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SAFETY PRECAUTIONS - Read before using

WARNING: This equipment must be used by qualified personnel. Be sure that all installation,
operation, maintenance and repair procedures are performed only by qualified person. Read and
understand this manual before operating this equipment. Failure to follow the instructions in this
manual could cause serious personal injury, loss of life, or damage to this equipment. Read and understand
the following explanations of the warning symbols. Lincoln Electric is not responsible for damages caused by
improper installation, improper care or abnormal operation.

>

WARNING: This symbol indicates that instructions must be followed to avoid serious personal
injury, loss of life, or damage to this equipment. Protect yourself and others from possible
serious injury or death.

READ AND UNDERSTAND INSTRUCTIONS: Read and understand this manual before operating
this equipment. Arc welding can be hazardous. Failure to follow the instructions in this manual
could cause serious personal injury, loss of life, or damage to this equipment.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL: Welding equipment generates high voltages. Do not touch the
electrode, work clamp, or connected work pieces when this equipment is on. Insulate yourself
from the electrode, work clamp, and connected work pieces.

ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Turn off input power using the disconnect switch at
the fuse box before working on this equipment. Ground this equipment in accordance with
local electrical regulations.
ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Regularly inspect the input, electrode, and work
clamp cables. If any insulation damage exists replace the cable immediately. Do not place the
‘j\ electrode holder directly on the welding table or any other surface in contact with the work
clamp to avoid the risk of accidental arc ignition.
ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS: Electric current flowing through any
conductor creates electric and magnetic fields (EMF). EMF fields may interfere with some
pacemakers, and welders having a pacemaker shall consult their physician before operating
this equipment.
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CE COMPLIANCE: This equipment complies with the European Community Directives.

ARTIFICIAL OPTICAL RADIATION: According with the requirements in 2006/25/EC Directive
and EN 12198 Standard, the equipment is a category 2. It makes mandatory the adoption of
Personal Protective Equipments (PPE) having filter with a protection degree up to a maximum
of 15, as required by EN169 Standard.

FUMES AND GASES CAN BE DANGEROUS: Welding may produce fumes and gases hazardous
to health. Avoid breathing these fumes and gases. To avoid these dangers the operator must
use enough ventilation or exhaust to keep fumes and gases away from the breathing zone.

ARC RAYS CAN BURN: Use a shield with the proper filter and cover plates to protect your eyes
from sparks and the rays of the arc when welding or observing. Use suitable clothing made
? from durable flame-resistant material to protect you skin and that of your helpers. Protect
other nearby personnel with suitable, non-flammable screening and warn them not to watch
the arc nor expose themselves to the arc.

WELDING SPARKS CAN CAUSE FIRE OR EXPLOSION: Remove fire hazards from the welding
area and have a fire extinguisher readily available. Welding sparks and hot materials from the
welding process can easily go through small cracks and openings to adjacent areas. Do not
weld on any tanks, drums, containers, or material until the proper steps have been taken to
insure that no flammable or toxic vapors will be present. Never operate this equipment when
flammable gases, vapors or liquid combustibles are present.

WELDED MATERIALS CAN BURN: Welding generates a large amount of heat. Hot surfaces
and materials in work area can cause serious burns. Use gloves and pliers when touching or
moving materials in the work area.

SAFETY MARK: This equipment is suitable for supplying power for welding operations carried
out in an environment with increased hazard of electric shock.

to susceptible individuals.

This is not a safety helmet ! This helmet has been designed only to protect against the risks
of welding processes.

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

M”
& Materials which may come into contact with the wearer’s skin could cause allergic reactions
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Instructions for Safety, Use and Maintenance

COMMON PROBLEMS AND REMEDIES

Irregular Darkening Dimming

Headgear has been set unevenly and there is an uneven distance from the eyes to the filter lens
(Reset the headgear to reduce the difference to the filter).

Auto-Darkening filter does not darken or flickers
(D Front cover lens is soiled or damaged (Change the cover lens).
(2) Sensors are soiled (Clean the sensors surface).

(3 Welding current is too low (Reset the sensitivity level to higher).

(@) Check battery and verify they are in good condition and installed properly. Also, check battery surfaces
and contacts and clean if necessary. Please refer to the “BATTERY INSTALLATION”".

Slow response
Operating temperature is too low (Do not use at temperatures below -5 °C or 23 °F).

Poor vision

( Front / inside cover lens and / or the filter is soiled (Change lens).
(2 There is insufficient ambient light.

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

(@ Check if removing the film on the front cover lens.

Welding helmet slips
Headgear is not properly adjusted (Readjust the headgear).

WELDING USING THE EUROSPEED LS HELMET

Battery installation for EUROSPEED LS
Install batteries into helmet property, according to
positive and negative terminal marking on battery
jar (See fig.1).

Test

Press and hold “TEST” to preview shade selection
before welding (See fig.1). When released then
viewing window will automatically return to the fig.1
light state (3.5 Shade). Press “TEST” if viewing
window does not turn to dark state, replace
batteries and try again.

Power

This ADF cartridge is powered by solar cell and 2 AAA Alkaline
batteries. When the indicator located on the lens starts to come to red
(See fig.1), it is a warning for the battery to be replaced.

Selecting the operating mode

Use the switch button on the back of shade cartridge to select
the mode appropriate for the work activity.

Weld mode - Used for most welding applications. In this mode the
shade function is turned on when it optically senses a welding arc.
Select shade level, delay time and sensitivity as required (See fig.2).
Grind Mode - Used for metal grinding applications. In this mode,
the shade function is turned off. The shade is fixed shade DIN 3.5

turn green and flash every 3 seconds(see fig.1). @ H'
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that allowing a clear view to grind a weld with the helmet providing
face protection (See fig.2). Under this situation, the indicator would

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. Turn the shade control knob to the shade number required.

Sensitivity

The sensitivity can be set to “H” (high) or “L” (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 S L

sensitivity level is appropriate for low welding current work, TIG, or DELN( i
special applications. Higher sensitivity setting is necessary if lens fig.3b
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flashing on and off. Where the operation of the helmet is disturbed
by excess ambient light, or another welding machine close by,
use the “L” setting (See fig.3a). 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, neighbouring welder’s arcs etc.).

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

TECHNICAL

SPECIFICATIONS

EUROSPEED LS

can be set to “S” (short: 0.1 sec.) or “L” (long: 1.0 sec.). As you
require using the infinitely dial knob on the back of the shade
cartridge (See fig.3b). It is recommended to use a shorter delay
with spot welding applications and a long delay with applications
using higher currents. Longer delays can also be used for lower
current TIG welding, and TIG / MIG / MAG pulse.

Adjusting Headgear for Maximum Comfort
The overall circumference of the headgear can be made larger ;ﬂﬁgﬁe "
or smaller by rotating the knob on the back of the headgear. fig.5
(See adjustment “Y” in fig.4). 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.

If the headgear 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 “W” in fig.4).

Test the fit of the headgear by lifting up and closing down the helmet a few times while wearing it. If
the headgear 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.4) to adjust the distance between the helmet and your
face in the down position.

Step 2: 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 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 (See fig.5).

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

SHADE CHART FOR WELDING

ARC CURRENT (Amperes)

Welding| 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
Process 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

|SMAW | | 9 | 10 | 11 | 12 | 13 |14

Model No. ADF720SLE

Optical class 1/1/1/2

Viewing area 98.00*44.00mm

Size of cartridge 110.00 * 90.00 * 9.00 mm

Lens shade 9-13 Variable

Light State Shade 3.5

Shade control Internal

Sensors 2

On/Off Automatic

UV/IR Protection Up to Shade DIN 13 at all times

Power Supply Solar cell + Battery replaceable (2xAAA Alkaline batteries)
Low battery alarm ; Test button

Switch time 1/25,000 sec. from Light to Dark at 55 °C

Sensitivity Control

adjust by infinitely dial knob

Delay time(dark to light)

0.1~1.0s by infinitely dial knob

Grind mode Internal

Low TIG amps rated =5 amps /DC;=5 amps /AC
Operating Temperature -5°C~+55 °C
Storing Temperature -20 °C~+70 °C

Application range

Stick Welding (DC&AC); TIG ( DC,DC Pulse); TIG AC (Pulse),
Excellent low amperage TIG response; MIG/MAG;
MIG/MAG Pulse; Plasma Cutting/ Welding; Grinding;

Not for Laser Welding or Oxyacetylene Welding/Cutting

WARRANTY

18 months

Approval

EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1,
CSA 794.3, AS/NZS 1338.1

LIGHT SHADE Lens technology provides a brighter light state and crisp view while welding, enhancing
visibility and reducing eye strain.

MAINTENANCE

Shade #9 Shade #13

Replace the front cover lens

MIG

(heavy) 100 M 12 13 14

MIG

(light) 100 M 12 13 14 (15

TIG,
GTAW

MAG /

0, 10 [ 11| 12 13 14 15

|SAW| |10|11|12|13|14|15

| PAC | | 11 | 12 | 13

|PAW | |8|9|10 |11| 12 | 13 | 14 |15

NOTE:

SMAW - Shielded Metal Arc Welding
MIG (Heavy) - MIG on Heavy Metals
MIG (Light) - MIG on Light Alloys

TIG, GTAW - Gas Tungsten Arc Welding

MAG / CO, - Metal Active Gas

SAW - Shielded Semi-Automatic Arc Welding
PAC - Plasma Arc Cutting

PAW - Plasma Arc Welding

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.
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Replace the front cover lens if it is damaged (cracked, scratched, dirty or pitted). Place your finger or
thumb into the recess at the bottom edge of the wirdow and flex the window upwards until it releases
from one edge (See fig.6).

Replace the inner cover lens
If it is damaged (cracked,scratched,dirty or pitted).

Changing the auto darkening filter
(See figs.6a & 6b).

Installing new auto darkening filter

Take the new auto darkening filter and pass the potentiometer cable under the wire loop before
dropping the auto darkening filter into its retaining frame inside the helmet. Press down the wire
loop clip and ensure that the front edge of the loop is properly retained under the retaining lugs as
shown in fig.6b.

Cleaning

Clean helmet by wiping with a soft cloth. Clean the auto darkening filter surfaces regularly. Do not
use strong cleaning solutions.Clean sensors and solar cells with methylated spirit and a clean cloth
and wipe dry with a lint-free cloth.

www.weldline.eu




WARNING

e The ADF shall only be used in conjunction with the inner cover lens.

© The eye-protectors against high speed particles worn over standard ophthalmic spectacles may transmit impacts, thus creating a hazard to the wearer.

 Toughened mineral filter oculars shall only be used in conjunction with a suitable backing ocular.

o |f the symbols F or B are not common to both the ocular and the frame then it is the lower level which shall be assigned to the complete eye-protector.

o |f the impact letter followed by letter "T", you can use it for protection against high speed particles at extremes of temperature. If the impact letter does not followed by letter "T", you
should only use the eye protector for protection against high speed particles at room temperature.

e We recommend a use for a period of 5 years. The duration of use depends on various factors such as use, cleaning storage and maintenance. Frequently inspections and replacement
if it is damaged are recommended.

e The product is in conformity with Directive 2001/95/EG and Regulation (EU) 2016/425, and the harmonized standards EN 166:2001, EN 175:1997, EN379:2003+A1:2009 necessary.
o The user shall contact the health and safety representative to ensure he is given the proper protection by the personal eyewear during working conditions.

e The sensors should kept clean and unobscured.

MARKING
 The shell and the auto darkening filter are marked accordingly. Classification for eye and face protection is following EN 166:2001, EN 175:1997, EN379:2003+A1:2009.

Notified bodies:
DIN CERTCO Gesellschaft fuer Konformitaetsbewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Germany - Notified body number 0196 (Shield)

ADF model ADF720SLE marking explanation: CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

4 light state scale number 1 optical class

9: lightest dark state scale number 1 diffusion of light class

13: darkest state scale number 1: variations in luminous transmittance class

LE : filter manufacturer identification 2: angle dependence of luminous transmittance class
379 : number of the standard

Marking on shield, model TMILE: “LE EN 175 B CE". LE : manufacturer's identification. EN 175: number of this standard. B: resistance to medium energy impact
Marking on front cover lens: "LE 1 B CE". LE : lens manufacturer's identification. 1: optical class. B: resistance to medium energy impact
Marking on Inside cover lens: "LE 1 B CE". LE : lens manufacturer's identification. 1: optical class. B: resistance to medium energy impact

PARTS LIST & ASSEMBLY

Part List

ITEM REFERENCE DESCRIPTION
A W000404065 Front Cover Lens (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B W000404096 Shell (Welding Mask TMILE) 1
¢ | wooo404097 Auto-Darkening Filter (ADF720SLE) 1 Part List of E*
D W000404068 Inside Cover Lens (95.9x47.2x1.0 mm) 1 ITEM | REFERENCE | DESCRIPTION | aTty
E* W000404098 Headgear Assembly (Including Sweatband) 1 1 | W000404073 | Sweatband | 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L. .
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Bezpecnostni pokyny a pokyny pro pouzivani a udrzbu

BEZPECNOSTNi POKYNY - ététe pied pouzivanim

A

VAROVANI: Toto zafizeni musi pouZivat kvalifikovani pracovnici. Zajistéte, aby vechny prace spojené s instalaci,

provozem, Udrzbou a opravami provadél pouze kvalifikovany pracovnik. Pied provozovanim tohoto zafizeni si
prostudujte a osvojte pokyny uvedené v tomto ndvodu. NedodrZenim pokyni v tomto ndvodu by mohlo zpisobit

vazné zranéni osob, smrt nebo poskozent této vybavy. Prostuduite a osvojte si ndsledujici vysvétleni vystraznych symbold. Firma
Lincoln Electric neni odpovédné za skody zpisobené nespravnou instalaci, nevhodnou péci nebo neobvyklym provozem.

VAROVANI: Tento symbol oznacuje, 7e je treba dodrzovat pokyny, aby se zabranilo vaznému zranéni osob, smrti
nebo poskozeni tohoto zafizeni. Chrarite sebe a jiné osoby pied moznym véznym zranénim nebo smrti.

PROSTUDUJTE A OSVOJTE SI POKYNY: Ped provozovanim tohoto zafizenisi prostudujte a osvojte pokyny uvedené
v tomto ndvodu. Svarovant elektrickym obloukem mize byt nebezpecné. Nedodrzenim pokynii v tomto ndvodu
by mohlo zpisobit vdzné zranéni osob, smrt nebo poskozeni této vybavy.

ZASAZENI ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZPUSOBIT SMRT: Svarovadi zafizeni generuje vysoké napéti. Nedotykejte
se elektrody, pracovni svorky nebo pfipojenych svafovanych dilli, pokud je zafizeni zapnuto. Izolujte se od
elektrody, pracovni svorky a pfipojenych svaiovanyich dild.

ELEKTRICKY NAPAJENE ZARIZENI: Pred zahdjenim prace na tomto zafizeni vypnéte vstupni napdjeni pomoci
odpojovaciho spinace na pojistkové skfifice. Uzemnéte toto zafizeni v souladu s mistné platnymi predpisy pro
elektrickd zafizeni.

ELEKTRICKY NAPAJENE ZARIZENI: Pravidelné kontrolujte pfivodni kabely, kabely elektrody a kabely pracovni
svorky. Jestlize zjistite jakékoli poskozeni izolace, okamZité kabel vyméiite. Neumistujte drzék elektrody pimo na
svafovai stiil nebo jakoukoli jinou plochu v kontaktu s pracovni svorkou, aby se zabranilo nebezpei néhodného
zapdleni elektrického oblouku.

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA: Elektricky proud protékajici pres jakykoli vodi¢ vytvai
elektrickd a magnetickd pole (EMP). EMP mohou byt zdrojem ruseni pro nékteré kardiostimulatory, a proto svareci
pouzivajici kardiostimulator se musi pred provozovanim tohoto zafizeni poradit s svym lékafem.

SHODA CE: Toto zafizeni spliiuje smérnice Evropské unie.

UMELE OPTICKE ZARENI: Podle pozadavkii uvedenych ve smérnici 2006/25/EU av normé EN 12198 je toto zafizeni
kategorie 2. Na zakladé toho je nezbytné pouzivat osobni ochranné pomiicky (OOP), které maji filtr se stupném
ochrany az maximainé 15, jak je vyzadovano normou EN 169.

KOUR A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: P¥i svafovani mohou vznikat plyny a kout nebezpené pro zdravi.
Zamezte vdechovani téchto plynii a koufe. Pro zabranéni témto nebezpecim musi pracovnik pouzivat dostatecné
Vétrani nebo odsdvani, aby se zamezilo pfitomnosti koufe a plynii v prostoru dychani.

PAPRSKY ELEKTRICKEHO OBLOUKU MOHOU ZPUSOBIT POPALENI: Pfi svafovani a sledovani prace pouzivejte
tit s ndlezitym filtrem a krycimi deskami pro ochranu oci pied jiskrami a paprsky. Pro ochranu vasi pokozky
a pokozky vasich pomocniki pouZivejte vhodny odév vyrobeny z odolného ohnivzdorného materidlu. Chrarite jiné
okolostojici 0soby pomoci vhodného nehoflavého clonéni a upozométe je, aby se nedivali do elektrického oblouku
ani se nevystavovali jeho plisobeni.

)
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SVAROVACI JISKRY MOHOU ZPUISOBIT POZAR NEBO VYBUCH: Odstrafite z prostoru svafovani rizika pozéru a méjte
pripraven hasici piistroj. Svafovaci jiskry a horké materidly z procesu svafovéni mohou snadno vniknout pres malé
trhliny a otvory do sousednich prostorii. Nesvafujte zadné nadrze, sudy, nadoby nebo materidl, aniz byly ucinény
vhodné kroky pro zajisténi, ze nebudou pfitomny Zadné hoflavé nebo jedovaté vypary. Nikdy neprovozute toto
zafizeni, kdyz jsou ptitomny hoflavé plyny, vypary nebo kapalné horlavé létky.

SVAROVANE MATERIALY MOHOU ZPUSOBIT POPALENI: Pii svafovani se vytvai velké mnoistyi tepla. Horké
plochy a materidly v pracovnim prostoru mohou zplisobit vazné popaleniny. Pfi dotyku a piemistovéni materiali
v pracovnim prostoru pouzivejte rukavice a klesté.

BEZPECNOSTNI ZNACKA: Toto zafizeni je vhodné pro napdjeni svafovacich praci provédénych v prostredi se
2vySenym nebezpecim zasazeni elektrickym proudem.

Materialy, které se mohou dostat do styku s pokozkou pracovnika, by mohly zpiisobit alergické reakce citlivych
osob.

OBECNE PROBLEMY A RESENI

Nespravné stmivani

Hlavovy kiiz byl nastaven nerovnomémé a vzdalenost od oci ke sklu filtru je nerovnomérnd (znovu nastavte hlavovy kiiz,
abyste eliminovali rozdilnou vzdalenost k filtru).

Samostmivaci filtr se nezatemiiuje nebo problikava
(D Predni kryci sklo je znecisténé nebo poskozené (vyméfte kryci sklo).
(2) Senzory jsou znecisténé (ocistéte povrch senzorti).

(3) Pilis nizky svafovaci proud (nastavte citlivost na vy3si drover).

(@ Zkontrolujte baterii a ovéfte, zda je v dobrém stavu a sprévné nainstalovana. Také zkontrolujte povrchy a kontakty baterie
av pripadé potteby je vycistéte. Viz ,INSTALACE BATERIE".

Pomala odezva
Provozni teplota je piilis nizkd (nepouZivejte pfi teplotach pod —5 °Cnebo 23 °F).

Spatna viditelnost

(D Predni/vnitini kryci sklo a/nebo filtr jsou znecisténé (vymeite sklo).

(2) Nedostatetné okolni osvétleni.

(3) Cislo ztmaveni je nespravné nastaveno (znovu nastavte cislo ztmaveni).
(@ Ikontrolujte, zda neni folie na piednim krycim skle.

Svarecska kukla sklouzava
Hlavovy kfiz neni spravné nastaven (znovu nastavte hlavovy kiiz).

SVAROVANI S KUKLOU EUROSPEED LS
Instalace baterie pro EUROSPEED LS

Instalujte baterie do kukly spravné podle oznaceni kladné
a zdporné svorky na baterii (viz obr. 1).

Test

Stisknéte a podrzte ,TEST”, abyste si pfed svafovanim
prohlédli volbu ztmaveni (viz obr. 1). Po uvolnéni se
okénko automaticky vrati do svétiého stavu (ztmaveni 3,5).
Stisknéte , TEST”, pokud se okénko nevréti do ztmaveného obr. 1
stavu, vyméiite baterie a zkuste to znovu.

Napajeni

Tato kazeta ADF je napdjena soldrim clankem a 2 alkalickymi
bateriemi AAA. Pokud indikdtor umistény na skle zacne cervenat (viz obr. 1), jednd
se 0 varovani, Ze je tfeba vyménit baterii.

Vybér provozniho rezimu

Pomoci prepinace na zadni strané stmivaci kazety vyberte rezim vhodny pro
pracovni cinnost.

o000

Rezim svafovani — pouziva se pro vétsinu druhii svafovani. V tomto rezimu je funkce coo

ztmaveni zapnuta, jakmile dojde k optické detekci svafovaciho oblouku. Zvolte
Groven ztmaveni, as zpozdéni a citlivost podle potieby (viz obr. 2).
Rezim brouseni — pouziva se pro brouseni kovii. V tomto rezimu je funkce

ztmaveni vypnuta. Ztmaveni méa pevnou hodnotu DIN 3,5, kterd umoziiuje jasné
sledovani brouseni svaru pomoci kukly poskytujici ochranu obliceje (viz obr. 2).
V takovém pripadé by indikator zacal svitit zelené a blikat kazdé 3 sekundy
(viz obr. 1).

Volba trovné ztmaveni

volte pozadovanou troven ztmaveni podle procesu svafovani, ktery pouzijete, viz

1uasnoig ‘—‘i [ /uzaoens
-—

obr. 2

=>[=>@ I
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To se netykd bezpecnostni kukly! Tato kukla byla navrzena pouze pro ochranu proti rizikiim vznikajicim pii
svafovan.

VAROVANI: Mohlo by dojit k véznému zranéni osob, pokud uZivatel nebude respektovat vyse uvedend
varovani a/nebo nebude postupovat podle pokynii v ndvodu k obsluze.
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nastaveni v ,tabulce nastaveni ztmaveni”. Otocte knoflikem ovldani ztmaveni na ar, llVOS\ obr. 3a

pozadované ¢islo ztmaveni. -

Citlivost

Citlivost Ize nastavit na stupen ,H" (vysokd), nebo ,L“ (nizkd) pomoci plynule

otocného ovladace na zadni strané stmivaci kazety. Nastaveni ,Mid-High”

(stfedné vysokd) je normélni nastaveni pro kazdodenni pouziti. Maximalni

troven citlivosti pro praci s nizkym svafovacim proudem, TIG nebo specidlni

zplisoby poutiti. Je zapotiebi vyssi citlivost, pokud sklo problikava. Tam, kde je S L

funkce kukly narusena nadmémym okolnim svétlem nebo jinym svafovacim aozD‘Q\ b 3b
obr.

zafizenim v blizkosti, pouzijte nastaveni ,L” (viz obr. 3a). Jako jednoduché
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pravidlo pro optimélni vykonnost je doporuceno nastavit citlivost pfi zahdjeni
prace na maximum a poté ji postupné snizovat, az filtr reaguje pouze na
svételny zablesk pfi svafovani a bez nepfijemného rusivého spinni v diisledku
vnéjsich svételnych podminek (pfimé slunecni zafeni, intenzivni umélé osvétleni,
sousedni svafovaci elektrické oblouky atd.).

Volba doby zpozdéni

Po ukonceni svafovani se priizorové okno automaticky zméni z tmavého
stavu do svétlého stavu, aviak s prednastavenym zpozdénim pro kompenzaci
jakéhokoli jasného dosvitu na svafovaném dilu. Dobu zpozdéni/reakce Ize =
nastavit na hodnoty ,S” (krétkd: 0,1 s), nebo ,L“(dlouhd: 1,0 ). Podle potteby Y
pomoci plynule otocného ovladace na zadni strané stmivaci kazety (viz obr. 3b).
Doporucuje se pouzit kratsi zpozdéni pfi provédéni bodového svafovéni a dlouhé

TECHNICKE SPECIFIKACE

zpozdéni v piipadé pouzivani vyssich proudd. Del3i zpozdéni Ize také pouzit pro
svafovani metodou TIG nizsim svafovacim proudem a pro svafovani metodou
TIG/MIG/MAG pulzni.

Nastaveni hlavového kfize z hlediska maximalniho
komfortu

Celkovy obvod hlavového kfize Ize nastavit vétsi nebo mensi otdcenim
knofliku na zadni strané hlavového kfize. (Viz nastaveni ,Y* na obr. 4.). To

miiZe byt provedeno pfi nasazené kukle a umoZiiuje nastavit spravné utazeni ",'::::‘/’:l"; f
tak, aby kukla pevné drZela na hlavé, aniz by byla pfilis utazend. obr. 5
Pokud je hlavovy kfiz pilis vysoko nebo piilis nizko na vasi hlavé, nastavte

popruh, ktery vede pres horni ¢ast hlavy. To udélate tak, Ze uvolnite konec popruhu vytlacenim pojistného trnu z otvoru
v popruhu. Posurite obé ¢asti popruhu do vétsi nebo mensi Sitky podle potieby a zatlacte pojistny trn do nejblizSiho otvoru.
(Viz nastaveni ,W" na obr. 4.).

Vyzkousejte nastaveni hlavového kfize pi nasazené kukle opakovanym zvednutim a spusténim kukly. Pokud se hlavovy

Nastaveni vzdalenosti mezi kuklou a oblicejem
Krok 1: Uvolnéte pojistnou matici (viz , T na obr. 4), abyste nastavili vzdalenost mezi kuklou a tvéfi v dolni poloze.
Krok 2: Po nastaveni znovu utdhnéte pojistnou matici.

Nastaveni polohy zorného thlu

SKLON: Nastaveni sklonu se nachdzi na pravé strané kukly. Uvolnéte pravy knoflik utazeni hlavového kfize a zatlacte horni
konec nastavovaci packy smérem ven, dokud se zarézka packy neuvolni ze zérezii. Pak otocte packou dopfedu nebo dozadu
do pozadované polohy sklonu. Zarazka se automaticky znovu zajisti po uvolnéni blokovani kukly do své polohy (viz obr. 5).

Nynijste pfipraveni pouzivat kuklu. Ztmaveni lze nastavit béhem pouzivéni opétovnym nastavenim pomoci potenciometru.

TABULKA ZTMAVENi PRO SVAROVANi

PROUD OBLOUKU (ampéry)

Proces 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450

svafovni 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

SMAW |

MiG
(tézkeé)

MG
(lehké)

TIG,
GTAW

MAG/CO, 10 n 12 13 14 15

[ | |

=

0|11|12|13|14|15

| PAC | | n | 12 | 13

fw | [p[of] e[ & | w =

POZNAMKA:

SMAW — obloukové svafovani obalenou elektrodou
MIG (tézké) — MIG na tézké kovy

MIG (lehké) — MIG na lehké slitiny

TIG, GTAW — obloukové svarovani wolframovou
elektrodou v plynu

MAG/CO, - kov s aktivnim plynem

SAW — poloautomatické obloukové svafovani pod tavidlem
PAC — fezdni plazmovym obloukem

PAW — svafovani plazmovym obloukem

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o Balmes, 89 - 8° 2* - 08008 Barcelona - SPANELSKO

obr. 4
EUROSPEED LS
Sefizeni sklonu Model ¢. ADF720SLE
Optickd tfida 1/1/1/2
pozorovaci plocha 98,00 % 44,00 mm
Velikost kazety 110,00 % 90,00 x 9,00 mm

Ztmaveni skla Variabilni 9-13

Svétly stav Ztmaveni 3,5
Ovlada¢ ztmaveni Interni
Senzory 2
Zapnuti/vypnuti Automatické

Ochrana pred ultrafialovym/

S N, Vidy az do ztmaveni DIN 13
infracervenym zafenim

Soldrni clanek + vyménitelné baterie (2 alkalické baterie AAA)
Alarm vybiti baterii; tlacitko Test
1/25000s. od svétla k tmavému pfi 55 °C
nastaveni pomoci plynule otocného knofliku

Napdjeni

Doba piepnuti
Ovladaci prvek citlivosti
Doba zpozdéni (ze svétlého do

0,1-1,0 s pomoci plynule otocného knofliku

tmavého stavu)

Rezim brouseni Interni

TIG s nizkym proudem > 5 ampérli/DG; > 5 ampéri/AC
Provozni teplota -5°Caz +55°C

Teplota skladovéni -20°Caz +70°C

Svafovani elektrodami (DCa AC); TIG (DG, pulzni DC); TIG AC (pulzni), skvéla odezva TIG
s nizkym proudem; MIG/MAG; MIG/MAG pulzni; plazmové fezéni/svafovani; brousent;
ne pro laserové svarovani nebo svarovani/fezani kyslikem/acetylenem

ZARUKA 18 mésicii
EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1,
(SAZ94.3, AS/NZS 1338.1

Rozsah pouziti

Schvaleni

Technologie skel LIGHT SHADE poskytuje jasnéjsi svétly stav a ostiejsi pohled pfi svarovani, zvySuje viditelnost a omezuje
namdhdni oci.

L& —

Ztmaveni ¢. 13

Ztmaveni ¢. 9

UDRZBA

Vyména predniho kryciho skla

Vyméiite predni kryci sklo, pokud je poskozeno (praskliny, poskrabani, znecisténi nebo dilky). Umistéte prst nebo palec do
vybrdni u spodniho okraje okénka a ohnéte okénko nahoru tak, az se uvolni z jednoho okraje (viz obr. 6).

Vyména vnitiniho kryciho skla

Vyméiite sklo v pripadé jeho poskozent (praskliny, poskrabani, znecisténi nebo dilky).

Vyména samostmivaciho filtru

(Viz obr. 6a a 6b.).

Instalace nového samostmivaciho filtru

Uchopte novy samostmivaci filtr a protahnéte kabel potenciometru pod dratény tfmen a poté vlozte samostmivaci filtr do
pridrzného ramu uvniti kukly. Zatlacte dratény timen dolti a ujistéte se, Ze predni okraj tfrmenu je néleZité uchycen pod
pridrznymi zdvésy, jak je zndzornéno na obr. 6b.

Cisténi

Ocistéte kuklu otfenim mékkou tkaninou. Cistéte plochy samostmivaciho filtru pravidelné. NepouZivejte silné distici
roztoky. Cistéte senzory a solarni clanky lihem a cistou tkaninou a otfete je dosucha tkaninou neuvolfiujici vidkna.
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VAROVANI

« ADF se pouzivé pouze ve spojeni s vnitfnim krycim objektivem.

+ 0¢ni chrdnice proti vysokorychlostnim ¢asticim opotfebovanym pires bézné ocni bryle mohou piendset ndrazy, a tim vytvaret nebezpedi pro uzivatele.

- Zpevnénd minerdlni filtracni oka se pouZivaji pouze ve spojeni s vhodnym optickym podkladem.

« Pokud symboly F nebo B nejsou spolecné jak pro oko, tak pro ramecek, pak je to nejnizsi Groven, kterd musi byt pfifazena k celé ochrané odi.

« Je-li pismeno ndrazu nésledovano pismenem "T", miiZete jej pouZit pro ochranu prred vysokorychlostnimi casticemi pii extrémnich teplotach. Pokud by ndrazové pismeno nebylo ndsledovano pismenem "T", méli byste
pouZit ochranu oci pouze pro ochranu pred vysokorychlostnimi ¢asticemi pfi pokojové teploté.

- Doporucujeme pouZiti po dobu 5 let. Doba pouzivani zavisi na riiznych faktorech, jako je pouZiti, cisténi a idrzba. Casto se doporucuji prohlidky a vyména, pokud jsou poskozeny.

« Vlyrobek je v souladu se smérnicemi 2001/95 / EG a nafizenim (EU) 2016/425 a nutnymi harmonizovanymi normami EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.

« UZivatel musf kontaktovat zastupce pro ochranu zdravi a bezpecnost, aby mu zajistila, Ze mu bude v pracovnich podminkéch poskytnuta odpovidajici ochrana osobnich bryli.
- Senzory by mély zlistat cisté a nezabezpecené.

OZNACENI
« Skofapka a filtr automatického zatemnéni jsou odpovidajicim zplisobem oznaceny. Klasifikace pro ochranu oci a obliceje je podle EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.

Registrované organy:
DIN CERTCO Gesellschaft fuer Konformitaetsbewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Némecko — cislo registrovaného orgdnu 0196 (3tit)
Vysvétleni oznaceni ADF, Model ADF720SLE: CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

4: (islo ztmaveni pro svétly stav 1. optickd trida

9:  (islo nejsvétlejsiho ztmaveni pro tmavy stav 1. tfida rozptylu svétla

13: islo ztmaveni pro nejtmavsi stav 1: tiida kolisani pfenosu svétla

LE: identifikace vyrobce filtru 2 tfida zavislosti Ghlu prenosu svétla
379: tislo normy

Oznaceni na stitu, Model TMILE: ,LE EN 175 B CE”. LE: identifikace vyrobce EN 175: ¢islo této normy B: odpor proti narazu se stfedni energif
Oznaceni na prednim krycim skle: ,LE 1B CE”. LE: identifikace vyrobce skla 1: optické tfida B: odpor proti ndrazu se stfedni energif
Oznaceni na vnitinim krycim skle: "LE 1B CE". LE: identifikace vyrobce skla 1: optické tfida B: odpor proti ndrazu se stfedni energif

SEZNAM DILU A SESTAVA

Seznam dilt
POLOZKA|  REFERENCE POPIS MNOZSTVi
A W000404065 Predni kryci sklo (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B W000404096 Skotepina (svarecska maska TMILE) 1
C | wooosod097 Samostmivaci fitr (ADF7205LE) 1 Seznam dili E*
D W000404068 Vnitni kryci sklo (95.9%47.2x1.0 mm) 1 po|_02|(A| REFERENCE | POPIS | MNOZSTVi
E* W000404098 Sestava hlavového kfize (vCetné potni pasky) 1 1 | W000404073 | Potni paska | 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.
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SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER - Lees for brug

ADVARSEL: Dette udstyr skal bruges af kvalificeret personale. Serg for, at alle installations-,

drifts-, vedligeholdelses- og reparationsprocedurer kun udferes af en kvalificeret person. Les

og forsta denne vejledning, fer du bruger udstyret. Manglende overholdelse af instruktionerne
i denne vejledning kan medfere alvorlig personskade, tab af menneskeliv eller skade pa udstyret. Lees og
forsta felgende forklaringer pa advarselssymbolerne. Lincoln Electric er ikke ansvarlig for skader forérsaget
af ukorrekt installation, ukorrekt pleje eller unormal drift.

ADVARSEL: Dette symbol angiver, at instruktioner skal fglges for at undga alvorlig
personskade, tab af menneskeliv eller skade pa udstyret. Beskyt dig selv og andre mod risiko
for alvorlige skader eller dedsfald.

LS 0G FORSTA INSTRUKTIONERNE: Lees og forsta denne vejledning, far du bruger udstyret.
Lysbuesvejsning kan veere farlig. Manglende overholdelse af instruktionerne i denne
vejledning kan medfere alvorlig personskade, tab af menneskeliv eller skade pa udstyret.

ELEKTRISK ST@D KAN DRABE: Svejseudstyr danner hgje spaendinger. Rer ikke ved
elektroden, arbejdsklemmen eller de tilsluttede arbejdsdele, nér udstyret er teendt. Isolér dig
mod elektroden, arbejdsklemmen og de tilsluttede arbejdsdele.

ELFORBRUGENDE UDSTYR: Sluk indgangseffekten med afbryderkontakten pa sikringsboksen,
inden du arbejder med udstyret. Jordforbind udstyret i overensstemmelse med de lokale
elektriske forskrifter.

ELFORBRUGENDE UDSTYR: Kontrollér indgangen, elektroden og arbejdsklemmerne jeevnligt.
Hvis der er isoleringsskader, skal kablet udskiftes. Elektrodeholderen méa ikke anbringes
direkte pa svejsebordet eller pa nogen anden overflade i kontakt med arbejdsklemmen for at
undga risiko for utilsigtet bueantaending.

ELEKTRISKE FELTER 0G MAGNETFELTER KAN VARE FARLIGE: Elektrisk stram, der Igber
gennem en leder, skaber elektriske og magnetiske felter (EMF). EMF-felter kan forstyrre
pacemakere. Svejsere med pacemaker skal radfore sig med en leege, inden de bruger
udstyret.

>
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CE-OVERENSSTEMMELSE: Dette udstyr overholder EF-direktiverne.

KUNSTIG OPTISK STRALING: | overensstemmelse med kravene i 2006/25/EF direktiv og
EN 12198 standard herer udstyret til kategori 2. Det er obligatorisk at anvende personligt
sikkerhedsudstyr (PV) med filter med en beskyttelsesgrad pa hejst 15, som kraevet af
standard EN169.

DAMPE 0G GASSER KAN V/RE FARLIGE: Svejsning kan fremkalde dampe og gasser, der er
sundhedsfarlige. Undga indanding af disse dampe og gasser. For at undga disse farer skal
operatren have tilstraekkelig ventilation eller udblaesning for at holde dampe og gasser vaek
fra vejrtraekningsomradet.

BUESTRALER KAN BRANDE: Brug en skaerm med passende filter og daekplader for at
Q beskytte dine gjne mod gnister og buestraler nr du svejser eller ser pa. Brug passende tgj

fremstillet af slidsteerkt og flammesikret materiale for at beskytte din og dine kollegaers hus.
Beskyt naerved personale med en egnet og ikke breendbar afskeermning og advar personalet
om ikke at kigge ind i buen eller udsztte sig for den.

SVEJSEGNISTER KAN FORARSAGE BRAND ELLER EKSPLOSION: Svejseomradet skal veere frit
for brandfare. En brandslukker skal veere tilgaengelig. Svejsegnister og varme materialer fra
svejsningen kan let ga gennem smé revner og &bninger til tilstedende omréder. Du ma ikke
svejse pa tanke, tromler, beholdere eller materiale, for de rigtige forholdsregler er truffet for
at sikre, at der ikke er nogle brandfarlige eller giftige dampe. Anvend aldrig udstyret, nér der
er breendbare gasser, dampe eller flydende braendstoffer til stede.

SVEJSEDE MATERIALER KAN BRANDE: Svejsning danner en stor mangde varme. Varme
overflader og materialer i arbejdsomradet kan forarsage alvorlige forbreendinger. Brug
handsker og teenger, nar du rerer eller flytter materialer i arbejdsomradet.

SIKKERHEDSSKILTNING: Udstyret er egnet til at stremforsyne svejsninger, som udferes i
miljger med gget risiko for elektriske stad.

hos moditagelige individer.

Det er ikke en sikkerhedshjelm! Denne hjelm er udelukkende designet til at beskytte mod
risici, der opstar under svejsning.

ADVARSEL: Der kan ske alvorlige personskader, hvis brugeren ikke overholder de
ovennavnte advarsler og/eller undlader at falge betjeningsvejledningen.

M’
& Materialer, som kan komme i kontakt med brugerens hud, kan forarsage allergiske reaktioner

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o Balmes, 89 - 8° 2= - 08008 Barcelona - SPAIN

Instruktioner vedrgrende sikkerhed, brug og vedligeholdelse

ALMINDELIGE PROBLEMER 0G AFHJALPNING

Uregelmaessig nedblaending

Hovedbeklaedningen er ikke sat jeevnt, og der er en ulige afstand mellem gjnene og filterglasset
(Nulstil hjelmen for at reducere forskellen til filteret).

Det automatiske merkningsfilter bliver ikke mgrkt eller flimrer
(D Det ydre beskyttelsesglas er snavset eller beskadiget (Skift beskyttelsesglasset ud).
(2 Sensorerne er snavset (Renger sensorernes overflade).

(3 Svejsestrammen er for lav (Nulstil fglsomheden til et hgjere niveau).

(@ Kontrollér batteriet og at det er i god stand og installeret orrekt. Kontrollér ogsa batteriernes overflader
o0g kontakter og renger dem om ngdvendigt. Henvis til “BATTERIINSTALLATION”.

Langsom reaktion
Driftstemperaturen er for lav (Ma ikke anvendes ved temperaturer under -5 ° C eller 23 ° F).

Darligt syn

(D Det ydre og det indre beskyttelsesglas og/eller filteret er snavset (Skift glasset ud).
(@ Der er ikke tilstreekkeligt omgivende lys.

(3 Skyggenummeret er forkert indstillet (Nulstil skyggenummeret).

(@ Kontrollér, at du fierner filmen pa det ydre beskyttelsesglas.

Svejsehjelmen glider
Hovedbekladningen er ikke justeret korrekt (Justér hjelmen).

SVEJSNING MED EUROSPEED LS HJELMEN

Batteriinstallation for EUROSPEED LS
Installér batterier i hjelmen i henhold til den positive og
negative terminalmeerkning i batterirummet (se fig. 1).

Test

Tryk og hold pa "TEST" for forhandsvisning af
skyggevalg inden svejsning (Se fig.1). Nar den
slippes, vender vinduet automatisk tilbage til
lystilstanden (3.5 Skygge). Tryk pa "TEST", hvis .
visningsvinduet ikke skifter til mprk tilstand, fig. 1
udskift batterierne og prov igen.

Strom

ADF-kassetten stramforsynes af solcelle og 2 AAA
alkaline batterier. Nar indikatoren pa glasset begynder at blive rad (se
fig.1), er det en advarsel om, at batteriet skal udskiftes.

Valg af driftstilstand

Brug afbryderknappen pa bagsiden af skyggekassetten til at
velge den tilstand, der passer til dit arbejde.

)
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[eNele]
Svejsningstilstand - Anvendes til de fleste svejsninger. | denne oo ‘
tilstand er skyggefunktionen teendt, nér den optisk registrerer en @ .
svejsebue. Veelg skyggeniveau, forsinkelsestid og falsomhed efter fig. 2

behov (se fig.2).

