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WELDING PROCESS OR RELATED TECHNIQUE
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[PL] OSTRZEZENIA BEZPIECZENSTWA - PRZECZYTAC PRZED
ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA

A

OSTRZEZENIE

Przed przystgpieniem do eksploatacji nalezy przeczytac ze zrozumieniem instrukcje obstugi

A

Kaski spawalnicze z funkcjq automatycznego przyciemniania zostaty
opracowane w celu ochrony oczu i skéry przed iskrami, rozpryskami i
szkodliwym promieniowaniem wystepujgcym w normalnych warunkach
spawania. Filtr z funkcjq 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 dostosowa¢ do
uzytkownika. Ustawi¢ czas opdZnienia, czutodd i stopiet zaciemnie-
nia wedtug wtasnych potrzeb.

Kask nalezy przechowywa¢ w suchych, chtodnych zaciemnionych
pomieszczaniach. W przypadku dtugiego okresu przechowywania

A

OSTRZEZENIE

nalezy wyjg¢ akumulator.

»  Kask spawalniczy z funkcjg automatycznego przyciemniania nie
jest przeznaczony do uzytku przy spawaniu laserowym ani do
spawania tlenowo-acetylenowego (gazowego).

» Nigdy nie umieszcza¢ kasku i filtra z funkcjg automatycznego
przyciemniania na gorqcej powierzchni.

»  Nigdy nie otwiera¢ ani nie modyfikowac filtra z funkcjq automaty-
cznego przyciemniania.

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

»  Kask nie chroni przed urzqdzeniami wybuchowymii cieczami zrgcymi.

»  Nie dokonywa¢ zadnych modyfikadiji filtra lub kasku niewymienionych
w niniejszej instrukcji obstugi.

»  Nie uzywad czesci zamiennych innych niz okreslone w niniejszej
instrukcji obstugi. Nieupowazniona modyfikacja lub nieoryginalne
czedci zamiennie spowodujq uniewaznienie gwarancji i narazq
operatora na odniesienie urazu.

»  Jedli kask nie przyciemni sie po zajarzeniu tuku, nalezy natychmiast
zakonczy¢ spawanie i skontaktowac sie z przetozonym lub dealerem.

»  Nie zanurzad filtra w wodzie.

»  Nie stosowac rozpuszczalnikéw na ostonie filtra ani podzespotach
kasku.

»  Uzywaé wytgcznie przy temperaturach: -5°C ~ +55°C (23~131°F).
Temperatura przechowywania: -20°C ~ +70°C (-4°F ~ 158°F). W

INSTRUKCJE DOTYCZACE UZYTKOWANIA
OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem uzytkowania kasku przy

spawaniu nalezy przeczytac ze zrozumieniem instrukcje

bezpieczenstwa.

przypadku nieuzywania kasku przed dtuzszy okres nalezy
przechowywa¢ go w suchych, chtodnych i zaciemnionych po-
mieszczeniach.

»  Chronic filtr przed kontaktem z ptynami lub zanieczyszczeniami.

»  Regularnie czysci¢ powierzchnie filtra; nie uzywad silnych roztworéw
czyszczqeych. Czujniki alezy zawsze utrzymywaé w czystosci za
pomocq czystej, niestrzepiqcej sie chusteczki.

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

»  Materiaty stykajqce sie ze skérq uzytkownika mogg wywotaé reak-
cje alergiczne u oséb wrazliwych w niektérych okolicznosciach.

»  Filtra ADF mozna uzywac wytgcznie wraz z wewnetrznymi szybkami
ochronnymi.

»  Pod kaskiem nalezy nosi¢ zatwierdzone okulary ochronne z ostonami
bocznymi.

»  Ostony oczu, odporne na przenikanie czqsteczek poruszajqcych
sie zduzq predkoscig, ktére sg noszone na normalne okulary, mogq
przenosi¢ uderzenia, co moze powodowac zagrozenie dla
uzytkownika.

»  Wzmacniane okularowe soczewki mineralne mogq by¢ uzywane
wytqcznie w potqczeniu z odpowiednimi soczewkami dodatkowymi.

»  Jesliokulary i oprawki nie noszg wspdlnie oznaczenia F lub B, ostonom
oczu nalezy przypisac nizszy poziom ochrony.

ZAKRES ZASTOSOWAN
OSTRZEZENIE! Przed rozpoczeciem uzytkowania kasku przy
zytad

spawaniu nalezy prz ozumieniem instrukcje

bezpieczenstwa.

