G40/ G50

Kask do prac spawalniczych |
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 z funkcjg automatycznego przyciemniania zostaty opracowane w celu
ochrony oczu i skory przed iskrami, rozpryskami i szkodliwym promieniowaniem
wystepujgcym w normalnych warunkach spawania. Filtr z funkcjg automatycznego
przyciemniania zmienia stan z jasnego na ciemny po zajarzeniu tuku spawalniczego i wraca
do stanu jasnego po zakonczeniu spawania.

Kask spawalniczy z funkcjg automatycznego przyciemniania jest dostarczany w
postaci zmontowanej. Niemniej jednak przed rozpoczeciem uzytkowania nalezy go
odpowiednio dostosowaé¢ do uzytkownika. Ustawi¢ czas opdéznienia, czutos¢ i
stopien zaciemnienia wedtug wiasnych potrzeb.

Kask nalezy przechowywaé w suchych, chtodnych zaciemnionych
pomieszczaniach. W przypadku diugiego okresu przechowywania nalezy wyjaé¢
akumulator.

N\ OSTRZEZENIE N\

o Kask spawalniczy z funkcjg automatycznego przyciemniania nie jest przeznaczony do
uzytku przy spawaniu laserowym.

* Nigdy nie umieszcza¢ kasku i filtra z funkcjg automatycznego przyciemniania na gorace;j
powierzchni.

* Nigdy nie otwiera¢ ani nie modyfikowac filtra z funkcjg automatycznego przyciemniania.

» Kask spawalniczy z funkcjg automatycznego przyciemniania nie chroni przed
niebezpieczenstwem zwigzanym z uderzeniem.

o Kask nie chroni przed urzgdzeniami wybuchowymi i cieczami zrgcymi.

» Nie dokonywac zadnych modyfikacii filtra lub kasku niewymienionych w niniejszej instrukgji
obstugi.

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

 Jesli kask nie przyciemni sie po zajarzeniu fuku, nalezy natychmiast zakonczy¢ spawanie i
skontaktowac sie z przetozonym lub dealerem.

o Nie zanurzac filtra w wodzie.

o Nie stosowac rozpuszczalnikdw na ostonie filtra ani podzespotach kasku.

o Uzywac wylgcznie przy temperaturach: -10 ~ 65°C (14 ~ 149°F).

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

o Chroni¢ filtr przed kontaktem z ptynami lub zanieczyszczeniami.

¢ Regularnie czysci¢ powierzchnig filtra; nie uzywacé silnych roztworéw czyszczgcych. Zawsze
utrzymywacé czujniki i ogniwa stoneczne w czystosci, czyszczac je niestrzepigca sie szmatka.



¢ Regularnie wymienia¢ pekniete/zarysowane/dziurawe przednie szybki ochronne.

o Materialy stykajgce sie ze skérg uzytkownika mogg wywotaé reakcje alergiczne u oséb
wrazliwych w niektorych okolicznosciach.

o Filtra ADF mozna uzywac¢ wytgcznie wraz z wewnetrznymi szybkami ochronnymi.

* Ostony oczu, odporne na przenikanie czasteczek poruszajacych sie z duzg predkoscia, ktére
sg noszone na normalne okulary, mogg przenosi¢ uderzenia, co moze powodowac
zagrozenie dla uzytkownika.

* \Wzmacniane okularowe soczewki mineralne moga by¢ uzywane wytgcznie w potgczeniu z
odpowiednimi soczewkami dodatkowymi.

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

INSTRUKCJE DOTYCZACE UZYTKOWANIA

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

Instrukcja obstugi kaskow ochronnych dla spawaczy G40/G50 jest zgodna z ustepem 1.4
zatgcznika Il norm WE.

Kaski G40/G50 zapewniajg statg ochrone przed promieniowaniem UV/podczerwonym 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 rogéwki i
nieodwracalne uszkodzenie soczewek oczu prowadzgce do zaémy.

