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PLUS WELD TEC-900 AUTO DARKENING SYSTEM

WARNING ﬂ
Read & Understand All Instructions Before Using

Auto-Darkening welding helmets are designed to protect the eye and face from sparks, spatter and harm-
ful radiation under normal welding conditions. Auto-Darkening filter automatically changes from a light
state to a dark state when an arcis struck, and it returns to the light state when welding stops.

Auto-Darkening welding helmets comes ready for use. The only thing you need to do before your welding
is to adjust the position of the headband and select the correct shade number for your application.

[/A WARNING A]

« This Auto-Darkening welding helmet is not suitable for laser welding.

« Never place this helmet and Auto-Darkening filter on a hot surface.

« Never open or tamper with the Auto-Darkening filter.

« This Auto-Darkening welding helmet will not protect against severe impact hazards.

« This helmet will not protect against explosive devices or corrosive liquids.

- Don "t make any modifications to either the filter or helmet, unless specified in this manual. Don ‘t use replacement
parts other than those specified in this manual. Unauthorized modifications and replacement parts will void the
warranty and expose the risk of personal injury.

- Should this helmet not darken upon striking an arc, stop welding immediately and contact your supervisor or your
dealer.

« Don‘timmerse the filter in water.

- Don "t use any solvents on the filter screen or helmet components.

+ Use only at temperatures: -100 C ~ +55° C (14°F ~ 131°F).

- Storing temperature: -20° C ~ +70° C (- 4°F ~ 158°F). The helmet should be stored in dry cool and dark area and
remove the battery, when not using it for a long time.

« Protect filter from contact with liquid and dirt.

« Clean the filter surface regularly; don 't use strong cleaning solutions. Always keep the sensors and solar cells clean
using a clean lint-free tissue.

+ Regularly replace the cracked / scratched / pitted front cover lens.

« Never try to open the filter cartridge.

- The materials which may come into contact with the wearer’s skin can cause allergic reactions in some circumstances.

WARNING
A Severe personal injury could occur if the user fails to follow the above A
mentioned warnings, and/or fails to follow the operating instructions.

COMMON PROBLEMS AND REMEDIES
« Irregular Darkening Dimming
Headband has been set unevenly and there is an uneven distance from the eyes to the filter lens (Reset the headband

to reduce the difference to the filter).

« Auto-Darkening filter does not darken or flickers

- Front cover lens is soiled or damaged (Change the cover lens).
- Sensors are soiled (Clean the sensors surface).




- Welding current is too low (Adjust the sensitivity level to higher).

« Slow response

Operating temperature is too low. (Do not use at temperatures below -10° Cor 14° F).
« Poor vision

- Front/inside cover lens and/or the filter is soiled (Change lens).

- There is insufficient ambient light.

- Shade number is incorrectly set (Reset the shade number).

- Check if removing the film on the front cover lens.

« Welding helmet slips

Headband is not properly adjusted (Readjust the headband).
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WARNING
A The user must stop using the auto-darkening welding helmet immediately A

if the above-mentioned problems cannot be corrected. Contact the dealer.

K7 NSTRUCTIONS FOR USE 7
& WARNING!Before using the helmet for welding, ensure that you have &
read and understood the safety instructions.

« The helmet comes ready assembled, but before it can be used it must be adjusted to fit the user properly and set up for
delay time, sensitivity and shade level.

ADJUSTING THE FIT OF THE HELMET

The overall circumference of the headband can be made larger or smaller by rotating the knob on the back of the head-
band (See adjustment”“Y”in fig.1). This can be done while wearing the helmet and allows just the right tension to be set
to keep the helmet firmly on the head without it being too tight.
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« If the headband is riding too high or too low on your head, adjust the strap which passes over the top of your head.
To do this release the end of the band by pushing the locking pin out of the hole in the band. Slide the two portions of
the band to a greater or lesser width as required and push the locking pin through the nearest hole (See adjustment
“\N"in fig.1).

« Test the fit of the headband by lifting up and closing down the helmet a few times while wearing it. If the headband
moves while tilting, re-adjust it until it is stable.

+ ADJUSTING THE DISTANCE BETWEEN THE HELMET AND THE FACE

Step 1: Undo the block nut (See “T"in fig.1) to adjust the distance between the helmet and your face in the down
position.

Step 2: Loosen the block nut on either side of the helmet and slide it nearer or further from your face (See adjustment
“7"infig.1). Itis important that your eyes are each the same distance from the lens. Otherwise the darkening effect may
appear uneven.

Step 3: Re-tighten the block nut when adjustment is complete.

+ ADJUSTING VIEW ANGLE POSITION

TILT: Tilt adjustment is located on right side of helmet. Loosen the right side headgear tension knob and push the top
end of the adjustment lever outward until the lever’s Stop Tab clears the notches. Then rotate the lever forward or back
to the desired tilt position. The Stop will automatically engage again when released locking the helmet into position
(Seefig.2)..
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« SELECTING SHADE LEVEL

Select the shade level you require according to the welding process you will use by referring to the “Shade Guide Table
below for settings. The shade can be adjusted from shade 5 to 8 and 9 to 13 based upon welding process or application.
Shade is adjusted by setting the shade range switch to the proper range (See fig.5), then turn the shade control knob on
the lens of the helmet to the shade number required (See fig.3).

”

« SELECTING DELAY TIME

When welding ceases, the viewing window automatically changes from dark back to light but with a pre-set delay
to compensate for any bright afterglow on the workpiece. The delay time/response can be set to “SHORT” (0.1 sec.)
or “LONG” (1.0 sec.). As you require using the infinitely dial knob on the back of the shade cartridge (See fig.3). It is
recommended to use a shorter delay with spot welding applications and a longer delay with applications using higher
currents. Longer delays can also be used for TIG(pulse) and low current TIG welding in order to avoid the filter opening
when the light path to the sensors is temporarily obstructed by a hand, torch, etc (See fig.3).

« SELECTING THE GRIND OPTION

When the sensitivity knob is turned to the “Grind” position, the shade function is turned off allowing a clear view to
grind a weld with the helmet providing face protection. Before restarting welding work, Ensure that the shade function
is turned back on before welding again (See fig.3).

« SENSITIVITY

The sensitivity can be set to“HI” (high) or “LO”(low) by using the infinitely dial knob on the back of the shade cartridge.
The“Mid-High” setting is the normal setting for everyday use. The maximum sensitivity level is appropriate for low wel-
ding current work, TIG or special applications. Where the operation of the helmet is disturbed by excess ambient light,
or another welding machine close by, use the “Low” setting (See fig.3). As a simple rule, for optimum performance, it
is recommended to set sensitivity to the maximum at the beginning and then gradually reduce it, until the filter reacts
only to the welding light flash and without annoying spurious triggering due to ambient light conditions (direct sun,
intensive artificial light, neighboring welder’s arcs etc.).

« TEST

Press and hold test to preview shade selection before welding (See fig.4). When released then viewing window will
automatically return to the light state (3.5 Shade).

+POWER
When the low battery LED located on the lens starts to come to red, it is a warning for the battery to be replaced (See

fig.4). The battery is located at the bottom corner of the ADF cartridge.

«You are now ready to use the helmet. The shading may be adjusted during use by re-setting the potentiometer control.

@ 2 ©
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MAINTENANCE

To replace the front cover lense remove lens cassette by moving locks toward center (fig.6) and lift up the lens cassette
to remove/replace the front lens cover.

REPLACING INSIDE CLEAR LENS: Replace the inside clear lens if it is damaged. Place your fingernail in recess below
cartridge view window and flex lens upwards until it releases from edges of cartridge view window.
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CHANGE THE SHADE CARTRIDGE: Remove ADF holder assembly from helmet shell. See fig.6 for removal. Flex top end
of the ADF holder to allow for ADF cartridge to be removed from frame. Install new ADF cartridge into frame per fig.7
below. Make sure that the ADF cartridge is inserted in ADF holder correctly as shown. Install ADF holder assembly into
helmet shell.
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TECHNICAL SPECIFICATIONS

Optical Class 1/1/1/2

Viewing Area 97x62mm (3.82"x2.44")

(artridge Size 133x114x9mm (5.25"x4.50"x0.35")
ArcSensor 4

Light State DIN3.5

Dark State  DIN5~8/9~13

Shade Control Internal, Variable Shade

Power On/0ff Fully Automatic

Sensitivity Control Low — High, by infinitely dial knob
UV/IR Protection Up to Shade DIN16 at all times
Power Supply Solar cell. Battery change required, 2XCR2450 lithium battery
Switching Time 1/25,000s. from Light to Dark
Oxyfuel Gas Welding ~ Yes

Oxygen Cutting Yes

Delay (Dark to Light) 0.1~ 1.0's by dial control knob
Low Amperage TIG Rated > 2 amps (DC); = 2 amps (AC)

Grinding ~ Yes
Operating Temp. -10°C ~ +55°C (14°F ~ 131°F)
Storing Temp. -20°C ~ +70°C (- 4°F ~ 158°F)
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Helmet Material High Impact Resistance Nylon

Total Weight 490g

Application range Stick Welding (SMAW); TIG DC&AG; TIG Pulse DG; TIG
Pulse AC; MIG/MAG/C02; MIG/MAG Pulse; Plasma Arc

Cutting (PAC); Plasma Arc Welding (PAW); Air Carbon Arc

Cutting (CAC-A); Oxyfuel Gas Welding (OFW); Oxygen

Cutting (0C); Grinding; Not for Laser Welding

Approved  DINplus, CE, ANSI Z87.1, CSA794.3, AS/NZS 1338.1

ITEM DESCRIPTION

A Shell (Welding mask)
B Rubber Holder

C Front Cover Lens

D Auto-Darkening Filter (Including the battery cover)
E Inside Cover Lens

F Lens Holder 1

G* Headgear Assembly
Part List of G*

ITEM DESCRIPTION

1 Sweatband

2 Washer

3 Washer

4 Fixed Washer

5 Rubber Washer

6 Block Nut

7 Angle Limitation Washer
8 Gear Washer

9 Right Boot Screw

10 Left Boot Screw

N Adjustable Headband
12 Front Headgear

PARTS LIST & ASSEMBLY

Qry

1
1
1
2
2
2
1
1
1
1
1
1



ELECTRODE MINIMUM SUGGESTED"”
OPERATION sizé1/32in.  ARCCURRENT  pporeerive SHADE No
(mm) ) SHADE (COMFORT)
Less than 3 (2.5) Less than 60 7 -
Shielded metal arc 35054 60160 § 10
welding 5-8 (4-6.4) 160-250 10 )
More than 8 (6.4) 250-550 n 14
¢ | Less than 60 7 -
as metal arc
welding and flux 60-160 10 n
cored arc welding 160-250 10 12
250-550 10 14
¢ Less than 50 8 10
as tungslen arc -
welding 50-150 8 12
150-500 10 14
Air carbon (light) Less than 500 10 12
Arc cutting (heavy) 500-1000 n 14
Less than 20 6 6t08
) 20-100 8 10
Plasma arc welding
100-400 10 12
400-800 n 14
(light)” Less than 300 8 8
" ) (medium)” 300-400 9 12
lasma arc cutting o
(heavy) 400-800 10 14
Torch brazing - 3to4
Torch soldering - 2
Carbon arc welding - 14
PLATE THICKNESS
in. mm
Gas welding
Light Under 1/8 Under3.2 4or5
Medium 1/8t01/2 3.2t012.7 50r6
Heavy Over 1/2 Over12.7 6or8
Oxygen cutting
Light Under 1 Under 25 Jor4
Medium Tto6 2510150 4or5
Heavy Over6 Over 150 50r6

(1) As a rule of thumb, start with a shade that is too dark, then go to a lighter shade which gives sufficient view of the weld zone without going below
the minimum. In oxyfuel gas welding or cutting where the torch produces a high yellow light, it is desirable to use a filter lens that absorbs the yellow or
sodium line the visible light of the (spectrum) operation.

(2) These values apply where the actual arc is clearly seen. Experience has shown that lighter filters may be used when the arc s hidden by the workpiece.
Data from ANSI 749.1-2005
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PLUS WELD TEC-?00 PANTALLA DE SOLDADURA CON
SISTEMA DE OSCURECIMIENTO AUTOMATICO

ADVERTENCIA ﬂ

Deben de leerse y comprenderse todas las instrucciones antes de su utilizacion

Las pantallas de soldadura con oscurecimiento automatico estan disefiadas para proteger los ojos y la
cara frente a las chispas, salpicaduras y radiaciones daiinas en condiciones de soldadura normales. En el
momento de aplicar el arco de soldadura, el filtro con auto-oscurecimiento cambia automaticamente de
tonalidad clara a oscura, y vuelve a tonalidad clara cuando se detiene la soldadura.

Las pantallas de soldadura con oscurecimiento automatico estan listas para ser utilizadas. Antes de sol-
dar, lo tinico que se necesita es instalar las baterias, ajustar la posicion de la banda de sujecion de la cabeza

y seleccionar el grado de oscurecimiento adecuado al tipo de aplicacion.

[/A ADVERTENCIA A]

-Esta pantalla de soldadura con oscurecimiento automatico no es apta para procesos de soldadura y corte con laser
ni oxiacetileno.

-Nunca se debe colocar esta pantalla ni el filtro de auto-oscurecimiento en superficies calientes.

-En ningtin caso se debe abrir o manipular el filtro de auto-oscurecimiento.

-Esta pantalla de soldadura con auto-oscurecimiento no protege contra riesgos de impacto severos.

-Esta pantalla no protege contra artefactos explosivos ni liquidos corrosivos.

«No se debe realizar ninguna modificacién ni al filtro ni a la pantalla, excepto cuando asi se especifique en este manual.
-Las modificaciones o cambios de piezas no autorizadas suponen la anulacién de la garantia y un riesgo de exposicion
del usuario a dafios contra su persona.

«En el caso de no producirse oscurecimiento en el momento de aplicar el arco de soldadura, detenga el proceso de
inmediato y avise a su supervisor o a su proveedor.

-No sumergir el filtro en agua.

«No utilizar ningn disolvente en filtro ni en ningtin componente de la pantalla.

-Utilizar sélo a temperaturas entre -10°C — +55°C (14°F — 131°F).

«Temperatura de almacenamiento: -20°C — +70°C (-4°F — 158°F). Cuando no se utilice en un largo periodo de tiempo,
deben retirarse las baterias y la pantalla debe almacenarse en un lugar freso y seco.

-Proteger el filtro del contacto con los liquidos y la suciedad.

-Limpiar la superficie del filtro reqularmente; no utilizar disoluciones limpiadoras fuertes. Mantener los sensores y célu-
las fotovoltaicas limpias utilizando un tejido limpio anti-pelusas.

-Sustituir regularmente la lente protectora frontal cuando esté dafiada, rota, arafiada o picada.

-El material que estd en contacto con la piel del usuario, puede causar reacciones alérgicas en algunas circunstancias.

ADVERTENCIA
A El usuario puede sufrir dafios personales graves si no se siguen adecuada- A

mente las advertencias anteriores y/o las instrucciones de operacion.

PROBLEMAS Y SOLUCIONES COMUNES

-Oscurecimiento irregular

La banda de sujecion de la cabeza se ha colocado de manera desigual y la distancia entre los ojos y el filtro esta desigua-
lada (recolocar la banda de sujecion para reducir la distancia al filtro).

-El filtro de auto-oscurecimiento no se oscurece o parpadea.

La lente protectora frontal estd sucia o dafiada (sustituir la lente protectora).

Los sensores estan sucios (limpiar la superficie de los sensores).

La corriente de soldadura es demasiado baja (ajustar la sensibilidad a un nivel mayor).



-Respuesta lenta

La temperatura de operacién es demasiado baja (no utilizar a temperaturas por debajo de los -10°C 0 14°F).
-Vision pobre

La lente protectora frontal/interior y/o el filtro estan sucios (cambiar la lente).

La iluminacion ambiental es insuficiente.

El grado de oscurecimiento es incorrecto (restablecer el grado de oscurecimiento).

Comprobar si se ha retirado el film protector del cobertor frontal.

-La pantalla de soldadura se desliza

La banda de sujecién de la cabeza no estd ajustada de forma apropiada (reajustar la banda de sujecion).

i
(T

ADVERTENCIA
A El usuario debe interrumpir el uso de la pantalla de soldadura con oscurecimiento automatico silos A

problemas mencionados anteriormente no pueden ser corregidos. Contactar al proveedor.

jADVERTENCIA! Antes de utilizar la pantalla de soldadura, asegrese d

[ 7 INSTRUCCIONE DE USO 7 ]
haber leido y entendido las instrucciones de sequridad.

La pantalla viene ensamblada, pero antes de su uso es necesario ajustar la medida de manera adecuada al usuario y
configurar el tiempo de retardo, sensibilidad y grado de oscurecimiento.

