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1. Johdanto

1.1 Tietoja S1020-hitsausmaskista

S1020-tuote on hitsaajille ja muulle teollisuudessa
tyoskentelevalle henkilostolle tarkoitettu henkilo-
suojain. Se on suunniteltu kaarihitsaukseen (MMA,
MIG/MAG (GMAW), TIG (GTAW)), plasmahitsaukseen
ja leikkaukseen.

$1020-hitsausmaski suojaa kayttajan silmia ja kasvoja
haitalliselta sateilylta. Maskissa on automaattinen hit-
sauslasi (ADF).

1.2 Tietoa tastd ohjeesta

Lue tama kayttoohje huolellisesti ennen laitteen ensim-
maistd kayttokertaa. Kiinnita erityistd huomiota turval-
lisuusohjeisiin.

Merkinta Kaytto

Huomautus | Sisaltaa kayttajalle
annettavia hyodyllisia
tietoja.

Varoitus Sisaltaa tietoja tilanteesta,
joka voi aiheuttaa vahinkoa
laitteelle tai jarjestelmalle.

Vaara Siséltaa tietoja
mahdollisesta
vaaratilanteesta.

Ohjeen noudattamatta
jattaminen voi aiheuttaa
henkilévahingon tai
kuoleman.

> B> O

1.3 Vastuuvapauslauseke

Vaikka taméan kayttoohjeen siséltamien tietojen oikeel-
lisuus ja taydellisyys on pyritty varmistamaan kaikin
tavoin, virheistd tai puutteista ei voida ottaa vastuuta.
Kemppi pidattaa itsellaan oikeuden tehda tuotteen tie-
toihin muutoksia milloin tahansa ilman eri ilmoitusta.
Taman kayttdohjeen siséltamien tietojen kopiointi, tal-
lentaminen ja valittdminen eteenpéin ilman Kempilta
etukateen saatua lupaa on kielletty.

2. Turvallisuus

A Vaara:

* Muiden kuin Kempin osien ja lisdvarusteiden kaytto
Kempin henkilésuojainten kanssa on ehdottomasti
kielletty. Jos et noudata tata turvallisuusmaardysta,
terveydellesi voi aiheutua vakavia vahinkoja.

« Suosittelemme 5 vuoden kayttdaikaa. Kayttoaika
riippuu useista tekijoista, kuten kaytosta, puhdis-
tuksesta, sailytyksesta ja huollosta. Tarkasta maski
ennen jokaista kayttokertaa. Vaihda vaurioituneet
tai kuluneet osat.

o Kéaytd kaikkia saatdoominaisuuksia maksimaalisen
suojan saavuttamiseksi.

+ Ali koskaan hitsaa hitsausvisiiri ylhaalla tai ilman
hitsauslasia.
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« Jos automaattinen hitsauslasi (ADF) ei tummu, kun
valokaari syttyy, lopeta hitsaus valittémasti. Tarkasta
ADF ja sen virtaldhde. Vaihda tarvittaessa.

+ Kayta hitsauslasia aina yhdessa sopivien suojalevyjen
kanssa.

+ Al3 koskaan kdytd hitsauslasia ilman sisdpuolista
suojalevya.

+ Ala koskaan kéyta naarmuuntunutta tai vaurioitunut-

ta hitsauslasia ja linssia.

Materiaalit, jotka voivat joutua kosketuksiin kaytta-

jén ihon kanssa, voivat aiheuttaa allergisia reaktioita

herkille henkildille.

o Kéytd tata tuotetta ainoastaan lampoétila-alueella
-5..+55°C.

« Tuotetta ei ole tarkoitettu kaytettavéksi rajahdysvaa-
rallisissa ymparistoissa.

« Maski ei suojaa réjahteilta tai syovyttavilta nesteilta.

« Maski ei sovellu laserhitsaukseen eika happi-ase-
tyleenihitsaukseen/-leikkaukseen.

