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de Sicherheitsbezogene Informationen

1 Sicherheitsbezogene
Informationen

— Vor Gebrauch des Produkts diese Gebrauchsanweisung

und die der zugehdrigen Produkte aufmerksam lesen.

— Gebrauchsanweisung genau beachten. Der Anwender
muss die Anweisungen vollstandig verstehen und den

Anweisungen genau Folge leisten. Das Produkt darf nur

entsprechend dem Verwendungszweck verwendet
werden.

— Gebrauchsanweisung nicht entsorgen. Aufbewahrung und

ordnungsgemafle Verwendung durch den Anwender
sicherstellen.

— Nur geschultes und fachkundiges Personal darf dieses
Produkt verwenden.

— Lokale und nationale Richtlinien, die dieses Produkt
betreffen, befolgen.

— Nur geschultes und fachkundiges Personal darf das

Produkt Giberpriifen, reparieren und instand halten. Drager

Warnzei-
chen

A

Signalwort

WARNUNG

VORSICHT

HINWEIS

Klassifizierung des Warnhin-
weises

Hinweis auf eine potenzielle
Gefahrensituation. Wenn diese
nicht vermieden wird, kbnnen
Tod oder schwere Verletzungen
eintreten.

Hinweis auf eine potenzielle
Gefahrensituation. Wenn diese
nicht vermieden wird, kénnen
Verletzungen eintreten. Kann
auch als Warnung vor unsach-
gemalem Gebrauch verwen-
det werden.

Hinweis auf eine potenzielle
Gefahrensituation. Wenn diese
nicht vermieden wird, kbnnen
Schadigungen am Produkt
oder der Umwelt eintreten.

empfiehlt, einen Service-Vertrag mit Drager
abzuschlieRen und alle Instandhaltungsarbeiten durch
Drager durchfiihren zu lassen.

Fir Instandhaltungsarbeiten nur Original-Drager-Teile und
-Zubehor verwenden. Sonst kénnte die korrekte Funktion
des Produkts beeintrachtigt werden.

Fehlerhafte oder unvollstandige Produkte nicht
verwenden. Keine Anderungen am Produkt vornehmen.
Dréager bei Fehlern oder Ausfallen vom Produkt oder von
Produktteilen informieren.

Werkstoffe, die in Kontakt mit der Haut des Tragers
kommen, kénnen bei empfindlichen Personen allergische
Reaktionen hervorrufen.

Weder das Schweilervisier noch das automatische
SchweilierschutZfilter (ADF) auf eine heile Oberflache
legen.

Das ADF nicht 6ffnen oder in Wasser tauchen.

Das ADF vor Schmutz und Wasser schitzen.

[i] Die aktuelle Ausgabe und weitere Sprachen dieser
Gebrauchsanweisung kénnen in der Datenbank fiir
Technische Dokumentation (www.draeger.com/ifu) in
elektronischer Form heruntergeladen werden. Drager
empfiehlt aufgrund von Produktaktualisierungen, immer die
aktuelle Ausgabe der Gebrauchsanweisung zu verwenden.

2 Konventionen in diesem
Dokument
2.1 Bedeutung der Warnhinweise

Die folgenden Warnhinweise werden in diesem Dokument
verwendet, um den Anwender auf mogliche Gefahren
hinzuweisen. Die Bedeutungen der Warnhinweise sind wie
folgt definiert:

Gebrauchsanweisung

3 Beschreibung
3.1

Produktiibersicht

X-plore 8000 SchweiBervisier Standard

Darstellung auf der Ausklappseite (Abbildung A)

1  Gesichtsmanschette 10
2 Kordelzug 11
3  Feststellschraube 12
4  Taste fur den Schleif- 13
modus
5 Visierschale 14
6  Gummidichtung 15
7  AuBere Vorsatzscheibe 16
8 ADF 17
9 Innere Vorsatzscheibe 18

Filterrahmen
Reilverschluss
Verstellrad
Schlauchanschluss

Uberwurfmutter
Schweil’band
Luftfihrung
Polster

Riemen des Tragerings

ADF des X-plore 8000 SchweiBervisiers Standard
Darstellung auf der Ausklappseite (Abbildung B)

1  Flussigkristallblende 7

Batteriehalter

Solarzelle

4  Fotosensoren 10

5 Drehregler fir Verzoge- 11
rungszeit

6  Drehregler fir Licht-
empfindlichkeit

Drehregler fiir Verdunk-
lungsstufe

Verriegelung

LED

leuchtet rot: niedriger Bat-
terieladezustand

blinkt griin: Schleifmodus

TEST-Taste

Wahlschalter flr Verdunk-
lungsbereich

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium



X-plore 8000 SchweiBervisier Premium

Darstellung auf der Ausklappseite (Abbildung C)

1 Schleifvisierrahmen 10 AuRere Vorsatzscheibe

2 Schleifvisierscheibe 11 Abdeckrahmen

3  Gesichtsmanschette 12 SchweiRband

4  Kordelzug 13 LOCK-Taste

5 Schlauchanschluss 14 Feststellschraube

6 Bewegliches Visier 15 Tragering

7  Blendschutzscheibe 16 Halter fur den Schlauch
vom Atemschutzgerat

8 Innere Vorsatzscheibe 17 \Verstellrad

ADF 18 Polster

ADF des X-plore 8000 SchweiBervisiers Premium

Darstellung auf der Ausklappseite (Abbildung D)

1  Flussigkristallblende 5 Display

2  Fotosensoren 6 FUNC-Taste

3 Solarzelle 7  Auswahltasten

4  Batteriehalter 8 ON/MODE-Taste

3.2 Funktionsbeschreibung

Die X-plore 8000 Schweilervisiere gibt es in den
Ausfiihrungen Standard und Premium.

Bei dem X-plore 8000 Schweilervisier Standard ist das
automatische Schweilerschutzfilter (ADF) in die Visierschale
integriert. Verzégerungszeit, Lichtempfindlichkeit und
Verdunklungsstufen werden mit Drehreglern eingestellt. Der
Schleifmodus wird mit einer Taste ein- und ausgeschaltet.

Bei dem X-plore 8000 Schweilervisier Premium ist das
automatische Schweilerschutzfilter (ADF) in ein bewegliches
Visier integriert. Verzdgerungszeit, Lichtempfindlichkeit,
Verdunklungsstufen und Modus werden Uber ein Menii
eingestellt.

Das ADF schaltet sich bei beiden Schweillervisieren
automatisch ein, wenn das Schweilervisier aufgesetzt wird.
3.3 Verwendungszweck

Die Schweilervisiere versorgen den Anwender mit atembarer
Luft. AuBerdem schiitzen sie Augen und Gesicht des
Anwenders vor Funken, Spritzern und schadlicher UV- und
IR-Strahlung beim Schweil3en, Schneiden und Schleifen.

Gebrauchsanweisung

Beschreibung = de

Die Schweil3ervisiere sind fir den Einsatz mit den
Geblasefiltergeraten der Serie Drager X-plore 8000 und den
Druckluftschlauchgeraten der Serie Drager X-plore 9300 fiir
die folgenden Verfahren vorgesehen:

— Stabelektrodenschweillen

- WIG

- MIG

- MAG

— Plasmaschneiden

— Plasma-Lichtbogenschweillen
— Autogenschweil’en

— Brennschneiden

— Schleifen

3.4 Einschrankungen des
Verwendungszwecks
— Die Schutzwirkung kann durch folgende Faktoren
beeintrachtigt werden:
— Hohe Windgeschwindigkeiten und starker Seitenwind

— Brillenbligel oder Barte im Bereich der
Gesichtsmanschette

— Das ADF schitzt nicht vor Gefahren durch schwere
Einschlage (z. B. von splitternden Schleifscheiben,
Sprengkdrpern) oder vor atzenden Flissigkeiten.

— Das Schweilervisier ist nicht fiir Arbeiten Gber Kopf,
Laserschweil’en und Laserschneiden geeignet.

3.5 Zulassungen

Fuar Informationen zu den jeweiligen Systemzulassungen
siehe Gebrauchsanweisung der im Kapitel
3.3 Verwendungszweck genannten Atemschutzgerate.
Die Schweil3ervisiere erfiillen folgende Verordnungen:
— (EU) 2016/425
Regulation 2016/425 on personal protective equipment,
as amended to apply in GB

Konformitatserklarungen: siehe www.draeger.com/product-
certificates

Das Visier ist zugelassen nach:

— EN175:1997

— ANSV/ISEA Z87 .1

Die aufere Vorsatzscheibe ist zugelassen nach:
— EN 166:2001
— ANSI/ISEA Z87.1

Das ADF ist zugelassen nach:
EN 379:2003+A1:2009
ANSI/ISEA Z87 .1

CSA Z94.3

— AS/NZS 1338.1

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium 5



de Gebrauch

3.6 Symbolerklarung und typidentische
Kennzeichnung

3.6.1 Typenschild und Verpackung

Symbol Erkldrung
Lot Charge

Bestellnummer

Y
m
o

Fabrikationsdatum

Maximale Lagerluftfeuchte <90 %

Sk

Bereich der Lagertemperatur -10 °C bis
+55 °C

Gebrauchsanweisung beachten

=

3.6.2 Automatisches SchweiBerschutzfilter
(ADF)

Bedeutung der Zeichen in der Zulassungskennzeichnung

ADF950S iEXP Modellname des ADF
ADF820SG iMUX

4/5-8/9-13 Verdunklungsstufen
TECMEN /TM Herstellerkennzeichnung
1/1/1/1/379 1= optische Klasse

1= Streulichtklasse

1= Homogenitatsklasse

1= Winkelabhangigkeitsklasse des
Lichttransmissionsgrads

379 EN379
CE CE-Kennzeichnung
4  Gebrauch

4.1 Voraussetzungen fur den Gebrauch

— Art und Konzentration der Schadstoffe miissen bekannt
sein. Bei der Priifung der Einsatzbedingungen auch

darauf achten, ob weitere Schutzkleidung notwendig ist.

— Bei Verwendung mit einem Geblasefiltergerat darf der

Sauerstoffgehalt der Umgebungsiluft nicht unter folgende

Grenzwerte sinken:

e 17 Vol% in Europa mit Ausnahme der Niederlande,
Belgien, UK,

e 19 Vol% in den Niederlanden, Belgien, UK.

Fir andere Lander nationale Vorschriften beachten!

— In Umgebungen mit Sauerstoffmangel kénnen die
Schweilervisiere nur mit einem Druckluftschlauchgerat
verwendet werden.

4.2 \Vorbereitungen vor dem ersten
Gebrauch

4.2.1 Vorbereitungen fiir alle SchweiBervisiere

1. Transportfolien entfernen.
2. Batterie(n) in das ADF einlegen (siehe Kapitel 6.2.1).

3. Richtigen Sitz des Schweildervisiers einstellen (siehe
Kapitel 4.2.2 oder 4.2.3).

4.2.2 X-plore 8000 SchweiBervisier Standard
einstellen

Siehe Abbildungen A, F auf der Ausklappseite

1. Schwenkwinkel des Schweilervisiers einstellen (Abb. F):
Der Schwenkwinkel wird auf der rechten Seite des
Schweilervisiers eingestellt.

a. Den Reilverschluss (Abb. A-11) 6ffnen und die
Gesichtsmanschette (Abb. A-1) von der Visierschale
I6sen.

b. Die rechte Feststellschraube (Abb. A-3) 16sen und den
Einstellhebel (Abb. F) an der Rastplatte verschieben,
bis die gewlinschte Position erreicht ist.

c. Den Einstellhebel loslassen. Er rastet automatisch
wieder ein und fixiert das Schweilervisier in der
gewtinschten Position.

d. Die rechte Feststellschraube festziehen. Dabei darauf
achten, dass der Abstand des Tragerings zum ADF
nicht verandert wird.

e. Die Gesichtsmanschette mit dem Reil3verschluss an
der Visierschale befestigen.