AJUSTE DE LA MEDIDA DE LA PANTALLA

La circunferencia total de la banda de sujecion de la cabeza puede aumentarse o disminuirse girando el botén situado
en la parte posterior de dicha banda (ver ajuste “Y” en fig. 1). Esta operacién puede realizarse con la pantalla puesta y
permite seleccionar la tension exacta para mantener la pantalla sujeta sin que esté demasiado ajustada.

+En caso de que la posicion de la banda de sujecion en la cabeza sea demasiado alta o demasiado baja, ajustar la correa
que pasa por encima la cabeza. Para ello, soltar el final de |a tira presionando el botén de cierre hacia fuera del agujero
en la banda. Deslizar las dos partes de la banda hasta una anchura mayor o menor, segin sea conveniente, y ajustar el
botén de cierre en el agujero més préximo (ver ajuste “\N” en fig.1).

«Comprobar la medida de la banda de sujecion levantando y cerrando hacia abajo la pantalla un par de veces mientras lo
Ileva puesto. Sila banda de sujecion se mueve al inclinarse el usuario, reajustar hasta que sea estable.
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AJUSTE DE LA DISTANCIA ENTRE LA PANTALLAY LA CARA

Paso 1: Aflojar el nudo de cierre situado a ambos lados de la pantalla y deslizarlo alejandolo o acercdndolo a la cara (Ver
Tenfig.1). Es importante que ambos ojos estén situados a la misma distancia de la lente. De lo contrario, es posible que
el oscurecimiento esté desigualado.

Paso 2: Volver a apretar el nudo de cierre cuando el ajuste esté completo.

AJUSTE DE LA POSICION DEL ANGULO DE VISION

Inclinacion: El ajuste de la inclinacién estd situado en el lateral derecho de la pantalla. Afloje la rosca de tension de
atalaje de la derecha y empuje la parte superior del nivelador hacia fuera hasta que la lengiieta salga de las muescas.
Entonces rote el nivelador hacia delante o detrds a la posicion. La lengiieta se ajustard automdaticamente ajustando la
pantalla en posicién (Ver fig.2).
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SELECCION DEL NIVEL DE OSCURECIMIENTO

Seleccione el nivel de sombra requerido de acuerdo con el proceso de soldadura tomando como referencia la tabla “Guia
de Sombras”. La sombre puede ser ajustada de 5 a 8 y de 9 a 13 dependiendo del proceso de soldadura o aplicacién. La
sombre se ajusta seleccionando el rango de sombra en el selector (Ver fig.5), entonces gire el dial de control de sombra
al nimero de sombra requerido (Ver fig.3).

SELECCION DE TIEMPO RETARDO

Cuando se termina de soldar, la ventana de visualizacion vuelve a cambiar autométicamente de oscura a clara, pero con
un retraso predefinido para compensar cualquier luminiscencia en la pieza de trabajo. El tiempo de retardo / respuesta
puede estar en “SHORT” (0,1 seg.) 0 “LONG” (10 seg.) segtin convenga, con el selector giratorio en la parte posterior del
cartucho de auto-oscurecimiento (ver figura 3a). Se recomienda el uso de un retardo mds corto para aplicaciones de sol-
dadura por puntos y un retardo largo para aplicaciones que utilizan intensidades mds altas. También se pueden utilizar
retardos mds largos para soldadura TlG de baja intensidad, y TIG/MIG/MAG.

SELECCION DEL MODO DE AMOLADO

Cuando el dial de sensibilidad estd en posicion “Grind", a funcién de sombra esta desconectada permitiendo una vision
clara para amolar con la pantalla ofreciendo proteccion a la cara. Antes de volver a trabajos de soldadura asegirese de
que la funcién de sombra estd conectada de nuevo (Ver fig.3).

SENSIBILIDAD

La sensibilidad se puede ajustar a “H” (alto) o “L" (bajo) con el selector giratorio de la parte posterior del cartucho. El
ajuste “Mid-High” es el habitual de uso diario. El nivel de sensibilidad méximo es apropiado para trabajos de haja inten-
sidad de soldadura, TIG o aplicaciones especiales. Cuando el funcionamiento de la pantalla se altera por el exceso de luz
ambiental, u otra mdquina de soldadura cercana, utilizar el ajuste “bajo” (ver fig. 3b). Como regla simple para un rendi-
miento dptimo, se recomienda ajustar la sensibilidad al méximo al principio y luego reducir gradualmente, hasta que el
filtro sélo reaccione al destello de la soldadura y sin que exista una molesta activacion falsa debido a las condiciones de
luz ambiental (luz directa del sol, luz artificial intensa, arcos del soldador vecino, etc.)

« TEST
Mantenga pulsado “TEST” para pre-seleccionar el grado de oscurecimiento antes de soldar (Ver figura 5). Cuando se
libera la ventana de visualizacion volverd automaticamente al estado de luz (Sombra 3,5).

« ENERGIA
Cuando el LED de bacteria baja colocado en el cartucho se ponga de color rojo la bateria debe ser cambiada (Ver fig.4).

La bacteria estd localizada en la parte inferior del cartucho ADF.

- Ahora la pantalla estd lista para usarse. El oscurecimiento se puede re-ajustar durante el uso moviendo el potencié-
metro.

© @ ©
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MANTENIMIENTO

Para reemplazar el cobertor frontal retire el cartucho ADF moviendo los cierres hacia el centro (fig.8) y levante el cartu-
cho para quitar/reemplazar el cobertor frontal.

CAMBIO DEL COBERTOR INTERIOR: Reemplace el cobertor transparente interior si estd dafiada. Coloque la ufia en el
hueco debajo de la ventana de vision del cartucho y flexione el cobertor hacia arriba hasta que se suelte de los bordes
de la ventana de vision del cartucho.
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CAMBIAR EL CARTUCHO DE OSCURECIMIENTO AUTOMATICO: Retire la pieza de sujecion del filtro. Ver fig.8. Flexione
el extremo superior de la pieza de sujecién para permitir que el cartucho ADF pueda ser retirado del marco. Instale un
nuevo filtro ADF en el marco segtn fig.7. Asegurese de que el filtro ADF se inserta en el soporte correctamente tal como
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ESPECIFICACIONES TECNICAS

(lase dptica: 117172

Area de visién: 98x44mm (3.86"x1.73")

Tamafio del cartucho: 110x90x9mm (4. 33"x3.54"x0.35")
Sensores de arco: 2

Estado claro: DIN3.5

Estado Oscuro: DIN5-8/9-13

Control de sombra: Interno, Sombra variable
Encendido/apagado: Totalmente Automatico

Control de Sensibilidad: Bajo — Alto, mediante boton
Proteccion UV/IR: Hasta Sombra DIN16 en todo momento
Suministro de energia: Célula Solar.

La bateria reemplazada requiere 2 baterias de litio CR2450

Tiempo de cambio: 1/25000s. de claro a oscuro
Soldadura con gas Oxyfuel: Si

Oxicorte: Si

Retraso (De oscuro a claro): 0.1-1.0s por botdn

Low Amperage TIG Rated: >2amps (DC); = 2 amps (AC)
Amolado: Si

Temperatura de trabajo: -100C — +55°C (14°F — 131°F)
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Temperatura de almacenamiento: -20°C — +70°C (-4°F — 158°F)

Material de la pantalla: Nylon de Alta resistencia al impacto

Peso total: 490g

Rango de aplicaciones: Stick Welding (SMAW); TIG DC&AG; TIG Pulse DC; TIG Pulse AC; MIG/

MAG/C02; MIG/MAG Pulse; Corte por Plasma (PAC); Soldadura por Plasma (PAW); Air Carbon Arc Cutting (CAC-A); Amo-
lado; No apto para soldadura Laser
Aprobado por: DINplus, CE, ANSI Z87.1, CSA 794.3, AS/NZS

LISTA DE PIEZAS Y ENSAMBLAJE
2 ) :

|

L N e S Sy S e B LA M SIS

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD

(asco (Pantalla de soldadura)
RUBBER HOLDER

Cobertor frontal

Filtro de oscurecimiento automatico
Bateria

Cobertor interior

Banda de sudoracion

Atalaje

amm o o N >
_ e m s s a

Lista de piezas G*
ITEM DESCRIPCION CANTIDAD

Banda de sudoracién
Rosca

Rosca

Rosca fija

Arandela de goma
(arraca

Rosca de limitacién de dngulo
Rueda dentada

9 Tornillo derecho

10 Tornillo izquierdo

N Atalaje ajustable

12 Atalaje frontal
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TAMANO ELECTRODO CORRIENTE DE

SOMBRA

SOMBRA

OPERACION . o SUGERIDA
1/32in. (mm) ARCO (A) MINIMA (COMODIDAD)
Menos de 3 (2.5) Menos de 60 7 -
Soldadura por arco 35054 60160 é 10
slico P 5.8(4-6.4) 160-250 10 12
Mas de 8 (6.4) 250-550 n 14
Menos de 60 7 -
GMAW (MAG-MIG) 60-160 10 1
& FCAW 160-250 10 12
250-550 10 14
Menos de 50 8 10
6 50-150 8 12
150-500 10 14
Corte por arco-aire (suave) Menos de 500 10 12
(pesado) 500-1000 n 14
Menos de 20 6 6a8
Soldadura Plasma 20100 é 10
100-400 10 12
400-800 " 14
(suave)” Menos de 300 8 8
]
Corte por Plasma (medlo)n 300-400 9 12
(pesadof 400-800 10 14
Soldadura por R - Ja4
soplete
Soldadura blanda - - 2
CAW - - 14
ESPESOR DE LA CHAPA
in. mm
Soldadura gas
Ligera Menos de1/8 Menos de 3.2 405
Media 1/8a1/2 32a127 506
Pesado Mds de 1/2 Mds de 12.7 608
Oxicorte
Ligero Menos de 1 Menos de 25 304
Medio 1a6 252150 405
Pesado Mds de 6 Mas de 150 506

(1) como regla basica, empiece con una sombra muy oscura, después vaya bajando de sombra hasta llegar a una que proporcione suficiente vision de
la zona de soldadura pero sin bajar del minimo. En oxicorte o soldadura con oxiacetileno donde el soplete produce una luz amarilla intensa es deseable
utilizar una lente que absorba el amarillo (o linea sodio) de la luz visible del espectro de la operacidn.

(2) Estos valores aplican donde el arco es claramente visto. La experiencia ha probado que filtros mds claros pueden ser empleados cuando el arco esta
tapado por la pieza de trabajo. Datos de ANSI Z49.1-2005




PLUS WELD TEC-900 SchweiBmaske mit automatischer ver-
dunkelung

ACHTUNG A

Vor dem gebraucht sollten Sie alle sicherheitsinweise lesen und verstehen.

Die SchweiBmaske mit automatischer verdunkelung wurde entwickelt, um die Augen und das Gesicht
von Funken, Spritzer und schidliche Strahlung unter normalen Schwei3e bedingungen zu schiitzen. Bei
erzeugung des Lichtbogens, der Licht filter mit automatische verdunkelung wechselt automatisch von
hell zu dunkel , und umgekehrt beim beendigen der Schweivorgang.

Die SchweiBmaske mit automatischer verdunkelung ist einsatzbereit. Vor dem Schweifen, alles was be-
notigt ist, die Batterien zu installieren, die Position des kopfshand enizustellen, und der angemessenen
Dunkelheit fiir die Art der Anwendung zu wahlen.

[ A\ ACHTUNG &]

«Die SchweiBmaske mit automatischer verdunkelung ist nicht fiir das Laser-schweilen oder schneiden und Autogen
geeignet.

-Stellen Sie niemals die SchweiBmaske oder die automatische Verdunkelungsfilter auf heiBe Oberflachen.

-Auf keinen Fall die automatische Verdunkelung Filter 6ffnen oder manipulieren.

«Die Schweillmaske mit automatischer verdunkelung schiitz nicht vor schwere anschlage.

+Die SchweiBmaske schiitz nicht vor explosionen oder korrosiven Fliissigkeiten.

-Nehmen Sie keine Veranderungen an die SchweiBmaske oder die automatische Verdunkelungsfilter , aufer die in
diesem Handbuch beschrieben.

-Anderungen oder nicht zugelassener Ersatzteile bedeuten dass erlschen der Garantie und eine gefahr fiir den Benut-
zer und seine gesundheit.

«Im Falle der nicht verdunkelung zum Zeitpunkt der erzeugung des Lichtbogens, den Prozess stoppen und sofort Kon-
takt mit Ihrem Vorgesetzten oder Ihrem Provider.

«Tauchen Sie den Filter nicht ins Wasser.

-Verwenden Sie keine Losungsmittel an den lichtfilter oder irgendeine Komponente an die Schweimaske.
-Verwenden Sie nur bei Temperaturen zwischen 10°C — +55°C (14°F — 131°F).

-Lagertemperatur -20°C — +70°C (-4°F — 158°F). Wenn sie langere Zeit nicht in Gebrauch wird, die Batterien entfernt,
und die SchweiBmaske in einem kiihlen und trockenen Ort lagern.

«Schiitzen Sie den Filter gegen dem Kontakt mit Fliissigkeiten und Schmutz.

-Reinigen Sie die Oberfldche des Filters regelmdBig; keinen starken Reinigungsmittel verwenden. Halten Sie sauber
Sensoren und Solarzellen mit einem Anti-lint sauberkeits Tuch.

-Ersetzen regelmaBig die Schutzscheibe, wenn sie beschadigt ist, gebrochen, verkratzt oder unscharf.

<Das Material die in Kontakt mit der Haut des Tragers ist, kann unter Umstanden allergische Reaktionen hervorrufen.

ACHTUNG
A Der Benutzer kann sich schweren Verletzungen fiihren, wenn vorherigen A

Warnungen und / oder Betriebsanleitung nicht richtig befolgt werden

HAUFIGE PROBLEME UND LOSUNGEN

- Verdunkelung unregelmaf

Kopfband ist ungleichméRig auf dem kopf und platziert sowie der Abstand zwischen die Augen und dem Filter (Neupo-
sitionierung des kopfband, um den Abstand zu dem Filter zu reduzieren).

- Die automatische Verdunkelung Filter wird nicht verdunkeln oder blinkt.

1. Der Schutzscheibe ist verschmutzt oder beschadigt (ersetzen Schutzlinse).

2. Die Sensoren sind verschmutzt (reinigen Sie die Oberfldche der Sensoren).

3. SchweiBstrom zu niedrig (die Empfindlichkeit auf einen hdheren Wert einstellen).



- Langsame Reaktion

die Betriebstemperatur ist zu niedrig (nicht benutzen bei Temperaturen unter -10 ° Coder 14 °F).
- Schlechte Sicht

1. Der vordere Schutzscheibe / innen und / oder der Filter ist verschmutzt (wechseln).

2. Raumlicht ist unzureichend.

3. Der Grad der Verdunkelung ist falsch engestellt (Wiederherstellung der Grad der verdunkelung).
4.1 Priifen Sie, ob die Schutzfolie von der vorderen Abdeckung entfernt wurden.

- Die Schweimaske verschieb sich

Kopfband nicht richtig enigestellt (wiedereintellen der Kopfband)

ACHTUNG
A Sie milssen die Nutzung der Schweilmaske stoppen, wenn einer von,die oben genannten,Proble- A

me nicht behoben werden kann, und mit den Lieferant Kontaktieren .

k7 GEBRUCHTSHINWEISE 7
ACHTUNG! Vor dem gebraucht sollten Sie alle sicherheitsinweise &
lesen und verstenhen.

Die SchweiBmaske wird zusammengebaut geliefert, aber vor dem Einsatz ist es notwendig, entsprechend, an der be-
nutzer anpassen und die Verzogerungszeit, Sensibilitdt und Grad der Verdunkelung eintellen.

EINSTELLUNG DER SCHWEIBMASKE

Der Umfang des kopfbandes erhdht oder verringert werden durch Drehen des Knopfes auf der Riickseite derBand (siehe
Einstellung”Y”in Abb. 1). Dies kann mit angezohgener Schweimaske vorgenommen werden, so konnen Sie die ge-
naue Spannung auf den einstellen, ohne zu eng zu stellen.

«Sollte die Position der Band auf den Kopf zu hoch oder zu niedrig sein, stellen Sie den gurt die iiber den Kopf geht ein
. Um dies zu tun, halten Sie das Ende des Streifens, und driicken Sie den schliessknopf nach ausen,aus dem Loch der
Band. Schieben Sie beiden Teile des Bandes zu gewiinchte Breite, je nach Fall und stellen Sie den Verriegelungsknopf in
die ndchste Loch ein (siehe Einstellung ™\ n”in Abbildung 1).

«Uberpriifen Sie die Messung der Kopfbiigel beim Heben und SchlieBen der SchweiBmaske,ein paar Mal wahrend des
Tragens. Wenn sich das Stimband bewegt, wiedereintelen bis es eine sitzug hat.