Slibningstilstand - Anvendes til metalslibning. | denne tilstand er
skyggefunktionen slukket. Skyggen er fast skygge DIN 3.5, der
giver et klart syn til at slibe en svejsning med hjelmen, der giver
ansigtsbeskyttelse (se fig.2). | denne situation bliver indikatoren
gren og blinker hvert 3. sekund (se fig.1).

Valg af skyggeniveau L
Veelg det skyggeniveau, du har brug for i henhold til den svejseproces, ’%[ SON\\\@ fio. 3a
du vil bruge, ved at henvise til "Tabel over skyggeniveauer" 9.
neden for indstillinger. Drej knoppen til skyggekontrol til det
skyggenummer, du har brug for.

Fglsomhed

Folsomheden kan indstilles til "H" (hgj) eller "L" (lav) med
skrueknappen pa bagsiden af skyggekassetten. Indstillingen "Mid-
High" er den normale indstilling til daglig brug. Det maksimale
falsomhedsniveau er egnet til svejsning ved lav strom, TIG eller
sarlige anvendelser. En hgjere falsomhedsindstilling er ngdvendig,

2

S L
&
Dhs ke fig. 3b
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hvis glasset glimter. Hvis hjelmens funktion forstyrres, fordi der
er for meget omgivende lys eller der er en anden svejsemaskine
i naerheden, skal du bruge indstillingen "L" (se fig.3a). Som
en simpel regel og for optimal ydelse anbefales det at indstille
felsomheden til maksimum i starten og derefter reducerer den
gradvist, indtil filteret kun reagerer pa svejselyset uden irriterende
falsk udlgsning pga. de omgivende lysforhold (direkte sol, intenst

=

OVERSTE DEL
/ N

kunstigt lys, svejsebuer i nerheden osv.). I { \

Valg af forsinkelsestid ! T
Nar svejsningen er afsluttet, skifter svejseglasset automatisk fra ==

morkt tilbage til lys, men med en forudindstillet forsinkelse for v fig. 4

at kompensere genskeeret pa arbejdsemnet. Forsinkelsestiden

TEKNISKE
SPECIFIKATIONER

EUROSPEED LS

/ reaktionen kan indstilles til "S" (kort: 0,1 sek.) eller “L” (lang:
1,0 sek.). Efter dit behov ved hjaelp af skrueknappen pa bagsiden
af skyggekassetten (Se fig.3b). Det anbefales at bruge en
kortere forsinkelse ved punktsvejsning og en lang forsinkelse ved
anvendelser med hgjere stromme. Leengere forsinkelser kan ogsa
bruges til lavstrems TIG-svejsning og TIG / MIG / MAG-strem.

Justering af
haldning

Justering af hovedbekladningen til maksimal
komfort

Hovedbeklaedningens omkreds kan gores storre eller mindre | 5628t
ved at dreje knoppen pa bagsiden af hjelmen. (Se justering “Y” fig. 5
pa fig.4). Dette kan gares, nar du har hjelmen pa. Justeringen
giver den rigtige spaending, der skal indstilles for at holde hjelmen fast pa hovedet uden at den er
for stram.

Hvis hovedbeklaedningen sidder for hjt eller for lavt pad hovedet, skal du justere remmen, som
passerer oven pé hovedet. For at ggre dette skal du Igsen bandets ende ved at skubbe Iasestiften
ud af hullet i bandet. Skub de to dele af bandet til en starre eller mindre bredde efter behov, og tryk
lasestiften ind i det teetteste hul. (Se justering “W” pa fig.4).

Test pasformen af hovedbekladningen ved at lafte den op og lukke den et par gange, mens du har
den pé. Hvis hovedbeklaedningen bevaeger sig nar du vipper hovedet, skal du justere den igen, indtil
den sidder godt fast.

Justering af afstanden mellem hjelmen og ansigtet

Trin 1: Lesn blokmetrikken (se “T” pa fig.4) for at justere afstanden mellem hjelmen og dit ansigt i
nedad position.

Trin 2: Spaend blokmetrikken igen, nar du er feerdig med justeringen.

Justering af synsvinkelposition

HZLDNING: Heeldningsjusteringen er placeret pa hejre side af hjelmen. Lasn den hejre spaendingsknop,
og skub den gverste ende af indstillingshandtaget udad, indtil hédndtagets stopfelt rydder hakkene.
Derefter drejes handtaget frem eller tilbage til den gnskede heeldningsposition. Stoppet aktiveres
automatisk igen, nér hjelmen lases i position (Se fig.5).

Du er nu Klar til at bruge hjelmen. Skygningen kan justeres under brug ved at indstille
potentiometerreguleringen igen.

SKYGGEDIAGRAM TIL SVEJSNING

BUESTR@OM (ampere)

N 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450

SYOIGEBIOIES | 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
RN NERNRNNRERNNREREEE

SMAW | [o o] n | 12 | 15 |a
mg) 10| 11 12 13 |1a
?I/Ie:tﬁ) w0 1 | 12 | 13| 14 |5
I;I%\w o [10] 11 | 12 13 14
g'éG’ 10|11 ] 12 13 14 | 15
| saw | [0 ]2]m]u]s
| pac | | v | 2 | 13
| Paw | le[s[ 0] 2 | 15 | 14 | 15
BEM/ERK:

SMAW - Afskeermet metalbuesvejsning
MIG (tung) - MIG pa tunge metaller
MIG (let) - MIG pa lette legeringer

TIG, GTAW - TIG-svejsning

MAG / CO, - Med aktiv gas

SAW - Afskeermet halvautomatisk buesvejsning
PAC - Plasmabueskering

PAW - Plasmasvejsning

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o Balmes, 89 - 8° 2= - 08008 Barcelona - SPAIN

Model nr. ADF720SLE

Optisk klasse 1/1/1/2

Visningsomréde 98,00*44,00mm

Kassettens stgrrelse 110,00 * 90,00 * 9,00 mm

Glassets skygge 9-13 variabel

Lystilstand Skygge 3.5

Skygge kontrol Indvendige

Sensorer 2

On/Off Automatisk

UV/IR beskyttelse Op til Skygge DIN 13 til enhver tid
. Solcelle + Udskifteligt batteri (2xAAA alkaline batterier)

Strgmforsyning

Alarm for lavt batteri, Test-knap
Skiftetid 1/25.000 sek. fra lys til mgrk ved 55 °C

Fglsomhedskontrol justering med skrueknap
Eorsmkelsestld(mﬂrk til klai 0,1~1,0s med skrueknap
tilstand)
Slibetilstand Indvendige
TIG i lav ampere fastsat >b amp /ja@vnstrem;>5 amp /vekselstrgm
Driftstemperatur -5 °C~+55 °C
Opbevaringstemperatur -20 °C~+70 °C

Stavsvejsning (jevnstrem og vekselstram), TIG (jeevnstrom,

vekselstram pulseret), TIG vekselstrom (pulseret),
Anvendelsesomrade Fremragende reaktion med TIG i lav ampere, MIG/MAG;
MIG/MAG pulseret; Plasmaskaering/-svejsning; Slibning,
Ikke til lasersvejsning eller oxyacetylensvejsning/-skeering

GARANTI 18 maneder
Godkendelse EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1,

CSA 794.3, AS/NZS 1338.1

LET SKYGGE Glasteknologien giver en lysere lystilstand og skarpt syn under svejsning, @get synlighed
og reduceret gjenbelastning.

Skygge #9 Skygge #13

VEDLIGEHOLDELSE

Udskift det ydre beskyttelsesglas

Udskift beskyttelsesglasset hvis det er beskadiget (revnet, ridset, snavset eller hullet). Szt fingeren
eller tommelfingeren i fordybningen i bunden af vinduet og bej vinduet opad, indtil det frigeres fra
den ene kant (se fig.6).

Udskift det indre beskyttelsesglas

Hvis det er beskadiget (revnet, ridset, snavset eller hullet).

Udskiftning af det automatiske morkningsfilter
(Se fig.6a og 6b).

Montering af et nyt automatisk merkningsfilter

Tag det nye automatiske markningsfilter og for potentiometerkablet under ledningsslejfen, inden du
setter det i dets holderamme inde i hjelmen. Tryk ledningsslejfens clips ned og serg for, at forkanten
holdes ordentligt fast under lappen som vist pa fig.6b.

Rengering

Rens hjelmen ved at torre den af med en blgd klud. Rens det automatiske markningsfilters overflader
jeevnligt. Brug ikke harde rengeringsoplgsninger. Rens sensorer og solceller med denatureret sprit og
en ren klud og ter dem terre med en fnugfri Klud.

www.weldline.eu




ADVARSEL

o ADF'en ma kun bruges sammen med indvendige deklinser.

* Pjenbeskyttelsesmidlerne mod hejhastighedspartikler, der baeres over standard oftalmiske briller, kan overfare pavirkninger og dermed skabe en fare for brugeren.

o Torrede mineralfiltre skal kun anvendes sammen med et passende bakkeknude.

 Hvis symbolerne F eller B ikke er falles for bade okularet og rammen, er det det nedre niveau, der skal tildeles den komplette gjenbeskytter.

 Hyis folgebrevet efterfulgt af bogstavet "T", kan du bruge det til beskyttelse mod hgjhastighedspartikler ved ekstreme temperaturer. Hvis falgebrevet ikke efterfolges af bogstavet
"T", skal du kun bruge gjenbeskytteren til beskyttelse mod hgjhastighedspartikler ved stuetemperatur.

o Vi anbefaler en brug i en periode pa 5 ar. Varigheden af brugen afhaenger af forskellige faktorer som brugen, renggringsopbevaring og vedligeholdelse. Hyppigt inspektioner og
udskiftning, hvis det er beskadiget, anbefales.

 Produktet er i overensstemmelse med direktiv 2001/95 / EG og forordning (EU) 2016/425, og de harmoniserede standarder EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009
er ngdvendige.

 Brugeren skal kontakte sundheds- og sikkerhedsrepraesentanten for at sikre, at han far den rette beskyttelse af den personlige briller under arbejdsvilkérene.

e Sensorerne skal holdes rene og uhindrede.

MZARKNING

o Skalet og det automatiske mgrkningsfilter er markeret i overensstemmelse hermed. Klassificering for gjen- og ansigtsbeskyttelse falger EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003
+ A1:2009.

Bemyndigede organer:
DIN CERTCO Gesellschaft fiir Konformitaetsbewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Tyskland - Bemyndiget kropsnummer 0196 (Shield)

ADF-model ADF720SLE-markeringsforklaring: CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

4: lys statisk skala nummer 1. optisk klasse

9:  lyseste mgrkestandsskala nummer 1. diffusion af lys klasse

13: merkeste stateskala nummer 1:  variationer i luminous transmittance klasse

LE: Identifikation af filterproducent 2:  Vinkelafhaengighed af luminous transmittance klasse

379: Standardenummer

Meerkning pa skeerm, model TMILE: "LE EN 175 B CE". LE: producentens identifikation. EN 175: nummer af denne standard. B: Modstandsdygtighed over for medium energi
Mzerkning pa frontdaeksel: "LE 1 B CE". LE: Linsens producentens identifikation. 1: optisk klasse. B: Modstandsdygtighed over for medium energi
Mzerkning pa indvendig deeklinse: "LE 1 B CE". LE: Linsens producentens identifikation. 1: optisk klasse. B: Modstandsdygtighed over for medium energi

STYKLISTE POG SAMLING

Stykliste
ARTIKEL | REFERENCE BESKRIVELSE
A W000404065 Ydre beskyttelsesglas (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B W000404096 Skal (svejsemaske TMILE) 1
c W000404097 Automatisk mgrkningsfilter (ADF720SLE) 1 Stykliste over E*
D W000404068 Indre beskyttelsesglas (95.9x47.2x1.0 mm) 1 ARTIKEL | REFERENCE | BESKRIVELSE |ANTAL
E* W000404098 Hovedbekleedningens samling (Inkl. svedbénd) 1 1 | W000404073 | Svedband | 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L. .
www.weldline.eu

c/o Balmes, 89 - 8° 2= - 08008 Barcelona - SPAIN
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SICHERHEITSMASSNAHMEN - Vor Gebrauch lesen

ACHTUNG: Dieses Gerat darf nur von geschultem Fachpersonal genutzt werden. Installation, Bedienung,

Wartung und Reparaturen diirfen nur von qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden. Sie diirfen dieses

Gerdt erst betreiben, wenn Sie diese Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. Bei Nichtbeachtung
der Hinweise kann es zu geféhrlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder zu Beschadigungen am Gerdt kommen.
Beachten Sie auch die folgenden Beschreibungen der Wamnhinweise. Lincoln Electric ist nicht verantwortlich fiir Fehler,
die durch falsche Installation, mangelnde Sorgfalt oder Fehlbenutzung des Geréates entstehen.

ACHTUNG: Dieses Symbol gibt an, dass die folgenden Hinweise beachtet werden miissen,
um geféhrliche Verletzungen bis hin zum Tode oder Beschédigungen am Gerét zu verhindern.
Schiitzen Sie sich und andere vor geféhrlichen Verletzungen oder dem Tode.

BEACHTEN SIE DIE ANLEITUNG: Sie diirfen dieses Gerat erst betreiben, wenn Sie diese
Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. LichtbogenschweiBen kann geféhrlich sein.
Bei Nichtbeachtung der Hinweise kann es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder
zu Beschadigungen am Gerét kommen.

STROMSCHLAGE KONNEN TODLICH SEIN: SchweiBgerate erzeugen hohe Stromstérken.

ZIR
E
:?j\ Beriihren Sie die Elekirode, Masseklemme oder angeschlossene Werkstticke nicht, wenn die
:E{: ;
9
=

Anlage eingeschaltet ist. Schiitzen Sie sich selbst vor der Elektrode, der Masseklemme und
angeschlossenen Werkstiicken.

ELEKTRISCHE GERATE: Schalten Sie die Netzspannung am Sicherungskasten aus, bevor
Arbeiten an der Maschine ausgefiihrt werden. Erden Sie die Maschine geméB den ortlich
geltenden elektrischen Bestimmungen.

ELEKTRISCHE GERATE: Uberpriifen Sie regelméBig Netz-, Werkstiick- und Elektrodenkabel.
Tauschen Sie diese bei Beschadigung sofort aus. Legen Sie den Elektrodenhalter niemals auf
den SchweiBarbeitsplatz, damit es zu keinem ungewollten Lichtbogen kommt.

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER BERGEN GEFAHREN: Elektrischer Strom, der
durch ein Kabel flieBt, erzeugt ein elektrisches und magnetisches Feld (EMF). EMF kdnnen
Herzschrittmacher beeinflussen. Bitte fragen Sie Ihren Arzt, wenn Sie einen Herzschrittmacher
haben, bevor Sie dieses Gerat benutzen.

EG KONFORMITAT: Dieses Gerét erfiillt die EU-Richtlinien.

OPTISCHE STRAHLUNG AUS KUNSTLICHEN QUELLEN: Gem&B den Anforderungen der
EU-Richtlinie 2006/25/EG und der Norm EN 12198 wird dieses Produkt in Kategorie 2
eingestuft. Das Tragen personlicher Schutzausristungen (PSA) mit Schutzglésern bis Stufe
15 ist nach EN169 zwingend vorgeschrieben.
RAUCH UND GASE KONNEN GEFAHRLICH SEIN: SchweiBen erzeugt Rauch und Gase, die
gesundheitsschédlich sein konnen. Vermeiden Sie das Einatmen dieser Metalldampfe.
Benutzen Sie eine SchweiBrauchabsaugung, um die Ddmpfe abzusaugen.
LICHTBOGEN KONNEN VERBRENNUNGEN HERVORRUFEN: Benutzen Sie einen Schild mit
dem richtigen Filter und Schutzmasken zum Schutz der Augen vor Spritzern und Strahlungen
beim SchweiBen oder Beobachten. Tragen Sie angemessene Kleidung aus nicht brennbarem
Material zum Schutz lhrer Haut und der Ihrer Helfer. Schiitzen Sie auch in der Umgebung
befindliche Personen mit angemessenen, nicht brennbaren Schilden und lassen Sie
niemanden ungeschiitzt den Lichtbogen beobachten oder sich ihm aussetzen.
SCHWEISSSPRITZER KONNEN FEUER ODER EXPLOSIONEN VERURSACHEN: Entfernen Sie
feuergefahrliche Gegensténde vom SchweiBplatz und halten Sie einen Feuerléscher bereit. Beim
SchweiBen entstehende Funken und heiBe Materialteile kdnnen sehr leicht durch Kleine Ritzen
und Offnungen in umliegende Bereiche gelangen. SchweiBen Sie keine Tanks, Trommeln,
Behélter oder andere Gegensténde, bis die erforderlichen MaBnahmen durchgefiihrt wurden,
damit keine entflammbaren oder giftigen Dampfe mehr vorhanden sind. Bedienen Sie diese
Ausriistung nicht, wenn brennbare Gase, Dampfe oder Fliissigkeiten vorhanden sind.
GESCHWEISSTE MATERIALIEN KONNEN VERBRENNUNGEN VERURSACHEN: SchweiBen
verursacht hohe Temperaturen. HeiBe Oberfldchen und Materialien im Arbeitsbereich konnen
ernsthafte Verbrennungen verursachen. Benutzen Sie Handschuhe und Zangen, wenn Sie
geschweiBte Materialien beriihren oder bewegen.
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S-ZEICHEN: Dieses Gerat darf SchweiBstrom in Umgebungen mit erhhter elekirischer
Gefdhrdung liefern.

Materialien, die mit der Haut des Trégers in Kontakt kommen kdnnen, konnten bei
empfindlichen Personen allergische Reaktionen hervorrufen.

Dies ist kein Sicherheitshelm! Dieser Helm wurde ausschlieBlich zum Schutz vor den Risiken
von SchweiBprozessen entwickelt.

ACHTUNG: Wenn der Benutzer die oben genannten Warnhinweise oder die Bedienungsanleitung
nicht beachtet, kénnte dies zu schweren Verletzungen fiihren.

B> >0
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BEKANNTE PROBLEME UND ABHILFEN

Unregelméssige Verdunkelung / Abdunklung

Das Kopfband wurde ungleichméssig aufgesetzt und es gibt einen ungleichen Abstand von den Augen zur

Filterkassette (Stellen Sie das Kopfband neu ein, um den Abstand zum Filter zu reduzieren).

Aktiver SchweiBerfilter verdunkelt nicht oder flackert

(D Aussere Vorsatzscheibe ist verschmutzt oder beschadigt (Vorsatzscheibe auswechseln).

(2 Sensoren sind verschmutzt (Sensoroberfliche reinigen).

(3 SchweiBstrom ist zu niedrig (Empfindlichkeitsstufe hoher einstellen).

@ Kontrollieren Sie die Batterie und priifen Sie, ob sie in gutem Zustand und richtig eingesetzt ist. Kontrollieren
Sie auch die Batterieoberflachen und Kontakte und reinigen Sie sie, falls erforderlich. Lesen Sie hierzu bitte
den Abschnitt ,BATTERIEEINBAU”.

Langsame Reaktion

Betriebstemperatur ist zu niedrig (Nicht bei Temperaturen unter -5 °C oder 23 °F verwenden).

Schlechte Sicht

(D Aussere / innere Vorsatzscheibe und/oder der Filter ist verschmutzt (Scheibe auswechseln).

(2 Nicht gentigend Umgebungslicht.

@) Verdunkelungsstufe ist nicht richtig eingestellt (Verdunkelungsstufe neu einstellen).

@ Kontrollieren Sie, ob sich die Folie an der &usseren Vorsatzscheibe abgeldst hat.

SchweiBhelm rutscht

Kopfband ist nicht richtig angepasst (Kopfband neu anpassen).

SCHWEISSEN MIT DEM EUROSPEED-LS-HELM
Batterieeinbau beim EUROSPEED LS

Setzen Sie die Batterien in den Helm ein und achten

dabei auf die Markierung fiir Plus- und Minuspol an der \! |
Batteriezelle (Siehe Abb. 1) | ecaoe I |
Test-Taste N

Driicken und halten Sie die TEST-Taste gedriickt, um
sich vor dem SchweiBen die eingestellte Schutzstufe
anzeigen zu lassen (Siehe Abb.1). Beim Loslassen
kehrt das Anzeigefenster automatisch wieder in den
Hellzustand zuriick (Schutzstufe 3,5). Wenn beim
Driicken der TEST-Taste das Sichtfenster nicht in den
Dunkelzustand wechselt, ersetzen Sie die Batterien
und versuchen es erneut.

Stromversorgung
Die ADF-Kassette wird Uber eine Solarzelle und 2 AAA Alkaline-Batterien

mit Energie versorgt. Wenn die Anzeige auf der Scheibe rot wird (siehe
Abb.1), ist ein Auswechseln der Batterien erforderlich.

Auswdhlen der Betriebsart

Verwenden Sie den Schalter auf der Riickseite der Filterkassette, um die
geeignete Betriebsart fiir den Arbeitsvorgang auszuwéhlen.

Weld Mode (Betriebsart SchweiBen) - Fiir die meisten SchweiBanwendungen.
In dieser Betriebsart wird die Schutzstufenfunktion eingeschaltet, wenn
es optisch einen SchweiBbogen erkennt. Wéhlen Sie die erforderliche
Schutzstufe, Verzogerungszeit und Empfindlichkeit (Siehe Abb.2).

Grind Mode (Betriebsart ~ Schleifen) Verwendet ~ fiir
Metallschleifanwendungen. In diesem Modus ist die Abdunkelungsfunktion
ausgeschaltet. Die Schutzstufe ist auf die Sichtstufe DIN 3,5 festgelegt,
die eine klare Sicht ermdglicht, um eine SchweiBnaht zu schleifen, wobei

der Helm Gesichtsschutz bietet (siehe Abb.2). In dieser Situation wiirde ( )

die Anzeige auf griin wechseln und alle 3 Sekunden blinken (siehe Abb.1). L H
Auswahlen der Schutzstufe K

N o i ) Zind1ic™" Abb. 3a
Wahlen Sie die erforderliche Schutzstufe bzw. Verdunkelungsstufe je
nach SchweiBvorgang, den Sie verwenden wollen, unter Bezugnahme
auf die nachfolgende "Schutzstufentabelle” fiir die Einstellungen. Drehen
Sie den Schutzstufen-Einstellknopf auf die entsprechende Schutzstufe.
SENSITIVITY (Empfindlichkeit)
Die Empfindlichkeit kann mit dem stufenlos einstellbaren Drehknopf
auf der Riickseite der Filterkassette auf “H” (hoch) oder “L” (niedrig)
eingestellt werden. Die Einstellung “Mid-High” ist die normale Einstellung S
fiir den téglichen Gebrauch. Die maximale Empfindlichkeitsstufe
eignet sich fiir Arbeiten mit geringem SchweiBstrom, WIG oder

Abb. 1
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Abb. 2

L
()
Cp., .. N
2iger>” Apb. 3b

www.weldline.eu




Spezialanwendungen. Einstellung einer hoheren Empfindlichkeit
ist notwendig, wenn die Schutzscheibe blinkt. Wenn die Funktion
des Helms durch zu starkes Umgebungslicht oder ein anderes
SchweiBgerét in der Néhe gestort wird, die Einstellung "L" verwenden
(Siehe Abb.3a). Als einfache Regel fiir eine optimale Leistung empfiehlt
es sich, die Empfindlichkeit zu Beginn auf das Maximum einzustellen
und dann allméhlich zu reduzieren, bis der Filter nur auf den
SchweiBlichtblitz reagiert, ohne stérende Fehlauslésung aufgrund von
Umgebungslichtbedingungen (direkte Sonneneinstrahlung, intensives
kiinstliches Licht, Lichtbdgen von benachbarten SchweiBern usw.).

Auswahl der Verzogerungszeit

Wenn das SchweiBen aufhdrt, wechselt das Sichtfenster automatisch
von dunkel auf hell, jedoch mit einer voreingestellten Verzogerung,

Y Abh.4

TECHNISCHE DATEN

EUROSPEED LS

um ein helles Nachleuchten des Werkstiicks auszugleichen. Die
Verzogerungszeit / Reaktion kann auf “S” (kurz: 0,1 Sek.) oder
“L” (lang: 1,0 Sek.) eingestellt werden. Das geschieht je nach
Bedarf mit dem stufenlos einstellbaren Drehknopf auf der Riickseite
des aktiven SchweiBerfilters (Siehe Abb. 3b). Es wird empfohlen,
bei PunktschweiBanwendungen eine kiirzere Verzogerung und bei
Anwendungen mit hoheren Strémen eine lange Verzogerung zu
verwenden. Lé&ngere Verzogerungen koénnen auch fiir das WIG-
SchweiBen mit kleineren Stromstérken verwendet werden sowie fir
das WIG- / MIG- / MAG-ImpulsschweiBen.
Einstellen der
Léangsrichtung

Kopfband fiir maximalen Komfort anpassen Abb. 5
Der Gesamtumfang des Kopfbands kann durch Drehen des Knopfes auf der

Riickseite des Kopfbands groBer oder kleiner gestellt werden. (Siehe Einstellung ,Y” in Abb.4). Das kann beim Tragen
des Helms erfolgen und ermdglicht das Einstellen der richtigen Spannung, damit der Helm fest, aber nicht zu eng, auf
dem Kopf sitzt.

Wenn das Kopfband zu weit oben oder zu tief auf dem Kopf sitzt, miissen Sie das Band, welches iiber den Kopf verlauft,
anpassen. Dazu das Ende des Bands durch Herausdriicken des Verriegelungsstifts aus dem Loch im Band Iosen.
Verschieben Sie die beiden Teile des Bands auf die gewtinschte Passform und driicken dann den Verriegelungsstift in
das néchstliegende Loch. (Siehe Einstellung ,W" in Abb.4).

Testen Sie, ob der Helm gut sitzt, indem Sie ihn beim Tragen mehrmals vom Kopf I6sen, anheben, dann wieder aufsetzen
und schlieBen. Wenn das Kopfband sich beim Neigen des Kopfes bewegt, solange justieren, bis es stabil sitzt.

Anpassen des Abstandes zwischen Helm und Gesicht

Schritt 1: Losen Sie die Feststellmutter (Siehe ,, T” in Abb.4), um den Abstand zwischen Helm und Gesicht in
die untere Stellung zu bringen.

Schritt 2: Nach erfolgter Anpassung die Feststellmutter wieder anziehen.

Anpassen der Sichtwinkelposition

NEIGUNG: Die Neigungsverstellung befindet sich auf der rechten Seite des Helms. Den rechten Kopfband-
Spannknopf lockern und das obere Ende des Verstellhebels nach auBen driicken, bis die Sperrlasche die
Nuten freigibt. Dann den Hebel nach vorne oder zuriick auf die gewiinschte Neigungsposition drehen. Die
Sperre wird automatisch wieder einrasten, wenn sie losgelassen wird, und den Helm in seiner Position
sperren (Siehe Abb.5).

Jetzt kdnnen Sie den Helm benutzen. Die Verdunkelung kann wahrend dem Tragen durch Neueinstellung der
Potentiometer-Steuerung eingestellt werden.

SCHUTZSTUFENTABELLE FR SCHWEISSEN

Neigungs-
einstellung

LICHTBOGENSTROM (Ampere)
_ 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
SenwelBpIUZS | 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

IR RNRNERERNRNERENE
SMAW | [ow] nw | =2 | 15 |s
("gﬁlwer) 10| 11 12 13 |14
("f'eﬁicht) 0 1 | 12| 13| 14 |5
uﬁ; o [10] 11 | 12 13 14
2"&6’ 10| 1] 12 13 14 | 15
| vp | [0 ]|
| pac | | v | 2 | 13
| Paw | ls[o 0[] 2 | 15 | 14 | 15
HINWEIS: MAG / CO, - Metall-Aktiv-Gas

SMAW - Schutzgas-Metall-LichtbogenschweiBen
MIG (Schwer) - MIG bei Schwermetallen

MIG (Leicht) - MIG bei Leichtmetalllegierungen
TIG, WIG - Wolfram-Inertgas-LichtbogenschweiBen

SAW - Halbautomatisches LichtbogenschweiBen
unter Schutzgasen

PAC - Plasma-Lichtbogenschneiden

PAW - Plasma-LichtbogenschweiBen

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o0 Balmes, 89 - 8° 2= - 08008 Barcelona - SPANIEN

Modell-Nr. ADF720SLE

Optische Klasse 1/1/1/2

Sichtfeld 98 x 44 mm

KassettengréBe 110 x 90 Xx 9 mm

Schutzstufe 9-13 Variabel

Hellzustand Schutzstufe 3,5

Schutzstufenregelung Intern

Sensoren 2

Ein/Aus Automatisch

UV/IR Schutz Konstante Abdunkelung DIN 13

Stromversorgung Solarzelle + Batterie austauschbar (2xAAA Alkaline-Batterien)
Alarm bei niedrigem Batteriestand; Test-Taste

Schaltzeit 1/25.000 Sek. von hell bis dunkel bei 55 °C

Empfindlichkeitsregler
Verzogerungszeit (dunkel

Einstellung mit stufenlosem Drehknopf

0,1~1,0 s mit stufenlosem Drehknopf

zu hell)
Schleifmodus Intern
Nlt_adrlge WIG-Ampere- 5 A /DC: 25 A JAC
Leistung
Betriebstemperatur -5 °C~+55 °C
_ Lagertemperatur -20 °C~+70 °C
StabschweiBen (DC&AC); WIG ( DC,DC Impuls); WIG AC (Impuls),
Anwendungsbereich Hervorragend niedrige Amperezahl WIG Reaktion; MIG/MAG; MIG/
MAG Impuls; Plasmaschneiden/-schweiBen; Schleifen; Nicht fiir
LaserschweiBen oder Autogen-SchweiBen/-Schneiden
GARANTIE 18 Monate
EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1,
Zulassung

CSA 794.3, AS/NZS 1338.1

Die HELLSTUFE-Schutzfilter-Technologie liefert einen helleren Zustand und scharfe Sicht beim
SchweiBen, verbessert die Sichtbarkeit und reduziert die Augenbelastung.

T —

Schutzstufe #9

Schutzstufe #13

WARTUNG

AuBere Vorsatzscheibe austauschen

Tauschen Sie die duBere Vorsatzscheibe aus, wenn sie beschédigt (rissig, zerkratzt, verschmutzt oder
lochrig) ist. Legen Sie den Finger oder Daumen in die Vertiefung am unteren Rand des Sichtfensters
und biegen es nach oben bis es sich aus einer Ecke lost (Siehe Abb.6).

Innere Vorsatzscheibe austauschen

Wenn sie beschédigt (rissig, verkratzt, verschmutzt oder lochrig) ist.

Wechseln des automatischen SchweiBerschutzfilters
(Siehe Abb.6a & 6b).

Installieren eines neuen automatischen SchweiBerschutzfilters

Nehmen Sie den neuen aktiven SchweiBerfilter und fiihren Sie das Drehreglerkabel unter dem
Drahtbiigel hindurch, bevor Sie den aktiven SchweiBerfilter in seinen Aufnahmerahmen im Helm
einsetzen. Driicken Sie den Drahtbiigelclip herunter und achten Sie darauf, dass die Vorderkante des
Drahtbiigels korrekt unter den Haltelaschen festgehalten wird, wie in Abb. 6b dargestellt.

Reinigung

Reinigen Sie den Helm durch Abwischen mit einem weichen Tuch. Reinigen Sie regelméssig die
Oberflachen des aktiven SchweiBerfilters. Verwenden Sie keine starken Reinigungslésungen, sondern
reinigen Sie die Sensoren und Solarzellen mit Spiritus und einem sauberen Tuch und wischen Sie sie
mit einem fusselfreien Tuch trocken.
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ACHTUNG

e Der ADF darf nur in Verbindung mit der inneren Abdecklinse verwendet werden.

 Die Augenschutzvorrichtungen gegen Hochgeschwindigkeitspartikel, die tiber einer normalen Brille getragen werden, kdnnen StoBe iibertragen und eine Gefahr fiir den Tréger
verursachen.

o Gehértete Mineralfilter-Okulare diirfen nur in Verbindung mit einem geeigneten Okular eingesetzt werden.

e Wenn die Symbole F oder B sowohl fiir das Okular als auch fiir den Rahmen nicht gemeinsam sind, ist die untere Ebene dem vollstdndigen Augenschutz zuzuordnen.

e Wenn der Impact-Buchstabe gefolgt von dem Buchstaben "T" verwendet wird, kbnnen Sie ihn bei extremen Temperaturen vor Partikeln mit hoher Geschwindigkeit schiitzen. Wenn
auf das Impact-Letter kein Buchstabe "T" folgt, sollten Sie den Augenschutz nur zum Schutz vor Partikeln mit hoher Geschwindigkeit bei Raumtemperatur verwenden.

o Wir empfehlen eine Verwendung von 5 Jahren. Die Nutzungsdauer hingt von verschiedenen Faktoren ab, wie z. B. Nutzung, Reinigung, Lagerung und Wartung. Haufig werden
Inspektionen und ein Austausch bei Beschadigung empfohlen.

e Das Produkt entspricht der Richtlinie 2001/95 / EG und der Verordnung (EU) 2016/425 sowie den harmonisierten Normen EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.
o Der Benutzer muss sich an den Arbeitsschutzbeauftragten wenden, um sicherzustellen, dass er wahrend der Arbeitsbedingungen durch die personliche Brille angemessen
geschiitzt wird.

 Die Sensoren sollten sauber und ungehindert bleiben.

MARKIERUNG

 Die Hiille und der automatische Abdunkelungsfilter sind entsprechend gekennzeichnet. Die Klassifizierung fiir Augen- und Gesichtsschutz folgt EN 166: 2001, EN 175: 1997,
EN379: 2003 + A1: 2009.

Benannte Stellen:
DIN CERTCO Gesellschaft fiir KonformitatsbewertungmbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Deutschland - Nummer der benannten Stelle 0196 (Schild)

Erlauterung ADF-Kennzeichnung, modell ADF720SLE: CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

4 Hellstufe 1 Optische Klasse

9: Hellste Dunkelstufe 1 Streulichtklasse

13: Dunkelste Dunkelstufe 1: Homogenitatsklasse

LE : Kennung des Filterherstellers 2:  Winkeleigenschaften
379 : Nummer der Norm

Markierung an Schild, modell TMOLE: “LE EN 175 B CE". LE : Herstellerkennzeichnung. EN 175: Nummer dieser Norm. B: Widerstand zu mittlerer Aufprallenergie
Markierung an vorderer Abdeckscheibe: "LE 1 B CE". LE : Kennzeichnung des Glasherstellers. 1 : Optische Klasse. B: Widerstand zu mittlerer Aufprallenergie
Markierung an innerer Abdeckscheibe: "LE 1 B CE". LE : Kennzeichnung des Glasherstellers. 1 : Optische Klasse. B: Widerstand zu mittlerer Aufprallenergie

TEILELISTE & MONTAGE
Teileliste
ARTIKEL| REFERENZNR BESCHREIBUNG ANZ
A W000404065 AuBere Vorsatzscheibe (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B W000404096 Gehduse (SchweiBhelm TMILE) 1
- .
¢ | wooodo4097 Aktiver SchweiBerfilter (ADF720SLE) 1 Teileliste von E
D W000404068 Innere Vorsatzscheibe (95.9x47.2x1.0 mm) 1 ARTIKEL| REFERENZNR | BESCHREIBUNG | ANZ
E* W000404098 Kopfband-Montageset (inklusive SchweiBband) 1 1 | W000404073 | SchweiBband | 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.
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PRECAUCIONES DE SEGURIDAD - Léalas antes de utilizar el equipo

iPELIGRO!: Este equipo debe ser utilizado por personal capacitado. Verifique que todos los
procedimientos de instalacion, utilizacion, mantenimiento y reparacion sean realizados tnicamente por
personal cualificado. Lea y comprenda el contenido de este manual antes de utilizar el equipo. Si no
se siguen las instrucciones de este manual podrian producirse lesiones personales graves o mortales, o dafios en el
equipo. Lea y comprenda las siguientes explicaciones acerca de los simbolos de advertencia. Lincoln Electric no es
responsable por los dafios causados por una instalacion incorrecta, cuidados inadecuados o funcionamiento anormal.

personales graves o mortales, 0 dafios a este equipo. Protéjase usted mismo y a otros de
posibles lesiones graves o mortales.

LEA'Y COMPRENDA LAS INSTRUCCIONES: Lea y comprenda el contenido de este manual
antes de utilizar el equipo. La soldadura por arco puede ser peligrosa. Si no se siguen las
instrucciones de este manual podrian producirse lesiones personales graves o mortales, 0
dafios en el equipo.

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR: los equipos de soldadura generan tensiones
j\ elevadas. No toque el electrodo, la pinza de masa o las piezas a soldar cuando el equipo esté

/_\ ADVERTENCIA: este simbolo indica qué instrucciones se deben seguir para evitar lesiones

)\
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en marcha. Aislese del electrodo, de la pinza de masa y de las piezas en contacto cuando el
equipo esté encendido.
‘j\ EQUIPOS ELECTRICOS: desconecte la alimentacion del equipo desde el seccionador instalado

en la caja de fusibles antes de trabajar en el interior de este equipo. Conecte a tierra el equipo
de acuerdo con los reglamentos eléctricos locales.

EQUIPOS ELECTRICOS: inspeccione periédicamente los cables de la alimentacion eléctrica, y
::{j\ los del electrodo y la masa. Si encuentra dafios en el aislamiento, sustituya inmediatamente

el cable. No cologue el portaelectrodos directamente sobre la mesa de soldadura o sobre

cualquier otra superficie que esté en contacto con la pinza de masa para evitar el riesgo del

cebado accidental del arco.

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS: Ia corriente que fluye a
. través de un conductor genera campos eléctricos y magnéticos (EMF). Los campos EMF pueden

= m interferir con algunos marcapasos; por ello, los soldadores y toda otra persona que utilice estos

dispositivos deben consultar a su médico antes de acercarse a una méquina de soldar.

CONFORMIDAD CE: este equipo cumple las directivas de la de la Comunidad Europea.

RADIACION OPTICA ARTIFICIAL: de acuerdo con los requisitos de la Directiva 2006/25/EC y
la norma EN 12198, este equipo es de categoria 2. Esto obliga a la utilizacion de equipos de
proteccion personal (EPI) con un grado maximo de proteccion del filtro dptico de 15, como
lo exige la norma EN169.
EL HUMO Y LOS GASES PUEDEN SER PELIGROSOS: la soldadura puede producir humo
ﬁ) y gases peligrosos para la salud. Evite respirarlos. Utilice un sistema de ventilacion o de
extraccion de humos cuya capacidad sea la suficiente para alejar el humo y los gases de la
zona de respiracion.
LOS RAYOS DEL ARCO DE SOLDADURA PUEDEN QUEMAR: utilice una pantalla de proteccion
con el filtro dptico adecuado para proteger sus ojos de la luz y de las chispas del arco cuando
suelde u observe una soldadura. Use ropa adecuada de material resistente a las llamas para
proteger su piel y la de sus ayudantes de las radiaciones del arco. Proteja a las personas que
se encuentren cerca del arco con pantallas adecuadas resistentes a las llamas y adviértales
que no miren directamente al arco ni se expongan a su luz o sus proyecciones.
LAS CHISPAS PUEDEN PROVOCAR UN INCENDIO O UNA EXPLOSION: retire del lugar de
soldadura todos los objetos que presenten riesgo de incendio y tenga un extintor de incendios
siempre a mano. Recuerde que las chispas y las proyecciones calientes de la soldadura
pueden pasar facilmente por grietas y aberturas pequefias. No suelde en ni sobre tanques,
tambores, contenedores ni sobre materiales diversos hasta haber tomado las medidas
necesarias para asegurar que tales procedimientos no van a producir vapores inflamables
o toxicos. Nunca utilice este equipo cuando haya gases o vapores inflamables o liquidos
combustibles en el lugar o en las inmediaciones.
LA SOLDADURA PUEDE QUEMAR: la soldadura genera una gran cantidad de calor. Las
superficies calientes y los materiales en el lugar de trabajo pueden provocar quemaduras
graves. Utilice guantes y pinzas para tocar o mover los materiales que haya en el rea de trabajo.
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MARCADO DE SEGURIDAD: este equipo es adecuado como fuente de energia para trabajos de
soldadura efectuados en un ambiente con alto riesgo de descarga eléctrica.

Los materiales que pueden entrar en contacto con la piel del usuario podrian causar
reacciones alérgicas a los individuos susceptibles.

iNo es un casco de seguridad! Este casco ha sido disefiado exclusivamente para proteger
contra los riesgos de los procesos de soldadura.

iPELIGRO!: Si el usuario no tiene en cuenta las advertencias anteriores o no sigue las
instrucciones de uso, puede sufrir graves lesiones personales.

B> o
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Instrucciones de seguridad, uso y mantenimiento

PROBLEMAS COMUNES Y SOLUCIONES

Atenuacion irregular del oscurecimiento

La méscara se ha ajustado de forma desigual y la distancia entre los ojos y la lente del filtro es
dispareja (reajuste la mascara para reducir la diferencia con el filtro).

El filtro de oscurecimiento automatico no se oscurece ni parpadea
(D Lente de proteccion delantera manchada o dafiada (Cambie la lente de proteccion).

(2) Los sensores estan sucios (Limpie la superficie del sensor).

() La corriente de soldadura es demasiado baja (Seleccione un nivel de sensibilidad mas alto).

(@ Revise la bateria y compruebe que esta en buenas condiciones y correctamente instalada. Compruebe
también las superficies y los cpntactos de la bateria y limpielos si es necesario. Consulte la seccion
“INSTALACION DE LA BATERIA”.

Respuesta lenta

La temperatura de funcionamiento es demasiado baja (No lo utilice a temperaturas inferiores a
-5°C 023 °F).

Vision baja

(D Lente de proteccion delantera/interior y/o filtro manchado o dafiado (Cambie las lentes).

(2) La luz ambiental es insuficiente.

(3 El nimero de oscurecimiento esta mal ajustado (Seleccione un nuevo nimero oscurecimiento).
@ Intente quitar la pelicula de la lente de proteccion delantera.

Protectores para cascos de soldadura
La mascara no se ha ajustado correctamente (Reajuste la mascara).

SOLDAR CON EL CASCO
EUROSPEED LS

Instalacion de las baterias en el
EUROSPEED LS

Instale las baterias en el casco, respetando las
marcas positivas y negativas de los terminales,
indicadas en el compartimento de la bateria (véase
la fig.1).

