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1. Inledning

1.1 Om S1040-svetshjalmen

S1040-produkten &r personlig skyddsutrustning
(PPE) for svetsare och verkstadspersonal. Den ar av-
sedd for bagsvetsning (MMA, MIG/MAG (GMAW),
TIG (GTAW)) och plasmabagsvetsning.
S1040-svetshjalmen ger anvandarna skydd for 6gon
och ansikte mot skadlig stralning. Den har ett automa-
tiskt nedbléndande svetsglas (ADF).

1.2 Om denna handbok

Las handboken noggrant innan du anvénder utrust-
ningen fér férsta gangen. Agna speciell uppmérksam-
het at sakerhetsinstruktionerna.

®
A

A

Symboler Anvénds for

Obs! Formedlar information

av sarskild betydelse.

Beskriver en situation
som kan leda till skador pa
utrustningen eller systemet.

Viktigt

Varning Beskriver en potentiellt
farlig situation som kan
leda till personskador

eller dodsfall.

1.3 Friskrivningsklausul

Aven om alla anstringningar gjorts for att garantera
att informationen i denna handbok &r korrekt och full-
standig, tar vi inget ansvar for eventuella felaktigheter
eller utelamnanden. Kemppi forbehaller sig ratten att
nar som helst andra specifikationen for den beskrivna
produkten utan féregaende meddelande. Kopiering,
registrering, reproduktion eller dverféring av innehallet
i denna handbok far endast ske efter férhandsgodkan-
nande av Kemppi.

2. Sdkerhet

A Varning!

« Det arabsolut forbjudet att anvanda annat an Kemp-
pimarkta delar och tillbehér med Kemppis utrustning
for personligt skydd. Din hélsa kan skadas allvarligt
om du inte féljer denna sékerhetsbestammelse.

« Virekommenderar en anvandningsperiod pa fem (5)
ar. Anvandningsperiodens langd beror pa olika fak-
torer som t.ex. anvandning, rengéring, férvaring och
underhall. Inspektera hjalmen fore varje anvandning.
Byt ut skadade eller slitna delar.

« Anvand alla instéllningsfunktioner sa att du uppnar
maximalt skydd.

« Svetsa aldrig med svetsvisiret uppféllt eller utan
svetsglas.

*« Om det automatiska nedblédndande svetsglaset
(ADF) inte morknar nar ljusbagen tands, avbryt ome-
delbart svetsningen. Inspektera ADF-svetsglaset och
dess stromtillférsel. Byt ut det vid behov.

« Anvand alltid svetsglas tillsammans med lampliga
skyddsglas.
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* Anvand aldrig ett svetsglas utan det invdndiga
skyddsglaset.

« Anvénd aldrig ett repat eller skadat svetsglas
och glas.

+ Amnen som kommer i kontakt med huden kan féror-
saka allergiska reaktioner pa kénsliga individer.

« Anvénd denna produkt i temperaturintervallet
-5 till +55 °C.

« Anvand inte produkten i omgivningar dar det finns
explosionsrisk.

» Hjdlmen skyddar inte mot explosiva anordningar el-
ler korrosiva vatskor.

« Hjalmen &rinte lamplig for processer med lasersvets-
ning och oxyacetylen-svetsning/-skérning.

« Hjalmen erbjuder skydd mot héghastighetspartiklar
endast vid rumstemperatur, och bara da alla hjélm-
komponenter sitter fast pa ratt satt enligt handbo-
ken.

« Narglasdgon bars under hjalmen kan dessa fortplan-
ta stotar fran hoghastighetspartiklar och pa sa satt
utgdra ett riskmoment.

A Viktigt! Se till att ta bort eventuell extra skyddsfo-
lie fran bada sidorna av skyddsglaset.

3. Justera huvudbandet

3.1 Huvudbandets 6verdel (se fig. 1W)
Justera huvudbandet till ratt djup pa huvudet
for att sakerstalla ratt balans och stabilitet.

3.2 Huvudbandets atdragning (se fig. 1Y)

Justera huvudbandets atdragning genom att vrida
justeringsratten pa baksidan av huvudbandet till 6ns-
kat lage.

3.3 Avstandsjustering (se fig. 12)

For att justera avstandet mellan ansiktet och glaset ska
justeringssparet frigéras genom att trycka pa lasknap-
pen ovanfor justeringssparet. Skjut hjalmen framat eller
bakat till 6nskat lage och dra &t. Justera en sida i taget.
Bada sidorna maste vara i linje for en korrekt vy.