EINSTELLUNG DES ABSTANDS ZWISCHEN SCHWEIBMASKE UND GESICHT

Schritt 1: Ldsen Sie den Knoten Verriegelung auf beiden Seiten der schwepmaske, und schieben Sie sie weg oder auf
das Gesicht (Siehe T in Abbildung 1). Es ist wichtig, dass beide Augen im gleichen Abstand von der Linse angeordnet
sind. Ansonsten kdnnen sich unregelméssige Verdunkelung entstehen.

Schritt 2: Ziehen Sie die Knoten wieder fest, wenn die Einstellung abgeschlossen ist.

ANPASSEN DES BETRACHTUNGSWINKELS POSITION

Die Neigungsverstellung befindet sich auf der rechten Seite der schweifmaske. Ldsen Sie den Gurt Spannschraube auf
der rechten Seite, und driicken Sie die Oberseite der Nivellierung, bis die Lasche aus den Kerben herauskommt. Dann
Drehen Sie die Schraube vorwarts oder riickwarts in die Position. Die Lasche stell automatisch durch der Position der
schweipmaske ein (siehe Abb. 2).




VERDUNKELUNGSGRAD SELECTION

Wahlen Sie das Niveau der gewiinschten Schatten nach dem SchweiBprozess mit Verweis auf die Tabelle “Schatten Gui-
de”. Der Schatten kann von 5 bis 8 und 9 bis 13 eingestellt werden, je nach Schweilverfahren oder Anwendung. Der
Schatten wird durch Auswahl der Schatten in der Wahlschalter eingestellt (siehe Abb. 5) dann drehen Sie das Einstellrad
auf der erfordalischen Zahl der Schatten (siehe Abbildung 3).

VERZOHGERUNGSZEIT SELECTION

Sowahlt der Schweivorgang abgeschlossen ist, das Anzeigefenster wird automatisch von dunklen zu klar, aber mit ei-
ner vordefinierten Verzogerung fiir die mdglische Lumineszenz in dem Werkstiick zu kompensieren. Die Verzogerungs-
zeit / Reaktion kann in “SHORT” sein (kurz: 0,1 sek.) Oder “LONG” (Lange: 10 sec) gegebenenfalls mit dem Drehschalter
auf der Riickseite des Auto-Verdunkelung Patrone (siehe Abbildung 3a) eingenstellt werden .Es wird empfohlen Die
Verwendung einer kiirzeren Verzégerung fdr Punktschweisung Anwendungen und lange Verzogerung fiir Anwendun-
gen mit hoheren Intensitéten. Es kann auch eine ldngere Verzogerung fiir geringer Intensitét WIG-SchweiRen und WIG
/ MIG / MAG verwendet werden.

AUSWAHL DES SCHLEIFENMODUS

Wenn die Empfindlichkeit Dial ist auf “Grind”, ist Schatten-Funktion ausgeschaltet , so dass eine klare Sicht gewahrleis-
tetist, um mit der schweipmaske zu schleifen und bietet Schutz fiir das Gesicht. Vor die SchweiBarbeiten sicherstellen,
dass die Schatten-Funktion wieder eingeschaltet ist (siehe Abbildung 3).

SENSITIVITAT

Die Empfindlichkeit kann auf “H” (hoch) oder “L” (low), mit einem anderen in der Nahe Schweilgerat stellen Sie auf
“low” (siehe Abb. 3b). Als einfache Regel fiir eine optimale Leistung, der Drehschalter auf der Riickseite der Kassette die
einstellung von“Mid-High”ist die iibliche im Alltag. Die maximale Empfindlichkeit eignet sich fiir niedrige Intensitét der
SchweiBart WIG-oder Spezialanwendungen. Wenn der Betrieb des Displays durch starkes Umgebungslicht beeinflusst
wird. Wird empfohlen, die Empfindlichkeit auf Maximum eingestellt und dann schrittweise reduzieren, bis der Filter
nur dan reagieren wenn gesschweilen wird. Ohne dass es ldstige Fehlausldsungen aufgrund der Lichtverhaltnissen
gibt(direktes Sonnenlicht, starkem kiinstlichen Licht, Nachbarn Lichtbogen...)

« TEST
Halten Sie “TEST” gedriickt, um den Grad der Dunkelheit einzustellen vor dem schweifen (siehe Abbildung 5). Beim
Loslassen wird das lichtfilter automatisch wieder auf das hell (schatten 3.5).

« ENERGY

Wenn die LED “Batterie schwach” platziert in der Patrone leuchtet miissen die Batterie gewechselt werden (siehe Abb.
4). Die Baterien befinden sich in der Unterseite der Patrone ADF.

Nun ist die SchweilBmaske einsatzbereit. Die Verdunkelung kann wahrend des Betriebs neu eingestellt werden mit dem
Potentiometer.

THE SENSITRATY




WARTUNG

Zum Auswechseln der vordere Deckel entfernen Sie die Kartusche ADF. Bewegen Sie die klammern in Richtung der Mitte
(Abb. 8), und heben die Kartusche zu entfernen / ersetzen die vordere Abdeckung.

Ersetzung der interne abdeckung: Ersetzen Sie die durchsichtige Abdeckung auf der Innenseite, wenn sie bescha-
digt ist. Stecken Sie den Fingernagel in die Offnung unter dem Fenster der Kassette und ziehen Sie die Abdeckung nach
oben, bis sich es von den Réndern de kassette lst.

Ersetzung der automatiche Verdunckelungskartusche : Nehmen Sie den Filter Halterung ab. Siehe Abb. 8. Biegen
das oberen Ende der Klammer, damit die ADF Kartusche aus dem Rahmen entfernt werden kann. Installieren Sie den
neuen Filter ADF in den Rammen nach fig.7. Stellen Sie sicher, dass das ADF Filter in den halter korrekt eingelegt wird,
wie es dargestelltist. Installieren Sie den ADF Filter Halterung auf die Schweifmaske.

TECHNISCHE DATEN

Optische Klasse: 11172

Sichtfenster: 98x44mm (3.B6“x1.73")

kartusche Groe: 110x90x9mm (4 33“x3.54"x0.35")
Lichtbogen Sensoren 2

Licht Stand: DIN3.5

Dunklen Zustand: DIN5-8/9-13

Schatten Steuerung: Interne Variable Schatten

Ein- Ausschaltung:
Empfindlichkeit Steuerung:
UV /IR Schutz:

Vollautomatisch
Niedrig — Hoch. Einstellbar per Taste.
Bis zu Schatten DIN16 jederzeit

Stromversorgung: Solarzelle.Ersetzte Batterie
bendtigt : 2 (R2450 Lithium-Batterien
Schaltzeit: 1/25000s. von hell bis dunkel
Oxyfuel-Gas-Schweilen: Ja

Brennschneiden: Ja

Verzdgerung (Von dunkel zu hell):

Niedrige Stromstarke WIG geschatzt:

Schleifen:
Betriebstemperatur:

0,1-1,0s durch schalter

> 2 Ampere (DC) = 2 Ampere (AC)
Ja

-100C — +55°C (14°F — 131°F)




Lagertemperatur: -20°C — +70°C (-4°F — 158°F)

Schweipmaske-Material: Nylon mit eine Hohe Schlagfestigkeit
Gesamtgewicht: 490g
Anwendungsgebiete: Stick Welding (SMAW), WIG DCWIG Pulse &AC; DC, TIG AC Press;

MIG/MAG/C02, MIG / MAG-Impuls, Plasmaschneiden (PAC) Plasma schweiBen(PAW), Air Carbon Arc Cutting (CAC-A);
Schleifen , Nicht geeignet fiir das Laserschwei3en
Genehmigt von: DINplus, CE, ANSI Z87.1, CSA 794.3, AS / NZS

ERSATZTEILE UND MONTAGE ERSATZTEILE
2 ) :

ITEM ARTIKELBESCHREIBUNG ANZAHL
Helm (Schweifmaske)

Frontabdeckung

Auto Verdunkelung Filter
Akku Klemmstiick
Inneren Abdeckung
SchweiBband
Bespannung

Ersatzteile G*

ITEM ARTIKELBESCHREIBUNG ANZAHL
1

amm o o N >
—_ e

SchweiBband
Gewinde
Gewinde
Gewinde
Gummischeibe
Rassel
Gewindewinkel Einschrankung
Zahnrad

9 Schrauben rechts
10 Linke Schraube
N Einstellbare biigel
12 vorne Stirband

O N OV U BW N —
R G NS NET NG I




ELEKTRODEN- LICHTBOGENS- MINDESTS- VORSCHLAGE FR

BETRIEB GROSSE TROM SCHATTEN NUMMER
1/32in. (mm) (R) CHUTZSCHIRM (KOMFORT)
Metall- Wenigerals3 (2.5 | Wenigerals 60 7 -
SchutzgasschweiBen [~ 3-5(2.5-4) 60-160 8 10
5-8(4-6.4) 160-250 10 12
Mehrals 8 (6.4) 250-550 1 14
Weniger als 60 7 -
GMAW (MAG-MIG) 60-160 10 1
&FCAW 160-250 10 )
250-550 10 14
Weniger als 50 8 10
TIG 50-150 8 12
150-500 10 14
Air Kohlenbogens- (leicht) Weniger als 500 10 12
chneid (schwer) 500-1000 n 14
Weniger als 20 6 6zu8
E]aﬁ{ga- 20-100 8 10
i 100-400 10 12
400-800 11 14
(leicht)” Weniger als 300 8 8
Plasmaschneiden (medium)” 300-400 9 12
(schwer)” 400-800 10 14
Torch Hartloten - - 34
Torch Loten - - 2
AW - - 14
BLECHDICKE
in mm
Gas welding
leicht Unter 1/8 Unter3.2 4oder 5
Medium 1/8zu1/2 32127 5oder6
schwer Uber1/2 Uber12.7 6oder8
Oxygen cutting
leicht Unter 1 Unter 25 3oder4
Medium Tzu6 257u150 4oder 5
schwer Uber6 Uber 150 Soder6

(1) Als Faustregel gilt, mit einem Schatten, die zu dunkel ist, zu starten, dann zu einem helleren Farbton eine ausreichende Sicht der SchweiRzone gibt,
ohne unter der Mindest gehen. Im Oxyfuel-Gas-SchweiBen oder Schneiden, wo die Fackel erzeugt einen hohen gelben Licht, ist es wiinschenswert, eine
Filterlinse, dass die gelbe Natriumlinie oder das sichtbare Licht der (Spektrum) Betrieb aufnimmt verwenden.

(2) Diese Werte gelten, wo die eigentliche Lichtbogen ist deutlich zu erkennen. Die Erfahrung hat gezeigt, dass hellere Filter verwendet wird, wenn der
Lichtbogen durch das Werkstiick ausgeblendet werden. Daten von ANSI Z49.1-2005



PLUS WELD TEC-900 Masque de soudure auto-obscurcissant

AVERTISSEMENT A

Toutes les instructions doivent étre lues et comprises avant utilisation.

Les masques de soudure a obscurcissement automatique sont congus pour protéger les yeux et le visage
contre les étincelles, les éclaboussures et les radiations nocives en conditions de soudure normales. Au
moment d’appliquer I'arc de soudure, le filtre auto-obscurcissant change automatique de ton, passant de
clair a sombre, et revient au ton clair une fois la soudure arrétée.

Las masques de soudure a obscurcissement automatique sont préts a étre utilisés. Avant de souder, il est
seulement nécessaire d'installer les piles, d'ajuster la position de la bande de maintien de la téte et de
choisir le niveau d'obscurcissement adapté au type d’application.

[ /A AVERTISSEMENT &]

+Ce masque de soudure a obscurcissement automatique n'est pas adapté aux processus de soudure et de coupe laser ou
oxyacétylénique.

«II'ne faut jamais poser ce masque ni le filtre d’auto-obscurcissement sur des surfaces chaudes.

-l ne faut, en aucun cas, ouvrir ou manipuler le filtre d'auto-obscurcissement.

+Ce masque de soudure a auto-obscurcissement ne protege pas contre les risques d'impacts séveres.

-Ce masque ne protege pas contre les engins explosifs ni les liquides corrosifs.

-Aucune modification ne doit étre appliquée au filtre et au masque, sauf si spécifié dans ce manuel.

-Les modifications ou changements de piéces non autorisés impliquent I'annulation de la garantie et un risque d'expo-
sition de I'utilisateur a des dommages contre sa personne.

-Dans I'éventualité ot ne se produise pas d'obscurcissement au moment d'appliquer I'arc de soudure, arréter immédia-
tement le processus et prévenir le superviseur ou le fournisseur.

-Ne pas submerger le filtre dans l'eau.

«Ne pas utiliser de dissolvant dans le filtre, ni sur aucun composant du masque.

-N'utiliser qu'a des températures comprises entre -10°C et +55°C (14°F — 131°F).

«Température de stockage: -20°C — 470°C (-4°F — 158°F). Si elles ne sont pas utilisées pendant un certain temps, les
piles doivent étre retirées et le masque doit étre rangé dans un endroit frais et sec.

-Protéger le filtre du contact avec les liquides et les impuretés.

+Nettoyer régulierement la surface du filtre ; ne pas utiliser de dissolutions nettoyantes fortes. Garder les capteurs et les
cellules photovoltaiques propres en utilisant un tissu anti-poussiére.

-Remplacer régulierement I'écran protecteur frontal lorsque celui-ci est endommagé, déchiré, éraflé ou piqueté.

«Le contact du matériel avec la peau de I'utilisateur peut provoquer des réactions allergiques dans certaines circons-
tances.

«Installer des piles alcalines AAA (2 piles) avant d'utiliser ce produit. Remplacer immédiatement les piles lorsque
I'alarme de BATTERIE FAIBLE (LOW BATTERY) devient rouge.

AVERTISSEMENT
A L'utilisateur peut souffrir de graves dommages personnels si les avertissements précé- A
dents et/ou les instructions d'utilisation ne sont pas respectées précautionneusement.

PROBLEMES ET SOLUTIONS COMMUNES

-Obscurcissement anormal

La bande de maintien de la téte a été mal placée et la distance entre les yeux et le filtre est inégale (remettre la bande
de maintien afin de réduire la distance jusqu‘au filtre).

-Le filtre d'auto-obscurcissement ne s'assombrit pas ou clignote.

1.Lécran de protection frontal est sale ou endommagée (remplacer I'écran de protection).

2.Les capteurs sont sales (nettoyer la surface des capteurs).

3.Le courant de soudure est trop faible (ajuster la sensibilité a un niveau supérieur).

o)



4 Vérifier les piles, elles doivent étre en bon état et correctement mises en place. Vérifier également les surfaces des piles
et les contacts, les nettoyer si nécessaire.

-Réponse lente

La température d'opération est trop basse (ne pas utiliser a des températures inférieures a -10°C ou 14°F).
-Vision pauvre

1.L%écran de protection frontal/intérieur et/ou le filtre sont sales (changer [écran).

2.l"éclairage environnemental est insuffisant.

3.Le niveau d'obscurcissement est incorrect (rétablir le niveau d'obscurcissement).

4 Vérifier sile film de protection a bien été enlevé de la couverture frontale.

-Le masque de soudure glisse

La bande de maintien de la téte n'est pas correctement ajustée (réajuster la bande de maintien).

rm
W

AVERTISSEMENT
A L'utilisateur doit interrompre I'utilisation du masque de soudure a obscurcissement automatique si A

les problémes mentionnés précédemment ne peuvent étre corrigés. Contacter le fournisseur.

k7 INSTRUCTIONS D’USAGE 7
ATTENTION! Avant d'utiliser le masque de soudure, assurez-vous &
d'avoir lu et compris les instructions de sécurité.

Le masque est livré assemblé mais, avant de ['utiliser, il est nécessaire d'ajuster la taille de maniére adaptée a I'utilisa-
teur et configurer le temps de retard, la sensibilité et le niveau d'obscurcissement.

REGLAGE DE LA TAILLE DU MASQUE

La circonférence totale de la bande de maintien de la téte peut étre augmentée ou diminuée en tournant le bouton
situé sur la partie postérieure de cette bande (voir réglage“Y” sur le schéma 1). Cette opération peut étre réalisée avec le
masque en place et permet de choisir la tension exacte pour maintenir le masque sans qu'il ne soit trop ajusté.

«Dans le cas ot la position de la bande de maintien sur la téte soit trop haute ou trop basse, ajuster la laniére qui passe
par-dessus la téte. Pour cela, libérer la sangle en appuyant sur le bouton de fermeture vers I'extérieur du trou sur la
bande. Faire glisser les deux parties de la bande jusqu'a une largeur plus ou moins grande, selon le besoin, et ajuster le
bouton de fermeture sur le trou le plus proche (voir réglage “\N” sur le schéma 1).