Prueba

Mantenga pulsado el botén "TEST" para
previsualizar la seleccion del oscurecimiento antes de
soldar (véase la fig.1). Al soltar el botdn, el visor regresara
automaticamente al estado claro (Matiz 3.5). Pulse "TEST" si
la ventana de visualizacion no se oscurece, cambie las pilas y
vuelva a intentarlo.

Alimentacion

fig. 1
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Este cartucho ADF se alimenta con celdas solares y 2 pilas alcalinas g g ‘
AAA. Cuando el indicador situado en la lente empieza a ponerse de N—— fig. 2
color rojo (véase la fig. 1), es una advertencia para que se sustituya
la pila.
Seleccion del modo de funcionamiento
Utilice el boton de conmutacion de la parte posterior del
cartucho de oscurecimiento para seleccionar el modo apropiado
para la actividad de trabajo.
Modo de soldadura - Utilizado para la mayoria de las aplicaciones L QH
de soldadura. En este modo, la funcién de oscurecimiento se activa %SIBI\.\QV fig. 3a

cuando detecta dpticamente un arco de soldadura. Seleccione el
nivel de OSCURECIMIENTO, el tiempo de retraso y la sensibilidad
segun sea necesario (Véase la fig.2).

Modo rectificado - Se utiliza para aplicaciones de rectificado de
metales. En este modo, la funcion de oscurecimiento se apaga. El
oscurecimiento se fija en el matiz DIN 3.5 que permite una vision clara
para rectificar una soldadura con el casco que proporciona proteccion
para la cara (Véase la fig.2). En esta situacion, el indicador se pondria S
verde y parpadearia cada 3 segundos (Véase la fig.1).

L
"’FTRPF"Q fig. 3b
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Seleccion del nivel de oscurecimiento

Seleccione el nivel de oscurecimiento que necesite para el proceso de soldadura
que va a utilizar consultando la siguiente "Tabla de oscurecimiento " para los
ajustes. Gire el mando de oscurecimiento al nimero de matiz que desee.

Sensibilidad

La sensibilidad se puede establecer en “H” (high) 0 “L” (low) utilizando el selector
de la parte trasera del cartucho de oscurecimiento. La configuracion “Media-alta”
es la configuracién normal para el uso diario. El nivel de sensibilidad maxima es
adecuado para un trabajo con corriente de soldadura baja, TIG o aplicaciones
especiales. Es necesario un ajuste de sensibilidad mas alto si la lente se enciende
y se apaga. Si el funcionamiento del casco se ve alterado por el exceso de luz
ambiental o hay otro equipo de soldadura cerca, utilice la configuracion “L” (véase v fig. 4
la fig.3a). Como norma para unas prestaciones Gptimas, se recomienda ajustar la
sensibilidad al méximo al principio y, luego, reducir gradualmente, hasta que el

ESPECIFICACIONES

TECNICAS

EUROSPEED LS

filtro reaccione solo al flash de la luz de soldadura y no se active innecesariamente
debido a las condiciones de luz ambiental (sol directo, luz artificial intensa, arcos
de soldadura cercanos, etc.).

Seleccion del tiempo de retraso

Cuando cesa la soldadura, la ventana de visualizacién cambia
automaticamente de oscuro a luz, pero con un retraso pre-establecido para
compensar cualquier resplandor brillante en la pieza de trabajo. El tiempo de
retraso/respuesta se puede establecer en “S” (corto: 0,1 s) 0“L"(largo: 1.0 5).

Segln sea necesario, utilizando el selector e la parte trasera del cartucho | flsste Pacie.
de oscurecimiento (Véase la fig.3b). Se recomienda el uso de un retraso fig. 5
més corto con aplicaciones de soldadura por puntos y un retraso largo con

aplicaciones que utilizan corrientes més altas. Los retrasos mas largos también se pueden utilizar para soldadura TIG con
corriente baja, y TIG / MIG / MAG pulsada.

Ajuste de la mascara para mayor comodidad

La circunferencia total de la méascara puede ampliarse o reducirse girando la perilla situada en la parte trasera. (Véase el
ajuste “Y” de la fig.4). Esto se puede hacer con el casco puesto para ajustar la tension adecuada de manera que el casco
se mantenga firme en la cabeza sin que esté demasiado apretado.

Si la mascara esté demasiado alta o demasiado baja, ajuste la correa que pasa por encima de la cabeza. Para ello, suelte
el extremo de la banda sacando el pasador de blogueo de su orificio. Ajuste las dos partes de la banda a un ancho mayor
0 menor segin sea necesario y file el pasador en el orificio mas cercano. (Véase el ajuste “W” de la fig.4).

Compruebe el ajuste de la mascara levantando y cerrando el casco unas cuantas veces mientras lo lleva puesto. Si la
mascara se mueve durante la inclinacion, reajlstela hasta que esté estable.

Ajuste de la distancia entre el casco y la cara
Paso 1: Afloje la tuerca de blogueo (véase "T" en la fig. 4) para ajustar la distancia entre el casco y la cara en posicién baja.
Paso 2: Vuelva a apretar la tuerca de bloqueo cuando termine el ajuste.

Ajuste de la posicion del angulo de vision

INCLINACION: El ajuste de la inclinacion se encuentra en el lado derecho del casco. Afloje la perilla derecha para tensar la
mascara y empuje el extremo superior de la palanca de ajuste hacia afuera hasta que la lengiieta de bloqueo se salga de
las muescas. A continuacion, gire la palanca hacia delante o hacia atrés hasta la posicion de inclinacion deseada. El tope
volveré a encajar automaticamente cuando se suelte, bloqueando el casco en su posicion (véase la fig.5).

Ahora ya puede utilizar el casco. EI oscurecimiento se puede ajustar durante el uso reajustando el control
del potenciémetro.

TABLA DE OSCURECIMIENTO PARA SOLDADURA

CORRIENTE DE ARCO (Amperios)
procesode | 08 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
Soldadura 15 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
ENEREERNNERNNRRERREREY
|SMAW | | 9 | 1o| 11 | 12 | 13 |14
mﬁlvy) 10| 11 12 13 |14
mg;t) 10 11 12 13 14 |15
E‘IE;I-’\W o 10| 1 | 12 13 14
g"&G’ 1011 ] 12 13 14 | 15
|SAW | |1o|11|12|13|14|15
| PAC | | 1 | 12 | 13
| PAW | |8|9| 10 |11| 12 | 13 | 14 | 15
NOTA:

SMAW - Soldadura por arco de metal blindado
MIG (Heavy) - MIG sobre metales pesados

MIG (Light) - MIG en aleaciones ligeras

TIG, GTAW - Soldadura por arco de gas tungsteno

MAG / CO, - Metal Gas Activo

SAW - Soldadura por arco semiautomatica blindada
PAC - Corte por arco de plasma

PAW - Soldadura por arco de plasma

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.
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N° Modelo. ADF720SLE

Clase oOptica 1/1/1/2

Area de vision 98.00*44.00mm
Tamano del cartucho 110.00 * 90.00 * 9.00 mm
Oscurecido de la lente Variable de 9 a 13
Estado claro Matiz 3.5

Control de oscurecimiento Interno
Sensores 2
Encendido/Apagado Automatica

Proteccion UV / IR

Siempre hasta el matiz DIN 13

Alimentacion

Celda solar + Bateria reemplazable (2xAAA pilas alcalinas) Alarma de bateria
baja; Botdn Test

Tiempo de cambio

1/25,000 s. de claro a oscuro a 55 °C

Control de sensibilidad

ajuste mediante selector

Tiempo de retraso (de oscuro
a claro)

0.1~1.0s mediante selector

Modo rectificado Interno

TIG bajo amperaje nominal >5 amperios /DC;>5 amperios /AC
Temperatura de funcic -5 °C~+55 °C
Temperatura de almacenaje -20 °C~+70 °C

Rango de aplicacion

Soldadura con electrodo (DC y AC); TIG ( DC,DC Pulsada); TIG AC (Pulsada),
TIG de bajo amperaje; MIG/MAG;
MIG/MAG Pulsada; Corte y soldadura por plasma; Rectificado;
No para soldadura laser ni para soldadura/corte con oxiacetileno

GARANTIA

18 meses

Aprobacion

EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1,
CSA 794.3, AS/NZS 1338.1

OSCURECIMIENTO LEVE La tecnologia de las lentes proporciona un estado de luz més brillante y una
visién nitida durante la soldadura, lo que mejora la visibilidad y reduce la fatiga ocular.

Matiz #9 Matiz #13

MANTENIMIENTO

Sustituya la lente de proteccion delantera

Reemplace la lente de proteccion delantera si esta dafiada (agrietada, arafiada, manchada o picada).
Coloque un dedo en el resalte (C) en el borde inferior de la venta y flexione la ventana hacia delante
hasta que se salga de un borde (véase la fig.6).

Sustituya la lente de proteccion interna
si estd dafiada (agrietada, arafada, sucia o picada).

Cambio del filtro de oscurecimiento automatico
(Véanse las figuras.6a y 6b).

Instalacion de un filtro de oscurecimiento automatico nuevo

Tome el filtro de oscurecimiento automéatico nuevo y pase el cable del potencidmetro por debajo
del seguro de alambre antes de soltar el filtro de oscurecimiento en su marco en el interior del
casco. Baje el clip del seguro de alambre y asegure firmemente el borde delantero por debajo de las
lengiietas de sujecion como se ilustra en la fig. 6b.

Limpieza

Limpie el casco con un pafio suave. Limpie las superficies de los filtros de oscurecimiento automatico
con regularidad. No utilice soluciones de limpieza fuertes. Limpie los sensores y las celdas solares
con alcohol metilado y un pafio limpio y seque con un pafio sin pelusas.
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ADVERTENCIA

 El ADF solo se utilizara junto con la lente de la cubierta interior.

e Los protectores oculares contra particulas de alta velocidad que se usan sobre las gafas oftalmicas estandar pueden transmitir impactos, creando asi un peligro para el usuario.

e Los oculares de filtro mineral endurecido solo se deben utilizar junto con un soporte ocular adecuado.

e Si los simbolos F o B no son comunes al ocular y al marco, es el nivel inferior el que se asignara al protector de ojos completo.

e Si la letra de impacto seguida de la letra "T", puede usarla para proteccion contra particulas de alta velocidad a temperaturas extremas. Si la letra de impacto no es seguida por la
letra "T", solo debe usar el protector de ojos para la proteccion contra particulas de alta velocidad a temperatura ambiente.

* Recomendamos un uso por un periodo de 5 afios. La duracion del uso depende de varios factores, como el uso, la limpieza del almacenamiento y el mantenimiento. Con frecuencia
se recomiendan las inspecciones y el reemplazo si esta dafiado.

o El producto cumple con la Directiva 2001/95 / EG y el Reglamento (UE) 2016/425, y son necesarias las normas armonizadas EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1:
2009.

o El usuario debe comunicarse con el representante de salud y seguridad para asegurarse de que las gafas personales le proporcionen la proteccion adecuada durante las
condiciones de trabajo.

e Los sensores deben mantenerse limpios y sin obstrucciones.

CALIFICACION

e La carcasa y el filtro de oscurecimiento automatico estan marcados como corresponde. La clasificacion para la proteccion de los ojos y la cara es la siguiente: EN 166: 2001, EN
175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.

Organismos notificados:
DIN CERTCO Gesellschaft fuer Konformitaetsbewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Germany - Notified body number 0196 (Shield)

Explicacion de los nimeros del filtro auto-oscurecible (ADF), modelo ADF720SLE: CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

4:  N.° de matiz de claridad maxima 1. clase dptica

9:  N.° de matiz de oscuridad minima 1:  clase en funcion de la difusion de la luz

13: N.° de matiz de oscuridad méxima 1:  clase en funcion de las variaciones de la transmitancia luminosa

LE : identificacion del fabricante del filtro | 2:  clase en funcion de la dependencia del angulo de la transmitancia luminosa
379: niimero de la norma

Marca en la pantalla, modelo TMOLE: "LE EN 175 B CE". LE : identificacion del fabricante. EN 175: nimero de la norma. B: resistencia a impactos de fuerza media
Marcado en la lente de proteccion delantera: "LE 1 B CE". LE : identificacion del fabricante de la lente. 1 : clase Optica. B: resistencia a impactos de fuerza media
Marcado en la lente de proteccion interior: "LE 1 B CE". LE : identificacion del fabricante de la lente. 1 : clase optica. B: resistencia a impactos de fuerza media

LISTA DE PARTES Y MONTAJE

Lista de piezas

ARTICULO| REFERENCIA DESCRIPCION CANTIDAD
A W000404065 Lente de proteccion delantera (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B W000404096 Blindaje (Mascara de Soldadura TMILE) 1
c W000404097 Filtro de oscurecimiento automtico (ADF720SLE) 1 Lista de piezas de E*
D W000404068 Lente de proteccion interna (95.9x47.2x1.0 mm) 1 ARTICULO| REFERENCIA |  DESCRIPCION | CANTIDAD
E* | W000404098 Grupo méscara (Incluyendo la badana) 1 1| wooodo4073 | Badana | 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L. .
www.weldline.eu
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Turvallisuus-, kaytté- ja huolto-ohje

TURVAOQHJEET - Lue ennen kayttoa

VAROITUS: Taté laitetta saa kéyttdd vain koulutuksen saanut henkilokunta. Varmista, eftd

asennus, kayttd, huolto ja korjaus tapahtuvat koulutettujen henkildiden toimesta. Lue ja sisdista

tama kéyttoohje ennen laitteen kéyttod. Tamén kéyttoohjeen ohjeiden noudattamatta jattdminen
voi aiheuttaa vakavia henkilovahinkoja, kuoleman tai tdmén laitteen vahingoittumisen. Lue seuraavien
varoitusmerkkien selitykset ja perehdy niihin hyvin. Lincoln Electric ei ole vastuullinen vahingoista, jotka
aiheutuvat virheellisestd asennuksesta, vééréstd ylldpidosta tai epanormaalista kéytosta.

VAROITUS: Taméa symboli tarkoittaa, etté ohjeita on noudatettava vakavien henkilovahinkojen,
kuoleman tai tdmén laitteen vahingoittumisen vélttdmiseksi. Suojaa itsesi ja muut vahinkojen
ja kuoleman varalta.

LUE OHJEET JA PEREHDY NIIHIN HYVIN: Lue ja siséisté tdma kdytttohje ennen laitteen kayttoa.
Kaarihitsaus voi olla vaarallista. Tdméan kéyttoohjeen ohjeiden noudattamatta jattdminen voi
aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja, kuoleman tai tdmén laitteen vahingoittumisen.

SAHKOISKU VOI TAPPAA: Hitsauslaite kehittdé korkean jénnitteen. Ald koske puikkoon,

R

:i

j\ maattopuristimeen tai tyokappaleeseen kun laite on kaynnissa. Eristd itsesi puikosta,
9

="

maattopuristimesta ja tyokappaleesta.

SAHKOLAITE: Katkaise sihkévirta sulakelaatikon katkaisimesta ennen laitteelle suoritettaviin
toimenpiteisiin ryhtymistd. Maadoita laite paikallisten maéraysten mukaan.

SAHKOLAITE: Tarkista syottokaapeli, puikko ja maattopuristimen johdot sadnnéllisesti. Mikali
havaitset eristevikoja, vainda kaapelit valittmasti. Al4 aseta puikonpidinti suoraan hitsauspydélle,
tai muuhun paikkaan, joka on kosketuksessa maattopuristimeen, valokaaren vélttamiseksi.
SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA: Sahkgvirran kulkiessa
johtimen Idpi, muodostuu sahkd- ja magneettikenttia (EMF). EMF-kentét voivat hairitd
sydamentahdistimia ja henkildn, jolla on syddmentahdistin, pitéd neuvotella I&&kérinsa kanssa
ennen laitteen kéyttoé.

CE-YHTEENSOPIVUUS: Tém4 laite tayttda EU:n direktiivien vaatimukset.

KEINOTEKOINEN OPTINEN SATEILY: Direktiivin 2006/25/EY ja EN 12198-standardin
vaatimusten mukaisesti laite kuuluu luokkaan 2. Sen vuoksi on kaytettdva EN169-standardin
vaatimusten mukaista henkilénsuojainta, jonka suodattimen suojausaste on enintéén 15.

HOYRYT JA KAASUT VOIVAT OLLA VAARALLISIA: Hitsauksen aikana voi muodostua terveydelle
vaarallisia hoyryjd ja kaasuja. Ald hengitd tillaisia hoyryjd ja kaasuja. Ndiden haittojen
vélttdmiseksi on huolehdittava riittdvasta tuuletuksesta tai savunpoistosta, jotta kaasut ja
hoyryt eivét joudu hengitysilmaan.
KAAREN SATEILY VOI POLTTAA: Kayta maskia, jossa on asianmukaiset suodatin- ja peitelevyt.
Ne suojaavat silmid kipindiltd ja valokaariséteiltd hitsauksen tai sen katselemisen aikana.
? Kaytd sopivaa tulenkestivéstd materiaalista valmistettua vaatetusta suojataksesi itsesi ja
avustajasi ihoa palamasta. Suojaa muu henkilokunta sopivalla syttyméttomélld suojalla ja
varoita heitd katsomasta kaareen ja altistumasta kaarisateilylle.
HITSAUS KIPINAT VOIVAT AIHEUTTAA TULIPALON TAI RAJAHDYKSEN: Siirrd kaikki palonarat
materiaalit hitsausalueelta ja pidd sammutin kasilld. Hitsauskipinét ja hitsausprosessin aikana
2| muodostuvat kuumat materiaalit voivat helposti tyontyd pienistd halkeamista ja aukoista
viereisille alueille. Al4 hitsaa sailidita, tynnyreitd tms., ennen kuin on varmistettu, ettei iimassa
ole tulenarkoja tai myrkyliisia kaasuja. Ald koskaan kéyta laitetta, jos huoneessa on syttyvid
kaasuja, hoyryja tai nesteitd.
HITSATUT KAPPALEET VOIVAT POLTTAA: Hitsaus tuottaa paljon ldmpdd. Kuumat pinnat ja
tybalueella olevat materiaalit voivat aiheuttaa vakavia palovammoja. Kéyté késineitd ja pihteja,
kun kosketat tai siirrdt materiaaleja tyoalueella.

TURVAMERKKI: Tama laite soveltuu hitsausvirtaldhteeksi ympéristoon, jossa on lisaéntynyt
séhkoiskun vaara.

herkille henkildille.

Tamé ei ole turvakypdrd ! Tdma kypdrd on suunniteltu ainoastaan suojaamaan
hitsausprosessissa ilmeneviltd vaaroilta.

VAROITUS: Edelld mainittujen varoitusten tai kdyttdohjeiden noudattamatta jattdminen
voi johtaa vakaviin henkildvahinkoihin.

M”
& Kayttdjén iholle mahdollisesti joutuvat materiaalit saattavat aiheuttaa allergisia reaktioita

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o Balmes, 89 - 8° 2= - 08008 Barcelona - SPAIN

YLEISET ONGELMAT JA KORJAUSTOIMET

Epéséénnéllinen tummennus-himmennys

Padhine on asetettu epatasaisesti, ja silmien ja suodatinlinssien vélinen etdisyys on epatasainen
(aseta laite uudelleen etdisyyden tasaamiseksi).

Suodatin ei tummene automaattisesti tai se vélkehtii
(D Etummainen suojalinssi on likainen tai vaurioitunut (vaihda suojalinssi).
(2) Anturit ovat likaisia (puhdista anturien pinta).

(3 Hitsausvirta on liian matala (nosta virtanerkkyyttd).

(@) Tarkasta paristot ja varmista, ettd ne ovat hyvéssd kunnossa ja etté ne on asennettu asianmukaisesti.
Tarkasta myds paristojen pinnat ja kosketuspinnat ja puhdista tarvittaessa. Ks. “PARISTON
ASENTAMINEN".

Hidas reagointiaika
Kéyttoldmpdtila on liian matala (818 kaytd alle -5 asteen lampdtiloissa).

Heikko ndkyvyys

(D Etummainen ja sisdosan suojalinssi ja/tai suodatin ovat likaisia (puhdista suojalinssi).
(2) Tilassa on liian vahan valoa.

(3 Tummuusnumero on asetettu védrin (aseta tummuusnumero uudelleen).

(@) Tarkista, ettei etummaisen suojalinssin kalvo ole irronnut.

Hitsauskypéré ei pysy paikoillaan
Laitetta ei ole asetettu pdahéan oikein (aseta laite uudelleen).

HITSAUS EUROONE-KYPARALLA
EUROSPEED LS: n pariston asentaminen

Asenna paristot kyparadn asianmukaisesti noudattaen
pariston plus- ja miinusmerkintdj (ks. kuva 1).

Testaus

Paina ja pidd painettuna testinappulaa
esitarkistaaksesi tummuuden valinnan ennen
hitsausta (ks. kuva 1). Kun vapautetaan,
katseluikkuna  palautuu  automaattisesti
kirkkaaseen tilaan (3,5 tummuus). Paina
testinappulaa, jos katseluikkuna ei tummu,
vaihda paristot ja kokeile uudelleen.

Teho
ADF-patruuna toimii aurinkokennoilla ja kahdella AAA-alkaliparistolla.
Kun linssin valo muuttuu punaiseksi (ks. kuva 1), paristo on vaihdettava.

Kayttotilan valinta
Valitse tummennuspatruuna takana olevasta saatopainikkeesta

000
. PR : [[OO0 O
sopiva kayttotila.. ‘
Hitsaustila - kdytetddn useimmissa hitsaussovelluksissa. Tassé tilassa
tummennustoiminto kéynnistyy, kun hitsausvalokaari havaitaan kuva 2

optisesti. Valitse tummuustaso, viive ja herkkyystaso (ks. kuva 2).
@H |

Hiontatila - kéytetddn metallien hionnassa. Tdsséd tilassa
S
KIS kuva 3a

kuva 1

)

BJUOIH tl [-SnesuH

(2

tummumistoiminto ei ole kédytdssd. Tummuus on saddetty
pysyvésti arvoon DIN 3.5, jonka ansiosta nakyvyys pysyy hyvéna
ja kypérd suojaa kasvoja (ks. kuva 2). Tassd tilassa valo muuttuu
vihredksi ja vilkkuu kolmen sekunnin valein (ks. kuva 1).

Tummuusnumeron valinta
Valitse hitsausprosessin mukainen tummuusnumero asetusten
"tummuustaulukon" mukaisesti. Valitse haluamasi tummuusnumero
kééntamalla tummuuden saatdnuppia.

Herkkyys

Herkkyys voidaan asettaa arvoon "H” (korkea) tai "L~
(matala) kéyttdmalla itsestddn tummuvan suodattimen takana
olevaa saatolevyd. “Keskikorkea” asetus on paivittaiskdyttoon
sopiva normaali asetus. Suurin herkkyystaso on sopiva S L
matalavirtaiselle hitsaustyélle, TIG-hitsaukseen tai erityiskayttoon. VI E

Korkeampi herkkyystaso on tarpeen, jos suojalinssi vilihtelee. IVE  kuva3p
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Jos kéyttbympdriston liiallinen valo tai I&histolld oleva toinen
hitsauskone héiritsee kypéran kayttod, kaytd " L "-asetusta (ks.
kuva 3a). Parhaan suorituskyvyn Ioytdmisessa on suositeltavaa
asettaa herkkyys aluksi maksimiin ja sitten sitd vahennetéén
asteittain, kunnes suodatin reagoi ainoastaan hitsausvaloon
eikd ilmene hairitsevdd vilkkumista, joka aiheutuu ympériston
valoisuudesta (suora aurinko, voimakas keinotekoinen valaistus,
lahelld olevat hitsivalokaaret jne.).

Viiveajan valitseminen

Hitsaamisen loputtua katseluikkuna muuttuu automaattisesti
tummasta takaisin vaaleaan; tdmé tapahtuu ennalta-asetetulla
viiveelld, jonka tarkoituksena on kompensoida mahdollista

TEKNISET TIEDOT

EUROSPEED LS

héikaistymistd tyokappaleesta. Viive/reaktioaika voidaan asettaa
arvoon “S” (lyhyt: 0,1 s) tai “L”(pitka: 1,0 s). kdyttdmalla itsestédn
tummennuspatruunan takana olevaa séétélevyd (ks. kuva 3b).
On suositeltavaa kayttad lyhempéd viivettd pistehitsauksessa ja
pidempéa tilanteissa, joissa kdytetddn voimakkaampaa virtaa.
Pidempaa viivettd voidaan kéyttdd myds matalavirtaisessa TIG-
hitsauksissa seké TIG-/MIG-/MAG-pulssihitsauksessa.

Padhineen saddtdminen kdyttdmukavuuden |piitis-
saatd

parantamiseksi kuva 5

Malli nro. ADF720SLE
Optinen luokka 1/1/1/2
Nékyvyysala 98,00*44,00 mm

Patruunan koko
Linssin tummuus

110,00*90,00*9,00 mm
Saadettvissd 9 - 13

Valotila Tummuus 3,5
Tummuuden saatd Siséiset
anturit 2
On/Off Automaattinen

Padhineen ympérysmittaa voidaan suurentaa tai pienentda
kaantdmalla paahineen takana olevaa nuppia. (ks. sdatd "Y” kuvassa 4). Tdméa onnistuu kyparan
ollessa padssa, jolloin paahineen kireys voidaan asettaa sopivaksi ilman, ettd kypéra kiristaa liikaa.

Jos padhine on lilan korkealla tai liian matalalla, saédé péan yli kulkevaa hihnaa. Vapauta ensin
nauhan paa painamalla lukitustappi ulos nauhan reidstd. Sada nauha levedmmalle tai kapeammalle
ja Kiinnité lukitustappi lahimpaén reikaén. ks. saatd "W” kuvassa 4).

Testaa pédhineen istuvuus nostamalla kyparda pari kertaa ylés ja alas. Jos paahine liikkuu
nostamisen aikana, saéda sité niin, ettd se pysyy paikoillaan.

Kypéran ja kasvojen vélinen etdisyyden sdatdminen

Vaihe 1: Avaa lukitusmutteri (ks. "T” kuvassa 4), jotta voit s&a&d kypdrén ja kasvojen vélisen
etéisyyden ala-asentoon.

Vaihe 2: Kiristé lukitusmutteri, kun séaté on valmis.

Nékymakulman séataminen

KALLISTUS: Kallistussaéto sijaitsee kypéran oikealla puolella. Léysaé oikeaa padhineen tiukkuusnuppia
ja tyonnd saatévivun paatyéd ulospéin, kunnes vivun pyséytyskieleke peruuttaa lovet. Kierrd sitten
vipua eteenpdin tai taaksepdin haluttuun kallistusasentoon. Pysdytyskieleke kytkeytyy padlle taas,
kun kypara vapautetaan lukitusta asennosta (ks. kuva 5).

Voit nyt aloittaa kyparén kdyton. Tummuutta voidaan s&dtaa kéyton aikana saatamalld potentiometria.

HITSAUKSEN TUMMUUSKAAVIO

VALOKAARIVIRTA ()
o5 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
Meneteima 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
IR RNRNERERNRNERENE
SMAW | [ow] nw | =2 | 1 |s
MIG (raskas) 10| 11 12 13 |14
MIG (kevyt) 0 1 | 12| 13| 14 |5
I;%\w o [10] 11 | 12 13 14
g'éG/ 10| 1] 12 13 14 | 15
| saw | [0 ]2]m]u]s
| pac | | v | 2 | 13
| Paw | ls[o] 0[] 2 | 15 | 14 | 15
HUOMAUTUS:

SMAW - Shielded Metal Arc Welding, SMAW-hitsaus
MIG (raskas) - raskasmetallien MIG-hitsaus

MIG (kevyt) - kevytmetalliseosten MIG-hitsaus

TIG, GTAW - Gas Tungsten Arc Welding, TIG-hitsaus

MAG / CO, - Metal Active Gas, MAG-hitsaus

SAW - Shielded Semi-Automatic Arc Welding, SAW-hitsaus
PAC - Plasmaleikkaus

PAW - Plasmahitsaus

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o Balmes, 89 - 8° 2= - 08008 Barcelona - SPAIN

UV-/IR-suojaus Suojauskerroin jopa DIN 13 kaikissa olosuhteissa

Aurikokenno + vaihtoparisto (2 x AAA-alkaliparisto)

Virtalahde Paristoteho alhainen -hélytys, testipainike
Siirtymaaika 1/25,000 s. valolta pimedén 55 °C
Herkkyyden saato sédtd saatonupista
K;:‘ﬁ;:‘sr;;;’"”"t”s‘a 0,1 ~ 1,0 s séatonupista
Hiontakaytto Sisdiset

matalat TIG-ampeeriarvot >5 A/DC, >5 A/AC
Kayttoldmpdtila -5°C ~ +55 °C
Séilytyslampétila -20 °C ~ +70 °C

Puikkohitsaus (DC&AC), TIG ( DC,DC Pulse), TIG AC (Pulse), Erinomainen
matalien ampeeriarvojen TIG-hitsauksessa, MIG/MAG, MIG/MAG Pulse,
Plasmaleikkaus/-hitsaus, Hionta,

Ei laserhitsaukseen eiké kaasuhitsaukseen/-leikkaukseen

TAKUU 18 kk
EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1,
CSA 794.3, AS/NZS 1338.1

Kayttosovellukset

Hyvéksynté

VALON TUMMUUS Linssitekniikka tuottaa hitsauksen aikana kirkkaamman valotilan ja tarkemman
nakyméan, mikd parantaa nakyvyytté ja pienentad silmien rasitusta.

.

Tummuus 9 Tummuus 13

HUOLTO

Vaihda etummainen suojalasi

Vaihda vaurioitunut (haljennut, naarmuuntunut tai likainen) suojalasi. Aseta sormi tai peukalo ikkunan
alareunassa olevaan aukkoon ja taita ikkunaa ylospéin, kunnes se irtoaa toisesta reunasta (ks. kuva 6).
Vaihda sisdinen suojalasi

Jos vaurioitunut (haljennut, naarmuuntunut tai likainen).

Automaattisesti tummuvan suodattimen vaihtaminen
(ks. kuvat 62 ja 6b).

Uuden automaattisesti tummuvan suodattimen asettaminen

Ota automaattisesti tummuva suodatin ja vie potentiometrin johto metallisangan alta, ennen kuin
asetat suodattimen kypdrén sisélld olevaan Kiinnityskehykseen. Paina metallisankaa alaspéin ja
varmista, ettd sangan etureuna pysyy kunnolla kiinnityskorvakkeiden alla kuvan 6b mukaisesti.

Puhdistus
Puhdista kypdrd pyyhkiméllda se pehmedlld kankaalla. Puhdista automaattisesti tummuvan

suodattimen pinnat sadnnollisesti. Ald kéytd voimakkaita puhdistusaineita. Puhdista anturit ja
aurinkokennot denaturoidulla alkoholilla ja puhtaalla liinalla ja kuivaa nukkaantumattomalla liinalla.

kuva 6b
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VAROITUS

o ADF: 4 saa kdyttaa vain sisdpuolisen peitelevyn kanssa.

o Silmésuojaimet suurta nopeutta vasten kaytettévien silmalasien yli kulkevien silmien suojaamiseksi voivat valittaé vaikutuksia ja aiheuttaa siten kyttdjan vaaraa.

e Karkaistua mineraalisuodattimen silméa saa kayttad vain sopivan tukisolmun yhteydessa.

 Jos symbolit F tai B eivat ole yhteisid seka silmdén ettd kehykseen, se on alempi taso, joka on osoitettava taydelliselle silmésuojukselle.

e Jos iskuteksti, jota seuraa kirjain "T", voit kayttaa sitd suojaamassa suuria nopeuksia hiukkasilta 4arimmdisissa lampétiloissa. Jos isku kirjainta ei seuraa kirjaimella "T", kayta vain
silmasuojaa, joka suojaa suuria nopeuksia vastaan huoneenldmmossa.

o Suosittelemme kayttdmadn 5 vuoden ajan. Kayton kesto riippuu useista tekijoistd, kuten kéytto, varastointi ja huolto. Usein tarkastuksia ja vaihtoa, jos se on vaurioitunut, on
suositeltavaa.

 Tuote on direktiivin 2001/95 / EY ja asetuksen (EU) 2016/425 seké yhdenmukaistettujen standardien EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009 mukainen.

o Kdyttdjan on otettava yhteytté terveyteen ja turvallisuuteen liittyvdan edustajaan varmistaakseen, ettd hanelld on asianmukainen suoja henkilokohtaisilla silméalasienneolosuhteilla.
o Anturit tulisi pitdd puhtaina ja esteettdmina.

MERKINNAT
 Kuori ja pimed suodatin on merkitty vastaavasti. Silmien- ja kasvonsuojainten luokitus on EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009 mukainen.

lImoitetut elimet:
DIN CERTCO Gesellschaft fuer Konformitaetsbewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Germany - limoitetun elimen numero 0196 (Suojus)

ADF-merkinnan selitys, Malli ADF720SLE: CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

4:  tummuusasteikon numero 1. optinen luokka

9:  kirkkaimman tummennetun tilan asteikon numero 1. valon hajonta

13: tummimman tilan asteikon numero 1:  tummuusasteen muutokset

LE : suodattimen valmistajan tunniste 2:  tummumisen suuntariippuvuus
379: standardin numero

Merkinta suojuksessa, Malli TMOLE: "LE EN 175 B CE". LE : valmistajan tunniste. EN 175: tdmén standardin numero. B: keskivoimakkaan iskun kestévyys
Merkinta etusuojan linssissa: "LE 1 B CE". LE : linssin valmistajan tunniste. 1 : optinen luokka. B: keskivoimakkaan iskun kestévyys
Merkinta sisésuojan linssissd: "LE 1 B CE". LE : linssin valmistajan tunniste. 1 : optinen luokka. B: keskivoimakkaan iskun kestévyys

VARAOSALUETTELO JA KOKOONPANO

Varaosaluettelo
KOHTA VIITE KUVAUS LKM
A W000404065 Etummainen suojalasi (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B W000404096 Kuori (hitsausmaski TMILE) 1
¢ | wooo4o4007 Automaattisesti tummuva suodatin (ADF720SLE) 1 Varaosaluettelo, E*
D | woo0404068 Siséiosan suojalasi (95.9x47.2x1.0 mm) 1 KOHTA|  wime | kuwvaus | Lkm
E* W000404098 Paghineen kokoonpano (sis. hikinauha) 1 1 | W000404073 | Hikinauha | 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

¢/0 Balmes, 89 - 8 2 - 08008 Barcelona - SPAIN www.weldline.eu
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MESURES DE SECURITE - Lire avant utilisation

DANGER : Cet équipement doit étre utilisé par du personnel qualifié. Veiller & ce que toutes les procédures
d'installation, d'utilisation, d'entretien et de réparation ne soient effectuées que par une personne qualifiée.
Lisez attentivement ce manuel avant d'utiliser I'équipement. Le non-respect des mesures de sécurité peut avoir
des conséquences graves : dommages corporels qui peuvent étre fatals ou endommagement du matériel. Il est nécessaire
de lire et de comprendre les explications relatives aux symboles de sécurité figurant ci-dessous. Lincoln Electric décline toute
responsabilité en cas de détérioration due & une installation incorrecte, @ un manque d'entretien ou a une utilisation anormale.

DANGER : Ce symbole indique que les consignes de sécurité doivent étre respectées pour

éviter tout risque de dommage corporel ou d'endommagement du poste. Protégez-vous et

protégez les autres.

) LIRE ATTENTIVEMENT LES INSTRUCTIONS : Lisez attentivement ce manuel avant d'utiliser

( 5 I'équipement. Le soudage peut étre dangereux. Le non-respect des mesures de sécurité
| | peut avoir des conséquences graves : dommages corporels qui peuvent étre fatals ou

endommagement du matériel.

UN CHOC ELECTRIQUE PEUT ETRE MORTEL : Les équipements de soudage générent de la haute

tension. Ne jamais toucher I'électrode, la pince de soudage ou les pieces a souder branchées

lorsque I'appareil est allumé. S'isoler de I'électrode, la pince de masse et des piéces a souder.

>
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disjoncteur du coffret a fusibles avant toute intervention sur la machine. Effectuez I'installation
électrique conformément a la réglementation en vigueur.

EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE : Vérifiez régulierement 'état des cables électrode,
d'alimentation et de masse. S'ils semblent en mauvais état, remplacez-les Inmédiatement.
Ne posez pas le porte-électrode directement sur la table de soudage ou sur une surface en

contact avec la pince de masse afin d'éviter tout risque d'incendie.

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX : Tout courant
électrique passant par un conducteur génére des champs électriques et magnétiques (EMP).
Ceux-ci peuvent produire des interférences avec les pacemakers. Il est donc recommandé aux
soudeurs porteurs de pacemakers de consulter leur médecin avant d'utiliser cet équipement.

:Ij ;
‘j EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE : Coupez l'alimentation du poste & l'aide du
:?: ;;

CONFORMITE CE : Cet équipement est conforme aux Directives Européennes.

RAYONNEMENT OPTIQUE ARTIFICIEL : Conformément aux exigences de la directive 2006/25/
CE et de la norme EN 12198, cet équipement est classé en catégorie 2. Cela rend obligatoire
le port d’équipements de protection individuelle (EPI) avec filtre de niveau de protection 15
maximum conformément a la norme EN169.

FUMEES ET GAZ PEUVENT ETRE DANGEREUX : Le soudage peut produire des fumées et des
gaz dangereux pour la santé. Eviter d'inhaler ces fumées et ces gaz. Evitez de les respirer
et utilisez une ventilation ou un systéme d'aspiration pour évacuer les fumées et les gaz de
la zone de respiration.

LES RAYONNEMENTS DE L'ARC PEUVENT BRULER : Utilisez un masque avec un filtre
approprié pour protéger vos yeux contre les projections et les rayonnements de I'arc
lorsque vous soudez ou regardez souder. Portez des vétements appropriés fabriqués avec
Tz des matériaux résistant durablement au feu afin de protéger votre peau et celle des autres
personnes. Protégez les personnes qui se trouvent a proximité de I'arc en leur fournissant
des écrans ininflammables et en les avertissant de ne pas regarder I'arc pendant le soudage.
LES ETINCELLES DUES AU SOUDAGE PEUVENT ENTRAINER UN INCENDIE OU UNE
EXPLOSION : Eloigner toute matiére inflammable de la zone de soudage et s'assurer qu'un
extincteur est disponible a proximité. Les étincelles et les projections de soudage peuvent
aisément atteindre des zones voisines via de petites fissures ou ouvertures. Ne pas souder
pas sur des réservoirs, fiits, containers ou autres matériaux avant d'avoir vérifié qu'ils ne
contiennent pas de vapeurs inflammables et que I'opération ne générera pas de vapeurs
toxiques. Ne jamais utiliser cet équipement dans un environnement ot sont présents des gaz
inflammables, des vapeurs ou liquides combustibles.

LES MATERIAUX SOUDES SONT BROLANTS : Le soudage génére de la trés haute chaleur. Les
surfaces chaudes et les matériaux dans les aires de travail peuvent étre a I'origine de brilures
graves. Utilisez des gants et des pinces pour toucher ou déplacer les matériaux.

)
i

SECURITE : Cet équipement est congu pour fournir de I'énergie électrique destinée & des opérations
de soudage effectuées dans des environnements présentant un risque accru d'électrocution.

S'ils entrent en contact avec la peau, certains matériels peuvent provoquer des réactions
allergiques pour les individus sensibles.

Ceci n'est pas un casque de sécurité ! Ce casque n'a été congu que pour protéger contre les
risques des processus de soudure.

DANGER : Des blessures graves peuvent survenir si |'utilisateur ne respecte pas les
avertissements mentionnés ci-dessus et/ou n'observe pas les instructions d'utilisation.

== @
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Consignes de sécurité, utilisation et entretien

PROBLEMES COMMUNS ET SOLUTIONS

Atténuation irréguliére de I'obscurcissement

Le casque a été réglé de maniére inégale et la distance entre les yeux et le verre du filtre est inégale (Régler le

casque pour réduire la différence par rapport au filtre).

Le filtre d'obscurcissement automatique ne s'assombrit pas ou clignote

(D Le verre de protection avant est sale ou endommagé (remplacer le verre de protection).

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

(3) Le courant de soudage est trop faible (Régler le niveau de sensibilité & un niveau supérieur).

@) Controler la pile et vérifier le bon état puis installer convenablement. Contrdler également les surfaces et les
contacts de la pile et nettoyer au besoin. Consulter « INSTALLATION DE LA PILE ».

Réponse lente

La température de fonctionnement est trop basse (Ne pas utiliser a des températures inférieures a -5 °C ou

23 °F).

Mauvaise visibilité

(D Le verre de protection avant / intérieur et / ou le filtre est sale (Remplacer le verre).

(2) La lumiére ambiante est insuffisante.

(3) Le numéro de teinte n'est pas réglé correctement (Régler le numéro de teinte).

(@ Controler en cas de retrait du film sur le verre de protection avant.

Le masque de soudage glisse
La casque est mal réglé (Régler & nouveau le casque).

SOUDAGE A L'AIDE DU MASQUE EUROSPEED LS
Installation de la pile pour EUROSPEED LS
Installer les piles dans le compartiment du casque, selon le marquage positif et négatif des bornes (voir fig.1).

Test

Appuyer et maintenir la pression sur « TEST pour
un apercu de la teinte choisie avant de commencer
a souder (Voir fig. 1). Une fois le bouton reléché,
la fenétre d'apercu revient automatiquement au
I'état clair (teinte 3.5). Appuyer sur « TEST » si la
fenétre de visualisation ne retourne pas a I'état
d'obscurcissement, remplacer les piles et essayer
a nouveau. fig. 1
Alimentation

Cette cartouche ADF est alimentée par une cellule
solaire et 2 piles alcalines AAA. Lorsque l'indicateur
situé sur le verre devient rouge (voir fig.1), la batterie
est a remplacer.

Sélection du mode de fonctionnement

Utiliser le bouton de commutation a I'arriere de la cartouche de teinte
afin de sélectionner le mode approprié pour le travail a effectuer.
Mode soudage - Utilisé pour la plupart des applications de soudage. Dans
ce mode, la fonction de teinte est activée en cas de détection optique d'un
arc de soudage. Sélectionner le niveau de teinte, le temps de retard et la
sensibilité selon les besoins (voir fig.2).