2. Abstand zwischen ADF und Gesicht einstellen:

a. Feststellschrauben (Abb. A-3) auf beiden Seiten der
Visierschale I6sen.

b. Abstand des Tragerings zum ADF einstellen.
c. Feststellschrauben festziehen.
3. Ggf. den Tragering einstellen:

a. Wenn der Tragering zu hoch oder zu niedrig auf dem
Kopf sitzt, den Riemen (Abb. A-18) einstellen, der Gber
dem Kopf verlauft. Dazu den Sicherungsstift aus dem
Riemen driicken und so das Ende des Riemens lésen.
Die beiden Teile des Riemens verschieben und den
Sicherungsstift durch das nachstgelegene Loch
stecken.

b. Den Tragering mit dem Verstellrad (Abb. A-12) auf den
Kopfumfang einstellen.

c. Den Sitz des Tragerings prufen. Dazu das
Schweildervisier aufsetzen und ein paar Mal anheben
und wieder senken. Wenn sich der Tragering dabei
bewegt, die Einstellung wiederholen.

6 Gebrauchsanweisung = Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium



4.2.3 X-plore 8000 SchweiBervisier Premium
einstellen

Siehe Abbildungen C, E, G auf der Ausklappseite

1. Schwenkwinkel des Schweilervisiers einstellen (Abb. G):
Der Schwenkwinkel wird auf der rechten Seite des
Schweildervisiers eingestellt.

a. Die rechte Feststellschraube (Abb. C-14) I6sen und

das Ende des Einstellhebels (Abb. G) nach innen
drticken, um den Einstellhebel zu I6sen.

b. Den Einstellhebel in die gewiinschte Position drehen.
Den Einstellhebel loslassen. Er rastet automatisch

wieder ein und fixiert das Schweilervisier in der
gewlinschten Position.

d. Die rechte Feststellschraube festziehen.

2. Abstand zwischen ADF und Gesicht einstellen:

Die Position des Tragerings wird von zwei LOCK-Tasten

(Abb. C-13) bestimmt.

a. Jeweils eine LOCK-Taste driicken und den Tragering
verschieben. Die LOCK-Taste loslassen.

b. Sicherstellen, dass der Tragering auf beiden Seiten
gleich weit in der Halterung steckt (siehe rechte Lupe
in Abb. E). Ansonsten scheint die Verdunklung beim
Schweifden ungleichmaRig zu sein.

3. Ggf. den Tragering (Abb. C-15) einstellen:

a. Wenn der Tragering zu hoch oder zu niedrig auf dem
Kopf sitzt, die Riemen einstellen, die liber dem Kopf
verlaufen. Dazu den Sicherungsstift aus dem Riemen
driicken und damit das Ende des Riemens I6sen. Die
beiden Teile des Riemens verschieben und den
Sicherungsstift durch das nachstgelegene Loch
stecken.

b. Den Tragering mit dem Verstellrad (Abb. C-17) auf den
Kopfumfang einstellen.

c. Den Sitz des Tragerings prifen. Dazu das
Schweildervisier aufsetzen und ein paar Mal anheben
und wieder senken. Wenn sich der Tragering dabei
bewegt, die Einstellung wiederholen.

4.3 Vorbereitungen vor jedem Gebrauch
4.3.1 Alilgemeine Informationen zum ADF

Verdunklungsstufen (SHADE)

Folgende Bereiche sind voreingestellt:

— Schleifmodus: Verdunklungsstufe 4 (unveranderlich)
— Schneidmodus: Verdunklungsstufe 5 bis 8

— Schweillmodus: Verdunklungsstufe 9 bis 13

Lichtempfindlichkeit (SENSITIVITY)

Im Schneidmodus und im Schweifmodus kann die
Lichtempfindlichkeit zwischen LO und HI (X-plore 8000
Schweilervisier Standard) bzw. 0 und 10 (X-plore 8000
Schweildervisier Premium) eingestellt werden. Wenn die
Lichtempfindlichkeit auf einen niedrigen Wert eingestellt ist,
reagiert das ADF erst bei hoher Lichtintensitat.

Gebrauchsanweisung

Gebrauch de

In der Regel ist eine mittlere Einstellung sinnvoll. Drager
empfiehlt, die Lichtempfindlichkeit in der jeweiligen
Umgebung einzustellen, wo geschweil3t wird. Dazu die
Lichtempfindlichkeit zuerst auf HI bzw. 10 einstellen und dann
schrittweise verringern, bis das ADF nur noch auf den
Schweiflbogen reagiert. So kann vermieden werden, dass
andere intensive Lichtquellen (z. B. direkte
Sonneneinstrahlung, intensives Kunstlicht, Lichtbégen von
benachbarten Schweil3ern) das Verhalten des ADF
beeinflussen.

Verzégerungszeit (DELAY)

Im Schneidmodus und im Schweilfmodus kann die
Verzégerungszeit zwischen S/0 (0,1 Sekunde) und L/10

(1 Sekunde) eingestellt werden. Nach dem Schweifldvorgang
wechselt das ADF mit der eingestellten Verzégerung
automatisch von dunkel zu hell. Durch die Verzégerungszeit
wird verhindert, dass das ADF schon hell wird, obwohl das
Werkstiick noch nachgliht.

In der Regel ist eine Einstellung zwischen 0,5 und 1 Sekunde
sinnvoll. Drager empfiehlt eine kiirzere Verzdgerungszeit bei
Punktschweilfanwendungen und eine langere
Verzégerungszeit bei Anwendungen mit héheren Strémen,
beim WIG-Schwei3en mit niedrigen Strdmen und beim
WIG/MIG/MAG-Impulsschweif3en.

4.3.2 X-plore 8000 Schweilervisier Standard

Siehe Abbildungen A, B auf der Ausklappseite
1. Funktionsfahigkeit prifen:

a. Wenn die LED (Abb. B-9) am ADF rot leuchtet, die
Batterie wechseln.

b. Die TEST-Taste (Abb. B-10) am ADF driicken. Die
Flussigkristallblende (Abb. B-1) muss dunkel werden.
Wenn die Taste losgelassen wird, wird die
Flussigkristallblende wieder hell.
Wenn die Flissigkristallblende nicht dunkel wird, die
Batterie wechseln und die Prifung wiederholen.

2. Verdunklungsstufe einstellen:

a. Die passende Verdunklungsstufe ermitteln (siehe
~Anhang®, Seite 13).

b. Den Wahlschalter (Abb. B-11) auf den richtigen
Bereich stellen.

c. Den Drehregler (Abb. B-7) auf die korrekte
Verdunklungsstufe stellen.

3. Lichtempfindlichkeit einstellen:

a. Den Drehregler fiir die Lichtempfindlichkeit (Abb. B-6)

auf Position HI (maximale Lichtempfindlichkeit) stellen.

b. Den Drehregler langsam gegen den Uhrzeigersinn
drehen, bis das ADF nur noch auf den Schweil}bogen
reagiert.

4. Verzdgerungszeit einstellen.
Den Drehregler fur die Verzogerungszeit (Abb. B-5)
entsprechend einstellen (Position L: 1,0 Sekunde, Position
S: 0,1 Sekunde).

5. Den Schlauch (R59620 oder R59600) in den
Schlauchanschluss (Abb. A-13) einstecken.

6. Das Schweillervisier mit dem Schlauch an die
Atemluftversorgung anschlie3en.

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium 7



de Gebrauch

7. Die Atemluftversorgung einschalten und sicherstellen,
dass am Schweilervisier Atemluft ansteht.

8. Das Schweildervisier aufsetzen. Den Tragering mit dem
Verstellrad (Abb. A-12) auf die KopfgréRRe einstellen.

9. Den Sitz des Schweilervisiers priifen:
— Die Gesichtsmanschette liegt rundherum am Kopf an.
— Das Schweilervisier sitzt fest auf dem Kopf.

10. Den Kordelzug (Abb. A-2) festziehen.

4.3.3 X-plore 8000 SchweiBervisier Premium

Siehe Abbildungen C, D auf der Ausklappseite

1. Um das ADF einzustellen, eine der Tasten driicken. Das
Display wird eingeschaltet.

[i] Wenn eine Taste gedriickt wird, wird das Display
eingeschaltet und die aktuelle Einstellung wird angezeigt.
Nach 15 Sekunden schaltet das Display automatisch in
den Standby-Modus.

2. Den Batterieladestatus prifen: Wenn das Symbol —
angezeigt wird, die Batterien wechseln. Die
Ladezustandsanzeige kann durch kurzes Driicken der
ON/MODE-Taste (Abb. D-8) aktualisiert werden.

3. Die passende Verdunklungsstufe ermitteln (siehe
»<Anhang®, Seite 13).

4. Um den Modus einzustellen, mit der ON/MODE-Taste
Schweilten (WELD), Schneiden (CUT) oder Schleifen
(GRIND) wahlen.

5. Fur den Schweiflimodus oder Schneidmodus mit der
FUNC-Taste Verzdégerungszeit (DELAY),
Lichtempfindlichkeit (SENSI.) und Verdunklungsstufe
(SHADE) wahlen. Die Werte mit den Tasten 4 und W
einstellen.

[i] Im SchweilRmodus oder Schneidmodus verdunkelt sich
das ADF sofort, wenn mit dem SchweilRen begonnen wird.
Im Schleifmodus ist die Verdunklungsstufe 4 fest
eingestellt. Weitere Einstellungen sind nicht moglich. Zum
Schleifen das Visier hochklappen.

6. Den Schlauch (R59600) in den Schlauchanschluss
(Abb. C-5) stecken.

7. Den Schlauch in den Halter (Abb. C-16) am Tragering
drucken.

8. Das SchweilRervisier mit dem Schlauch an die
Atemluftversorgung anschlieRen.

9. Die Atemluftversorgung einschalten und sicherstellen,
dass am Schweilervisier Atemluft ansteht.

10. Das Schweilervisier aufsetzen. Den Tragering mit dem
Verstellrad (Abb. C-17) auf die KopfgréRe einstellen.

11. Den Sitz des Schweilervisiers priifen:

— Die Gesichtsmanschette liegt rundherum am Kopf an.
Die Ohren sind frei.

— Das Schweilervisier sitzt fest auf dem Kopf.
12. Den Kordelzug (Abb. C-4) festziehen.

8 Gebrauchsanweisung

4.4 Wahrend des Gebrauchs
441 Alilgemeines

A WARNUNG

Verletzungs- oder Lebensgefahr!

Wenn die Atemluftversorgung ausfallt, kann schnell ein
Kohlendioxidstau und Sauerstoffmangel im Atemanschluss
auftreten. Der Atemschutz ist dann nicht mehr gegeben. Es
besteht Gefahr durch Sauerstoffmangel, CO2-Vergiftung und
Eindringen von Schadstoffen aus der Umgebungsluft!

» Gefahrenbereich umgehend verlassen.

A VORSICHT

Gefahr von Augenschéaden oder Verbrennungen!
Wenn das ADF falsch eingestellt ist oder nicht korrekt
funktioniert, kann es zu Verletzungen kommen.

» Wenn das ADF beim ersten Auftreten eines Lichtbogens
nicht verdunkelt, Schweifl3arbeit sofort beenden.

» Gebrauchsfahigkeit kontrollieren.
» Gegebenenfalls Lichtempfindlichkeit einstellen.

4.4.2 X-plore 8000 SchweiBervisier Standard

Das Schweilervisier wahrend des Gebrauchs nicht
hochklappen, damit das Gesicht geschutzt bleibt.

