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1. Introduksjon

1.1 Om S1040-sveisehjelmen

S1040-produktet utgjer personlig verneutstyr (PPE) for
sveisere og produksjonsarbeidere. Den er designet for
lysbuesveising (MMA, MIG/MAG (GMAW), TIG (GTAW))
og plasmasveising.

S1040-sveisehjelmen beskytter brukernes gyne og an-
sikt mot skadelig straling. Den er utstyrt med autoblend
sveiseglass (ADM).

1.2 Om denne handboken

Les denne handboken ngye fer du tar i bruk utstyret
for farste gang. Veer spesielt oppmerksom pa sikker-
hetsinstruksjonene.

®
A

A

Konvensjon | Brukes til

Merk Gir brukeren informasjon

som er spesielt viktig.

Forsiktig Beskriver en situasjon
som kan fare til skade pa

utstyret eller systemet.

Advarsel Beskriver en potensielt
farlig situasjon som kan
resultere i personskade eller

dedelig skade.

1.3 Ansvarsfraskrivelse

Alt er gjort for & sgrge for at informasjonen i denne
handboken er ngyaktig og fullstendig, men vi tar ikke
ansvar for eventuelle feil eller mangler. Kemppi forbe-
holder retten til nar som helst & endre spesifikasjonen
for produktet som er beskrevet uten forutgdende var-
sel. Ikke kopier, lagre, reproduser eller overfgr innhol-
det i denne handboken uten forhandsgodkjenning fra
Kemppi.

2. Sikkerhet

A Advarsel:

« Det er strengt forbudt a bruke annet enn deler el-
ler tilbeher fra Kemppi sammen med Kemppis per-
sonlige verneutstyr. Hvis du ikke overholder denne
sikkerhetsforanstaltningen, kan det oppsta alvorlig
helseskade.

« Vianbefaler & skifte ut hjelmen etter 5 ar. Levetiden
avhenger av ulike faktorer som bruk, rengjering,
oppbevaring og vedlikehold. Inspiser hjelmen far
hver bruk. Skift ut skadde eller slitte deler.

« Bruk alle justeringsmulighetene for a oppna maksi-
mal beskyttelse.

+ Ikke sveis med sveisevisiret oppe eller uten sveise-
filter.

« Hvis autoblend sveiseglasset (ADF) ikke blir mgrkere
nar lysbuen tennes, stopper du sveisingen umiddel-
bart. Inspiser ADF og stremforsyningen. Skift ut om
ngdvendig.
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« Bruk alltid sveisefiltre sammen med passende be-
skyttelsesplater.

e Aldri bruk sveisefilter uten den innvendige beskyt-
telsesplaten.

« Bruk aldri et ripet eller skadet sveisefilter og glass.

« Materialer som kan komme i kontakt med brukerens
hud, kan forarsake allergiske reaksjoner hos personer
med allergi.

 Bruk dette produktet kun innenfor temperaturomra-
det -5... +55 °C.

« Produktet er ikke beregnet for bruk i miljger med
eksplosjonsfare.

« Hjelmen gir ingen beskyttelse mot eksplosive enhe-
ter eller etsende vaesker.

« Hjelmen passer ikke til lasersveising og sveise-/skjee-
reprosesser med oxyacetylen.

« Hjelmen gir designet beskyttelse mot hgyhastig-
hetspartikler kun ved romtemperatur, og kun nar alle
hjelmkomponenter er riktig festet, som beskrevet i
handboken.

« Nar hjelmen brukes over briller, kan disse overfare
effekten av hgyhastighetspartikler og dermed utgje-
re en fare for brukeren.

A Forsiktig: Serg for a fjerne eventuell ekstra beskyt-
telsesfolie fra begge sider av beskyttelsesglasset.

