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EU DECLARATION OF CONFORMITY

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

Type of equipment
Welding Helmet

Type designation
Swarm A10 0700102009
Swarm A20 0700102010

Brand name or trademark
ESAB

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

ESAB AB
Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Géteborg, Sweden
Phone: +46 31 50 90 00, Fax: +46 31 50 92 22

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

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

EU Type Examination Certificate and Test Certificates issued by:

CCQS Certification Services Limited

Block 1 Blanchardstown Corporate Park

Ballycoolin Road, Blanchardstown

Dublin 15, D15 AKK1

Ireland

Notified Body 2834

Certificate No: CE-PC-240712-316-01-9A, CE-PC-240712-316-02-9A, CE-PC-240712-316-03-9A, CE-
PC-240712-316-04-9A, CE-PC-240712-316-05-9A, CE-PC-240712-316-06-9A

Certs Issued: 2025-02-11 Expires: 2030-02-10

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorized representative, that the equipment in question complies with the safety requirements
stated above.

Date Signature Position

2025-02-13 Peter Burchfield General Manager /

c E 2025 quipment Solutions
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1 BEZPIECZENSTWO

1

BEZPIECZENSTWO

1.1

OSTRZEZENIE!
Przed rozpoczeciem montazu, obstugi lub prac serwisowych nalezy przeczytac i zrozumieé
catg instrukcje oraz procedury bezpieczenstwa pracodawcy.

Mimo Ze informacje zawarte w tej instrukcji reprezentujg najlepszg wiedze producenta,
producent nie bierze na siebie odpowiedzialnosci za ich stosowanie.

OSTRZEZENIE!

+ NIEBEZPIECZENSTWO POLKNIECIA: produkt zawiera baterie
pastylkowa.

» Polkniecie grozi $mierciag lub powaznymi obrazeniami ciata.

» Polkniecie baterii pastylkowej moze spowodowaé wewnetrzne
oparzenia chemiczne w ciggu zaledwie 2 godzin. @

« PRZECHOWYWAC nowe i zuzyte baterie W MIEJSCU
NIEDOSTEPNYM DLA DZIECI.

+ Natychmiast skontaktowac¢ sie z lekarzem w przypadku
podejrzenia potkniecia lub wtozenia baterii do jakiejkolwiek czesci
ciata.

Znaczenie symboli

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

N

NIEBEZPIECZENSTWO!
Oznacza bezposrednie zagrozenia, ktore, jesli nie uda sie ich uniknaé, beda
skutkowaé¢ odniesieniem powaznych obrazen ciata lub $miercia.

OSTRZEZENIE!
Oznacza potencjalne zagrozenia, ktére moga skutkowaé odniesieniem obrazen ciata
lub Smiercia.

PRZESTROGA!
Oznacza zagrozenia, ktore mogg skutkowac¢ odniesieniem niewielkich obrazen ciata.

A
A
A

1.2

OSTRZEZENIE!

Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem instrukcje
obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP oraz karty L 7 J

charakterystyki (SDS).

Instrukcje bezpieczenstwa dotyczace przytbicy
spawalniczej z funkcja automatycznego
przyciemniania i filtra ADF

Przed uzyciem

Przytbica spawalnicza z funkcjg automatycznego przyciemniania jest dostarczana w postaci
zmontowanej, ale przed uzyciem nalezy wykona¢ nastepujgce czynnosci:

*  Wyregulowaé przytbice, aby prawidtowo jg dopasowac.
« Sprawdzi¢ powierzchnie i styki baterii oraz oczyscic je, jesli to konieczne.
» Sprawdzi¢, czy bateria zostata prawidtowo zamontowana oraz czy jest w dobrym stanie.

0448 715 001 -4 - © ESAB AB 2025



1 BEZPIECZENSTWO

» Ustawic czas opdznienia, czutos¢ i stopieh przyciemnienia wedtug wtasnych potrzeb.