«Vérifier la taille de la bande de fixation en levant et fermant jusqu'en bas le masque plusieurs fois, en étant porté. Si la
bande de fixation bouge lorsque I'utilisateur s‘incline, réajuster le masque jusqu‘a ce qu'il soit stable.

T
=

8 = = = 2 - | = | = }§
| |

REGLAGE DE LA DISTANCE ENTRE LE MASQUE ET LE VISAGE
1ére étape: Défaire le nceud de fermeture (voir “T” sur le schéma 1) afin d'ajuster la distance entre le masque et le
visage en position inférieure.

2éme étape: Desserrer le nceud situé des deux cGtés du masque et le faire coulisser en I€loignant ou le rapprochant
du visage (voir réglage “Z”sur le schéma 1). Il est important que les deux yeux soient situés a méme distance de I‘écran.
Dans le cas contraire, il est possible que I'obscurcissement soit inégal.

3éme étape: Resserrer le nceud lorsque le réglage est complet.

REGLAGE DE LA POSITION DE LANGLE DE VISION

Inclinaison: le réglage de l'inclinaison se situe sur le cdté droit du masque. Desserrez I'écrou de tension de la sangle de
droite et poussez la partie supérieure du niveleur jusqu‘a 'extérieure, jusqua ce que la languette sorte des encoches.
Ensuite, tournez le niveleur vers I'avant ou I'arriére de la position. La languette se réglera automatiquement en ajustant
le masque sur la position (Voir schéma 2).
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SELECTION DU MODE D’OPERATION

Choisissez le niveau d'ombre requis selon le processus de soudure, en prenant pour référence le tableau “Guide des
Ombres”. Lombre peut étre réglée de 5 a 8 et de 9 a 13, en fonction du processus de soudure ou I'application. Lombre se
régle en choisissant le niveau d'ombre sur le sélecteur (Voir schéma 5), tournez ensuite le dial de contrdle d'ombre vers
le numéro d'ombre requis (Voir schéma 3).

SELECTION DU TEMPS DE RETARD

Une fois la soudure terminée, la fenétre de visualisation passe automatiquement de sombre a claire, mais avec un temps
de retard prédéfini, afin de compenser toute luminescence dans la salle de travail. Le temps de retard / réponse peut étre
sur la position ,SHORT” (court: 0,1 sec.) ou ,LONG” (long: 10 sec.) selon la convenance, le bouton de sélection giratoire
étant positionné sur la partie postérieure de I'étui d'auto-obscurcissement (voir schéma 3a). Il est recommandé d'utiliser
un retard plus court pour des applications de soudure par points et un retard plus long pour des applications utilisant
des intensités plus élevées. Des retards plus longs peuvent étre utilisés pour des soudures TG a faible intensité, ainsi
que des TIG/MIG/MAG.

SELECTION DU MODE DE MEULAGE

Lorsque le dial de sensibilité est sur la position,,Grind”, la fonction dombre est déconnectée, permettant ainsi une vision
claire pour meuler avec le masque, tout en protégeant le visage. Avant de reprendre des travaux de soudure, assu-
rez-vous que la fonction dombre est connectée a nouveau (Voir schéma 3).

SENSIBILITE

La sensibilité peut étre ajustée sur,H" (haute) ou,,L” (basse) avec le sélecteur giratoire de la partie postérieure de I'étui.
Le réglage , Mid-High” est celui habituel d'un usage quotidien. Le niveau de sensibilité maximum est approprié pour les
travaux de soudure a faible intensité, les TIG ou des applications particuliéres. Lorsque le fonctionnement du masque est
modifié en raison d'un exces d'‘éclairage environnemental, ou d’une autre machine a souder proche, utiliser le réglage
,faible” (voir schéma 3b). A titre de simple regle pour un rendement optimal, il est recommandé de régler la sensibilité
au maximum au début et, ensuite, de la réduire progressivement, jusqu’a ce que le filtre ne réagisse qu'a Iéclat de la
soudure et sans que se produise une fausse activation génante en raison des conditions déclairage environnementales
(lumiere directe du soleil, lumiére artificielle intense, arcs du soudeur voisin, etc.)

« TEST
Maintenez appuyé “TEST” pour pré-sélectionner le niveau d'obscurcissement avant de souder (Voir schéma 5). Lorsque la
fenétre de visualisation est libre, elle reviendra automatiquement a I'état de lumiére (Sombre 3,5).

« ENERGIE
Lorsque le LED de batterie faible installé dans I'étui devient rouge, les piles doivent étre changées (Voir schéma 4). Les

piles sont situées sur la partie inférieure de I'étui ADF.

- Le masque est a présent prét a étre utilisé. Lobscurcissement peut étre réglé pendant I'utilisation en manipulant le
potentiometre.
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MAINTENANCE

Pour remplacer la couverture frontale, retirez I'étui ADF en déplacant les fermetures vers le centre (schéma 8) et relevez
I'étui pour dter/remplacer la couverture frontale

CHANGEMENT DE LA COUVERTURE INTERIEURE: Remplacez la couverture intérieure si elle est endommagée. Placez
votre ongle dans le trou situé sous la fenétre de vision de I‘étui et pliez la couverture vers le haut jusqua ce quelle se
détache des bords de la fenétre de vision de I‘étui.
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CHANGER L’ETUI D’OBSCURCISSEMENT AUTOMATIQUE: Retirez la piéce de fixation du filtre. Voir schéma 8. Pliez
I'extrémité supérieure de la piece de fixation afin de permettre que I'étui ADF puisse étre retiré du cadre. Installez un
nouveau filtre ADF dans le cadre, selon le schéma 9. Assurez-vous que le filtre ADF est correctement inséré dans le
support, tel que montré. Installez la piéce de fixation du filtre ADF dans le masque.
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SPECIFICATIONS TECHNIQUES

(lasse optique: 117172

Zone de vision: 98x44mm (3.B6"x1.73")

Taille de 'étui: 110x90x9mm (4. 33"x3.54"x0.35")
Capteurs d'arc: 2

Etat clair: DIN3.5

Etat sombre: DIN5-8/9-13

Contrdle de sombre: Interne, sombre variable
Allumage/extinction: Totalement Automatique

Controle de Sensibilité: Faible — Elevé. Réglable par un bouton
Protection UV/IR: Jusqu'a une ombre DIN16 a tout instant
Approvisionnement d'énergie:Cellule Solaire. La batterie remplacée requiert 2 piles au
lithium CR2450

Alarme de batterie faible: Lumiére Rouge

Temps de changement: 1/25,000s. de clair a sombre

Soudure au gaz d'Oxyfuel Oui

Oxycoupage Oui

Retard (De sombre a clair): 0.1-1.0s par un bouton

Low Amperage TIG Rated: >2amps (DC); = 2 amps (AC)
Meulage: Oui
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Température de travail: -10°C — + 55°C (14°F — 131°F)

Température de stockage: -20°C — 4 70°C (-4°F — 158°F)

Composition du masque: Nylon hautement résistant aux impacts

Poids total: 4909

Gamme d'applications: Stick Welding (SMAW); TIG DC&AG; TIG Pulse DC; TIG Pulse AG; MIG/

MAG/C02; MIG/MAG Pulse; Découpe par Plasma (PAC); Soudure par Plasma (PAW); Air Carbon Arc Cutting (CAC-A); Sou-
dure au gaz d'Oxyfuel (OFW); Oxycoupage (OC)Meulage; Ne convient pas aux soudures Laser
Approuvé par: DINplus, CE, ANSI Z87.1, CSA 794.3, AS/NZS

LISTE DES PIECES ET ASSEMBLAGE
) .

L N e S Sy S e B LA M SIS

l:

ARTICLE  DESCRIPTION QUANTITE

(asque (Masque de soudure)
Support de gomme

Couverture frontale

Filtre d'obscurcissement automatique
Batterie

Couverture intérieure

Piece de fixation

G* Sangle, Complet

MmO O M W >
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Liste des pieces G*
ARTICLE  DESCRIPTION QUANTITE

Bande de sudation
Couronne de limite gauche
Couronne de réglage d'angle
Couronne

Rondelle en caoutchouc
Elingue

Couronne de limite d'angle
Sangle réglable

9 Vis droit

10 Vis gauche

N Bande de sudation réglable
12 Sangle frontale
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OMBRE

TAILLE ELECTRODE  ARC COURANT OMBRE

OPERATION . RECOMMANDE
1/32in. (mm) ()] MINIMALE (COMFORT)
Moins de 3 (2.5) Moins de 60 7 -
Soudage al'arc 3-5(2.5-4) 60-160 8 10
métalique 5.8(4-6.4) 160-250 10 12
Plus de 8 (6.4) 250-550 n 14
Moins de 60 7 -
GMAW (MAG-MIG) 60-160 10 n
& FCAW 160-250 10 12
250-550 10 14
Moins de 50 8 10
e 50-150 8 12
150-500 10 14
Coupage de (Iégére) Moins de 500 10 12
carbone de I'air (lourd) 500-1000 1 14
Moins de 20 6 6a8
20-100 8 10
Soudage plasma
100-400 10 12
400-800 n 14
(Iégéref’ Moins de 300 8 8
¢ (moyen) * 300-400 9 )
oupage plasma o
(lourd) 400-800 10 14
Brasage torche . . 334
Soudure torche - - 2
CAW - - 14
EPAISSEUR DE PLAQUE
in. mm
Soudage au gaz Moins de1/8 Moins de 3.2
légere 1/8a1/2 32a127 4ou5
moyen Plus de 1/2 Plus de 12.7 50u6
lourd 6ou8
Oxycoupage Moins de 1 Moins de 25
légere 1a6 253150 3ou4
moyen Plus de 6 Plus de 150 4ou5
lourd 50u6

(1) En régle générale, commencer avec une teinte qui est trop sombre, puis passer a une teinte plus claire qui donne une vision plus nette de la zone de
soudure sans descendre en dessous du minimum. En oxyfuel de gaz ou de coupe o la torche produit une lumiére jaune élevé, il est souhaitable d'utiliser
une lentille de filtre qui absorbe la ligne jaune ou sodium la lumiére visible de I'(spectre) opération.

(2) Ces valeurs s'appliquent lorsque Iarc réelle est clairement visible. Lexpérience a montré que les filtres plus Iégers peuvent étre utilisés lorsque I'arc est
masqué par la piece a usiner. Les données de la norme ANSI Z49.1-2005




PLUS WELD TEC-900 Maoka ocLyKOAANoNG He Avtopar
ILOKOTION

NMPOEIAONOIHIH

A Oanpéetva dtoPdoerte karvaKaravorioete Gheq I 03nyieC PV XpNOILOTOL|OETE TOTIPOIO.

01 pdokeC GUYKOAANONG e AUTOPATH GUOKOTION, £XOUV GXEdLa0TEI yia va TPooTATEVOUY Ta pdTia Kat TO
npoowno amd omvOnpec, ektoevoel petdlwv kat empPrapeic aktivoPoliec UG KavovikéC GUVONKeS
ouykoAnon¢. Kata v pappoyn cuykoAAnong 16§ov, o T0vo¢ Tov Qiktpou pe AUTOPATH GUOKOTION
al\a{el auTopaTLC amo PWTEWVOC 6 GKOUPOG Kat Savayivetal pWTEIVOC 6TaV GTAPATAGEL 1) GUYKOAAnGN.

Ot pdokeg GUYKOAANONG [IE AUTOPATN GUOKOTION €ival £TOLYEC Yia va XpnotpomoinBouv KateuBeiav. Mpw
TN 6UYKOAANON, TO Povo TTov XpetaleTar Eivat va TOmOBETAGETE TIC pratapieg, va MPOGAPPOCETE TIG TaIViES
GUYKPATNONG 0T0 KEPAAL Kat va emAEEETE TO Badpo cuaKoTiong mov appolel 6Tnv Epappoyi.

[ /\  NPOEIAONOIHIH &]

-Autd ) pdoka ouyKOAANONG Pe autopatn ouokotion dev eival katdMnAn yia dladikasie¢ ouykOAMNONG Kat Komng e
\énlep i o€u-akeTulévio.

-H 086vn auti Kat to giktpo autopatng suokoTiong dev mpémet va TomoBeTovTaL MOTE Mavw 0€ BeppéC Em@aveleC.

«X€ Kapua mepintwon dev Ba mpémet va avoi€ete 1y va melpagete To GINTPO AUTOHATNG OUOKOTIONG.

-AuTA n pdoka ouykOMNonG e autopaTn ouekoTion dev mpoatatelel évavtt GoPapwv KIvdivwy mpookpouang.

-AuTi n pdoka dev mpooTatedel amo eKpRKTIKOUC PnXaviopoUs 1 S1aBpwTikd UMKA.

-Aev mpémel va yivel kapid tpomromoinen 0to @iktpo 1 oty 086vn TG paokag, EkTog edv avapépetal E11kd o€ auto To
gyxelpioto.

-0t tpomomotnoelg 1y aayég pn e§ovatodotnpévwv eEapTnHATWY GUVEMAYOVTAL TRV AKUPWON TNS €YYUNONG Kat Kivéuvo
¢kBeang Tou xprioTn o€ PAABeC evavtiov Tou atépov Tov.

-2V mepimTwon mov dev epavietal ouokATIon Katd Ty epappoyr TG 6LYKOAANGNG TOSOU, OTARATHOTE APEOWC TIG
€pyaoieg kat eLdomolote Tov ENOMTN 1y Tov Mpopn ety oag.

-Mnv Bubicete To0 @iktpo aT0 VePO.

Mnv ypnotpomoteite kavéva SlahuTikd oo QiNTpo 1 6€ Kdmolo £§apTnpa TG Paokag.

-Xpnotpomowote 1o mpoiov povo o€ Beppokpaoieg petady -100C — +55°C (14°F — 131°F).

-Oeppokpaocia amobrikevong: -20°C — +70°C (-49F — 158°F). Edv dev xpnotpomolqoete T pAoka yia peydho Xpoviko
didotnpa, Ba mpémel va Byahete Tig pmatapieg katva Ty amobnkedoete og dpooepd kat Enpo pépog.

-llpootatevote 10 iktpo amd T emagn pie vypd Kat akabapoiec.

-KaBapiCete Taktikd Ty em@dvela tov iktpov. Mnv ypnotpomoteite woxupd dtaAopata kabapiopol. Awatnpeiote
kaBapoug Toug aieBnTrpe¢ kat Ta pwtoPoltaikd KUTTapa, XpnotpomolwvTac éva kaBapd gacya mou dev paleeLyvoldl.
-Oa mpémet va avTikaBloTdTe TAKTIKG TOV EMYETWTO MPOCTATEVTIKG YaKd 0 MePIMTwon mou €xel umooTei PAAPN, £xel
omaoel, ypat{ouvioTei i) TpumoeL.

-To UAIKO Tou €ival o€ ema@n pe To Oéppa Tou XpRoTn, HMopei umd oplopéves ouvBiikee va mpokahéoel alepyikéq
avTIOPAOELC.

MNPOEIAONOIH:H
A 0 ypniotng pmopei va umootei soPapéc BAaBec edv dev akohoubnBolv A

kataMiAwg oL mponyoUpeves Tpogdomouroelg 1i/kat ot odnyieg xpriong.

MPOEIAONOIHIH
0 xpriotng pmopei va umootei dofapéc BAapec edv dev akohouBnBolv kataMinhwg ot Tponyoupeves mpoeldomotnoeis fi/kat ol odnyieg xprong.

NMPOBAHMATA KAI LYNHOEIZ AYZEIX

-AkavovioTn cuokoTion

H tawia mov ouykpatei T pdoka oto kepdht £xel omoBetnOei aTpad Kal n améoTaon HETAgy TwV HATIOV Kat Tou giXtpou eival avion (enavatomoBetiiote
TNV Tatvia 6UYKpATNONG Yia va HEWOETE TV anooTacn amé To Giktpo).

To @iXtpo autopatng ouakaTiong dev okoupaivel 1y avaBooprvel.



1.0 EMPETOMIOC MPOTTATEVTIKOS PAKIC €ivat Bp@pkog 1) £xel umooTei {puud (tov avtikabioTovye).

2.0t aleBntpec eivat Bpapikot (kaBapiCoupie T emedvela Twv algOnTpwy).

3.To pelpa ouyk6Mnong eivat moho xapnAé (mpooappdoupe v evaoBnoia oe peyahutepo enimedo).
Apyn andvinon

H Beppokpaaia hetroupyiag eivar umepPoikd yapn (Sev xpnotpomotoUyie To mpoidv o€ Beppokpacieg kdtw Twv -10°Co 14°F).
-Avenapkiic 6paon

1.0 EMYPETOMOC/E0WTEPIKIC TPOOTATEVTIKAC PaKOG 1j/kat To PikTpo €ivar Bpopitka (aG{ovpE TO QaKo).
2.0 QuTiopoc mepIBANoVTOG ival avemapkrc.