Mode meulage - Utilisé pour les applications de meulage du métal.
Dans cette modalité, la fonction nuance est éteinte. La teinte est une
nuance fixe DIN 3.5 qui permet d'avoir une bonne visibilité pour meuler
une soudure avec le casque fournissant une protection du visage (Voir
fig.2). Dans cette situation, I'indicateur devient vert et clignote toutes les
3 secondes (voir fig.1).

Sélection du niveau de teinte

Sélectionner le niveau de teinte requis en fonction du procédé de soudage
utilisé en consultant le « Tableau guide des teintes » ci-dessous pour
les réglages. Tourner le bouton de réglage de teinte sur le numéro de
teinte désiré.

Sensibilité

La sensibilité peut étre réglée a « H » (élevée) ou « L » (basse) en utilisant
le bouton de cadran infini & I'arriére de la cartouche d'obscurcissement.
Le réglage “Moyennement haut” est le réglage normal pour une
utilisation quotidienne. Le niveau de sensibilité maximum est approprié S L
pour un travail a faible courant de soudage, une soudure TIG ou
des applications spéciales. Un réglage de sensibilité plus élevé est OETA?\Q fig. 3b
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nécessaire si le verre clignote. Lorsque le fonctionnement du masque
est perturbé par une lumiére ambiante excessive, ou un autre poste
a souder a proximité, utiliser le réglage « L » (Voir fig. 3a). En regle
générale, pour des performances optimales, il est recommandé de
régler la sensibilité au maximum au début et ensuite de la réduire
progressivement, jusqu'a ce que le filtre réagisse uniquement a la
lumiére de soudage et sans déclenchements intempestifs génants dus
aux conditions de la lumigre ambiante (lumiére du soleil directe, lumiére
artificielle intense, arcs de soudeurs voisins, efc.).

Sélection du temps de retard

Lorsque la soudure prend fin, la fenétre de visualisation repasse Y fig. 4
de sombre a claire mais avec un retard préétabli pour compenser -
I'éventuelle rémanence sur la piece a travailler. Le temps de retard /

SPECIFICATIONS
TECHNIQUES

EUROSPEED LS

Réglage de
Vinclinaison

réponse peut étre réglé sur « S » (court : 0,1 sec.) ou “L”(long : 1,0
sec.). Selon les besoins, utiliser le bouton de cadran infini a I'arriére
de la cartouche de teinte (voir fig. 3b). Il est recommandé d'utiliser un
retard plus court avec les applications de soudure par points et un retard
plus long pour les applications utilisant des intensités plus élevées. Des
retards plus longs peuvent également étre utilisés pour la soudure TIG
a plus faible intensité et les soudures TIG / MIG / MAG a impulsion.

Réglage du casque pour un confort maximal

La circonférence totale du casque peut étre agrandie ou réduite en [ fesese
tournant le bouton a I'arriére du casque. (Voir réglage « Y » en fig.4). fig. 5
Cela est possible lors du port du masque et permet de régler la bonne

tension pour maintenir le masque fermement sur la téte sans qu'il ne soit trop serré.

Si le casque est trop haut ou trop bas sur la téte, régler la sangle qui passe au-dessus de la téte. Pour ce faire,
relacher I'extrémité de la bande en poussant I'ergot de verrouillage hors du trou dans la bande. Glisser les deux
sections de la bande & une largeur plus ou moins grande selon le besoin et pousser I'ergot de verrouillage dans
le trou le plus proche. (Voir réglage « W » en fig.4).

Tester le réglage du casque en soulevant et en fermant le masque a plusieurs reprises tout en le portant. Si le
casque bouge pendant I'inclinaison, le régler a nouveau jusqu'a ce qu'il soit stable.

Réglage de la distance entre le masque et le visage

Etape 1 : Desserrer le contre-écrou (voir « T » en figure 4) pour régler la distance entre le masque et le visage
en position basse.

Etape 2 : Resserrer le contre-écrou une fois le réglage terming.

Réglage de la position de I'angle de vue

INCLINAISON : Le réglage de I'inclinaison est situé sur le cté droit du masque. Desserrer le bouton
de tension droit du casque et pousser I'extrémité supérieure du levier de réglage vers I'extérieur
jusqu'a ce que la languette de butée du levier se libére des crans. Tourner ensuite le levier vers
I'avant ou vers I'arriére jusqu'a la position d'inclinaison souhaitée. La butée s'enclenche a nouveau
automatiquement en relachant le verrouillage du masque en position (voir fig.5).

Vous étes désormais prét a utiliser le masque. La nuance peut étre réglée en cours d'utilisation en
réinitialisant la commande du potentiometre.

TABLEAU DE TEINTE POUR SOUDAGE

Modele n.

ADF720SLE

Classe optique

1/1/1/2

Surface de visualisation

98,00%44,00 mm

Taille de la cartouche

110,00 * 90,00 * 9,00 mm

Teinte du verre 9-13 variable
Etat clair Teinte 3.5
Réglage de la teinte Intérieur
_ Capteurs 2
Marche/arrét Automatique
Protection UV/IR Jusqu'a la teinte DIN 13 en permanence

Alimentation électrique

Cellule solaire + Pile remplagable (2 piles alcalines AAA)
Alarme pile faible ; Bouton Test

Temps de commutation

1/25,000 s. de clair a foncé a 55 °C

Réglage de la sensibilité

réglage a bouton de cadran infini

INTENSITE ARC (Ampéres)

Procédé| 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
de
soudage 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

|SMAW | | 9 | 10 | 11 | 12 | 13 |14

MIG

(lourd) 10 M 12 13 14

MIG
(Iéger)

TIG,
GTAW

MAG /

0, 10 [ 11| 12 13 14 15

|SAW| |10|11|12|13|14|15

| PAC | | 11 | 12 | 13

|PAW | |8|9|10 |11| 12 | 13 | 14 |15

REM. :

SAEE - soudage a I'arc a I'électrode enrobée
MIG (Lourd) - MIG sur métaux lourds

MIG (Léger) - MIG sur alliages légers

TIG, GTAW - Soudage a I'arc a électrode
tungstene

MAG / CO, - Metal Active Gas

SAW - Soudage a I'arc semi-automatique
PAC - Découpe a I'arc au plasma

PAW - Soudage a I'arc au plasma

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o0 Balmes, 89 - 8° 22 - 08008 Barcelone - ESPAGNE

Temps de retard (fonce 0,1~1,0 s bouton de cadran infini

a clair)

Mode de meulage Intérieur

gg{f'te nominale TIG >5 amperes /DC;>5 amperes /AC
Temperature de -5 °C455 °C
fonctionnement

Température de stockage -20 °C~+70 °C

Soudage a I'électrode (DC&AC) ; TIG (impulsion DC, DC Pulse) ; TIG AC
(Impulsion), Excellente réponse TIG a faible intensité ; MIG/MAG ;
Impulsion MIG/MAG ; Découpe/soudage plasma ; Meulage ; Non adapté
au soudage laser ou au soudage/découpe oxyacétylénique

GARANTIE 18 mois
EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI 287.1,
CSA 794.3, AS/NZS 1338.1

Plage d'application

Approbation

TEINTE CLAIRE La technologie du verre offre une lumiére plus vive et une vision plus nette pendant le
soudage, ce qui améliore la visibilité et réduit la fatigue oculaire.

Teinte #9 Teinte #13

ENTRETIEN

Remplacer le verre de protection avant

Remplacer le verre de protection avant s'il est endommagé (fissuré, raillé, souillé ou piqué). Placer le
doigt ou le pouce dans I'encoche située sur le bord inférieur du verre et fléchir le verre vers le haut
jusqu'a ce qu'il se détache d'un bord (voir fig.6).

Remplacer le verre de protection intérieur

S'il est endommagé (fissuré, rayé, souillé ou piqué).

Remplacement du filtre d'obscurcissement automatique
(Voir fig.6a et 6b).

Installation du filtre d'obscurcissement automatique neuf

Prendre le filtre d'obscurcissement automatique neuf et passer le cable du potentiomeétre sous la
boucle avant de placer le filtre d'obscurcissement automatique dans son réceptacle a I'intérieur du
masque. Rabattre la boucle métallique et veiller a ce que son bord avant soit correctement retenu
sous les pattes comme illustré en fig. 6b.

Nettoyage

Nettoyer le casque en I'essuyant avec un chiffon doux. Nettoyer régulierement les surfaces du filtre
d'obscurcissement automatique. Ne pas utiliser de solutions de nettoyage trop fortes. Nettoyer les
capteurs et les cellules solaires avec une solution d'alcool dénaturé et un chiffon propre, puis essuyer
a sec avec un chiffon non pelucheux.

www.weldline.eu




DANGER

e e chargeur automatique de documents ne doit étre utilisé qu'avec la lentille de protection intérieure.

e |es protections oculaires contre les particules a haute vitesse portées par-dessus des lunettes ophtalmiques standard peuvent transmettre des chocs, créant ainsi un danger pour
le porteur.

e |es oculaires a filtre minéral durci ne doivent étre utilisés qu’avec un oculaire a dos approprié.

o Si les symboles F ou B ne sont pas communs a la fois a I'oculaire et a la monture, c'est le niveau inférieur qui doit étre attribué a la protection oculaire compléte.

o Sila lettre d’impact est suivie de la lettre "T", vous pouvez I'utiliser pour vous protéger contre les particules a haute vitesse et a des températures extrémes. Si la lettre d’impact
n’est pas suivie de la lettre "T", vous ne devez utiliser le protecteur oculaire que pour la protection contre les particules a haute vitesse a température ambiante.

¢ Nous recommandons une utilisation pour une période de 5 ans. La durée d'utilisation dépend de divers facteurs tels que I'utilisation, le nettoyage, le stockage et la maintenance.
Des inspections fréquentes et le remplacement s'il est endommagé sont recommandeés.

e |e produit est conforme a la directive 2001/95 / CE et au reglement (UE) 2016/425, ainsi qu'aux normes harmonisées EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.

o | 'utilisateur doit contacter le représentant de la santé et de la sécurité pour s'assurer que les lunettes de protection personnelles lui assurent une protection adéquate pendant les
conditions de travail.

e Les capteurs doivent rester propres et non obstrués.

MARQUAGE

e La coque et le filtre d’obscurcissement automatique sont marqués en conséquence. La classification pour la protection des yeux et du visage est conforme aux normes EN 166:
2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.

Entités notifiées :
DIN CERTCO Gesellschaft fuer Konformitaetsbewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Germany - Numéro de I'entité notifiée 0196 (Shield)
Explication relative au marquage ADF, Modele ADF720SLE : CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

4: indice de I'état clair 1 classe optique

9: indice de I'état foncé le moins prononcé 1 classe de diffusion de la lumiere

13 : indice de I'état foncé le plus prononcé 1: classe de variation de transmission lumineuse

LE : identification du fabricant de filtre 2: classe de dépendance angulaire de transmission lumineuse
379 : numéro de la norme

Marquage sur I'écran, Modéle TMILE : « LE EN 175 B CE». LE : identification du fabricant. EN 175 : numéro de cette norme. B : résistance a un impact d'énergie moyenne.
Marquage sur la lentille de capot avant : "LE 1 B CE". LE : identification du fabricant de la lentille. 1 : classe optique. B : résistance a un impact d'énergie moyenne.
Marquage sur la lentille de capot intérieur : "LE 1 B CE". LE : identification du fabricant de la lentille. 1 : classe optique. B : résistance a un impact d'énergie moyenne

NOMENCLATURE DES PIECES DETACHEES ET MONTAGE

Nomenclature des piéces de rechange

ARTICLE | REFERENCE DESCRIPTION QTE

A W000404065 Verre de protection avant (111.9x91.0x1.5 mm) 1

B W000404096 Casque (masque de soudage TMILE) 1

C W000404097 Filtre d'obscurcissement automatique (ADF720SLE] 1 . . .

——— ue | ) Nomenclature des piéces détachées E *

D W000404068 Verre de protection intérieur (95.9x47.2x1.0 mm) 1

e | wooniotos Montage casque 1 ARTICLE | REFERENCE |  DESCRIPTION | até

(Y-compris bande anti-transpirante) 1 | W000404073 |Bande anti—transpirantel 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L. .
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Avvertenze di sicurezza - Leggerle prima dell'uso

AVVERTENZA: Questa macchina deve essere impiegata solo da personale qualificato. Assicuratevi che

tutte le procedure di installazione, impiego, manutenzione e riparazione vengano eseguite solamente

da persone qualificate. Leggere e comprendere questo manuale prima di far funzionare la macchina.
La mancata osservanza delle istruzioni di questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone o
danni alla macchina. Leggere e comprendere le spiegazioni seguenti sui simboli di avvertenza. La Lincoln Electric non si
assume alcuna responsabilita per danni conseguenti a installazione non corretta, incuria o impiego in modo anormale.

AVVERTENZA: Questo simbolo indica che occorre seguire le istruzioni per evitare seri infortuni,
anche mortali, alle persone o danni a questa macchina. Proteggete voi stessi e gli altri dalla

possibilita di seri infortuni anche mortali.

LEGGERE E COMPRENDERE LE ISTRUZIONI: Leggere e comprendere questo manuale prima
S di far funzionare la macchina. La saldatura ad arco puo presentare dei rischi. La mancata
‘ osservanza delle istruzioni di questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali, alle

persone 0 danni alla macchina.
LA FOLGORAZIONE ELETTRICA E* MORTALE: Le macchine per saldatura generano tensioni
elevate. Non toccate I'elettrodo, il morsetto di massa o pezzi da saldare collegati alla
macchina quando la macchina & accesa. Mantenetevi isolati elettricamente da elettrodo,
morsetto e pezzi collegati a questo.
MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Togliere I'alimentazione con linterruttore ai
fusibili prima di svolgere operazioni su questa macchina. Mettere la macchina a terra secondo
le normative vigenti.
MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Ispezionare periodicamente i cavi di
alimentazione, all’elettrodo e al pezzo. Se si riscontrano danni all'isolamento sostituire
immediatamente il cavo. Non posare la pinza portaelettrodo direttamente sul banco di
saldatura o qualsiasi altra superficie in contatto con il morsetto di massa per evitare un
innesco involontario dell’arco.
| CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI: Il passaggio di corrente
elettrica in un conduttore produce campi elettromagnetici. Questi campi possono interferire
e con alcuni cardiostimolatori (“pacemaker”) e i saldatori con un cardiostimolatore devono
consultare il loro medico su possibili rischi prima di impiegare questa macchina.

CONFORMITA CE: Questa macchina & conforme alle Direttive Europee.

>

N

RADIAZIONI OTTICHE ARTIFICIALI: Conformemente a quanto prescritto nella Direttiva

2006/25/CE ed alla Norma EN 12198, I'apparecchiatura ¢ di categoria 2. Si rende obbligatoria

\ | I'adozione di Dispositivi di Protezione Individuale (DPI) con grado di protezione del filtro fino ad

un massimo di 15, secondo quanto prescritto dalla Norma EN169.

FUMI E GAS POSSONOQ ESSERE PERICOLOSI: La saldatura puo produrre fumi e gas dannosi alla

salute. Evitate di respirare questi fumi e gas. Per evitare il pericolo I'operatore deve disporre

di una ventilazione o di un'estrazione di fumi e gas che i allontanino dalla zona in cui respira.

| RAGGI EMESSI DALL’ARCO BRUCIANO: Usate una maschera con schermatura adatta a

proteggervi gli occhi da spruzzi e raggi emessi dall’arco mentre saldate o osservate la

/Q saldatura. Indossare indumenti adatti in materiale resistente alla fiamma per proteggere il
Z corpo, sia vostro che dei vostri aiutanti. Le persone che si trovano nelle vicinanze devono
essere protette da schermature adatte, non infiammabili, e devono essere avvertite di non
quardare |'arco e di non esporvisi.
GLI SPRUZZI DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE INCENDI O ESPLOSIONI: Allontanare
dall'area di saldatura quanto pud prendere fuoco e tenere a portata di mano un estintore.
Gli spruzzi o altri materiali ad alta temperatura prodotti dalla saldatura attraversano con
facilita eventuali piccole aperture raggiungendo le zone vicine. Non saldare su serbatoi,
bidoni, contenitori o altri materiali fino a che non si sia fatto tutto il necessario per assicurarsi
dell'assenza di vapori infiammabili 0 nocivi. Non impiegare mai questa macchina se vi &
presenza di gas e/o vapori infiammabili o combustibili liquidi.
| MATERIALI SALDATI BRUCIANO: Il processo di saldatura produce moltissimo calore. Ci si pud
bruciare in modo grave con le superfici e materiali caldi della zona di saldatura. Impiegare
guanti e pinze per toccare 0 muovere materiali nella zona di saldatura.

-4

I

)
i

MARCHIO DI SICUREZZA: Questa macchina & adatta a fornire energia per operazioni di
saldatura svolte in ambienti con alto rischio di folgorazione elettrica.

L'eventuale contatto dei materiali con la pelle dell'operatore puo causare reazioni allergiche
a persone sensibili.

Questo non & un casco di sicurezza! Questo casco ¢ stato progettato solo per la protezione dai
rischi relativi ai processi di saldatura.

AVVERTENZA: L'inosservanza da parte dell'utente delle avvertenze sopra indicate e/o il
mancato rispetto delle istruzioni d'uso puo causare gravi lesioni personali.

B>e=mR
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Istruzioni per sicurezza, uso e manutenzione

PROBLEMI COMUNI E RIMEDI

Irregolare attenuazione dell'oscuramento

I girotesta non & stato regolato in modo uniforme e la distanza degli occhi dalla lente filtrante non & uniforme (regolare
nuovamente il girotesta per ridurre la differenza di distanza dal filtro).

Mancato oscuramento o sfarfallio del filtro auto-oscurante

(D Lente anteriore della visiera sporca o danneggiata (ostituire la lente della visiera).
(2) Sensori sporchi (pulire la superficie dei sensori).

(3) Corrente di saldatura troppo bassa (impostare un livello di sensibilita superiore).

(@ Controllare le batteria e verificare che siano in buone condizioni e correttamente installate. Controllare anche le
superfici e i contatti della batterie e se necessario pulirli. Fare riferimento a “INSTALLAZIONE DELLE BATTERIE”.

Tempo di risposta lento
Temperatura di funzionamento troppo bassa (non usare a temperature inferiori a -5 °C 0 23 °F).

Visibilita inadeguata

(@ Lente anteriore / interna della visiera e / o filtro sporchi o danneggiati (sostituire la lente).
(2) Insufficiente luminosita ambientale.

(3) Errata impostazione del numero di oscuramento (reimpostare il numero di oscuramento).
(@ Controllare se & stata staccata la pellicola della lente anteriore della visiera.

Scivolamento del casco di saldatura
Girotesta non correttamente regolato (regolare il girotesta).

SALDATURA CON IL CASCO EUROSPEED
Installazione delle batterie per EUROSPEED LS

Installare correttamente le batterie nel casco, rispettando i riferimenti dei poli positivo e negativo sul contenitore della batteria
(vedere fig. 1).

Test

Tenere premuto il pulsante "TEST" per un'anteprima della
selezione del grado di oscuramento prima della saldatura
(vedere fig. 1). Al rilascio del pulsante, il visore tornera
automaticamente allo stato trasparente (grado 3.5).
Premere “TEST”, se il visore non torna allo stato scuro,
sostituire le batterie e riprovare.

Alimentazione fig. 1
Questa cartuccia ADF & alimentata dalla celle solari e da
2 batterie alcaline AAA. Quando 'indicatore sulla lenta
inizia a diventare rosso (vedere fig.1), significa che occorre
sostituire la batteria.

Selezione nella modalita operativa
Utilizzare I'interruttore a pulsante sul retro della cartuccia di oscuramento
per selezionare la modalita appropriata in funzione del lavoro da svolgere. 660
Modalita di saldatura - Utilizzata per la maggior parte delle applicazioni

di saldatura. In questa modalita, la funzione di oscuramento si attiva al

rilevamento ottico di un arco i saldatura. Selezionare il livello i oscuramento, OOOOO ‘
il ritardo e la sensibilita desiderati (vedere fig. 2). oo
Modalita di saldatura - Impiegata per applicazioni di molatura su metalli. In fig. 2

questa modalita, a funzione di oscuramento € disattivata. L'oscuramento &
@H |

quello fisso DIN 3,5 che consente la chiara visuale per la molatura di una

saldatura con il casco che assicura la protezione del viso (vedere fig. 2). In
S &
Mg fig. 3a

eanjejop tl [-eimepjes

questa situazione, l'indicatore diventa verde e lampeggia ad intervalli di 3
secondi (vedere fig. 1).

Selezione del livello di oscuramento

Selezionare il livello di oscuramento desiderato in base al processo di saldatura
che verra utilizzato facendo riferimento alla seguente “Tabella di guida per
l'oscuramento” per le impostazioni. Ruotare la manopola di regolazione
dell'oscuramento sul numero dell'oscuramento desiderato.

Sensibilita

La sensibilita pud essere impostata su “H” (alta) 0 “ L” (bassa) mediante la
manopola di regolazione continua sul retro della cartuccia di oscuramento.
La regolazione “Mid-High” & quella normale per I'impiego di tutti i giorni.
II livello di sensibilita massimo & adatto per lavori con bassa corrente di
saldatura, TIG o applicazioni speciali. In caso di inserimento ad intermittenza
della lente impostare un livello di sensibilita superiore. Ove il funzionamento
del casco sia disturbato dall'eccessiva luminosita ambientale o da un‘altra

s L
Arrpes® fig. 3b
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saldatrice che operi nelle vicinanze, utilizzare la regolazione “L” (vedere fig.
3a). Come semplice regola per garantire prestazioni ottimali, si consiglia
di impostare inizialmente la sensibilita al livello massimo per poi ridurla
gradualmente, fino a quando il filtro reagisce soltanto ai flash luminosi della
saldatura e senza fastidiose false attivazioni dovute alle condizioni della ’
luminosita ambientale (raggi solari diretti, intensa luce artificiale, archi di

saldatrici che operino nelle vicinanze, ecc.).

skt

Selezione del ritardo temporizzato T'I k4
Al termine della saldatura, il visore passa automaticamente da scuro a =
trasparente, ma con un ritardo prestabilito per compensare I'eventuale =s

intenso bagliore residuo del pezzo. Il tempo di ritardo / risposta pud Y fig. 4
essere opportunamente impostato su “S” (breve: 0,1 s.) 0“L”(lungo:

SPECIFICHE
TECNICHE

EUROSPEED LS

1,0 s.) mediante la manopola di regolazione continua sul retro della Regolazions
cartuccia di oscuramento (vedere fig. 3b). Si consiglia di usare un dellinclinazione
ritardo pill breve con applicazioni di saldatura a puntale e un ritardo
piti lungo con applicazioni che impieghino correnti elevate. Ritardi pit
lunghi possono anche essere impiegati per la saldatura TIG a corrente
pitl bassa e saldature TIG / MIG / MAG ad impulsi.

Regolazione del girotesta per il massimo comfort
E possibile aumentare o ridurre la circonferenza complessiva del | pooogsions
girotesta ruotando la manopola sul retro del girotesta. (Vedere | longitudinale fig. 5
regolazione “Y” in fig. 4). Questa operazione pud essere eseguita con :

il casco indossato e consente semplicemente di regolare la tensione corretta in modo che il casco sia ben saldo,
ma non troppo stretto.

Se il girotesta si sposta troppo in alto o troppo in basso, regolare la fascia passante sulla parte superiore del
capo. A tal fine, allentare I'estremita della fascia disimpegnando il perno di bloccaggio dal foro sulla fascia. Far
scorrere le due parti della fascia in modo da aumentare o ridurre opportunamente la larghezza e reinserire il
perno di bloccaggio nel foro pili prossimo. (Vedere regolazione “W” in fig. 4).

Verificare la regolazione del girotesta sollevando e chiudendo il casco verso il basso alcune volte mentre lo si indossa.
Se il girotesta si sposta durante I'inclinazione del tasto, ripetere la regolazione fino a quando non resta fermo.

Regolazione della distanza tra caso e viso

Fase 1: allentare il dado di bloccaggio (vedere “T” in fig. 4) per regolare la distanza tra il casco € il proprio viso
in posizione abbassata.

Fase 2: al termine della regolazione, serrare nuovamente il dado di bloccaggo.

Regolazione della posizione dell'angolo visivo

INCLINAZIONE: la regolazione dell'inclinazione si trova sul lato destro della maschera. Allentare
la manopola destra e premere |'estremita superiore della leva di regolazione verso I'esterno fino
a disimpegnare la linguetta di arresto della leva dalle scanalature. Ruotare quindi la leva avanti o
indietro fino ad ottenere I'inclinazione desiderata. Al rilascio, I'arresto si inserisce automaticamente
bloccando il casco in posizione (vedere fig. 5).

Il casco & ora pronto per |'uso. E possibile regolare I'oscuramento reimpostando il potenziometro.

TABELLA DI 0OSCURAMENTO PER SALDATURA

CORRENTE D'ARCO (Ampere)
Processo il 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
saldatura 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
EEEEEEEREREREEERREEEEEE
|SMAW | | 9 | 10 | 1 | 12 | 13 |14
mg;vy) 10 11 12 13 |14
mg?m 10| 11 12 13 14 |15
ETGAW 9 | 10| 11 12 13 14
“C"QG’ 10| 11| 12 13 4 | 15
|SAW | |1o|11|12|13|14|15
| PAC | | 11 | 12 | 13
|PAW | |8|9| 10 |11| 12 | 13 | 14 | 15
NOTA: T|G, GTAW - Saldatura ad arco in atmosfera di

gas con elettrodo di tungsteno

MAG / CO, - Saldatura in atmosfera attiva
SAW - Saldatura semiautomatica ad arco protetto
PAC - Taglio ad arco-plasma con arco diretto
PAW - Saldatura ad arco-plasma

SMAW - Saldatura ad arco protetto con
elettrodo metallico

MIG (Heavy) - MIG su metalli pesanti
MIG (Light) - MIG su leghe leggere

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o Balmes, 89 - 8° 2= - 08008 Barcelona - SPAIN

Modello n° ADF720SLE

Classe ottica 1/1/1/2

Area di visuale 98,00*44,00mm
Dimensioni della cartuccia 110,00 * 90,00 * 9,00 mm
Oscuramento lente 9-13 variabile

Stato di trasparenza Oscuramento 3.5

Regolazione oscuramento Interna

Sensori 2

On/Off Automatico

Protezione UV/IR Fino al grado di oscuramento DIN 13 permanente

Celle solari + batterie sostituibili (2 batterie alcaline AAA)
Allarme di basso livello di carica batteria; Pulsante Test
1/25.000 s. dalla luce al buio a 55 °C
regolazione con manopola di regolazione continua

Alimentatore

Tempo di commutazione
Regolazione di sensibilita
Tempo di ritardo

(da oscuramento a

0,1~1,0 s con manopola di regolazione continua

trasparenza)

Modalita molatura Interna
Taratura TIG a basso 5 A/CC:>5 A /CA
amperaggio

Tem_peratura di 5°C~455 °C
funzionamento

Temperatura di stoccaggio -20 °C~+70 °C

Saldatura non portante (CC e CA); TIG (a impulsi CC e CA); TIG CA (a
impulsi), ottima risposta TIG a basso amperaggio; MIG/MAG;
MIG/MAG ad impulsi; Taglio/saldatura al plasma; Molatura;

Non per saldatura laser o saldatura/taglio ad ossiacetilene

GARANZIA 18 mesi
EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1,
CSA 794.3, AS/NZS 1338.1

Campo di applicazione

Omologazione

0SCURAMENTO CHIARO La tecnologia della lente offre uno stato di trasparenza piti intenso e una vista
nitida durante la saldatura, migliorando la visibilita e riducendo I'affaticamento degli occhi.

Oscuramento 13

Oscuramento 9

MANUTENZIONE

Sostituire la lente della visiera anteriore

Sostituire la lente della visiera anteriore se & danneggiata (incrinata, sporca o butterata). Inserire il
dito o il pollice nell'incavo sul bordo inferiore del visore e flettere il visore verso I'alto fino a sganciarlo
da un'estremita (vedere fig. 6).

Sostituire la lente della visiera interna

Se danneggiata (incrinata, graffiata, sporca o butterata).

Sostituzione del filtro auto-oscurante
(Vedere figg. 6a e 6b).

Installazione di un nuovo filtro auto-oscurante

Estrarre il nuovo filtro auto-oscurante e far passare il cavo del potenziometro sotto I'ansa del filo
prima di lasciare cadere il filtro auto-oscurante nel suo telaio di ritegno all'interno del casco. Premere
verso il basso I'ansa del filo e assicurarsi che il bordo anteriore dell’ansa sia correttamente trattenuto
sotto le alette di ritegno, come mostrato in figura 6b.

Pulizia

Pulire il casco con un panno morbido. Pulire regolarmente le superfici del filtro auto-oscurante. Non
usare soluzioni detergenti aggressive. Pulire i sensori e le celle solari con alcool denaturato e un
panno pulito e asciugare con un panno che non lasci pelucchi.

www.weldline.eu




AVVERTENZA

o L'ADF deve essere utilizzato solo in combinazione con la lente del coperchio interno.

e Gli occhiali protettivi contro le particelle ad alta velocita indossate sopra gli occhiali oftalmici standard possono trasmettere impatti, creando cosi un pericolo per chi li indossa.
e Gli oculari con filtro minerale temprato devono essere usati solo in combinazione con un oculare di supporto adatto.

e Se i simboli F o B non sono comuni sia all'oculare sia al fotogramma, allora ¢ il livello inferiore che deve essere assegnato all'intero protettore dell'occhio.

e Se la lettera di impatto & seguita dalla lettera "T", & possibile utilizzarla come protezione contro particelle ad alta velocita a temperature estreme. Se la lettera di impatto non &
seguita dalla lettera "T", utilizzare la protezione per gli occhi solo per la protezione da particelle ad alta velocita a temperatura ambiente.

© Raccomandiamo un utilizzo per un periodo di 5 anni. La durata dell'uso dipende da vari fattori come I'uso, la pulizia della conservazione e la manutenzione. Si consiglia di
ispezionare e sostituire frequentemente se danneggiato.

e || prodotto & conforme alla Direttiva 2001/95 / EG e al Regolamento (UE) 2016/425 e sono necessarie le norme armonizzate EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.
e [ 'utente deve contattare il rappresentante per la salute e la sicurezza per assicurarsi che gli occhiali personali siano protetti adeguatamente durante le condizioni di lavoro.

e | sensori devono essere mantenuti puliti e non oscurati.

MARCATURA

o La shell e il filtro auto oscurante sono contrassegnati di conseguenza. La classificazione per la protezione degli occhi e del viso segue la norma EN 166: 2001, EN 175: 1997,
EN379: 2003 + A1: 2009.

Organismi notificati:
DIN CERTCO Gesellschaft fuer Konformitaetshewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Germany - Numero organismo notificato 0196 (Shield)
Spiegazione marcatura ADF, modelo ADF720SLE: CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

classe ottica

Classe di diffusione della luce

Classe di variazione della trasmittanza luminosa

. Classe di dipendenza angolare della trasmittanza luminosa
379: Numero della normativa

4:  Numero scala stato di trasparenza

9:  Numero scala stato di oscuramento minimo
13:  Numero scala stato di oscuramento massimo
LE : Identificazione produttore filtro

N|[=| ==

Marcatura su maschera, modello TMILE: "LE EN 175 B CE". LE : Identificazione produttore. EN 175: Numero di questa normativa. B: Resistenza agli urti di media intensita
Marcatura su lente anteriore: "LE 1 B CE". LE : Identificazione produttore della lente. 1 : classe ottica. B: Resistenza agli urti di media intensita
Marcatura su lente interna: "LE 1 B CE". LE : Identificazione produttore della lente. 1 : classe ottica. B: Resistenza agli urti di media intensita

LISTA PARTI E MONTAGGIO
®

S~

&

Lista parti
ARTICOLO| RIFERIMENTO DESCRIZIONE QTA
A W000404065 Lente visiera anteriore (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B W000404096 Guscio (maschera di saldatura TMOLE) 1
C W000404097 Filtro auto-oscurante (ADF720SLE) 1 . -
Lista parti di E*
D W000404068 Lente visiera interna (95.9x47.2x1.0 mm) 1 P
i ARTICOLO| RIFERIMENTO DESCRIZIONE Q.TA
E* | W000404098 Gruppo girotesta 1 | | . |
(compresa fascetta antisudore) 1 | W000404073 | Fascetta antisudore | 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.
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VEILIGHEIDSMAATREGELEN - Lezen voor gebruik

WAARSCHUWING: Deze apparatuur moet gebruikt worden door gekwalificeerd personeel. Zorg ervoor

dat installatie, gebruik, onderhoud en reparatie alleen uitgevoerd wordt door gekwalificeerd personeel.

Lees en begrijp deze gebruiksaanwijzing alvorens te lassen. Het niet volgen van de instructies uit deze
gebruiksaanwijzing kan letsel, dood of schade aan de apparatuur tot gevolg hebben. Lees en begrijp de volgende
verklaringen bij de waarschuwingssymbolen. Lincoln Electric is niet verantwoordelik voor schade veroorzaakt door
verkeerde installatie, slecht onderhoud of abnormale toepassingen.

WAARSCHUWING: Dit symbool geeft aan dat alle navolgende instructies uitgevoerd moeten
worden om letsel, dood of schade aan de apparatuur te voorkomen. Bescherm jezelf en
anderen tegen letsel.

LEES EN BEGRIJP DE INSTRUCTIES: Lees en begrijp deze gebruiksaanwijzing alvorens
te lassen. Booglassen kan gevaarlijk zijn. Het niet volgen van de instructies uit deze
gebruiksaanwijzing kan letsel, dood of schade aan de apparatuur tot gevolg hebben.

ELEKTRISCHE STROOM KAN DODELIJK ZIJN: Lasapparatuur genereert hoge spanning. Raak
daarom de elektrode, werkstukklem en aangesloten werkstuk niet aan. Isoleer jezelf van
elektrode, werkstukklem en aangesloten werkstukken.

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Schakel de voedingsspanning af m.b.v. de schakelaar aan de
zekeringkast als u aan de machine gaat werken. Aard de machine conform de nationaal
(lokaal) geldende normen.

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Controleer regelmatig de aansluit-, de las- en de werkstukkabel.
Vervang kabels waarvan de isolatie beschadigd is. Leg de elekirodehouder niet op het
werkstuk of een ander oppervlak dat in verbinding met de werkstukklem staat om ongewenst
ontsteken van de boog te voorkomen.

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIUN: Elektrische stroom,
vioeiend door een geleider, veroorzaakt een lokaal elekirisch- en magnetisch veld (EMF).
EMF-velden kunnen de werking van pacemakers beinvioeden. Personen met een pacemaker
dienen hun arts te raadplegen alvorens met lassen te beginnen.

CE-OVEREENSTEMMING: Deze machine voldoet aan de Europese richtlijnen.

KUNSTMATIGE OPTISCHE STRALING: Volgens de vereisten in de Richtlijn 2006/25/EG en
de norm EN 12198, behoort de uitrusting tot categorie 2. Het is verplicht gebruik te maken
van persoonlijke beschermingen met filter met een beschermingsgraad van max. 15, zoals
voorgeschreven door de norm EN169.

ROOK EN GASSEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIUN: Lassen produceert rook en gassen die
gevaarlijk voor de gezondheid kunnen zijn. Vioorkom inademing van rook of gassen. Om deze
gevaren te voorkomen moet er voldoende ventilatie of een afzuigsysteem zijn om de rook en
gassen bij de lasser vandaan te houden.

BOOGSTRALING KAN VERBRANDING VEROORZAKEN: Gebruik een lasscherm met de juiste
% lasglazen om de ogen te beschermen tegen straling en spatten. Draag geschikte kleding van

een viamvertragend materiaal om de huid te beschermen. Bescherm anderen in de omgeving
door afscherming van de lashoog en vertel dat men niet in de lasboog moet kijken.
LASSPATTEN KUNNEN BRAND OF EXPLOSIE VEROORZAKEN: Verwijder brandbare stoffen
uit de omgeving en houdt een geschikte brandblusser paraat. Lasvonken en heet materiaal
afkomstig van het lasproces kunnen makkelijk doorheen Kkleine scheurtjes en openingen in
de omgeving terechtkomen. Las niet op reservoirs, trommels, recipiénten of materiaal tot de
nodige stappen ondernomen zijn om er zeker van te zijn dat er gene ontvlambare of toxische
dampen aanwezig zijn. Gebruik deze uitrusting nooit wanneer ontviambare gassen, dampen
of vloeibare brandstoffen aanwezig zijn.

AAN GELASTE MATERIALEN KUNT U ZICH BRANDEN: Lassen genereert veel warmte. Aan
hete opperviakken en materialen in de werkomgeving kunt u zich lelijk branden. Gebruik
handschoenen en tangen om werkstukken en materialen in de werkomgeving vast te pakken
of te verplaatsen.

VEILIGHEIDSMARKERING: Deze machine is geschikt voor gebruik als voedingsbron voor
lasstroom in omgevingen met een verhoogd risico en kans op elektrische aanraking.
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Materialen die in contact kunnen komen met de huid van de drager kunnen allergische
reacties veroorzaken bij gevoelige personen.

Dit is geen veiligheidshelm ! Deze helm is alleen ontworpen voor bescherming tegen de
gevaren veroorzaakt door lasprocessen.

WAARSCHUWING: Ernstig persoonlijk letsel kan optreden als de gebruiker de bovengenoemde
waarschuwingen niet opvolgt en/of de bedieningsinstructies niet naleeft.

B ==
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Instructies voor veiligheid, gebruik en onderhoud

ALGEMENE PROBLEMEN EN OPLOSSINGEN

Onregelmatige verduistering
Het hoofdtuig is ongelijkmatig afgesteld en de afstand tussen de ogen en de filterlens is ongelijk (stel het
hoofdtuig opnieuw af zodat het verschil in afstand wordt verminderd).

Het zelfverduisterende filter verduistert niet of flikkert
(D De voorste lens is vuil of beschadigd (vervang de lens).

(2) De sensoren zijn vuil (reinig het opperviak van de sensoren).

(3) De lasstroom is te laag (stel de gevoeligheidsgraad hoger in).

(@) Controleer of de batterij in goede staat verkeert en correct s geinstalleerd. Controleer ook de batterijopperviakken
en -contacten en reinig deze indien nodig. Raadpleeg "INSTALLEREN BATTERIJEN".

Lange reactietijd
De bedrijfstemperatuur is te laag (niet gebruiken bij temperaturen onder -5 °C of 23 °F).

Slecht zicht

(D De voorste of de binnenste lens en/of het filter is vuil (vervang de lens).

(2) Er is onvoldoende omgevingslicht.

(3) Het nummer van de lichtinval is verkeerd ingesteld (stel het nummer opnieuw in).
(@ Controleer of de film op de voorste lens is verwijderd.

De lashelm glijdt weg
Het hoofdtuig is niet goed afgesteld (pas het hoofdtuig aan).

LASSEN MET DE EUROSPEED LS HELM

Installeren batterijen voor EUROSPEED LS
Plaats de batterijen op de juiste wijze in de helm, zie de
markeringen voor 'plus' en 'min' op de batterijhouder
(zie fig. 1).

Test

Houd 'TEST" ingedrukt om een voorbeeld te zien van
de lichtinval voordat u begint met lassen (zie fig. 1).
Bij het loslaten zal het venster automatisch terugkeren fig. 1
naar de lichte staat (lichtinval 3,5). Druk op 'TEST'
als het venster niet donker wordt, vervang dan de
batterijen en probeer het opnieuw.

Voedingshron

Dit ADF-patroon wordt gevoed door een zonnecel en 2 AAA-
alkalinebatterijen. Wanneer de indicator op de lens rood begint te worden
(zie fig. 1), moeten de batterijen worden vervangen.

De bedrijfsmodus selecteren

Gebruik de schakelaar aan de achterkant van het filterpatroon om de ©oo

juiste modus te selecteren voor de werkactiviteit. X g 8 ‘
Lasmodus - Gebruikt voor de meeste lastoepassingen. In deze fig. 2
modus wordt de filterfunctie ingeschakeld als er een lasboog wordt
gedetecteerd. Selecteer het niveau van lichtinval, de vertragingstijd en de
gevoeligheidsgraad naar wens (zie fig.2).

Polijstmodus - Gebruikt voor het polijsten van metalen. De

lichtinvalfunctie wordt zo uitgeschakeld. De lichtinval is vastgezet op

DIN 3,5, wat goed zicht biedt op het polijsten van een las terwijl de helm

het gezicht beschermt (zie fig. 2). In deze situatie zou de indicator groen L H
worden en elke 3 seconden knipperen (zie fig. 1). %, S

%o fig, 3a
Niveau lichtinval kiezen 0.
Kies het gewenste niveau van lichtinval op basis van het te gebruiken
lasproces, zie de "Tabel gids lichtinval" hieronder voor de instellingen.
Draai de regelknop lichtinval naar het gewenste lichtinvalnummer.

Gevoeligheidsgraad

De gevoeligheid kan ingesteld worden op “H” (hoog) of “L” (laag) met
de oneindige draaiknop aan de achterkant van het filterpatroon. De S L
“Medium-Hoge” instelling is de gebruikelijke instelling voor dagdagelijks % \é’ .
gebruik. Het niveau met de maximale gevoeligheidsgraad is geschikt RTRASY fig. 3b
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voor werken met lage lasstroom, TIG, of speciale toepassingen. Een
hogere gevoeligheidsgraad is nodig als de lens aan en uit gaat. Wanneer
de werking van de helm verstoord wordt door overmatig omgevingslicht
of door een ander lasapparaat in de buurt, gebruik dan de instelling “L”
(zie fig. 3a). Als een eenvoudige regel voor optimale prestaties, wordt het ’
aanbevolen om de gevoeligheid aanvankelijk op het hoogste niveau in te
stellen en vervolgens geleidelijk te verminderen, totdat het filter enkel op

de laslichtflits reageert en zonder hinderlijke valse triggering vanwege I
omstandigheden te wijten aan het omgevingslicht (directe zon, intensief T
kunstlicht, booglassen in de nabijheid enz.).

