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According to the Council Directive (EU) 2016/425 entering into force 9 March 2016
This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer.

Type of equipment
Welding Helmet

Type designation
L30 Laser Welding Helmet 0700 700 100

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorized representative established within the EEA
Name, address, and telephone No:

ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004

402 77 Gothenburg, Sweden

Phone:+46 (0) 31 50 90 00

The following harmonized standard in force within the EEA has been used in the design:
EN ISO 16321-1:2022 Eye and face protection for occupational use. Part 1: General requirements

EN ISO 16321-2:2021 Eye and face protection for occupational use. Part 2: Additional requirements for
protectors used during welding and related techniques

EU Type Examination Certificate and Test Certificates issued by:
ECS GmbH — European Certification Service

Huttfeldstrasse 50

73430 Aalen, Germany

Notified body number 1883

Performed and issued the EU type-examination certificate C4236.1ESAB
Expiry 2029/12/25

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorized representative, that the equipment in question complies with the safety requirements
stated above.
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2025-07-10 Peter Burchfield General Manager /
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1 BEZPIECZENSTWO

1

BEZPIECZENSTWO

1.1

Znaczenie symboli

Ponizsze symbole stosowane w niniejszej instrukcji oznaczaja: Uwaga! Zachowaé¢ ostroznosé!

N

NIEBEZPIECZENSTWO!
Oznacza bezposrednie zagrozenia, ktére, jesli nie uda sie ich uniknaé, beda
skutkowaé odniesieniem powaznych obrazen ciata lub smiercia.

OSTRZEZENIE!
Oznacza potencjalne zagrozenia, ktére moga skutkowa¢ odniesieniem obrazen ciata
lub $miercia.

PRZESTROGA!
Oznacza zagrozenia, ktére moga skutkowaé odniesieniem niewielkich obrazen ciata.

A
A
A

1.2

OSTRZEZENIE!

Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem instrukcje
obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP oraz karty
charakterystyki (SDS).

Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

OSTRZEZENIE!

Przestrzeganie niniejszych zasad bezpieczernstwa ma stuzy¢ ochronie uzytkownika. Stanowig
one podsumowanie informacji o srodkach ostroznosci zawartych w rozdziale pt. Dodatkowe
informacje dotyczace bezpieczenstwa. Przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosci
montazowych lub obstugi urzgdzenia nalezy zapozna¢ sie z ponizszymi zasadami
bezpieczenstwa, ktorych nalezy przestrzegaé, a takze z wszelkimi innymi instrukcjami, kartami
charakterystyki, etykietami itd. Nieprzestrzeganie niniejszych zasad bezpieczenstwa moze
doprowadzi¢ do obrazen ciata lub $mierci.

CHRON SIEBIE | INNYCH

:'ﬂ éi Niektére prace podczas spawania, ciecia czy ztobienia sg gtosne i

wymagajg ochrony stuchu. Luk elektryczny, podobnie jak stonce, emituje
promienie ultrafioletowe (UV) i inne, ktére moga byé szkodliwe dla skéry
oraz oczu. Goracy metal moze spowodowaé oparzenia. Aby nie dopuscié¢ do
wypadku, niezbedne jest ukonczenie odpowiedniego szkolenia w zakresie
prawidtowego korzystania ze sprzetu i proceséw technologicznych.
Dlatego:

1. Nosi¢ przyibice spawalniczg wyposazong w filtr o odpowiednim zaciemnieniu, aby chroni¢ twarz i
oczy w czasie spawania lub ogladania.

2. Przebywajgc w strefie roboczej, zawsze nalezy mieé zatozone okulary ochronne z bocznymi
ostonami, nawet wtedy, kiedy wymagany jest kask, ostona twarzy czy gogle.

3. Podczas wykonywania lub obserwowania prac nalezy korzystaé z ostony twarzy wyposazonej w
odpowiedni filtr i elementy chronigce oczy, twarz, szyje oraz uszy przed iskrami i promieniem tuku
elektrycznego. Nalezy ostrzec inne osoby znajdujgce sie w poblizu, aby nie patrzyty na tuk ani nie
zblizaly sie do miejsca iskrzenia badz goracych elementéw metalowych.
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1 BEZPIECZENSTWO

4. Aby zapewni¢ sobie odpowiednig ochrone przed iskrami, promieniem tuku elektrycznego i gorgcym
metalem, nalezy zatozyé ognioodporne rekawice, koszule z dlugim rekawem z grubej tkaniny,
spodnie bez mankietow, wysokie buty oraz kask spawalniczy bgdz czapke ostaniajgcg wiosy. W
niektorych sytuacjach moze by¢ wymagany ognioodporny fartuch, chronigcy przed gorgcem i
iskrami.