— Um den Schleifmodus einzuschalten, die Taste flir den
Schleifmodus (Abb. A-4) fiir 2 Sekunden driicken. Die
LED blinkt alle 3 Sekunden grun.

— Um den Schleifmodus auszuschalten, die Taste flir den
Schleifmodus fiir 1 Sekunde driicken.

4.4.3 X-plore 8000 SchweiBervisier Premium

Das bewegliche Visier wahrend des Schweif3ens oder
Schneidens nicht hochklappen. Der Schweilerschutz bietet
nur bei vollstandig heruntergeklapptem Visier die volle
Schutzwirkung.

Zum Schleifen das bewegliche Visier hochklappen.

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium



4.5 Nach dem Gebrauch

A\ WARNUNG

Verletzungs- oder Lebensgefahr!
Gefahr durch Sauerstoffmangel, CO2-Vergiftung und
Eindringen von Schadstoffen aus der Umgebungsluft!
» Atemluftversorgung erst nach dem Absetzen des
Atemanschlusses ausschalten.
» Atemanschluss erst dort absetzen, wo die Umgebungsluft
nicht mehr kontaminiert ist.

1. Nur X-plore 8000 Schweillervisier Premium: Ggf.
Lichtempfindlichkeit auf eine Stufe zwischen 0 und 9

stellen.

[i Das ADF des X-plore 8000 SchweiRervisiers Premium
schaltet sich nach 30 Minuten nur aus, wenn Stufe 0 bis 9
der Lichtempfindlichkeit eingestellt ist. Wenn Stufe 10
eingestellt ist, schaltet sich das ADF nicht aus.

2. Schweildervisier und verschmutzte Fotosensoren des ADF

reinigen.

3. Falls nétig, Schweilervisier warten: Beschadigte Teile und
verkratzte Schutzscheiben austauschen.

5  Storungsbeseitigung

Fehler

Das ADF flackert
oder verdunkelt
nicht.

Die Verdunklung

ist unregelmafig.

Die Ansprechzeit
ist zu lang.

Die Sicht ist
schlecht.

Gebrauchsanweisung

Ursache

Der Ladezustand
der Batterien ist
niedrig.

Die Vorsatzscheibe
ist verschmutzt.

Die Fotosensoren
sind verschmutzt.

Der Schweil3strom
ist zu niedrig.

Der Abstand zwi-
schen Auge und
ADF ist bei beiden
Augen unter-
schiedlich.

Die Umgebungs-
temperatur ist zu
niedrig.

Die Scheiben sind
verschmutzt oder
verkratzt.

Die Verdunklungs-
stufe ist falsch
gewahlt.

Die Schutzfolie
wurde nicht ent-
fernt.

Abhilfe

Batterien wech-
seln.

Vorsatzscheibe
wechseln.

Fotosensoren rei-
nigen.

Lichtempfindlich-
keit erhéhen.

Einstellungen des
SchweilRerschut-
zes Uberprifen.
Schweillerschutz
neu aufsetzen.

Schweillerschutz
nur bei den ange-
gebenen Tempera-
turen verwenden.

Scheiben reinigen
oder wechseln.

Richtige Verdunk-
lungsstufe einstel-
len.

Schutzfolie entfer-
nen.

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium
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Fehler Ursache Abhilfe
Das Schweildervi- Die Einstellungen Tragering einstel-
sier verrutscht. wurden nicht rich-  len.
tig gemacht.
6 Wartung
6.1 Reinigung
HINWEIS

Gefahr der Materialbeschadigung!

Zum Reinigen und Desinfizieren keine Lésungsmittel (z. B.
Aceton, Alkohol) oder Reinigungsmittel mit Schleifpartikeln
verwenden.

» Nur die beschriebenen Verfahren anwenden.

1. Schweillervisier, Fotosensoren und Solarzelle mit einem
feuchten, weichen Tuch abwischen. Mit einem fusselfreien
Tuch trocken wischen.

2. Alle Komponenten priifen. Gerissene oder zerkratzte
Komponenten austauschen.

6.2 Wartungsarbeiten

6.2.1 Batterien wechseln

1. ADF aus dem SchweiRervisier entnehmen (siehe auch
Kapitel 6.2.6 oder 6.2.11).

2. Den Batteriehalter (Abb. B-2 oder Abb. D-4) aus dem ADF
entnehmen.

3. Die alte Batterie entnehmen.

4. Eine neue Batterie in den Batteriehalter einlegen. Dabei
auf korrekte Polaritat achten.

5. Den Batteriehalter in das ADF stecken und einrasten.

6.2.2 Innere Vorsatzscheibe wechseln

HINWEIS

Gefahr der Beschadigung!

» Beim Ausbau der Vorsatzscheibe kein spitzes Werkzeug
verwenden, damit die Flissigkristallblende nicht verkratzt
wird!

1. An der Vertiefung hinter die innere Vorsatzscheibe
(Abb. A-9 oder Abb. C-8) greifen.

2. Die Vorsatzscheibe ein wenig biegen und aus der
Halterung entnehmen.

3. Eine neue Vorsatzscheibe in die Halterung am ADF
einrasten.

[i] Beim X-plore 8000 Schweil3ervisier Premium darauf
achten, dass die Vorsatzscheibe richtig in der Aussparung
des ADF liegt.
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6.2.3 AuRere Vorsatzscheibe wechseln

Siehe Abbildungen A, B auf der Ausklappseite
[i] Gilt nur fiir X-plore 8000 Schweilervisier Standard.

1. Den Stecker des ADF (Abb. A-8) auf der Innenseite des
Schweilervisiers vom Gehause der Taste flir den
Schleifmodus abziehen.

2. Die Verriegelungen (Abb. B-8) zusammenschieben und
das ADF mit dem Filterrahmen (Abb. A-10) aus dem
Schweiliervisier entnehmen.

3. Die aulere Vorsatzscheibe (Abb. A-7) in das
Schweillervisier driicken und entnehmen.

4. Die Gummidichtung (Abb. A-6) vorsichtig von der
Vorsatzscheibe (Abb. A-7) abziehen.

5. Eine neue Vorsatzscheibe in die Dichtung einsetzen.

6. Die aufiere Vorsatzscheibe mit der Dichtung von innen in
das Schweilervisier einsetzen.

7. Das ADF mit dem Filterrahmen von innen in das
Schweil3ervisier einsetzen und die Verriegelungen nach
auflen schieben, damit das ADF fixiert ist.

8. Den Stecker in das Gehause der Taste fiir den
Schleifmodus stecken.

6.2.4 Gesichtsmanschette wechseln

Siehe Abbildung A auf der Ausklappseite
[i] Gilt nur fiir X-plore 8000 Schweilervisier Standard.

1. Uberwurfmutter (Abb. A-14) vom Schlauchanschluss
(Abb. A-13) abschrauben.

2. Reilverschluss (Abb. A-11) 6ffnen.
3. Gesichtsmanschette vom Schweilierschutz abnehmen.

4. Neue Gesichtsmanschette Uber das Verstellrad (Abb. A-
12) und den Schlauchanschluss (Abb. A-13) stilpen.

5. Reilverschluss vollstandig schliel3en.
6. Uberwurfmutter am Schlauchanschluss befestigen.

6.2.5 SchweiRband und Polster wechseln

Siehe Abbildung A auf der Ausklappseite
[i] Gilt nur fiir X-plore 8000 Schweilervisier Standard.

1. SchweiRband (Abb. A-15) und Polster (Abb. A-17) vom
Klettband abziehen.

2. Ein neues SchweilRband um den Tragering legen und den
Klettverschluss schlielen.

3. Ein neues Polster am Klettband der Kopfweitenverstellung
befestigen.

10 Gebrauchsanweisung

6.2.6 ADF wechseln
Siehe Abbildungen A, B auf der Ausklappseite
[i Gilt nur fir X-plore 8000 Schweilervisier Standard.

1. Den Stecker des ADF (Abb. A-8) auf der Innenseite des
Schweildervisiers vom Gehause der Taste fir den
Schleifmodus abziehen.

2. Die Verriegelungen (Abb. B-8) zusammenschieben und
das ADF mit dem Filterrahmen (Abb. A-10) aus dem
Schweillervisier entnehmen.

3. Den Filterrahmen oben und unten auseinanderbiegen und
das ADF aus dem Filterrahmen entnehmen.

4. Den Stecker des neuen ADF durch die Aussparung im
Filterrahmen fadeln und das ADF in den Filterrahmen
einrasten.

Das ADF mit dem Filterrahmen von innen in das
Schweil3ervisier einsetzen und die Verriegelungen nach
aullen schieben, damit das ADF fixiert ist.

6. Den Stecker in das Gehause der Taste fir den
Schleifmodus stecken.

o

6.2.7 AuBere Vorsatzscheibe wechseln
Siehe Abbildung C auf der Ausklappseite

[i Gilt nur fir X-plore 8000 SchweiBervisier Premium.

1. Den Abdeckrahmen (Abb. C-11) an einer Seite vom
beweglichen Visier [6sen und abnehmen.

2. Das ADF (Abb. C-9) gleichmafig nach oben driicken und
nach auf3en vom beweglichen Visier (Abb. C-6)
abnehmen.

3. An der Vertiefung mit dem Fingernagel hinter die duf3ere
Vorsatzscheibe (Abb. C-10) greifen.

4. Die Vorsatzscheibe ein wenig biegen und aus der
Halterung entnehmen.

5. Eine neue Vorsatzscheibe in die Aussparungen am ADF
einstecken.

6. Das ADF unten in das bewegliche Visier einsetzen und die
Rasthaken in die Aussparungen am Visier einsetzen.

7. Das ADF gleichmafig nach unten driicken, bis es
einrastet.

8. Den Abdeckrahmen am beweglichen Visier einrasten.

6.2.8 Gesichtsmanschette wechseln
Siehe Abbildungen C, E auf der Ausklappseite

[i Gilt nur fir X-plore 8000 SchweiBervisier Premium.

1. Die LOCK-Tasten (Abb. C-13) driicken und den Tragering
(Abb. C-15) in Richtung Visier driicken, bis er auf beiden
Seiten aus der Halterung genommen werden kann.

2. Die Druckkndpfe (Abb. E) 6ffnen und den Tragering von
der Gesichtsmanschette 16sen.

3. Die Gesichtsmanschette vom Klettband in der
Visierschale abziehen.

4. Die neue Gesichtsmanschette am Tragering einfadeln und
die Druckkndpfe schliefien (Abb. E).

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium



5. Den Tragering in die LOCK-Tasten einschieben, bis er
einrastet. Sicherstellen, dass der Tragering auf beiden
Seiten gleich weit in der Halterung steckt (siehe rechte
Lupe in Abb. E). Ansonsten scheint die Verdunklung beim
Schweifden ungleichmaRig zu sein

6. Die Gesichtsmanschette ausrichten und rundherum am
Klettband in der Visierschale befestigen.

6.2.9 SchweiRband wechseln
Siehe Abbildung C auf der Ausklappseite

[i Gilt nur fiir X-plore 8000 SchweiBervisier Premium.

1. Das Schweiflband (Abb. C-12) von den Haken des
Tragerings (Abb. C-15) I6sen und abnehmen.

2. Ein neues Schwei3band um den Tragering legen und an
den Haken befestigen.

6.2.10 Polster wechseln
siehe Abbildungen C, H auf der Ausklappseite

[i Gilt nur fir X-plore 8000 SchweiRervisier Premium.

1. Das Polster (Abb. C-18) an einer Seite der
Kopfweitenverstellung aus der Ose ziehen.

2. Das Polster vom Tragering abnehmen.

3. Die Vorzugsstellung des Polsters beachten (die Dreiecke
an Polster und Tragering mussen auf der gleichen Seite
sein, Abb. H).