[

De vertragingstijd kiezen ' fig. 4

Bij het einde van het lassen, verandert het kijkvenster automatisch van

TECHNISCHE
SPECIFICATIES

EUROSPEED LS

donker terug naar licht, maar met een vooraf ingestelde vertraging
om eventuele lichte nagloeiing op het werkstuk te compenseren.
De vertragingstijd / reactietiid kan ingesteld worden op “S” (kort:
0,1 sec.) of “L” (lang: 1,0 sec.). U stelt de vertraging naar wens in
met de draaiknop op de achterkant van het filterpatroon (zie fig.
3b). Het is raadzaam om een kortere vertraging te gebruiken bij
puntlastoepassingen en een langere vertraging bij toepassingen met
hogere stroomsterkten. Langere vertragingen kunnen ook gebruikt
worden voor TIG-lassen met lage stroom, en TIG / MIG / MAG impulsen.

Regeling
voor-na

Hoofdtuig afstellen voor maximaal comfort fig. 5

Modelnr. ADF720SLE
Optische klasse 1/1/1/2
Weergavegebied 98,00 * 44,00mm
Grootte van patroon 110,00 * 90,00 * 9,00 mm
Lichtinval lens 9-13 variabel
Lichte staat Lichtinval 3,5
Regeling lichtinval Interne
Sensoren 2

Aan/uit Automatisch

De totale omtrek van het hoofdtuig kan groter of kleiner worden

gemaakt door aan de knop op de achterkant van het hoofdtuig te draaien. (Zie afstelling "Y" in fig.4). De helm
kan tijdens het dragen worden afgesteld, zodat precies de juiste spanning kan worden ingesteld om de helm
stevig op het hoofd te houden zonder dat hij te strak zit.

Als het hoofdtuig te hoog of te laag op het hoofd komt te zitten, pas dan de riem die over de bovenkant van het
hoofd loopt aan. Haal hiertoe het uiteinde van de band los door de borgpen uit het gat in de band te duwen.
Pas de lengte van de band aan door de twee delen te verschuiven en duw vervolgens de borgpen door het
dichtstbijzijnde gat. (zie afstelling "W" in fig.4).

Probeer of het hoofdtuig goed past door de helm enkele omhoog en omlaag te bewegen terwijl u hem draagt. Als
het hoofdtuig beweegt als het hoofd wordt gekanteld, pas het dan opnieuw aan totdat de helm op zijn plaats blijft.

De afstand tussen helm en gezicht aanpassen

Stap 1: Haal de borgmoer los (zie "T" in afb. 4) om de afstand tussen de helm en het gezicht in de laagste
positie te zetten.

Stap 2: Draai de borgmoer weer aan als de afstelling is voltooid.

De kijkhoekpositie aanpassen

KANTELEN: De regelknop bevindt zich aan de rechterzijde van de helm. Maak de rechterspanningsknop van het
tuig los en duw de bovenkant van de hendel naar buiten tot de Stoppal van de hendel de kerven vrijgeeft. Draai
de hendel naar voor of naar achter om de gewenste kanteling te verkrijgen. De stoppal grijpt zich automatisch
weer vast wanneer de helm op zijn plaats wordt vergrendeld (zie fig. 5).

De helm is nu klaar voor gebruik. De lichtinval kan tijdens gebruik worden aangepast door de potentiometerregeling
opnieuw in te stellen.

TABEL LICHTINVAL VOOR LASSEN

BOOGSTROOM (Ampére)

05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
LasprOCes

1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

AR R RN RRNEE
| swaw | o] nw | 12 | 1 |
(hg\la(l;aar) 10 1 12 13 |1
a’i"c?]t) 10 1 12 | 13 | 14 |5
I;I%\w o 10| 1 12 13 14
g'éG’ 0] 1|12 13 14 | 15
[saw | [0 [ ]r]s]u]ms
lec | | n | 12 | 13
Leaw | [s[e[ 0] 2 | 1 | 14 | 15
LET OP:

SMAW - Afgeschermde metalen booglassen
MIG (zwaar) - MIG op zware metalen

MIG (licht) - MIG op lichte legeringen

TIG, GTAW - Booglassen met
wolfraamelektrode

MAG / CO, - Metaal actief gas

SAW - Afgeschermd halfautomatisch booglassen
PAC - Plasmaboogsnijden

PAW - Plasmabooglassen

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o0 Balmes, 89 - 8° 2= - 08008 Barcelona - SPANJE

UV/IR-bescherming Tot lichtinval DIN 13 op elk moment

Zonnecel + vervangbare batterijen (2xAAA-alkalinebatterijen)
Alarm voor lage batterijspanning; Testknop
1/25,000 sec. van licht naar donker bij 55 °C

aanpassen met oneindige draaiknop

Voeding

Schakeltijd
Regeling gevoeligheidsgraad
Vertragingstijd (van donker

0,1~1,0 sec met oneindige draaiknop

naar licht)

Polijstmodus Interne

Lage TIG-amp nominaal >5 amp /DC;>5 amp /AC
Bedrijfstemperatuur -5 °C~+55 °C
Bewaartemperatuur -20 °C~+70 °C

Stick-lassen (DC&AC); TIG ( DC,DC Pulse); TIG AC (Pulse),
Uitstekende reactie bij TIG met laag ampeére; MIG/MAG;
MIG/MAG Pulse; Plasmasnijden/lassen; Polijsten;
Niet voor laserlassen of oxyacetyleenlassen/-snijden
18 maanden
EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1,

CSA 794.3, AS/NZS 1338.1

Toepassingsgebied

GARANTIE

Goedkeuring

LIGHT SHADE Lenstechnologie die zorgt voor een helderder licht en een duidelijk beeld tijdens het
lassen. Hierdoor ziet u beter en worden de ogen minder belast.

- —

Lichtinval 9

Lichtinval 13

ONDERHOUD

De voorste lens vervangen

Vervang de voorste lens indien die beschadigd is (gebarsten, bekrast of ingedeukt). Plaats uw vinger
of duim in de uitsparing aan de onderkant van de lens en buig de lens omhoog totdat deze loskomt
aan een rand (zie fig. 6).

De binnenlens vervangen
Indien de lens is beschadigd (gebarsten,bekrast, vuil of ingedeukt).

Het zelfverduisterende filter vervangen
(Zie fig. 6a & 6h).

Een nieuw zelfverduisterend filter aanbrengen

Pak het nieuwe zelfverduisterende filter en leid de potentiometerkabel onder de draadlus langs
voordat u het zelfverduisterende filter in het frame in de helm plaatst. Duw de draadlusclip naar
beneden en zorg ervoor dat de voorkant van de lus goed wordt vastgehouden onder de borgnokken,
zoals getoond in fig. 6b.

Reiniging
Reinig de helm door hem schoon te wrijven met een zachte doek. Maak de oppervlakken van

zelfverduisterende filter regelmatig schoon. Gebruik geen sterke reinigingsoplossingen. Reinig
sensoren en zonnecellen met spiritus en een schone doek en droog ze af met een pluisvrije doek.

www.weldline.eu
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WAARSCHUWING

e De ADF wordt alleen gebruikt in combinatie met de lens van de binnenste cover.

¢ De oogbeschermers tegen hoge snelheidsdeeltjes die over een standaard oogheelkundige bril worden gedragen, kunnen stoten overbrengen, waardoor een gevaar voor de drager
ontstaat.

o Gehard mineraalfilter oculairs worden alleen gebruikt in combinatie met een geschikte achtergrond oculair.

¢ Als de symbolen F of B niet gemeenschappelijk zijn voor zowel het oculair als het kader, is dit het lagere niveau dat aan de complete oogbeschermer wordt toegewezen.

e Als de inslagbrief gevolgd door de letter "T" is, kunt u deze gebruiken als bescherming tegen zeer snelle deeltjes bij extreme temperaturen. Als de inslagletter niet wordt gevolgd
door de letter "T", moet u de oogbeschermer alleen gebruiken voor bescherming tegen zeer snelle deeltjes bij kamertemperatuur.

¢ We raden aan het te gebruiken voor een periode van 5 jaar. De gebruiksduur hangt af van verschillende factoren zoals gebruik, reiniging van opslag en onderhoud. Regelmatig
inspecteren en vervangen als het beschadigd is, wordt aanbevolen.

 Het product is in overeenstemming met Richtlijn 2001/95 / EG en Verordening (EU) 2016/425, en de geharmoniseerde normen EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + At:
2009 noodzakelijk.

¢ De gebruiker moet contact opnemen met de gezondheids- en veiligheidsvertegenwoordiger om ervoor te zorgen dat hij door de persoonlijke bril tijdens de werkomstandigheden de
juiste bescherming krijgt.

e De sensoren moeten schoon en onbeschadigd worden gehouden.

MARKEERGEBIED

¢ De schaal en het automatisch donker wordende filter zijn overeenkomstig gemarkeerd. De classificatie voor 0og- en gelaatsbescherming volgt EN 166: 2001, EN 175: 1997,
EN379: 2003 + A1: 2009.

Aangemelde instanties:
DIN CERTCO Gesellschaft fuer Konformitaetsbewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Germany - Aangemelde instantie nummer 0196 (Plaatje)

Verklaring markering ADF, model ADF720SLE: CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

4: nummer schaal lichte status 1 optische klasse

9: nummer schaal lichtste donkere status 1 verspreiding lichtklasse

13 : nummer schaal donkere status 1: variaties in lichtdoorlatende klasse

LE : identificatie fabrikant filter 2: hoekafhankelijkheid van de lichtdoorlatende klasse
379 : nummer norm

Markering op plaatje, model TMILE: "LE EN 175 B CE". LE : identificatie fabrikant. EN 175: nummer van deze norm. B: weerstand tegen gemiddelde energie-impact
Markering op lens vooraan: "LE 1 B CE". LE : identificatie fabrikant lens. 1 : optische klasse. B: weerstand tegen gemiddelde energie-impact
Markering op lens binnenin: "LE 1 B CE". LE : identificatie fabrikant lens. 1 : optische klasse. B: weerstand tegen gemiddelde energie-impact

ONDERDELENLIJST EN MONTAGE

Onderdelenlijst
ITEM REFERENTIE BESCHRIJVING AANTAL
A W000404065 Voorste lens (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B W000404096 Ommanteling (lasmasker TMILE) 1
¢ | wooo404097 Zelfverduisterende filter (ADF720SLE) 1 Onderdelenlijst van E*
D W000404068 Binnenlens (95.9x47.2x1.0 mm) 1 ITEM| REFERENTIE | BESCHRIJVING |AANTAL
E* W000404098 Hoofdtuig compleet (inclusief zweetband) 1 1 | W000404073 | Zweetband | 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L. .
www.weldline.eu
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SIKKERHETSANVISNINGER - Les for bruk

ADVARSEL: Dette utstyret skal kun brukes av kvalifisert personell. Forsikre deg om at all oppkobling, bruk,

vedlikehold og reparasjon er utfart av kvalifisert personell. Les og forsta denne bruksanvisningen for utstyret

tas i bruk. His bruksanvisningen ikke falges kan dette resuttere i alvorlig personskade, ded eller skade pé
utstyret. Les og forsta de falgende eksempler og Advarsels- symboler. Lincoln Electric er ikke ansvarlig for skader som er
forérsaket av: feil installasjon, dérlig vediikehold eller unormal bruk.

personskader, dod eller skade pa utstyret. Beskytt deg selv og andre fra personskade eller
dod.

LES 0G FORSTA BRUKSANVISNINGEN: Les og forsta denne bruksanvisningen fer utstyret tas
i bruk. Elektrisk buesveising kan veere farlig. Hvis bruksanvisningen ikke folges kan dette
resultere i alvorlig personskade, ded eller skade pa utstyret.

i ADVARSEL: Dette symbolet indikerer at bruksanvisningen ma falges for & unngé alvorlige

arbeidsklemmen, eller tilkoblede arbeidsstykker nar dette utstyret er slétt pa. Isoler deg selv
fra elektroden, arbeidsklemmen, og tilkoblede arbeidsstykker.

ELEKTRISK UTSTYR: Husk alltid & sla av maskinen og koble fra nettspenningen nér det skal
utfgres arbeid pé sveisemaskinen. Jording skal vaere iht. gjeldende regler.

; ELEKTRISK ST@T KAN DREPE: Sveiseutstyr genererer hgye spenninger. Ikke bergr elektroden,

ELEKTRISK UTSTYR: Hold elektrodeholderen, godsklemme, sveisekabel og sveisemaskin
i god operativ stand. Reparer defekt isolasjon. Dypp aldri elektrodeholderen i vann for
avkjeling. Bruk sikkerhetsbelte nar det arbeides over gulvniva, for & sikre mot fall som falge
av elektriske stgt.
@ | ELEKTRISK 0G MAGNETISK FELT KAN V/RE FARLIG: Elekirisk strom gjennom en leder vil
W forarsake elektriske og magnetiske felt (EMF). EMF-felt kan forstyrre enkelte pacemakere, og
R sveisere som har pacemaker mé radfgre seg med lege far de bruker dette utstyret.

CE GODKJENNING: Dette produktet i samsvar med europeiske direktiver.

KUNSTIG OPTISK STRALING: Ifalge kravene i direktivet 2006/25/EF og standarden EN 12198
Standard, er utstyret i kategori 2. Det gjor det pabudt & bruke personlig verneutstyr (PVU) som
har filter med en beskyttelsesgrad opp til et maksimum pé 15, slik det kreves i standarden
EN169.

ROYK 0G GASS KAN V/ARE FARLIG: Sveising kan produsere rayk og helseskadelige gasser.
Unnga & puste inn denne reyken og disse gassene. For a unnga slik fare ma operataren ma
bruke tilstrekkelig ventilasjon eller avtrekk til & holde royk og gasser borte fra pustesonen.
STRALING FRA LYSBUEN KAN BRENNE: Bruke en skjerm med riktige filter og dekkplater for &
% beskytte gynene mot gnister og straler fra lysbuen ved sveising eller observasjon av sveising.

Bruk egnede klesplagg laget av slitesterkt, tungt antennelig materiale for a beskytte huden din
o0g andres. Beskytt annet personell som er i naerheten med egnet, ikke brennbar avskjerming,
og advar dem om at de ikke ma se pa lysbuen eller utsette seg selv for lysbuen.
SVEISESPRUT KAN FORARSAKE BRANN 0G EKSPLOSJON: Fiern brannfarlige objekter fra
sveiseomradet, og har et brannslukningsapparat lett tilgjengelig. Sveisegnister og varme
materialer fra sveiseprosessen kan lett trenge gjennom sma sprekker og apninger til
tilstotende omrader. Ikke sveis pa tanker, tromler, beholdere eller materialer, til riktige
forholdregler er blitt truffet for & sikre at ingen brennbare eller giftige damper vil veere til stede.
Bruk aldri dette utstyret nar brennbare gasser, damper eller flytende brennstoff er til stede.
SVEISTE MATERIALER KAN GI BRANNSKADE: Sveising genererer hgy temperatur. Varme
materialer og overflater kan gi alvorlige brannskader. Bruk egnet verktay og hansker nér du
skal arbeide med varmt materiale.

SIKKERHETS MERKE: Dette utstyret er tilpasset for bruk i omgivelser hvor man har gkt fare
for elektrisk stot.

for falsomme personer.

Dette er ingen sikkerhetshjelm! Denne hjelmen er kun utarbeidet for & beskytte mot risikoer
ved Sveiseprosesser.

ADVARSEL: Hvis brukeren ikke felger advarslene nevnt ovenfor og/eller ikke falger
bruksanvisningen, kan det fare til alvorlig personskade.

M’
& Materialer som kan komme i kontakt med brukerens hud, kan forarsake allergiske reaksjoner

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o0 Balmes, 89 - 8° 2= - 08008 Barcelona - SPANIA

Bruksanvisning for sikkerhet, bruk og vedlikehold

VANLIGE PROBLEMER 0G LASNINGER

Uregelmessig formerkning lysdempning

Hodemekanismen er plassert skjevt og avstanden mellom @ynene og filterlinsen er ujevn (Nullstill

hodemekanismen for & redusere avviket il filtere).

Det selvformerkende filteret formerker ikke eller flimrer

(D Linsen pé framdekselet er skittent eller skadet (Skift ut dekKlinsen).

(2) Sensorene er skitne (Rengjor sensorenes overflate).

(3) Sveisestrommen er for lav (Nullstill sensitivitetsnivéet til hoyere).

(@) Sjekk batteriet og kontroller om de er i god tilstand og innstallert riktig. Sjekk batterioverflater og kontaktpunkter og
rengjer hvis ngdvendig. Vieer vennlig & radfor “BATTERI INNSTALLASJON".

Langsom respons

Driftstemperaturen er for lav (Bruk ikke med temperaturer lavere enn -5 °C eller 23 °F).

Darlig utsyn

(@ Linsen pé dekselet foran/innenfor og/eller filteret er skittent (Skift ut linsen).

(2) Det er utilstrekkelig rombelysning.

(3) Feil innstilling pa skyggenummer (Nullstill skyggenummer).

@) Sjekk om filmen er fiernet pé linsen pé framdekselet.

Hjelmsluring under sveising

Hovedmekanismen er ikke riktig justert (Juster hodemekanismen igjen).

SVEISING MED BRUK AV EUROONE LS - HJELM
Innstallasjon av batteri for EUROSPEED LS

Innstaller batteriene i hijelmen, i samsvar med positiv og negativ pol som vist pa batteriets pakning (Se fig.1).

Test

Trykk og hold nede "TEST" for  forutse skyggevalg for
sveising (Se fig.1). Nar den slippes opp vil synsfeltet
automatisk ga tilbake til lys tilstand (3,5 skygge).
Trykk “TEST” hvis synsfeltet ikke gér tilbake til mork
tilstand. Skift batterier og prov igjen.

Effekt

Denne ADF - patronen gar pa solcelleenergi og 2 AAA
Alkaliske batterier. Nar indikatoren som befinner seg pa )
linsen begynner & lyse redt (Se fig.1), er det en varsling fig. 1
om at batteriet ma byttes ut.

Valg av driftsmodus

Bruk bryteren péa baksiden av skyggepatronen for &
vele egnet modus for arbeidsvirksomhet.
Sveisemodus - Brukt ved de fleste sveisemétene. | denne modusen slar
skyggefunksjonen seg pa nar den optisk gjenkjenner en sveisebue. Velg
skyggeniva, forsinkelsestid og sensitivitet som pakrevd (Se fig.2).

Slipemodus - Brukt ved metallsliping. | denne modusen slar
skyggefunksjonen seg av. Skyggen er stille skygge DIN 3.5 som gir

o000
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Klarsyn til sliping og sveising med hielmen som beskytter ansiktet (Se AN ‘

fig.2). | dette tilfellet vil indikatorlampen lyse grenn og blinke hvert 3. @ )
sekund (se fig.1). fig. 2
Valg av skyggeniva

Velg skyggeniva som kreves for sveisearbeidet du vil gjgre, i henhold til
innstillingene i "Skyggeveiledningstabellen” (“Shade Guide Table”) nedenfor.
Vi knappen for skyggekontroll il pakrevd skyggenummer.

Sensitivitet

Sensitivitetsnivéet kan stilles til “H” (hoy) eller “L” (lav) ved & bruke
uendelighetsknotten pa baksiden av skyggepatronen. “Mid-High”
(Middels hay) innstilling er den normale innstillingen for daglig bruk.
Maksimalt sensitivitetsniva er egnet for sveisearbeid med lav stram, TIG
eller spesielle funksjoner. Hoyere sensitivitetsinnstilling er ngdvendig
nér linsen blinker av og pa. | tilfelle hjelmens bruk forstyrres av
overbelysning i rommet eller av en annen sveisemaskin i nerheten,
bruk “L” innstilling (Se fig.3a). En enkel regel er, for optimal yteevne, &
stille sensitivitetsnivaet i begynnelsen til maksimalt, for deretter gradvis
a redusere det helt il filteret bare reagerer pé sveisingens lettere gnist,
0g uten irriterende falsk utlasning grunnet rombelysning (direkte sollys, S L
intenst kunstig lys, naboens buesveisig osv.).

0

% A
s fig. 3a

4
%"SINK?—\' fig. 3b
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Valg av forsinkelsestid

Etter at sveisearbeidet er stoppet vil glasset automatisk endre seg fra
morkt til lyst, men med en forhandsstilt forsinkelsestid for & beskytte
for eventuell sterk etterglod pé arbeidsmaterialet. Forsinklestid /
respons kan stilles til “S” (kort: 0,1 sek.) eller “L” (lang: 1,0 sek.).
Bruk uendelighetsknotten pa baksiden av skyggepatronen (Se fig.3b).
Det anbefales & bruke en kortere forsinkelsestid under punktsveising
og en lengre forsinkelsestid med heyere stram. Lengre forsinkelsestid
kan ogsa brukes for lav strgm TIG sveising og TIG / MIG / MAG impuls.

Justering av hodemekanisme for maksimal
komfort

TEKNISKE
SPESIFIKASJONER

EUROSPEED LS

Hodemekanismens helhetlige omfang kan gjres sterre eller mindre
ved & rotere pa knotten bak pa hodemekanismen. (Se justering “Y” i
fig.4). Dette kan gjores med hjelmen pa for a kunne justere stramhet,
slik at hjelmen sitter godt pa hodet uten a stramme for mye.

Hvis hodemekanismen er for hay eller for lav, juster stroppen som gar
over hodet ditt. For a gjore dette frigjor enden av bandet ved & dytte
l&sebolten ute av bandhullet. La de to banddelene gli mot starre eller
mindre bredde som pakrevd og dytt lasebolten gjennom naermeste
hull. (Se justering “W” i fig.4). Regulering
Test hvordan hodemekanismen sitter ved @ lgfte hjelmen opp og Saker fig. 5
ned noen ganger mens du har den pa hodet. Hvis hodemekanismen
beveger pa seg ved vipping, juster den igjen helt til den er stabil.

Modellnr. ADF720SLE

Optisk klasse 1/1/1/2
Synsomrade 98.00*44.00mm
Patronstorrelse 110.00 * 90.00 * 9.00 mm
Linseskygge 9-13 Variabel
Lys-status Skygge 3,5
Skyggekontroll Intern

Sensorer 2

P&/Av Automatisk

UV/IR-beskyttelse Opptil Skygge DIN 13 til enhver tid

Solcelle + Utbyttbart batteri (2xAAA Alkalinske batterier)

Juster avstanden mellom hjelmen og ansiktet Kraftforsyning Alarm lavt batteri: Testknapp
Trinn 1: Lasne lasemutteren (Se “T” i fig.4) for & justere avstanden mellom hjelmen og ansiktet i nedoverstilling. Tidsbryter 1/25,000 sek. fra lys til mork ved 55 °C
Trinn 2: Stram til Idsemutteren ndr justeringen er ferdig utfort. Sensitivitetskontroll juster med uendelighetsknotten
Juster synsvinkelposisjon ;?lrs's':)ke'ses“d (markt 0,1~1,0s med uendelighetsknotten
VIPP: Vippereguleringen er plassert pa heyre side av hjelmen. Lasne pa knotten til hodemekanismen og dytt .y
den pvre enden av reguleringsspaken utover helt til spakens endeanslag Klargjor hakkene. Roter deretter Slipemodus Intern
spaken forover eller bakover til gnsket posisjon. Stoppmekanismen vil automatisk aktiveres igjen nar hjelmens Anslatt lav TIG amper >5 amper /DC;>5 amper /AC
lasemekanisme frigjares i posisjon (Se fig.5). Driftstemperatur -5 °C~+55 °C
Du er né klar til & bruke hjelmen. Skyggeleggingen kan justeres under bruk, ved & gjeninnstille Lagringstemperatur 220 °C~+70 °C
potensiometerreguleringen. Pinnesveising (DC&AC); TIG ( DC,DC Impuls); TIG AC (mpuls),
. . Utmerket lav amper TIG respons; MIG/MAG;
SKYGGETABELL FOR SVEISING Driftsomrade MIG/MAG Impuls; Plasmakutting/Sveising; Sliping;
Ikke for lasersveising eller Autogensveising/Kutting
BUESTROM (Amper) GARANTI 18 méaneder
; 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450 ; EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1,
Sveise Godkent CSA 294.3, AS/NZS 1338.1
prosess 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
LYS SKYGGE Linseteknologien gir et skarpere lys og klart utsyn under sveising og pa den maten
| | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | | forsterker oversikten og reduserer pakjenningen pa gyenene.
| SMAW | | 9 | 10 | 1" | 12 | 13 |14
'\t’"G 10 M 12 13 14
(tung) Skygge #9 Skygge #13
?{!g) 10 M 12 13 14 |15 VE_DLIKEHOI_'D
Skift ut dekklinsen foran
Skift ut dekklinsen foran dersom den er skadet (sprukket, skrapet, skitten eller hullet). Plasser neglen
.(r;I'I('iAW 9 10 11 12 13 14 eller tommelen din ned i fordypningen pé nederste kanten av vinduet og bey vinduet oppover til den
frigjores fra en kant (se figur 6).
Skift ut den indre dekklinsen
MAG / ) )
co 10 | 11| 12 13 14 15 Huis den er skadet (sprukket, skrapet, skitten eller hullet).
Skifte av selvformgrkende filter
| SAW | | 10 | 1" | 12 | 13 | 14 | 15 (Se figurene 6a & 6bh).
| > | | ” | " | " Innstallere nytt selformgrkende filter
Ta det nye selvformorkende filteret og for potensiometerkabelen under trédsleyfen, for det
selvformgrkende filteret droppes ned i sin stgtteramme inne i hjelmen. Trykk ned klemmen til
| PAW | | 8 | 9 | 10 |11| 12 | 13 | 14 | 15 tradslayfen og sgrg for at forkanten av slpyfen holdes godt fast under kabelskoene som vist i fig.6b.
MERK: Rengjaring
SMAW - Lysbuesveising med MAG / CO, - Gassheskyttet buesveising med Rengjor hjelmen med en myk Klut. Rengjer regelmessig overflaten til det selvformerkende filteret.

smeltende elektrode

SAW - Halvautomatisk vernet buesveising
PAC - Plasmabue kutting

PAW - Plasma buesveising

mantelelektrode

MIG (Tung) - MIG pa tungmetaller
MIG (Lett) - MIG pa lett legering
TIG, GTAW - Gass Tungsten
buesveising

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o0 Balmes, 89 - 8° 2= - 08008 Barcelona - SPANIA

Bruk ikke sterke rengjgringsmidler. Rengjor sensorer og solceller med denautrert sprit, en ren klut
og terk med et lintfri stoff.
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ADVARSEL

o ADF skal kun brukes sammen med det indre dekselobjektivet.

* (yevernet mot hgyhastighetspartikler som beeres over standard oftalmiske briller, kan overfare stgt og dermed skape fare for brukeren.

 Torkede mineralfiltre skal bare brukes sammen med et passende bakre okular.

 Hvis symbolene F eller B ikke er vanlige for bade okularet og rammen, er det det nedre nivaet som skal tilordnes hele pyebeskyttelsen.

 Hyis virkningsbokstaven etterfulgt av bokstaven "T", kan du bruke den til beskyttelse mot hgyhastighetspartikler ved ekstreme temperaturer. Hvis virkningsbrevet ikke fglges med
bokstaven "T", bor du bare bruke gyevernet for beskyttelse mot hgyhastighetspartikler ved romtemperatur.

o Vi anbefaler en bruk for en periode pa 5 &r. Varigheten av bruken avhenger av ulike faktorer som bruk, rengjering og vedlikehold. Hyppige inspeksjoner og erstatning hvis det er
skadet, anbefales.

 Produktet er i samsvar med direktiv 2001/95 / EG og forordning (EU) 2016/425, og de harmoniserte standarder EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009 er
ngdvendig.

 Brukeren skal kontakte helse- og sikkerhetsrepresentanten for a sikre at han far riktig beskyttelse av personlig briller under arbeidsforhold.

e Sensorene skal holdes rene og unobscured.

MERKING
o Skallet og det automatiske mgrkningsfilteret er merket tilsvarende. Klassifisering for gye- og ansiktsbeskyttelse falger EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.

Meldeplikter:
DIN CERTCO Gesellschaft fiir Konformitaetsbewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Tyskland - Meldepliktig nummer 0196 (Skjold)

ADF-modell ADF720SLE markeringsforklaring: CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

4:  lys statisk skala nummer 1.  optisk klasse

9:  letteste morkestandsskala nummer 1. diffusjon av lys klasse

13: merkeste tilstandsskala nummer 1. variasjoner i luminous transmittance klasse

LE: filter produsent identifikasjon 2:  Vinkelavhengighet av lysende overfgringsklasse
379: antall av standarden

Merking pa skjold, modell TMOLE: "LE EN 175 B CE". LE: produsentens identifikasjon. EN 175: nummer pa denne standarden. B: Motstand mot middels energi innvirkning
Merking pa frontdeksel: "LE 1 B CE". LE: Objektiv produsentens identifikasjon. 1: optisk klasse. B: Motstand mot middels energi innvirkning
Merking pa innsiden av linsen: "LE 1 B CE". LE: Objektiv produsentens identifikasjon. 1: optisk klasse. B: Motstand mot middels energi innvirkning

RESERVEDELER & MONTERING

Deleliste

PUNKT | REFERANSE BESKRIVELSE
A W000404065 Dekklinsen foran (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B | W000404096 Skall (Sveisemaske TMOLE) 1
C W000404097 Selvformgrkende filter (ADF720SLE 1 . .
o ‘ ’ Deleliste til E*
D W000404068 Dekklinse innenfor (95.9x47.2x1.0 mm) 1
o | wooniotoss Montering hodemekanisme 1 PUNKT| REFERANSE | BESKRIVELSE | ary
(Inkludert svetteband) 1| wooo404073 | svetteband | 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.
c/o0 Balmes, 89 - 8° 2= - 08008 Barcelona - SPANIA
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by Lincoln Electric

EUROSPEED LS s

Instrukcja dotyczaca bezpieczenstwa, obstugi i konserwacji

SRODKI BEZPIECZENSTWA - Przeczyta przed przystapieniem do uzytkowania

A

OSTRZEZENIE: Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym,
7e instalacja, obstuga, przeglady i naprawy s3 przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalagji i
eksploatadji tego urzadzenia mozna dokonac tylko po doktadnym zapoznaniu sie z niniejszg instrukja obstugi.

Nieprzestrzeganie zawartych w niej instrukcji moze spowodowac powaine obrazenia ciata, $mier¢ lub uszkodzenie samego
urzadzenia. Nalezy przeczytac ze zrozumieniem nastepujace objasnienia znakéw ostrzegawczych. Firma Lincoln Electric nie ponosi
odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewtasciwg instalacja, niewtasciwa konserwacja lub nieprawidtowa obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie musza by¢ przestrzegane instrukgie dla uniknigcia
powaznego obrazenia ciata, Smierci lub uszkodzenia samego urzadzenia. Chron siebie i innych przed mozliwym

ciata lub $miercia.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Instalacji i eksploatadji tego urzadzenia mozna dokonac tylko po
dokfadnym zapoznaniu sie z niniejsza instrukcja obstugi. tuk spawalniczy moze by¢ niebezpieczny.

Nieprzestrzeganie zawartych w niej instrukcji moze spowodowac powazne obrazenia ciata, Smier¢lub uszkodzenie
samego urzadzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Nie dotykac elektrody,
zacisku uziemiajacego ani podtaczonego materiatu spawanego, gdy urzadzenie jest zataczone do sieci. Odizolowac
siebie od elektrody, zacisku uziemiajacego i podtaczonego materiafu spawanego.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac przy tym urzadzeniu odtaczy¢
jego zasilanie sieciowe. Urzadzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione zgodnie z zaleceniami producenta
i obowiazujacymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac kable: zasilajacy, elektrody i zacisku uziemiajacego.
Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie izolaji, natychmiast wymienic kabel. W celu unikniecia
ryzyka przypadkowego zaptonu tuku nie odkfadac uchwytu elektrody bezposrednio na stét spawalniczy aninainng
powierzchnie majaca kontakt z zaciskiem uziemiajacym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny plynacy przez jakikolwiek przewodnik
wytwarza wokdt niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze zaktcac prace rozrusznikow
serca, dlatego spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed podjeciem pracy z tym urzadzeniem powinni
skonsultowac sie z lekarzem.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spefnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie 2006/25/WE oraz
normie EN 12198, urzadzenie jest przyporzadkowane do kategorii 2. Wymagane jest stosowanie srodkéw ochrony
osobistej z filtrem zabezpieczajacym o stopniu ochrony maksimum 15, zgodnie z wymaganiem normy EN 169.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania mogq powstawac opary i gazy niebezpieczne
dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych opardw i gazéw. Dla uniknigcia takiego ryzyka musi by¢ zastosowana
odpowiednia wentylacja lub wyciag usuwajacy opary i gazy ze strefy oddychania.

PROMIENIE £UKU MOGA POPARZYC: Stosowac maske ochronng z odpowiednim filtrem i ostony dla zabezpieczenia
oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla ochrony skdry stosowac odpowiednia

odziez wykonang z wytrzymatego i niepalneg . Chroni¢ personel postronny znajdujacy sie w poblizu

przy pomocy odpowiednich, nlepalnych ekranéw lub ostrzegac przed patrzeniem na fuk lub wystawianiem si
na jego oddziatywanie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwac wszelkie zagrozenie pozarem z obszaru prowadzenia
pracspawalniczychimiec przygotowana gasnice. Iskry i rozgrzany materiat pochodzace od procesu spawania fatwo
przenikaja przez mate szczeliny i otwory do przylegtego obszaru. Nie spawac pojemnikéw, bebnéw, zbiomikéw
ani materiatu dopdki nie zostana przedsiewziete odpowiednie Srodki zabezpieczajace przed pojawieniem sie
fatwopalnych lub toksycznych oparéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych gazow,
opardw lub tatwopalnych cieczy.

SPAWANY MATERIAL MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzq ilos¢ ciepfa. Rozgrzane powierzchnie i
materiat w polu pracy moga spowodowac powazne poparzenia. Stosowac rekawice i szczypce, gdy dotykamy lub
przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

INAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac spawalniczych
prowadzonych w Srodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

Materiaty, ktére moga mie¢ kontakt ze skora uzytkownika, moga powodowac reakcje alergiczne u osdb
wrazliwych.

To nie jest kask ochronny! Ta przythica zostata zaprojektowana wylacznie jako ochrona przez zagrozeniami
wystepujacymi podczas procesow spawalniczych.

OSTRZEZENIE: Nieprzestrzeganie powyszych ostrzezen i/lub instrukgji uzytkowania grozi powaznymi
obrazeniami ciata.

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o Balmes, 89 - 8° 2*- 08008 Barcelona - HISZPANIA

NAJCZESTSZE PROBLEMY | ROZWIAZANIA

Nieprawidtowe $ciemnianie
Nagfowie zostato nieréwno ustawione i odlegtos¢ pomiedzy oczami a szybka filtra jest nierdwna (ponownie ustawic nagtowie,
tak aby wyrownac odlegtos¢ do filtra).

Filtr samo$ciemniajacy nie Sciemnia sig lub mruga

(D) Przednia szybka ochronna jest zabrudzona lub uszkodzona (wymieni¢ szybke ochronna).

(2) Guujniki 53 zabrudzone (Wyczyscic powierzchnig czujnikw).

(3) Prad spawania jest zbyt niski (Ponownie ustawié czutos¢ na wyzszy poziom).

(@) Sprawdzi¢ czy bateria jest w dobrym stanie i czy jest prawidtowo wtozona. Ponadto, nalezy sprawdzic powierzchnie i styki baterii
i wyazycic je, jesl jest to konieczne. Nalezy odnies¢ sie do punktu ,MONTAZ BATERII".

Wolna reakcja

Temperatura robocza jest zbyt niska (Nie uzywac w temperaturach ponizej -5 °C lub 23 °F).

Staba widocznos¢

(D) Przednia / wewnetrzna szybka ochronna i/lub filtr s3 zabrudzone (wymieni¢ szybke).
(2) Swiatto otoczenia jest zbyt stabe.

(3) Stopien ochrony zostat ustawiony nieprawidtowo (Ponownie ustawi stopieri ochrony).
(@) Sprawdzi¢ czy usunieto folie z przedniej szybki ochronnej.

Przythica spawalnicza zsuwa sie
Nagtowie nie zostato prawidtowo wyregulowane (Ponownie wyregulowac nagtowie).

Spawanie przy uzyciu przytbicy EUROSPEED LS
Montaz baterii w przytbicy EUROSPEED LS

Nalezy prawidtowo zamontowac baterie w przythicy, zgodnie z
oznaczeniem dodatnich i ujemnych zaciskéw na akumulatorze
(Patrzrys. 1).

Test

Nacisnac i przytrzymac przycisk ,TEST", aby przejrze¢ stopnie
zaciemnienia przed rozpoczeciem spawania (Patrz rys. 1). Po
zwolnieniu przycisku szybka powrdci do stanu rozjasnienia Rys. 1
(stopien zaciemnienia 3,5). Nacisna¢ , TEST”, jesli szybka nie
powrdci do zaciemnienia, wymieni¢ baterie i sprébowac
ponownie.

Zasilanie

Wktad filtra jest zasilany ogniwem stonecznym i 2 bateriami alkalicznymi AAA. Jesli
wskaznik znajdujacy sie na szybce zbliza i do czerwonego (Patrz rys. 1), sygnalizuje
to koniecznos¢ wymiany baterii.

5)

000

Wybdr trybu operacyjnego

Za pomocg przefacznika znajdujaceqo sie z tytu wkiadu filtra nalezy wybrac tryb
odpowiedni do danych prac.

Tryb spawania - Y przy wiekszosci fi spawalniczych. W tym trybie
funkja przyciemniania jest wiaczana, gdy optycznie zostanie wykryty fuk spawalniczy.

Wybrac stopieri ochrony, czas opdznienia i czutosc stosownie do potrzeb (Patrz rys. 2).
Tryb szlifowania - y do szlifowania metalu. W tym trybie funkga
przyciemniania jest wytaczona. Przyciemnienie jest state (DIN 3,5), aby zapewni¢
dobrg widocznos¢ podczas szlifowania spoiny, natomiast przythica zabezpiecza
twarz (Patrzrys. 2). W takiej sytuacji, wskaznik zmieni sie na zielony i bedzie btyskat
<0 3 sekundy (Patrzrys. 1). L H

Wybor stopnia zaciemnienia Quost
Nalezy wybrac stopieri zaciemnienia wymagany dla stosowanego procesu na
podstawie , Tabeli stopni zaciemnienia” ponizej. Przekrecic pokretto ptynnej regulagji

stopni ochrony na wymagany numer.

Czutos¢

Mozna ustawic poziomy czutosci: ,H" (wysoki) lub ,L" (niski) za pomoca pokretta
umieszczonego z tytu wkadu filtra. Ustawienie ,Mid-High” jest normalnym

ustawieniem przeznaczonym do uzytku codziennego. Maksymalny poziom czutosci
jest odpowiedni podczas spawania pradem o niskim natezeniu, metoda TIG lub do %
zastosowant specjalnych. Wyisze ustawienie czutosci jest konieczne, jesli szybka N It Rys. 3b

[elele]

.
emoyizs=] T
—

Rys. 2

Rys. 3a
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miga wh. i wyt. Jesli praca przythicy zostanie zaktocona przez nadmieme swiatto
otoczenia czy inng maszyne spawalnicza znajdujaca sie w poblizu, nalezy skorzystac
z ustawienia ,L" (Patrz rys. 3a). Jako prosta zasade zapewnienia optymalnej
wydajnosci zaleca sig, aby na poczatku ustawi¢ maksymalny poziom czutosci, a

epnie zmniejszac go stopniowo do , az filtr zacznie reagowac tylko na
blyski spawalnicze — bez drazniacego, niepozadanego aktywowania reakgji przez
oswietlenie otoczenia (bezposrednie promienie stoneczne, intensywne oswietlenie
sztuczne, fuki spawalnicze spawacza pracujacego obok itp.).

SPECYFIKACJE
TECHNICZNE

Wybor opéznienia

Po zakoriczeniu spawania kolor szybki automatycznie zmienia sie z ciemno najasny, v

ale dopiero po uptywie wstepnie ustawionego opéZnienia, w celu lednieni Rys. 4

ewentualnej jasnej poswiaty na spawanym przedmiocie. (zas opznienia/reakgji EUROSPEED LS
mozna ustawic na ,S" (krotki: 0,1's) lub,L"(dtugi: 1,0 s). Stosownie do potrzeb Regulaga o Model nr. ADF720SLE

nalezy uzy¢ pokretta znajdujacego sie z tytu wkiadu filtra (Patrz rys. 3b). Zaleca " Klasa optyczna 1/1/1/2

sie stosowanie krotszego opdznienia w przypadku zgrzewania punktowego i Pole widzenia 98 00*44 00mm
dhuzszego opdznienia w przypadku stosowania wyzszych natezen pradu. Rozmiar wkiadu filtra 110’00;90'06 *9,00mm

Diuisze opdznienia moga by¢ réwniez stosowane podczas spawania TIG z niskim
natezeniem pradu oraz metoda TIG / MIG / MAG z pulsem.

Regulowanie nagtowia, w celu uzyskania
maksymalnego komfortu Rathds
Catkowity obwdd nagtowia mozna zwigkszy¢ lub zmniejszy¢ za pomoca pokretta [ "™ Rys.5

znajdujacego sie na tylnej czesci nagtowia. (Patrz regulacja ,Y" narys. 4). Mozna

to wykonac majac zatozong przythice, co umozliwia ustawienie whasciwego naprezenia, ktdre utrzyma przythice na gtowie a
jednoczesnie nie bedzie powodowac nadmiernego ucisku.

Jesli przythica znajduje sie zbyt wysoko lub zbyt nisko na gtowie, nalezy wyregulowac pasek biegnacy nad czubkiem gfowy. W
tym celu nalezy zwolnic koniec paska przez wycisniecie sworznia blokujacego z otworu w pasku. Przesunac dwie czesci paska,
tak aby uzyskac wieksza lub mniejsza szerokos¢ stosownie do potrzeb, a nastepnie whozy¢ sworzen blokujacy do najblizszego
otworu. (Patrz requlacja ,W" na rys. 4).