3.0 Babuog cuokoTiong eivat AdBog (mpoadiopiCoupie ek véou To BaByd ouakdTiang).

4.ENéy€re €dv agpaipéBnke n mpooTaTeVTIKI) Taid TOU EMPETHMOU KANDPPATOC.

-H 086vn ouykoMnone yhotpdet

H tawia mov ouykpatei T pdoka 0To keQAi Sev éxel TomoBenBel owotd (T emavatonoBeTolpe).

MPOEIAONOIHIH

A 0 xprioTng mpénet va SlakOYeL T XpRon T Laokag GuyKOANenG e auTtopatn cuoketion edv dev A
d10pBwBolv Ta mpoavapepBeévia mpoPArata. EmkowvroTe pe Tov mpopnBeut).

7, OAHTIEZ XPHIHX 7,
& [TPOEIAOMOIHZH! Mpwv pnotpomolqoete T pdoka GuykONNong, &
BeBaiwbeite o1t dlapdoate kat katavonoate Tig 00nyiec aopaeiag.

H pdoka eivar suvappohoynpévn, ald mpv amd t xprion e Ba mpémel va mpooappooTel kataAiAwe 0Ta pétpa Tou
XproTn katva puBpiotei o xpévog kabuotépnang, n evatobneia kat o Pabpdc cuokoTion.

PYOMIXH THE MAZKAX

H ouvolikr mepigpépeta T Tawviag mov 6uykpatei T paoka oto Ke@dMt pmopei va av§ndei i va petwdei av meplotpéPoupe
T0 Koupni mou Ppicketat oTo miow pépog ¢ Tawiag (BA. pubpion “Y” oto oxfpa 1). Autd pmopolyie va To Kdvoupe
£X0VTAC QOPEEL T PATKA, Kal pag emTpémel va emAESoupe TV akpiBr B¢on étot yote n pdoka va Satnpeitat otn Béon
G XWpI¢ va pag opiyyeL.

. 2TV mEPIMTWOn mov n Tatvia ouykpdtnong éxel tomoBetnBei mOAD Ynhd 1y oAU XapnAd, pubpiCoupe Tov
1pdvta mou mepvd mavw amd To Ke@dat. Ma va To emtuyouie, eleubepavoupe T dkpn Te Awpidag mélovrag To koupmi
kheloipatog mpog T e€wTepIKn mMAeupd TG omm¢ TNV Tawia. Agrivoupe va YNoTproou Ta 600 pépn Tne Tawviag wg éva
peyahiTepo 1y pKpOTEPO €UpOC, avahoya pie To MW eival KaiTepa, Kat mpooapp6{ouyie To koupni kAeloipatog oTnv Mo
kovtvr o (BA. puBuion “\N” ato axfa 1).

. ENéyyoupe v epappoyn TG Tawiag ouykpdtnong avasnkwvovtag kat kAeivovag mpog Ta KATw Tn pdoka
Hia-6vo Qopéc, evoow T popdpe. EAv n Tatvia cuykpdtnong Kiveital 6tav okOBel o xprotng, puBpiCoupe ek véou péxpL
va otaBepomotnBei.
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PYOMIXH THE AMOXTAIHX METAZY MAZKAZ KAI NPOXOMNOY

Bripa 1: Xahapwvoue tov kopmo kheloipatog mou Bpioketal ekatépwbev TG PAokag Kat Tov KAvoupe va YNIOTproeL
amopakpovovtag i minotaovtdg Tov oto mpoowmo (BX. T oxrua 1). Oa mpémet va mpoaéSouyie €101 WOTE Ta PATIa pag va
Bpiokovtat atnv idla amdaTaon amd To Gakd. Xe avtibetn mepimtwon, evoéxetal ) 6UoKATION va Eival dvion.

Bripa 2: Otav ohokAnpwaoujie T puByLoN 0piyyoupe §ava Tov KOpmo KAELGijaToc.

PYOMIZH ONTIKHE FTONIAX

Khion: n poByuton khiong Bpioketal oto dedi meupd ¢ pdokac. Xahapwote To omeipwpa éviaong Tou ipdvta mepioigng
070 O¢i pépog kat whoTe T0 Avw Pépog Tou e§aptrpato opl{ovTinnong mpog Ta é€w, PéYPIC 6Tou T YAwaoidt Byel amd
TIG EYKOTIEC. 2T0) OUVEYEL, EPLOTPEWTE TO £§ApTNHA 0pI{oVTiwoNG TIPOG Ta Pmpog 1 Miow amé To onpeio epappoync. To
yAwaoidt 0a pubpiotei autopata mposappdlovac T pdoka ot 6wotr B¢on (BA. oxripa 2).
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EMIAOTH TOY EMINEAOY XYZKOTIZHZ

Emhé€te o emBupnto emimedo okidg avahoya pe T dadikacia ouykoMnong, apBavovtag we onpeio avagopdg Tov
mivaka “08nyo¢ Zkwwv”. H okid pmopei va puBputotei amd 1o 5 we 1o 8 kat amd 10 9 w¢ 1o 13 avdhoya pe T dadikasia
ouyKOMnane i epappoyn. H okid Ba pubpuotei edv em\éete To enimedo okidg Tov emhoyéa (BA. oxfpa 5). Xto onpeio
auTo YupioTe TO KAVTPAV ENEYXOU OKIGC 0TOV amattoUpevo aptBpé okiag (BA. oxripa 3).

EMIAOTH XPONOY KAOYXTEPHIHX

'Otav telewwael n ouykoMnon, to mapdBupo eikovag alddel autopdTwg amd okodpo o€ pwTelvd, aAd pe mpokaBoplopévo
Xpovo kaBuotépnong yla va avtietadpioel omoladnmote GwTalYela 0To TePdylo mMAvw oTo omoio epyaldpacte. O
Xpovoc kabuotépnang / amdvinong pmopei va Bpioketat otn B¢on ,SHORT” (Bpaxuc: 0,1 seg.) iy ,LONG” (peydhog: 10
$eg.), avahoya pe TIC avayKe, Evaw 0 TIEPLOTPEPOHEVOS EmAoyéag BpiokeTal 6To Mow PéPOC TG Kaooétag autdpatng
ouokotiong (BA. oxfua 3a). Tuvigtdral n xpron ouvtopdtepou Xpdvou kaBuaTépnong yia epappoyEc ouykOAnong
avtioTaong kat peyahitepn kaBuatépnon yla epappoyéc mou xprilouv vynAétepwy evidogwv. Mmopoly emiong va
xpnotpormounBei peyahitepog xpovog kabuatépnong yia cuykoMnon TIG yapnAng évtaong, kat TIG/MIG/MAG.

EMIAOTH AEIANZHX

'Otav 10 Kavtpdv evaiaBnoiag Ppioketar otn B¢on ,Grind/Aciavon’, n Aettoupyia okidg eivar amocuvdedepévn, yeyovog
TIOU EMTPEMEL LA QWTEWVT AMEIKOVION £TOL OTE VA UMOPEITE VA NELAVETE/TPOYIOETE e TN PAOKA, EVG) TO MPOOWTO 00
Ba eivat mpoatateupévo. Mpw Eexvioete kat maht epyacieq ouykoMnone, Pefaiwbeite 6T n Aertoupyia okidg eivat
ouvbedepévn (BN, oxnua 3).

EYAIZOHZIA

H evatoBnoia pmopei va puBpuiotei og, H” (i) A, (xapnAn) pe Tov mepiotpe@opevo emhoyéa 6To miow Pépog e
Kaoo£tag autopatng ouokotiong. H poByton ,Mid-High” eivat autd mou ouviBwe emhéyetar yia kabnpepwn xprion. To
avwtato eminedo vatobnoiag ivat katdMnho yia epyasieg ouykOAMnong xapnAig évtaong, TIG 1 €16kEC eQappoyec.
Otav n Aettoupyia T pdokag dtatapdooetat Myw umepfolikol ewto¢ meptBarovtog 1} GANG pnxavig 6uykoAnang
070 €yyUTepo mepBarhov, xpnotpomotote T pubpion, xaunAd” (BA. oxrpa 3B). Na Béktiotn amédoon, ouvietdral, Katd
Kkavova, n puBon Tne evaloBnoiag apyikd 0To AVWTATO GNEi0 Kat 1) mPoodeuTIKN Peiwon TG, £wg 6Tou To Yiktpo va
avtidpd povo oty avahapmy e 6uyk6Mneng kat va pnv umdpyet AAn evoyAnTtiki, Weudr evepyomoinon o@eNopevn
0TI¢ 0uvONKeC Tov PwToC MepIBANovTOC (Gpeao P Tou nhiou, Evtovo TERVNTO PwG, TOEA mapakeijievou ouyKoMNTH,
KAL)

« TEZT
Kpatnote meopévn Ty évdeién “TELT"yia va mpoemAédete To fabpo ouokdtiong mpwv tn cuykoMnon (BX. oxrpa 5). Otav
amehevBepwBei To mapaBupo ameikoviong Ba emoTpéPel auTopdTwE 0TV KATAOTAON YWTOC (XK1 3,5).

« ENEPTEIA
'Otav o LED yapnAn¢ pmatapiag mou €ivat tomoBetnpévo otnv kaooéta yivel kokkwvo, Ba mpémetva aNaéete T pmatapia

(B oxripa 4). H pmatapia Bpioketal oto kdtw pépog T kaooétag ADF.

« Twpa n pdoka eivar éron yia xprion. H ouokétion pmopei va puBpIoTEL €k vEou KaTd TN Xprion LLE TO TOTEVOLOPETPO.
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LYNTHPHXH

[0 va avTiKaTaoThoETe To EMpETWMO KAAVPHA, apaipéote TV kasoéta ADF Kivwmvtag Ta KAEWoipata mpog To KEVTpo
(o Ha 8) Kat avaenKWGTE TNV KAOOETA YIa Va aQAIPECETE/QVTIKATAOTAOETE TO EMUPETWIO KAAUHHA.

AMNNATH EZQTEPIKOY KAAYMMATOZ: Avtikataotiote T0 Slagavéq eowTepikd Kahuppa dv éxel umootei (nuid.
TomoBeTroTe T VUYL 00C 0TO KEVO KATW armé To mapabupo amelkoviong T¢ Kaooétag Kat Avyiote To kaAuppa mpog Ta
TAve €wg 6Tou Pyel amd Ta dkpa Tou Mapabupou amelKovIonG TS KAGOETAC.

AMNNATH THX KAZZETAX AYTOMATHE LYZKOTIZHE: Apaipéote To e€dptnpa cuykpdtnong tou giktpov. BX. oxfua 8.
AuyioTe To dve AKPo TOU £EAPTARATOC GUYKPATNONG Yia VO [IOPEDETE Va apalpéaeTe TV kasaeta ADF amd To mhaiato.
Eykataotiote éva véo iktpo ADF oo mhaicto, s0ppuwva pe To oxipa 7. Befaiwbeite ot to giktpo ADF eloépyetal 6wotd
otn Bdon, omw¢ BAémete oTo oxua. Eykataotiote To €§ApTnpa cuykpdtnong Tou giXtpou ADF otn pdoka.

TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

Omrikr kAdon: 117172

Omtiké medio: 98x44mm (3.B6"x1.73")

MéyeBoc kaooétag: 110x90x9mm (4. 33"x3.54"x0.35")

AwoBnnpeg T0éou: 2

Katdotaon gwrevomrac: DIN3.5

ZKOTEWO: DIN5-8/9-13

‘EAeyxoc okidg: Eowteptkn, MetaBarhopevn okid

‘Evavon/opéon: AmoAUTwG autopa

‘EAeyyo¢ evalobnoiag: XapnAo — YQnAG. PuBpui¢opevn pe koupmi

Mpoatacia UV/IR: Méypt akid DIN16 avd mdoa otiypn

Mapoyn evépyelag: HMako kittapo. H avtikataotabeioa pratapia amarei
2 pmatapieg MiBiov CR2450

Xpovog aMaync: 1/25000 s. am6 QTEWG O OKOTEWO

KaBuotépnon

(Am6 oKOTEWO 08 PWTEWO): 0.1-1.0's pe koupni

Low Amperage TIG Rated: > 2 amps (DC); = 2 amps (AC)
Aeiavon:  Nat
Oeppokpaoia epyaoiac: -100C — +55°C (14°F — 131°F)
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Oeppokpacia amoBrkevonc: -20°C — +70°C (-4°F — 158°F)

YMiko Tng pdokac: Néihov YPnAr¢ avtoyri o€ kpolan

Tuvohiko Bapog: 490g

Nedio epappoywv: Stick Welding (SMAW). TIG DC&AC. TIG Miéote DC. TIG Méote AC. MIG/MAG/

€02. MIG/MAG Miéote. Kom pe mdopia (PAC). ZuykdAnon pe mhaopa (PAW). Air Carbon Arc Cutting (CAC-A). Aciavon.
AkatdMnho yia ouykoMnon Aénlep
Eykpion: DINplus, CE, ANSI Z87.1, CSA 794.3, AS/NZS

Aiota e§apTnUATV Kal cuvapuoAoynon
2 ) .

iTEM MEPITPAOH MOZOTHTA
1
A Kpavog (Mdoka ouykoAnonc) 1
B 1
C Empetwmo kahuppa 1
D Oiktpo auTopaTng oLOKOTIONG 1
D Mnartapia 1
E Eowtepiko kahuppa 1
F Avtudpwrikn Tawia 1
G* ludvrag mepio@i§ng
Niota e€aptnpdtwv G*
iTEM MEPITPAOH MOZOTHTA
1 Avtudpwikn Tawia 1
2 Ineipwpa 1
3 Ineipwpa 1
4 2
5 Aaotiyo 2
6 Auhakwtd¢ KUAVEpog 2
7 Imeipwpa mepLopiopol ywviag 1
8 Tpavadt 1
9 Aeia Bida 1
10 Apiotepn Bida 1
M PuBpiCopevoc pavrag mepioiEng 1
12 Empetwmoc pdvrag mepiopi§ng 1



ELE(TRODE. ARCTPEXOYZEE ENAXIZTEZ MPOTEINOMENA"
AEITOYPTIA METEOOX 1/32in. ") NPOZTAZIAX ZKIA APIOMOX
(mm) SHADE (ANEZH)
0 ) 1yotepo amo 3 (2.5) | Ayotepo amd 60 7 -
PAKIOPEVO
00 3-5(25-4) 60-160 8 10
ouv[(é)\)\nor]( 5-8 (4-6.4) 160-250 10 12
weribhay Mavoans8(64) |  250-550 1 i
Niydtepo and 60 7 -
GMAW (MAG-MIG) 60-160 10 I
&FCAW 160-250 10 )
250-550 10 14
Niyotepo amd 50 8 10
TIG 50-150 8 12
150-500 10 14
Ko Air 16¢ou (nahakoc) Mydtepo amé 500 10 12
avBpaka (Bapug) 500-1000 1 14
Niydtepo amd 20 6 6va8
oo 20100 8 10
uykoNnon ToSou
mdoatoc 100-400 10 12
400-800 " 14
(uu)\uké(ﬂ Ayotepo amo 300 8 8
Plasma komic T6€o (néoov) 300-400 9 12
(Bapig)” 400-800 10 14
Sada okAnpr R R
ouykoMnon 3vad
6d0a ouykoMnon - - 2
CAW - - 14
MAXOZ EAAZMATOX
in. mm
ouyKOMnan¢ apiou
pahakdg uno 1/8 umd 3.2 415
péoov 1/8va1/2 3.2t012.7 506
Bapuc népal/2 népal2.7 618
0§uyovoKoT¢
Hahakog umo 1 umo 25 3n4
péoov Tva6 25va 150 4R35
Bapuc népa 6 népa 150 516

(1) Q¢ yeviko Kavovag, SeKAOTE jie pita oKId ou €ival oAU akoUpa, TOTE Mie O€ pia amdypwan mou ivel emapkn dmoyn g {wvng ouyKOMnong, xwpic
va Tmyaivouv Katw amé To eAdy10To 6plo. L& 6uykOMnon agpiou pe 0§uydvo i Komc, 0o 0 Gakog mapdyel éva uYnAd Kitpvo Guc, eival emBupnTé va
XPNOILOTOIGETE Eva GaKO YINTPO TV AMOPPOYA TO KITPIVO 1) VATPILO ypappr To 0patd g T¢ (pdopa) Aertoupyia.