Zastosowanie

* Przylbica nie jest przeznaczona do uzytku przy spawaniu laserowym.

» Nigdy nie umieszczaé przylbicy i filtra z funkcjg automatycznego przyciemniania na gorgcej
powierzchni.

* Przytbica spawalnicza nie chroni przed niebezpieczenstwem zwigzanym z uderzeniem.

*  Przytbica nie chroni przed urzgdzeniami wybuchowymi i cieczami zrgcymi.

» Jesli przytbica nie przyciemni sie po zajarzeniu tuku, nalezy natychmiast zakonczy¢ spawanie i
skontaktowac sie z firmg ESAB.

* Nie zanurzac filtra w wodzie.

* Materiaty stykajgce sie ze skérg uzytkownika mogg wywotaé reakcje alergiczne u oséb wrazliwych
w niektorych okolicznosciach.

» Filtra mozna uzywa¢ wylgcznie wraz z wewnetrzng szybkg ochronna.

Konserwacja

* Przytbica powinna by¢ przechowywana w chtodnym, suchym i ciemnym miejscu. Przed dtuzszym
przechowywaniem nalezy wyjg¢ baterie.

* Chronic¢ filtr przed kontaktem z ptynami lub zanieczyszczeniami.

o Regularnie czysci¢ powierzchnie filtra czysta wodg i niestrzepigcg sie szmatkg lub mikrofibrg; nie
uzywac silnych roztworéw czyszczgcych. Zawsze utrzymywaé czujniki i ogniwa stoneczne w
czystosci, czyszczac je niestrzepigcg sie szmatka lub mikrofibra.

o Regularnie wymienia¢ pekniete/zarysowane/dziurawe przednie szybki ochronne. Unikaé
ustawiania przytbicy bezposrednio na szybce ochronnej, aby unikngc¢ jej przedwczesnego
uszkodzenia.

* Nigdy nie otwiera¢ ani nie modyfikowa¢ filtra. Wewnatrz nie ma czesci, ktére mogg by¢ naprawiane
przez uzytkownika.

* Nie wolno dokonywac¢ zadnych modyfikacji filtra ani przytbicy, chyba ze zostato to okreslone w
niniejszej instrukcii.

* Uzywac wylgcznie czesci zamiennych okreslonych w niniejszej instrukcji obstugi.

* Nieupowazniona modyfikacja lub nieoryginalne czesci zamiennie spowodujg uniewaznienie
gwarancji i narazg operatora na odniesienie obrazeh.

* Nie stosowa¢ rozpuszczalnikdw na ostonie filtra ani podzespotach kasku.

1.3  Zalecenia dotyczgce bezpieczenstwa

OSTRZEZENIE!

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

Q CHRON SIEBIE | INNYCH

:ﬁé Niektdre prace podczas spawania, ciecia czy ztobienia sg gtosne i
Dl hag wymagaja ochrony stuchu. Luk elektryczny, podobnie jak stonce, emituje
promienie ultrafioletowe (UV) i inne, ktére moga by¢ szkodliwe dla skoéry
oraz oczu. Gorgcy metal moze spowodowac oparzenia. Aby nie dopusci¢ do
wypadku, niezbedne jest ukonczenie odpowiedniego szkolenia w zakresie
prawidlowego korzystania ze sprzetu i proceséw technologicznych.
Dlatego:

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

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

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

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

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

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

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

‘\. ?E POZARY | WYBUCHY

(N
—— Otwarte ptomienie i tuki moga wywotaé pozar. Goracy zuzel i iskry takze
moga spowodowaé pozar badz wybuch. Dlatego:

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

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

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

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

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

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

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

:q PORAZENIE PRADEM
~ Y

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

ograniczonej swobody ruchu lub istniejacego zagrozenia upadkiem.
Dlatego:

1. Zadbac¢ o to, by rama (obudowa) zrédta zasilania byta podtaczona do obwodu uziomowego.
2. Podtgczy¢ obrabiany element do prawidtowo zainstalowanego uktadu uziomowego.