5. Gorace iskry lub opitki metalu moga przedostac sie do podwinietych rekawdw, mankietow spodni
lub kieszeni. Rekawy i kotnierz powinny by¢ zapiete, a na przedniej czesci stroju nie powinny
znajdowac sie otwarte kieszenie.

6. Chroni¢ osoby postronne przed promieniem tuku elektrycznego oraz iskrami, ustawiajgc niepalng
przegrode lub zastone.

7. Podczas rozdrabniania zuzlu lub szlifowania nalezy mie¢ zatozone na okularach ochronnych
dodatkowe gogle. Rozdrabniany zuzel moze by¢ goracy i potrafi daleko odpryskiwaé. Osoby
postronne takze powinny mie¢ zatozone gogle na okularach ochronnych.

’—\\?C‘I:\ POZARY | WYBUCHY

A
Otwarte ptomienie i tuki moga wywota¢ pozar. Goracy zuzel i iskry takze
moga spowodowaé pozar badz wybuch. Dlatego:

1. Chroni¢ siebie innych przed iskrami i gorgcymi elementami metalowymi.

2. Odsung¢ odpowiednio daleko od miejsca pracy wszelkie materiaty palne albo przykry¢ je niepalng
ptachta. Do materiatéw palnych zalicza sie m.in. drewno, tkaniny, trociny, paliwa ciekte i gazowe,
rozpuszczalniki, farby i lakiery, papier itp.

3. Gorace iskry i rozgrzane elementy metalowe mogg przedostac sie przez pekniecia lub szczeliny w
podtodze badz Scianie oraz spowodowac niewidoczny, tlgcy sie pozar pod podtoga albo Sciang.
Nalezy zadba¢ o to, by tego rodzaju szczeliny byly odpowiednio zabezpieczone przed iskrami i
elementami metalowymi.

4. Przed przystgpieniem do spawania lub wykonywania innego rodzaju gorgcych prac nalezy
doktadnie oczyscic obrabiany element z wszelkich substancji, ktére mogtyby stworzy¢ zagrozenie
tatwopalnymi badz toksycznymi oparami. Nie wykonywac¢ gorgcych prac na zamknietych
pojemnikach. Moze to spowodowac¢ ich wybuch.

5. Na czas wykonywania prac nalezy zapewnic sobie tatwy i szybki dostep do sprzetu gasniczego,
takiego jak waz ogrodowy, wiadro z wodg lub piaskiem albo przenosna gasnica. Nalezy tez
wczesniej zapoznac sie z obstugg takiego sprzetu.

6. Nie uzywac sprzetu ustawionego ponad jego wartosci znamionowe. Na przyktad przecigzony kabel
spawalniczy moze sie przegrzaé, stwarzajgc zagrozenie pozarowe.

7. Po zakohczeniu pracy sprawdzi¢ miejsce jej wykonywania pod kgtem ewentualnej obecnosci
goracych odpryskéw lub metalowych elementdw, ktére mogtyby spowodowaé w pdzniejszym czasie
pozar. W razie potrzeby poprosi¢ inng osobe o dopilnowanie miejsca.

:q PORAZENIE PRADEM
~ Y

Kontakt z czesciami pod napieciem albo obwodem uziomowym grozi
powaznymi obrazeniami ciata lub $miercia. NIE uzywac¢ pradu
przemiennego podczas spawania w miejscach wilgotnych, w sytuacjach

ograniczonej swobody ruchu lub istniejacego zagrozenia upadkiem.
Dlatego:

1. Zadbaé o to, by rama (obudowa) Zrédta zasilania byta podtgczona do obwodu uziomowego.

2. Podtgczy¢ obrabiany element do prawidtowo zainstalowanego uktadu uziomowego.

3. Podtgczy¢ kabel roboczy do obrabianego elementu. Nieprawidtowe potagczenie lub jego brak moze
narazi¢ uzytkownika bgdz osoby postronne na smiertelne porazenie pradem.