Sprawdzi¢ dopasowanie nagtowia przez kilkukrotne podniesienie i zamkniecie zatozonej przythicy. Jesli nagtowie sie rusza
podczas zmiany kata nachylenia, nalezy je ponownie wyregulowac az bedzie stabilne.

Regulowanie odlegtosci pomigdzy przytbica a twarza

Krok 1: Odkreci¢ nakretke blokujaca (Patrz ,T” na rys. 4) w celu wyregulowania odlegtosci pomiedzy przythica a twarza w
pofozeniu opuszczonym.

Krok 2: Dokreci¢ nakretke blokujaca po zakoriczeniu regulacji.

Regulacja kata widzenia

KAT NACHYLENIA: Regulacja kata nachylenia znajduje sie po prawej stronie przytbicy. Poluzowac prawe pokretto regulacji
nagtowia i popycha¢ gomy koniec dzwigni regulujacej na zewnatrz do momentu gdy klapka blokujaca dzwigni dojdzie do
zagtebiert karbow. Nastepnie obrdcic dzwignie do gory lub w dét do zadanego kata nachylenia. Stop automatycznie aktywuie sie
ponownie po zwolnieniu blokujac przytbice w konkretnym potozeniu (Patrz rys. 5).

Teraz mozna przystapi¢ do uzytk ia przytbicy. Zaci
potencjometru.

TABELA STOPNI OCHRONY PRZY SPAWANIU

ie mnozna requlowa¢ podczas uzytkowania za pomoca

PRAD £UKU (A)

Proces 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450

spawalniczy 1 5 15 30 6

9

0
| SMAW | 10 | n | 12 | 13 |14

Stopien ochrony
Stan rozjasnienia

9-13 ptynna regulacja
Stopier zaciemnienia 3,5

Regulacja stopnia ochrony Wewnetrzny

Czujniki 2

Wh/Wyt Automatyczny

Ochrona UV/IR Do stopnia ochrony DIN 13 przez caly czas

Zasilanie Ogniwo stoneczne + wymienna bateria (2xAAA baterie alkaliczne)

Alarm niskiego poziomu baterii; Przycisk Test
1/25000s. od $wiatta do ciemnosci w temperaturze 55 °C
regulagja pokrettem

(zas przefaczenia
Regulacja czutosci
(zas opdZnienia (ciemny do

0,1~1,0 s za pomocg pokretta

jasnego)

Tryb szlifowania Wewnetrzny
Niski prad TIG =5A/DG=5A/AC
Temperatura pracy -5°C~+55°C
Temperatura przechowywania -20 °C~+70°C

Spawanie elektroda otulong (DCi AC); TIG ( DC,DC pulsem); TIG AC (pulsem),
Doskonata reakcja TIG przy niskim pradzie; MIG/MAG;

Zakres zastosowar MIG/MAG pulsem; Ciecie/spawanie plazmowe; Szlifowanie;
Nie nadaje si¢ do ia podczas sp jia go lub sp ia/
ciecia spawania acetylenowo-tlenowego
GWARANCUA 18 miesiecy

EAG, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1,

Latwierdzenie (SAZ94.3, AS/NZS 1338.1

NIEWIELKIE ZACIEMNIENIE Rozwiazanie technologiczne zastosowane w szybce zapewnia jasniejszy i ostrzejszy widok
podczas spawania, co poprawia widocznos¢ i ogranicza obciazenie dla oczu.

Stopieri zaciemnienia 9 Stopien zaciemnienia 13

PRZEGLADY OKRESOWE

Wymiana przedniej szybki ochronnej
Wymieni¢ przedniq szybke ochronna, jesli jest uszkodzona (peknigta, zabrudzona lub porysowana). Whozyc palec lub kciuk

MiG

e 10 n 12 13 14

MiG

(lekkie) 0 M 12 13 % |15

TIG,
GTAW

MAG/
(,

Spawanie | |
Hukemkytym K

| PAC |

10 n 12 13 14 15

11|12|13|14|15

| n | 12 | 13

|PAW | |8|9| 10 |11| 1 | 13 | 14 | 15

UWAGA:

SMAW - Spawanie fukowe elektroda otulong
MIG (Cigzkie) - MIG na metalach ciezkich aktywnego

MIG (Lekkie) - MIG na stopach lekkich SAW - Pétautomatyczne spawanie tukiem krytym pod topnikiem

TIG, GTAW - Spawanie fukowe elektroda nietopliwa wolframowa PAC- Cigcie plazmowe
w ostonie gazu PAW - Spawanie plazmowe

MAG /€0, - Spawanie elektroda topliwg w ostonie gazu

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o Balmes, 89 - 8° 2*- 08008 Barcelona - HISZPANIA

w zagtebienie w dolnej krawedzi szybki i wygiac j3 do gory, tak by uwolnic ja z jednej krawedzi (Patrz rys. 6).

Wymiana wewnetrznej szybki ochronnej
Jesli jest uszkodzona (peknieta, zabrudzona lub porysowana).

Wymiana filtra samosciemniajacego
(Patrzrys. 6a i 6b).

Montaz nowego filtra samosciemniajacego

Wzig¢ nowy filtr samosciemniajacy i przetozy¢ kabel potencjometru pod petla z drutu, a nastepnie whozy¢ filtr
samosciemniajacy do przytrzymujacej go ramki wewnatrz przythicy. Przycisna¢ w dét zacisk petli z drutu i upewnic sie,
7e przednia krawedz petli jest odpowiednio umocowana pod uchwytami przytrzymujacymi tak jak to zostato pokazane
narys. 6b.

(zyszczenie

Przythice nalezy czysci¢, wycierajac ja miekka szmatka. Nalezy regulaie czysci¢ powierzchnig filtra samosciemniajacego.
Do czyszczenia nie stosowac silnych srodkéw myjacych. Czyécic czujniki i ogniwa stoneczne denaturatem i czysta szmatkq
i wycierac na sucho niestrzepiaca sie sciereczka.

www.weldline.eu




OSTRZEZENIE

« ADF moze by¢ uzywany tylko w potaczeniu z wewnetrzng soczewka.

« Ochronniki oczu przed czastkami o wysokiej predkosci, noszonymi w standardowych okularach oftalmicznych, moga przenosi¢ uderzenia, stwarzajac zagrozenie dla uzytkownika.

« Wzmocnione filtry mineralne musza by¢ uzywane wytacznie w potaczeniu z odpowiednim szkieletem okularowym.

« Jesli symbole F lub B nie s3 wspélne dla oka i ramy, to jest to nizszy poziom, ktdry zostanie przypisany do catego ochraniacza oka.

« Jesli list uderzeniowy, po ktérym nastepuje litera "T", mozna go uzy¢ do ochrony przed czastkami o wysokiej predkosci w ekstremalnych temperaturach. Jesli po liscie wptywu nie wystepuje litera "T", powinienes uzywac
tylko ochraniacza oczu do ochrony przed czastkami o wysokiej predkosci w temperaturze pokojowej.

« Zalecamy uzywanie przez okres 5 lat. (zas uzytkowania zalezy od réznych czynnikow, takich jak zuzycie, czyszczenie i konserwadja. Zaleca sie czeste przeglady i wymiane, jesli s uszkodzone.

« Produkt jest zgodny z dyrektywa 2001/95 / EG i rozporzadzeniem (UE) 2016/425 oraz zharmonizowanymi normami EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.

« Uzytkownik powinien skontaktowac sie z przedstawicielem BHP, aby zapewni¢ mu odpowiednia ochrone przez osobiste okulary w czasie pracy.

« Czujniki powinny byc czyste i nieogrzewane.

CECHOWANIE
« Powtoka i filtr automatycznego zaciemniania sa odpowiednio oznaczone. Klasyfikacja dla ochrony oczu i twarzy jest nastepujaca: EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.

Jednostki notyfikowane:
DIN CERTCO Gesellschaft fuer Konformitaetsbewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Niemcy — Numer jednostki notyfikowanej 0196 (maska ochronna)
Objasnienie oznaczenia filtra, model ADF720SLE: CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

4:  stan rozjasnienia - numer skali 1: klasa optyczna

9: stan najnizszego zaciemnienia - numer skali 1. klasa rozproszenia Swiatfa

13: stan najwyzszego zaciemnienia — numer skali 1 klasa odchylenia wspétczynnika przepuszczania swiatta

LE: identyfikacja producenta filtra 2. klasa wspétczynnika przepuszczania $wiatta w zaleznosci od kata nachylenia
379: numer normy

Oznaczenie na masce ochronnej, model TMILE: ,LE EN 175 B CE”. LE: identyfikacja producenta. EN 175: numer normy. B: odpornos¢ na uderzenia o Sredniej energii
Oznaczenie na przedniej szybce ochronnej: ,LE 1B CE”. LE: identyfikacja producenta szybki ochronnej. 1: klasa optyczna . B: odpornos¢ na uderzenia o Sredniej energii
Oznaczenie na wewnetrznej szybce ochronnej: ,LE 1B CE”. LE: identyfikacja producenta szybki ochronnej. 1: klasa optyczna . B: odpornos¢ na uderzenia o $redniej energii

LISTA CZESCI | PODZESPOLOW

Wykaz czesci
ELEMENT|  ODNIESIENIE OPIS 1L0$C
A W000404065 Przednia szybka ochronna (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B W000404096 Skorupa (maska spawalnicza TMILE) 1
C 000404097 Filtr samoéciemniajacy (ADF7205LE) 1 Wykaz czedci E*
D W000404068 Wewnetrzna szybka ochronna (95.9x47.2x1.0 mm) 1 ELEMENTl ODNIESIENIE | OPIS | 1L0s¢
E* W000404098 Zesp6t nagtowia (wraz z opaska przeciwpotn) 1 1 | W000404073 | Opaska przeciwpotna | 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L. .
www.weldline.eu
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WELDLINE"

by Lincoln Electric

E UROSPE E D LS - W000403824

PRECAUGOES DE SEGURANGA — Ler antes de utilizar

AVISO: Este equipamento deve ser usado por pessoas qualificadas. Os procedimentos de instalagéo,

operagdo, manutengdo e reparacdo devem ser realizados somente por pessoas qualificadas.

antes de este equipamento ser utilizado, este manual deve ser lido e compreendido na integra. O
incumprimento das instrugdes deste manual pode causar ferimentos graves, morte ou danos no equipamento. Leia
e compreenda as explicagdes que se seguem sobre os simbolos de aviso. A Lincoln Electric ndo se responsabiliza
por danos causados por uma instalagdo incorreta, manutengéo inadequada ou utilizagao anormal.

AVISO: este simbolo indica que é necessario seguir as instrugdes para evitar ferimentos
graves, morte ou danos no equipamento. Proteja-se a si proprio e aos outros da possibilidade
de ferimentos graves ou morte.

LER E COMPREENDER AS INSTRUGOES: antes de este equipamento ser utilizado, este
manual deve ser lido e compreendido na integra. A soldadura por arco pode ser perigosa. O
incumprimento das instrucdes deste manual pode causar ferimentos graves, morte ou danos
no equipamento.

POSSIBILIDADE DE MORTE POR CHOQUE ELETRICO: o equipamento de soldadura gera altas
tensdes. Néo toque no elétrodo, no grampo de trabalho nem em pecas de trabalho ligadas
quando o equipamento esta ligado. Isole-se do elétrodo, do grampo de trabalho e das pegas
de trabalho ligadas.

EQUIPAMENTO ELETRICO: antes de intervir neste equipamento, desligue a corrente de
entrada através do interruptor correspondente na caixa de fusiveis. Ligue este equipamento
a terra em conformidade com as normas elétricas locais.

EQUIPAMENTO ELETRICO: inspecione regularmente os cabos de entrada, do elétrodo e do grampo

:j ;

:ﬂj de trabalho. Se houver algum dano no isolamento, substitua imediatamente o cabo. Nao coloque
9

=

>

0 suporte do elétrodo diretamente na mesa de soldadura nem em qualquer outra superficie em
contacto com o grampo de trabalho, para evitar o risco de ignicdo acidental do arco.

CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS: a passagem de corrente
elétrica por um condutor gera campos eletromagnéticos (EMF). Os campos EMF podem
interferir com alguns pacemakers, pelo que os soldadores que possuam um devem consultar
um médico antes de utilizar este equipamento.

CONFORMIDADE CE: este equipamento estd em conformidade com as diretivas da Unido
Europeia.

RADIAGAO OTICA ARTIFICIAL: de acordo com os requisitos da Diretiva 2006/25/CE e da
Norma EN 12198, o equipamento é da categoria 2. Este facto torna obrigatéria a adogéo de
Equipamentos de Protegéo Individual (EPI), dotados de filtro com um grau de protegdo até um
maximo de 15, como estipulado pela Norma EN 169.

FUMOS E GASES PODEM SER PERIGOSOS: a soldadura pode produzir fumos e gases nocivos
para a salide. Evite respirar estes fumos e gases. Para evitar estes perigos, o operador tem de
utilizar ventilago ou exaustéo suficientes para manter fumos e gases fora da zona de respiracéo.
RAIOS DA SOLDADURA POR ARCO PODEM QUEIMAR: se estiver a soldar ou a observar, use
? uma mascara com um filtro e protecdes adequados para proteger os olhos das faiscas e dos

raios da soldadura por arco. Use vestudrio adequado em material ignifugo para proteger a sua
pele e a dos ajudantes. Proteja outras pessoas proximas com uma protecdo ndo inflamével
adequada e alerte-as para ndo olharem nem se exporem ao arco.

FAISCAS DE SOLDADURA PODEM CAUSAR INCENDIO OU EXPLOSAQ: elimine os riscos de
incéndio da érea de soldadura e tenha um extintor sempre disponivel. As faiscas de soldadura
A F§ e 0s materiais quentes do processo de soldadura podem passar facilmente por pequenas
fissuras e aberturas para dreas adjacentes. Nao solde depdsitos, tambores, contentores ou
outros materiais até serem seguidos todos os procedimentos para assegurar a inexisténcia
de vapores inflamaveis ou téxicos. Nunca utilize este equipamento na presenga de gases ou
vapores inflaméveis nem de liquidos combustiveis.

MATERIAIS SOLDADOS PODEM QUEIMAR: a soldadura gera uma grande quantidade de calor.
Superficies e materiais quentes na area de trabalho podem provocar queimaduras graves.
Use luvas e alicates ao manusear ou deslocar materiais na area de trabalho.

4
N

I

MARCA DE SEGURANGA: este equipamento é adequado para fornecer energia para operacoes
de soldadura realizadas num ambiente com maior perigo de choque elétrico.

causar reages alérgicas a pessoas sensiveis.

Néo se trata de um capacete de seguranca! Esta méscara foi concebida apenas para proteger
dos riscos dos processos de soldadura.

AVISO0: Se o utilizador ndo respeitar 0s avisos mencionados acima e/ou ndo cumprir as
instrucbes de funcionamento, podem ocorrer ferimentos graves.

M”
& 0Os materiais suscetiveis de entrar em contacto com a pele do portador da mascara podem

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.
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Instrucdes de seguranca, utilizacdo e manutencao

PROBLEMAS COMUNS E SOLUGOES

Escurecimento irregular do filtro

0 arnés ndo foi regulado uniformemente e a distdncia entre os olhos € a lente do filtro é desigual (regule o arnés
para reduzir a diferenca relativamente ao filtro).

0 filtro de escurecimento automatico ndo escurece ou cintila

(D A lente de protecdo dianteira esta suja ou danificada (substitua a lente de protecéo).

(2) 0s sensores estdo sujos (limpe a superficie dos sensores).

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

(@ Verifique a pilha e confirme que esta em bom estado e corretamente instalada. Verifique, também, as superficies
e 0s contactos da pilha e limpe-os, se necessario. Consulte "INSTALAGAO DA PILHA".

Resposta lenta

Atemperatura de funcionamento é demasiado baixa (ndo utilize com temperaturas inferiores a -5 °C ou 23 °F).
Ma visibilidade

(D Alente de protego dianteira/interior e/ou o filtro esta sujo (substitua a lente).

(2) A luz ambiente é insuficiente.

(3) 0 nimero de tonalidade esta definido incorretamente (regule o nimero de tonalidade).

@ Verifique a remogao da pelicula na lente de protecAo dianteira.

A mascara de soldadura escorrega
0 arnés ndo esta regulado corretamente (ajuste o arnés).

SOLDAR UTILIZANDO A MASCARA EUROSPEED LS

Instalagéo da pilha na EUROSPEED LS
Instale corretamente as pilhas na mascara, respeitando
as marcagbes de terminal positivo e negativo no
compartimento da pilha (ver fig. 1).

Teste

Antes de comecar a soldar, carregue no botéo "TEST"
para pré-visualizar a tonalidade selecionada (ver fig.
1). Quando se solta o botdo, a janela de visualizagéo .
volta automaticamente ao estado claro (tonalidade 3,5). fig. 1
Prima "TEST" e se a janela de visualizagdo ndo passar
a0 estado escuro substitua as pilhas e volte a tentar.

Alimentacéo
Este cartucho ADF ¢ alimentado por célula solar e por 2 pilhas alcalinas

& —
AAA. Quando o indicador situado na lente comeca a ficar vermelho (ver fig. & I
. ) ; " 2[00
1), € um aviso de que a pilha deve ser substituida. 3| oo
. . Llooo
Selecionar 0 modo de funcionamento N
Utilize o comutador na parte traseira do cartucho de tonalidade para m";!,- N
X 22 |[ooo
selecionar 0 modo adequado ao trabalho a executar. SZ| oo ‘
Modo de soldadura (Weld) - utilizado para a maioria das aplicacbes de 3 @

soldadura. Neste modo, a fungéo de tonalidade é ativada quando deteta fig. 2

oticamente um arco de soldadura. Selecione o nivel de tonalidade, o
@H |

tempo de atraso e a sensibilidade, conforme necessario (ver fig. 2).
I3 Q@
it s add
25ibind®” fig. 3

Modo de retificagéo (Grind) - utilizado para aplicagdes de refificacéo de
metal. Neste modo, a fungéo de tonalidade é desativada. A tonalidade
é fixada na DIN 3,5, 0 que permite uma visualizagdo nitida para retificar
uma soldadura com a méascara a servir de protecéo facial (ver fig. 2). Nesta
situacdo, o indicador fica verde e pisca a cada 3 segundos (ver fig. 1).

Selecionar o nivel de tonalidade

Selecione o nivel de tonalidade pretendido de acordo com o processo
de soldadura que vai utilizar, consultando a "Tabela de orientagdo para
tonalidades" abaixo para conhecer as definicdes adequadas. Rode o
botdo de controlo da tonalidade para o nimero de tonalidade pretendido.

Sensitivity (sensibilidade)

A sensibilidade pode ser definida como "H" (alta) ou "L" (baixa) com
0 hotdo rotativo existente na parte de trés do cartucho de tonalidade.
A definigdo "Mid-High" ¢ a definigdo normal para o uso didrio. O nivel
de sensibilidade méximo € adequado para trabalhos de baixa corrente

s L
Atras® fig.3p
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de soldadura, TIG ou aplicacBes especiais. E necessario definir uma
sensibilidade superior se a lente estiver a piscar. Se o funcionamento

ESPECIFICACOES

da mascara for prejudicado pelo excesso de luz ambiente ou pela TECN|CAS
proximidade de outra méaquina de soldadura, utilize a definicdo
"L" (ver fig. 3a). Para obter facimente um excelente desempenho, ’ , / N
recomendamos que defina a sensibilidade para 0 méaximo no inicio e _] X
que a reduza gradualmente, até o filtro reagir apenas ao claréo de luz g )
da soldadura, isto é, sem ter falsos arranques incomodativos devido as I i \
condicdes de luz ambiente (incidéncia direta do sol, luz artificial intensa, T 7 T
arcos de equipamento de soldadura préximo, etc.). =
. oS
Selecionar um tempo de atraso ¥ fig. 4
Quando a soldadura cessa, o ecrd de visualizacdo muda
automaticamente de escuro para claro, mas com um atraso predefinido EUROSPEED LS
para compensar qualquer incandescéncia residual brilhante na pega Ajuste da incinagdo N.“ de modelo. ADF720SLE
Classe otica 1/1/1/2

de trabalho. O tempo/resposta de atraso pode ser definido como "S"
(curto: 0,1 s) ou "L" (longo: 1,0 s). Conforme pretender, utilizando o
botdo rotativo existente na parte de trés do cartucho de tonalidade (ver
fig. 3b). Recomendamos que utilize um tempo de atraso mais curto com
aplicacdes de soldadura por pontos € um longo com aplicacdes que
utilizem correntes superiores. Os tempos de atraso mais longos também
podem ser utilizados para soldadura TIG de corrente mais baixa e TIG/
MIG/MAG com arco pulsado. Regulador

longitudinal .
Regular o arnés para obter o maximo conforto fig. 5
Para aumentar ou diminuir a circunferéncia global do arnés, rode o manipulo na parte traseira do amés. (Ver
regulaco "Y" na fig. 4). Esta operacéo pode ser efetuada com a mascara colocada na cabega e permite definir
a tensdo certa, de forma a manter a méscara firme na cabega sem que fique demasiado apertada.

Se 0 arnés ficar demasiado alto ou demasiado baixo na sua cabega, ajuste a correia que passa por cima da
cabeca. Para o efeito, solte a extremidade da correia retirando o fuzilhdo do orificio existente na correia. Faga
deslizar as duas partes da correia até obter a largura pretendida e introduza o fuzilho no orificio mais proximo.
(Ver regulacéo "W" na fig. 4).

Teste a posicdo e o ajuste do arnés, abrindo e fechando a méscara algumas vezes enquanto a estd a usar. Se
0 arnés se deslocar ao abrir ou fechar a mascara, ajuste-o até ficar estavel.

Regular a distancia entre a mascara e o rosto

1.° passo: Desaperte a porca de bloqueio (ver "T" na fig. 4), para regular a distancia entre a méscara e o seu
rosto na posicdo descida.

2.° passo: Volte a apertar a porca de blogueio quando a regulagéo estiver concluida.

Regular a posicao do angulo de visdo

INCLINAGAQ: O regulador da inclinacéo situa-se na parte lateral da méscara. Soltar o manipulo de retengéo
localizado no lado direito da méscara e empurrar a extremidade superior da alavanca reguladora para fora até
que o blogueador da alavanca se liberte da ranhura. De seguida, rodar a alavanca para a frente ou para trés
para conseguir a posico desejada. O bloqueador volta a encaixar-se quando se solta, bloqueando a méscara
em posicdo (ver fig. 5).

Agora, esta pronto a utilizar a méascara. A tonalidade pode ser regulada durante a utilizacao, através
do controlo de potenciémetro.

DIAGRAMA DE TONALIDADES PARA SOLDADURA

CORRENTE DO ARCO (amperes)
Processo | 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
de
Soldagem 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
|SMAW | | 9 | 10 | 1 | 12 | 13 |14
MIG
(pesado) 10 1 12 13 14
MIG
(ligeiro) 10 1 12 13 14 |15
TIG,
GTAW 9 10 11 12 13 14
MAG /
co, 10 | 11| 12 13 14 15
|SAW | |10|11|12|13|14|15
| PAC | | 1 | 12 | 13
|PAW | |8|9| 10 |11| 12 | 13 | 14 | 15
NOTA: TIG, GTAW - soldadura por arco em atmosfera inerte
SMAW - soldadura por arco com elétrodo com elétrodo de tungstenio

revestido
MIG (pesado) - MIG em metais pesados
MIG (ligeiro) - MIG em ligas leves

MAG / CO, - soldadura por arco em atmosfera ativa
SAW - soldadura por arco protegido semiautomatica
PAC - corte por arco de plasma

PAW - soldadura por arco de plasma

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.
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Area de visualizagdo
Dimensdes do cartucho
Tonalidade da lente
Estado claro

98,00*44,00 mm
110,00 * 90,00 * 9,00 mm
9-13 varivel
Tonalidade 3,5

Controlo de tonalidade Interno

Sensores 2

On/0ff Automatico

Protecao UV/IV Até Tonalidade DIN 13 em qualquer ocasido

Célula solar + pilha substituivel (2 x pilhas alcalinas AAA)
Alarme de pilha fraca; Botdo de teste
1/25 000 s. de claro para escuro a 55 °C
regulagdo por botéo rotativo

Fonte de alimentacéo

Tempo de mudanca
Controlo de sensibilidade
Tempo de atraso (escuro para

0,1~1,0 s por intermédio de botao rotativo

claro)
Modo de retificacéo Interno
Cle?ssmcaga(.) (amperes) TIG 25 A/CC; 25 A/CA
baixa le
Temperatura de funcic -5 °C~+55 °C
T tura d

emperatura de 20 9470 °C
armazenamento

Elétrodo revestido (CC e CA); TIG (CC, CC pulsada); TIG CA (pulsada),
Excelente resposta TIG com baixa amperagem; MIG/MAG;
MIG/MAG pulsada; Corte/soldadura por plasma; Retificacao;
Nao se destina a por laser ou soldadura/corte oxiacetilénico
18 meses
EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1,
CSA 794.3, AS/NZS 1338.1

Gama de aplicacdes

GARANTIA

Aprovagéo

TONALIDADE CLARA A tecnologia da lente proporciona um estado claro mais brilhante e uma viséo
nitida durante a soldadura, melhorando a visibilidade e reduzindo a tenséo ocular.

- —

Tonalidade #9

Tonalidade #13

MANUTENGAOQ

Substituicéo da lente de protecao dianteira

Substitua a lente de protecdo dianteira se estiver danificada (fissuras, riscos, sujidade ou picadas).
Coloque um dedo no entalhe existente na parte inferior da janela e empurre a janela para cima até
se soltar de uma das extremidades (ver fig. 6).

Substituicdo da lente de protecao interior
Se estiver danificada (fissuras, riscos, sujidade ou picadas).

Mudanca do filtro de escurecimento automatico
(ver fig. 6a e 6b).

Instalagao do novo filtro de escurecimento automatico

Segure no novo filtro de escurecimento automatico e passe o cabo do potenciémetro sob a alga de
arame, antes de colocar o filtro de escurecimento automatico na respetiva estrutura de retengéo no
interior da mascara. Baixe a alca de arame e assegure-se de que a extremidade dianteira da alca esta
devidamente encaixada sob as patilhas de retengao conforme indicado na fig. 6b.

Limpeza

Limpe a méascara com um pano macio. Limpe as superficies do filtro de escurecimento automatico
regularmente. N&o utilize produtos de limpeza agressivos. Limpe os sensores e as células solares
com dlcool desnaturado e um pano limpo e seque com um pano sem pelos.

www.weldline.eu




AVISO

e 0 ADF so deve ser usado em conjunto com a lente da tampa interna.

 Os protetores oculares contra particulas de alta velocidade usados em dculos oftalmicos padrao podem transmitir impactos, criando assim um risco para o usuario.

e As lentes oculares dos filtros minerais s6 devem ser usadas em conjunto com uma ocular de apoio adequada.

 Se os simbolos F ou B ndo forem comuns ao ocular e ao fotograma, entéo € o nivel inferior que deve ser atribuido ao protetor ocular completo.

e Se a letra de impacto seguida pela letra "T", vocé pode usa-lo para protegao contra particulas de alta velocidade em temperaturas extremas. Se a letra de impacto nao for seguida
pela letra "T", vocé deve usar apenas o protetor ocular para protecdo contra particulas de alta velocidade a temperatura ambiente.

© Recomendamos um uso por um periodo de 5 anos. A duragéo do uso depende de varios fatores, como uso, limpeza de armazenamento e manutencdo. Freqiientemente as
inspegoes e a substituicdo, se estiverem danificadas, sdo recomendadas.

0 produto esta em conformidade com a Diretiva 2001/95 / CE e o Regulamento (UE) 2016/425, e as normas harmonizadas EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009
S80 necessarias.

0 usudrio deve entrar em contato com o representante de salde e seguranga para garantir que ele receba a prote¢do adequada pelos dculos pessoais durante as condigoes de
trabalho.

* Os sensores devem ser mantidos limpos e sem obstrugoes.

MARCAGAO

* 0 shell e o filtro de escurecimento automatico sdo marcados de acordo. A classificagao para protecéo ocular e facial esta seguindo a EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 +
A1:2009.

Organismos notificados:
DIN CERTCO Gesellschaft fuer Konformitaetsbewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlim, Alemanha - Nimero do organismo notificado 0196 (Mascara)

Explicagéo da marcagéo do ADF, modelo ADF720SLE: CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

4: escala de estado claro n.° 1:  classe dtica

9:  escala de estado escuro mais claro n.° 1:  classe de difuséo de luz

13: escala de estado mais escuro n.° 1:  variagoes na classe de transmissé@o luminosa

LE: identificacdo do fabricante do filtro 2:  dependéncia angular da classe de transmissao luminosa
379: niimero da norma

Marcagéo na mascara, modelo TMILE: "LE EN 175 B CE". LE: identificacdo do fabricante. EN 175: nimero desta norma. B: resisténcia ao impacto de energia médio
Marcagdo na lente de protegdo dianteira: "LE 1 B CE". LE: identificagdo do fabricante da lente. 1 : classe 6tica. B: resisténcia ao impacto de energia médio.
Marcagcéo na lente de protecdo interior: "LE 1 B CE". LE: identificagdo do fabricante da lente. 1 : classe Otica. B: resisténcia ao impacto de energia médio.

LISTA DE PECAS E MONTAGEM

Lista de pecas

ARTIGO| REFERENCIA DESCRIGAO QTD
A W000404065 Lente de protecéo dianteira (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B W000404096 Viseira (mascara de soldadura TMILE) 1
¢ | woood04097 Filtro de escurecimento automatico (ADF720SLE) 1 Lista de pecas de E*
D W000404068 Lente de protedo interior (95.9x47.2x1.0 mm) 1 ARTIGOl REFERENCIA | DESCRIGAO | Q1D
E* | W000404098 Amés (incluindo faixa absorvente) 1 1 | W000404073 | Faixa absorvente | 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L. .
www.weldline.eu

c/o0 Balmes, 89 - 8° 2= - 08008 Barcelona - ESPANHA
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WELDLINE"

by Lincoln Electric

EUROSPEED LS s

MASURI DE SIGURANTA - A se citi inainte de folosire

AVERTISMENT: Acest echipament trebuie s fie utilizat de personal calificat. Asigurati-v ca toate procedurile de
instalare, actionare, intretinere si reparatii sunt efectuate numai de catre o persoand calificatd. Cititi si incercati s
intelegeti acest manual inainte de utilizarea echipamentului. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate

provoca vatdmari corporale grave, pierderi de vieti sti sau deteriorarea acestui echip
urmétoarele explicatii ale simbolurilor de avertizare. Lincoln Electric nu este responsabil pentru daunele cauzate de instalarea

incorectd, intretinerea necorespunzatoare sau actionarea anormala.

grave, pierderi de vieti omenesti sau deteriorarea acestui echipament. Protejati-va pe dumneavoastra si pe ceilalti
de eventuale vatamari grave sau deces.

CITITI SITNCERCATI SA INTELEGETI INSTRUCTIUNILE: Citit si incercatj s intelegetj acest manual inainte de utilizarea
echipamentului. Sudarea cu arc poate fi periculoasa. Nerespectarea instructiunilor din acest manual poate provoca
vatamari corporale grave, pierderi de vieti omenesti sau deteriorarea acestui echipament.

i AVERTISMENT: Acest simbol indica faptul ca trebuie respectate instructiunile pentru a evita vétamari corporale
.
:q

SOCUL ELECTRIC POATE UCIDE: Echipamentul de sudare genereaza tensiuni inalte. Nu atingeti electrodul, clestele
de lucru sau piesele de lucru conectate cand acest echipament este pornit. Izolati-va de electrod, de clestele de
lucru si de piesa de lucru conectata.

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Tnainte de a lucra cu acest echipament, dezactivati puterea de intrare utilizand

intrerupatorul de la cutia dessi Legati laimpamantare acest echi i itate curegl drile
electrice locale.

ECHIPAMENT ACTIONAT ELECTRIC: Verificati periodic cablurile de intrare, electrodul si clestele de lucru. Daca exista
deteriorari ale izolatiei, inlocuiti imediat cablul. Nu asezatj suportul electrodului direct pe masa de sudare sau pe
orice altd suprafatd in contact cu clestele de lucru pentru a evita riscul formrii accidentale a arcului.

CAMPURILE ELECTRICE S MAGNETICE POT FI PERICULOASE: Curentul electric care trece prin orice conductor creeaza
cdmpuri electrice si magnetice (CEM). Cémpurile CEM pot interfera cu unele stimulatoare cardiace, iar sudorii cu
stimulator cardiac trebuie sa se consulte cu medicul inainte de utilizarea acestui echipament.

CONFORMITATE CE: Acest echipament este in conformitate cu directivele Comunitatii Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: Tn conformitate cu cerintele din directiva 2006/25/CE si standardul EN 12198,
echipamentul se incadreaza in categoria 2. Aceasta impune adoptarea echipamentelor de protectie personald
(EPP) care au filtru cu grad de protectie de pénd la maximum 15, conform standardului EN169.

FUMUL Sl GAZELE POT FI PERICULOASE: Sudarea poate produce fum si gaze periculoase pentru sanétate. Evitati
inspirarea acestui fum i a acestor gaze. Pentru a evita aceste pericole, operatorul trebuie sa utilizeze suficienta
ventilatie sau evacuare pentru a mentine fumul si gazele departe de zona de respiratie.
RADIATIILE ARCULUI POATE ARDE: Utilizatii o masca cu filtru adecvat si pldci de acoperire pentru a va proteja
ochii de scanteile si de radiatiile arcului cind sudati sau priviti in zona de sudare. Utilizati imbracaminte potrivitd,
% fabricaté din material durabil, rezistent la flacard, pentru a va proteja pielea si pe cea a ajutoarelor dumneavoastra.
Protejati alte persoane din apropiere cu o barierd adecvata, neinflamabila si avertizati-le sa nu priveasca arcul si
nici sa nu se expund la arc.
SCANTEILE DE SUDURA POT PROVOCA INCENDIU SAU EXPLOZIE: Indepértati pericolele de incendiu din zona de
sudare si puneti la dispozitie un stingator de incendiu. Scanteile de suduré si materialele fierbinti din procesul
de sudare pot trece cu usurinta prin mici fisuri si deschideri catre zonele adiacente. Nu sudati pe niciun rezervor,
butoi, recipient sau material pana cand nu au fost luate mésurile adecvate pentru a va asigura ca nu vor aparea
vapori inflamabili sau toxici. Nu utilizati niciodatd acest echipament atunci cand sunt prezente gaze, vapori sau
combustibili lichizi inflamabili.
MATERIALELE SUDATE POT ARDE: Sudarea genereaz o cantitate mare de caldurd. Suprafetele si materialele
fierbintiin zona de lucru pot provoca arsuri grave. Utilizati manusisi clesti atunci cand atingeti sau mutati materiale
inzona de lucru.

MARCAJE DE SIGURANTA: Acest echipament este adecvat pentru alimentarea cu putere in cazul operatjilor de
sudare efectuate intr-un mediu cu pericol sporit de electrocutare.

Aceasta este 0 masca de siguranta! Aceastd mascd a fost realizata doar ca masura de protectie contra riscurilor
cauzate de procesele de sudura.

AVERTISMENT: Nerespectarea avertismentelor de mai sus si/sau a instructiunilor de utilizare de catre
utilizator poate cauza vatdmari corporale grave.

M’
& Materialele care pot intra in contact cu pielea purtatorului ar putea cauza reactii alergice indivizilor predispusi.

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o Balmes, 89 - 8°2*- 08008 Barcelona - SPAIN

Instructiuni de siguranta, utilizare si intre

PROBLEME OBISNUITE SI REZOLVARI

intunecare neregulata

Masca a fost configuratd in mod neuniform, distanta dintre ochi i lentila de filtrare fiind inegald (Reconfigurati casca
pentru a reduce distanta pana la filtru).

Filtrul de autointunecare nu se intuneca sau nu clipeste

(D Lentila capacului frontal este murdara sau deteriorata (Schimbati lentila de pe capac).
(2) Senzorii sunt murdari (Curatati suprafata senzorilor).

(3) Curentul de sudura este prea mic (Resetati nivelul de sensibilitate pe mai mare).

(@ Controlati bateria si verificati dac este intr-o stare buné de functionare si daca a fost instalata corespunzator. De asemenea,
inspectati suprafetele de pe baterie si contactele si curatati-le, dacd este necesar. Consultati ,INSTALAREA BATERIEI".

Reactie lenta
Temperatura de functionare este prea mica (Nu folositi la temperaturi sub -5 °C sau 23 °F).

Vedere slaba

(D Lentila capacului frontal/interior si/sau filtrul s-a murdarit (Schimbasi lentila).
(2) Lumina ambiantd nu este suficientd.

(3 Indicele de protectie nu este configurat corect (Resetati indicele de protectie).
(@) Verificati in cazul in care inléturati pelicula de pe lentila capacului anterior.

Alunecari ale mastii de sudor
Masca nu este reglata corespunzator (Reglati masca).

SUDURA CU MASCA EUROSPEED LS
Instalarea bateriei pe masca EUROSPEED LS

Instalati corect bateriile pe masca in functie de marcajul pentru
polul negativ si pozitiv de pe compartimentul bateriei (Vezi
fig.1).

Test

Apdsati si mentineti apasat ,TEST” pentru a previzualiza
selectia de nuante inainte de sudura (Vezi fig.1). Dupa ce fig. 1
o eliberati, fereastra de vizualizare va reveni la starea de
lumind (Nuanta 3,5). Daca fereastra de vizualizare nu revine
la starea intunecatd, apasati pe , TEST”, inlocuiti bateriile si
incercati din nou.

Alimentare
Acest ADF cartus este alimentat cu baterie solara si cu 2 baterii alcaline de tip AAA.
(and indicatorul de pe lentild incepe s se schimbe in rosu (Vezi fig.1), inseamna cd

. A 000
bateria trebuie sd fie inlocuita.

[elele]
oo
(eke]

Selectarea modului de operare

Utilizati butonul de comutare de pe spatele cartusului de nuante pentru a
selecta modul adecvat pentru activitatea de lucru.

Mod de sudura - Se utilizeaza pentru majoritatea operatiunilor de sudare. In acest
mod, functia de umbrire este pornita atunci cand senzorul optic identifica un arc
de sudurd. Selectati nivelului de protectie, timpul de intarziere si sensibilitatea in
functie de nevoie (Vezi fig.2).

Mod de slefuire - Se utilizeaza pentru aplicatii de slefuire a metalelor. Tn acest
mod, functia de umbrire este opritd. Aceasta nuantd este nuanta fixa DIN 3,5,
care permite o vedere clard pentru §Iefuirga unei suduri cu masca pusa, furnizand L H
astfel protectie pentru fatd (Vezi fig.2). In aceasta situatie, indicatorul devine 2 L&
verde si clipeste intermitent la fiecare 3 secunde (vezi fig.1). 4’_;, 1] \.\‘}' fig. 3a

M

0 S
77/1R7.\‘% fig. 3b

aun;a|s‘—‘i [~24epns

fig. 2

Alegerea nivelului de protectie

Alegeti nivelul de protectie necesar in functie de procesul de sudura pe care il veti
folosi, configurand setarile in functie de , Tabelul nivelurilor de protectie” de mai jos.
Rotiti butonul de reglare pe indicele de protectie necesar.

Sensibilitate

Sensibilitatea poate fi setatd pe ,H" (ridicat) sau pe ,L” (redus) de la butonul
rotativ de pe spatele cartusului cu nuante de protectie. Setarea ,Mediu-inalta”
este reglajul normal pentru utilizarea zilnica. Nivelul maxim de sensibilitate
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este adecvat pentru lucrari de sudare la curent slab, TIG sau aplicatii speciale.
Setarea de sensibilitate mai mare este necesara dacd lentila clipeste intermitent.
In situatiile in care functionarea méstii este periclitata de lumina ambianta
sau de un alt aparat de sudura din apropiere, utilizati setarea ,L” (Vezi fig.3a).
0 requld simpld pentru obtinerea unei performante optime este de a regla la
inceput sensibilitatea la maximum, reducand-o apoi treptat pana cand filtrul
va reactiona doar la sclipirea luminii de sudurd, féra pericol de declansare
eronatd din cauza conditiilor de lumind ambianta (lumind solara directd, lumina
artificiald intensd, arcuri de sudura din apropiere etc.).

Selectarea timpului de intarziere

Dupa terminarea sudrii, fereastra de vizualizare revine automat de la un ton
intunecat la unul deschis, dar cu o intdrziere presetatd pentru a atenua efectul

SPECIFICATII TEHNICE

unei lel itati puternice r de pe piesa prelucratd. Timpul
de intarziere/raspuns poate fi setat pe ,S” (scurt: 0,1 sec.) sau pe ,L” (lung: 1,0
sec.). In functie de nevoi, cu ajutorul butonului rotativ de pe spatele cartusului
cu nuante de protectie (Vezi fig.3b). Se recomanda folosirea unei intérzieri mai
reduse la aplicatii cu sudura prin puncte si a unei intérzieri indelungate la aplicati
cu curent mai mare. Intarzerile prelungite se pot folosi si pentru sudurd TIG la
tensiune mai mica si impulsuri TIG / MIG / MAG.

Reglarea mastii pentru confort maxim Regtrea
Circumferinta totali a méstii se poate mari sau micsora rotind butonul rotatiy | ™"+ fig.5
de pe spatele acesteia. (Vezi reglarea ,Y” din fig.4). Aceastd operatiune este
posibild in timpul purtdrii mastii si permite reglarea unei tensiuni adecvate pentru a mentine masca ferm pe cap, fara a
fi prea stransa.

Dacd masca este prea ridicatd sau prea coborata pe cap, reglati cureaua care trece pe deasupra capului. Astfel, eliberati
capatul curelei impingand stiftul de blocare afara din gaura curelei. Deplasati cele doua portiuni ale curelei la o ltime
potrivita si impingeti stiftul de blocare prin cea mai apropiata gaura. (Vezi reglarea ,W” din fig.4).

Testati daca masca se potriveste bine ridicand in sus si apoi inchizdnd masca de céteva ori in timp ce o purtati. Daca masca
se miscd in timpul inclindrii, reajustati-o pdnd cand devine stabila.

Reglarea distantei dintre masca si fata
Pasul 1: Desurubati piulita de blocare (Vezi ,T" in fig.4) pentru a regla distanta dintre cascd si fata in pozitia in jos.
Pasul 2: Insurubatila loc piulita de blocare dupé efectuarea reglarii.