(2) Ortipée autég egappoovrat 6tav n mpaypatiki 10§o gaivetat kabapad. H epmelpia éxel Oeiel 011 Ta putewoTepa iktpa pmopoly va xpnatyomonBody
dtav 10 1060 €ivat Kpuppévo anmo To Tepdyto epyaoiac. Ta Sedopéva amd To ANSI Z49.1-2005



PLUS WELD TEC-900 Przytbica spawalnicza samosciemniajgca

OSTRZEZENIE A

Przed przystapieniem do uzytkowania wyrobu nalezy dokfadnie przeczytaci zrozumie¢ wszystkie
informacje zawarte w niniejszej instrukgji obstugi.

Przytbice spawalnicze samosciemniajace sa przeznaczone do zapewnienia ochrony oczu i twarzy przed
iskrami, rozpryskami i szkodliwym promieniowaniem w normalnych warunkach spawania. W momencie
zajarzenia fuku spawalniczego, filtr samosciemniajacy przetacza sie automatycznie ze stanu jasnego w
stan ciemny oraz powraca do stanu jasnego po zaprzestaniu spawania.

Przythice spawalnicze samosciemniajace sa dostarczane w stanie gotowym do uzytku. Jedyna czynnoscia,
ktora trzeba wykona¢ przed rozpoczeciem spawania jest zainstalowanie baterii, wyregulowanie potoze-
nia opaski na gtowe i wybranie prawidtowego stopnia zaciemnienia dla danego zastosowania.

[ A OSTRZEZENIE &]

+Przythica spawalnicza samo$ciemniajaca nie nadaje sie do wykonywania czynnosci spawania i cigcia laserowego oraz
acetylenowo-tlenowego.

-Nigdy nie nalezy ktas¢ przythicy ani filtra samosciemniajacego na goracej powierzchni.

W zadnym wypadku nie wolno otwiera¢ wkfadu z filtrem ani tez manipulowac filtrem samo$ciemniajacym.

-Przytbica spawalnicza samosciemniajaca nie zabezpiecza przed ciezkimi urazami czy tez uderzeniami.

«Przytbica nie chroni przed urzadzeniami wybuchowymi czy tez zracymi cieczami.

-Nie wolno dokonywac zadnych modyfikagji filtra i przytbicy, chyba ze w niniejszej instrukcji podano inaczej.
+Nieautoryzowane modyfikacje i uzycie nieautoryzowanych czesci zamiennych spowoduja uniewaznienie gwarangi i
narazg uzytkownika na ryzyko odniesienia obrazen ciata.

«Jezeli w momencie zajarzenia tuku spawalniczego nie nastapi zaciemnienie filtra przytbicy, nalezy natychmiast przer-
wac spawanie i skontaktowac sie z przetozonym lub dostawcg wyrobu.

-Nie zanurzac filtra w wodzie.

«Nie uzywac zadnych rozpuszczalnikéw do czyszczenia filtra lub elementow przytbicy.

+Uzywac tylko w temperaturze -10°Cdo +55°C (14°F do 131°F).

+Zalecana temperatura przechowywania: -20°C do +70°C (-4°F do +158°F). W przypadku dtugiego okresu przestoju w
pracy, nalezy wyjac baterie, natomiast przythica powinna by¢ przechowywana w chtodnym i suchym miejscu.

«Chronic filtr przed kontaktem z cieczami i brudem.

+Regularnie czysci¢ powierzchnie filtra, nie uzywac roztworéw czyszczacych o silnym dziataniu. Zawsze utrzymywac w
czystosci czujniki i baterie fotowoltaiczne, uzywajac czystej niestrzepiacej sie szmatki.

+Regularnie wymienia¢ zewnetrzng szybke ochronng w przypadku wystapienia uszkodzen, peknie¢, zarysowan lub
wzerow.

+Materiat, z ktdrego wykonana jest czes¢ przythicy pozostajaca w bezposrednim kontakcie ze skéra, moze niekiedy spo-
wodowac wystapienie u uzytkownika reakgji alergicznych.

OSTRZEZENIE
A W przypadku nieprzestrzegania przez uzytkownika powyzszych wskazowek i/lub niepr- A

zestrzegania instrukcji obstugi, moga u niego wystapic powazne obrazenia ciafa.

TYPOWE PROBLEMY | SRODKI ZARADCZE

-Niejednolity stopier zaciemnienia

Opaska na gtowe zostata dopasowana nieréwno i wystepuje nierdwna odlegtos¢ oczu od filtra (wyregulowac dopaso-
wanie opaski na gtowe, aby zmniejszy¢ réznice odlegtosci od filtra).

-Filtr samo$ciemniajacy nie zaciemnia sie lub wystepuje migotanie

1.Zewnetrzna szybka ochronna jest zabrudzona lub uszkodzona (wymieni¢ szybke ochronng).

2.Czujniki s3 zabrudzone (wyczysci¢ powierzchnie czujnikéw).

3.Prad spawania jest za niski (ustawic poziom czutosci na wyzszy).



-Wolna reakcja

Temperatura robocza jest zbyt niska (nie uzywac przytbicy w temperaturze ponizej -10°C lub 14°F).
-Staba widocznos¢

1.Zewnetrzna/wewnetrzna szybka ochronna i/lub filtr sa zabrudzone (wymienic szybke).
2.03wietlenie otoczenia jest niewystarczajace.

3.Stopien zaciemnienia jest nieprawidtowy (ustawic odpowiedni stopien zaciemnienia).
4.Sprawdzic, czy zostata usunieta folia ochronna z ostony zewnetrznej.

-Przythica spawalnicza zsuwa sie z gtowy
Opaska na gtowe nie jest prawidtowo dopasowana (dopasowac potozenie opaski).

OSTRZEZENIE

W przypadku niemozliwosci dokonania korekty w celu rozwiazania wystepujacych ww. probleméw, uzytkow-
nik powinien zaprzestac uzytkowania przytbicy samosciemniajacej oraz skontaktowac sie z dostawca wyrobu.

7 INSTRUKCJA UZYTKOWANIA 7
& OSTRZEZENIE! Przed przystapieniem do uzytkowania przytbicy spawalniczej, nalezy &
dokfadnie przeczytac i zrozumiec wskazéwki dotyczace bezpieczeristwa.

Przythica jest dostarczana w stanie zmontowanym, niemniej jednak przed przystapieniem do jej uzytkowania nalezy ja
odpowiednio dopasowac do rozmiaru gtowy uzytkownika, a takze nastawic czas reakgji, stopier czutosci i zaciemnienia.

REGULACJA POLOZENIA PRZYEBICY

Obwad catkowity opaski na gtowe mozna zwiekszac lub zmniejszac przekrecajac pokretto znajdujace sie w tylnej czesci
opaski (patrz requlacja,Y” na Rys. 1). Uzytkownik moze dopasowac obwdd opaski z zatozona przytbica na gtowie, dzieki
czemu moze odpowiednio ustawi¢ poziom napiecia opaski, ale bez nadmiernego uciskania gtowy.

+Jezeli opaska jest potozona na gtowie za wysoko lub za nisko, nalezy dopasowac dtugos¢ paska znajdujacego sie w
gornej czedci gtowy. W tym celu nalezy odpia¢ koniec paska i przycisnac zacisk mocujacy wyciskajac go z dziurki w pasku.
Przesuwajac obie czesci paska, ustawic wigksza lub mniejszg szerokos¢ w zaleznosci od potrzeb, a nastepnie wcisnaé
zacisk mocujacy do najblizszej dziurki (patrz requlacja,\N” na Rys. 1).

-Sprawdzi¢ dopasowanie obwodu opaski podnoszac i opuszczajac kilka razy przytbice, majac ja zatozong na gtowie.
Jezeli opaska przesuwa sie w czasie przechylania przytbicy, dokonac ponownej regulagji, aby trzymata sie stabilnie na
gtowie.

REGULACJA ODLEGEOSCI PRZYBICY OD TWARZY

Krok 1: Poluzowac wezet zamykajacy znajdujacy sie po obydwu bokach przytbicy. Przesuwa¢ wezet ustawiajac go w
wiekszej lub mniejszej odlegtosci od twarzy (Patrz, T na Rys. 1). Wazne jest, aby szybka znajdowata sie w takiej samej
odlegtosci od oboje oczu. W przeciwnym przypadku, moze wystapic niejednolity stopieri zaciemnienia.

Krok 2: Zacisna¢ ponownie wezet zamykajacy po zakoriczeniu regulacji.

REGULACJA KATA WIDZENIA SPAWACZA

Nachylenie: requlacja nachylenia znajduje sie w prawym boku przytbicy. Poluzowac pokretto napinajace mocowanie
boku prawego i nacisna¢ gorng czes¢ niwelatora w kierunku od siebie do momentu wysuniecia wypustki z otworéw.
Obréci¢ niwelatorem w przdd lub w tyt w stosunku do pozycji wyjscia. Wypustka dostosuje sie automatycznie requlujac
ustawienie przythicy (patrz Rys. 2).
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WYBOR STOPNIA ZACIEMNIENIA

Wybrac stopieri zaciemnienia odpowiedni dla danego procesu spawania, korzystajac z, Tabeli ustawieri stopnia zaciem-
nienia”. Zaciemnienie moze by¢ regulowane w przedziale od 5 do 8 oraz od 9 do 13, w zaleznosci od danego procesu
spawania czy tez zastosowania. Stopien zaciemnienia reguluje sie wybierajac odpowiedni poziom na przetaczniku (pat-
rzRys. 5), nastepnie nalezy przekrecic przetacznik kontrolny ustawiajac go na poziomie zadanego stopnia zaciemnienia
(patrz Rys. 3).

WYBOR CZASU ZWLOKI

Po zakoriczeniu spawania, szkto podgladowe zmienia sie automatycznie z ciemnego na jasne, ale dopiero po uptywie
ustawionego czasu zwhoki, ktdry stuzy do stabilizagji strefy jarzenia tuku elektrycznego w trakcie obrabiania powierzch-
ni. Czas zwtoki/reakcji mozna ustawi¢ w zaleznosci od potrzeb na ,SHORT” (kr6tki: 0,1 s) lub ,LONG” (dtugi: 10 s), za
pomoca pokretta znajdujacego sie w tylnej czesci wkiadu filtra samosciemniajacego (patrz Rys. 3). Zaleca sie stosowa-
nie krotkiego czasu zwtoki w przypadku spawania punktowego oraz dtugiego czasu zwtoki przy metodach spawania
0 duzej intensywnosci. Dtuzszy czas zwtoki moze hy¢ stosowany réwniez w przypadku spawania metoda TIG o matej
intensywnosci oraz spawania metoda TIG badZ MIG/MAG.

WYBOR TRYBU SZLIFOWANIA

Kiedy pokretto ustawienia czutosci znajduje sie w pozycji ,Grind’, funkcja zaciemnienia zostaje wytaczona umozliwi-
ajac w ten sposob jasne pole widzenia podczas szlifowania obrabianych powierzchni z zastosowaniem przytbicy jako
ochrony twarzy. Przed ponownym przystapieniem do prac spawalniczych, upewnic sig, ze funkcja zaciemniania zostata
ponownie wiczona (patrz Rys. 3).

(ZUt0SC

(zuto$¢ mozna ustawic na poziomach: ,H" (,high” — wysoka) lub " (,low” - niska), za pomocg pokretta znajdujacego
sie w tylnej czesci wktadu. Ustawienie w pozycji , Mid-High” (Srednia-wysoka) jest ustawieniem normalnym do codzi-
ennego uzytku. Maksymalnie ustawiona czutosc jest wiasciwa w przypadku wykonywania prac spawalniczych o matej
intensywnosci, spawania metoda TIG badZ w przypadku zastosowan specjalnych. Kiedy zaktdcenia w pracy przythicy
s zwigzane hezposrednio z nadmiernym oswietleniem otoczenia lub z potozonymi blisko innymi urzadzeniami spa-
walniczymi w trybie pracy, nalezy ustawi¢ czuto$¢ w poziomie ,niska” (patrz Rys. 3b). W celu uzyskania optymalnej
sprawnosci, zaleca sie stosowanie prostej zasady polegajacej na maksymalnym ustawieniu czutosci na poczatku pracy, a
nastepnie jej stopniowym zmniejszaniu, do momentu zareagowania filtra wytacznie na btysk z tuku spawalniczego, bez
wystapienia fatszywej aktywacji zwiazanej z warunkami oswietleniowymi otoczenia (bezposrednie Swiatto stoneczne,
intensywne Swiatfo sztuczne, btyski tukow wytwarzanych przez pracujacych w sasiedztwie spawaczy, itp.).

« PROBA URUCHOMIENIA

Przytrzymac nacisniety przycisk ,TEST” w celu dokonania wstepnego wyboru stopnia zaciemnienia, przed przystapie-
niem do spawania (patrz Rys. 5). Po odbezpieczeniu szkta podgladowego, stopien zaciemnienia ustawi sie automatycz-
nie na stan jasny (stopiefl zaciemnienia: 3.5).

+ ZASILANIE
Kiedy zapala sie czerwona dioda LED sygnalizujaca wyczerpanie baterii, bateria powinna zosta¢ wymieniona (patrz Rys.
4). Bateria jest umieszczona w dolnej czeci filtra ADF.

+ Przytbica jest juz gotowa do uzytku. Stopien zaciemnienia mozna ponownie regulowac w czasie uzytkowania za po-
moca potencjometru.

fig.3 fig.4



KONSERWACJA

Aby wymienic ostone zewnetrzng na nowa, nalezy wyjac filtr ADF przesuwajac zapiecia do $rodka (Rys. 8) oraz unies¢
filtr w celu wyjecia/wymiany ostony zewnetrznej.

WYMIANA 0StONY WEWNETRZNEJ: Wymieni¢ przezroczysta ostone wewnetrzng na nowa w przypadku jej uszko-
dzenia. Podwazy(¢ paznokciem szczeline pod szktem podgladowym filtra i wygiac ostone do gory, do jej uwolnienia z
krawedzi szkta podgladowego filtra.

WYMIANA WKEADU FILTRA SAMOSCIEMNIAJACEGO: Wysuna¢ element mocujacy filtr. Patrz Rys. 8. Wygia¢ géma
krawedz elementu mocujacego w celu wyjecia filtru ADF z ramki. Zainstalowac w ramce nowy filtr ADF zgodnie z in-
strukgjami na Rys. 7. Upewnic sie, ze filtr ADF zostat wtozony do ramki prawidtowo, zgodnie z pokazang instrukcja.
Zainstalowac element mocujacy filtr ADF do przytbicy.

SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Klasa optyczna: 11112

Wymiar pola widzenia: 98 x 44 mm (3.86"x 1.73")

Wymiary wkiadu: 110x90x 9 mm (4.33"x3.54"x 0.35")
llo$¢ czujnikéw tuku: 2

Stan jasny: zaciemnienie DIN 3.5

Stan ciemny: zaciemnienie DIN 5-8 /9-13

Regulaja stopnia zaciemnienia:
Wiaczanie/wyfaczanie zasilania:
Regulacja czutosci:

Ochrona UV/IR:

Zasilanie:

(zas przejscia:
Spawanie gazowe
Ciecie tlenowe

(zas rozjasniania (stan ciemny na jasny):

Low Amperage TIG Rated:
Motzliwos¢ szlifowania:
Temperatura pracy:
Temperatura przechowywania:

wewnetrzna, zaciemnienie zmienne
catkowicie automatyczne

Niska — Wysoka. Ustawienie przez przefacznik
do DIN16, aktywna

bateria stoneczna, Do zastepowanej baterii potrzebne
53 2 baterie litowe CR2450

1/25000 s stan jasny na ciemny

tak

tak

0,1-1,0s na przefacznik

> 2 Amp (DC); = 2 Amp (AC)

tak

-100C — +55°C (14°F - 131°F)

-200C — +70°C (-4°F — 158°F)




Materiat wykonania przytbicy: nylon (poliamid) o wysokiej odpornosci na uderzenia i urazy
Masa catkowita: 490g
Zakres zastosowania: Stick Welding (SMAW); TIG DC&AG; TIG Pulse DC; TIG Pulse AG; MIG/

MAG/C02; MIG/MAG Pulse; ciecie plazmowe; spawanie plazmowe (PAW); ciecie tukiem weglowym; szlifowanie; nie
nadaje sie do spawania laserowego
Zatwierdzone certyfikaty: DIN Plus, CE, ANSI Z87.1, CSA 294.3, AS/NZS

ZESTAW CZESCI | ELEMENTOW MONTAZOWYCH
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POz OPIS QUANTITE
A Korpus (przytbicy spawalniczej) 1
B 1
G R C Ostona zewnetrzna 1
D Filtr samo$ciemniajacy 1
D Bateria 1
E Ostona wewnetrzna 1
F Opaska przeciwpotna 1
G* Mocowanie 1
P L Zestaw czesdi G*
POz OPIS QUANTITE
1 Opaska przeciwpotna 1
2 Wkret 1
3 Wkret 1
4 2
5 Podktadka gumowa 2
6 Grzechotka 2
7 Whkret regulujacy kat nachylenia 1
8 Koto zebate 1
9 Sruba prawa 1
10 Sruba lewa 1
N Mocowanie regulowane 1
12 Mocowanie zewnetrzne 1

T



ROZMIAR ARCBIEZACE MINIMALNE NUMER ©
0BSLUGA ELEKTRODA A SHADE PROPONOWANE
1/32in. (mm) OCHRONNY cieri (KOMFORT)
f mniej niz 3 (2.5) mniej niz 60 7 -
ranowany
spawania 35(25-4) 60-160 8 10
tukowego metali 5-8 (4-6.4) 160-250 10 12
ponad 8 (6.4) 250-550 n 14
mniej niz 60 7 -
GMAW (MAG-MIG) 60-160 10 n
&FCAW 160-250 10 12
250-550 10 14
mniej niz 50 8 10
TIG 50-150 8 12
150-500 10 14
Cigcie tukiem (lekki) mniej niz 500 10 12
powietrze wegla (ciezki) 500-1000 n 14
mniej niz 20 6 6do8
. . 20-100 8 10
awania
lazmowego 100-400 10 12
400-800 n 14
(lekki)” mniej niz 300 8 8
Ciecia plazmowego (sredni) 300-400 9 12
(ciezki)” 400-800 10 14
palnik do lutowania R R
twardego 3dod
palnik do lutowania - - 2
CAW - - 14
GRUBOSC BLACHY
in. mm
Spawanie gazowe
lekki pod 1/8 pod 3.2 4lub5
$redni 1/8do1/2 3.2do12.7 5lub6
ciezki przez1/2 przez 12.7 6lub8
Ciecie gazowe
lekki pod 1 pod 25 3lub4
$redni 1do6 25do 150 4lub5
ciezki przez 6 przez 150 5lub6

(1) Jako zasada, rozpoczac z abazurem, ktdry jest zbyt ciemny, a nastepnie przejsc do jasniejszy odcien, ktry daje wystarczajace widok strefy spawania bez
przechodzenia ponizej minimum. Podczas spawania i ciecia gazowego wysokiej koncentradji tlenu, gdzie latarka wytwarza wysoki ztte Swiatto, pozadane
jest uzycie obiektywu filtr, ktory pochtania zottej lub sodu Line Swiatto widzialne o (Spectrum) operacji.