3. Podfigczy¢ kabel roboczy do obrabianego elementu. Nieprawidtowe potaczenie lub jego brak moze
narazi¢ uzytkownika bgdz osoby postronne na $miertelne porazenie pragdem.

0448 715 001 -6 - © ESAB AB 2025



BEZPIECZENSTWO

8.
9.

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

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

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

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

Przed wtgczeniem zasilania zatozy¢ suche rekawice bez otwordw i dziur.
Przed zdjeciem rekawic wylgczy¢ zasilanie.

10. Szczegobtowe zalecenia dotyczgce uziemienia mozna znalez¢ w normie ANSI/ASC Standard Z49.1.

Uwazaé, aby nie pomyli¢ przewodu zasilania z kablem uziemiajgcym.

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE

przewodnik powoduje powstawanie lokalnego pola elektromagnetycznego

:?W Moga stwarzac¢ zagrozenie. Prad elektryczny plynacy przez jakikolwiek
AW

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

. Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed rozpoczeciem spawania zasiegna¢

opinii lekarza. Pole elektromagnetyczne moze zakitécac prace niektérych rozrusznikow.

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

nieznane.

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

dziatanie pola elektromagnetycznego:

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

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

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

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

e) Ustawi¢ zrodto zasilania i przewody jak najdalej od ciata.

OPARY | GAZY

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

Glowe nalezy trzymac poza zasiegiem gazow. Nie wdychac¢ oparéw ani gazow.

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

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

Jezeli w trakcie pracy pojawi sie chwilowe podraznienie oczu, nosa lub gardta, oznacza to, ze
wentylacja nie jest odpowiednia. Nalezy wéwczas przerwac prace i poprawi¢ wentylacje w miejscu
jej wykonywania. Nie kontynuowac pracy, jezeli odczuwany dyskomfort nie ustepuje.
Szczegotowe zalecenia dotyczgce wentylacji mozna znalez¢ w normie ANSI/ASC Standard Z249.1.
OSTRZEZENIE: w trakcie prac spawalniczych lub ciecia produkt ten wytwarza opary lub gazy
zawierajgce substancje chemiczne, ktdre sg uznawane przez wiadze stanu Kalifornia za
powodujgce wady wrodzone, a w niektérych przypadkach raka (California Health & Safety Code
§25249.5 i dalsze).
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1 BEZPIECZENSTWO

UZYWANIE BUTLI

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

1. Nie ustawia¢ butli w poblizu zrédet ciepta, iskier lub otwartego ptomienia. W zadnym wypadku nie
kierowac tuku w strone butli.

2. Nalezy stosowaé odpowiedni gaz oraz prawidtowy reduktor cisnienia przeznaczony do uzywania w
pofgczeniu z butlg ze sprezonym gazem. Nie uzywac przejsciéwek. Utrzymywac weze i osprzet w
dobrym stanie. Przestrzegac instrukcji obstugi dotgczonej przez producenta do reduktora cisnienia
zamontowanego na butli ze sprezonym gazem.

3. Butle nalezy zawsze trzymaé w pozyciji pionowej i przymocowywac tancuchem lub pasem do

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

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

Gdy butla nie jest uzywana, jej zawodr powinien by¢ zamkniety. Jezeli nie jest podigczony reduktor

cisnienia, zawor powinien by¢ odpowiednio zabezpieczony. Do przenoszenia i zabezpieczania butli

nalezy uzywac¢ odpowiednich wozkéw recznych.

~@f
P10

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

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

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

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

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

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

»

RUCHOME CZESCI

Ruchome czesci, takie jak wentylatory, wirniki i pasy, moga
spowodowa¢ obrazenia ciata. Dlatego:

OSTRZEZENIE! )
SPADAJACY SPRZET MOZE SPOWODOWAC OBRAZENIA

* Do podnoszenia urzgdzenia uzywac wytgcznie ucha do podnoszenia. NIE WOLNO uzywac
urzgdzen biegowych, butli gazowych ani zadnych innych akcesoriéw.