3. Justering av hodereimen

3.1 Toppen av hodereimen (se fig. W)
Juster hodereimen til riktig dybde pa hodet for a sikre
god balanse og stabilitet.

3.2 Stramming av hodereimen (se fig. 1Y)
Stram hodereimen ved & vri pa justeringsknotten pa
baksiden av hodereimen.

3.3 Avstandsjustering (se fig. 12)

For & justere avstanden mellom ansiktet og linsen slip-
per du opp justeringssporet ved a trykke pa laseknap-
pen over justeringssporet. Skyv hjelmen frem- eller
bakover til @nsket posisjon og stram den. Juster begge
sider separat. De to sidene ma veere pa linje for korrekt
visning.

3.4 Vinkeljustering (se fig. 1X)

De ni hullene pa hayre side av toppen av hodereimen
gjer det mulig & justere vippingen av hjelmen fremover.
For & justere lgsner du ferst den hgyre utvendige stram-
meknotten. Laft deretter kontrollarmen til @nsket posi-
sjon. Stram til slutt justeringsknotten.
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4. Hjelmdeler (e fig. 2)
1. Ytre beskyttelsesglass

2. Filterpatron/ADF

3. Indre beskyttelsesglass
4. Hodeband

5. Maskeskall

6. ADF-holder

A. Nyanseniva-knott

B. Nyanseomrade-velger
C. Fglsomhetsbryter

D. Knott for forsinkelsestid
E. Sveise-/slipemodus

5. Autoblend sveiseglass-
funksjoner

5.1 Velge driftsmodus

Det er mulig a velge: sveising eller sliping (se fig. 2E).
"GRINDING" (sliping) — brukes ved sliping av metall. |
denne modusen er nyansefunksjonen slatt av. Nyansen
er fast i lys tilstand som gir fri sikt for sliping med mas-
ken som gir ansiktsbeskyttelse.

Slipemodus er beregnet for sliping, ikke sveising. Far
sveising gjenopptas, ma modusen endres til "WEL-
DING".

"WELDING" (sveising) — brukes ved sveising. | denne
modusen er nyansefunksjonen slatt pa. Nar autoblend
sveiseglasset optisk registrerer sveisebuen, reagerer det
i henhold til brukerdefinerte innstillinger: nyanseniva,
forsinkelsestid og falsomhet etter behov.

5.2 Valg av nyanseomrade og -niva

S1040 har to nyanseomrader: DIN 5-8 og DIN 9-13.
Omradet som brukes, angis med Nyanseomrade-vel-
geren (se fig. 2B).

Velg et egnet niva med Nyanseniva-knotten (se fig. 2A).
Juster nyansenivaet ut fra sveiseprosessen du vil bruke
(se diagrammet pa bakre cover). Nyansenivaet anbefa-
les for forskjellige typer lysbuesveising.

@ Merk: "Tunge metaller” vil si stal, stallegeringer,
kobber og kobberlegeringer osv.

5.3 Velge forsinkelsestid

Innstillingen for forsinkelsestid pavirker hvor lang tid
det tar a bytte fra mark til lys modus. Den kan stilles til
"MAX" (1,0 sekund) eller "MIN" (0,1 sekund) med For-
sinkelsestid-knotten (se fig. 1D)

"MAX" (1,0 sekund) — en lengre forsinkelse brukes ved
de fleste typer sveising, searlig hvis det kreves hgy am-
pere (stromstyrke).

"MIN" (0,1 sekund) - en kortere forsinkelse brukes ved
punktsveising.

Lengre forsinkelse kan ogsa brukes ved TIG (GTAW)-
sveising for @ unnga at sveisefilterglasset lysner nar lys-
veien til sensorene midlertidig blokkeres av en hand,
pistol osv.
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5.4 Velge fglsomhet

Fglsomheten kan stilles til "HI" (hgy) eller "LO" (lav) med
falsomhetsknotten (se fig. 2C)

For optimal ytelse anbefales det & sette falsomheten
til hay i begynnelsen og deretter gradvis redusere den
inntil filteret kun reagerer pa blinkene fra sveiselyset, og
ikke pa omgivende lys (direkte sollys, kraftig kunstig lys,
lysbuer fra sveiseren ved siden av osv.).