Reglarea pozitiei unghiului de vedere

TILT (Inclinare): Reglajul inclindrii este pozitionat in partea dreaptd a cstii. Slabiti butonul rotativ de reglare a tensiunii din
dreapta si impingeti partea superioara a parghiei de reglare in afara, pand cand opritorul parghiei nu mai obstructioneaza
crestaturile. Apoi rotiti parghia inainte sau inapoi, pe pozitia de inclinare doritd. Opritorul se va cupla automat din nou cdnd
este eliberat, blocand masca pe pozitie (Vezi fig.5).

Acum puteti s utilizati masca. Nivelul de umbrire poate fi reglat in timpul utilizari resetand comanda potentiometrului.

DIAGRAMA NIVELURILOR DE UMBRIRE PENTRU SUDURA

ARCELECTRIC (Amperi)

broesde| 05 25 10 20 4 80 125 175 25 275 350 450

sudare 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

SMAW | | 9 | 10 | n | 12 | 13 |14

MIG
(greu)

MIG
(usor)

TIG,
GTAW

MAG/

© 10 n 12 13 14 15

2

|SAW | |10 11|12|13|14|15

| PAC | | 1 | 1 | 13

|PAW | |8|9| 10 |11| 1 | 13 | 14 | 15

OBSERVATIE:

SMAW - Sudare cu arc electric cu electrod fuzibil MAG / 0, - Metal activ gaz

MIG (Greu) - MIG pe metale grele SAW - Sudare semiautomata cu arc electric in gaz
MIG (Usor) - MIG pe aliaje usoare protector

TIG, GTAW - Sudare cu arc cu electrod de wolfram in PAC - Téiere cu plasma

mediu de gaz inert PAW - Sudare cu jet de plasma

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.
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EUROSPEED LS
Reglareaindinarii Model Nr. ADF720SLE
(lasa optica 1/1/1/2
Zona de vedere 98,00%44,00 mm
Dimensiunea cartusului 110,00 * 90,00 * 9,00 mm
Intunecare lentila Variabild 9-13

Stare lumind Nivel umbrire 3,5
Buton de reglare a nivelului de
. Intern
umbrire
Senzori 2
Pornit/Oprit Automat
Protectie UV/IR Péna la Shade DIN 13 in orice moment

Baterie solara + Baterie substituibila (2 baterii alcaline de tip AAA)
Alarma pentru baterie descarcatd; Buton de testare
1/25,000 sec. de la Lumind la intuneric la 55 °C
reglati de la butonul rotativ

Alimentare cu energie

Timp de comutare

Buton de reglare a sensibilitdtii
Timp de intarziere (de la
intunecat la deschis)

Mod de slefuire Intern

0.1~1.0's de la butonul rotativ

Clasificare amperi TG redus >5amp /DG=5 amp /AC
Temperatura de functionare -5 °C~+55°C
Temperaturd de depozitare -20 °C~+70°C

Sudura cu electrod fnvelit (DC i AC); TIG (DC, DC cu impulsuri); TIG AC (Impulsuri),
Réspuns excelent la amperaj jos in TIG; MIG/MAG;
Impulsuri MIG/MAG; Téiere/Sudare cu plasma; Slefuire;
Nu este pentru sudura cu laser sau taiere/sudura cu oxiacetilena
GARANTIE 18 luni
EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1,
(SAZ294.3, AS/NZS 1338.1

Domeniu de aplicare

Certificare

Tehnologia cu lentila de NUANTA DESCHISA confer o nuanta de lumin mai deschisa si o vedere mai clara in timpul sudurii,
crescand vizibilitatea si reducénd tensiunea asupra ochilor.

Q

::;S;‘t‘are l_umi}é' Q
INTRETINERE

inlocuirea lentilei de pe capacul frontal

Tnlocuiti lentila de pe capacul frontal dacd este deteriorata (crépatd, zgariatd, murdara sau rugoasd). Introduceti un deget
in adancitura de pe marginea inferioard a ferestrei si flexati fereastra in sus pana cand se desprinde dintr-o latura (Vezi
fig.6).

inlocuirea lentilei de pe capacul interior

Dacd aceasta este deteriorata (crapatd, zgariatd, murdard sau rugoasa).

Nuanta #9

Nuanta #13

Schimbarea filtrului de autointunecare
(Vezi fig. 6a si 6b).

Montarea unui nou filtru de autointunecare

Luati noul filtru de autointunecare si treceti cablul potentiometrului pe sub ochiul de sarmd inainte de a da drumul filtrului
de autointunecare pentru a se fixa in rama specifica dinduntrul mastii. Apasati clema ochiului de sérmd pentru a vé asigura
cd marginea frontald a buclei este retinuta corespunzator sub dispozitivul de retinere, conform fig.6b.

Curatarea

Curdtati masca stergdnd-o cu o lavetd moale. Curatati cu regularitate suprafetele de pe filtrul de autointunecare. Nu
folositi solutii de curatare puternice. Curdtati senzorii si bateriile solare cu alcool metilic si o lavetd curata si stergeti cu o
lavetd care nu lasd scame.
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AVERTISMENT

« Unitatea ADF trebuie utilizatd numai impreuna cu lentilele de acoperire interioara.

« Protectia ochilor impotriva particulelor de mare viteza uzate peste ochelari oftalmologici standard poate transmite impulsuri, crednd astfel un pericol pentru purtator.

« Ochelarii de filtru minerali tari se vor folosi numai in combinatie cu un ocular de fundatie adecvat.

+ Dacé simbolurile F sau B nu sunt comune atét pentru ochi cat si pentru rama, atunci nivelul inferior va fi atribuit intregului ochi-protector.

- Dac litera de impact urmata de litera "T", o puteti folosi pentru protectia impotriva particulelor de mare viteza la temperaturi extreme. Dacd litera de impact nu este urmatd de litera "T", ar trebui sa folositi protectorul
pentru ochi numai pentru protectia impotriva particulelor de mare vitezd la temperatura camerei.

«Vd recomanddm o utilizare pentru o perioada de 5 ani. Durata de utilizare depinde de diferiti factori, cum ar fi utilizarea, curdtarea depozitarii si intretinerea. Sunt recomandate inspectii frecvente si inlocuirea acestora
dacd acestea sunt deteriorate.

« Produsul este in conformitate cu Directivele 2001/95 / CE si Regulamentul (UE) 2016/425, iar standardele armonizate EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009 sunt necesare.

- Utilizatorul trebuie sa contacteze reprezentantul pentru sanatate si sigurantd pentru a se asigura cd acesta este protejat corespunzator de catre ochelarii de protectie personal in timpul conditiilor de munca.

« Senzorii trebuie sd fie pastrati curate si neabsorbite.

MARCARE

« Filtrul de coajd si filtrul de intunecare automatd sunt marcate corespunzator. Clasificarea pentru protectia ochilor i a fetei este in conformitate cu EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.

Organismele notificate:
DIN CERTCO Gesellschaft fuer Konformitaetsbewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Germania - Numarul organismului notificat 0196 (Shield)

Modul ADF Model ADF720SLE explicatie: CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

4 numarul scarii de stare lumina 1. dasa opticd
cel mai usor numar scard de stare intunecatd 1: difuzia clasei de lumina
13: cel maiintunecat numar al scalei de stat 1 variatii ale clasei de transmisie luminata
LE: identificarea producatorului filtrului 2: dependenta in unghi a clasei de transmisie luminata
379: numarul standardului

Marcarea pe scut, model TMILE: "LE EN 175 B CE". LE: identificarea producétorului. EN 175: numarul acestui standard. B: rezistentd la impactul mediu de energie
Marcarea pe obiectivul din fatd: "LE 1B CE". LE: identificarea producatorului lentilelor. 1: clasa opticd. B: rezistentd la impactul mediu de energie
Marcarea pe lentilele de acoperire interioara: "LE 1B CE". LE: identificarea producatorului lentilelor. 1: clasa optica. B: rezistentd la impactul mediu de energie

LISTA PARTILOR SI ASAMBLAREA

/
Lista de piese
ARTICOL REFERINTA DESCRIERE CANT
A W000404065 Lentila de pe capacul frontal (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B W000404096 Tnvelis exterior (Masca de sudura TMILE) 1 . . N
¢ | woooaoa097 Filtru de autointunecare (ADF7205LE) 1 Lista de piese E
D W000404068 Lentila de pe capacul interior (95.9x47.2x1.0 mm) 1 ARTI(0L| REFERINTA | DESCRIERE | CANT
£* W000404098 Montarea mastii de sudor (IncI}Jsi\{ bﬁnda de protectie 1 1 W000404073 Bandd de proFec¥lg contra 1
contra transpiratiei) transpiratiei

LINCOLN ELECTRIC EUROPES.L. .
www.weldline.eu
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EUROSPEED LS s

MEPbI NPEAOCTOPOKHOCTH - Mpoutute Nnepep ucnonb3oBaHnem

BHUMAHME: /I ua ) b MoHTax, K¢
TexHyeckoe 06¢ W pemoHT /! TaKxe AOMKHbI OCYLLECTBAATLCA TOMbKO KBaﬂM¢MuMpOBaHHHM

N1epcoHanom. BHUMATeNbHO V3yuuTe JaHHOE PYKOBOACTBO Meperl Hauanom SKcrnyatauvu obopynosaHus. Hecobnioneve
yKaaaHmﬁ, (CO/IEPXALLMXCA B IAHHOM PYKOBOACTBE, MOMET CTaTb I1pVIl<IVIHOI7I (ePbEe3HbIX TPAaBM 1 Aaxe mbenm nepcoHana 1 noBpeXaeHnA
000pyoBaHyA. Takke UeayeT U3y4uTb U MOHATH 3HaueHie NPUBELEHHbIX HibKe peaynpexaaioLLyx cavsonos. Komnarua Lincoln Electric He Hecer

UTyKUBaHEM WK 119KC ]

OTBETCTBEHHOCTb

BHUMAHWE: 3toT cumBon yKa3biBaer Ha H CTb CTPOroro Col VHCTPYKLMiA BO M36eXaHve
& (epbe3HbIX TPABM V1 Jiaxe rvibenu nepcoHana unm nospexaeHna 06opyaoBanus. 3awwurute cebs u Apyrux o
cepbé TPaBM W rubenu.
BHUMATE/IbHO 3YYHTE IAHHBIE YKA3AHUA: CnepiyeT 03HaKOMMTBLEA M YCBOUTD (BefieHHA, COBepXaLLECA B
JiaHHOM PYKOBO/ICTBE nepes| Hayanom paboTbl ¢ 06opyaioBaHuem. [lyroBas (Bapka ConpsxeHa C MHOMXECTBOM
onacHocteid. Hes I B JJaHHOM [ TBE MHCTPYKLMIA MOXET HAHECTU Cepbe3Hblii
yutiep6 nepcoHany, NPUBECTH K (MEPTeNbHbIM TE W MOBDEXIEHMI0 060Dy 0BaHNS.
TMOPAXEHVE NEKTPUYECKM TOKOM MOXET CTATb MPUYIHON CMEPTU: CBapouHoe oGopypoBatie
ABNAETCA UC BbICOKOTO Han . He npuKacaiitecb K 3nekTpofiam, 3axVvMy 3aroToBKu Wi
j\ TIpYIcOBAUHEHHOIA 3aroToBKe, Kor/ia 060pyA0BaHIe NOAKIIYEHO K IneKTpoceTH. 3onupyiite ce6a oT anekTpopa,

3aXNMa 3aroToBKN Unn I'IEVICOEQI/IHEHHOI;I 3aroToBKM.

OBOPY/IOBAHWE C MUATAHWEM OT MEKTPOCETI: Mepes npoBeaeHviem TexHuueckoro o6y kvBaHuA wnm
‘? pemoHTa 06A3aTeNbHO OTKIOUMTe MAAYY MUTAHNA C MOMOLLbIO BbIKMI0YaTeNa Ha brioke npefoXpaHuTened.

060pyL0BaH/e FOMKHO GbITb 3a3eMITEHO COTMACHO MECTHBIM IEKTPOTEXHIYECKIM CTaHAAPTaM.

OBOPYZIOBAHUE C MUTAHWUEM OT SIEKTPOCETU: PerynspHo npoBepsiite cocTosHue kabeneii nuTaHus,
3neKTpoza 1 kabeneit 3axvma 3aroToky. Mpu 06HapyxkeHu Ntobbix NOBPEXAHMIA U3ONALNN HEMEANIEHHO
3ametuTe Kabenb. Bo u3bexanme CryuaiiHoro 3axuraHua Ayru He pasmeLlaiiTe dMeKTpoAoaepxKaTenb

Henocpe/ICTBEHHO Ha CBAPOYHOM CTOJIe WM DY OiA MOBEPXHOCTH, UMeloLLIeii KOHTAKT ¢ 3aXMMOM 3aroToBKM.
INEKTPOMATHUTHBIE NMONA MOTYT BbITb UCTOYHIUKOM OMACHOCTU: nexTpuueckuii Tok, npoxoaawvii

yepe3 Nto6oii NPOBOAHIUK, C03AAET BOKPYT HEro neKkTpomarkuTHoe none (3M). IneKTpomarHuTHble nona moryr
Hapywwatb paboTy HEKOTOPbIX KapAMOCTMMYNATOPOB, NOTOMY (BAPLUMKN MMeElOLLMe KApAUOCTUMYMATOP
LOMKHbI NPOKOHCYNIbTVPOBATLCA Y CBOETO Bpaya Nepe/l Hauaniom paboTbl ¢ STM AaHHbIM 060py/I0BaHHEM.
COOTBETCTBME TPEGOBAHUAM EC: [laHHoe obopynoBaHue CooTBETCTByeT AupekTiam EBponeiickoro
0061L{ecTBa.
WCKYCCTBEHHOE ONTUYECKOE WU3NYYEHWE: B cootsetcTBUM ¢ nonoxeHuamin aupektusbl 2006/25/EC n
cranpapra EN 12198 paxHoe o6opyaioBaHue oTHOCUTCA K KaTeropuu 2. [o3Tomy o6A3aTeNbHbIM yCioBiem
ABNAETCA UCI CPeACTB MHAMBUAYaNbHON 3awwuTbl ((U3), uMetowwyx BETOGUALTP CO CTeneHblo
3alwTbl 4o 15 (cornacHo craHgapty EN169).
(BAPOYHBIE MAPbI 1 TA3bI MOTYT BbITb CTOYHIKOM OMACHOCTW: B npoviecce cBapky MoryT BO3HUKaTb
napbl 1 rasbl, KOTOPbIe ONacHbl 1A 310poBbA. He BAbIXaTE 3T Napbl v rasbl. YTo0bl U36eXaTb 3TMX PUCKOB,
obecneybTe JJOCTaTOUHYIO BEHTUNIALIAIO W BbITAXKY ANA YAANEHIA NapOB 1 ra30B U3 30HbI JibIXaHVA.
VI3NYYEHVE CBAPOYHOM YT MOMET BbI3BATb OMOTU: Ucnionb3yiiTe cBapouHylo Macky ¢ CooTBETCTBYHoLL
(BETOQUILTPOM 1 3KpaHaMM ANA 3alUTbl [1a3 OT UCKP W Nydeil (BAPOUHOI Ayrv B MpoLiecce (BapKu
/Q WM HabniofeHns. [Na 3alumTbl KOXM WCI iite 0fieXY, U3roTe 3 MPOYHOro,
Tz HeBoCnameHsioweroca Matepuana. ObecneubTe 3aluuTy HaXOZALWXCA PAAOM Miofel C MOMOLbIO
TIOAXOAALLMX HEBOCTNAMEHAIOLLMXCA KPAHOB U MPeAyNpeauTe, YToBbl OHU He CMOTPEAN Ha CBAPOYHYIO AYry
11 M36erani KOHTaKTa C Heil.
WCKPbI MOTYT BbI3BATb MOXAP WIIN B3PbIB: Yaanute Bce noTeHLManbHble UCTOYHUKM BO3rOPaHHA U3 30HbI
(BApOYHbIX PaboT v MpuroToBbTE OTHETyLWMTENb. Vckpbl U ropAumii Matepuan, ofpasylowuecs B npoecce
@4’2 (BAPKMK, MOTYT N1erko MPOHIKaTb Yepe3 ManeHbKie L 1 0TBEPCTIA B COCeiHMe 30Hbl. [eper BbInoHeHiem

(BapKY Ha PasNnuHbIX eMKOCTAX, 6akaX, KOHTe/iHepax WM MaTepyanax MpUMUTe COOTBETCTBYIOLIME Mepbl
10 3aLLUTe OT MOABIEHNA NErKOBOCTIAMEHAILLMXCA UK TOKCUYHBIX Fa30B. HUKOTa He UcTonb3yiiTe fiaHHoe
060py/0BaHIe B NPYICYTCTBIV JIETKOBOCTNIAMEHSIOLLIVXCA Fa30B, MapOB WM XUIKOCTEil.

(BAPVBAEMBIE MATEPUA/BI MOTYT BbI3BATb OMOr: B npouecce cBapku BbipabaTbiBaetca 6onbluoe
KonMuectBo Tenna. fopaune NOBEPXHOCTY 1 3arOTOBKI B Paboyeil 30He MOTYT Bbi3BaTb CepbesHble OXKOrH.
Vcnonb3yitte nepuaTkyt 1 WyNLbI AnA 3aXBaTa nepemeLLieHIa 3aroToBoK B paboyeit 30He.

3HAK BE30MACHOCTU: [lanHoe o6opymoBaHue npefHasHayeHo AnA NOAAUN MUTAHUA MU BbINOMHEHUM
(BAPOYHbIX PABOT B YCIOBIAX NOBBILIEHHOTO PUCKA NOPAXEHNA INEKTPUYECKIM TOKOM.

CKMOHHbIX K anepriu.

(Bap Macka He B dyHKUMM 3awwmTHOR Kacku! OHa 6Gbina paspaboTaHa WCKMKOUMTENbHO B
KayecTBe (PefCTBA 3aLLWTbI B NPOLIECCe BbINONHEHIA (BAPKY.

BHUMAHME: Cnepcteuem npeHebpexeHna yNoMAHyTbIMA Npeaynp n/ wmy
PYKOBOAACTBA M0 3KCMTyaTaL MOTYT CTaTb TAXENble TPABMbl NepcoHana.

& Matepuanbl, HenocpeACTBeHHO conpuKacatoLLMeca C Koxeii, MOryT BbI3BaTb anniepruyeckiie peakLu y niofei,

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o Balmes, 89 - 8°2*- 08008 bapcenoHa - icnaHus

WUHcTpyKumm no 6e3onacHOCTK, SKCMyaTaLyn 1 TEX06CYKUBaHUIO

OCHOBHbIE HEUCNPABHOCTW U CPEACTBA UX YCTPAHEHUA

HeperynapHoe 3ateHenue

HaronoBHuK HafieT Koco, M PaccTosHme OT a3 A0 MUH3bI (BETOQUILTPA HEOLUHAKOBO (CHUMUTE U CHOBA HAAEHbTE HAroNoBHYK,

4TO0bI YMEHbLIUTb Pa3HHLLY PACCTORHIA [0 (BETOQUIIbTPa).

OunbTp aBTO3aTEHEHNA He 3aTEMHAETCA UK MepLaeT

(1) 3arps3Hena wnv NoBPeXieHa DPOHTANbHAA 3aALMTHAR MMH3a (33MeHNTe MMH3Y).

(2) 3arpasHeHbl gaTuutki (04UCTUTe MOBEPXHOCTb [ATUUKOB).

(3) (KoM HU3KMi CBapOHBITE TOK (yCTaHOBUTE ypOBEHD YyBCTBUTENbHOCTIA Ha Gonee BbICOKNT).

(@) MpoepsTe Garapei 1t yGeauTech, UTo OHI B XOpOLEM COCTOAHMM 1 MPABUTHO YCTaHOBNEHs. Takske MpoBEpbTe NOBEPXHOCTIA U
KOHTaKTb! Garapeit u npw Heobxogumocti ouuctire ux. Cm. "YCTAHOBKA AKKYMYNATOPHO BATAPEN".

MeaneHHblii oTKNNK
Paboyan Temnepatypa cuiuKoM Hi3Kas (He paboTaiiTe npu Temnepatype Hinke -5 ° Cunn 23 ° F).

3aTpyAHEeHHaA BUAMMOCTD

(1) 3arps3HeHbl GPOHTANbHaA / BHYTPEHHAR 3aL4MTHAA NUK3A U / WAM 3ArPA3eH QUTLTP (3aMeHNT Nuk3y).
(2) Hepocrarounoe ocgewenvie.

(3) HenpasinbHo BbI6PaHHOE 3HaueHyle 3aTeHeHUA (NepeyCTaHOBHTe 3HaueHite).

(@) MposepbTe, yzaneHa i nneHka ¢ GPOHTaNbHOI 3LIATHOM NUK3b.

(BapoyHbIi LWem CoCkanb3biBaeT
[apHUTypa NofiorHana HenpasubHo (OTperynupyitTe rapHTypy).

(BAPKA C UCM0J1b30BAHWEM LUJIEMA EUROSPEED LS
YcraHoBka 6atapev B EUROSPEED LS

YcraroBuTe Gatapeyt B wAem, 06palLias BHUMaHIe Ha MapKIpOBKY
TIONOXUTENbHOTO 1 OTPULIATENbHOTO MOMtoCa B GaTapeiiHom oTceke
(cm. puc.1).

MpoBepka

HaxmuTe 1 ynepxvBaiite HaxaToii KHOMKY NpoBepkM, uTo6bl
NPOCMOTPETb HACTPOIiKM 3aTeMHeHUA nepes (BapKoii (cM. puc.
1). Mocne 0TNYCKaHUA KHOMKM CMOTPOBOE OKHO aBTOMATUYecki
BEPHETCA B BbICBET/EHHOE COCTOAHMe (3aTeMHeHue 3,5).
Haxmure "TEST", ec1M 0KHO NPOCMOTPa He NePeXoAuT B TeMHoe
(OCTOAHNE, 3amMeHuTe 6aTapeM I MOBTOPUTE MOMbITKY.

puc. 1

JneKkTponuTaHue

Kaprpumx ADF 3anuTbiBaeTca oT conHeuHbix Garapeii u 2 wwenounbix Gatapeii AAA.
KpacHerowuytil uHEuKaTop Ha Auk3e (cm. puc. 1) - npeaynpexaeHue o HeofxoguMocT
3aMeHbl Batapeit.

)
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puc.2
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Bbi6op ypoBHA 3aTemHeHua a?%mm\\e pne.3a

Bbi6op pexuma paboTbi

Wcnonb3yiite KHOMKY NepekniovaTens (3agu (BETO3aTEMHAILIET0 KAPTPUAXKA,
uTobbl BbIGpaTb pabounii pexum.

Pexim cBapKM - UCNOb3yeTcA 1A 6ONbLUMHCTBA (BapOUHbIX paboT. B 3ToM pexime
(YHKUMA 3aTeMHeHUA BKIYEHa, €CT ONTUYECkM 0BHApYXVIBAETCA (BAPOUHaA Byra.
Bbi6epuTe ypoBeHb 3aTeMHeHIs, BpeMA 3a/iepKit 1 yBCTBUTENbHOCTD (CM. piC. 2).
Pexum wangosky - cnonb3yetca AnA WAMGOBKM METaNAMYECKIX 3aroToBok. B aTom
pexuMe GYHKLWA 3aTeMHEHIA OTKTIoUeHa, 3aTeMHeHIe yCTaHOBNEHO Ha MOCTOAHHOE
3Hauenue DIN 3.5, KoTopoe o6ecneunsaeT yeTkinii 0630p Npu LUANGOBKE CBAPHONO LLBA
Yepe3 (BAPOUHYH0 Macky (M. puic 2). BITOM cyyae HHLMKATOP CTaHOBUTCA 3eNeHbIM 1
HauvHaeT MUraTh kaxible 3 cekyapl (M. puc.1).

!)modmumtl l—nudea)
[eXo}
¢

(

Bbi6epuTe HyXHblil ypOBEHb 3aTeMHEHUA B COOTBETCTBUM B 3aBUCHMOCTI OT TUMa
BbINOMHALMOt (BapKM, UCTIONb3yA NIPUBEAEHHYI0 HINKe TADNMLLY HACTPOITKM 3aTeMHeHNS.
TloBepHUTe perynATop 3aTeMHeHIA Ha TpeByemoe HaueHvie.

L|ny.'I'BHT(-!lII:IIO(TI:

UyBCTBUTENBHOCTb MOXET perynupoBatbea B Auanasone ot "H" (Bbicokas) go "L

(Hu3Kas) cnomoLLblo Geccry Vi pyukvt peryaup pac Vi Ha 3aHeil

(TOpoHe KapTpuaxa 3atemuenuta. Ypoewb "Mid-High" ABnsetca cranpaptHbim S L
na 0 1 Makc ii YpOBEHb UyBCTBUTENbHOCTH

TIOAXOAMT /1A CBAPKU C HU3KMM TOKOM, (Bapkw TIG, @ Takke criewyianbHbIx pador.

www.weldline.eu




Bbicokuii ypoBeHb UyBCTBUTENbHOCTH TPebyeTcA mpu MuraHuu Nuk3bl. Ecan
3alUNTHbIe XapaKTEPUCTUKW (BAPOYHOI MAcki CHIKAIOTCA U3-33 YPe3MepHo
APKOTO OKPYQIOLLEro CBETa WIM [pyroro (BApOuUHOro annapata, pabotatowero
nobu3ocT, pekomenayetca BbiGpath ypoenb "L" (cm. puc. 3a). Mpoctoe npasino
AN ofecnevena ONTUMANbHOI SQOEKTUBHOCTH: PEKOMEHLYETCA YCTaHaBNMBaTb
MaKCIMANbHYK YyBCTBUTENbHOCTb B Hauane paboTbl i NOCTENeHHo yMeHbluaTh ee
[0 TeX 110p, Moka (BETOQUALTP He HauHeT PearupoBaTb TONbKO Ha BATbILLIKM (BeTa
(BapOYHOro annapata v nepectaner (pabaTbiBaTb M3-3a UMEHAIOLIMXCA YCIOBHIA
OKPYKaloLLIEro 0CBeLLIeHA (PAMOIA CONHEYHbII CBET, UHTEHCUBHbIIA 1ICKYCCTBEHHbII
(BT, (BAPOYHbIE Jyril OT COCEAHHX CBAPOUHbIX ANMAPATOB U T..).

Bbi6op Bpemenu 3agepxkn
Mo oKoHuaHu (BApOYHbIX pa601 (OCTOAHNME CMOTPOBOrO OKHA aBTOMAT4eCKu

TEXHUYECKNE
XAPAKTEPUCTUKN

U3MEHSAETCA € TEMHOIO Ha CBETA0, HO C NPEABAPUTENbHO 3a/iaHHOI 3afiepXKoit ind
KOMTeHEaLIy 0CTaTouHOro CBEYEHHA Ha 3aroToBke. B Kauectse BpemeHyt azepki/
pearipoBaHIta MoXHo BbIGpaTh 3Haueme "S" (kopotkas: 0,1 ¢) wan "L" (AnMHHas:
1,0 ¢). B 3aBUCHMOCT OT HEO6XOLMMOCTI € NOMOLLbH0 GeccTyneHuaToro perynstopa,
PAcroNOXeHHOr0 Ha 3afHeil CTOPOHE caMo3aTeMHAIOLIErocA CBETOGUILTPA (CM.
puc. 3b). P A Bbl6upath Gonee kop PXKKY NP BbINONHEHMN
TOYeyHoi (BapKM W Gonee AMMHHYIO - Mpu CBapKe C BbICOKUM ToKOM. bonee
ANUTENbHaA 3alePiKa TakKe MOXET UCoNb30BaTbcA M cBapke TIG ¢ HU3KMM
T0KOM M umnynbeHoit ceapke TIG / MIG / MAG. Perynuposa

puc. 5

PerynupoBKa HaroJI0BHUKa AnA MaKCcMmaibHOro KOM¢0pTa
06was OKPYXHOCTb HaronoBHuka MoXer 6biTb YBe/YeHa UNK yMeHbLUEHa BpaLLeHUeM perynatopa (3aju HaronoBHUKa. (Cm.

puc. 4
EUROSPEED LS

Perynuposka yma Mogenb Ne. ADF720SLE

e OnTiAYeckmii Knacc 1/1/1/2
Mnowagab otobpaxenna 98.00*44.00 Mm
Pa3mep kaptpumxa 110,00 * 90,00 * 9,00 mm
3aTeMHeHue NH3bI 9-13 MepemeHHoe
(BeTnoe cocToAHMe 3atemHeHue 3,5
KoHTponb CTeney 3atemHeHma BHyTpeHHuit
Nlatunku 2

wasap-onepen Bkn./Bblkn AsToMaTnyeckuit

3awwura ot YO/UK u3nyyenmna [lo cTenenu 3a no DIN 13 B nito6oit MoMeHT
ConHeuHble 6atapen + 3amensemble 6atapen (LLlenoutble 6atapen 2xAAA)

ABapuiiHblii curHan Hu3Kkoro 3apasa 6atapevt; Knonka TectupoBauts

WcTounuK nutanma

perynupoBky "Y" Ha puc. 4). 3T0 MOXHO CAenaTb NoCNe TOro, KA LNeM yxe Hager. Takum 06pa3om, Bbl BblOuf
HaTAXEHIe, N03BONAIOLLIEe MACKe ACPKATLCA HA FON0BE, He Gy/ly4l NPy 3TOM CIULLIKOM TYTO 3aTAHYTON.

ECw HaronoBHUK CMelLIaeTcA BBEPX UMW BHU3 MO FOM0BE, OTPerynupyiiTe BEpXHIOK CTAXKY. INA 3T0r0 0cBOGOAMTe KOHEL| pemHs,
U3BNIeKaA A3bIYOK M3 OTBEPCTUA B pemHe. Pacluwpaiite pemeHb, TOKa BaM He CTaHeT yAo6HO, a 3aTeM MpofieHbTe A3bYoK B
6nuxaiiwee otsepctyte. (CM. peryauposky "W" Ha ctp. 4).

TpoBepbTe NpuneraHie HaronoBHIKA, HeCKObKO pa3 MOAHAB U ONYCTUB HajeTbiil Wwnem. ECTM HaronoBHuK nepemeluaetca npu
HaKroHe, OTPerynupyitTe ero 1o AOCTATOYHOTO MpUAEraHuA.

P

Perynuposl(a PaccToAHNA MeXAy WaeMmoMm 1 nuLom

lar 1: OTBepHuTe GnoKupyloLLyko raiiky (cm. «T» Ha puc. 4), 4To6bl OTPerynMpoBaTh PACCTOAHIE MEXLY LUTEMOM I JIMLOM B HIKHeM
NONOXEHIH.

LWar 2: CHoBa 3aTAHwTe 6nokwpyloLLyko raiiky 6n0ka nocne 3aBepLUeHNA PerynupoBKM.

Perynuposka yrna 063opa

HAKIOH: PerynaTop HaknoHa wnema pacnonoxeH Ha npasoii cTopoHe wnema. OcnabbTe MpaBylo pyuky HATAXEHUS CTAXeK
HaronioBHIKa 1 Ha#aBuTe C BEPXHEro KOHLA perynvp! 0 pblyara no Hanp Hapyxy, Noka CTOMOpHaA NNacTuHa He
BbIiifieT U3 BNajHbl. 3aTem NOBEPHUTE pbluar Bepe Uik Ha3ag, 4Tobbl OH 3aHAN Xenaemoe nonoxerute. locne oTnyckawma cronop
aBTOMATHYeCKM BOVIAET B 3aLiennexyte. GUKcUpy Wnem B Tpebyemom nonoxeHun (cm. puc. 5).

TEI'Ipr Bbl MOXeTe ICMONIb30BaTh LuNeM. 3aTeHeHue MOXeT ObiTb otper
noTeHumnomerpa.

CXEMA 3ATEHEHWUA 1A CBAPKK

BO Bpems 1C nepeHacTpoitkoil

TOK YTW (B AMMEPAX)

Pesxum 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450

(BapKki 1 5 1530 60 100 150 200 250 300 400 500

SMAW |

MiG
(Tsixenas)

MG
(merkas)

TiG,
GTAW

MAG/

© 10 n 12 13 14 15

2

[ | K

11|12|13|14|15

[ | v [ « [

|PAW |

NPUMEYAHUE:

SMAW - [lyroBas cBapka nnaBALMMCA 3MEKTPOJOM C
TOKPbITHEM

MIG (taxena) - [lyroBas cBapka nnaBALMMCA
3INEKTPOAOM B UHEPTHOM rase Ha TAXeNbIX CnaBax
MIG (nerkas) - [lyroBas cBapka nnasAwumca
3NeKTPOAOM B MHEPTHOM rase Ha Nerkux cnnaBax

|8|9| 10 |11| 12 | 13 | 14 | 15

TIG, GTAW - 'a30Bas cBapka BOMbGPAMOBLIM NEKTPOAOM
MAG / €0, - MeTannnyeckuit akTuBHbIii ra3

SAW - (Bapka 3awuTHoii ayroit

PAC - Mna3menHas ayrosas peska

PAW - Mna3meHHas pyroBas ceapka

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.
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Bpema nepekniouenmna
PerynupoBka YyBCTBUTENbHOCTI
Bpems 3azepxKu (0T TeMHOr0 K

1/25000 ¢. 0T cBeTI0r0 A0 TeMHoro npu 55 °C
OTperynMpoBaTb GeccryneHyarbim perynatopom

0.1~1.0 GeccTyneHuaTbiM perynaTopom

CBET/IOMY COCTOAHMUIO)

Pexxum Wwnndosku BHyTpeHHuil

Husku ToK 12308075 pamoBoii >5 amnep / noct. Tok, =5 amnep / nep. Tok
Bapky

Paboyas Temneparypa -5°C~+55°C

Temnepartypa XpaHeHua -20 °C~+70°C

(BapKa cTepxHeBbIM MeKTPOAOM (nocT. v nep. ToK); TIG (umnynbcHas, noct. u nep.
ToK); TIG nep. ToK (umnynbcHan), ONTUManbHO HU3KMIA ypoBeHb Toka npu TIG;;
MIG/MAG; MIG/MAG, nmnynbcHas; lTnasmenHan peska / ceapka; Wnudoska;

He anA nasepHoil cBapKM UK OKCMALLLTUNIEHOBOI CBAPKN / pe3KK
18 mecsues
EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1,

(SAZ794.3, AS/NZS 1338.1

06nacTb npuMeHeHUa

TAPAHTUA

CepTudmkauma

CBET/1AAl TEHb TexHonorus nun3bl obecneunsaet Gonee ApKoe BbICBETNEHNE U YeTKOe U300paxkeHKe BO BpeMA (BapKH,
YyyLLaA BUAMMOCTb M yMeHbLUAA HanpAXeHHe ras.

- —

3aremHeHue # 13

3atemHeHue # 9

TEXOBCUTYXKUBAHME

3ameHa (ppOHTaNbHON 3aLUUTHON NIUH3bI

B cnyuae nospexaeHna (TpeLumHbl, LiapanuHbl, Ckonbl) GPOHTANbHYHO 3aLUNTHYIO MH3Y CledyeT 3ameHuTb. NMomecTuTe
naney 6onbLuoit nanew B yrny6neH|/|e Ha HMKHEM Kpae OKHa 1 OTOrHNUTE OKHO BBEPX, MOKa OHO He 0TCOeANHUTCA OT
0/IHOI KpOMKHM (CM. puc. 6).

3amMeHUTb BHYTPEHHIOK 3aLLUUTHYIO NNH3Y

B cnyyae ee nopexzeHns (TpeLwyHbl, LiapaniHbl, CKoMbl).

N3meHeHne ¢punbTpa aBTOMATUYECKOT0 3aTeMHEHUA
(Cm. puc.6a n 6b).

YcTaHoBKa HOBOro aBTOMaTM4ecKoro 3aTemHsAlowero GpunbTpa

Bo3bMuTe HOBbIIt (BETOGMALTP 1 NPONYCTUTE NPOBOZ MOTEHLMOMETPA NOZ MPOBONIOYHON NeTneil neped YCTaHOBKOI
BeTOGUNLTPA B QUKCUPYIOLLLYIO PAMKY BHYTPU CBAPOUHOTO Luema. 3akpenuTe NpoBONIOYHYIo NeTAio v ybeautecs, 4to
nepeaHuii Kpail NeTn HafexHo 3aduKCUPOBaH NOZA yAEPXKUBAIOLMMM BbICTYNaMK, KK NOKa3aHo Ha puc. 6b.

Ouucrka

Vcnonb3yiite ANA 0UMCTKM CBapOUHOi Macku MATKYI0 TKab. PerynapHo ounwaiite noBepxHoCTb (BeTodunbTpa. He
I/ICI'IOHbSyI;ITe KOHLIEHTPUPOBAHHbIE PAaCTBOPbI. MCHOHbSyIﬁTE ANA OYNCTKI CEHCOPHDIX JaTYNKOB 1 CONHEUHbIX I1IEMEHTOB
MbIIbHYI0 BOAY 1 YNCTYH TKaHb U BbITUPAiTE UX HACyX0 TKaHbio 6e3 Bopca.

www.weldline.eu




BHUMAHUE

« ANl BomxeH ncnonb3oBaTbeA TONbKO BMECTE C IMH30/ BHYTPEHHEN KpbILLKIA.

+ 3aLLMTHbIE 0UKM OT BbICOKOCKOPOCTHBIX YACTUL, HAZIETbIX Ha CTaHAAPTHbIE OQTANbMONOrMYECKIe OUKM, MOTYT NepesiaBaTh Yaapbl, C034aBas TeM CAMbIM OMAcHOCTb 1A NO/b30BaTeNA.

« OKynApbI ¢ 3aKaneHHbIM MUHEPanbHbIM GUILTPOM ZOMKHBI UCONb30BATHCA TONbKO B COYETAHUM € MOAXOAALLM OKYNAPOM Ha MOANOXKKe.

« Ecw cumBonbl F unm B He ABRAIOTCA 06LMMM KaK ANA OKYNApa, Tak v ANA pamKIA, TO 3T HUXKHIIE YPOBEHD, KOTOPbIl AOMKEH ObITb Ha3HAUeH AA BCero C(PeCTBa 3aLyuTbl Fas.

« Ecm 33 ypapHoit 6ykBoii cnefyet bykea «T», Bbl MOXKeTe CMONb30BATb ee 1A 3aLLUTbI 0T BbICOKOCKOPOCTHbIX YacTIL, NP IKCTPEManbHbIX Temnepatypax. Ecm 3a yaapHoii GykBoii He cnepyet bykBa «T», cnepyet
1CNONb30BaTh 3aLLUUTHOE CPEACTBO ANA FNa3 TONbKO ANA 3aLUUTbI 0T BbICOKOCKOPOCTHBIX YACTHL, MPU KOMHATHOII TemnepaType.

« Mbl peKomeHzyem UCMob30BaTh B TeueHue 5 ieT. [poAomKUTENbHOCTb NCMONb30BaHMA 3aBUCHT OT Pa3NuuHbIX GaKTOPOB, TaKMX Kak MCMIOb30BaHIE, 0UMCTKA, XPaHEHMe 1 TeXHUYECKoe 00CTyXUBaHMe.
PekomeHzyeTca 4acTo IPoBOAUTL 0CMOTPbI 1 3AMEHY, €U O MTOBPEXAEHbI.

« MpoayKT cooteTcTBYyeT TPebGoBaHMAM [lupextusbl 2001/95 / EG u Pernamenta (EC) 2016/425, a Takxe rapmoHU3MpoBaHHbIX cTaHaapTos EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.

- Monb30BaTeNb AOMKEH (BA3ATHCA C NPeACTaBUTENEM CYXKObI 6E30NACHOCTY 1 OXPaHbl 3A0POBBA, UTOObI YOEANTHCA, UTO My 06eCneyeHa HaaNexKalLas 3aLLUTa NePCOHaNbHBIMU 0UKaMI B Pabounx yCI0BHAX.

« [laTunKin LOMKHDI COZEPXKATHCA B UNCTOTE U ObITb HE3aMETHbIMY.

MAPKWPOBKA

+ 060104Ka 1 GunbTP aBTOMATUYECKOTO 3aTEMHEHIA NOMEYeHbI CO0TBETCTBYHLLMM 06pa3om. Knaccuukauma ana 3awwutbl ra3 v avua cootsetcryet EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.

YnonHomoueHHble OpraHbl:
DIN CERTCO Gesellschaft fuer Konformitaetsbewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Germany - Homep ynonHomoueHHoro opraHa 0196 (macka)

MoAcHeHMe K MapKUpOBKe Ha camo3aTemHaioLieMca ceTodunbTpe), Mopenb ADF720SLE: CE 4/9-13 LE1/1/1/2/379

4:  WKana cBeTnoro cocToAHusA 1: onTuueckuit Knacc

9:  LuKana camoro CBETNIOr0 TEMHOTO COCTOAHNA 1: pnddysua knacca ceeta

13: LWKana camoro TEMHOr0 COCTOAHIA 1: pacxozeHua B Knacce CBETONPOHNLIAEMOCTU

LE: wzeHTMduKauma npousBosuTena ceeTodunbTpa 2: yrnoBas 3aBUCUMOCTb KNacca CBETONPOHNLIAEMOCTH
379: Homep aHHOTO CTaHAAPTa

MapkupoBka Ha macke, Mogens TMILE: "LEEN 175 B CE". LE: uaentudukauma npoussogutena. EN 175: Homep AaHHoro craHaapra. B: ycroiiunBocTb K Bo3aeiicTBuI0 Heprim paboyeii cpedl
MapKupoBKa Ha BHelwuHeit 3awuTHoil nuk3e: "LE 1B CE". LE : npenTuduKkauma nponssoauTens nux3bl. 1: onTuyeckiii knacc. B: ycroitunsocTb K BO3AeICTBIUIO SHeprin paboyeit cpespl.
MapkmpoBKa Ha BHYTpeHHeii 3awuTHoii ank3e: "LE 1B CE". LE : upeHTdMKaLma npon3BoauTens anH3bl. 1: ONTUYECKIit KNacC. B: ycToiiunBoCTb K BO3AEACTBUIO HEprin paboyeit cpespl.