(2) Wartosci te stosuje sie w przypadku gdy rzeczywista tuk jest wyraznie widoczne. Doswiadczenie wykazato, ze Izejsze filtry moga byc stosowane, gdy
fuk jest ukryty w obrabianym elemencie. Dane z ANSI 49.1-2005



PLUS WELD TEC-900 Mdscara de soldar com Avuto-
-Escurecimento

Devem ser lidas e entendidas todas as instrugdes antes da sua utilizacdo.

ADVERTENCIA A

As mascaras de soldar com escurecimento automatico, foram projetados para proteger os olhos e o rosto
das faiscas, salpicos e as radiagdes nocivas em condicdes de soldaduras normais. No momento da aplicaao
da solda por arco, com o vidro com auto escurecimento, muda automaticamente a tonalidade de clara
para escura e volta a tonalidade clara, quando termina a soldadura.

As mascaras de soldar com escurecimento automatico estdo prontas para serem utilizadas. Antes de sol-
dar, o tinico que é necessario fazer, é instalar as pilhas, ajustar a posi¢ao da banda frontal e selecionar o
grau de escurecimento adequado ao tipo de aplicacao.

[ A ADVERTENCIA &]

- Esta madscara de soldar com escurecimento automatico, ndo esta apta para os procesos de soldadura e corte com laser
nem oxi acetilénica.

- Nunca se deve colocar esta mdscara nem o vidro de auto escurecimento em superficies quentes.

« Em nenhum caso se deve abrir ou tentar reparar o vidro de auto escurecimento.

- Esta mdscara de soldar com auto escurecimento ndo protege contra riscos de impacto graves.

- Esta mdscara ndo protege contra artefactos explosivos nem liquidos corrosivos.

« N&o se deve realizar nenhuma modificagdo no vidro nem na mascara, exceto quando assim se especifique neste ma-
nual.

- As modificagdes ou substituicoes de pecas ndo autorizadas levam & anulacdo da garantia e a um risco de exposicao do
utilizador a danos contra a sua pessoa.

- No caso de se ndo produzir escurecimento no momento de aplicar o arco de soldadura, pare o processo de imediato e
avise o seu supervisor ou o seu fornecedor.

- Nao mergulhe o vidro em &gua.

« Néo utilizar nenhum solvente no vidro nem em nenhum outro componente da mdscara.

- Utilizar s6 em temperaturas entre -10°C — +55°C (14°F — 131°F).

- Temperatura de armazenamento: -20°C — +70°C (-4°F — 158°F).

- Quando ndo se utiliza por um largo periodo de tempo, devem-se retirar as pilhas e a mdscara deve ser armazenada
num lugar fresco e séco.

« Proteger o vidro do contato com os liquidos e a sujidade.

- Limpar a superficie do vidro regularmente; ndo utilizar solugdes limpadoras fortes. Manter os sensores e células foto-
voltaicas limpas utilizando um tecido limpo e anti pélos.

- Substituir reqularmente o vidro protetor frontal quando estd danificado, partido, riscado ou picado.

- 0 material que estd em contato com a pele do utilizador, pode causar reacdes alérgicas em algumas circunstancias.

ADVERTENCIA
A 0 utilizador pode sofrer danos pessoais graves se nao sequir adequadamente as adver- A

téncias anteriores ou as instrugdes de operacao.

PROBLEMAS E SOLUCOES COMUNS

-Escurecimiento irregular

La banda de sujeicdo da cabea foi colocada de maneira desigual e a disténcia entre os olhos e o vidro esté desigualada
(recolocar a banda de sujeicao para reduzir a distancia ao vidro).

-0 vidro de auto escurecimiento nao escurece ou pisca.

1. 0 vidro protetor frontal estd sujo ou danificado (sustituir este vidro protector).

2. 0 sensores estao sujos (limpar a superficie dos sensores).

3. A corrente de soldadura é demasiado baixa (ajustar a sensibilidade para um nivel maior).

o



-Resposta lenta

A temperatura de operacdo é demasiado baixa (ndo utilizar a temperaturas abaixo dos -10°C o 14°F).
-Visdo fraca

1.0 vidro protector frontal/interior ou vidro de escurecimento estdo sujos (mudar o vidro).
2.Ailuminagdo ambiental é insuficiente.

3.0 grau de escurecimento € incorreto (restabelecer o grau de escurecimento).

4 Certificar se estd retirado o filme protetor da tampa frontal.

-A mascara de soldar nao fica fixa

Abanda de sujeicao da cabeca ndo esta ajustada de forma apropiada (reajustar a banda de sujeicdo).

ADVERTENCIA

0 utilizador deve interromper o uso da méscara de soldar com escurecimento automatico se os problemas
mencionados anteriormente nao possam ser corregidos. Contatar com o fornecedor.

k7 INSTRUCOES DE USO 7
&ADVERTEN(IA! Antes de utilizar a mdscara de soldar, certifique-se de ter lido e entendi-A
do as instrugdes de sequranca.

A méscara vem montada, pelo que antes do seu uso é necessdrio ajustd-la de maneira adequada ao utilizador e configu-
rar o tempo de atraso, sensibilidade e grau de escurecimento.

AJUSTE DA MEDIDA DA MASCARA

A circunferéncia total da banda de sujeicdo da cabeca pode aumentar ou disminuir girando o botdo situado na parte
posterior de dita banda (ver ajuste “Y” na fig. 1). Esta operacao pode se realizar com a mdscara colocada na cabega e
permite selecionar a tensdo exata para manter a mascara sujeita sem que esteja demasiado ajustada.

. No caso de que a posi¢do da banda de sujeicao na cabeca seja demasiado alta ou demasiado baixa, ajustar
a correia que passa por cima da cabeca. Para isso, soltar o final da tira pressionando o botéo fechando o furo da banda.
Deslizar as duas partes da banda até uma largura maior ou menor, segundo seja conveniente, e ajustar o botdo de fecho
no furo mais préximo (ver ajuste “\N” na fig.1).

. Comprovar a medida da banda de sujeicao levantando e fechando um par de vezes, antes de a usar. Se a
banda de sujeicdo se move ao inclinar o utilizador, deve reajustar até que esteja estdvel.

AJUSTE DA DISTANCIA ENTRE A MASCARA E A CARA

Passo 1: Afrouxar o nd de fecho situado nos dois lados da méscara e deslizar para longe ou em direcdo ao rosto (ver“T”
na fig. 1). Eimportante que ambos os olhos estejam situados a mesma distancia do vidro. Do contrério, é possivel que o
escurecimiento esteja desigual.

Passo 2: Voltar a apertar o nd de fecho quando o ajuste estd completo.

AJUSTE DA POSICAO DO ANGULO DE VISAQ

Inclinagdo: 0 ajuste da inclinacdo estd situado na lateral direita da méscara. Alivie a rosca de tensdo do suporte da direita
e empurre a parte superior do nivelador para fora até que a lingueta se solte dos encaixes. De sequida rode o nivelador
da frenta para tras até a posi¢do. A lingueta se ajustard automaticamente ajustando a mdscara na posicao (Ver fig.2).




SELECAO DO NIVEL DE ESCURECIMIENTO

Selecione o nivel de escurecimento requerido de acordo com o processo de soldadura tomando como referéncia a tabela
“Guia de Escurecimentos”. 0 escurecimento pode ser ajustada de 5 a 8 e de 9 a 13 dependendo do processo de soldadura
ou aplicagdo. 0 escurecimento se ajusta selecionando a variedade de escurecimentos no seletor (Ver fig.5), de sequida
gire 0 botao de controle de escurecimento ao nimero de escurecimento requerido (Ver fig.3).

SELECAO DO TEMPO ATRASO

Quando se termina de soldar, a janela de visualiza¢do volta a mudar automaticamente de escura a clara, mas com um
atraso predefinido para compensar qualquer luminiscéncia na peca de trabalho. 0 tempo de atraso / resposta pode estar
en ,SHORT” (curto: 0,1 seg.) ou,,LONG” (largo: 10 seg.) segundo convenha, com o seletor giratdrio na parte posterior
do cartucho de auto escurecimento (ver figura 3a). Se recomenda o uso de um atraso mais curto para aplicagdes de
soldadura por pontos e um atraso largo para aplicacdes que utilizam intensidades mais altas. Também se podem utilizar
atrasos mais largos para soldadura TG de baixa intensidade, e TIG/MIG/MAG.

SELECAO DO MODO DE REBARBAR

Quando o botéo de sensibilidade estd na posi¢do ,Grind”, a funcdo de escurecimento estd desligada permitindo uma
visdo clara para rebarbar com a méscara oferecendo protecdo a cara. Antes de voltar aos trabalhos de soldadura certi-
fique-se que a funcéo de escurecimento estd ligada de novo (Ver fig.3).

SENSIBILIDADE

A sensibilidade se pode ajustar a,H" (alto) ou,L" (baixo) com o seletor giratério da parte posterior do cartucho. 0 ajuste
,Mid-High” é o habitual de uso diério. O nivel de sensibilidade maximo é apropiado para trabalhos de baixa intensidade
de soldadura, TIG ou aplicacdes especiais. Quando o funcionamento da mascara se altera pelo excesso de luz ambiental,
ou outra mdquina de soldadura vizinha, utilizar o ajuste,,baixo” (ver fig. 3b). Como regra simples para um rendimento
6timo, se recomenda ajustar a sensibilidade a0 maximo ao principio e logo reduzir gradualmente, até o vidro s6 reagir
e piscar da soldadura e sem que exista uma contrdria ativacdo falsa devido as condices de luz ambiental (luz direta do
sol, luz artificial intensa, arcos de soldador vizinho, etc.)

« TESTE
Mantenha pulsado “TEST” para pré selecionar o grau de escurecimento antes de soldar (Ver figura 5). Quando se liberta
ajanela de visualizagdo voltard autométicamente ao estado de luz (Sombra 3,5).

« ENERGIA
Quando o LED das pilhas, que estd colocado no cartucho, passe para a cor vermelha as pilhas devem ser mudadas (Ver

fig.4). As pilhas estdo localizadas na parte inferior do cartucho ADF.

- Agora a mascara estd pronta para se usar. 0 escurecimento pode-se reajustar durante o uso movendo o potenciémetro.
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MANUTENCAO

Para substituir a tampa frontal retire o cartucho ADF movendo os fechos na direcdo do centro (fig.8) y levante o cartucho

para remover/substituir a tampa frontal.

SUBSTITUICAO DA TAMPA INTERIOR: Recoloque a tampa transparente interior se esta danificada. Coloque a unha no
orificio debaixo da janela de visdo do cartucho e flexione a tampa para cima até que se solte das extermidades da janela

de visdo do cartucho.

SUBSTITUIR 0 CARTUCHO DE ESCURECIMENTO AUTOMATICO: Retire la peca de sujeicdo do vidro. Ver fig.8. Flexione
0 extremo superior da peca de sujeicao para permitir que o cartucho ADF possa ser retirado do encaixe. Instale um novo
filtro ADF no encaixe sequndo a fig.7. Certifique-se de que o vidro ADF se encaixa no suporte corretamente tal como se
mostra. Instale la peca de sujei¢ao do vidro ADF na mascara.

ESPECIFICACOES TECNICAS

(lasse dptica:

Area de visdo:

Tamanho do cartucho:
Sensores de arco:

Estado claro:

Estado Escuro:

Controle de escurecimento:
Ligado/desligado:

Controle de Sensibilidade:
Protecdo UV/IR:
Fornecimento de energia:
Tempo de mudanca:
Soldadura com gés Oxyfuel:
Oxicorte:

Atraso (De escuro a claro):
Baixa Amperagem TIG Avaliado:
Rebarbar:

Temperatura de trabalho:

Temperatura de armazenamento:

Material da mdscara:

11/1/2

98x44mm (3.86"x1.73")
110x90x9mm (4. 33"x3.54"x0.35")
2

DIN 3.5

DIN 5-8/9-13

Interno, escuro variavel

Totalmente Automatico

Baixo — Alto, mediante hotdo

Até escuro DIN16 em todo momento
(élula Solar. La bateria substituida requer 2 pilhas de litio CR2450
1/25000s. de claro a escuro

Sim

Sim

0.1-1.0s por botdo

> 2amps (DC); = 2 amps (AC)

Sim

-10°C — +55°C (14°F — 131°F)
-200C — +70°C (-4°F — 158°F)
Nylon de Alta resisténcia ao impacto




Peso total: 4909

Raio de aplicacdes: Stick Welding (SMAW); TIG DC&AG; TIG Pulse DC; TIG Pulse AG; MIG/
MAG/C02; MIG/MAG Pulse; Corte por Plasma (PAC); Soldadura por Plasma (PAW); Ar Carbono Arco de Corte(CAC-A);
Rebarbar; Nao apto para soldadura a Laser

Aprovado por: DINplus, CE, ANSI Z87.1, CSA 794.3, AS/NZS

LISTA DE PECAS E MONTAGEM
2 ) :

ITEM DESCRICAO QUANTIDADE
1
A (Capacete (Mdscara de soldadura) 1
B 1
C Tampa frontal 1
D Vidro de escurecimento automatico 1
D Pilhas 1
E Tampa interior 1
F Banda de suor 1
G* Suporte cabeca
Lista de pecas de G*
ITEM DESCRICAO QUANTIDADE
1
1 Banda de suor 1
2 Rosca 1
3 Rosca 2
4 Rosca 2
5 Junta de borracha 2
6 (arraca 1
7 Rosca de limitacdo do angulo 1
8 Roda dentada 1
9 Parafuso direito 1
10 Parafuso esquerdo 1
N Suporte cabega ajustavel 1
12 Faixa frontal




TAMANHO ARCO ELECTRICO SOMBRA NUMERO SOMBRA

OPERAGAO ELETRODO ) PROTETORA SUGERIDO
1/32in. (mm) MINIMO (CONFORTO)
Slindado d menor que 3 (2.5) menor que 60 7 -
indado de
soldagem aarco 3-5(2.5-4) 60-160 8 10
de metal 5-8 (4-6.4) 160-250 10 12
mais de 8 (6.4) 250-550 n 14
menor que 60 7 -
GMAW (MAG-MIG) 60-160 10 I
&FCAW 160-250 10 12
250-550 10 14
menor que 50 8 10
TIG 50-150 8 12
150-500 10 14
Corte Air arco de (leve) menor que 500 10 12
carbono (forte) 500-1000 n 14
menor que 20 6 6a8
20-100 8 10
o oagem aarco 100400 10 12
400-800 n 14
(leve)” menor que 300 8 8
Corte a plasma (médio) © 300-400 9 12
(forte) * 400-800 10 14
Tocha de soldadura - - 3a4
Tocha de solda - - 2
CAW - - 14
ESPESSURA DE PLACA
in. mm
soldadura com gds
leve Inferior 1/8 Inferior 3.2 4ou5
médio 1/8a1/2 32a127 50u6
forte por cima 1/2 por cima 12.7 6oud
corte de oxigénio
leve Inferior 1 Inferior 25 3ou4
médio 1a6 252150 4ou5
forte por cima 6 por cima 150 50u6

(1) Como regra geral, comece com uma sombra que € muito escuro, e depois ir para um tom mais claro que da visao suficiente da zona de solda sem ir
abaixo do minimo. Na soldagem a gés oxicombustivel ou corte onde a tocha produz uma luz amarela alto, é desejével usar uma lente de filtro que absorve
a linha amarela ou sddio a luz visivel do (espectro) operacao.