"HI" (hay) — for de aller fleste sveiseoppgaver, men spe-
sielt ved arbeid som innebzerer lav sveisestrgm.

"LO" (lav) — bare under noen spesifikke lysforhold i om-
givelsene for & unnga ugnsket aktivering.

5.5 Effekt

Sveisehjelmen far strem fra et utskiftbart litiumbatteri.
Nar "LOW BAT."-lampen ved siden av ADF blinker, ma
batteriet byttes.

6. Oppbevaring og vedlikehold

Nar det ikke er i bruk, ber filteret oppbevares pa et tort
sted innenfor temperaturomradet -10 °C til +60 °C.
Langvarig eksponering ved temperaturer over 45 °C
kan redusere batterilevetiden til glasset. Det anbefales
& holde solcellene til glasset i marke eller ikke eksponert
for lys under lagring for a opprettholde stremavbrudds-
modus. Dette kan oppnas ved ganske enkelt a plassere
glasset med forsiden ned pa oppbevaringshyllen. Bade
den innvendige og den utvendige beskyttelsesplaten
(polykarbonat) ma brukes sammen med autoblend svei-
seglass for a beskyttes mot permanent skade.

Det er alltid ngdvendig a holde solcellene og lyssenso-
rene til glasset fritt for stev og sprut: rengjgring kan
utfgres med et mykt papir eller en klut fuktet i mildt
vaskemiddel.

Bruk aldri aggressive lgsemidler som aceton.

Hvis beskyttelsesplatene er skadet, ma de skiftes ut
umiddelbart.

Skifte den utvendige beskyttelsesplaten:

Fjern filterholderen ved a flytte ldsene mot midten
(se fig. 2) og left opp filterholderen for a fjerne/skifte ut
den utvendige beskyttelsesplaten.

Skifte den innvendige beskyttelsesplaten:

Plasser fingerneglen i fordypningen under patronen til
visningsvinduet og bgy glasset oppover til det Igsner fra
kantene av kassetten til visningsvinduet.
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7. Vanlige problemer og hvordan
de kan lgses

Uriktig nedblending

Hodereimen er ujevnt innstilt og det er ujevn avstand
fra gynene til filterglasset. (Juster hodereimen pa nytt
for a redusere avstanden til filteret).

Filteret blir ikke markere eller flimrer

Den utvendige dekselplaten er skitten eller skadet
(bytt dekselplaten).

Sensorer er skitne/blokkerte eller solcellepanelet er
blokkert (rengjer overflaten pa sensoren og pass pa at
du ikke blokkerer sensorene eller solcellepanelet med
handen eller gjenstander mens du sveiser).
Falsomheten er stilt for lav eller forsinkelsestiden er for
kort (juster til nivaet som kreves).

Forsikre deg om at det er valgt riktig nyanse er valgt
(ikke slipemodus).

Filteret mgrkner ogsa nar lysbuen ikke er antent

Falsomheten er stilt for hay (juster falsomheten til ngd-
vendig niva).

Filteret forblir merkt etter a ha fullfert en sveis

Forsinkelsestiden er for lang (juster forsinkelsestiden til
ngdvendig niva).

Langsom respons

Driftstemperaturen er for lav. Unnga bruk ved tempe-
raturer under -5 °C.

Sveisemasken sklir
Hodereimen er ikke riktig justert. (Juster hodereimen
pa nytt).