3.4 Vinkeljustering (se fig. 1X)

Med de nio hélen pa hoger sida av huvudbandets dver-
del kan hjélmens lutning framat justeras. For att justera,
lossa forst den hogra yttre knappen for atdragningsjus-
tering. Lyft och flytta sedan fliken till 6nskad position.
Dra slutligen at ratten for atdragningsjustering.
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4. Hjdlmens delar (se fig. 2)
1. Yttre skyddsglas

2. Svetsglaskassett/ADF

3. Inre skyddsglas

4. Huvudband

5. Hjalmskal

6. ADF-hallare

A. Installningsratt for tathetsgrad

B. Valjare for tathetsgrad

C. Instéllningsratt for val av kénslighet
D. Instéllningsratt for val av fordrdjningstid
E. Svets-/sliplage

5. Automatiskt nedblindande
svetsglas — funktioner

5.1 Vélja anvandningslage

Det ar mojligt att vélja: svetsning eller slipning (se fig. 2E).
"GRINDING” (Slipning) — Anvénds vid slipning av me-
tall. I det har laget ar tathetsgradfunktionen avstangd.
Tathetsgraden ar fast i det ljusa laget som ger klar sikt
for slipning med hjalmen som ansiktsskydd.

Sliplaget ar avsett for slipning, inte for svetsning. Innan
svetsningen aterupptas maste laget stéllas in pa "WEL-
DING".

"WELDING" (Svetsning) — Anvénds for svetsapplikatio-
ner. | det har laget ar tathetsgradfunktionen paslagen.
Nar det automatiskt nedblandande svetsglaset kanner
av svetsbagen, reagerar det enligt de anvandardefini-
erade installningarna: tathetsgrad, fordrojningstid och
kanslighet efter behov.

5.2 Vilja tathetsgrad och niva

S1040 har tva lagen for tathetsgrader, DIN 5-8 och DIN
9-13. Omradet som anvénds definieras med reglaget
for tathetsgrad (se fig. 2B).

Valj lamplig niva med installningsratten for tathetsgrad
(se fig. 2A). Justera Onskad tathetsgrad enligt den svets-
metod du ska anvanda (se diagrammet pa baksidan).
Olika tathetsniva rekommenderas for olika bagsvets-
applikationer.

@ OBS! Termen "tunga applikationer” avser stal, le-
gerat stal, koppar och dess legeringar osv.

5.3 Valja fordréjningstid

Instéllningen av fordrojningstiden paverkar hur lang tid
det tar att vaxla fran morkt till ljust Iage. Den kan stallas in
pa "MAX" (1,0 sekunder) eller "MIN" (0,1 sekunder) med
installningsratten for val av fordrojningstid (se fig. 1D)
"MAX" (1,0 sekunder) — En langre fordréjning anvands
i de flesta svetsapplikationer, sarskilt sadana med hég
stromstyrka.

"MIN” (0,1 sekunder) — En kortare férdrdjning anvands
i punktsvetsapplikationer.

Léngre fordrojning kan ockséd anvandas for TIG
(GTAW)-svetsning for att forhindra att svetsglaset tands
nar ljusvagen till sensorerna tillfalligt blockeras av en
hand, brannare osv.
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5.4 Vilja kéanslighet

Kénsligheten kan stéllas in pa "HI" (Hog) eller “LO" (Lag)
med instéllningsratten for val av kanslighet (se fig. 2C)
For basta prestanda rekommenderas att kansligheten
stélls in pa hog i borjan och sedan gradvis minskas tills
svetsglaset endast reagerar pa den ténda ljusbagen,
inte pa omgivande ljus (direkt solljus, starkt artificiellt
ljus, angransande ljusbagar osv.).

"HI" (H6g) - For de flesta svetstillampningar, sarskilt
svetsarbeten med |ag svetsstrom.

"LO" (Lag) — Endast vid vissa omgivande ljusférhéllan-
den i syfte att undvika odnskad aktivering.

5.5 Stromforsorjning

Svetshjalmen stromforsorjs av ett utbytbart litiumbat-
teri. Batteriet maste bytas ut nar lampan "LOW BAT.”
bredvid ADF blinkar.