* Do podnoszenia i podpierania maszyny nalezy uzywac sprzetu o odpowiednim udzwigu.

* W przypadku uzywania widet podnosnika do przemieszczania maszyny upewnic sie, ze
widly sg wystarczajgco dtugie, aby wysunac¢ sie poza przeciwng strone maszyny.

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

OSTRZEZENIE!
KONSERWACJA SPRZETU

Wadliwy lub nieprawidtowo konserwowany sprzet moze spowodowac obrazenia ciata
lub $Smieré¢. Dlatego:

1.

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

Przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych wewnatrz zrédta zasilania nalezy odtagczyé
to zrodto od sieci.

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

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

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

Uzywacé sprzetu tylko zgodnie z jego przeznaczeniem. Nie wprowadza¢ zadnych
modyfikacji.

A OSTRZEZENIE!
KRYTERIA DOTYCZACE PRZYLBICY SPAWALNICZEJ

1.

2.

o

9.

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

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

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

Przed kazdym uzyciem nalezy przeprowadzi¢ kontrole wzrokowg catej ostony.

Ostona ta jest odpowiednia do rozmiaru gtowy 1-M.

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

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

wymienic.

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

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

10.Ostona ta nie nadaje sie do prowadzenia pojazdéw i uzytku drogowego.
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1 BEZPIECZENSTWO

PRZESTROGA! )
DODATKOWE INFORMACJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

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

Zalecane jest zapoznanie sie z nastepujgcymi publikacjami:

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

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

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

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

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

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

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

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

14 Ostrzezenie California proposition 65

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

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

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

2 WPROWADZENIE

Swarm A-20 to przytbica spawalnicza z funkcjg automatycznego przyciemniania przeznaczona do
wiekszosci procesOw spawalniczych.

Firma ESAB oferuje asortyment akcesoriow spawalniczych i Srodkéw ochrony indywidualne;j.
Aby uzyskac informacje na temat sktadania zamoéwien, nalezy skontaktowac sie z lokalnym

dealerem firmy ESAB lub odwiedzi¢ naszg strone internetowa.

2.1 Objasnienie oznaczenia filtra z funkcjq
automatycznego przyciemniania

ADF

3M11 GX 1/1/1/2/1379

3

11
GX
1

1

1

2
379

GX Z87 W3/11
GX

287

Wa3/11

GX 294.3 W3/11
GX

7943

W3/11

Powtloka przytbicy
GXEN175F

GX
EN175
F

GX 287
GX
287

GX Z94.3
GX
Z94.3

0448 715 001

Stan jasny

Stan ciemny

Oznaczenie producenta

Klasa optyczna

Klasa rozpraszania swiatta

Zmienno$¢ klasy przepuszczania Swiatta
Klasa zaleznosci katowej

Zgodnos¢ z normg testowg EN379

Oznaczenie producenta
Norma testowa ANSI

Stan jasny / stan ciemny

Oznaczenie producenta
Norma testowa CSA

Stan jasny / stan ciemny

Oznaczenie producenta

Norma testowa

Poziom ochrony przed uderzeniem o niskiej energii (45 m/s)

Oznaczenie producenta

Norma testowa ANSI

Oznaczenie producenta

Norma testowa CSA

-1 -
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2 WPROWADZENIE

Przednia szybka ochronna

GX1B
GX Oznaczenie producenta
Klasa optyczna
B Poziom ochrony przed uderzeniami (120 m/s) zgodnie z normg testowg EN166