4. Uzywany sprzet powinien by¢é w dobrym stanie. Zuzyte lub uszkodzone kable nalezy na biezgco
wymieniac.

5. Wszystkie elementy zwigzane z wykonywang praca, np. odziez, miejsce pracy, kable, uchwyt
elektrody oraz zrédto zasilania, powinny by¢ suche.

6. Zadbac o to, by wszystkie czesci ciata byty odizolowane zaréwno od obrabianego elementu, jak i
obwodu uziomowego.
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1 BEZPIECZENSTWO

8.
9.

Podczas pracy w ciasnych lub wilgotnych miejscach nie stawa¢ bezposrednio na metalowych
powierzchniach ani elementach obwodu uziomowego. Nalezy wéwczas stawaé na suchej ptycie lub
platformie izolacyjnej w obuwiu z gumowag podeszwa.

Przed wigczeniem zasilania zatozy¢ suche rekawice bez otwordw i dziur.
Przed zdjeciem rekawic wytgczy¢ zasilanie.

10. Szczegoétowe zalecenia dotyczace uziemienia mozna znalez¢ w normie ANSI/ASC Standard Z49.1.

Uwazag, aby nie pomyli¢ przewodu zasilania z kablem uziemiajgcym.
POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE

przewodnik powoduje powstawanie lokalnego pola elektromagnetycznego

?W Moga stwarza¢ zagrozenie. Prad elektryczny ptynacy przez jakikolwiek
AW

(PEM). Prad spawania oraz obrabiania tworzy PEM wokoét kabli i urzadzen
spawalniczych. Dlatego:

. Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed rozpoczeciem spawania zasiegnagé

opinii lekarza. Pole elektromagnetyczne moze zaktdcac prace niektorych rozrusznikow.

Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne skutki zdrowotne, ktére sg

nieznane.

Spawacze powinni stosowac sie do nastepujgcych procedur, aby ograniczy¢ skutki narazenia na

dziatanie pola elektromagnetycznego:

a) Kabel elektrody i roboczy nalezy prowadzi¢ razem. Jesli to mozliwe, zabezpieczy¢ je tasma
klejaca.

b) W zadnym wypadku nie owija¢ przewodu spawalniczego ani roboczego wokét ciata.

¢) Nie stawac miedzy uchwytem a przewodami roboczymi. Poprowadzi¢ kable po tej samej stronie
ciafa.

d) Przewdd roboczy podtgczaé do przedmiotu obrabianego mozliwie najblizej obszaru spawania.

e) Ustawic zrodto zasilania i przewody jak najdalej od ciata.

OPARY | GAZY

Opary i gazy moga powodowac zte samopoczucie lub urazy, zwlaszcza w
pomieszczeniach zamknietych. Gazy ekranujgce moze spowodowaé
uduszenie. Dlatego:

Gtowe nalezy trzymac poza zasiegiem gazéw. Nie wdychac¢ oparéw ani gazéw.

W miejscu pracy nalezy zawsze zapewni¢ odpowiednig wentylacje, naturalng bgdz mechaniczna.
Do spawania, ciecia lub Ztobienia takich materiatéw, jak stal galwanizowana, stal nierdzewna,
miedz, cynk, otéw, beryl lub kadm wymagana jest bezwzglednie mechaniczna wentylacja
nawiewna. Nie wdycha¢ oparéw pochodzgcych z tego rodzaju materiatow.

Nie spawac¢ w poblizu miejsc usuwania smardéw lub rozpylania. Wysoka temperatura lub fuk w
potgczeniu z oparami weglowodoréw chlorowanych mogg doprowadzi¢ do wytworzenia sie
fosgenu, ktéry jest bardzo toksyczny, albo innych draznigcych gazéw.

Jezeli w trakcie pracy pojawi sie chwilowe podraznienie oczu, nosa lub gardta, oznacza to, ze
wentylacja nie jest odpowiednia. Nalezy woéwczas przerwac prace i poprawi¢ wentylacje w miejscu
jej wykonywania. Nie kontynuowacé pracy, jezeli odczuwany dyskomfort nie ustepuje.

Szczegotowe zalecenia dotyczgce wentylacji mozna znalez¢ w normie ANSI/ASC Standard Z49.1.
OSTRZEZENIE: w trakcie prac spawalniczych lub ciecia produkt ten wytwarza opary lub gazy
zawierajgce substancje chemiczne, ktére sg uznawane przez wiadze stanu Kalifornia za
powodujgce wady wrodzone, a w niektérych przypadkach raka (California Health & Safety Code
§25249.5 i dalsze).

