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1. Indledning

1.1 Om S1030 svejsehjelm

S1030-produkter er et personligt veernemiddel (PPE) til
svejsere og produktionsmedarbejdere. Den er desig-
net til lysbuesvejsning (MMA, MIG/MAG (GMAW), TIG
(GTAW)) og plasmasvejsning.

S1030-svejsehjelmen giver brugerne beskyttelse af
gjne og ansigt mod skadelig straling. Den har et auto-
matisk nedblaendingsfilter (ADF).

1.2 Om denne brugsanvisning

Lees denne brugsanvisning omhyggeligt igennem, far
udstyret tages i brug ferste gang. Veer iseer opmaerk-
som pa sikkerhedsanvisningerne.

Konvention | Anvendes til

Bemaerk Deri formidles vigtige
oplysninger til brugeren.

Q Forsigtig Angiver en situation, der
kan forvolde skader pa
udstyret eller systemet.

A Advarsel Angiver en muligt farlig

situation, der kan forvolde
personskade eller vaere
livsfarlig.

1.3 Ansvarsfraskrivelse

Selvom vi ger alle bestraebelser pa at sikre, at infor-
mationerne i denne vejledning er ngjagtige og fuld-
steendige, kan Kemppi ikke gares erstatningspligtig for
eventuelle fejl eller udeladelser. Kemppi forbeholder
sig til enhver tid retten til at sendre specifikationen af
et beskrevet produkt uden forudgaende varsel. Indhol-
det i denne vejledning ma ikke kopieres, nedskrives,
reproduceres eller videresendes uden forudgaende
tilladelse fra Kemppi.

2. Sikkerhed

A Advarsel!

« Det er strengt forbudt at bruge andet end Kemp-
pi-maerkede dele eller tilbehgr sammen med Kemp-
pis personlige vaernemidler. Hvis disse sikkerheds-
regler ikke overholdes, kan det medfare alvorlige
skader pa helbredet.

« Vi anbefaler en anvendelsestid pa 5 ar. Anvendel-
sestiden afhaenger af forskellige faktorer som brug,
renggring, opbevaring og vedligeholdelse. Efterse
hjelmen fer hver brug. Udskift beskadigede eller
slidte dele.

« Brug alle justeringsfunktioner for maksimum be-
skyttelse og komfort.

« Svejs aldrig med svejsevisiret oppe eller uden svej-
sefilter.

« Huvis det automatiske nedbleendingsfilter (ADF) ikke
tones markere, nar svejselysbuen teendes, skal svej-
searbejdet straks standses. Efterse ADF-filteret og
dets stremforsyning. Udskift, hvis det er ngdvendigt.
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« Brug altid svejsefiltre sammen med egnede beskyt-
telsesplader.

« Brug aldrig et svejsefilter uden den indvendige be-
skyttelsesplade.

« Brug aldrig et ridset eller beskadiget svejsefilter
og glas.

« Materialer, der kan komme i kontakt med brugerens
hud, kan give allergiske reaktioner hos modtagelige
personer.

« Dette produkt ma udelukkende anvendes i tempera-
turomrédet -5 °C...+55 °C.

« Produktet er ikke beregnet til brug i omrader med
eksplosionsfare.

+ Hjelmen beskytter ikke mod eksplosive anordninger
eller setsende vaesker.

« Hjelmen er ikke egnet til lasersvejsning og oxyacety-
lensvejsning/skaereprocesser.

« Hjelmen giver kun den tilsigtede beskyttelse mod
hgjhastighedspartikler ved stuetemperatur, og kun
nar alle hjelmkomponenter er korrekt monteret som
beskrevet i brugsanvisningen.

« Hvis hjelmen beeres over briller, kan de overfgre sla-
get fra hgjhastighedspartikler og dermed udggre en
fare for brugeren.

A Forsigtig! Serg for at fjerne eventuel beskyttelses-
folie fra begge sider af beskyttelsesglasset.

3. Justering af hovedrem

3.1 Toppen af hovedrem (se fig. 1W)
Juster hovedremmen til den korrekte dybde pa hovedet
for at sikre korrekt afbalancering og stabilitet.

3.2 Hovedremmens opstramning (se fig. 1Y)
Juster opstramningen af hovedremmen ved at dreje ju-
steringsknappen pa bagsiden af hovedremmen til det
gnskede niveau.