Wewnetrzna szybka ochronna

GX1F

GX Oznaczenie producenta

1 Klasa optyczna

F Poziom ochrony przed uderzeniem o niskiej energii (45 m/s) zgodnie z norma

testowg EN166

Uwaga dotyczgca oznaczen
Jesli symbole oznaczen nie sg wspodlne dla réznych czedci sprzetu ochronnego, catemu sprzetowi
ochronnemu przypisuje sie nizszy poziom ochrony.
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3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

Pole widzenia 93 x 43 mm
Rozmiar wkiadu 110 x 90 mm
Czujnik tuku 2

Ochrona przed promieniowaniem UV/IR DIN 13

Stan jasny 4

Stan ciemny

Zewnetrzne zmienne przyciemnienie 9-13

Ustawienie czulosci

Low—High (Niska—Wysoka), bezstopniowa
regulacja pokrettem

Czas przetaczania

<0,1 ms, od jasnego do ciemnego

Sterowanie opéznieniem

0,1-0,8 s, bezstopniowa regulacja
pokrettem, od ciemnego do jasnego

Zasilanie

Ogniwo stoneczne i 1 wymienna bateria
litowa CR2032

Klasyfikacja natezenia pradu TIG

DC=10, AC=10

Temperatura pracy

0Od -5°C do +565°C

Zakres temperatury przechowywania

0Od -20°C do +70°C

Funkcje szlifowania

Tak

Wskazanie niskiego napiecia

Tak

0448 715 001
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4 INSTALACJA

4 INSTALACJA

4.1 Montaz i demontaz filtra ADF

1) Zdjg¢ przednig szybke ochronng.

2) Nacisngé¢ bok uchwytu filtra ADF, aby wyja¢ filtr ADF z mocowania.

is]
O

e[

4.2 Regulacja dopasowania przytbicy

Regulacja obwodu opaski

1) Dopasowac srednice nagtowia za pomoca pokretta zapadkowego z tytu. W celu
odblokowania mechanizmu nalezy nacisng¢ pokretto i przekrecic:
a) w prawo, aby zacisngg¢.
b) w lewo, aby poluzowac.
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4 INSTALACJA

2) Wyregulowac¢ wysokos$¢ nagtowia za pomocg paska wktadki typu pinlock (2):
a) Wysung¢ trzpien.
b) Przesunaé¢ pasek do odpowiedniego potozenia.
c) Wsung¢ trzpien w najblizszy otwér montazowy.

Regulacja kata widzenia
1) Poluzowac¢ pokretta (3) po obu stronach przytbicy.

2) Ustawi¢ mechanizm blokady kagta w Zgdanym potozeniu pochylenia.

Dostepnych jest pie¢ potozen, przytbica jest domysinie ustawiona w potozeniu srodkowym.

3) Dokreci¢ pokretta do oporu.

Przytbica powinna nadal odchyla¢ sie do géry, ale nie powinna odchylac sie w dét, gdy jest
W pozycji spawania.

Regulacja odlegtosci pomiedzy filtrem ADF a twarza

1) Poluzowaé pokretta (3) po obu stronach przytbicy, az bedzie mozna swobodnie poruszac
opaskg w przdd i w tyt.

2) Ustawic opaske (4) w jednym z trzech wycie¢ (domysinie opaska jest ustawiona posrodku).

Nalezy to robi¢ po jednej stronie na raz, a obie strony powinny znajdowac sie w tym
samym potozeniu, aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie filtra automatycznego
przyciemniania (ADF).

4.3 Przygotowanie przytbicy przed spawaniem

1) Zdjac¢ folie ochronng z nowych zewnetrznych i wewnetrznych szybek ochronnych.

2) Nacisng¢ przycisk TEST, aby sprawdzié, czy bateria jest w stanie zasila¢ filtr
automatycznego przyciemniania (ADF).

3) Sprawdzi¢, czy filtr ADF nie jest uszkodzony lub odbarwiony.