UZYWANIE BUTLI

Nieprawidiowe obchodzenie sie z butlami moze doprowadzi¢ do ich
rozerwania i gwattownego uwolnienia gazu. Nagte rozerwanie butli, zaworu
lub odprezacza moze spowodowac obrazenia ciata lub smieré. Dlatego:

0448 730 001 -6 - © ESAB AB 2025



1 BEZPIECZENSTWO

1. Nie ustawiac butli w poblizu zrodet ciepta, iskier lub otwartego ptomienia. W zadnym wypadku nie
kierowaé tuku w strone butli.

2. Nalezy stosowaé odpowiedni gaz oraz prawidtowy reduktor ciSnienia przeznaczony do uzywania w
potaczeniu z butlg ze sprezonym gazem. Nie uzywacé przejsciowek. Utrzymywac weze i osprzet w
dobrym stanie. Przestrzegaé instrukcji obstugi dotgczonej przez producenta do reduktora cisnienia
zamontowanego na butli ze sprezonym gazem.

3. Butle nalezy zawsze trzymac¢ w pozycji pionowej i przymocowywacé fancuchem lub pasem do

odpowiedniego wézka recznego, platformy, stojaka, sciany, stupa lub regatu. Nie przytwierdzac¢ butli

do stotu roboczego ani instalacji. W takim przypadku butla moze sta¢ sie czescig obwodu
elektrycznego.

Gdy butla nie jest uzywana, jej zawdr powinien by¢ zamkniety. Jezeli nie jest podtgczony reduktor

ci$nienia, zawor powinien by¢ odpowiednio zabezpieczony. Do przenoszenia i zabezpieczania butli

nalezy uzywac¢ odpowiednich wozkéw recznych.

© — RUCHOME CZESCI
2 Ruchome czesci, takie jak wentylatory, wirniki i pasy, moga

spowodowa¢ obrazenia ciala. Dlatego:

B

1. Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie zamocowane.

2. Przed montazem lub podtgczeniem urzadzenia zatrzymac silnik i uktady napedowe.

3. Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowaé ostony w przypadku konieczno$ci wykonania
konserwacji i usuniecia usterek.

4. Aby uniknaé przypadkowego uruchomienia urzgdzenia podczas serwisowania, nalezy odtgczy¢
przewdd ujemny (-) akumulatora.

5. Nigdy nie zbliza¢ rgk, wtosow, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych czesci.

6. Po zakohczeniu serwisowania i przed uruchomieniem silnika nalezy zamontowac¢ panele lub
pokrywy i zamkna¢ drzwi.

OSTRZEZENIE! )
SPADAJACY SPRZET MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA

» Do podnoszenia urzadzenia uzywac wytgcznie ucha do podnoszenia. NIE WOLNO uzywaé
urzadzen biegowych, butli gazowych ani zadnych innych akcesoriéw.

» Do podnoszenia i podpierania maszyny nalezy uzywacé sprzetu o odpowiednim udzwigu.

* W przypadku uzywania widet podnosnika do przemieszczania maszyny upewni¢ sie, ze
widty sg wystarczajgco diugie, aby wysung¢ sie poza przeciwng strone maszyny.

» Podczas pracy na podwyzszeniu kable i przewody nalezy trzyma¢ z dala od poruszajgcych
sie pojazdow.

0448 730 001 -7 - © ESAB AB 2025



1 BEZPIECZENSTWO

OSTRZEZENIE!
KONSERWACJA SPRZETU

Wadliwy lub nieprawidlowo konserwowany sprzet moze spowodowac obrazenia ciata
lub $mieré¢. Dlatego:

1.

Wszelkie prace montazowe, naprawcze i konserwacyjne powinny by¢ wykonywane przez
odpowiednio wykwalifikowanych technikow. Wszelkie prace zwigzane z instalacjg
elektryczng muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowanego elektryka.

Przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych wewnatrz zrodta zasilania nalezy odtgczyé
to zrédto od sieci.

Kable, przewdd uziemiajgcy, potaczenia, przewdd zasilajgcy oraz zrédto zasilania nalezy
utrzymywac¢ w dobrym stanie. Nie uzywaé wadliwych ani uszkodzonych urzgdzeh.

