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1. Wstep

1.1 Informacje o przytbicy spawalniczej S1020
Produkt S1020 to sprzet ochrony osobistej (PPE) dla
spawaczy i personelu produkcyjnego. Przeznaczony
jest do spawania tukiem spawalniczym (MMA, MIG/
MAG (GMAW), TIG (GTAW)), spawania plazmowego i
ciecia plazmowego.

Przytbica spawalnicza S1020 zapewnia uzytkownikom
ochrone oczu i twarzy przed szkodliwym promieniowa-
niem. Zawiera filtr samosciemniajacy (ADF).

1.2 Podstawowe informacje o tej instrukgji
Przed rozpoczeciem uzytkowania urzadzenia nalezy
doktadnie przeczytac instrukcje. Szczegdlng uwage
trzeba poswiecic instrukcjom bezpieczenstwa.

Konwencja | Zastosowanie

Uwaga! Informacja o szczegdlnie
waznych kwestiach.

Przestroga | Opis sytuacji, ktéra

A

moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia wyposazenia
lub systemu.

Ostrzezenie | Opis sytuacji potencjalnie
niebezpiecznej, ktéra moze
doprowadzi¢ do urazu lub

Smierci.

A

1.3 Zastrzezenie

Cho¢ dotozono wszelkich staran, zeby informacje za-
warte w niniejszej instrukgji byty doktadne i kompletne,
producent nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentu-
alne btedy ani przeoczenia. Kemppi zastrzega sobie
prawo do zmiany parametréw technicznych opisanego
produktu w dowolnym momencie bez wczesniejszego
powiadomienia. Kopiowanie, rejestrowanie, powielanie
lub przesytanie tresci niniejszej instrukcji bez wcze-
$niejszej zgody firmy Kemppi jest zabronione.

2. Bezpieczenstwo

A Ostrzezenie:

« Surowo zabrania sie uzywania ze sprzetem ochrony
osobistej Kemppi jakichkolwiek czesci lub akceso-
riow innych niz marki Kemppi. Nieprzestrzeganie
tego wymogu moze skutkowac zagrozeniem dla
zdrowia.

e Zalecamy uzytkowanie przez maksymalnie 5 lat.
Okres eksploatacji zalezy od réznorodnych czynni-
kow, takich jak intensywnos¢ uzytkowania, czestotli-
wos¢ czyszczenia, sposob przechowywania i czesto-
tliwos¢ konserwacgji. Przed kazdym uzyciem nalezy
doktadnie sprawdzi¢ przytbice. Wymien wszelkie
uszkodzone lub zuzyte czesci.

« W celu zapewnienia maksymalnej ochrony nalezy
korzystac ze wszystkich funkgji regulacji.

« Nigdy nie spawac z podniesiong szybka spawalnicza
lub bez filtra spawalniczego.
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« Jedli filtr samosciemniajacy (ADF) nie Sciemni sie po
zajarzeniu tuku, nalezy natychmiast przerwac prace.
Sprawdz dokfadnie filtr ADF i zasilanie. W razie po-
trzeby wymien wiasciwe czesci.

« Filtrow spawalniczych nalezy zawsze uzywac z odpo-
wiednimi ptytkami ochronnymi.

« Nigdy nie uzywaj filtra spawalniczego bez wewnetrz-
nej szybki ochronnej.

+ Nigdy nie uzywaj porysowanego lub uszkodzonego
filtra spawalniczego i okularu.

« Materiaty, ktére moga wejs¢ w kontakt ze skorg
uzytkownika, moga powodowac reakcje alergiczne u
oséb wrazliwych.

« Produkt moze by¢ uzywany wytacznie w zakresie
temperatur -5..+55 °C.

« Produkt nie jest przeznaczony do uzytku w $rodowi-
skach zagrozonych wybuchem.

 Przytbica nie chroni przed urzadzeniami wybuchowy-
mi ani zracymi cieczami.

« Przytbica nie nadaje sie do spawania laserowego i
procesow spawania/ciecia oksyacetylenowego.