» Maski antaa suunnitellun suojan suurten nopeuksien
hiukkasia vastaan vain huoneenldmmassa ja vain sil-
loin, kun kaikki maskin osat on kiinnitetty asianmu-
kaisesti kdyttoohjeessa kuvatulla tavalla.

* Kun maskia kdytetddn silmélasien paalla, ne voivat
valittaa suurella nopeudella liikkuvien hiukkasten is-
kut ja aiheuttaa siten vaaran kayttajalle.

A Varoitus: Varmista, ettd poistat ylimaaraiset suo-
jakalvot suojalevyn molemmilta puolilta.

3. Padapannan sdataminen

3.1 Padpanta ylaosa (ks. kuva 2W)
Saada paapanta oikeaan syvyyteen hyvan tasapainon ja
vakauden varmistamiseksi.

3.2 Paapannan kireys (ks. kuva 2Y)
Saada paapannan kireys kaantamalla paapannan ta-
kaosassa olevaa saatonuppia haluamallesi kireydelle.

3.3 Etdisyyden saato (ks. kuva 22)

Kun haluat saataa kasvojen ja linssin valista etdisyyttd,
vapauta saatdaukko painamalla saatéaukon ylapuolella
olevaa lukituspainiketta. Liu'uta maskia eteen- tai taak-
sepdin haluttuun asentoon ja kirista. S4dda molemmat
puolet erikseen. Molempien puolien on oltava linjassa,
jotta nakyma olisi oikea.

3.4 Kulman saato (ks. kuva 2X)

Paapannan yldosan oikealla puolella olevat yhdeksan
reikda mahdollistavat maskin kallistuksen séatamisen
eteenpain. Loysaa ensin oikeanpuoleista ulkopuolista
kireyden saatonuppia. Nosta seuraavaksi rajoitusvarren
kieleke ja siirra se haluttuun asentoon. Kirista lopuksi
kireyden saatonuppi.
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4. Maskin osat (ks. kuva 3)
1. Ulompi suojalevy

2. Hitsauslasikasetti/ADF

3. Sisépuolinen suojalevy

4. Paapanta

5. Maski

6. ADF-pidike

A. Hitsaus-/hiontatila

B. Tummuusalueen valinta

C. Herkkyyssaadin

D. Tummuusasteen valinta

E. Viiveajan valinta

F. Litiumakun pidike (CR2032)

5. Automaattisen hitsauslasin
toiminnot

5.1 Toimintatilan valitseminen
Kaytettavissa on kaksi toimintatilaa: hitsaus ja hionta
(ks. kuva 3A).

"Grind” (hionta) — Kéytetddn metallien hiontatdissa.
Tassa tilassa lasin tummennustoiminto on pois paalta.
Lasi on kirkas, mika mahdollistaa selkedan nakyvyyden
hionnassa samalla kun maski suojaa kasvoja.

Hiontatila on tarkoitettu hiontaan, ei hitsaukseen. En-
nen hitsauksen aloittamista toimintatilaksi on asetetta-
va "Weld" (hitsaus).

"Weld” (hitsaus) — Kéytetdan useimmissa hitsauskoh-
teissa. Tassa tilassa lasin tummennustoiminto on paalla.
Kun automaattinen hitsauslasi havaitsee hitsauskaaren,
se reagoi kayttajan maarittelemien asetusten mukaises-
ti; tummuusaste, viiveaika ja herkkyys.

5.2 Tummuusalueen ja -tason valitseminen
S$1020-mallissa on kaksi tummuusaluetta. DIN 5-8 ja
DIN 9-13. Kaytettava alue maaritetddn tummuusalueen
valintanupilla (ks. kuva 3B).

Kayta tummuusasteen saadinta (ks. kuva 3D) sopivan
tason valitsemiseksi. Valitse tummuusaste kaytettavan
hitsausprosessin mukaan (katso takakannessa oleva
taulukko). Eri kaarihitsauskohteisiin suositellaan eri
tummuustasoja.