Nie naduzywacé urzadzen ani akcesoridw. Chroni¢ sprzet przed zrédtami ciepta (np.
piecami), wodg (np. katuzami), olejami i smarami, warunkami powodujgcymi korozje oraz
zewnetrznymi warunkami atmosferycznymi.

Wszystkie elementy zabezpieczajgce i ostony nalezy utrzymywaé w dobrym stanie oraz
przechowywaé w odpowiednim miejscu.

Uzywac sprzetu tylko zgodnie z jego przeznaczeniem. Nie wprowadzaé zadnych
modyfikacji.

A OSTRZEZENIE!
KRYTERIA DOTYCZACE PRZYLBICY SPAWALNICZEJ

1.

2.

o

9.

Poziom ochrony zgodny z normg Z87.1 uzyskuje sie wytgcznie wtedy, gdy produkt zostat
zmontowany zgodnie z instrukcjami producenta.

Ostony oczu chronigce przed przenikaniem czgsteczek poruszajgcych sie z duzg
predkosciag, ktére sg noszone na normalne okulary, mogg przenosi¢ uderzenia, co moze
powodowac zagrozenie dla uzytkownika.

Jesli po oznaczeniu wystepuije litera ,T”, ostony mozna uzywaé do ochrony przed
czgsteczkami poruszajgcymi sie z duzg predkoscig w ekstremalnych temperaturach. Jesli
po oznaczeniu nie wystepuje litera ,T”, ostony mozna uzywa¢ do ochrony przed
czgsteczkami poruszajgcymi sie z duzg predkoscig w pokojowych temperaturach.

Przed kazdym uzyciem nalezy przeprowadzi¢ kontrole wzrokowg catej ostony.

Ostona ta jest odpowiednia do rozmiaru gtowy 1-M.

Ostona ta moze mie¢ wptyw na rozpoznawanie koloréw i/lub dostrzeganie Swiatta
syghatowego.

. Nie nalezy uzywa¢ oston, ktére zostaty narazone na uderzenia. Nalezy je wyrzucié i

wymienic.

Jesli szybkalfiltr i oprawka majg rézne oznaczenia poziomu ochrony przed uderzeniami,
catej ostonie nalezy przypisac nizszy poziom ochrony.

Poziom ochrony odpowiadajacy numerom/literze kodu 7, 9, CH jest zapewniany przez
kompletng ostone tylko wtedy, gdy sg one takie same zaréwno na szybce, jak i na oprawce.

10.Ostona ta nie nadaje sie do prowadzenia pojazdow i uzytku drogowego.

0448 730 001 -8- © ESAB AB 2025



1 BEZPIECZENSTWO

PRZESTROGA! ]
DODATKOWE INFORMACJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

Aby uzyska¢ wiecej informacji na temat bezpiecznych praktyk spawania i ciecia
tukowego, mozna zwrécic sie do sprzedawcy sprzetu z prosba o egzemplarz
dokumentu pt. ,,Precautions and Safe Practices for Arc Welding, Cutting and Gouging”
(Zasady bezpiecznego spawania, ciecia i ztobienia tukiem elektrycznym), formularz
52-529.

Zalecane jest zapoznanie sie z nastepujgcymi publikacjami:

* ANSI/ASC Z49.1 - “Safety in Welding and Cutting”

*+  AWS C5.5 - “Recommended Practices for Gas Tungsten Arc Welding”
*  AWS C5.6 - “Recommended Practices for Gas Metal Arc welding”

* AWS SP - “Safe practices” - Reprint, Welding Handbook

* ANSI/AWS F4.1 - “Recommended Safe Practices for Welding and Cutting of Containers
That Have Held Hazardous Substances”

*« OSHA 29 CFR 1910 - "Safety and health standards"

« CSA W117.2 - "Code for safety in welding and cutting"

* NFPA Standard 51B, “Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot Work"

» CGA Standard P-1, “Precautions for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders”
* ANSI Z87.1, "Occupational and Educational Personal Eye and Face Protection Devices"

1.3 Ostrzezenie California proposition 65

A OSTRZEZENIE!
Urzgdzenia do spawania lub ciecia wydzielajg opary lub gazy zawierajgce substancje
chemiczne uznawane przez wtadze stanu Kalifornia za powodujgce wady wrodzone, a w
niektorych przypadkach nowotwory. (California Health & Safety Code Section 25249.5 i
dalsze).