8. Tekniske data

Filtermodell: SO04

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

Synsfelt: 100 x 60 mm

Optisk klassifisering: 1/1/1/2

True Color: Ja

Lysbuesensorer: 4 stykk

Mgrkere nyanse: DIN 4/5-8/9-13
Fglsomhet: Trinnlgs

Forsinkelsestid: 0,1-1,0 s

Reaksjonstid: < 0,3 ms

UV/IR-beskyttelse: Beskyttelse til enhver tid
Stremforsyning: Solceller og utskiftbart litiumbatteri
Batteri: 1 x CR2450

Indikator for lite batteristram: Ja
Slipefunksjon: Ja

Driftstemperatur: -5 °C til +55 °C

Merkinger

Hjelm Filter

KMP Produsent 16321 KMP W4/5-8/9-13 V2 CE

EN 175 Standardreferanse og 16321 Standardreferanse
samsvarsmerking KMP Produsent

F Klasse - W Sveisefilter

cE Eﬁ:gg;ﬂgﬁdfam“ar med 4/5-8/9-13 | Variabel nyanse

16321 KMP W13 C 1-M CE V2 Vinkelavhengighet klasse

16321 Standardreferanse CE CE-merking (samsvar med

EU-standard)

KMP Produsent

W Sveisebeskyttelse

13 Maks filterskjerm

C Effektniva

1-M Gjennomsnittlig middels
hodestgrrelse

CE CE-merking (samsvar med

EU-standard)
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Welding process

A (Current)

15] 6 [ 10 [ 15 [30 [ 40 [ 60 [ 70 [100 [ 125 [ 150 [ 175 [200]225[250]300]350]400]450]500] 600
8 [ [ [ [

Covered electrodes 9 [ 10 11 12 13 14
MAG 8 [9l 10 1 1 | 12 | 13 [ 14
TIG 8 | 9 [0 T 1 | 12 [13] 14

MIG with heavy metals 9 10 1 [ 12 [ 13 T14]
MIG with light alloys N[ 12 [ 13 T 14 |
Air-arc gouging N 12 [ 13 T 14 ] 15
Plasma jet cutting 9 10 11 12 13 |
Zﬂf’ﬁﬁlﬂ%ﬁa 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9| 10 1 | 2 |

DA Fl NL PT sV
Nedblaendingsnummer Sévyn numero Verduistering Nimero do Tathetsgrad
Svejseproces Hitsausprosessi Lasproces sombreamento Svetsmetod

A (Strgm) A (Virta) A (Stroom) Processo de soldagem A (strém)

Beklzedte elektroder Paallystetyt elektrodit Bedekte elektroden A (corrente) MMA

MAG, TIG, MAG, TIG, MAG, TIG, Eletrodos cobertos MAG, TIG,

MIG (tungmetaller)
MIG (lette legeringer)
Luft-buemejsling
Plasma-straleskaering
Mikroplasmabuesvejsning
DE
Schutzstufennummer
SchweiBprozess

A (Strom)

Umbhdillte Elektroden
MAG, WIG,

MIG (Schwermetalle)
MIG (Leichtmetalle)

Fugenhobeln mit Luft-
Lichtbogen

Plasmaschneiden
Mikroplasma-
LichtbogenschweiBen
ES

Numero 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

Numéro 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

Numero 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

Nyansenummer
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 tu
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MAG, TIG,

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

RO

Numér 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

Homep 3ateMHeHna
CBapouHbIii NpoLecc
A (TOK)

MokpbITbie 371eKTpoAbI
MAG, TIG,

Ceapka MIG (taxenbie
MeTanbl)

Ceapka MIG (nerkne
cnnasbl)

Bo3aywwHo-Ayrosas
CTpOXKa

Mna3meHHasn pe3ka

MukponnasmeHHas
AyroBas cBapka

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

Ton numarasi

Kaynak islemi

A (Akim)

Ortlu elektrotlar
MAG, TIG,

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

1BETZ

A (FBR)

BERIEBR

MAG. TIG

MIG (E€/E)

MIG (BE=)
TSRS

LB TSR
HEBFINE
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IT Dichiarazioni di conformita NL Verklaringen van overeenstemming
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