Instrukcja obstugi kaskéw ochronnych dla spawaczy Béhler Welding
jest zgodna z ustepem 1.4 zatqcznika Il Rady (UE) 2016/425.

Kaski Bohler Welding zapewniajq statg ochrone przed promieniowa-
niem UV/IR oraz zabezpieczajq twarz i oczy przed iskrami w trakcie
procesu spawania.

Na promieniowanie powstajqce podczas zajarzania tuku nalezy
patrze¢ wytqcznie z uzyciem srodkéw ochrony wzroku. Ich brak moze
spowodowac bolesne zapalenie rogéwkii nieodwracalne uszkodze-
nie soczewek oczu prowadzqgce do zaémy.

GWARANC,

Obowiqzujq warunki gwarancji okreslone w Ogdlnych Warunkach
Sprzedazy voestalpine Béhler Welding (dostepnych na stronie https://
www.voestalpine.com/welding/global-en/terms-conditions/). Wiecej
informacji mozna uzyskac u autoryzowanego sprzedawcy. Gwaran-
cja obejmuje wytqcznie wady materiatowe i produkcyjne. W przy-
padku uszkodzen spowodowanych niewtasciwym uzytkowaniem,
nieautoryzowangq interwencjq lub uzytkowaniem nieprzewidzianym
przez producenta, gwarancja i odpowiedzialno$é tracq waznosc.
Odpowiedzialno$¢igwarancjawygasajq rowniez w przypadku uzycia
czedci zamiennych innych niz oryginalne czesci zamienne.

Kaski i filtry spawalnicze Bohler Welding mogq by¢ wykorzystywane
w wiekszo$ci zastosowan zwiqzanych ze spawaniem tukowym oraz
spawaniem TIG (w okreslonych przypadkach). Filtry spawalnicze
zapewniajg ochrone przed szkodliwym promieniowaniem UV i IR,
zgodnie z wymogiem dotyczqcym stopnia przyciemnienia, ktéry
zaznaczono na kazdym z filtréw pasywnych modelu automatyczn-
ego (ADF); ochrona oczu pozostaje tak dtugo, jak przytbica spawal-
nicza znajduje sie w pozycji dolnej, zakrywajqcej wzrok.

W ponizszejtabeli przedstawiono najbardziej odpowiednie dla filtrow
spawalniczych stopnie przyciemnienia: (s.5)

W zaleznosci od warunkéw zwigzanych z danym zastosowaniem
mozna uzy¢ nastgpnego najwyzszego lub najnizszego poziomu
ochrony.

Ciemniejsze pola odpowiadajg tym obszarom, w ktérych nie mozna
uzy¢ odpowiedniego procesu spawania.

Zastosowania kaskéw spawalniczych Bshler Welding obejmujg m.in.:
» Spawanie pulsem prgdem statym i zmiennym

» Spawanie metodq WIG/TIG

» Spawanie gazowe

» Spawanie w mieszance Hel-Argon

» Spawanie w ostonie gazowej MIG/MAG
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PRZYG WANIE | EKSPLOATACJ

1.1. Ustawienie nakrycia gtowy Multi Adjust

Kaski spawalnicze Bohler Welding sq catkowicie zmontowane i goto-
we do uzycia po przeprowadzeniu drobnych regulacji. Wszystkie
przytbice spawalnicze Evolution Vision sq wyposazone w wygodne
nakrycie gtowy, ktére posiada 4 punkty regulacji dla maksymalnego
komfortu.

Requlacja gérnej czesci gtowy: Wzdtuz géry znajdujq sie 3 paski re-
gulacyjne. Odpig¢ pasek z zegarkiem i bokiem do preferowanej po-
zycji, a nastepnie ponownie zapiqé.

Rozmiar opaski na gtowe: Obré¢ pokretto regulacyjne z tytu zespotu
nakrycia gtowy, aby dopasowac je do gtowy uzytkownika. (str. 6 - Rys.
03)

Requlacja wzdtuzna: Umozliwienie przesunigcia skorupy kasku blizej
lub dalej od twarzy. Aby je wyregulowaé, nacisnij przycisk po lewej i
prawej stronie kasku i przesur go do przodu lub do tytu. Zwolnienie
przycisku powoduje zablokowanie regulacji wzdtuznej. (str. 6 - rys. 01)

Regulacja kgtowa: Umozliwiajgca pochylenie kasku w celu optyma-
lizacji orientacji widzenia. W celu regulacji podnie$ grabke pociqggnij
jq delikatnie w kierunku wnetrza kasku i obré¢ w lewo/prawo, az zna-
jdzie sie w wymaganej pozycji blokujgce;j. (str. 6 - Rys. 02)

1.2. Ustawianie filtra spawalniczego z automatycznym przyciem-
nianiem (ADF)

ON/ OFF

Naciénij przycisk wtgczania/wytqczania, aby wiqczy¢ ADF. Uzyjtego
samego procesu, aby wytqczy¢é ADF.