4) Wyczysci¢ zewnetrzne i wewnetrzne szybki ochronne oraz sprawdzié, czy nie sg
zarysowane lub uszkodzone. Jesli widoczne sg zarysowania lub inne uszkodzenia,
wymienic te czesci przed uzyciem.

5) Sprawdzi¢ wszystkie czesci przytbicy pod kgtem oznak nadmiernego zuzycia lub
uszkodzen. Nie uzywac¢ w przypadku stwierdzenia jakichkolwiek oznak uszkodzenia i
natychmiast wymienic¢ uszkodzone cze$ci.

6) Sprawdzi¢, czy wszystkie ruchome czesci i zatrzaski sg dokrecone i pewnie zamocowane.

7) Zawsze nalezy wybiera¢ odcien odpowiedni do rodzaju wykonywanego spawania.
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5 EKSPLOATACJA

5 EKSPLOATACJA

Ogédlne wskaz’c')wki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajduja sie w rozdziale
»BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczyta¢ przed rozpoczeciem
korzystania z urzadzenia!

5.1 Ustawienia przyciemnienia

W przytbicy Swarm A-20 dostepne jest zmienne przyciemnienie w zakresie 9-13, ktére mozna
regulowac w zaleznosci od wymaganego spawania. Ponizsza tabela pozwala okresli¢ prawidtowe
ustawienie przyciemnienia dla poszczegdlnych zastosowan. Przytbica spawalnicza moze by¢ rowniez
uzywana jako ostona twarzy podczas szlifowania. Tryb Grind (Szlifowanie) zapobiega
automatycznemu przyciemnieniu szybki filtra.

Welding Arc Current (Amperes)
Process 1.5 | 6 | 10 | 15 |3o |4o |60 | 70 |1 oo|1 25 |150|175I200|225|250|300|350|400|450|500|600
SMAW 8 9 10 11 12 13 14
MAG 8 9| 10 11 12 13 14
TIG 8 9 10 11 12 13
MIG (heavy) 9 10 1 12 13 |14
MIG (light) 10 11 | 12 13 14
PAC 9 10|11 12 13
PAW 4 5 6 7 8 9 10 11 [ 12
- SMAW - Covered electrodes - MIG (light) - MIG with light alloys
Note - MAG - Metal Arc Welding - PAC-Plasma jet cutting
- TIG - Gas Tungsten Arc Welding - PAW - Microplasma Arc Welding
- MIG (Heavy) - MIG with heavey metals

5.2 Ustawienie czulosci

Czutos¢ mozna ustawi¢ na LOW (NISKA), HIGH (WYSOKA) lub w dowolne ustawienie posrednie za
pomoca regulowanego pokretta Sensitivity (Czuto$é) znajdujgcego sie wewnatrz wktadu
automatycznego filtra przyciemniania (ADF).

Ustawienia LOW (NISKA) i HIGH (WYSOKA) sg odpowiednie dla wiekszo$ci prac spawalniczych
wykonywanych w pomieszczeniach i na zewnatrz.

» Ustawienie LOW (NISKIE) jest odpowiednie w przypadku nadmiernego oswietlenia otoczenia lub w
sytuacjach, gdy w poblizu dziata inna spawarka.

» Ustawienie HIGH (WYSOKIE) jest odpowiednie do spawania przy niskim natezeniu prgdu oraz
podczas spawania w miejscach o stabym oswietleniu, zwtaszcza spawania tukiem argonowym przy
niskim natezeniu pradu.

5.3  Sterowanie op6znieniem

Po zakonczeniu spawania szybka przytbicy automatycznie przechodzi ze stanu ciemnego do jasnego,
ale z ustawionym opdéznieniem w celu kompensacji. Czas op6znienia mozna ustawi¢ na MIN (MIN.)
(0,1 s), MAX (MAKS.) (0,8 s) lub w dowolne ustawienie posrednie za pomocg regulowanego pokretta
DELAY (OPOZNIENIE) znajdujgcego sie wewnatrz wktadu ADF.
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5 EKSPLOATACJA

Ustawienia MIN (MIN.) i MAX (MAKS.) sg odpowiednie dla wiekszosci prac spawalniczych
wykonywanych wewnatrz i na zewnatrz pomieszczeh.