A OSTRZEZENIE!
Produkt moze narazi¢ uzytkownika na kontakt z substancjami chemicznymi, w tym ofowiem,
ktore sg uznawane przez wtadze stanu Kalifornia za powodujgce raka, wady wrodzone lub w
inny sposob szkodliwe dla uktadu rozrodczego. Po pracy z produktem nalezy umy¢ rece.

Wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie www.P65Warnings.ca.gov.
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2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

L30 to przytbica do spawania laserowego przeznaczona do wiekszosci proceséw spawalniczych.

Firma ESAB oferuje asortyment akcesoriow spawalniczych i Srodkow ochrony indywidualnej.
Aby uzyskac¢ informacje na temat skladania zamoéwien, nalezy skontaktowac sie z lokalnym
dealerem firmy ESAB lub odwiedzi¢ naszg strone internetowa.

2.1 Oznaczenia i zastosowane normy

Regulowany filtr przyciemniajacy z ochrong laserowg
16321 ESAB W2.5/3/3.5/4/5 V2 900-1080 D LB7 IR LB8 CE
ESAB W2.5/3/3.5/4/5 S 900-1080 OD7 C5 PS3 ISO 19818-1 ESAB

Ostona ochronna (wtékno weglowe)
16321 ESAB W15 900-1100nm D LB7 IR LB8 CE
ESAB AS/NZS 1337.1 B 1000-1100 OD7 C5 PS3 ISO 19818-1 ESAB E

zgodnie z normg EN 207:2017:

900-1100 nm Zakres stosowalnych dtugosci fali promieniowania laserowego

ESAB Producent

D LB7 Klasa ochrony laserowej LB7 dla trybu ,D” (tryb CW) zgodnie z EN
207:2017, pkt 3.3, tabela 11 6.1

IR LB8 Klasa ochrony laserowej LB8 dla trybu ,I” (tryb HPP) i ,R” (tryb Q) zgodnie z
EN 207:2017, pkt 3.3, tabela 1i 6.1

CE Oznakowanie CE zgodnie z rozporzadzeniem PPE (UE) 2016/425, art. 17,

wymagane dla wyrobéw kat. Il.

Litera ,D” oznacza laser ciggty (CW) o dtugosci impulsu > 0,25 s.
Litera ,I” oznacza laser impulsowy o dtugosci impulsu miedzy 1 ys a 0,25 s.
Oznaczenie LB okres$la prog uszkodzenia materiatu filtra przy maksymalnej mocy lub gestosci energii.

Przyltbica nie tylko pochtania (filtruje) promieniowanie laserowe o podanej dtugosci fali, ale takze jest w
stanie wytrzymac bezposrednie trafienie wigzka lasera bez pekania czy topienia sie przez okreslony w
specyfikacji czas powyzej 5 s w trybie CW lub przez 50 impulséw (patrz Zatgcznik: Sprawozdanie z
badan).
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3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

Skorupa przytbicy

Nylon

Wymiary filtra

114 x 133 x 9 mm (4,5 x 5,25 x 0,35 cala)

Pole widzenia

100 x 60 mm (3,94 cala x 2,36 cala)

Przednia plyta skorupy

Wiékno weglowe

Filtr LCD z filtrem ochronnym przed
promieniowaniem laserowym
Numer przyciemnienia W2,5~5
Wskaznik niskiego poziomu natadowania baterii TAK
25% (W2,5)
15% (W3)
Transmisja swiatla widzialnego 10% (W3,5)
5% (W4)
2% (W5)
Transmisja swiatta czerwonego (650 nm) >15%
Dtugosc¢ fali 900-1000 nm OD6+
Dtugosc¢ fali 1000—-1080 nm OD7+
Dlugos¢ fali @1064 nm OD10+

Regulowany filtr przyciemniajacy (XA-1005LP)
900-1080 nm

D LB7 IRLB8 CE

Ostona ochronna (weglowa) 900-1100 nm

D LB7 IRLB8 CE

Zewnetrzna szybka ochronna
Wewnetrzna szybka ochronna

114 x 133 x 1 mm (4,49 x 5,24 x 0,04 cala)
105,8 x 65,8 x 1 mm (4,16 x 2,59 x
0,04 cala)

Temperatura pracy

od -10°C do 65°C (od 14°F do 149°F)

Temperatura przechowywania

od -20°C do 85°C (od -4°F do 185°F)

Gwarancja

1 rok

Certyfikaty

EN 207:2017

EN ISO 16321-1:2022

EN ISO 16321-2:2021
AS/NZS 1337.1:2010
AS/NZS 1338.1:2010
AS/NZS 1SO 19818.1:2023
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4 MONTAZ

4.1 Regulacja nagtowia

Dostepne sg cztery mozliwosci regulaciji nagtowia: gtebokosci, korony/obwodu, kata przytbicy oraz
odlegtosci przytbicy od twarzy.

