 x 2 mm)
3 Duzy wizjer zewnetrzny G30 DIN 10 0700 000 507
(163 x 54 x 2 mm)
4 Uchwyt klapki G30 ze $rubkami 0700 000 508
5 Okrycie gtowy G30 0700 000 415
6 Opaska Pro 0700 000 414




OBJASNIENIE OZNACZEN KASKU

Przykiad objasnienia oznaczen kasku:

ESAB EN175 B CE

ESAB — symbol producenta

EN175 — numer normy

B — symbol ochrony przeciwko przenikaniu czasteczek poruszajacych sie z duzg predkoscig (120 v

Przyklad objasnienia oznaczen wewnetrznego wizjera:

ESAB 1 B CE
Producent
Klasyfikacja optyczna
Wytrzymatos¢
mechaniczna przy 120 m/s
Znak zgodnosci EC

Przyktad objasnienia oznaczen zewnetrznego wizjera:

ESAB 1 F CE
Producent
Klasyfikacja optyczna
Wytrzymatos¢
mechaniczna przy 45 m/s
Znak zgodnosci EC

Symbole wytrzymatosci mechanicznej

Symbol Wymaog wytrzymatosci mechanicznej
Nr symbolu Minimalna odpornos$é
PL Podwyzszona odpornosé
F Uderzenie z niska sitg (45 m/s)
B Uderzenie ze $rednig sitg (120 m/s)

Jesli okulary i oprawki nie noszg wspélnie oznaczenia F, B i A, ostonom oczu nalezy przypisac
nizszy poziom ochrony.

Ostona oczu powinna by¢ wykorzystywana wylgcznie przeciwko czgsteczkom poruszajgcym
sie z duzg predkoscig w temperaturze pokojowej, a nie w temperaturach ekstremalnych.



OZNACZENIA KONTROLNE | CERTYFIKATY

Filtry spawalnicze G30 zostaty przetestowane pod katem ochrony oczu przez nastepujgce
organizacje: DIN Pruf-und Zertifizierungsstelle fir Augenschutz, Alboinstr. 56, D-12103 Berlin
— jednostka notyfikowana 0196, ktéra wydaje certyfikaty zgodnosci i prowadzi system kontroli
jakosci, kontrolowana przez Komisje Europejska, Niemieckie Ministerstwo Pracy oraz
Centralne Biuro Prowincji.

W zwigzku z tym mamy zezwolenie na uzywanie nastepujgcych oznaczen:

C E EN 166:2002
Adres firmy

Europejski znak zgodnosci  DIN CERTCO Gesellschaft fiir
Potwierdza to zgodnos¢ Konformitéatsbewertung mbH
produktu z wymogami Alboinstr. 56,
dyrektywy 89/686/EWG D-12103 Berlin

y
ESAB °
A

ESAB AB

Lindholmsallén 9
Box 8004

402 77 Goteborg
Szwecja