» Przytbica zapewnia zaprojektowang ochrone przed
czastkami o duzej predkosci tylko w temperaturze
pokojowej i tylko wtedy, gdy wszystkie elementy
przytbicy sa prawidtowo zamocowane, zgodnie z
opisem w instrukgji.

« Okulary noszone pod przytbica moga przenosi¢
wstrzgsy generowane przez czasteczki przemiesz-
czajace sie z wysoka predkoscia, co moze stanowic¢
zagrozenie dla uzytkownika.

A Przestroga: Nalezy pamieta¢ o usunieciu dodat-
kowej folii ochronnej z obu stron szybki ochronnej.

3. Regulacja nagtowia

3.1 Gérna czes¢ nagtowia (patrz rys. 2W)
Wyreguluj nagtowie na odpowiednia gteboko$¢ na gto-
wie, aby zapewni¢ prawidtowe wywazenie i stabilnosc.

3.2 Ciasnos¢ nagtowia (patrz rys. 2Y)

Wyreguluj ciasnos$¢ nagtowia, obracajac pokretto regu-
lacji znajdujace sie z tylu nagtowia do zadanego po-
ziomu.

3.3 Regulacja odlegtosci (patrz rys. 27)

Aby wyregulowa¢ odlegtos¢ miedzy twarzg a szyba,
zwolnij szczeling regulacyjng, naciskajac przycisk blo-
kujacy nad szczeling regulacyjna. Przesun przytbice do
przodu lub do tytu do zadanej pozygji i dokre¢. Obie
strony nalezy regulowa¢ oddzielnie. Aby zapewnic pra-
widtowy widok, obie strony muszg znajdowac sie w
jednej linii.

3.4 Regulacja kata (patrz rys. 2X)

Dziewig¢ otworéw po prawej stronie nagtowia umoz-
liwia regulacje pochylenia przytbicy do przodu. Aby
dokonac¢ regulacji, nalezy najpierw poluzowac prawe
zewnetrzne pokretto regulacji napiecia. Nastepnie pod-
nie$ wypustke ramienia ograniczajgcego i przesun ja do
zadanej pozycji. Na koniec dokre¢ pokretto regulacji
naprezenia.
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4. Czesci przyltbicy (patrz rys. 3)
1. Zewnetrzna szybka ochronna

2. Wkiad filtra/ADF

3. Wewnetrzna szybka ochronna

4. Nagtéwek

5. Skorupa

6. Uchwyt ADF

A. Tryb spawania/szlifowania

B. Przefacznik zakresu stopnia zaciemnienia
C. Pokretto czutosci

D. Pokretto stopnia zaciemnienia

E. Pokretto czasu opdznienia

F. Uchwyt na baterie litowa (CR2032)

5. Funkgje filtra samosciemniajacego

5.1 Wybor trybu pracy
Dostepne sg dwa tryby pracy: spawanie i szlifowanie
(patrz rys. 3A).

.Grind” (Szlifowanie) — Uzywany do szlifowania metalu.
W tym trybie funkcja stopnia zaciemnienia jest wyta-
czona. Stopien zaciemnienia jest ustawiony na jasny,
co zapewnia dobrg widoczno$¢ podczas szlifowania, a
przytbica chroni twarz.

Tryb szlifowania jest przeznaczony do szlifowania, a
nie do spawania. Przed wznowieniem spawania nalezy
ustawic tryb na ,Weld".

Weld" (Spawanie) — Uzywany do wigkszosci zastoso-
wan spawalniczych. W tym trybie funkcja stopnia za-
ciemnienia jest wigczona. Gdy filtr samosciemniajgcy
optycznie wykrywa tuk spawalniczy, reaguje zgodnie z
ustawieniami zdefiniowanymi przez uzytkownika; sto-
pien zaciemnienia, czas opodznienia i czutos¢ zgodnie
Z wymaganiami.

5.2 Wybér zakresu i poziomu zaciemnienia
$1020 ma dwa stopnie zaciemnienia, tj. DIN 5-8 i DIN
9-13. Uzywany zakres jest definiowany za pomoca po-
kretta wyboru zakresu zaciemnienia (patrz rys. 3B).