ZAKRES ZASTOSOWAN

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

Kaski i filtry spawalnicze ESAB moga by¢ wykorzystywane w wiekszosci zastosowan
zwigzanych ze spawaniem fukowym oraz spawaniem TIG (w okreslonych przypadkach). Filtry
spawalnicze zapewniajg ochrone przed szkodliwym promieniowaniem UV i IR, zgodnie z
wymogiem dotyczgcym stopnia przyciemnienia, ktéry zaznaczono na kazdym z filtrow
pasywnych modelu automatycznego (ADF); wzrok chroniony jest tak dtugo, jak dtugo ostona
pozostaje opuszczona na oczy.

W ponizszej tabeli przedstawiono najbardziej odpowiednie dla filiréw spawalniczych stopnie
przyciemnienia:



Wewnetrzne natezenie pradu w amperach
. 0,5 2,5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
Proces SpaWanlal 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
powigzane techniki LU L L L L]
Reczne spaw anie elektrodami
Elektrody z rdzeniem topnikow ym 8 9 10 11 12 13 14
Hektrody z drutem topnikow ym
MIG / spaw anie metali w ostonie gazéw
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
ostonie gazéw obojetnych — argon (Ar/Hy)
(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 gazéw
aktyw nych (Ar/Co,0,) (Ar/Co,/He/H,)
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 elektrodg w gglow g) elektrody
weglowe (Oy)

Sprezone pow ietrze (O,) wykorzystyw ane
do ztobienia gazow ego

10 11 12 13 14

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

Cigcie plazmow e (cigcie laserow e)

Spaw anie mikroplazmatyczne

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

415167189 10 11 12 13 14
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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.

Zastosowania kaskow spawalniczych G40/G50 ESAB obejmujg m.in.:
Impulsy AC/DC

Przemienniki WIG/TIG

Spawanie drutem

Argon/hel

Elektrody gazu ochronnego MIG/MAG.




PRZYGOTOWANIE | EKSPLOATACJA

Kaski spawalnicze G40/G50 sg catkowicie zmontowane i gotowe do uzycia. Wystarczy
przeprowadzi¢ drobne regulacje. Wszystkie kaski spawalnicze sg wyposazone w wygodng
uprzaz, ktérag mozna regulowaé na cztery sposoby:

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

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

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

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

Nacisng¢ i obrdci€, aby ustawi¢ obwadd gtowy
Obréci¢ ,,odlegtos¢ od twarzy”

PN E

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 konserwaciji filtra nie jest konieczne przez caty
okres jego eksploatacii, jesli jest on uzywany prawidtowo.



OBSLUGA | KONSERWACJA

Czysci¢ kaski G40/G50 wytgcznie delikatnym mydtem i wodg. Wycieraé czystg bawetniang
szmatka.

Stosowanie rozpuszczalnikow jest zabronione — powoduje uszkodzenie maski i filtréw.
Nalezy zawsze wymieniac zarysowane lub uszkodzone wizjery.

Uzytkownik musi codziennie sprawdzac kask pod kgtem widocznych uszkodzen. Zewnetrzne i
wewnetrzne wizjery ulegajg zuzyciu i nalezy je regularnie wymienia¢, zastgpujgc oryginalnymi
czegsciami zamiennymi z certyfikatem ESAB.

WYMIANA ZEWNETRZNEJ SZYBKI | FILTRA SPAWALNICZEGO

Podnies¢ przednig klapke i potozy¢ kask gérg do dotu. Zdjgc zapiecie utrzymujgce szybki
ochronne i filtr spawalniczy; wymieni¢ elementy i zamontowac je z powrotem w takiej samej
kolejnosci. W razie koniecznosci wymieni¢ zapiecie. Nalezy pamietac, aby filtr spawalniczy
znajdowat sie miedzy zewnetrzng i wewnetrzng szybka ochronna.

Powtérzyc¢ te sama procedure w celu wymiany szybki ochronnej zainstalowanej na powtoce
spawalniczej; zdja¢ zapiecie utrzymujgce ostone szybki od wewnatrz i zastgpi¢ jg odpowiednig
czescig ESAB.