Regulacja gtebokosci

1) Jesli opaska znajduje sie zbyt wysoko lub zbyt nisko na gtowie, to nalezy wyregulowac
paski (1), ktore przebiegajg nad gérng czescig gtowy.
a) Zwolni¢ koncowg czes¢ opaski, wyciagajgc kotek blokujgcy z otworu w opasce.
b) Przesungé¢ dwie czesci opaski, aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ szerokosé zgodnie z
wymaganiami.
c) Wcisng¢ kotek blokujgcy w najblizszy otwor.

Regulacja korony/obwodu
1) Obréci¢ pokretto (2) z tytu opaski, aby powiekszy¢ lub zmniejszy¢ jej catkowity obwaod.

Mozna to zrobi¢ podczas noszenia przytbicy i umozliwia to tatwg precyzyjna regulacje
naprezenia, aby utrzymac przytbice pewnie na gtowie, ale nie za ciasno.

Regulacja kata przytbicy

1) Regulacja odchylenia znajduje sie po prawej stronie przytbicy. Poluzowac¢ prawe pokretto
napinajgce nagtowie (3) i przesung¢ dzwignie (4) do przodu lub do tylu w zgdane
potozenie.

2) Dokreci¢ prawe pokretto napinajgce nagtowie.

Regulacja odlegtosci

1) Nacisng¢ i przytrzymacé suwak (5) po obu stronach, aby przesung¢ nagtowie do tytu lub do
przodu wewnatrz przytbicy.

2) Sprawdzi¢, czy suwak jest ponownie zablokowany oraz czy odlegtos¢ miedzy szybkg a
obojgiem oczu jest rowna i zapewnia prawidtowg widoczno$¢.
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4 MONTAZ

4.2

Montaz opcjonalnego szkta powiekszajgcego

1) Wsung¢ szkto powiekszajgce w uchwyty mocujgce wewnatrz przytbicy ptaska strong

skierowang w strone filtra.

2) Wyroéwnac¢ szkto powiekszajgce wzgledem zespotu filtra.

0448 730 001
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5 OBSLUGA

5 OBStUGA

Ogolne wskazowki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajduja sie w rozdziale
»BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczytaé przed rozpoczeciem
korzystania z urzadzenia!

5.1 Elementy sterujgce przyitbica

UWAGA!
Zgodnie z norma EN 207 filtr NIE moze by¢é wyjmowany ani wymieniany.

Informacje na temat panelu informacyjnego

1 Wskaznik niskiego poziomu natadowania baterii
Wskaznik Swieci na czerwono wtedy, gdy
poziom natadowania baterii jest niski.
WYMIENIC jedng baterie CR2032 natychmiast
po zaswieceniu sie diody LED. N

2 Regulacja stopnia przyciemnienia

2 —
-8 -
 wras 10% 10% % E. 1
e
8N:28 3 £ ) 4 s
T - e,
="

5.2 Regulacja stopnia przyciemnienia

UWAGA!
Zgodnie z normg EN 207 filtr NIE moze by¢é wyjmowany ani wymieniany.

Ta przytbica ma regulowany stopien przyciemnienia, co pozwala uzytkownikowi ustawic
przyciemnienie filtra zgodnie z wymaganiem i w zaleznosci od wykonywanego spawania laserowego.

UWAGA!

NIE jest to ,automatyczny filtr przyciemniajacy”, poniewaz filtr pozostaje na state w wybranym
stanie przyciemnienia.
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5 OBSLUGA

1) Nacisngé przycisk ,SHADE” (CIEN), aby pod$wietli¢ zgdane ustawienie na skali LED. Filtr

przyciemni sie zgodnie z ustawieniem.
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5.3 Tryby zasilania

Filtr dziata w trzech trybach: uspienie (wytgczony), gotowos$c¢ i wigczony. Filtr przechodzi
automatycznie w tryb uspienia, gdy oswietlenie otoczenia jest niskie (ponizej 3 Ix).