Uzywac Pokretto poziomu zaciemnienia (patrz rys.
3D) stuzy do wyboru odpowiedniego poziomu. Ustaw
wymagany stopien zaciemnienia w zaleznosci od uzy-
wanego procesu spawalniczego (patrz tabela na tylnej
okfadce). Poziomy zaciemnienia sa zalecane dla réznych
zastosowan spawania tukowego.

@ Uwaga: Termin ,metale ciezkie” odnosi sie do stali,
stali stopowych, miedzi i jej stopow itp.

5.3 Wybdr czasu opoznienia

Ustawienie czasu opdznienia wptywa na czas potrzebny
do przejscia ze stanu ciemnego do jasnego. Mozna go
ustawi¢ na ,MAX" (1,0 sekundy) lub ,MIN" (0,1 sekundy)
za pomocg pokretta czasu opdznienia (patrz rys. 4E).
+MAX" (1,0 sekundy) — Dtuzszy czas opdznienia jest
uzywany w wiekszosci zastosowan spawalniczych,
szczegodlnie w zastosowaniach wymagajacych wysokie-
go natezenia pradu.
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,MIN" (0,1 sekundy) — Krétsze opodznienie jest stosowa-
ne w przypadku spawania punktowego.

Diuzsze opdznienie moze by¢ réowniez uzywane do
spawania TIG (GTAW), aby zapobiec rozjasnieniu szkta
filtra spawalniczego, gdy Sciezka Swiatta do czujnikow
jest tymczasowo zablokowana przez reke, uchwyt spa-
walniczy itp.

5.4 Wybor czutosci

Czuto$¢ mozna ustawi¢ na ,HI" (Wysoka) lub ,LO" (Ni-
ska) za pomocg pokretta czutosci (patrz rys. 3C).

Aby uzyskac najlepsza wydajnos¢, zaleca sie ustawienie
wysokiej czutosci na poczatku, a nastepnie stopniowe
jej zmniejszanie, az filtr bedzie reagowat tylko na btyski
Swiatta spawalniczego, a nie na oswietlenie otoczenia
(bezposrednie stonce, silne sztuczne $wiatto, tuk spa-
walniczy sasiada itp.)

LHI" (Wysoka) — Do wiekszosci zastosowan spawalni-
czych, ale szczegdlnie do spawania przy niskim pradzie
spawania.

.LO" (Niska) — Tylko w okreslonych warunkach oswie-
tlenia otoczenia w celu unikniecia niepozadanego wy-
facznika.

5.5 Zasilanie

Przytbica spawalnicza jest zasilana wymiennym akumu-
latorem litowo-jonowym. Baterie nalezy wymieni¢, gdy
miga kontrolka ,LOW BAT.” miga.

6. Przechowywanie i konserwacja
Nieuzywany filtr nalezy przechowywa¢ w suchym miej-
scu w zakresie temperatur -10°C - +60°C. Dtugotrwata
ekspozycja na temperatury powyzej 45°C moze skroci¢
Zywotnos¢ baterii filtra. Zaleca sig, aby ogniwa stonecz-
ne filtra pozostawaty w ciemnosci lub nie byty narazone
na dziatanie $wiatta podczas przechowywania w celu
utrzymania trybu wytaczenia. Mozna to osiagnac po-
przez umieszczenie filtra na potce do przechowywania.
Zarbwno wewnetrzna, jak i zewnetrzna szybka ochron-
na (poliweglanowa) musi by¢ uzywana w potaczeniu z
filtrem samosciemniajacym, aby chroni¢ go przed trwa-
tym uszkodzeniem.

Nalezy zawsze utrzymywac ogniwa stoneczne i czujni-
ki $wiatta filtra w stanie wolnym od kurzu i odpryskow:
czyszczenie mozna wykona¢ miekka chusteczka lub
szmatka nasaczong tagodnym detergentem.

Nigdy nie uzywaj agresywnych rozpuszczalnikow, takich
jak aceton.

Jesli szybka ochronna jest w jakikolwiek sposéb uszko-
dzona, nalezy ja natychmiast wymienic.