Regulacja odcieni w ADF (str. 7 - Rys. 08):
Naci$nij przycisk ,MODE", aby przetqczy¢ sie miedzy trybami “WELD*,
L,CUT, ,AUTO" i, Shade Lock*:

»  Tryb spawalniczy (WELD) - Naci$nij przycisk przyciemnienia, aby
ustawi¢ przyciemnienie w zakresie od 9 do 14. Kazde naciénigcie
powoduje zwiekszenie przyciemnienia o 0,5 stopnia. Po osiggnieciu
odcienia 14 nastgpi powrét do 9.

»  Tryb Cut (CUT) - Naci$nij przycisk przyciemnienia, aby ustawi¢
przyciemnienie w zakresie od 4 do 8. Kazde nacisnigcie powodu-
je zwiekszenie przyciemnienia o 0,5 stopnia. Po osiggnieciu od-
cienia 9 nastgpi powrdt do 4.

Evolution V80M ADF:

»  Auto Shade (AUTO) - ADF automatycznie wybiera odpowiedni
odcien wzalezno$ci od intensywnosci tuku spawalniczego. Mozna
dostosowa¢ odcien do wtasnych preferencji, zmniejszajgc/
zwiekszajqc stopien zaciemnienia o +/-2. W tym celu nalezy
nacisnq¢ przycisk zaciemnienia.

» Blokada odcienia (Shade Lock) - ADF bedzie dziata¢ pasywnie i
pozostanie zablokowany w ustawionym odcieniu. Nacisnij przycisk
przyciemniania, aby ustawi¢ przyciemnienie w zakresie od 4 do
14. Kazde naci$niecie powoduje zwigkszenie zaciemnienia o0 0,5
stopnia. Po osiggnigciu odcienia 14 nastgpi powrét do 4.

Tryb szlifowania (GRIND) - Nacisnij przycisk ,GRIND" z boku skorupy
kasku, aby wtqczy¢/wytgczyc tryb ,GRIND*.

Kontrola opéznienia, tryb Tack, 2-stopniowe opéznienie i ptynne
opdZnienie

Funkcja opdznienia reguluje, jak szybko soczewka powraca do stanu
czystego po zatrzymaniu tuku.
Abywyregulowac opdznienie, nalezy nacisnqé przycisk,, DELAY*, kazde
nacis$nigcie powoduje jednorazowe zwiekszenie poziomu opdznienia
i powrdt do poczqtku. Opdznienie moze by¢ regulowane w 6 krokach
(0.1-0.85 sek.)

Evolution V80OM ADF:

Aby przetgczy¢ na tryb Tack Mode, 2-Step Delay i Smooth Delay,

nalezy naciska¢ przycisk ,DELAY" do momentu wskazania zgdanej

funkcji.

»  Tryb Tack (TACK) - pomiedzy zgrzewami punktowymi ADF po-
zostaje w potciemnym odcieniu (jasniejszym niz wybrany odcien).
Jeslipraca nie jest kontynuowana, po 2 sekundach przetgcza sie
w stan wyczyszczenia.

»  2-Step Delay (2-STEP) - otwieranie stanu ciemnego do jasnego
w krokach (2 regulowane czasy trwania).

» Smooth Delay - stopniowo zmniejsza odcien z ciemnego do
jasnego.

é ie oczu.

Funkcje te p

Kontrola czutosci (SENS) - Regulacja czutosci pozwala na ustawienie
ADF na optymalnym poziomie w zaleznosci od o$wietlenia otoczenia.
Aby zmieni¢ czuto$é, nacisnij przycisk ,SENS*. Kazde naciéniecie
powoduje zwiekszenie poziomu opdznienia o jedenipowrdtdo poczqtku.
Czutos$¢ moze by¢ regulowana w 6 krokach.

Niski poziom baterii - Gdy wskaznik niskiego poziomu natadowania
baterii miga nawyswietlaczu, nalezy jak najszybciej wymieni¢ baterie.
W celu wymiany baterii nalezy postepowac zgodnie z instrukcjami
zawartymi w czesci dotyczgcej konserwacji.