4. Das Polster in die Osen an der Kopfweitenverstellung
einhaken (Abb. H).

6.2.11 ADF wechseln
Siehe Abbildung C auf der Ausklappseite

[i Gilt nur fiir X-plore 8000 SchweiBervisier Premium.

1. Den Abdeckrahmen (Abb. C-11) an einer Seite vom
beweglichen Visier [6sen und abnehmen.

2. Das ADF (Abb. C-9) gleichmaRig nach oben driicken und
nach auf3en vom beweglichen Visier (Abb. C-6)
abnehmen.

3. Das neue ADF unten in das Visier einsetzen und die
Rasthaken in die Aussparungen am beweglichen Visier
einsetzen.

4. Das ADF gleichmaRig nach unten driicken, bis es
einrastet.

5. Den Abdeckrahmen am beweglichen Visier einrasten.

Gebrauchsanweisung
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6.2.12 Schileifvisierscheibe wechseln
Siehe Abbildung C auf der Ausklappseite

[i] Gilt nur flr X-plore 8000 SchweiBervisier Premium.

1. Das bewegliche Visier (Abb. C-6) hochklappen.

2. Den Schleifvisierrahmen (Abb. C-1) an beiden Seiten von
der Visierschale 16sen und abnehmen.

3. Die Schleifvisierscheibe (Abb. C-2) ein wenig biegen und
aus der Halterung an der Visierschale entnehmen.

4. Eine neue Schleifvisierscheibe in die Aussparungen an
der Visierschale einsetzen.

5. Den (neuen) Schleifvisierrahmen an beiden Seiten an der
Visierschale einrasten.

6. Das bewegliche Visier schlief3en.

6.2.13 Blendschutzscheibe wechseln
Siehe Abbildung C auf der Ausklappseite

[i] Gilt nur flir X-plore 8000 SchweiBervisier Premium.

1. Das bewegliche Visier (Abb. C-6) hochklappen.

2. Die Blendschutzscheibe (Abb. C-7) von innen nach au3en
aus dem beweglichen Visier driicken.

3. Eine neue Blendschutzscheibe in die Rundung einsetzen
und in die Aussparungen am beweglichen Visier
einrasten.

[i] Alternativ kann auch eine Blindscheibe eingesetzt
werden.

4. Das bewegliche Visier schlief3en.

7 Transport

Das Schweillervisier in der Originalverpackung
transportieren.

8 Lagerung

Das Schweilervisier vollstandig montiert trocken und
schmutzfrei aufbewahren. Vor direkter Sonnen- und
Warmestrahlung schutzen.

Bei langerer Lagerung die Batterien entnehmen.

9 Entsorgung

werden. Es ist daher mit dem nebenstehenden Symbol
gekennzeichnet.

Drager nimmt dieses Produkt kostenlos zuriick. Infor-
mationen dazu geben die nationalen Vertriebsorganisa-
tionen und Drager.

E Dieses Produkt darf nicht als Siedlungsabfall entsorgt
|

E Batterien und Akkus durfen nicht als Siedlungsabfall
entsorgt werden. Sie sind daher mit dem nebenstehen-
den Symbol gekennzeichnet. Batterien und Akkus
gemal den geltenden Vorschriften bei Batteriesammel-

stellen entsorgen.

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium 11
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10 Technische Daten

X-plore 8000 SchweiBervisier Standard

Temperatur wahrend des
Gebrauchs

Temperatur wahrend der
Lagerung

Luftfeuchte:
Optische Klasse
Verdunklungsstufen

Einstellbereich fir Verzo-
gerungszeit (dunkel zu
hell) des ADF

Verdunklungszeit des ADF
Abmessungen
ADF

Sichtbereich

Kopfumfang des Trage-
rings

Gewicht
Material

Visierschale, Abde-
ckungen, Tragering

Gesichtsmanschette
SchweilRband, Polster

Visierscheibe, Vorsatz-
scheiben

Stromversorgung

12

-10 °C bis +55 °C
(14 °F bis 131 °F)

-20 °C bis +70 °C
(-4 °F bis 158 °F)

< 90 % relative Feuchte
1111

4 (Schleifmodus), 5 bis 8

(Schneidmodus), 9 bis 13
(Schweilmodus) geman

EN 379

0,1sbis1,0s

0,04 ms

133 mm x 114 mm x 9 mm
(5,25" x 4,50" x 0,35")

95 mm x 85 mm
(3,74" x 3,35")

52 cm bis 64 cm

ca. 650 g

Polyamid

flammhemmende Baumwolle
Polyester

Polycarbonat

1 Knopfzelle Typ CR2450
Solarzelle

Gebrauchsanweisung

X-plore 8000 SchweiBervisier Premium

Temperatur wahrend des
Gebrauchs

Temperatur wahrend der
Lagerung

Luftfeuchte:
Optische Klasse
Verdunklungsstufen

Einstellbereich fur Verzo-
gerungszeit (dunkel zu
hell) des ADF

Verdunklungszeit des ADF
Abmessungen
ADF

Sichtbereich

Kopfumfang des Trage-
rings

Gewicht
Material

Visierschale, Abde-
ckungen, Tragering

Gesichtsmanschette
Schweiltband, Polster

Visierscheibe, Vorsatz-
scheiben

Stromversorgung

-10 °C bis +55 °C
(14 °F bis 131 °F)

-20 °C bis +70 °C
(-4 °F bis 158 °F)

< 90 % relative Feuchte
111/1/1

4 (Schleifmodus), 5 bis 8

(Schneidmodus), 9 bis 13
(Schwei3modus) geman

EN 379

0,1sbis1,0s

0,04 ms

156 mm x 123 mm x 33 mm
(6,14" x 4,84" x 1,30")

107 mm x 75 mm
(4,21" x 2,95")

51 cm bis 62 cm

ca.950¢g

Polyamid

flammhemmende Baumwolle
Polyester
Polycarbonat

2 Knopfzellen Typ CR2450
Solarzelle

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium
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11 Anhang

Verdunklungsstufen fur verschiedene Schweillverfahren gemaf EN 379
SchweiBver- Stromstarke (A)
fahren

15 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

MMAW 8 9 10 1 12 13 14
(umhdillte
Elektroden)

MAG 8 9 10 11 12 13 1
TIG 8 9 10 1 12 13

MIG © 10 11 12 13 14

MIG-Schwei- 10 1" 12 13 14
en von
Leichtmetallen

Lichtbogen- 10 11 12 13 14 15
druckluftfugen

Plasmastrahl- 9 10 11 12 13
schneiden

Mikroplas- 4 5 6 7 8 9 10 1 12
maschweilien

15 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

Verdunklungsstufen fir verschiedene SchweilRverfahren geman ANSI Z49.1

SchweiBverfahren ElektrodengroBe (in. Stromstérke (A) minimale Verdunk- empfohlene Verdunk-
[mm]) lungsstufe lungsstufe?
Lichtbogenhandschwei- <3/32 <60 7 -
Ren [<2,4]
3/32 bis 5/32 60 bis 160 8 10
[2,4 bis 4,0]
3/32 bis 5/32 160 bis 250 10 12
[2,4 bis 4,0]
>1/4 250 bis 550 11 14
[>6.4]
Schutzgasschweilden <60 7 -
und FilldrahtschweilRen 60 bis 160 10 11
160 bis 250 10 12
250 bis 550 10 14
Wolfram-Inertgas- <50 8 10
Schweifen 50 bis 150 8 12
150 bis 500 10 14
Luft-Kohlenstoff-Licht-
bogenschneiden
light >500 10 12
heavy 500 bis 1000 11 14

Gebrauchsanweisung = Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium 13
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SchweiRverfahren
[mm])

Plasmaschweillen

Plasmaschneiden?

Hartléten
Loten

Kohlenstoff-Lichtbogen-
schweilden

ElektrodengroBe (in.

Stromstérke (A)

<20

20 bis 100
100 bis 400
400 bis 800
<20

20 bis 40
40 bis 60
60 bis 80
80 bis 300
300 bis 400
400 bis 800

minimale Verdunk-
lungsstufe

6
8
10
11
4

= O 00 o O O

empfohlene Verdunk-
Iungsstufe”

6 bis 8
10

12

14

4

5

6

8

9

12

14

3 oder 4
2

14

1) Als Faustregel gilt: Mit einer hdheren Verdunklungsstufe beginnen und dann niedrigere Verdunklungsstufen wahlen, bis die Sicht auf die Schweil3-

zone ausreicht, ohne dass die minimale Verdunklungsstufe unterschritten wird.

Beim AutogenschweiRen oder -schneiden erzeugt das Schweilgerét ein starkes gelbes Licht. Hier wird empfohlen, ein Schweilerschutzfilter zu ver-
wenden, das das gelbe Licht des sichtbaren Spektralbereichs absorbiert.
2) Diese Werte gelten, wenn der Lichtbogen deutlich zu sehen ist. Die Erfahrung hat gezeigt, dass niedrigere Verdunklungsstufen gewahlt werden kon-
nen, wenn der Lichtbogen durch das Werkstlick verdeckt wird.

SchweiRverfahren Dicke des Werk-
stiicks (in.)
Autogenes Gasschwei-
Ren
diinn <1/8
mittel 1/8 bis 1/2
dick >1/2
Sauerstoffbrennschnei-
den
diinn <1
mittel 1 bis 6
dick >6

Dicke des Werk-
stiicks (mm)

<3,2
3,2 bis 12,7
>12,7

<25
25 bis 150
>150

14 Gebrauchsanweisung

empfohlene Verdunk-
lungsstufe

4 oder 5
5 oder 6
6 oder 8

3 oder 4
4 oder 5
5 oder 6
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Safety information

— Before using this product, carefully read these instructions
for use and those of the associated products.

—  Strictly follow the instructions for use. The user must fully
understand and strictly observe the instructions. Use the
product only for the purposes specified in the intended use
section of this document.

— Do not dispose of the instructions for use. Ensure that they
are stored and used appropriately by the user.

— Only trained and competent users are permitted to use
this product.

— Comply with all local and national rules and regulations
associated with this product.

— Only trained and competent personnel are permitted to
inspect, repair and service the product. Drager
recommends a Drager service contract for all
maintenance activities and that all repairs are carried out
by Drager.

— Use only genuine Drager spare parts and accessories.
Otherwise, the proper functioning of the product may be
impaired.

— Do not use a faulty or incomplete product. Do not modify
the product.

— Notify Drager in the event of any component fault or
failure.

— Materials that come into contact with the wearer’s skin
may trigger allergic reactions in those sensitive to them.

— Do not place the welding visor or the automatic welding
filter (ADF) on a hot surface.

— Do not open the ADF or immerse it in water.

— Protect the ADF against dirt and water.

[i] Both the latest edition and other languages of these
instructions for use can be downloaded in the Technical
Documentation database (www.draeger.com/ifu). Due to
product actualizations, Drager recommends always using the
latest edition of the instructions for use.

2 Conventions in this document

2.1 Meaning of the warning notices

The following warning notices are used in this document to
alert the user to potential hazards. The meanings of the
warning notices are defined as follows:

Warning Signal word Classification of the warning

sign notice

A WARNING Indicates a potentially hazard-
ous situation. If not avoided, it
could result in death or serious
injury.

A CAUTION Indicates a potentially hazard-

ous situation. If not avoided, it
could result in physical injury. It
may also be used to alert
against unsafe practices.

Instructions for use
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Warning Signal word Classification of the warning
sign notice
NOTICE Indicates a potentially hazard-

ous situation. If not avoided, it
could result in damage to the
product or environment.