*  Opbznienie MIN (MIN.) nadaje sie do spawania punktowego lub kroétkich spoin.
* Opbdznienie MAX (MAKS.) nadaje sie do spawania pragdem o duzym natezeniu i zmniejsza
zmeczenie oczu spowodowane tukiem elektrycznym.
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6 KONSERWACJA

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

A PRZESTROGA!
Nie nalezy uzywaé zragcych rozpuszczalnikdw ani benzyny do rozciericzania detergentu.

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

» Czyscic filtr za pomocg chusteczek higienicznych, papieru do wycierania szkiet lub czystej
bawetnianej szmatki i detergentu.

» Czysci¢ ostone przytbicy spawalniczej i opaske przeciwpotng przy uzyciu neutralnego detergentu.
* Regularnie wymienia¢ zewnetrzng i wewnetrzng ostone oraz opaske przeciwpotnag.

6.1 Czyszczenie i dezynfekcja przytbicy

1) Filtr spawalniczy nalezy czyscic niestrzepigca sie czystg chusteczka lub $ciereczka.

UWAGA!
Nie zanurzaé przytbicy w wodzie i nie uzywac rozpuszczalnikow.

2) Czujniki, ogniwo stoneczne i szybke filtra nalezy utrzymywac¢ w czystosci.
3) Wkiad filtra i powtoke przytbicy nalezy czysci¢ wodg z mydtem i miekkg szmatka.

UWAGA!
Nie stosowac rozpuszczalnikéw ani sciernych detergentow czyszczacych.

4) Przetaczy¢ produkt w tryb szlifowania (Grind) i przechowywac w czystym, suchym miejscu.

6.2 Wymiana akumulatora

W filtrze ADF zastosowano baterie typu CR2032, ktéra zwykle wystarcza na okoto 2000 godz.
spawania.

Jesli wskaznik LED filtra ADF swieci na czerwono, to przed uzyciem przytbicy nalezy wymieni¢ baterie
zgodnie z ponizszymi instrukcjami.
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6 KONSERWACJA

1) Wiozy¢ mate narzedzie lub monete do szczeliny w pokrywie baterii i obroci¢ pokrywe
baterii w lewo, do pozycji oznaczonej symbolem odblokowania.

Sco@)”

|

2) Zdjac¢ pokrywe baterii i wymieni¢ baterie.

Dodatnia (+) strona baterii powinna by¢ jest skierowana w gore (w strone wnetrza
przytbicy).

%
CO( )

Zuzyte ogniwa nalezy utylizowaé zgodnie z prawem i przepisami lokalnymi. Filtr ADF nalezy rowniez
utylizowaé zgodnie z przepisami dotyczgcymi odpaddw elektronicznych obowigzujgcymi w danym
rejonie.

6.3 Wymiana przedniej szybki ochronnej

Wymieni¢ przednig szybke ochronng, jesli jest uszkodzona (peknieta, porysowana, podziurkowana lub
zabrudzona). Wymontowac starg przednig szybke ochronng, naciskajgc zatrzask blokujgcy. Wyjaé
starg przednig szybke ochronng i usung¢ folie ochronng przed zatozeniem nowej.

1) Wysuna¢ zatrzask blokujgcy (1) z uchwytu filtra ADF.
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6 KONSERWACJA

2) Nacisng¢ uchwyt filtra ADF (2).

3) Wyjaé uchwyt filtra ADF oraz przednig szybke ochronng z przytbicy i wymienié szybke.