Przed rozpoczeciem pracy ostroznie sprawdzi¢ kask spawalniczy i
filtr ADF pod kgtem widocznych $ladéw, peknig¢, wyztobien lub
zarysowan na powierzchni; uszkodzone powierzchnie, nawet na ptytkach
ochronnych, ograniczajqg pole widzeniaizmniejszajg poziom ochrony.
Jedli ptytkiochronne sq zarysowane, uszkodzone lub pokryte rozpryska-
mi, nalezy je wymienié.

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

OBSLUGA | KONSERWACJA

Czyscic¢ kaski Bohler Welding wytqcznie delikatnym mydtem i wodq.
Wyciera¢ czystg bawetniang szmatkg.

Stosowanie rozpuszczalnikdw jest zabronione - powoduje uszkodze-
nie maski i filtréow.

Nalezy zawsze wymieniac zarysowane lub uszkodzone wizjery.
Uzytkownik musi codziennie sprawdzac kask pod kqtem widocznych
uszkodzen. Zewnetrzne iwewnetrzne wizjery ulegajg zuzyciuinalezy
je regularnie wymienia¢, zastepujqc oryginalnymi czeéciami zami-
ennymi z certyfikatem Universal.

Zalecamy wymiane co 2-3 lata. Dtugosc¢ okresu eksploatacji zalezy
od wielu czynnikéw, takich jak stosowanie, czyszczenie, przechowy-
wanie i konserwacja. Czestotliwo$¢ kontroli i wymiany uszkodzonych
czesci (zalecana).

WYMIANA SOCZEWKI OCHRONNEJ

Dopilnowaé, aby kask byt zawsze wyposazony w zewnetrzng i
wewnetrzng szybke ochronng.

Szybki te nalezy wymienié, jeli sq pekniete, uszkodzone lub po-
kryte rozpryskamispawalniczymido tego stopnia, Ze ograniczone
jest pole widzenia.

Przed uzyciem nalezy pamietac o zdjeciu folii ochronnych z nowych
soczewek ochronnych.

Soczewka pokrywy zewnetrznej: (str. 7 - rys. 07)

1. Zewnetrzna szybka ochronna jest zamontowana z przodu klap-
ki. Aby zdjq¢ soczewke, nacisnij przycisk znajdujqcy sie po lewej
stronie kasku, co spowoduje zwolnienie blokady. Po odbloko-
waniu podnies soczewke, ciggngc jg na drugq strone kasku.
Aby ponownie zatozy¢ nowq soczewke, umiesc jg pod klapkg
po prawej stronie kasku (powinien by¢ styszalny dzwiek
klikniecia) i ustaw soczewke w doét na klapce, zapewniajqc kwa-

N
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dratowe dopasowanie. Uzywajgc kciukdw, przesun daszek w
lewo i w prawo od przycisku, a daszek kliknie. Przytbica jest
teraz prawidtowo dopasowana.

Wymiana soczewki wewnetrznej: (str. 6 - rys. 04)

1. Aby wyjq¢ wewnetrzng soczewke, podnies jg od dotu (w miejs-
cu mostka nosowego), az soczewka wyskoczy.

2. Abyzamontowad nowg soczewke wewnetrzng, umies¢ jedng
strone pod wypustkami. Lekko zegnij soczewke i wepchnij
przeciwng strone, upewniajgc sig, ze soczewka znajduje sie pod
wszystkimi wypustkami.

WYMIANA BATERII

rys. 05)

1. Aby wymieni¢ baterie ADF, nalezy wyjq¢ ADF z kasku. W tym
celu nalezy potozy¢ kask twarzg w dét i podnies$¢ nakrycie
gtowy. Umozliwi to dostep do ADF. Wcisnij palcem
sprezynujqcq wypustke znajdujqcq sie w dolnej czedci ADF.
Przytrzymujgc wypustke, podnies ADF do géry. Spowoduje to
zwolnienie podajnika ADF z zaczepdw i wysunigcie podajnika
ADF.

Nalezy pamigtaé, ze ADF jest podtqczony kablem do przycis-
ku Grind. Nalezy unikaé naprezen lub nacisku na kabel.

2. Uchwyt baterii znajduje si¢ na gérze i mozna uzyska¢ do niego
dostep od przodu. Rowek umozliwia delikatne wyciggniecie
uchwytu na zewngtrz.