3 Description
3.1 Product overview

X-plore 8000 Standard welding visor
Image on fold-out page (Figure A)

1 Face cuff 10 Filter frame

2  Drawstring 11 Zip

3  Locking screw 12 Adjusting wheel

4  Grinding mode button 13 Hose connection

5 Visor shell 14 Union nut

6 Rubber seal 15 Sweatband

7  Outer cover plate 16 Air circulation system
8 ADF 17 Padding

9 Inner cover plate 18 Support ring belt

ADF of X-plore 8000 Standard welding visor
Image on fold-out page (Figure B)

1 Liquid crystal screen 7 Darkening stage control

dial

Lock

LED

Flashing red: low battery
charge

Flashing green: grinding
mode

TEST button

Darkening area selector
switch

Battery holder
Solar cell

Photo sensors 10

5 Delay time control dial 11

6 Light sensitivity control
dial

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium 15
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X-plore 8000 Premium welding visor

Image on fold-out page (Figure C)

1 Grinding visor frame 10 Outer cover plate

2 Grinding visor shield 11 Cover frame

3  Face cuff 12 Sweatband

4  Drawstring 13 LOCK button

5 Hose connection 14 Locking screw

6 Movable visor 15 Support ring

7  Lens for protection 16 Respiratory protective
against dazzling device hose holder

8 Inner cover plate 17 Adjusting wheel
ADF 18 Padding

ADF of X-plore 8000 Premium welding visor
Image on fold-out page (Figure D)

1 Liquid crystal screen 5 Display

2  Photo sensors 6 FUNC button

3 Solarcell 7  Selection buttons
4  Battery holder 8 ON/MODE button

3.2 Feature description

X-plore 8000 welding visors are available in Standard or
Premium versions.

In the case of the X-plore 8000 Standard welding visor, the
automatic welding filter (ADF) is integrated into the visor shell.
Delay time, light sensitivity and darkening stage can all be set
using control dials. Grinding mode can be turned on and off at
the touch of a button.

In the case of the X-plore 8000 Premium welding visor, the
automatic welding filter (ADF) is integrated into a moving
visor. Delay time, light sensitivity, darkening stage and mode
can all be set via a menu.

The ADF is automatically switched on with both welding visors
as soon as the welding visor has been put on.

16 Instructions for use

3.3 Intended use

The welding visors provide the user with breathable air.
Furthermore, they also protect the user’'s eyes and face
against sparks, spray and harmful UV and IR radiation when
welding, cutting and grinding.

The welding visors are intended for use with the powered air-
purifying respirators in the Drager X-plore 8000 series, as well
as the compressed air hose units in the Drager X-plore 9300
series:

— Stick electrode welding
- WIG

- MIG

- MAG

— Plasma cutting

— Plasma arc welding

— Autogenous welding

— Flame cutting

— Grinding

3.4 Limitations on intended use

— The protective effect can be limited by the following
factors:
— High wind speeds and a strong side wind
— Earpieces or beards in the area of the face cuff

— The ADF does not protect against dangers arising from
serious impacts (e.g. splinters from grinding wheels,
explosive devices) or from corrosive liquids.

— The welding visor is not suitable for working overhead,
laser welding and laser cutting.

3.5 Approvals

For information on the respective system approvals, please

refer to the instructions for use of the respiratory protective

devices listed in section 3.3 Intended use.

The welding visors comply with the following directives:
(EU) 2016/425

— Regulation 2016/425 on personal protective equipment,
as amended to apply in GB

Declarations of conformity: see www.draeger.com/product-
certificates

The visor is approved according to:

— EN175:1997

— ANSI/ISEA Z287.1

The outer cover plate is approved according to:
— EN 166:2001
— ANSI/ISEA Z87.1

The ADF is approved according to:
— EN 379:2003+A1:2009
ANSI/ISEA 787 .1

CSAZ94.3

AS/NZS 1338.1

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium



3.6 Explanation of type-identifying
marking and symbols

3.6.1 Name plate and packaging

Symbol Explanation
Batch
REF Order number

Date of manufacture

Maximum storage area humidity < 90 %

S

Storage temperature range -10 °C to
+55 °C

[T Follow the instructions for use

3.6.2 Automatic welding filter (ADF)

Meaning of the signs on the approval marking

ADF950S iEXP
ADF820SG iMUX

ADF model name

4/5-8/9-13 Darkening stages
TECMEN /TM Manufacturer’s identification
1/1/1/1/379 1= Optical class
1= Stray light class
1= Homogeneity class
1= Angle dependency class of light
transmittance
379 EN379
CE CE marking
4 Use

4.1 Preconditions for use

— Type and concentration of contaminants must be known.
When checking the conditions of use, also pay attention to
whether additional protective clothing is required.

— When used with a powered air-purifying respirator, the
oxygen content of the ambient air must not fall below the
following limit values:

e 17 Vol% in Europe, excluding Netherlands, Belgium,
UK,

e 19 Vol% in Netherlands, Belgium, UK.

For other countries, observe national regulations!

— The welding visors can only be used with a compressed
air hose unit in areas with oxygen deficiency.

Instructions for use
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4.2 Preparations before first use
4.2.1 Preparations for all welding visors

1. Remove transport foils.
2. Insert batteries into the ADF (see chapter 6.2.1).

3. Adjust the welding visor so that it is seated correctly (see
chapter 4.2.2 or 4.2.3).

4.2.2 Setting the X-plore 8000 Standard welding
visor

See Figures A and F on the fold-out page

1. Set the swing angle of the welding visor (Fig. F):
The swing angle is adjusted on the right-hand side of the
welding visor.

a. Open the zip (Fig. A-11) and remove the face cuff
(Fig. A-1) from the visor shell.

b. Loosen the right-hand locking screw (Fig. A-3) and
push the adjusting lever (Fig. F) on the catch plate until
the desired position is reached.

c. Release the adjusting lever. It locks once more and
fixes the welding visor into the desired position.

d. Tighten the right-hand locking screw. Make sure that
the distance of the support ring from the ADF is not
changed.

e. Mount the face cuff to the visor shell with the zip.
2. Setting the distance between ADF and face:

a. Loosen the locking screws (Fig. A-3) on both sides of
the visor shell.

b. Set the distance of the support ring from the ADF.
c. Tighten the locking screws.
3. Adjusting the support ring if required:

a. If the support ring is seated too high or too low on the
head, then set the belt (Fig. A-18) that goes over the
head. To do so, press the locking pin from the belt and
loosen the end of the belt. Push both parts of the belt
and insert the locking pin through the nearest hole.

b. Set the support ring using the adjusting wheel (Fig. A-
12) on the head circumference.

c. Check that the support ring is seated correctly. Put on
the welding visor, then raise and lower it a few times. If
the support ring moves as a result, adjust it once more.

4.2.3 Setting the X-plore 8000 Premium welding
visor

See Figures C, E and G on the fold-out page

1. Setting the swing angle of the welding visor (Fig. G):

The swing angle is adjusted on the right-hand side of the

welding visor.

a. Loosen the right-hand locking screw (Fig. C-14) and
push the end of the adjusting lever (Fig. G) inwards to
release the adjusting lever.

b. Turn the adjusting lever to the desired position.

c. Release the adjusting lever. It locks once more and
fixes the welding visor into the desired position.

d. Tighten the right-hand locking screw.

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium 17



en Use

2. Setting the distance between ADF and face:
Two LOCK buttons (Fig. C-13) determine the position of
the support ring.

a. In each case, press the LOCK button and push the
support ring. Release the LOCK button.

b. Ensure that the support ring is equally far in the mount
on both sides (see magnified view on the right in
Fig. E). Otherwise, darkening can appear uneven
during welding.
3. Adjusting the support ring (Fig. C-15) if necessary:

a. If the support ring is seated too high or too low on the
head, then set the belts that go over the head. To do
so, press the locking pin from the belt and loosen the
end of the belt. Push both parts of the belt and insert
the locking pin through the nearest hole.

b. Set the support ring using the adjusting wheel (Fig. C-
17) on the head circumference.

c. Check that the support ring is seated correctly. Put on
the welding visor, then raise and lower it a few times. If

the support ring moves as a result, adjust it once more.

4.3 Preparations before every use
4.3.1 General information about the ADF

Darkening stages (SHADE)

The following areas are preset:

— Grinding mode: Darkening stage 4 (cannot be changed)
— Cutting mode: Darkening stages 5 to 8

— Welding mode: Darkening stages 9 to 13

Light sensitivity (SENSITIVITY)

When in cutting mode and welding mode, light sensitivity can
be set between LO and HI (X-plore 8000 Standard welding
visor), or 0 and 10 (X-plore 8000 Premium welding visor). If
light sensitivity is set to a low value, then the ADF only reacts
at higher light intensity.

A medium setting is generally a sensible choice. Drager
recommends setting light sensitivity within the area in which
welding is taking place. To do so, set light sensitivity to HI or
10 and then reduce it incrementally until the ADF only reacts
to the welding arc. This prevents other intense light sources
(e.g. direct sunlight, intense artificial light, arcs from adjacent
welding work) affecting the behavior of the ADF.

Delay time (DELAY)

The delay time can be set between S/0 (0.1 s) and L/10 (1 s)
in both cutting mode and welding mode. After the welding
process, the ADF automatically switches from dark to light
with the set delay. The delay time prevents the ADF from
turning light even though the workpiece is still glowing.

A setting between 0.5 and 1 s is usually expedient. Drager
recommends a shorter delay time for spot welding
applications and a longer delay time for applications with
higher currents, in WIG welding with low currents and
WIG/MIG/MAG pulse welding.
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4.3.2 X-plore 8000 Standard welding visor

See Figures A and B on the fold-out page
1. Checking functional integrity:
a. Ifthe LED (Fig. B-9) on the ADF is flashing red,
replace the batteries.

b. Press the TEST button (Fig. B-10) on the ADF. The
liquid crystal screen (Fig. B-1) must become dark.
Upon releasing the button, the liquid crystal screen
becomes light once more.
If the liquid crystal screen is not dark, replace the
batteries and repeat the test.
2. Setting the darkening stage:
a. Determine the appropriate darkening stage (see
"Annex", page 23).
b. Set the selector switch (Fig. B-11) to the correct area.
c. Set the control dial (Fig. B-7) to the correct darkening
stage.
3. Setting light sensitivity:
a. Move the light sensitivity control dial (Fig. B-6) to the
HI position (maximum light sensitivity).
b. Slowly turn the control dial anti-clockwise until the ADF
only reacts to the welding arc.

4. Set the delay time.
Set the control dial for the delay time (Fig. B-5)
accordingly (Position L: 1.0 s, position S: 0.1 s).

5. Insert the hose (R59620 or R59600) into the hose
connection (Fig. A-13).

6. Connect the welding visor to the breathing air supply with
the hose.

7. Turn on the breathing air supply. Ensure that there is
breathable air in the welding visor.

8. Put on the welding visor. Set the support ring using the
adjusting wheel (Fig. A-12) based on the size of your
head.

9. Checking that the welding visor is seated correctly:

— The face cuff is all around the head.

— The welding visor is firmly in position on the head.
10. Tighten the drawstring (Fig. A-2).

4.3.3 X-plore 8000 Premium welding visor

See Figures C and D on the fold-out page

1. Press one of the buttons to set the ADF. The display is
turned on.

[i] When a button is pressed, the display is turned on and
the current setting is displayed.

The display automatically switches to standby mode after
15 seconds.

2. Checking battery charge status: If the symbol — is
displayed, change the batteries. The battery status
indicator can be updated by briefly pressing the
ON/MODE button (Fig. D-8).