3.3 Afstandsjustering (se fig. 12)

For at justere afstanden mellem ansigtet og glasset skal
du lgsne justeringsrillen ved at trykke pa laseknappen
over justeringsrillen. Skub hjelmen fremad eller bagud
til den gnskede position, og stram den. Juster hver side
for sig. Begge sider skal veere pa linje for at sikre et
korrekt syn.

3.4 Vinkeljustering (se fig. 1X)

De ni huller pé hgjre side af hovedremmens top gi-
ver mulighed for justering af hjelmens fremadgaende
haeldning. For at justere skal du fgrst lasne den hgjre
udvendige spaendingsjusteringsknap. Laft derefter kon-
traarmens flig, og bevaeg den til den gnskede position.
Til sidst strammes spaendingsjusteringsknappen.
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4. Hjelmens dele (s fig. 2)
1. Udvendig beskyttelsesplade

. Filterpatron/ADF

. Indvendig beskyttelsesplade

Hovedrem

. Hjelmskal

. ADF-holder

. Nedblaendingsregulering for svejsning/
slibetilstand

B. Knap til lysfelsomhed

C. Knap til forsinkelsestid

D. Lithiumbatteriholder (CR2032)
E. Indikator for lavt batteri

> oA W

5. Funktioner for automatisk
nedblaendingsfilter

5.1 Valg af driftsindstilling
Det er muligt at vaelge svejsning eller slibning (se fig. 2E).

"Grind” (Slib) — forbeholdt metalslibning. | denne til-
stand er skyggefunktionen slaet fra. Nedbleendingsgra-
den er indstillet til let, hvilket giver frit udsyn til at slibe
med hjelmen som ansigtsbeskyttelse.

Slibetilstanden er beregnet til slibning, ikke til svejsning.
Inden svejsningen genoptages, skal tilstanden indstilles
til "Weld".

"Weld" (Svejs) — kan anvendes til svejseformal. | denne
tilstand er skyggefunktionen slaet til. Nar det automa-
tiske nedbleendingsfilter registrerer svejsebuen, reage-
rer det i henhold til de brugerdefinerede indstillinger,
dvs. nedblaendingsgrad, forsinkelsestid og falsomhed
tilpasser sig efter behov.

5.2 Valg af nedblaendingsomrade og -niveau
S003-filteret muligger nedblaendingsreguleringsomra-
de fra DIN 9-13. (Se fig. 2A)

Veelg det pakreevede nedblaendingsniveau i henhold
til den svejseproces, du vil bruge (se diagrammet pa
bagsiden).

@ Bemaeerk: Udtrykket "tungmetaller” geelder for stal,
legeret stal, kobber og dets legeringer mv.

5.3 Veelg forsinkelsestid

Indstillingen af forsinkelsestid pavirker den tid, det ta-
ger at skifte fra marke til lys. Den kan indstilles til "MAX"
(1,0 sekund) eller "MIN" (0,1 sekund) ved hjeelp af knap-
pen til forsinkelsestid (se fig. 2C).

“"MAX" (1,0 sekund) - en leengere forsinkelse anvendes
til de fleste svejseformal, seerligt til svejsning ved hgj
stramstyrke.

"MIN" (0,1 sekund) — en kortere forsinkelse anvendes
til punktsvejsning.

Laengere forsinkelse kan ogsa anvendes til TIG-svejs-
ning (GTAW) for at beskytte svejsefilterglasset mod lys,
nar lysvejen til sensorerne midlertidigt blokeres af en
hand, braender eller lignende.
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5.4 Valg af felsomhed

Fglsomheden kan indstilles til "HI" (Hgj) eller "LO" (Lav)
ved hjeelp af lysfalsomhedsknappen (se fig. 2B).

For at fa den optimale ydeevne anbefales det at indstille
lysfalsomheden til Hgj i begyndelsen og derefter redu-
cere den gradvist, indtil filteret kun reagerer pa blink
fra lysbuen og ikke pa omgivende lysforhold (direkte
sol, steerkt kunstigt lys, andre lysbuer i naerheden osv.).
"HI" (Hgj) - til de fleste svejseformal, saerligt til svejse-
opgaver, der kraever lave svejsestramme.

"LO" (Lav) — kun under seerlige lysforhold for at undga
ugnsket udlgsning.

5.5 Stremforsyning

Svejsehjelmen drives af solenergi og har et udskifte-
ligt lithiumbatteri. Udskift batteriet, nar "LOW BAT"-ly-
set blinker.