@ Huom: Termi “raskasmetallit” koskee teraksia, se-
osteraksid, kuparia ja sen seoksia jne.

5.3 Viiveajan valitseminen

Viiveaika-asetus vaikuttaa aikaan, joka kuluu tummasta
tilasta kirkkaaseen tilaan siirtymiseen. Se voidaan aset-
taa arvoon "MAX" (1,0 sekuntia) tai "MIN" (0,1 sekuntia)
kayttamalla viiveajan valintaa (ks. kuva 4E).

"MAX" (1,0 sekuntia) — Useimmissa hitsauskohteissa
kaytetaan pidempaa viivettd, erityisesti suurilla tehoilla
(virralla) hitsattaessa.

"MIN” (0,1 sekuntia) — Lyhyempaa viivetta kaytetaan
pistehitsauksessa.

Pidempaa viivetta voidaan kayttaa myos TIG-hitsauk-
sessa (GTAW), jotta hitsauslasi ei kirkastu, kun kasi, pol-
tin tms. estaa valiaikaisesti valon tulon antureihin.
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5.4 Herkkyyden valitseminen
Herkkyys voidaan asettaa arvoon "HI” (korkea) tai "LO"
(matala) herkkyyssaatimella (ks. kuva 3C).

Parhaan suorituskyvyn saavuttamiseksi on suositeltavaa
asettaa herkkyys aluksi korkeaksi ja pienentéa sita va-
hitellen, kunnes hitsauslasi reagoi vain hitsausvaloon,
ei ympariston valaistukseen (suora aurinko, voimakas
keinovalo, viereisen hitsaajan valokaari jne.).

"HI" (korkea) — Useimpiin hitsauskohteisiin, mutta eri-
tyisesti matalan hitsausvirran toihin.

"LO" (matala) — Vain tietyissd valaistusolosuhteissa
ei-toivottujen reaktioiden valttamiseksi.

5.5 Virta
Hitsausmaskin virtalahteena on vaihdettava Li-akku.
Vaihda paristo, kun “"LOW BAT.” -valo vilkkuu.

6. Varastointi ja huolto

Kun hitsauslasia ei kdytetd, se on sailytettava kuivassa
paikassa ldmpétila-alueella -10 °C - +60 °C. Pitkaaikai-
nen altistuminen yli 45 °C:n lampétiloille voi lyhentaa
hitsauslasin akun kayttoikaa. Hitsauslasin aurinkoken-
not suositellaan sailytettavaksi valolta suojassa, jotta
virransaastotila sailyy. Tama onnistuu asettamalla hit-
sauslasi etupuoli alaspdin esim. hyllylle. Seka sisapuo-
lista ettd ulompaa suojalevya (polykarbonaattia) on
kaytettdva yhdessd automaattisen hitsauslasin kanssa
sen suojaamiseksi pysyviltd vaurioilta.

Hitsauslasin aurinkokennot ja valoanturit on aina pidet-
tava puhtaina polysta ja roiskeista: puhdistus voidaan
tehda pehmealld liinalla tai miedolla pesuaineella kos-
tutetulla liinalla.

Ala koskaan kdyta liian vahvoja liuottimia, kuten ase-
tonia.

Jos suojalevyt ovat milldén tavoin vahingoittuneet, ne
on vaihdettava valittomasti.

Ulomman suojalevyn vaihtaminen:

Irrota suodattimen pidike siirtamalla lukituksia kohti
keskustaa (ks. kuva 1) ja nosta suodattimen pidiketta
ylos ulomman suojalevyn poistamiseksi/vaihtamiseksi.