(2) Estes valores aplicam-se quando o arco real € claramente visto. A experiéncia tem mostrado que os filtros mais leves pode ser usado quando o arco esta
oculto pela pega de trabalho. Os dados de ANSI Z49.1-2005



PLUS WELD TEC-900 Masca de sudura cu auto-intu-
necare

AVERTIZARE

Instructiunile trebuiesc citite si intelese inainte de utilizare.

Mastile de sudura cu modul de auto-intunecare sunt concepute pentru a proteja ochii si fata de scantei,
stropi si radiatii periculoase in conditii de sudura normala. In momentul in care se aplica arcul de sudura,
filtrul de auto-intunecare se comuta automat din modulul luminos in modulul intunecat, si revine la mo-
dulul luminos atunci cand nu se sudeaza.

Mastile de sudurd cu modul de auto-intunecare sunt gata pentru a fi utilizate. inainte de sudare este
nevoie doar de instalarea bateriilor, de reglarea pozitiei bandei de fixare pentru cap si selectarea gradului
de intunecare adecvata pentru tipul de aplicare.

[ A\ AVERTIZARE &]

» Aceastd masca de sudurd cu modul de auto-intunecare nu este adecvata pentru sudurd si taiere cu laser sau oxiace-
tilena.

« Nu amplasati niciodatd aceastd masca sau filtrul cu modul de auto-intunecare pe suprafete fierbinti.

+ Nu deschideti sau manevrati filtru de auto-intunecare.

+ Aceasta masca de sudura cu modul de auto-intunecare nu protejeaza impotriva pericolelor cu impact sever.

- Aceasta masca nu protejeaza impotriva incarcaturilor explozive sau lichidelor corozive.

« Nu trebuie sd se facd nicio modificare la filtru sau la masca, decat atunci cand se specificd acest lucru in acest manual.
+ Modificarile sau schimbul de piese neautorizate presupun pierderea garantiei si un risc de expunere al utilizatorului
la daune.

+ In cazul in care nu se produce o intunecare in momentul aplicdrii arcului de sudura, opriti procesul imediat si anuntati
supraveghetorul dumneavoastra sau furnizorul.

« Nu introducefi filtrul in apa.

« Nu folositi niciun solvent in filtru sau in orice component al mastii.

« Folositi numai temperaturi cuprinse intre -10° C- +55° C (14° F - 131°F).

- Temperatura de depozitare: -20° C - + 70° C(-4° F - 158° F). Atunci cand nu este in uz pentru perioade lungi de timp,
trebuie scoase bateriile, iar masca trebuie depozitata intr-un loc racoros si uscat.

« Protejati filtrul de contactul cu lichide si murdarie.

» Curatati suprafata filtrului in mod requlat, nu utilizati solutii puternice de curatare. Pastrati senzorii i celule fotovol-
taice curati folosind un servetel curat impotriva scamelor.

+ Inlocuiti deseori obiectivul de protectie frontal atunci cand este deteriorat, spart, zgariat sau perforat.

- Materialul care este in contact cu pielea utilizatorului, poate provoca reactii alergice in anumite situatii.

AVERTIZARE
A Utilizatorul poate suferi leziuni grave daca nu sunt urmate in mod corespunzator A

avertismentele anterioare si / sau instructiunile de utilizare.

PROBLEME $I SOLUTII COMUNE

- Intunecare neregulata

Banda de fixare a capului este plasatd inegal, iar distanta dintre ochi si filtru este inegald (repozitionati banda de fixare
pentru a reduce distanta fatd de filtru).

- Filtrul de auto-intunecare nu se intuneca sau este intermitent.

1. Obiectivul de protectie frontal este murdar sau deteriorat (inlocuiti lentila de protectie).

2. Senzorii sunt murdari (curatati suprafata senzorilor).

3. Curentul de sudare este prea mic (reglati sensibilitatea la un nivel mai ridicat).

o



- Raspuns lent

Temperatura de functionare este prea mica (nu folositi temperaturi sub 10° Csau 14°F).
-Viziune slaba

1. Lentila de protectie frontald / interioard si / sau filtrul sunt murdare (schimbd obiectivul).
2. lluminarea ambientald este insuficientd.

3. Gradul de intunecare este incorect (restabiliti gradul de intunecare).

4.Verificati dacd s-a indepartat folia de protectie de pe capacul frontal.

- Masca de sudura aluneca

Banda de sustinere a capului nu este ajustatd corect (reajustati banda de fixare).

rm
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AVERTIZARE

Trebuie sa intrerupeti utilizarea mastii de sudura cu modul de auto-intunecare daca problemele mentionate
mai sus nu pot fi corectate. Luati legatura cu furnizorul.

7 INSTRUCTIUNI DE UTILIZARE 7
& ATENTIE! inainte de a utiliza masca de sudur, asiqurati-va ca ati citit si inteles &
instructiunile de sigurantd.

AJUSTAREA DIMENSIUNII ECRANULUI

Circumferinta totald a bandei de fixare se poate mdri sau micsora prin rotirea butonului din partea din spate a benzii
(vezi set, Y in Fig. 1). Acest proces se poate face cu masca pornitd si va permite selectarea tensiunii exacte pentru a
pdstra masca fixd, fara a fi prea stramtd.

« In cazul in care pozitia bandei de fixare a capului este prea mare sau prea micd, reglati centura care trece peste cap.
Pentru a face acest lucru, dati drumul capdtului benzii apasand butonul de inchidere inspre exteriorul orificiului. Lasati
sd alunece cele doud parti ale benzii pand la o latime mai mare sau mai micd, in functie de caz, i reglati butonul de
blocare in cel mai apropiat orificiu (vezi,\ N“in figura 1).

« Vlerificati dimensiunea benzii de fixare ridicand si inchizand in jos masca de céteva ori, in timp ce o purtati. Dacd banda
de fixare se miscd, atunci cand utilizatorul se inclind, reajustati-o pand este stabild.
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REGLAREA DISTANTEI DINTRE MASCA $I FATA

Pasul 1: Slabiliti dispozitivul de inchidere situat pe ambele parti ale mastii si ldsati sa alunece indepartandu-I sau apro-
piindu-I de fatd (A se vedea T1in figura 1). Este important ca ambii ochi sa fie situati la aceeasi distantd fatd de lentild. In
caz contrar, e posibil s existd o diferentd in inchidere a culorii.

Pasul 2: Strangeti din nou dipozitivul de inchidere atunci cdnd reglarea este completa.

REGLAREA POZITIEI UNGHIULUI DE VIZIONARE
Inclinare: dispozitivul inclindrii este situat pe partea dreapta a méstii. Slabiti filetul de tensiune al cablului din dreapta si

impingeti partea superioard a nivelatorului inspre exterior pana ce clapeta iese din crestaturd. Apoi rotiti nivelatorul in
fatd sau inapoi. Clapeta se ajusteaza automat fixand casca (vezi fig.2).
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SELECTARE NIVEL DE INTUNECARE

Selectati nivelul de umbrd necesard in conformitate cu procesul de sudare ludnd in vedere tabelul ,Ghidul de umbre”.
Umbra poate fi ajustata de la 5 1a 8 si de la 9 1a 13, in functie de procesul de sudare sau aplicatie. Umbra se regleaza prin
selectarea unei game de umbre din selector (vezi fig.5), apoi rotiti tabloul de comandd a umbrei la numdrul de umbra
necesar (a se vedea figura 3).

SELECTAREA TIMPULUI DE INTARZIERE

Odata finalizatd sudura, fereastra de vizualizare se schimba automat de la o culoare inchisd la una deschisd, dar cu
o duratd de intrziere predefinitd pentru a compensa orice luminiscentd in obiectul de lucru. Timpul de intarziere /
raspuns poate fi pe pozitia ,SHORT” (scurt: 0,1 sec.) sau,,LONG" (durata: 10 sec.), dupa caz, cu ajutorul comutatorului
rotativ de pe partea din spate a cartusului de auto-intunecare (vezi Figura 3a). Se recomanda utilizarea unui termen mai
scurt pentru aplicatii cu sudura pe puncte si un termen mai lung pentru aplicatii care folosesc intensitati mai mari. De
asemenea, se pot utiliza durate mai mari pentru suduri tip TIG de micd intensitate si cele de tip TIG / MIG / MAG.

SELECTAREA MODULUI DE SLEFUIRE

(Cand panoul de sensibilitate este in pozitia, Grind” se opreste functia umbrei permitand astfel o vedere clara atunci cand
se slefuieste cu casca i se oferd protectie fetei. Inainte de a suda din nou, asiqurati-va ca functia pentru umbré este din
nou pornita (a se vedea figura 3).

SENSIBILITATE

Sensibilitatea poate fi setatd la,,H” (inaltd) sau L (scdzutd) cu comutatorul rotativ de pe partea din spate a cartusului.
Setarea de ,Mid-High” este cea utilizata in mod zilnic. Nivelul maxim de sensibilitate este adecvat pentru lucrari de
sudurd de micd intensitate, TIG sau aplicatii speciale. Cand se modificd modul de functionare al mdstii datoritd excesului
de lumind ambientala, sau alt aparat de sudurd din apropiere, setati low" (vezi fig. 3b). Ca o regula simpla pentru
performante optime, va recomanddm sa setati sensibilitatea maxima la inceput si apoi sd o reduceti treptat pand cand
filtrul reactioneaza la scanteile sudurii, fara sa se produca o declansare falsa ca urmare a conditiilor de lumind ambien-
tald (lumina directd a soarelui, lumind artificiala puternica, arcuri de la aparatul de sudura din apropiere, etc.).

« TEST
Tineti apdsat pe tasta  test” pentru a pre-selecta gradul de intuneric inainte de sudura (a se vedea figura 5). Cand s-a
eliberat, fereastra de vizualizare revine automat la lumind (umbra 3.5).

« ENERGIE
(Cand LED-ul bateriei scazute plasata in cartus devine rosu, trebuie schimbatd bateria (vezi fig.4). Bateria este amplasata

in partea inferioard a cartugului ADF.

- Acum, masca este pregatita pentru utilizare. inchiderea culorii poate fi ajustata din nou in timpul functionarii miscand
potentiometrul.

@ L2 ]

fig.3 fig.4



INTRETINERE

Daca doriti s inlocuiti capacul frontal, scoateti cartusul ADF miscand incuietorile inspre centru (fig. 8) si ridicati cartusul
pentru a elimina / inlocui capacul frontal.

SCHIMBAREA CAPACULUI INTERIOR: Inlocuiti capacul transparent interior dacé este deteriorat. Puneti unghia in orificiul
de sub fereastra de vizualizare a cartugului si indoiti capacul in sus pand cand se elibereazd de marginile ferestrei de

vizualizare a cartusului.

SCHIMBAREA CARTUSULUI CU MODUL DE AUTO-INTUNECARE: Scoateti piesa de fixare a filtrului. Vezi fig. 8. Indoiti
capatul de sus al piesei de fixare pentru a permite cartusului ADF s& poata fi retras din cadru. Instalati un nou filtru ADF
in cadru conform fig.7. Asigurati-va ca filtrul ADF este introdus adecvat in suport asa cum se indicd. Instalati piesa de

fixare a filtrului ADF pe ecran.
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CARACTERISTICI TEHNICE

(lasa optica:

Zona de vizionare:
Dimensiunea cartusului:
Senzori cu arc:

Lumina:

Pozitie inchis:
Controlarea umbrei:
Pornire / oprire:

Control de sensibilitate:
UV/IR protectie:
Alimentare cu energie:

Timp de comutare:
Sudurd cu gaz Oxyfuel
Oxicorte

Intarziere (de la intuneric la lumina):

Low Amperage TIG Rated:
Slefuire:

Temperatura de lucru:
Temperatura de depozitare:

11172

98x44mm (3.B6“x1.73")
110x90x9mm (4 33“x3.54"x0.35")
2

DIN 3.5

DIN5-8/9-13

Internd, umbra variabila

Complet automat

Jos- inalt. Reglabil prin buton
Umbrd pand la DIN16 in orice moment
Celule solare. Inlocuirea bateriei

e nevoie de 2 baterii cu litiu CR2450
1/25000s. de la lumina la intuneric
Da

Da

0.1-1.0s pe buton

> 2 amperi (DC); > 2 amperi (AC)
Da

-100C — +55°C (14°F — 131°F)
-200C — +70°C (-4°F — 158°F)
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Materialul ecranului: Nylon de inaltd rezistentd la impact mare
Greutate totala: 490g
Gama de aplicatii: Stick Welding (SMAW), TIG DC,&AG; TIG Pulse D, TIG Pulse AC,

|G/MAG/C02, MIG / MAG Pulse, taiere prin plasma (PAC) sudura
prin plasma (PAW), ir Carbon Arc Cutting (CAC-A), slefuire; nu
este potrivit pentru sudura cu laser

Aprobat de: DINplus, CE, ANSI Z87.1, CSA 794.3, AS / NZS

Lista de piese de schimb si ambalaj
0. ) .

PRODUS  DESCRIERE CANTITATE
1
A (Casca ( masca de sudura) 1
B 1
C Capacul frontal 1
D Filtru cu modul de auto-inchidere 1
D Baterie 1
E (Capacinterior 1
F Banda de transpiratie 1
G* Legaturd
Piese de schimb G *
PRODUS  DESCRIERE CANTITATE
1
1 Banda pentru transpiratie 1
2 Filet 1
3 Filet 2
4 Filet 2
5 Rondea de cauciuc 2
6 Clichet 1
7 Filet de limitare a unghiului 1
8 Roatd dintatd 1
9 Surub dreapta 1
10 Surub stanga 1
N (ablu ajustabil 1
12 Banda de fixare frontald




ELECTROD ARC CURENT CULOARE NUMARUL ©
OPERATIE DIMENSIUNI ) PROTECTIE CULOARE PROPUSE
1/32in. (mm) MINIM (CONFORT)

Mai putin de 3 (2.5) | Mai putin de 60 7 -
Ecranat de sudare 3-5(2.5-4) 60-160 8 10
cuarcde metal 5-8 (4-6.4) 160-250 10 12
Mai mult 8 (6.4) 250-550 " 14
Mai putin de 60 7 -
GMAW (MAG-MIG) 60-160 10 1
&FCAW 160-250 10 2
250-550 10 14
Mai putin de 50 8 10
TIG 50-150 8 12
150-500 10 14
Tdiere aer arc de (usor) Mai putin de 500 10 12
carbon (greu) 500-1000 1 14

Mai putin de 20 6 6la8
Sudare cuarccu 20-100 8 10
plasma 100-400 10 12
400-800 n 14

(usor) ” Mai putin de 300 8 8
Plasma arc de (mediu) * 300-400 9 12
taiere )

(greu) 400-800 10 14
arzatorul - - 3lad
torta de lipit - - 2
CAW - - 14

GROSIMEA PLACII
in. mm

Sudare gaz

usor sub 1/8 sub3.2 4sau5
mediu 1/81a1/2 321a127 5sau6
greu peste 1/2 peste 12.7 6sau8
Taiere de oxigen

usor sub 1 sub 25 3sau4d
mediu 11a6 2512150 4sau’5
greu peste 6 peste 150 5s5au6

(1) Ga o regula de degetul mare, incepe cu o nuanta care este prea intunecata, apoi du-te la o nuanta mai deschisa, care ofera vedere suficient de zona de
sudurd, fara a merge sub nivelul minim. La sudarea cu gaz sau taiere oxigaz unde torta produce o lumind galbena mare, este de dorit sa se utilizeze un
filtru lentild care absoarbe linia galbena sau sodiu lumina vizibila (spectru) operatie.

(2) Aceste valori se aplica in cazul in care arcul actual se vede clar. Experienta a ardtat ca filtrele mai usoare pot fi utilizate atunci cand arcul este ascuns de
piesa de prelucrat. Datele de la ANSI Z49.1-2005
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