Wymiana zewnetrznej szybki ochronnej:

Zdejmij uchwyt filtra, przesuwajac blokady w kierunku
srodka (patrz rys. 1) i podnies uchwyt filtra, aby wyjaé/
wymieni¢ zewnetrzng szybka ochronna.

Wymiana wewnetrznej szybki ochronnej:

Umies¢ paznokie¢ w zagtebieniu ponizej wktadu okien-
ka podgladu i pociagnij ptytke do gory, az odczepi sie
od krawedzi.
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7. Typowe problemy i rozwigzania
Nieregularne przyciemnianie

Nagtéwek zostat ustawiony nieréwno i odlegtos¢ od
oczu do soczewki filtra jest nieréwna. (Ponownie wy-
reguluj nagtowie, aby zmniejszy¢ réznice w odlegtosci
od filtra).

Filtr nie przyciemnia sie lub migocze

Zewnetrzna ostona jest zabrudzona lub uszkodzona
(wymien ostone); Czujniki sa zabrudzone/zablokowa-
ne lub panel stoneczny jest zablokowany (oczy$¢ po-
wierzchnie czujnika i upewnij sig, ze nie zakrywasz czuj-
nikéw lub panelu stonecznego reka lub inng przeszkoda
podczas spawania); Czutos¢ jest ustawiona na niska lub
czas opdznienia jest ustawiony na krotki (dostosuj do
wymaganego poziomu); Upewnij sig, ze wybrano odpo-
wiedni stopien zaciemnienia (nie tryb spawania).

Filtr ciemnieje, nawet gdy zajarzenie tuku nie naste-
puje

Czutos¢ ustawiona zbyt wysoko (wyreguluj czuto$¢ do
wymaganego poziomu).

Filtr pozostaje ciemny po zakonczeniu spawania

Zbyt dtugi czas opdznienia (dostosuj czas opdznienia
do wymaganego poziomu).

Powolna reakcja

Zbyt niska temperatura pracy. Nie uzywac¢ w tempera-
turach ponizej -5°C.

Przytbica spawalnicza zsuwa sie

Nagtéwek nie jest prawidtowo wyregulowany. (Ponow-
nie wyregulowad nagtowie).

POLSKI

8. Dane techniczne

Model filtra: S002

Normy: EN 175:1997, I1SO 16321-2:2021

AS/NZS 1337.1, AS/NZS 1338.1

Wymiary filtra: 110 x 90 x 9,6 mm

Obszar podgladu: 100 x 53 mm

Klasyfikacja optyczna: 1/1/1/2

Prawdziwy kolor: Tak

Czujniki tuku: 4 szt

Stopien przyciemnienia: DIN 4/5-8/9-13, bezstop-
niowy

Czutos¢: Bezstopniowy

Czas opoznienia: 0,1-1,0 s, bezstopniowy

Czas reakgji: < 0,3 ms

Ochrona UV/IR: Stopien zaciemnienia DIN 16 (staty)
Zasilacz: Ogniwo stoneczne, wymienny akumulator
litowo-jonowy

Bateria: 1 x CR2032

Wskaznik niskiego poziomu baterii: Tak

Funkgcja szlifowania: Tak

Temperatura pracy: -5°C - +55°C

Oznaczenia
Przytbica Filtr
KMP Producent 4 Jasny poziom DIN
EN 175 | Odniesienie do normy i oznaczenie 5-8 Stopien zaciemnienia poziom DIN
zgodnosci . - ;
9-13 Stopien zaciemnienia poziom DIN
F Klasa
KMP Producent
CE Oznaczenie CE (zgodno$¢ europejska
(29 pejska) 1 Klasa optyczna
16321 KMP W13 C 1-M CE L
1 Klasa rozproszenia $wiatta
16321 Odniesienie do normy P : ..
1 Roéznice w klasie przepuszczalnosci
KMP Producent Swiatta
W Ostona spawalnicza 2 Klasa zaleznosci katowej
13 Maksymalny stopien zaciemnienia 379 CE | Odniesienie do normy i oznaczenie
filtra zgodnosci
C Poziom uderzenia
1-M Sredni rozmiar gtowy
CE Oznaczenie CE (zgodno$¢ europejska)

51020
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Welding process
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