Sisapuolisen suojalevyn vaihtaminen:

Aseta kynsi katseluikkunakasetin alapuolella olevaan sy-
vennykseen ja veda levyjd yléspéin, kunnes ne irtoavat
reunoistaan.
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7. Yleiset ongelmat ja ratkaisut
Epasaanndllinen tummuminen/himmentyminen
Paapanta on asetettu epéatasaisesti, ja etdisyys silmista

linssiin on epatasainen. (Saada paapanta uudelleen, jot-
ta etdisyysero linssiin pienenee).

Hitsauslasi ei tummu tai valkkyy

Ulompi suojalevy on likaantunut tai vaurioitunut (vaih-
da suojalevy); Anturit ovat likaantuneet / tukkeutuneet
tai aurinkokenno on likaantunut (Puhdista anturin pinta
ja varmista, ettet peitd antureita tai aurinkokennoa ka-
dellasi tai muulla esteella hitsauksen aikana); Herkkyys
on saadetty matalaksi tai viiveaika on saddetty lyhyeksi
(Saada vaaditulle tasolle); Varmista, ettd oikea tum-
muusaste on valittuna (ei hiontatila).

Hitsauslasi tummuu, vaikka valokaari ei ole syttynyt.
Herkkyys on asetettu liian korkeaksi (sdada herkkyys
vaaditulle tasolle).

Hitsauslasi pysyy tummana hitsauksen lopettamisen
jalkeen

Viiveaika on asetettu liian pitkéksi (sadda viiveaika ha-
lutulle tasolle).

Hidas reagointi

Kayttélampétila on liian alhainen. Al3 kéyta alle -5 °C:n
lampétiloissa.

Hitsausmaski liukuu

Paapantaa ei ole saadetty oikein. (Sd&dda paapanta uu-

8. Tekniset tiedot

Hitsauslasimalli: S002

Standardit: EN 175:1997, ISO 16321-2:2021.
AS/NZS 1337.1, AS/NZS 1338.1

Hitsauslasin mitat: 110 x 90 x 9,6 mm
N&kymaalue: 100 x 53 mm

Optinen luokitus: 1/1/1/2

Aidot varit: Kylla

Kaarianturit: 4 kpl

Tummuusaste: DIN 4/5-8/9-13, portaaton
Herkkyys: Portaaton

Viiveaika: 0,1-1,0 s, portaaton

Reaktioaika: < 0,3 ms

UV/IR-suojaus: Tummuusaste DIN 16 (pysyva)
Virtalahde: Aurinkokenno, vaihdettava Li-akku
Akku: 1 x CR2032

Vahaisen akkulatauksen ilmaisin: Kylla
Hiontatoiminto: Kylla

Kayttélampétila: -5°C - +55°C

delleen).
Merkinnat
Maski Hitsauslasi
KMP Valmistaja 4 Kirkas savy DIN
FI 175 Standardiviittaus ja 5-8 Tumma séavy DIN
vaatimustenmukaisuusmerkinta -
9-13 Tumma savy DIN
F Luokka .
KMP Valmistaja
CE CE-merkinta (eurooppalainen -
vaatimustenmukaisuus) 1 Optinen luokka
16321 KMP W13 C 1-M CE 1 Valon diffuusio luokka
16321 | Standardiviittaus 1 Vaihtelut valonldpéisevyysluokassa
KMP Valmistaja 2 Kulmariippuvuusluokka
W Hitsaussuojain 379 CE | Standardiviittaus ja
vaatimustenmukaisuusmerkinta
13 Hitsauslasin suurin tummuusaste
C Iskulujuustaso
1-M Keskikokoinen paa
CE CE-merkinté (eurooppalainen

vaatimustenmukaisuus)
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Welding process