6. Tekniske data

Filtermodel: S003

Standarder: EN 175:1997, ISO 16321-2:2021
AS/NZS 1337.1, AS/NZS 1338.1
Filterstarrelse: 110 x 90 x 9 mm
Udsynsomrade: 96 x 39 mm

Optisk klassifikation: 1/1/1/2

True Color: Ja

Lysbuesensorer: 2 stk
Nedblaendingsgrad: DIN 4/9-13
Folsomhed: Trinlas

Forsinkelsestid: 0.1... 1,0 s
Reaktionstid: < 0,3 ms
UV-/IR-beskyttelse: DIN16
Stremforsyning: Solcelle, lithiumbatteri
Batteri: 1 x CR2032

Indikator for lavt batteri: Ja
Slibefunktion: Ja

Driftstemperatur: -5 °C til +55 °C

7. Hyppige problemer og l@sninger
Uregelmaessig nedblaending/deempning

Hovedremmen er indstillet ujeevnt, og der er en ujaevn
afstand fra gjnene til filterglasset. (Nulstil hovedremmen
igen for at reducere forskellen i afstand til filteret).

Filteret nedblaendes ikke eller flimrer

Den udvendige daekplade er snavset eller beskadiget
(skift beskyttelsesglasset)

Sensorer er snavsede/blokerede, eller solpanelet

er blokeret (renger sensorens overflade, og serg for
ikke at daekke sensorerne eller solpanelet med din
hand eller anden blokering under svejsningen)
Folsomheden er indstillet til lav, eller forsinkelsestiden
er indstillet til kort (juster til det @nskede niveau)

Serg for, at den rigtige nedblaending er valgt
(ikke-slibetilstand).

Filteret nedblaender ogsa, nar lysbuen ikke er anteendt

Fglsomheden er indstillet for hgjt (juster falsomheden
til det gnskede niveau).

© Kemppi Oy 2024



Filteret forbliver markt, efter svejsningen afsluttes

Forsinkelsestiden er for lang (indstil forsinkelsestiden
til det pakreevede niveau).

Langsom respons

Driftstemperaturen er for lav. Ma ikke anvendes ved
temperaturer under -5 °C.

Svejsehjelmen glider

Hovedremmen er ikke justeret korrekt. (Tilpas hoved-
remmen).

8. Reparation og vedligeholdelse

Nar filteret ikke er i brug, skal det opbevares et tart sted
i en temperatur fra -10 °C til +60 °C. Langvarig ekspone-
ring ved temperaturer over 45 °C kan reducere filterets
batterilevetid. Det anbefales at filterets solceller opbe-
vares i et markt rum eller ikke udsaettes for lys under
opbevaringen for at opretholde powerdown-tilstanden.
Dette kan opnas ved blot at placere filteret med forsi-
den nedad pa opbevaringshylden. Bade de indvendige
og udvendige beskyttelsesplader (i polykarbonat) skal
bruges sammen med det automatiske nedblaendings-
filter for at beskytte det mod permanent beskadigelse.

Filterets solceller og lyssensorer skal til enhver tid hol-
des fri for stav og sprajt: Rengering kan udferes med
en blgd papirserviet eller en klud med mildt renggrings-
middel.

Brug aldrig aggressive oplgsningsmidler sasom aceto-
ne.

Hvis beskyttelsespladerne pa nogen made er beskadi-
get, skal de straks udskiftes.

Sadan udskiftes den udvendige deaekplade:

Fjern filterholderen ved at skubbe lasene mod midten,
og loft derefter filterholderen op for at fjerne/udskifte
den udvendige beskyttelsesplade.

Sadan udskiftes den indvendige daekplade:

Placer din fingernegl i fordybningen under patronen til
udsynsglasset, og bgj linsen opad, indtil den frigares fra
kanterne af udsynsvinduets patron.
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Maerkninger

Hjelm

KMP Producent

EN 175 Standardreference- og
overensstemmelsesmaerkning

F Klasse

CE CE-maerkning (europaeisk
overensstemmelse)

16321 KMP W13 C 1-M CE

16321 Standardreference

KMP Producent

W Svejsebeskyttelse

13 Maksimal filterskygge

@ Effektniveau

1-M Gennemsnitlig mellemstor
hovedstarrelse

CE CE-meerkning (europaeisk
overensstemmelse)