Patrz ilustracja ponizej
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G40

Przednia szybka ochronna
Ramka

Szkio mineralne

Uszczelka szkfa mineralnego
Mocowanie szybki

Gléwna powtoka
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5 G50

Przednia szybka ochronna
Ramka

Filtr spawalniczy
Mocowanie szybki
Gléwna powtoka



OZNACZENIE PRODUKTU

Oznaczenie produktu

Oznaczenie powtoki
spawalniczej:
ESAB EN175 B CE
Producent
Wiasciwy standard UE
Wytrzymatos¢
mechaniczna przy 120 m/s
Znak zgodnosci EC

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

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

Jesli okulary i oprawki nie noszg wspolnie oznaczenia F, B i A, ostonom oczu nalezy przypisa¢
nizszy poziom ochrony.

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



WYKAZ CZESCI | MONTAZ G40

Wykaz czesci
ELEMENT | OPIS NR CZESCI
G4060x 110 0700 000 436
G4090x 110 0700 000 437
1 Gtéwna powtoka 0700 000 515
Duzy wizjer wewnetrzny G50 Clear
2 (163 54 x 2,2 mm) 0700 000 501
3 Szkto mineralne 60 x 110 0160 292 003
3 Szkto mineralne 90 x 110 0760 031 633
4 Uchwyt klapki G50 0700 000 516
5 Okrycie gtowy G50 0700 000 415
6 Opaska Pro 0700 000 414
7 Mocowanie szvbki (ze Srubkami) 0700 000 518
8 Przednia szybka ochronna (110 x 90 x 1 mm) 0700 000 517
9 Ramka 60 x 110 0700 000 520
9 Ramka 90 x 110 0700 000 519
10 Uszczelka szkta mineralnego 60 x 110i 90 x 110 0700 000 521




WYKAZ CZESCI | MONTAZ G50

Wykaz czesci

ELEMENT | OPIS NR CZESCI

G509-13 0700 000 438

1 Gtéwna powtoka 0700 000 515
Duzy wizjer wewnetrzny G50 Clear

2 (163 x 54 x 2,2 mm) 0700 000 501

3 Filtr spawalniczy (110 x 90 x 8,5 mm) 9—13 0700 000 523

4 Uchwyt klapki G50 0700 000 516

5 Okrycie gtowy G50 0700 000 415

6 Opaska Pro 0700 000 414

7 Mocowanie szybki (ze Srubkami) 0700 000 518
Wewnetrzne szybki ochronne ADF

8 Przednia szybka ochronna (110 x 90 x 1 mm) 0700 000 517

9 Ramka ADF 0700 000 519




DANE TECHNICZNE G50 ADF

©Pole widzenia 97 x 47 mm (3,8” x 1,85”)
©Klasa optyczna 112

©Ustawienia przyciemnienia Zmienne przyciemnienie 9-13
©Czas przefaczania 0,08 ms

©Czuto$¢ i czas opdznienia Regulowane (wewnatrz)
?\?ﬂ?rona przed promieniowaniem DIN 15

©Temperatura pracy QOd -10°C do 65°C (14-149°F)
©Zasilanie Ogniwo stoneczne, bez wymiany baterii
©Ustawienia szybki Automatyczne

©Normy CE/ANSI/CSA

©Materiat kasku Specjalny materiat nylonowy
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OZNACZENIA KONTROLNE | CERTYFIKATY

Filtry spawalnicze G40 i G50 zostaly przetestowane pod katem ochrony oczu przez
nastepujace organizacje: DIN Pruf-und Zertifizierungsstelle fur Augenschutz, Alboinstr. 56, D-
12103 Berlin — jednostka notyfikowana 0196, ktdra wydaje certyfikaty zgodnosci i prowadzi
system kontroli jakosci, kontrolowana przez Komisje Europejskg, Niemieckie Ministerstwo
Pracy oraz Centralne Biuro Prowincji.

W zwigzku z tym mamy zezwolenie na uzywanie nastepujgcych oznaczen:

C € EN 166:2002
Adres firmy

Europejski znak zgodnosci  DIN CERTCO Gesellschaft fiir
Potwierdza to zgodnos¢ Konformit&tsbewertung 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
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