Gdy oswietlenie otoczenia przekracza 10 Ix (zblizone do standardowego oswietlenia biurowego),
filtr automatycznie przechodzi w tryb gotowosci i jest gotowy do spawania. W trybie gotowosci filtr

korzysta z ogniwa stonecznego.

Filtr wraca do trybu gotowosci natychmiast po zakonczeniu spawania laserowego, a nastepnie

przechodzi w tryb uspienia wtedy, gdy oswietlenie otoczenia jest niskie (ponizej 3 Ix).

Przytbice nalezy przechowywac w dotgczonym woreczku, aby maksymalnie wydtuzy¢ trwato$¢

baterii.
o8
CE€
X
=Y
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6 KONSERWACJA

6 KONSERWACJA

PRZESTROGA!

Prace naprawcze i elektryczne powinny by¢ wykonywane przez technika autoryzowanego
serwisu firmy ESAB. Nalezy stosowac wytgcznie oryginalne czesci zamienne i eksploatacyjne
firmy ESAB.

UWAGA!
Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego dziatania.

Przylbica wymaga niewielkiej konserwacji. W celu zapewnienia maksymalnej sprawnosci nalezy
czyscic przytbice po kazdym uzyciu.

6.1 Czyszczenie sprzetu

UWAGA!
Nie nalezy stosowacé rozpuszczalnikow ani sciernych detergentéw czyszczgcych.

UWAGA!
Nie zanurzaé¢ zespotu szybki w wodzie.

1) Czysci¢ przyltbice, przecierajgc jg miekkg, suchg szmatka.
a) Przetrze¢ szybki ochronne migkka Sciereczkg zwilzong tagodnym roztworem mydia i
wody. Pozostawi¢ do wyschniecia na powietrzu.

2) Od czasu do czasu szybke ochronng nalezy czysci¢, delikatnie wycierajgc miekka, suchg
Sciereczka.

6.2 Wymiana szybki wewnetrznej

Wymieni¢ wewnetrzng szybke ochronnag, jesli jest uszkodzona.

1) Przesung¢ blokade ramki filtra w lewo, aby odblokowac¢ zespdt filtra. Te czynnosé nalezy
wykonaé od wewnatrz skorupy przytbicy. Ramka filtra NIE jest demontowalna.

2) Podnies¢ dolng czes¢ zespotu ramki.
3) Wymontowac szybke ochronng i zamontowac¢ nowg szybke.
4) Zamontowac zespoét ramki w potozeniu opuszczonym/zamknietym.

5) Przesung¢ blokade ramki w prawo, aby zablokowaé zespét filtra.
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6 KONSERWACJA

6.3  Wymiana baterii

Przytbica jest zasilana jedng baterig litowg typu CR2032, a kontrolka niskiego poziomu baterii Swieci,
gdy pozostato 2—3 dni pracy baterii. Jesli poziom natadowania baterii jest niski, nalezy wiozy¢ nowg
baterie litowg CR2032.

1) Przesungc¢ blokade ramki filtra w lewo, aby odblokowac zespdt filtra. Te czynnos¢ nalezy
wykonac¢ od wewnatrz skorupy przytbicy. Ramka filtra NIE jest demontowalna.

2) Podnies¢ dolng czes¢ zespotu ramki i obrécic jg na zewnatrz, aby uzyskac dostep do
obudowy baterii.

3) Scisngé jeden koniec mocowania baterii i wyciggngé uchwyt baterii.

4) Wiozy¢ baterie tak, aby strona oznaczona ,+” byta skierowana w strone interfejsu
uzytkownika filtra i wlozy¢ uchwyt baterii na miejsce.

5) Opusci¢ zespot ramki i przesung¢ blokade ramki w prawo, aby zablokowa¢ zespét filtra.
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ZALACZNIK

ZALACZNIK

CZESCI ZAMIENNE

Item | Ordering no.

Denomination

1 0700 700 102

Outer protection lens

2 10700700 103

Inner protection lens

3 0700700 101

Headgear

0700 000 084

Magnifying lens +1.0 Diopter

0700 000 085

Magnifying lens +1.5 Diopter

0700 000 086

Magnifying lens +2.0 Diopter

0700 000 087

Magnifying lens +2.5 Diopter

0448 730 001
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Szwecja Telefon: +1 800 378 8123 Telefon: +44 (0) 1992 768515

Telefon +46 (0) 31 50 90 00
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