3. Determine the appropriate darkening stage (see "Annex",
page 23).

4. To set the mode, select WELD, CUT or GRIND using the
ON/MODE button.
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5. Select the delay time (DELAY), light sensitivity (SENSI.)
and darkening stage (SHADE) for the welding or cutting
mode using the FUNC button. Set the values with the
and buttons.

[i The ADF darkens immediately in both welding or
cutting mode when welding starts.
Darkening stage 4 is set automatically in grinding mode.
Further settings are not possible. Fold up the visor for
grinding.

6. Insert the hose (R59600) into the hose connection (Fig. C-
5).

7. Press the hose into the holder (Fig. C-16) on the support
ring.

8. Connect the welding visor to the breathing air supply with
the hose.

9. Turn on the breathing air supply. Ensure that there is
breathable air in the welding visor.

Put on the welding visor. Set the support ring using the
adjusting wheel (Fig. C-17) based on the size of your
head.

11. Checking that the welding visor is seated correctly:
— The face cuff is all around the head. The ears are free.
— The welding visor is firmly in position on the head.

12. Tighten the drawstring (Fig. C-4).

10.

4.4 During use
4.41 General

/A WARNING

Danger of injury or death!

If the breathing air supply fails, a build-up of carbon dioxide
and oxygen deficiency can quickly occur in the facepiece.
Respiratory protection is then no longer provided. There is
danger due to oxygen deficiency, CO2 poisoning, and
penetration of contaminants from the ambient air!

» Leave the danger zone immediately.

A CAUTION

Danger of eye damage or burns!

If the ADF is set incorrectly or does not work properly, injuries
may result.

» If the ADF does not darken when an arc appears for the
first time, stop welding immediately.

» Check usability.
» Set light sensitivity if necessary.

4.4.2 X-plore 8000 Standard welding visor
Do not fold the welding visor up during use so that the face
remains protected.

— Hold the grinding mode button down for (Fig. A-4) for
2 seconds to turn on grinding mode. The LED flashes
green every 3 seconds.

— Hold the grinding mode button down for 1 second to turn
off grinding mode.

Instructions for use
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4.4.3 X-plore 8000 Premium welding visor

Do not fold the movable visor up during cutting or welding.
The welding visor only provides full protection once the visor
has been folded down completely.

Fold the movable visor up for grinding.

4.5 After use

/A WARNING

Danger of injury or death!

Danger due to oxygen deficiency, CO2 poisoning, and

penetration of contaminants from ambient air!

» Do not turn the breathing air supply off until you have
removed the facepiece.

» Only remove the facepiece in a place where the ambient
air is no longer contaminated.

1. X-plore 8000 Premium welding visor only: If necessary,
set light sensitivity to a level between 0 and 9.

[i] The ADF on the X-plore 8000 Premium welding visor
only turns off after 30 minutes if light sensitivity has been
set to level 0 to 9. If level 10 has been set, then the ADF

does not turn off.

2. Clean the welding visor and dirty photo sensors on the

ADF.

3. Maintaining the welding visor if necessary: Replace
damaged parts and scratched protective plates.

5 Troubleshooting

Fault

The ADF flickers or
does not go dark.

Darkening is
uneven.

The response time
is too long.

The view is poor.

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium

Cause

The battery charge
level is low.

The cover plate is
dirty.

The photo sensors
are dirty.

The welding cur-
rent is too low.

The distance
between eye and
ADF is different for
each eye.

The ambient tem-
perature is too low.

The visors are dirty
or scratched.

Wrong darkening
stage selected.

The protective foil
has not been
removed.

Remedy
Replace batteries.

Replace cover
plate.

Clean photo sen-
sors.

Increase light sen-
sitivity.

Check settings on
the welding visor.
Put the welding
visor on again.

Only use welding
protection at the
stated tempera-
tures.

Clean or replace
the visors.

Select the right
darkening stage.

Remove protec-
tive foil.
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Fault Cause Remedy
Welding visor slips. Settings were not  Set the support
made correctly. ring.

6 Maintenance
6.1 Cleaning

NOTICE

Danger of material damage!

Do not use solvents (e.g., acetone, alcohol) or cleaning
agents with abrasive particles for cleaning and disinfecting.

» Only follow the described processes.

1. Wipe down the welding visor, photo sensors and solar cell
with a damp, soft cloth. Wipe dry with a lint free cloth.

2. Check all components. Replace any cracked or scratched
components.

6.2 Maintenance work

6.2.1 Replacing batteries
1. Remove the ADF from the welding visor (see also chapter
6.2.6 or 6.2.11).

2. Remove the battery holder (Fig. B-2 or Fig. D-4) from the
ADF.

3. Remove the old battery.

4. Insert a new battery into the battery holder. Make sure
polarity is correct.

5. Insert and lock the battery holder into the ADF.

6.2.2 Replacing inner cover plate

NOTICE
Danger of damage!

» Do not use any pointed tools when removing the cover
plate so that the liquid crystal screen is not scratched!

1. Grasp the recess behind the inner cover plate (Fig. A-9 or
Fig. C-8).

2. Bend the cover plate slightly and remove it from the
mount.

3. Click a new cover plate into place in the mount on the
ADF.

[i] In the case of the X-plore 8000 Premium welding visor,
make sure that the cover plate is positioned correctly in
the recess on the ADF.

6.2.3 Replacing outer cover plate
See Figures A and B on the fold-out page
[i] Only applies to the X-plore 8000 Standard welding visor.

1. Pull the plug on the ADF (Fig. A-8) on the inside of the
welding visor from the housing via the grinding mode
button.

2. Push the locks (Fig. B-8) together and remove the ADF
with filter frame (Fig. A-10) from the welding visor.
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3. Press the outer cover plate (Fig. A-7) into the welding
visor and remove it.

4. Carefully pull the rubber seal (Fig. A-6) away from the
cover plate (Fig. A-7).
5. Insert a new cover plate into the sealing.

6. Insert the outer cover plate with seal into the welding visor
from the inside.

7. Insert the ADF with filter frame into the welding visor from
the inside and push the locks outwards so that the ADF is
fixed into position.

8. Put the plug into the housing for the grinding mode button.

6.2.4 Replacing the face cuff
See Figure A on the fold-out page
[i Only applies to the X-plore 8000 Standard welding visor.

1. Unscrew the union nut (Fig. A-14) from the hose
connection (Fig. A-13).

2. Open the zip (Fig. A-11).
3. Remove the face cuff from the welding visor.

4. Put on new face cuff using the adjusting wheel (Fig. A-12)
and the hose connection (Fig. A-13).

5. Close the zip fully.
6. Tighten the union nut on the hose connection.

6.2.5 Changing the sweatband and padding
See Figure A on the fold-out page
[i Only applies to the X-plore 8000 Standard welding visor.

1. Remove sweatband (Fig. A-15) and padding (Fig. A-17)
from the hook-and-loop strap.

2. Place a new sweatband around the support ring, then
close the hook-and-loop fastener.

3. Attach new padding to the hook-and-loop strap on the
head width adjuster.

6.2.6 Repling the ADF
See Figures A and B on the fold-out page
[i Only applies to the X-plore 8000 Standard welding visor.

1. Pull the plug on the ADF (Fig. A-8) on the inside of the
welding visor from the housing via the grinding mode
button.

2. Push the locks (Fig. B-8) together and remove the ADF
with filter frame (Fig. A-10) from the welding visor.

3. Bend the filter frame apart at the top and bottom, and
remove the ADF from the filter frame.

4. Thread the plug on the new ADF through the recess in the
filter frame, then click the ADF into position in the filter
frame.

5. Insert the ADF with filter frame into the welding visor from
the inside and push the locks outwards so that the ADF is
fixed into position.

6. Put the plug into the housing for the grinding mode button.
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6.2.7 Replacing outer cover plate
See Figure C on the fold-out page
[i Only applies to the X-plore 8000 Premium welding visor.

1. Loosen and remove the cover frame (Fig. C-11) on one
side of the movable visor.

2. Press the ADF (Fig. C-9) evenly upwards and remove it
from the movable visor (Fig. C-6) from the outside.

3. Grasp behind the outer cover plate (Fig. C-10) in the
recess using the fingernail.

4. Bend the cover plate slightly and remove it from the
mount.

5. Insert a new cover plate into place in the recesses on the
ADF.

6. Insert the ADF into the movable visor from below, then
insert the latching hooks into the recesses on the visor.

7. Press the ADF evenly downwards until it clicks into place.
8. Press the cover frame on the movable visor into place.

6.2.8 Replacing the face cuff
See Figures C and E on the fold-out page
[i Only applies to the X-plore 8000 Premium welding visor.

1. Press the LOCK buttons (Fig. C-13) and the support ring
(Fig. C-15) in the direction of the visor until it can be
removed from the mount on both sides.

2. Release the press studs (Fig. E) and remove the support
ring from the face cuff.

3. Pull the face cuff away from the hook-and-loop strap in the
visor shell.

4. Thread the new face cuff into the support ring and close
the press studs (Fig. E).

5. Push the support ring into the LOCK buttons until it clicks
into place. Ensure that the support ring is equally far in the
mount on both sides (see magnified view on the right in
Fig. E). Otherwise, darkening can appear uneven during
welding

6. Align the face cuff and attach it circumferentially to the
hook-and-loop strap in the visor shell.

6.2.9 Replacing the sweatband
See Figure C on the fold-out page
[i Only applies to the X-plore 8000 Premium welding visor.

1. Unhook the sweatband (Fig. C-12) from the support ring
(Fig. C-15).

2. Place a new sweatband around the support ring, then
hook it into position.

6.2.10 Changing the padding
See Figures C and H on the fold-out page
[i Only applies to the X-plore 8000 Premium welding visor.

1. Pull the padding (Fig. C-18) out of the eye on one side of
the head width adjuster.

2. Remove the padding from the support ring.
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3. Note the preferred orientation of the padding (the triangles
on the padding and support ring must be on the same
side, Fig. H).

4. Hook the padding into the eyes on the head width adjuster
(Fig. H).
6.2.11 Repling the ADF

See Figure C on the fold-out page
[i] Only applies to the X-plore 8000 Premium welding visor.

1. Loosen and remove the cover frame (Fig. C-11) on one
side of the movable visor.

2. Press the ADF (Fig. C-9) evenly upwards and remove it
from the movable visor (Fig. C-6) from the outside.

3. Insert the new ADF into the visor from below, then insert
the latching hooks into the recesses on the movable visor.

4. Press the ADF evenly downwards until it clicks into place.
5. Press the cover frame on the movable visor into place.

6.2.12 Replacing the grinding visor shield
See Figure C on the fold-out page
[i] Only applies to the X-plore 8000 Premium welding visor.

1. Fold up the movable visor (Fig. C-6).

2. Loosen and remove the grinding visor frame (Fig. C-1) on
both sides of the visor shell.

3. Bend the grinding visor shield (Fig. C-2) slightly and
remove it from the mount on the visor shell.

4. Insert a new grinding visor shield into the recesses on the
visor shell.

5. Click the (new) grinding visor frame into place on both
sides of the visor shell.

6. Close the movable visor.

6.2.13 Replacing the lens for protection against
dazzling

See Figure C on the fold-out page

[i] Only applies to the X-plore 8000 Premium welding visor.

1. Fold up the movable visor (Fig. C-6).

2. Press the lens for protection against dazzling (Fig. C-7)
out of the movable visor from the inside outwards.

3. Insert a new lens for protection against dazzling into the
curvature and click into place in the recesses on the
movable visor.

[i] Alternatively, a dummy plate can be used instead.

4. Close the movable visor.

7 Transport

Transport the welding visor in its original packaging.
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8 Storage

Store the welding visor fully assembled in a place that is dry
and free of dirt. Protect from direct sunlight and thermal
radiation.

Take out the batteries if storing for extended periods.