MEPEYEHb KOMIMOHEHTOB W CBOPKA

NEPEYEHb KOMMOHEHTOB
no3 CCbITKA OMUCAHKE KoN-BO
A W000404065 OpoHTanbHan 3awwuTHas Mmk3a (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B W000404096 Kopnyc (capounas macka TMILE) 1
C W000404097 CaetodunsTp (ADF7205LE) 1 Nepeuenb KomnoHeHToB E*
D W000404068 BHyTpeHHAA 3awynTHas nuH3a (95.9%47.2x1.0 Mm) 1 no3 | CCbITKA | ONMWUCAHVE | KOn-Bo
E* W000404098 K T Har ( BHYTPEHHIOK NeHTY) 1 1 | W000404073 | BHyTpeHHsA neHTa | 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPES.L. .
www.weldline.eu

c/o Balmes, 89 - 8° 2*- 08008 bapcenoHa - icnaHus
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WELDLINE"

by Lincoln Electric

EUROSPEED LS -

Pokyny tykajuce sa bezpecnosti, pouzivania a udrzby

BEZPECNOSTNE OPATRENIA — Precitat pred pouzitim

A

VYSTRAHA: Viybavenie musi pouzivat kvalifikovany persondl. Uistite sa, 7e vetky cinnosti sivisiace s in3taldciou,

prevadzkou, Gdrzbou a opravou vykonéva len kvalifikovand osoba. Pred pouzivanim tohto vybavenia si dokladne
prestudujte tento névod. NedodrZanie pokynov uvedenyich v tomto ndvode moze spasobit vazne zranenia, smrt alebo

poskodenie tohto vybavenia. Precitajte si a pochopte vyiznam tychto vystraznyich symbolov. Spolocnost Lincoln Electric nezodpoveda
za poskodenia spdsobené nespravnou instalaciou, livostou alebo nevhodnym pouzivanim.

VYSTRAHA: Tento symbol uvdza pokyny, ktoré sa musia dodrziavat, aby sa predilo vaznym zraneniam, smrti
alebo poskodeniu tohto vybavenia. Chrafite seba a ostatnych pred vaznymi zraneniami alebo smrtou.

PRECITAJTE SI A POCHOPTE POKYNY: Pred pouZivanim tohto vybavenia si dékladne prestudujte tento navod.
Zvaranie oblikom moze byt nebezpecné. Nedodrzanie pokynov uvedenych v tomto navode moze spdsobit vazne
zranenia, smrt alebo poskodenie tohto vybavenia.

ZASAH ELEKTRICKYM PRUDOM MOZE ZABIT: Zvéracie zariadenia generujii vysoké napétie. Nedotykajte sa
elektrady, pracovnej svorky alebo pripojenyich obrobkov, ak je toto vybavenie zapnuté. Odizolujte sa od elektrody,
pracovnej svorky a obrobkov.

ELEKTRICKY NAPAJANE VYBAVENIE: Pred pracou na tomto vybaveni vypnite napsjanie vypinacom na poistkovej
skrinke. Toto vybavenie ite v silade s mi i elel hnickymi predpismi.

ELEKTRICKY NAPAJANE VYBAVENIE: Pravidelne kontrolujte vstup, elektrédu a pracovnd svorku. V. pripade
poskodenia izoldcie okamzite vymerite kabel. DrZiak elektrody nekladte priamo na zvdraci stdl alebo na ny povrch,
ktory je v kontakte s pracovnou svorkou, aby ste zabranili ndhodnému vytvoreniu oblika.

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE: Elektricky prid tecici vodiéom vytvara elektrické
a magnetické polia (EMP). EMP polia mdzu rusit cinnost niektorych kardiostimuldtorov, preto zvarai, ktori maji
kardiostimuldtor, musia pred pouzitim tohto vybavenia konzultovat jeho vhodnost so svojim lekdrom.

ZHODA CE: Toto vybavenie splia poziadavky smernic Eurdpskeho spolocenstva.

UMELE OPTICKE ZIARENIE: V zhode s poziadavkami smernice 2006/25/ES a normy EN 12198, je vybavenie
kategdrie 2. Povinné je pouzivanie osobnych ochrannych prostriedkov (00P) s ochrannym filtrom so stupfiom
ochrany maximalne 15, ako pozaduje norma EN 169.

VYPARY A PLYNY MOZU BYT NEBEZPECNE: Pri zvarani sa mozu uvolfiovat zdraviu skodlivé vypary a pary. Zabréfite
vdychovaniu tychto vyparov a plynov. Na zabrénenie tomuto riziku musi pouZivatel zabezpecit dostatocné vetranie
alebo odsavanie, aby sa vypary a plyny dostali mimo oblasti dychania.

4
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IARENIE Z OBLUKA MOZE SPOSOBIT POPALENIE: Na ochranu oci pred odletujiicimi iskrami a iarenim z oblika
pouZivajte pri zvarani alebo pozorovani zvarania stit s vhodnym filtrom a ochrannym sklom. Na ochranu svojej
koze a pomocnikov pouZivajte vhodné oblecenie z materidlu trvalo odolnému plameriu. Ostatni, v blizkosti sa
nachddzajlici, persondl chrérite vhodnou, nehorlavou stenou, a poucte ho, aby sa nepozeral alebo nevystavoval
obluku.

)
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ISKRY VZNIKAJUCE PRI ZVARANI MOZU SPOSOBIT POZIAR ALEBO VYBUCH: Z priestoru zvarania odstraiite zapalné
predmety a majte poruke pripraveny hasiaci pristroj. Iskry vznikajtice pri zvérani a hordce materidly zo zvérania
lahko prenikajd drobnymi trhlinami a otvormi do susediacich priestorov. Nezvdrajte nadrze, nddoby, kontajnery
aleho materidl skor, nez vykonéte v3etky potrebné kroky na zabezpecenie odstranenia horlavych alebo toxickych
vyparov. S tymto vybavenim nepracujte v pritomnosti horlavych plynov, vyparov alebo horlavych kvapalin.

ZVARANY MATERIAL SA MOZE VZNIETIT: Pri zvérani sa uvolfiuje velké mnoZstvo tepla. Hortice povrchy a materidly
v pracovnom priestore mozu spdsobit vazne popaleniny. Pri dotykani sa a manipuldcii s materiélmi v pracovnom
priestore pouZivajte rukavice a klieste.

BEZPECNOSTNA ZNACKA: Toto vybavenie je vhodné na napajanie pre zvranie v prostredi so zvysenym rizikom
zdsahu elektrickym pradom.

Materialy, ktoré prichadzaju do priameho kontaktu s kozou pouzivatela, mozu spdsobovat citlivym osobdm
alergické reakcie.

S ]

Kukla nie je ochrannou helmou! Tato kukla bola navrhnuté len na ochranu proti rizikdm pri zvérani.

VYSTRAHA: Ak pouZivatel nevezme na vedomie vyssie uvedené upozornenia a/alebo ak nedodri
prevadzkové pokyny, mohlo by dojst k véznemu zraneniu.

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o Balmes, 89 - 8° 2 - 08008 Barcelona, Spanielsko

BEZNE PROBLEMY A ICH RIESENIA

Nepravidelné stmavnutie/timenie svetla
Hlavové upinanie je nastavené nerovnomerne a vzdialenost od oci ku sklu filtra je nerovnomernd (Odchylku filtra znizite
opatovnym nastavenim hlavového upinania).

Automaticky stmavovaci filter nestmavne alebo blika

(D Predné ochranné sklo je $pinavé alebo poskodené (Vymeiite ochranné sklo).

(2) Snimate st $pinavé (Ocistite povrch snimacov).

(3) Zvaraci prid je prilis nizky (Zvyste droven citlivosti).

(@ Skontrolujte batériu a uistite sa, i je v dobrom stave a ¢i je spravne nainstalovana. TaktieZ skontrolujte povrch a kontakty
batérie a v pripade potreby ich ofistite. Precitajte si oddiel ,INSTALACIA BATERIE".

Pomala odozva
Pracovna teplota je prili$ nizka (NepouZivajte pri teplote nizSej ako -5 °C alebo 23 °F).

Slaba viditelnost

(D) Predné/vniitorné ochranné sklo a/alebo filter sti $pinavé (Vymeiite sklo).

(2) Okolité svetlo nie je dostatoéné.

(3) Odtiene stmavnutia nie s spravne nastavené (Opatovne nastavte odtiene stmavnutia).
(@ Skontrolujte, ¢i bola odstrénend folia na prednom ochrannom skle.

Zvaraéska kukla sa skizava
Hlavové upinanie nie je spravne nastavené (Opatovne nastavte hlavové upinanie).

ZVARANIE POMOCOU KUKLY EUROSPEED LS
Instalacia batérie pre kuklu EUROSPEED LS

Batérie do kukly nainstalujte riadne v silade s kladnymi
a zdpornymi oznaceniami na puzdre batérie (pozrite i obr. 1).

Test

Stlacenim a podrzanim tlacidla ,TEST” zobrazite ukdzku
vyberu odtiena pred zvaranim (pozrite si obr. 1). Po
uvolneni tlacidla sa priezor automaticky vrati do svetlého
stavu (odtieri 3,5). Ak sa priezor nevréti do tmavého stavu, obr. 1
stlacte tlacidlo , TEST”, vymeiite batérie a skste to znova.

Napajanie
Této kazeta ADF je napdjand solarnym clankom a 2 AAA
alkalickymi batériami. Ked'sa indikator na skle rozsvieti nacerveno (pozite si obr. 1),

ide o varovanie, 7 je potrebné vymenit batériu. N
g @
Vyber pracovného rezimu 2| oo
Pomocou prepinaca v zadnej ¢asti kazety vyberte vhodny reZim vzhladom na L N
ktudl 14 j
a tua nurpra_covnu cTnost . N . *!: —
Rezim zvérania — Pouziva sa pri vacine druhov zvérania. V tomto rezime sa zapne 2 OOOOO
funkcia stmavovania, ak je opticky zaznamenany oblik zvérania. Vyberte odtier, cas Sloo
P =

oneskorenia a trover citlivosti podla potreby (pozrite si obr. 2). obr. 2

Rezim briisenia — Pouziva sa pri briiseni kovov. V tomto rezime je vypnuta funkcia

stmavovania. Odtien stmavnutia je pevne stanoveny na DIN 3,5, co umoziiuje

jasny vyhlad na briseny zvar cez kuklu, ktoré poskytuje ochranu tvére (pozrite si

obr. 2). V tejto situdcii sa indikétor rozsvieti nazeleno a kazdé 3 sekundy zablika

(pozrite si obr. 1).

Vyber odtieiiov stmavnutia 3 4

1 ,Tabulky odtiefiov stmavnutia” vyberte pozadované odtiene stmavnutia
v zdvislosti od procesu zvérania, ktory planujete pouZit. Pomocou ototného (/TL NQS’\ obr. 3a
requldtora odtieria stmavnutia nastavte pozadovany odtieri stmavnutia.

Citlivost
Citlivost mozno nastavit na stupen ,H" (vysoka) alebo L (nizka) prostrednictvom
otocného reguldtora na zadnej casti kazety. Nastavenie v ,strednej polohe” je
bezné nastavenie na kazdodenné pouzivanie. Maximdlna citlivost je vhodnd
na pracu s malym zvéracim pridom, TIG alebo na Specidlne sposoby poutitia.
S L

Vyssia hodnota citlivosti je potrebnd v pripade, ak bude sklo striedavo blikat. o
Ked'prevadzku kukly rusi silné okolité svetlo alebo iny zvéraci agregat v blizkosti, 04, @
pouZite nastavenie ,L” (pozrite si obr. 3a). Jednoduché pravidlo nastavenia FSKOV“’ obr. 3b

www.weldline.eu




optimalneho vykonu znie: na zaciatku préce odporicame nastavit citlivost
na maximum a potom ju postupne znizovat, az filter zane reagovat len na
blikajuice svetlo z obliika, bez falosného spinania spdsobeného okolitym svetiom
(priame slnecné Ziarenie, intenzivne umelé osvetlenie, obltky zo susedného
Zvarania atd’).

TECHNICKE PARAMETRE

Volba oneskorenia

Po skonceni zvérania priezor automaticky zmeni odtieni z tmavého spat na

svetly, ale s nastavenym korenim, aby sa komp lo vyz i

z chladnticeho obrobku. Oneskorenie/odozvu mozno nastavit podla potreby

na ,S" (krtke: 0,1s) alebo ,L” (dIhé: 1,0 5). Nastavuje sa otocnym requldtorom Y

na zadnej Casti kazety (pozrite si obr. 3b). Pri bodovom zvérani odporicame obr. 4

pouzivat kratie oneskorenie a pri zvérani vy3simi pridmi odporicame pouzit EUROSPEED LS

dlhé oneskorenie. DIhsie oneskorenie mozno poutit aj pri TIG zvarani s nizkym Nastavenie skionu C. modelu. ADF720SLE

pridom a pulznom obliku TIG/MIG/MAG. Optické trieda 11112

Uprava hlavového upinania na dosiahnutie Velkost priezoru 98,00 44,00 mm
maximalneho pohodlia Velkost kazety 110,00 * 90,00 * 9,00 mm

Celkovy obvod hlavového upinania mozno zvacit alebo zmensit pomocou Odtiefiskia 913, nastavitelny

otoného requlitora na zadnej strane hlavového upinania. (Pozrite si Svetly stav Odtien 3,5

nastavenie Y na obr. 4). Mozete to urobit s nasadenou kuklou a umozni Reguldcia odtiena stmavnutia Interné

vam to nastavit vhodné napnutie tak, aby kukla dobre sedela na hlave aaby | Snimace 2

zéroven nebola pritesnd. obr. 5 Vypina¢ Automatické

Ak sedi hlavové upinanie prilis vysoko alebo prilis nizko na hlave, upravte Ochrana pred UV/IR Trvalé do stupiia DIN 13

popruh, ktory spociva na vrchu hlavy. Ak to chcete urobit, uvolhite koniec popruhu tak, Ze vytlacite poistny kolik z otvoru o Solarny clanok + vymenitelna batéria (2 AAA alkalické batérie)
v popruhu. Posuiite dve ¢asti popruhu podla potreby na véicsiu alebo mensiu irku a zasufite poistny kolik do najblizsieho Napéjanie \Vjstraha pri slabej batérii Testovacie tlacidlo
otvoru. (Pozrite si nastavenie ,W* na obr. 4). (Cas prepinania 1/25000s. od svetla k tme pri teplote 55 °C

Vyskusajte, ¢i hlavové upinanie sedi tak, Ze kuklu niekolkokrét nadvihnete a opétovne nasadite. Ak sa hlavové upinanie po
nakloneni pohybuje, opdtovne ho nastavte, kym sa neustali.

Uprava vzdialenosti medzi kuklou a tvarou

Krok 1: Uvolhite blokovaciu maticu (pozrite si T na obr. 4) a upravte vzdialenost medzi kuklou a vasou tvérou v spodnej
polohe.

Krok 2: Po dokonceni nastavenia opatovne utiahnite blokovaciu maticu.

Nastavenie polohy zorného uhla

SKLON: Nastavenie sklonu sa nachddza na pravej strane kukly. Uvolnite pravy otocny reguldtor napnutia hlavového
upinania a zatlacte horny koniec nastavovacej packy smerom von, kym zastavovacia ploska packy uvolni drazky. Nasledne
otocte packou dopredu alebo dozadu do pozadovanej polohy sklonu. Zastavovacia plska po uvolneni automaticky
uzamkne kuklu v danej polohe (pozrite si obr. 5).

Teraz mozete kuklu pouZivat. Stmavnutie mozno nastavit pocas pouzivania tak, Ze opatovne nastavite regulator
potenciometra.

TABULKA ODTIENOV PRI ZVARANI

Priid zvéracieho oblika (ampéry)

boes | 05 25 0 20 40 80 15 175 25 205 30 450

virania 1 5 1530 60 100 150 200 250 300 400 500

SMAW |

MiG
(tazké)

MiG
(Iahké)

TIG,
GTAW

MAG/

© 10 n 12 13 14 15

|SAW | |‘IO ‘I‘I|12|13|14|15

| PAC | | 1 | 12 | 13

|PAW | |8|9| 10 |11| 1 | 13 | 14 | 15

POZNAMKA:

SMAW — Obltikové zvdranie kovovou elektrédou

v ochrannej atmosfére

MIG (tazké) — MIG s tazkymi kovmi

MIG (fahké) — MIG s fahkymi zliatinami

TIG, GTAW — Plynové zvéranie volfrémovym oblikom

MAG/CO, - Zvaranie kovovou elektrédou v ochrannej
atmosfére aktivneho plynu

SAW — Poloautomatické obliikové zvaranie v ochrannej atmosfére
PAC — Rezanie plazmovym oblikom

PAW — Zvaranie plazmovym obltikom

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o Balmes, 89 - 8° 2 - 08008 Barcelona, Spanielsko

Regulacia citlivosti
(as oneskorenia (tmavé — svetlé)

nastavenie pomocou otocného requlatora
0,1~ 1,0 s pomocou otocného requlatora

ReZim brisenia Interné

Nizky rpenovny prid TIG > 5 ampérov/D(;=5 ampérov /AC
v ampéroch

Pracovnd teplota -5°C~+455°C

Teplota skladovania -20°C~+70°C

Elektradové zvaranie (DCa AC); TIG (DC, pulzny oblik DC); TIG AC (pulzny obl(k),
Vyborna odozva na ie TIG s nizkou i pridu; MIG/MAG;
Pulzny oblik MIG/MAG; Zvéranie plazmovym oblikom (PAW); Briisenie;

Nie pre laserové zvaranie alebo rezanie/zvaranie oxyacetylénom

ZARUKA 18 mesiacov
EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI 287.1,
(SAZ94.3,AS/NZ5 1338.1

Rozsah druhu zvérania

Schvélenie

SVETLY ODTIEN Technolégia skiel umoZiiuje jasnejsi svetly stav a zretelny vyhlad pri zvarani, ¢im zvyiuje viditelnost
a znizuje ndmahu oci.

Odtien ¢. 9 Odtien ¢. 13

UDRZBA
Vymeiite predné ochranné sklo

Predné ochranné sklo vymerite v pripade jeho poskodenia (prasknuté, poskriabané, Spinavé alebo zachytané). Prst alebo
palec umiestnite do vybrania na spodnom okraji okna a ohnite okno smerom nahor, kym sa neuvolni na niektorom okraji
(pozrite si obr. 6).

Vymeiite vniitorné ochranné sklo
V pripade poskodenia (prasknuté, poskriabané, Spinavé alebo zachytané).

Vymena automaticky stmavovacieho filtra
(Pozrite si obr. 6a a 6h).

Instalacia nového automaticky stmavovacieho filtra

Vlozte novy automaticky stmavovaci filter a pred vloZenim automaticky stmavovacieho filtra do ramu v kukle zasuiite
kabel potenciometra pod droteny strmen. Zatlacte sponu droteného strmenia a uistite sa, Ze predny okraj strmefia je riadne
upevneny pod vystupky, ako je zndzornené na obr. 6b.

Cistenie
Kuklu cistite utieranim makkou handrou. Pravidelne (istite povrch automaticky stmavovacieho filtra. Nepouzivajte

agresivne istiace prostriedky. Snimace a solarne cldnky Cistite denaturovanym alkoholom a ¢istou handrou, utrite dosucha
handrou neuvoliiujticou vidkna.

www.weldline.eu




VYSTRAHA

« Podévac ADF sa pouziva len v spojeni s vnitornym krycim objektivom.

- 0¢né chranice proti vysokorychlostnym casticam, ktoré sa nosia nad beznymi oftalmologickymi okuliarmi, mézu prendsat nérazy, ¢im vytvaraju nebezpecenstvo pre nositela.

« Tvrdené minerdlne ocné filtre sa pouzivajt len v spojeni s vhodnym zadnym okom.

« Ak symboly F alebo B nie st spolocné tak pre odi, tak pre ram, potom je to nizsia droven, ktord sa priradi kompletnému chranicu oci.

« Ak je na ndrazovom liste nasledované pismenom "T", mozete ho pouZit na ochranu pred vysokorychlostnymi casticami pri extrémnych teplotach. Ak sa na ndrazové pismeno nenachadza pismeno "T", mali by ste pouzivat
ochranu o¢i iba na ochranu pred vysokorychlostnymi ¢asticami pri izbovej teplote.

- 0dport¢ame poutitie po dobu 5 rokov. Doba poutitia zavisi od roznych faktorov, ako je pouZitie, cistenie a uskladnenie. Casto sa odpor¢aj kontroly a vjmena, ak st poskodené.

« Viyrobok je v stilade so smernicou 2001/95 / EG a nariadenim (E0) 2016/425 a sti potrebné harmonizované normy EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.

- Uzivatel'sa musi obrétit na zastupcu pre ochranu zdravia a bezpecnost, aby zabezpecil, Ze mu osobné ochranné okuliare dostand primerand ochranu pocas pracovnych podmienok.

« Senzory by mali byt Cisté a nezabezpecené.

INACENIE
- Skoop a automaticky tmavy filter st zodpovedajticim spdsobom oznacené. Klasifikacia na ochranu oia tvére je podfa EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009.

Notifikované osoby:
DIN CERTCO Gesellschaft fuer Konformitaetsbewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Nemecko — cislo notifikovanej osoby 0196 (3tit)

Vysvetlenie oznacenia ADF, Model ADF720SLE: CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

4: stupei ochrany pre svetly stav 1: optickd trieda

9:  stupeni ochrany pre najslabsie stmavnutie 1. rozptyl svetla, trieda

13: stupef ochrany pre najtmavsi stav 1: varidcie v triede priepustnosti Ziarenia

LE: identifikicia vyrobcu filtra 2: uhlova zavislost triedy priepustnosti Ziarenia
379: dislo normy

Oznacenie na Stite, Model TMILE: ,LE EN 175 B CE“. LE: identifikdcia vyrobcu. EN 175: ¢islo normy. B: odolnost voci nérazu strednej energie
Oznacenie na prednom ochrannom skle: ,LE 1B CE”. LE: identifikdcia vyrobcu ochranného skla. 1: optickd trieda. B: odolnost voci nérazu strednej energie.
Oznacenie na vnitornom ochrannom skle: ,LE 1B CE”. LE: identifikdcia vyrobcu ochranného skla. 1: opticka trieda. B: odolnost voci narazu strednej energie.

ZOZNAM DIELOV A MONTAZ

Zoznam dielov

DIEL REFERENCIA NAzOvV MNOZSTVO
A W000404065 Predné ochranné sklo (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B W000404096 PI&st (zvaracia maska TMILE) 1
C W000404097 Automaticky stmavovaci filter (ADF720SLE) 1 Zoznam dielov E*
D W000404068 Vnitorné ochranné sklo (95.9x47.2x1.0 mm) 1
I Siprava Hlavového upinani 1 DIEL | REFERENCIA | NAZOV | mnozsTvo
(vrétane celového popruhu kukly) 1 | W000404073 | Celovy popruh kukly | 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L. .
www.weldline.eu

c/o Balmes, 89 - 8° 2 - 08008 Barcelona, Spanielsko
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Anvisningar for sakerhet, anvandning och underhall

SAKERHETSVARNINGAR - Lis fore anviindning

VARNING: Denna utrustning ska anvandas av kvalificerad personal. Se till att allt installations-,

drifts-, underhalls- och reparationsarbete endast utfors av kvalificerade personer. Las och forsta

denna handbok innan du anvénder denna utrustning. Underldtenhet att folja instruktionerna i
den hér handboken kan orsaka allvarliga personskador, forlust av liv eller skador pa utrustningen. Lés och
forsta foljande forklaringar av vamingssymbolerna. Lincoln Electric ansvarar inte for skador som orsakas av
felaktig installation, felaktig skotsel eller onormal drift.

personskador, forlust av liv eller skador pa utrustningen. Skydda dig sjalv och andra fran

i VARNING: Denna symbol anger att instruktionerna méste foljas for att undvika allvarliga
eventuell allvarlig personskada eller dodsfall.

7 LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Lés och férsta denna handbok innan du anvinder
F] m denna utrustning. Bagsvetsning kan vara farlig. Underlatenhet att folja instruktionerna i den
\ har handboken kan orsaka allvarliga personskador, forlust av liv eller skador pé utrustningen.

ELSTOTAR KAN DODA: Svetsutrustning genererar higa spanningar. Rér inte elektroden,
jordklamman eller anslutna arbetsstycken nér utrustningen &r pa. Isolera dig frén elektroden,
jordkld&mman och anslutna arbetsstycken.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Sténg av ingéngsstrommen med huvudbrytaren pa sakringsdosan
innan nagot arbete utfors pa denna utrustning. Jorda utrustningen i enlighet med lokala
elektriska foreskrifter.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Inspektera regelbundet ingangen, elektroden och arbetsklammans

:‘j ;

:3\ kablar. Om nagra isoleringsskador foreligger byt ut kabeln omedelbart. Placera inte
9

=

elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller annan yta i kontakt med arbetsklamman for att
undvika risken for oavsiktliga stralgnistor.

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: Elekirisk strom som flyter
genom varje ledare skapar elekiriska och magnetiska falt (EMF). EMF-falt kan stora vissa
pacemakers och svetsare som har pacemaker bor radg6ra med sin Iékare fore svetsning.

CE-OVERENSSTAMMELSE: Denna utrustning éverensstammer med EU-direktiven.

ARTIFICIELL OPTISK STRALNING: Enligt kraven i 2006/25/EG och EN 12198 standarden tillhr
utrustningen kategori 2. Det &r obligatoriskt att anvénda personlig skyddsutrustning (PPE)
med filter som har en kapslingsklass upp till hogst 15, i enlighet med EN169-standarden.

ROK OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Svetsning kan orsaka rok och hélsoskadliga
gaser. Undvik inandning av rok och gaser. For att undvika dessa faror maste operatoren
anvanda tillrdckligt med ventilation eller punktutsug for att halla rok och gaser borta frén
andningszonen.

BAGSTRALAR KAN GE BRANNSKADOR: Anvénd ett skydd med rétt filter och tickplatar for
% att skydda dina gon mot gnistor och strélar fran ljusbagen vid svetsning eller observation.

Anvénd lampliga kldder gjorda av slitstark brandsakert material for att skydda din hud och
dina medhjalpare. Skydda annan personal i nérheten med I&mplig, icke brannbara skarmar
och varna dem for att inte titta pa eller utsatter sig for bagen.

SVETSLOPPOR KAN ORSAKA BRAND ELLER EXPLOSION: Avidgsna brandriskerna fran
svetsomradet och se till att du har en brandslackare l4tt tillgénglig. Svetsloppor och varma
A= material frén svetsningsprocessen latt kan ga genom smé sprickor och dppningar till
| angransande omréden. Svetsa inte pé tankar, cylindrar, behallare, eller material tills limpliga
atgdrder har vidtagits for att sékerstalla att inga brandfarliga eller giftiga angor kommer
att vara narvarande. Anvand aldrig utrustningen nér brénnbara gaser, angor eller flytande
branslen &r nérvarande.

SVETSAT MATERIAL KAN GE BRANNSKADOR: Svetsning genererar en stor mangd varme.
Heta ytor och material i arbetsomradet kan orsaka allvarliga brannskador. Anvand handskar
och tang vid berdring eller d& du flyttar material i arbetsomradet.

14
T

SAKERHETSMARKE: Denna utrustning &r lamplig for tillfrsel av strom vid svetsningsarbeten
som genomfors i en miljé med 6kad risk for elstotar.

individer.

Detta ar inte en skyddshjalm! Denna hjélm har fillverkats endast for att skydda mot
svetsprocessernas risker.

VARNING: Allvarliga personskador kan uppsta om anvandaren misslyckas med att folja
ovanstaende varningar och/eller bruksanvisningar.

M”
& Material som kommer i kontakt med hud kan orsaka en allergisk reaktion hos kénsliga

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o0 Balmes, 89 - 8° 2= - 08008 Barcelona - SPANIEN

VANLIGA PROBLEM OCH ATGARDER

Oregelbunden formoérkande dimning

Hjalmen &r ojamnt instélld och avstandet mellan 6gonen och filterlinsen &r ojamnt (aterinstall hjdimen
for att minska skillnaden till filtret).

Det automatiska mérkningsfiltret fladdrar eller morkar inte

(D Den framre skyddslinsen &r smutsig eller skadad (byta skyddslins).

(2) Sensorerna &r smutsiga (rengdr sensorernas yta).

(3 Svetsstrommen &r for 14g (aterstall kanslighetsnivén till en hogre niva).

(@ Kontrollera batterierna och sakerstéll att de &r valfungerande och korrekt installerade. Kontrollera
é&ven batteriernas ytor och kontakter, rengér vid behov. Se “INSTALLATION AV BATTERI".

Langsam respons

Verksamhetstemperaturen &r for Iag (Anvénd inte vid temperaturer under -5 °C eller 23 °F).

Délig syn

(D Den framre / inre skyddslinsen och / eller filtret &r smutsigt (byta skyddslins).

(2 Det finns inte tillréickligt med omgivande ljus.

) Skyddsnummer &r felinstéllt (Aterinstéll skyddsnummer).

(@ Kontrollera om det ar méjligt att avlégsna filmen pa den frimre skyddslinsen.

Svetshjalmen glider
Skyddshjalmen &r inte korrekt justerad (aterjustera skyddshjalmen).

VID SVETSNING SKA EUROONE-HJALMEN ANVANDAS
Installation av batteri for EUROSPEED
LS

Installera batterier i hjalmen enligt positiv och
negativ terminalmarkering pé batterilada (se bild 1).

Test

Tryck och hall nere "TEST" for att forhandsgranska
skyddsvalet fore svetsningen (se hild 1). Nar
den slapps étergér visningsfonstret automatiskt bild 1
till ljusstatusen (3.5 skydd). Tryck “TEST” om
tittfonstret inte byter till mork bakgrund, byt
batterier och testa igen.

Strom

w
Denna ADF-patron drivs med solceller och 2 AAA alkalinbatterier. é 2
Nar indikatorn pa linsen borjar bli rod (se bild 1), &r det en forvarning E g g
om att byta batteri. Llocoo
YT - m \'/
Vilj driftldge i
Anvénd av/pa-knappen pa baksidan av skyddspatronen for att vélja § OOOOO
lampligt arbetslage. & oo
§ bild 2

Svetsldge - Anvdnds for de flesta svetsldgena. | detta lage ténds
skyddsfunktionen nar den optiskt kan kdnna av en bagsvetsning. Valj
onskad skyddsniva, delaytid och sensitivity (se bild 2).

Malningsldge - Anvdnds for metalimalning. | detta lage sténgs
skyddsfunktionen av. Skyddet ar fast skydd DIN 3.5 som tillater klar
sikt for att mala en svetsning med hjdimen som skydd (se bild 2). |
denna situation blir indikatorn gron och blinkar var 3 sekund(se bild 1).

Vilja skydd

Valj den skyddsniva som krévs enligt den svetsprocess som du kommer
att anvdnda via “Guidetabell for skydd” for instélliningar nedan. Vrid pa
kontrollknappen for skydd till dess att du nar det dnskade skyddet.
Sensitivity

Sensitivity kan stéllas in pd “H” (hog) eller “L” (I&g) genom
att anvdnda den oandliga mancverratten pa baksidan av
skyddspatronen. Instéllningen “Mid-High” &r den normala
instéllningen for vardagsbruk. Den maximala sensitivity-nivan ar S L
lamplig for svetsningsarbete vid Iag stromstyrka, TIG, eller sérskild DEL N{ bild 3b

0

35
v g 30
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anvandning. Hogre instalining av sensitivity-niva &r nodvandig
om linsen blinkar pa och av. N&r anvandning av hjalmen stérs av
dverdrivet omgivande ljus eller en annan svetsmaskin i nérheten,
anvand instédllningen “L” (se bild 3a). Som en enkel regel, for
optimal prestanda, rekommenderas att i borjan stélla in sensitivity
pé& maxniva och dérefter gradvis reducera den till dess att filtret
reagerar pa svetsningens blinkande ljus och utan en irriterande,
falsk utiésning pa grund av omgivande ljusforhallanden (direkt
solljus, intensivt konstljus, nérliggande svetsstrélar osv).

Vilj delay-tid
Nér svetsningen slutar kommer tittfonstret automatiskt att &ndras
fran morkt tilbaka till ljust, men med en forinstalld delay for att

TEKNISKA
SPECIFIKATIONER

EUROSPEED LS

kompensera for klar efterglans pa arbetsforemalet. Delay-tiden /
respons kan stallas in pa “S” (kort: 0.1 sek.) eller “L” (ing: 1.0 sek.).
Nar du kraver anvdndning av den oandliga manGverratten pa baksidan
av det skyddspatronen (se bild 3b). Det rekommenderas att anvdnda
en kortare delay for punktsvetsning och en lang delay for anvéndning
vid hogre stromstyrka. Langre delays kan ockséa anvéndas for TIG-
svetsning vid I&gre stromstyrkor och TIG / MIG / MAG puls.

Justera skyddshjalmen for maximal komfort | e
Skyddshjaimens totala omkrets kan goras storre eller mindre  [saat bild 5
genom att vrida pa mandverratten pa skyddshjélmens baksida.
(Se justering “Y” i bild 4). Detta kan goras medan man bér hjélmen och tilléter att den spanns lagom
sa att hjalmen sitter fast pa huvudet utan att det blir for tajt.

Om skyddshjalmen aker for hogt upp eller for 1agt ner pa ditt huvud, justera remmen som passerar
Overst pa ditt huvud. For att gora detta sldpp dnden pa remmen genom att trycka Iasbulten ut ur
remmets hal. Glid de tvd delarna av remmen till en storre eller mindre bredd och tryck Iasbulten
genom narmsta hal. (Se justering “W” i bild 4).

Testa skyddshjalmen genom att lyfta upp den och stanga ner den ett par ganger medan du bar den.
0m skyddshjélmen ror sig ndr du lutar huvudet, justera den tills den &r stabil.

Justera avstandet mellan hjilmen och ansiktet

Steg 1: Lossa stoppmuttern (se “T” i bild 4) for att justera avstandet mellan hjalmen och ditt ansikte
i nedatlage.

Steg 2: Spann stoppmuttern igen nér justeringen &r gjord.

Justera se hornldge

LUTNING: Lutningsjusteringen ligger p& hoger sida av hjalmen. Lossa det hogra huvudskyddets
spanningsknapp och tryck den Gvre anden av justeringsspaken utat tills spakens stoppflik rensar
skarorna. Rotera sedan spaken framat eller bakét till onskat lage. Stoppet kommer automatiskt att
starta igen nér det frigors och Iasa hjdimen i laget (se bild 5).

Du &r nu redo att anvanda hjédlmen. Skyddet kan justeras under anvéndning genom att terinstélla
potentiometerkontrollen.

SKYDDSTABELL FOR SVETSNING

STRALE STROM (Ampere)

05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
Svetsprocess 1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

AR RNNNRRENARENER
E [ofnw] v | 2 | 15 |o
MIG (kraftig) 10| 11 12 13 |14
MIG (jus) 10 11| 12 | 13| 14 |5
ETGAW 9 10| 11 | 12 13 14
“C"QG’ 0] 1| 12 13 14 | 15
| saw | [10]n]r2]s]u]ms
| pac | | o | 2 | 13
| Paw | lslo] o] 2 | 15 | 14 | 15
ANMARK:

SMAW - Skdrmad metall bagsvetsning
MIG (kraftig) - MIG vid kraftig metall
MIG (ljus) - MIG vid ljusa legeringar
TIG, GTAW - Gas Volfram Bagsvetsning

MAG / CO, - Aktiv metallgas

SAW - Skdrmad halvautomatisk bagsvetsning
PAC - Plasma béagskérning

PAW - Plasma bagskarning

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

c/o0 Balmes, 89 - 8° 2= - 08008 Barcelona - SPANIEN

Modellnr. ADF720SLE

Optisk klass 1/1/1/2
Visningsomrade 98.00*44.00mm
Patronstorlek 110.00 * 90.00 * 9.00 mm
Linsskydd 9-13 Variabel

Ljuslage Skydd 3.5
Skyddskontroll Interna

sensorer 2

P&/Av Automatisk
UV/IR-skydd Upp till Skugga DIN 13 hela tiden

Solceller + utbytbara batterier (2xAAA alkalinbatterier)
Low battery alarm; Testknapp
1/25,000 sek. fran latta till morka vid 55 °C
justera med den odndliga manéverratten
0.1~1.0s med den odndliga manéverratten

Stromforsorjning

Erséttningstid
Kénslighetskontroll
Delaytid(mérkt till ljust)

Malningslége Intern

Lag TIG ampere gradering >5 ampere /DC;>5 ampere /AC
Drifttemperatur -5°C~+55 °C
Lagringstemperatur -20 °C~+70 °C

Sticksvetsning (DC&AC); TIG ( DC,DC Puls); TIG AC (Puls),
Excellent Iag ampere TIG respons; MIG/MAG;
MIG/MAG Puls; Plasma skarning/svetsning; Malning;

Inte for lasersvetsning eller oxyacetylen svetsning/skérning
18 manader
EAC, CE, EN175, EN 379, EN166, ANSI Z87.1,

CSA 794.3, AS/NZS 1338.1

Anvéndningsvidd

GARANTI

Godkannande

LJUSSKYDD Linsteknologi som ger ett Klarare ljus- och synldge under svetsningen, vilket hdjer
synligheten och minskar dgonpéverkan.

Skydd #9

Skydd #13

UNDERHALL

Ersétt det framre linsskyddet

Ersétt det framre linsskyddet om det &r skadat (sprickor, repor, smuts eller hél). Placera ditt finger
i fordjupningen pa fonstrets nedersta kant och flexa fonstret upp till dess att det slapper fran ena
kanten (se bild 6).

Ersatt det inre linsskyddet

om det ar skadat (sprickor, repor, smuts eller hal).

Byta det automatiska morkningsfiltret
(se bild 6a & 6b).

Installera nytt automatiskt morkningsfilter

Ta det nya automatiska mérkningsfiltret och Iat potentiometerkabeln passera under metalledningarna
innan det automatiska morkningsfiltret placeras i sin ram inne i hjalmen. Tryck ner ledningsklimman
och sékerstéll att ledningens framre kant &r korrekt fastsatt under stodkanterna som i bild 6b.

Rengoring

Rengor hjalmen genom att torka den med en mjuk trasa. Rengdr det automatiska morkningsfiltrets
ytor med jamna mellanrum. Anvénd inte starka rengdringsmedel. Rengér sensorer och solceller med
metanol och ren trasa, och torka torrt med en trasa i microfiber.

bild 6b
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VARNING

 Den automatiska dokumentmataren far endast anvandas tillsammans med den inre skyddsglaset.

o (gonskydd mot hdghastighetspartiklar som bérs éver vanliga dgonlocksglasdgon kan overfora effekter och dérigenom skapa risk for bararen.

o Tuffa mineralfibrer far endast anvandas tillsammans med en lamplig bakre 6gon.

* Om symbolerna F eller B inte &r gemensamma for bade okularet och ramen &r det den Idgre nivan som ska tilldelas hela dgonskyddet.

e Om slagbrevet foljt av bokstaven "T" kan du anvanda det for att skydda mot hoghastighetspartiklar vid extremt hoga temperaturer. Om foljebrevet inte féljs av bokstaven "T" ska
du bara anvanda dgonskyddet for skydd mot héghastighetspartiklar vid rumstemperatur.

o Vi rekommenderar en anvandning for en period av 5 ar. Varaktigheten av anvandningen beror pa olika faktorer som anvéndning, rengoring och underhéll. Ofta rekommenderas
inspektion och erséttning om det ar skadat.

 Produkten dverensstdmmer med direktiv 2001/95 / EG och férordning (EU) 2016/425, och de harmoniserade standarderna EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1: 2009
r nodvandiga.

» Anvindaren ska kontakta vard- och sékerhetsrepresentanten for att sékerstélla att han far det korrekta skyddet av personligt glasogon under arbetsférhallanden.

o Sensorerna ska hallas rena och obeflackade.

MARKNING

o Skalet och det automatiska mérkningsfiltret & markerade i enlighet med detta. Klassificering fér dgon- och ansiktsskydd foljer EN 166: 2001, EN 175: 1997, EN379: 2003 + A1:
2009.

Anmalda organ:
DIN CERTCO Gesellschaft fiir Konformitaetsbewertung mbH, Alboinstrasse 56, 12103 Berlin, Tyskland - Notifierat organnummer 0196 (Skold)

ADF-modell ADF720SLE-mérkning forklaring: CE 4/9-13 LE 1/1/1/2/379

4:  |att tillstandskalans nummer 1.  optisk klass

9: lattaste morkt tillstandsskala nummer 1. diffusion av ljusklass

13: morkaste statskalans nummer 1:  variationer i luminous transmittance class

LE: Identifiering av filtertillverkaren 2:  Vinkelberoende av luminous transmittance class
379: antal av standarden

Markning pé& skdrm, modell TMOLE: "LE EN 175 B CE". LE: Tillverkarens identifiering. EN 175: antal av denna standard. B: Motstand mot medelstark energipaverkan
Markning pa frontlocket: "LE 1 B CE". LE: Linsproducentens identifiering. 1: optisk klass. B: Motstand mot medelstark energipaverkan
Markning pé insidan av linsen: "LE 1 B CE". LE: Linsproducentens identifiering. 1: optisk klass. B: Motstdnd mot medelstark energipaverkan

RESERVDELSLISTA & SAMMANSATTNING

Reservdelslista
PUNKT| REFERENS BESKRIVNING ANTAL
A | wo000404065 Framre skyddslins (111.9x91.0x1.5 mm) 1
B | W000404096 Skal (svetsmask TMILE) 1
¢ | wooo404097 Automatiskt morkningsfilter (ADF720SLE) 1 Reservdelslista for E*
D | Wo00404068 Inre skyddslins (95.9x47.2x1.0 mm) 1 PUNKT| REFERENS |  BESKRIVNING  |ANTAL
E* | W000404098 Skyddshjalmssamling (inklusive svettband) 1 1| wo00404073 |  Svettband | 1

LINCOLN ELECTRIC EUROPE S.L.

= .
¢/0 Balmes, 89 - 8 2: - 08008 Barcelona - SPANIEN www.weldline.eu
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