6. Forvaring och underhall

Nér svetsglaset inte anvands ska det forvaras pa en
torr plats inom temperaturintervallet -10 °C till +60 °C.
Langvarig exponering for temperaturer ver 45 °C kan
minska svetsglasets batterilivslangd. Det rekommen-
deras att svetsglasets solceller halls i morker eller inte
exponeras for ljus under forvaring for att bibehalla det
avstangda laget. Detta kan uppnas genom att helt en-
kelt véanda svetsglaset nedat pa forvaringshyllan. Bade
invandiga och utvéndiga skyddsglas (polykarbonat)
maste anvandas med det automatiskt nedbléndande
svetsglaset for att skydda mot permanenta skador.

Det &r viktigt att halla solcellerna och glasets ljussenso-
rer fria fran damm och sténk: dessa kan rengéras med
en mjuk duk, eventuellt fuktad med milt rengéringsme-
del.

Anvand aldrig starka I6sningsmedel som aceton.

Om skyddsglasen ar skadade pa nagot satt maste de
omedelbart bytas ut.

Byte av det utvéndiga skyddsglaset:

Ta bort svetsglasets hallare genom att flytta lasen mot
mitten (se fig.1) och lyfta upp hallaren for att ta bort/
byta ut det utvdandiga skyddsglaset.

Byte av det invdndiga skyddsglaset:

Satt fingernageln i sparet nedanfor fonsterkassetten
och tryck uppat tills skyddsglaset frigors fran kasset-
tens kanter.
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7. Vanliga problem och I6sningar

Ojamn nedbldndning

Huvudbandet ar ojamnt installt och avstandet mellan
6gonen och svetsglaset &r inte lika. (Justera huvudban-
det igen for att minska skillnaden i avstand till svets-
glaset).

Svetsglaset blir inte morkt eller flimrar

Det utvandiga skyddsglaset ar smutsigt eller skadat
(byt ut skyddsglaset).

Givarna ar smutsiga/blockerade, eller solpanelen &r
blockerad (rengdr givarens yta och se till att du inte
tacker givarna eller solcellen med din hand eller annat
som skymmer under svetsningen).

Kénsligheten ar installd pa lag eller fordrojningstiden
arinstalld pa kort (justera till den 6nskade nivan).

Se till att ratt tathetsgrad har valts (ej Sliplage).

Svetsglaset moérknar nar ljusbagen inte &r tand

Kénsligheten &r for hogt installd (justera kénsligheten
till den 6nskade nivan).

Svetsglaset forblir morkt efter att svetsningen
har avslutats

Den instéllda fordréjningstiden &r for lang (justera for-
drojningstiden till den 6nskade nivan).

SVENSK

Langsam reaktion

Driftstemperaturen &r for 1ag. Anvand inte vid tempe-
raturer under -5 °C.

Svetshjalmen glider

Huvudbandet &r inte ratt justerat. (Justera huvudban-
det pa nytt).

8. Tekniska data

Svetsglasmodell: S004

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

Svetsglasmatt: 110 x 90 x 9 mm

Synfalt: 100 x 60 mm

Optisk klass: 1/1/1/2

Verklighetstrogen farg: Ja

Ljusbagssensorer: 4 st

Tathetsgrad: DIN 4/5-8/9-13

Kanslighet: Steglos

Fordrojningstid: 0.1-1,0s

Reaktionstid: < 0,3 ms

UV/IR-skydd: Skydd hela tiden
Stromfoérsorjning: Solcell, utbytbart litiumbatteri
Batteri: 1 x CR2450

Indikeringslampa for lag laddningsniva i batteriet: Ja
Slipfunktion: Ja

Driftstemperatur: -5 °C — +55 °C

Markningar
Hjalm Filter
KMP Tillverkare 16321 KMP W4/5-8/9-13 V2 CE
EN 175 Standardreferens och markning 16321 Standardreferens
om Gverensstammelse KMP Tillverkare
F Klass W Svetsglas
CE CE-maérkning (europeisk Gverensstammelse) 4/5-8/9-13 Varierande tathetsgrad
16321 KMP W13 C1-M CE V2 Vinkelberoendeklass
16321 Standardreferens CE CE-maérkning (europeisk 6verensstimmelse)
KMP Tillverkare
w Svetsskydd
13 Maximal filterskugga
C Effektniva
1-M Medelstor huvudstorlek
CE CE-maérkning (europeisk Gverensstammelse)
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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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Fl Vaatimustenmukaisuusvakuutuksia FR Déclarations de conformité

IT Dichiarazioni di conformita NL Verklaringen van overeenstemming
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