9 Disposal

E This product must not be disposed of as household

waste. This is indicated by the adjacent icon.

™ You can return this product to Drager free of charge. For
information please contact the national marketing
organisations and Drager.

\E Batteries must not be disposed of as household waste.

They are therefore marked with the adjacent symbol.
Dispose of batteries and rechargeable batteries at bat-
tery collection centers as specified by the applicable
regulations.

10 Technical data

X-plore 8000 Standard welding visor

-10 °C to +55 °C
(14 °F to 131 °F)

-20°Cto +70 °C

Temperature during use

Temperature during stor-

age (-4 °F to 158 °F)
Humidity: <90 % relative humidity
Optical class 11/11

Darkening stages 4 (grinding mode), 5 to 8 (cut-
ting mode), 9 to 13 (welding
mode) in accordance with

EN 379

Adjustmentrange fordelay 0.1sto1.0s
time (dark to light) on the

ADF
ADF darkening time 0.04 ms
Dimensions
ADF 133 mm x 114 mm x 9 mm

(5.25" x 4.50" x 0.35")

Field of vision 95 mm x 85 mm

Visor shield, cover Polycarbonate
plates
Power supply 1 button cell battery, type
CR2450
Solar cell

X-plore 8000 Premium welding visor

-10 °C to +55 °C
(14 °F to 131 °F)

-20°Cto +70 °C

Temperature during use

Temperature during stor-

age (-4 °F to 158 °F)
Humidity: <90 % relative humidity
Optical class 1111

Darkening stages 4 (grinding mode), 5 to 8 (cut-
ting mode), 9 to 13 (welding
mode) in accordance with

EN 379

Adjustment range fordelay 0.1sto1.0s
time (dark to light) on the
ADF

ADF darkening time 0.04 ms
Dimensions
ADF 156 mm x 123 mm x 33 mm

(6.14" x 4.84" x 1.30")

Field of vision 107 mm x 75 mm

(4.21" x 2.95")
Head circumference of 51 cm to 62 cm
support ring
Weight approx. 950 g
Material
Visor shell, covers, Polyamide
support ring
Face cuff Flame-resistant cotton
Sweatband, padding Polyester
Visor shield, cover Polycarbonate
plates
Power supply 2 button cell batteries, type
CR2450
Solar cell

(3.74" x 3.35")
Head circumference of 52 cm to 64 cm
support ring
Weight approx. 650 g
Material
Visor shell, covers, Polyamide
support ring
Face cuff Flame-resistant cotton
Sweatband, padding Polyester
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11 Annex
Darkening stages for various welding processes in accordance with EN 379

Welding pro- Electric current (A)
cess 15 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

MMAW 8 9 10 1 12 13 14
(shielded elec-
trodes)

MAG 8 9 10 11 12 13 1
TIG 8 9 10 1 12 13

MIG © 10 11 12 13 14

MIG welding 10 11 12 13 14
of light metals

Light arc com- 10 11 12 13 14 15
pressed air

joints

Plasma jet cut- 9 10 M 12 13

ting

Micro plasma 4 5 6 7 8 9 10 1 12
welding

15 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

Darkening stages for various welding processes in accordance with ANSI Z49.1

Welding process Electrode size (in. Electric current (A) Minimum darkening Recommended dark-
[mm]) stage ening stage’)
Manual arc welding <3/32 <60 7 -
[<2.4]
3/32 to 5/32 60 to 160 8 10
[2.4 to 4.0]
3/32 to 5/32 160 to 250 10 12
[2.4 to 4.0]
>1/4 250 to 550 11 14
[>6.4]
Inert gas welding and <60 7 -
filler wire welding 60 to 160 10 11
160 to 250 10 12
250 to 550 10 14
Tungsten inert gas <50 8 10
welding 50 to 150 8 12
150 to 500 10 14
Air-carbon arc gouging
Light >500 10 12
Heavy 500 to 1000 1 14
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Welding process Electrode size (in. Electric current (A) Minimum darkening Recommended dark-
[mm]) stage ening stage"

Plasma welding <20 6 6t08

20 to 100 8 10

100 to 400 10 12

400 to 800 11 14
Plasma cutting?) <20 4 4

20to0 40 5 5

40 to 60 6 6

60 to 80 8 8

80 to 300 8 9

300 to 400 9 12

400 to 800 10 14
Brazing - - 3or4d
Soldering - - 2
Carbon arc welding - - 14

1) The following applies as a rule of thumb: Start with a higher darkening stage and select successively lower darkening stages until the view of the
welding area is sufficient without falling below the minimum darkening stage.
The welding tool generates a strong yellow light during autogenous welding or cutting. It is recommended to use a welding filter that absorbs yellow
light within the visible spectral range.

2) These values apply if the arc can be clearly seen. Experience has shown that lower darkening stages can be selected if the arc is covered by the

workpiece.
Welding process Workpiece thickness Workpiece thickness Recommended dark-
(in.) (mm) ening stage
Autogenous gas weld-
ing
Thin <1/8 <3.2 4orb5
Medium 1/8 to 1/2 3.2t012.7 50r6
Thick >1/2 >12.7 6or8
Oxygen gas cutting
Thin <1 <25 3or4d
Medium 1t0 6 25 to 150 4or5
Thick >6 >150 50r6
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1 Informations relatives a la sécurité

— Avant d'utiliser le produit, veuillez lire attentivement la
notice d'utilisation et celle des produits associés.

— Veuillez respecter scrupuleusement la notice d'utilisation.
L'utilisateur devra comprendre la totalité des instructions
et les respecter scrupuleusement. Veuillez utiliser le
produit en respectant rigoureusement le domaine
d'application.

— Ne pas jeter la notice d'utilisation. Veillez a ce que
I'utilisateur conserve et utilise cette notice de maniére
adéquate.

— Seul un personnel formé et compétent est autorisé a
utiliser ce produit.

— Respecter les directives locales et nationales applicables
a ce produit.

— Veuillez ne confier les opérations de vérification, de
réparation et d'entretien qu'au personnel compétent et
muni de la formation adéquate. Drager recommande de
conclure un contrat de service qui pourra se charger de
tous les travaux de maintenance.

— Pour la maintenance, veuillez utiliser uniquement des
piéces et accessoires Drager. Sinon, le fonctionnement
correct du produit est susceptible d'étre compromis.

— Ne pas utiliser des produits défectueux ou incomplets. Ne
pas modifier le produit.

— Veuillez informer Drager en cas de défaut ou de
dysfonctionnement sur le produit ou des composants du
produit.

— Les substances entrant en contact avec la peau du
porteur peuvent déclencher des réactions allergiques
chez les personnes sensibles.

— Ne pas poser I'écran facial de soudage ni le filtre de
protection automatique de soudage (ADF) sur une surface
chaude.

— Ne pas ouvrir ni plonger I'ADF dans de I'eau.
— Protéger I'ADF des saletés et de I'eau.

[i La derniére édition de cette notice d'utilisation et la version
de la notice dans d'autres langues peuvent étre téléchargées
dans la base de données de la documentation technique
(www.draeger.com/ifu). En raison de la mise a jour des
produits, Drager recommande de toujours utiliser la derniére
édition de la notice d’utilisation.

Notice d'utilisation

Informations relatives a la sécurité  fr

2 Conventions utilisées dans ce
document

2.1 Signification des avertissements

Les avertissements suivants sont utilisés dans ce document ;
ils signalent a I'utilisateur des dangers potentiels. Les
avertissements sont définis comme suit :

Symbole Mention Classification de I’avertisse-

d’avertis- d’avertisse- ment

sement ment

A AVERTISSE- Signale une situation potentiel-

MENT lement dangereuse qui, si elle
n'est pas évitée, peut entrainer
la mort ou des blessures
graves.

A ATTENTION  Signale une situation potentiel-
lement dangereuse qui, si elle
n'est pas évitée, peut entrainer
des blessures. Peut également
étre utilisé pour avertir d'une
utilisation incorrecte.

REMARQUE Signale une situation potentiel-

lement dangereuse qui, si elle
n'est pas évitée, peut avoir des
conséquences néfastes pour le
produit ou I'environnement.

3 Description
3.1 Apercgu du produit

Ecran facial de soudage X-plore 8000 Standard

lllustration sur la page dépliante (illustration A)

1 Manchette de visage 10 Cadre de filtre

2  Cordon 11 Fermeture a glissiére

3 Vis de fixation 12 Molette de réglage

4 Bouton pour le mode 13 Raccord de tuyau
Pongage
Coque de I'écran facial 14 Ecrou-raccord

6  Joint en caoutchouc 15 Bande confort

7  Oculaire frontal exte- 16 Conduite d'air
rieur
ADF 17 Rembourrage
Oculaire frontal inté- 18 Sangle de la coiffe
rieur Ratchet
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ADF de I'écran facial de soudage X-plore 8000 Standard

lllustration sur la page dépliante (illustration B)

1 Cache a cristaux 7  Régulateur rotatif pour
liquides niveau d'assombrissement
Logement des piles 8 Verrouillage
Cellule photovoltaique 9 LED

allumée en rouge : les
piles sont presque vides
clignote en vert : mode
Pongage
Photodétecteurs 10 Bouton TEST

Sélecteur de la zone
d'assombrissement

Régulateur rotatif pour 11
délai

6  Régulateur rotatif pour
la sensibilité lumineuse
Ecran facial de soudage X-plore 8000 Premium

lllustration sur la page dépliante (illustration C)

1 Cadre de I'écran facial 10 Oculaire frontal extérieur

de pongage

2  Vitre de la protection 11 Cadre de finition

faciale de poncage

3 Manchette de visage 12 Bande confort

4 Cordon 13 Bouton LOCK

5 Raccord de tuyau 14 Vis de fixation

6 Ecran facial mobile 15 Coiffe Ratchet

7  Visiére pare-soleil 16 Support pour le tuyau de
I'appareil de protection
respiratoire

8  Oculaire frontal inté- 17 Molette de réglage

rieur
9 ADF 18 Rembourrage

ADF de I'écran facial de soudage X-plore 8000 Premium

lllustration sur la page dépliante (illustration D)

1 Cache a cristaux 5 Affichage
liquides
Photodétecteurs 6 Bouton FUNC

Boutons de sélection
Bouton ON/MODE

3 Cellule photovoltaique 7

Logement des piles 8

3.2 Description du fonctionnement

L'écran facial de soudage X-plore 8000 est disponible dans
les versions Standard et Premium.

Sur la version Standard de I'écran facial de soudage X-

plore 8000, le filtre de protection automatique de soudage
(ADF) est intégré dans la coque de I'écran facial. Des
régulateurs rotatifs permettent de régler le délai, la sensibilité
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lumineuse et les niveaux d'obscurcissement. Un bouton
permet de mettre le mode Pongage en marche ou hors
tension.

Sur la version Premium de I'écran facial de soudage X-

plore 8000, le filtre de protection automatique de soudage
(ADF) est intégré dans un écran facial mobile. Un menu
permet de régler le délai, la sensibilité lumineuse, les niveaux
d'obscurcissement et les modes.

L'ADF se met automatiquement en marche sur les deux
écrans faciaux de soudage lorsque I'écran facial de soudage
a été enfilée.

3.3 Domaine d'utilisation

Les écrans faciaux de soudage approvisionnent I'utilisateur
avec de l'air respirable. En outre, elles protégent les yeux et le
visage de l'utilisateur contrer les étincelles, les éclaboussures
et les rayons ultraviolets et infrarouges nocifs lors du
soudage, de la découpe et du pongage.