A (Current)
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MAG 8 ol 10 1] 11 [ 12 [ 13 [ 14
TIG 8 [ 9 [ 10 ] 11 [ 12 [13] 14
MIG (heavy metals) 9 [ 10 11 [ 2 [ 13 1]
MIG (light alloys) 10 [ 12 [ 13 ] 14 ]
Air-arc gouging 10 n] 12 [ 13 [ 14 ] 15
Plasma jet cutting 9 10 [ 11 12 [ 13 [
Microplasma | | | | | | |
arc welding 4 5 6 7 8 9 10 1 12
DA FlI NL PT N
Svejseproces Hitsausprosessi Lasproces Processo de soldagem Svetsmetod
A (Strgm) A (Virta) A (Stroom) A (corrente) A (strom)
Bekleedte elektroder Paallystetyt elektrodit Bedekte elektroden Eletrodos cobertos MMA
MAG, TIG, MAG, TIG, MAG, TIG, MAG, TIG, MAG, TIG,
MIG (tungmetaller) MIG (raskasmetallit) MIG (zware metalen) MIG (metais pesados) MIG (tunga applikationer)
MIG (lette legeringer) MIG (kevyet seokset) MIG (lichte legeringen) MIG (ligas leves) MIG (lattmetall)
Luft-buemejsling Hiilikaaritalttaus Gutsen met luchtboog Goivagem com arco de ar  Bagluftsmejsling
Plasma-straleskaering Plasmaleikkaus Plasmasnijden Corte a jato de plasma Plasmaskarning
Mikroplasmabuesvejsning  Mikroplasmakaarihitsaus Microplasma booglassen  Soldagem a arco com Mikroplasmasvetsning
DE R NO microplasma ®
SchweiBprozess Procédé de soudage Sveiseprosess RO Kaynak iglemi
A (Strom) A (courant) A (stram) Proces de sudare A (Akim)
Umhdilite Elektroden Electrodes couvertes Dekkede elektroder A (Curer.wt) B Ortulu elektrotlar
MAG, WIG, MAG, TIG, MAG, TIG, Electrozi acoperiti MAG, TIG,
MIG (Schwermetalle) MIG (métaux lourds) MIG (tunge metaller) MAG, TIG, MIG (agir metaller)
MIG (Leichtmetalle) MIG (alliages légers) MIG (lette legeringer) MIG (m.et.ale grele) MIG (hafif alagimlar)
Fugenhobeln mit Luft- Gougeage a l'arc Kullbuemeisling MIG (aligje usoare) Hava ark oluk agma
Lichtbogen pneumatique Plasmajetskjzering Créituire cu electrod cu aer Plazma jet kesme
Plasmaschneiden Découpe plasma Mikroplasmalysbuesveising Taiere cu jet de plasma Mikroplazma ark kaynagi
Mikroplasma- Soudage a l'arc Sudare cu arc de
LichtbogenschweiBen microplasma PL microplasma ZHA
Proces spawalniczy BETZ
ES IT A (prad) RU N
Proceso de soldadura Procedimento di saldatura pra CBapouHbIi NpoLecc i~ o
- Elektrody otulone BEERIEBR
A (Corriente) A (corrente) A (Tok)
Electrodos recubiertos Elettrodi coperti MAG, TIG, [MokpbITble 3neKTpoAb! MAG, TIG
P MIG (metale ciezkie) it PoA MIG (E2/%)
MAG, TIG MAG, TIG, . MAG, TIG, ~
) ) MIG (stopy lekkie) MIG (BE®)
MIG (metales pesados) MIG (metalli pesanti) o . Ceapka MIG (taxenbie e —
. " Ztobienie tukiem MeTanbl) TSEBINSE
MIG (aleaciones ligeras) MIG (leghe leggere) owietrznym e — .
Corte por arco de aire Scriccatura ad arco d'aria pow! Y Csapka MIG (nerkue %afﬂﬁ%ﬁt}]gu
Corte con plasma Taglio con plasma clece p.\azmowe cnaase) REBTIR
p 9 p Spawanie tukowe Bo3/ylUHO-ayroBast
Soldadura por arco de Saldatura ad arco con mikroplazma CTpOXKa

microplasma

microplasma
MnasmeHHas pe3ka

MpronnaweHHaﬂ
Ayroead CcBapka
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