3. Baterie nalezy wyjq¢ i zutylizowa¢ zgodnie z lokalnymi przepi-
sami.

4. Umies¢ nowe baterie w uchwycie, zwracajqc uwage na
prawidtowq biegunowo$¢ i wsur uchwyt baterii z powrotem do
ADF.

5. Ponownie zamontowa¢ ADF w kasku. Upewnij sig, ze najpierw
umiescites zaczepy na gérze ADF przed wsunieciem ADF do
jego pozycji w ramce. Delikatnie popchnij go w dét, az zatrza-
ski sprezynowe klikng, co zabezpieczy ADF z powrotem na
miejscu. (str. 6 - rys. 06)

OZNACZENIE CE NZS/A!

Automatycznie przyciemniajgcy filtr spawalniczy (ADF):

Evolution V80 16321VAW2.5/4-8/9-14 | VA2.5/4-8/9-14

V1CE
Evolution V80OM VA2.5/4-8/9-14

VA 2.5/4<14M

Oznaczenie kasku:

| 16321 VAW15EHM 1-M CE | VAB

Oznaczenie obiektywu pokrywy:

| EN1661B | VAB

Znaczenie:

W - filtr spawalniczy

2.5 - oznaczenie stanu jasnego

4 - oznaczenie najjasniejszego stanu przyciemnienia
14 - oznaczenie najciemniejszego stanu przyciemnienia
VA - identyfikatory producentéw

V1 - klasa optyczna

EN 379 /1SO 16321 - numer normy

B/ E - klasa uderzenia o $redniej energii

WYKRYWANIE | USUWANIE USTEREK

1. Brak przetgczania - podczas spawania nie dziata funkcja au-
tomatycznego przyciemnienia (brak przyciemnienia). Na-
tychmiast przerwa¢ spawanie: Sprawdzi¢ zalecenia czutosci i
przeprowadzi¢ regulacje. Doktadnie wyczysci¢ szybke i czujni-
ki. Uwaga! Nalezy upewnic sig, ze czujniki sq czyste i skierowa-
ne przodem do tuku; dla kgtéw 45° i wiekszych nie sq dozwolo-
ne; $wiatto zajarzenia tuku moze nie dociera¢ do czujnikéw.

N

Brak przetqczania - funkcja automatycznego przyciemnienia
nie wytqcza sie (filtr pozostaje przyciemniony) po wygaszeniu
tuku spawalniczego lub gdy tuk nie jest obecny.

Dostosowac czuto$é, delikatnie przekrecajgc pokretto w kie-
runku ustawienia ,Lo". Gdy otoczenie jest wyjgtkowo jasno,
moze by¢ konieczne zmniejszenie o$wietlenia.

W przypadku jakiejkolwiek usterki podczas testowania lub
uzywania nalezy zaprzestac uzywania kasku i skontaktowac sie
z lokalnym przedstawicielem handlowym.

LISTA CZE$

PRZY+LBICA SPAWALNICZA
HLER WELDING (s.4)

Evolution V80 - 89068 Wewnetrzna szybka ochronna - 89071
Evolution V80M (auto) - 89070 Tasma ochronna - 886805
Przedniaszybkaochronna-87132 Uprzqz - 87134
ADF Evolution V80 - 87137 Adapter dioptria - 89073
ADF Evolution V80M (auto) - 87135 Dioptria +1,0 - 32444
Bateria ADF CR2450 - 32517 Dioptria +1,5 - 32445
Wygodna wyscidtka szyi - 89129 Dioptria +2,0 - 32452
Dioptria +2,5 - 32456

OZNACZENIA KONTROLNE | CERTYFIKATY

Filtry spawalnicze Bohler Welding zostaty przetestowane pod kgtem
ochrony oczu przez nastepujqce organizacje: ECS GmbH - European
Certification Service Augenschutz und Persénliche Schutzausriistung
Laserschutz und Optische Messtechnik

Laboratorium badawcze akredytowane przez DAkkS D-PL-19590-
02-00

Notyfikowane przez Central Authority of the Federal States for Sa-
fety Technologies (ZLS) - ZLS-NB-0156

To urzgdzenie PPE jest zgodne z nastepujgcymi obowiqzujgcymi
normami UE:

Europejski znak zgodnosci - Potwierdza on, ze produkt spetnia

wymagania rozporzgdzenia o srodkach ochrony indywidualnej
(UE) 2016/425.

EN166B:2001
1SO 16321

To urzqdzenie PPE jest zgodne z nastepujgcymi obowigzujgcymi
normami australijskimi i nowozelandzkimi:

AS/NZS 1337.1:2010
(Przytbica spawalnicza - korpus, szybki ochronne)
AS/NZS 1338.1:2012 (ADF)
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