Filter

KMP Producent

4 Let skygge

9-13 Meark skygge DIN 9-13

1 Optisk klasse

1 Lysdiffuserende klasse

1 Variationer i
lysgennemtraengelighedsklasse

2 Vinkelafhaengighedsklasse

379 CE Standardreference- og
overensstemmelsesmaerkning
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Welding process

A (Current)
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MIG with light alloys 10 [ 12 [ 13 ] 14 ]
Air-arc gouging 10 n] 12 [ 13 [ 14 ] 15
Plasma jet cutting 9 10 [ 11 12 13 [
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DA Fl NL PT N
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A (Strgm) A (Virta) A (Stroom) A (corrente) A (strom)

Beklzedte elektroder Paallystetyt elektrodit Bedekte elektroden Eletrodos cobertos MMA

MAG, TIG, MAG, TIG, MAG, TIG, MAG, TIG, MAG, TIG,

MIG (tungmetaller)
MIG (lette legeringer)
Luft-buemejsling
Plasma-straleskeering
Mikroplasmabuesvejsning
DE

Schutzstufe
SchweiBprozess

A (Strom)

Umbhdillte Elektroden
MAG, WIG,

MIG (Schwermetalle)
MIG (Leichtmetalle)

Fugenhobeln mit Luft-
Lichtbogen

Plasmaschneiden
Mikroplasma-
LichtbogenschweiBen
ES

Nivel de Oscurecimiento
Proceso de soldadura
A (Corriente)

Electrodos recubiertos
MAG, TIG,

MIG (metales pesados)
MIG (aleaciones ligeras)
Corte por arco de aire
Corte con plasma

Soldadura por arco de
microplasma

MIG (raskasmetallit)

MIG (kevyet seokset)
Hiilikaaritalttaus
Plasmaleikkaus
Mikroplasmakaarihitsaus
FR

Niveau de densité
Procédé de soudage

A (courant)

Electrodes couvertes
MAG, TIG,

MIG (métaux lourds)
MIG (alliages légers)
Gougeage a l'arc
pneumatique

Découpe plasma
Soudage a l'arc
microplasma

IT

Livello di oscuramento
Procedimento di saldatura
A (corrente)

Elettrodi coperti

MAG, TIG,

MIG (metalli pesanti)
MIG (leghe leggere)
Scriccatura ad arco d'aria
Taglio con plasma

Saldatura ad arco con
microplasma

MIG (zware metalen)
MIG (lichte legeringen)
Gutsen met luchtboog
Plasmasnijden
Microplasma booglassen
NO

Nyanseniva
Sveiseprosess

A (stram)

Dekkede elektroder
MAG, TIG,

MIG (tunge metaller)
MIG (lette legeringer)
Kullbuemeisling
Plasmajetskjeering
Mikroplasmalysbuesveising
PL

Stopien zaciemnienia
Proces spaw.

A (prad)

Elektrody otulone
MAG, TIG,

MIG (metale ciezkie)
MIG (stopy lekkie)

Ztobienie tukiem
powietrznym

Ciecie plazmowe

Spawanie tukowe
mikroplazma
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MIG (metais pesados)
MIG (ligas leves)
Goivagem com arco de ar
Corte a jato de plasma
Soldagem a arco com
microplasma

RO

Nivel de umbra
Proces de sudare

A (Curent)

Electrozi acoperiti
MAG, TIG,

MIG (metale grele)
MIG (aliaje usoare)
Craituire cu electrod cu aer
Taiere cu jet de plasma
Sudare cu arc de
microplasma

RU

YpoBeHb 3aTeMHeHus
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A (Tok)

MokpbITbie 371eKTpoAbI
MAG, TIG,

Ceapka MIG (taxenbie
MeTasbl)

Ceapka MIG (nerkne
cnnasbl)
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Mna3meHHasn pe3ska

MukponnasmeHHas
Ayroeas ceapka

MIG (tunga applikationer)
MIG (lattmetall)
Bagluftsmejsling
Plasmaskarning
Mikroplasmasvetsning
TR

Ton seviyesi

Kaynak islemi

A (Akim)

Ortiilu elektrotlar

MAG, TIG,

MIG (agir metaller)

MIG (hafif alagimlar)
Hava ark oluk agma
Plazma jet kesme
Mikroplazma ark kaynagi
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