6.4 Wymiana wewnetrznej szybki ochronnej

Wymieni¢ wewnetrzng szybke ochronna, jesli jest uszkodzona (peknieta, porysowana, podziurkowana
lub zabrudzona). Umiesci¢ palec we wgtebieniu i wygiaé wewnetrzng szybke ochronng do gory, az
zwolni sie z jednej krawedzi. Przed zamontowaniem nowej szybki nalezy usung¢ z niej folie ochronna.
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6 KONSERWACJA

1) Podnies¢ jedng krawedz wewnetrznej szybki ochronnej i odciggnac¢ ja od filtra.
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2) Usungc folie ochronng z nowej wewnetrznej szybki ochronnej, rozpoczynajac od jedne;j

strony.
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7 USUWANIE USTEREK

7

USUWANIE USTEREK

Przed odestaniem urzgdzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce kontrole

i przeglady.

Typ usterki

Mozliwa przyczyna

Dziatanie naprawcze

Staba widocznos$c¢
przez filtr
automatycznego
przyciemniania
(ADF)

Pozostatosci folii ochronnej na
zewnetrznej lub wewnetrznej
szybce ochronnej

Usungc¢ folie ochronna.

Przednia lub wewnetrzna
szybka ochronna jest
zabrudzona lub uszkodzona

Oczysci¢ lub wymienic przednig lub
wewnetrzng szybke ochronng.

Filtr ADF jest zabrudzony

Oczysci¢ szybke filtra.

Filtr ADF nie
przyciemnia sie po
zajarzeniu tuku

Czujniki lub panel stoneczny sg
zablokowane

Sprawdzi¢, czy czujniki lub panel stoneczny
sg wystawione na dziatanie tuku
spawalniczego i nic ich nie blokuje

Czutos¢ jest ustawiona na LOW
(NISKA)

Dostosowaé czuto$¢ do wymaganego
poziomu.

Filtr ADF Czutos¢ jest ustawiona na HIGH | Dostosowac czutosé do wymaganego
przyciemnia sie (WYSOKA) poziomu.

bez tuku

Filtr ADF Opdznienie jest ustawione na Dostosowac opdznienie do wymaganego
pozostaje MAX (MAKS.) poziomu.

przyciemniony po

spawaniu
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8 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

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

Zgodnie z Rozporzadzeniem ws. Srodkéw ochrony indywidualnej 2016/425/UE
Opisane srodki ochrony indywidualnej spetniajg wymogi Dyrektyw europejskich 2001/95/WE i beda
nadal spetnia¢ wymogi Rozporzgdzenia (UE) 2016/425 z dnia 21.04.2018 r.

Przytbica spawalnicza Swarm A-20 zostata zaprojektowana i przetestowana zgodnie z normami
ANSI Z87.1-2020, CSA Z94.3-2020, EN 379:2003+A1:2009, EN175:1997-08 i EN166:2001. Po
zakonczeniu prac serwisowych lub naprawczych wykonujgca je osoba odpowiada za zapewnienie
dalszej zgodnosci produktu z powyzszymi normami.

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna zamawiac przez lokalnego dealera firmy ESAB,
patrz strona esab.com. Przy skladaniu zamoéwienia nalezy podaé typ produktu, numer seryjny,
oznaczenie i numer czesci zamiennej wedtug listy czesci zamiennych. Utatwi to wysytke i umozliwi
prawidtowg dostawe.
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ZALACZNIK

ZALACZNIK

CZESCI ZAMIENNE

Item

Denomination

—_

Front cover lens

Helmet shell

Shade control

ADF holder

ADF

Inside cover lens

Headband angle adjusting knob

Headband diameter adjusting knob
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Headband height adjusting pin
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ZALACZNIK

CZESCI ZAMIENNE — FILTR ADF

6

8

Item

Denomination

—_

Shade control

Self-test button

Low voltage indicator

Delay control knob

Sensitivity control knob

LCD

Lithium battery

Arc sensor
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Solar panel

-
o

UV/IR filter
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