Les écrans faciaux de soudage sont prévues pour une
utilisation avec les systemes filtrants a ventilation assistée de
la série Drager X-plore 8000 et les appareils a tuyau d'air
comprimé de la série Drager X-plore 9300 pour les procédés
suivants :

— Soudage a I'électrode manuelle
- WIG

- MIG

- MAG

— Découpe plasma

— Soudage a l'arc au plasma

— Soudage autogéne

— Oxycoupage

— Pongage

3.4 Restrictions a l'utilisation conforme

— L'effet protecteur peut étre altéré par les facteurs
suivants :

— Vitesses de vent élevées et vents latéraux importants
— Monture de lunette ou barbe au niveau de la
manchette de visage
— L'ADF ne vous protégera pas des dangers liés a des
coups importants (comme des éclats de disque de
meulage, des explosifs) ou des liquides corrosifs.

— L'écran facial de soudage n'est pas destinée aux
interventions en hauteur, ni a la soudure/découpe au
laser.

3.5 Homologations

Vous trouverez des informations sur les homologations
systéme correspondantes dans la notice d'utilisation des
appareils de protection respiratoire mentionnés au chapitre
3.3 Domaine d'utilisation.
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Les écrans faciaux de soudage satisfont les exigences des
directives suivantes :

— (UE) 2016/425
— Regulation 2016/425 on personal protective equipment,
as amended to apply in GB

Déclaration de conformité : voir www.draeger.com/product-
certificates

L'écran facial est homologué selon :

— EN175:1997

— ANSI/ISEA Z87 .1

L'oculaire frontal extérieur est homologué selon :
— EN 166:2001
— ANSI/ISEA 287 .1

L'ADF est homologué selon :
— EN 379:2003+A1:2009
ANSI/ISEA 787 .1
CSAZ94.3

AS/NZS 1338.1

3.6 Explication des marquages
d'identification et des symboles

3.6.1 Plaque signalétique et emballage

Symbol Explication

Lot Lot

Numeéro de commande

@ Date de fabrication

T Hygrométrie de stockage maximale <90 %

e Plage de la température de stockage de -
104 +55 °C

[T Observer la notice d'utilisation
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3.6.2 Filtre de protection automatique de
soudage (ADF)

Signification des symboles dans l'identifiant d'homologation

ADF950S iEXP
ADF820SG iMUX

Nom du modéle de I'ADF

4/5-8/9-13 Niveaux d'obscurcissement
TECMEN/TM Code fabricant
1/1/1/1/379 1= Classe optique
1= Classe de lumiere diffusée
1= Classe d'homogénéité
1= Classe de dépendance angulaire
du degré de transmission de la
lumiére
379= EN 379
CE Marquage CE

4 Utilisation
4.1 Conditions préalables d'utilisation

— Le type et la concentration des substances toxiques
doivent étre connus. Lors du contréle des conditions
d'utilisation, vérifier également si d'autres vétements de
protection sont nécessaires.

— En cas d'utilisation avec un systeéme filtrant a ventilation
assistée, le taux d'oxygéne dans l'air ambiant ne doit pas
descendre en dessous des valeurs limites suivantes :

e 17 Vol% en Europe, a I'exception des Pays-Bas, de la
Belgique et du Royaume-Uni,

e 19 Vol% aux Pays-Bas, en Belgique et au Royaume-
Uni.

Pour les autres pays, respecter les prescriptions

nationales !

— Dans les environnements avec un manque d'oxygéne, les
écrans faciaux de soudage peuvent uniquement étre
utilisées avec un appareil a tuyau d'air comprimé.

4.2 Préparations avant la premiére
utilisation

4.2.1 Opérations préalables pour tous les
écrans faciaux de soudage

1. Retirer le film de transport.
2. Déposer la ou les piles dans I'ADF (voir chapitre 6.2.1).

3. Ajuster la position de I'écran facial de soudage (voir
chapitre 4.2.2 ou 4.2.3).
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4.2.2 Ajuster I'écran facial de soudage X-
plore 8000 Standard

Voir les illustrations A et F sur la page dépliante

1. Régler I'angle de pivotement de I'écran facial de soudage
(fig. F) :
I'angle de pivotement se régle a droite de I'écran facial de
soudage.

a. Ouuvrir la fermeture a glissiére (fig. A-11) et desserrer
la manchette de visage (fig. A-1) de la coque de
I'écran facial.

b. Desserrer la vis de fixation de droite (fig. A-3) et
déplacer le levier de réglage (fig. F) sur la plaque
d'arrét jusqu'a atteindre la position souhaitée.

c. Relacher le levier de réglage. Il se réenclenche
automatiquement et fixe I'écran facial de soudage
dans la position souhaitée.

d. Resserrer la vis de fixation de droite. S'assurer alors
que l'écartement entre la coiffe Ratchet et 'ADF n'a
pas été modifié.

e. Fixer la manchette de visage a la coque de I'écran
facial a l'aide la fermeture a glissiére.

2. Ajuster I'écart entre I'ADF et le visage :

a. Desserrer les vis de fixation (fig. A-3) des deux cotés
de la coque de I'écran facial.

b. Ajuster entre |'écart entre la coiffe Ratchet et 'ADF.
c. Resserrez les vis de fixation.
3. Le cas échéant, régler la coiffe Ratchet :

a. Sila coiffe Ratchet est trop haute ou trop basse sur la
téte, régler la sangle (fig. A-18) qui passe sur la téte.
Pour cela, pousser la goupille de sécurité hors de la
sangle pour pouvoir desserrer I'extrémité de celle-ci.
Positionner les deux extrémités de la sangle et insérer
la goupille de verrouillage dans le trou le plus proche.

b. Ajuster la coiffe Ratchet au tour de téte a l'aide de la
molette de réglage (fig. A-12).

c. Controler la position de la coiffe Ratchet. Pour cela,
enfiler I'écran facial de soudage, puis la soulever et
l'abaisser a quelques reprises. Si la coiffe Ratchet
bouge toujours, recommencer le réglage.

4.2.3 Ajuster I'écran facial de soudage X-
plore 8000 Premium

Voir les illustrations C, E et G sur la page dépliante

1. Régler I'angle de pivotement de I'écran facial de soudage
(fig. G) :
I'angle de pivotement se régle a droite de I'écran facial de
soudage.
a. Desserrer la vis de fixation de droite (fig. C-14) et
pousser I'extrémité du levier de réglage (fig. G) vers
l'intérieur pour le déverrouiller.

b. Tourner le levier de réglage dans la position souhaitée.

Relacher le levier de réglage. Il se réenclenche
automatiquement et fixe I'écran facial de soudage
dans la position souhaitée.

d. Resserrer la vis de fixation de droite.
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2. Ajuster I'écart entre I'ADF et le visage :
La position de la coiffe Ratchet est déterminée par deux
boutons LOCK (fig. C-13).

a. Appuyer sur chaque bouton LOCK et déplacer la coiffe
Ratchet. Relacher les boutons LOCK.

b. S'assurer que la coiffe Ratchet est insérée a égale
distance dans la fixation des deux cotés (voir la loupe
de droite dans la fig. E). Sans quoi, I'assombrissement
semble inégal lors du soudage.

3. Le cas échéant, régler la coiffe Ratchet (fig. C-15) :

a. Sila coiffe Ratchet est trop haute ou trop basse sur la
téte, régler les sangles qui passent sur la téte. Pour
cela, pousser la goupille de sécurité hors de la sangle
afin de desserrer I'extrémité de celle-ci. Positionner les
deux extrémités de la sangle et insérer la goupille de
verrouillage dans le trou le plus proche.

b. Ajuster la coiffe Ratchet au tour de téte a l'aide de la
molette de réglage (fig. C-17).

c. Controler la position de la coiffe Ratchet. Pour cela,
enfiler I'écran facial de soudage, puis la soulever et
I'abaisser a quelques reprises. Si la coiffe Ratchet
bouge toujours, recommencer le réglage.

4.3 Opérations préalables a chaque
utilisation

4.3.1 Informations générales sur I'ADF

Niveaux d'obscurcissement (SHADE)

Les points suivants sont préréglés :

— Mode Pongage : niveau d'obscurcissement 4 (invariable)
— Mode Découpe : niveau d'obscurcissement 5 a 8

— Mode Soudure : niveau d'obscurcissement 9 a 13

Sensibilité lumineuse (SENSITIVITY)

En mode Découpe et en mode Soudure, la sensibilité
lumineuse peut étre ajustée entre LO et HI (écran facial de
soudage X-plore 8000 Standard) ou entre 0 et 10 (écran facial
de soudage X-plore 8000 Premium). Si la sensibilité
lumineuse est réglée sur une valeur faible, I'ADF ne réagit
qu'a une luminosité élevée.

En régle générale, un réglage moyen est conseillé. Drager
recommande de régler la sensibilité lumineuse en fonction
des différents environnements de soudage. Pour cela, régler
la sensibilité lumineuse dans un premier temps sur Hl ou 10,
puis la baisser progressivement jusqu'a ce que I'ADF ne
réagisse plus qu'a l'arc de soudage. Cela permet d'éviter que
d'autres sources lumineuses intenses (p. ex. I'exposition au
soleil, la lumiére artificielle intense, les arcs électriques des
soudeurs voisins) n'influencent le comportement de I'ADF.

Délai (DELAY)

En mode Découpe et en mode Soudure, le délai peut étre
réglé entre S/0 (0,1 seconde) et L/10 (1 seconde). Aprés le
soudage, I'ADF passe automatiquement du sombre au clair
avec le délai réglé. Le délai permet d'éviter que I'ADF ne
devienne trop clair alors que la piéce brille encore.
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En régle générale, un réglage entre 0,5 et 1 seconde est
conseillé. Drager recommande un délai plus court pour les
applications de soudage par points et un délai plus long pour
les applications a courant plus élevé, le soudage WIG a faible
courant et le soudage WIG / MIG / MAG a impulsions.

4.3.2 Ecran facial de soudage X-plore 8000
Standard

Voir les illustrations A et B sur la page dépliante
1. Vérifier son fonctionnement :

a. Sila LED (fig. B-9) s'allume en rouge sur I'ADF,
changer les piles.

b. Appuyer sur le bouton TEST (fig. B-10) sur I'ADF. Le
cache a cristaux liquides (fig. B-1) doit étre sombre.
Lorsque le bouton est relaché, le cache a cristaux
liquides s'illumine a nouveau.

Si le cache a cristaux liquides ne s'assombrit pas,
changer les piles et répéter la vérification.
2. Régler le niveau d'obscurcissement :

a. Déterminer le niveau d'obscurcissement approprié
(Voir "Annexe", page 34).

b. Placer le sélecteur (fig. B-11) dans la bonne zone.

c. Mettre le régulateur rotatif (fig. B-7) sur le bon niveau
d'obscurcissement.

3. Régler la sensibilité lumineuse :

a. Mettre le régulateur rotatif de la sensibilité lumineuse
(fig. B-6) en position HI (sensibilité lumineuse
maximale).

b. Tourner lentement le régulateur rotatif dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre jusqu'a ce que
I'ADF ne réagisse plus qu'a I'arc de soudage.

4. Régler le délai.
Tourner le régulateur rotatif du délai (fig. B-5) en
conséquence (position L : 1,0 seconde, position S :
0,1 seconde).

5. Insérer le tuyau (R59620 ou R59600) dans le raccord de
tuyau (fig. A-13).

6. Raccorder I'écran facial de soudage a I'alimentation en air
respirable avec le tuyau.

7. Mettre I'alimentation en air respirable en marche et
s'assurer que de l'air respiré est bien présent dans I'écran
facial de soudage.

8. Enfiler I'écran facial de soudage. Ajuster la coiffe Ratchet
selon le tour de téte a l'aide de la molette de réglage
(fig. A-12).

9. Contréler la position de I'écran facial de soudage :

— La manchette de visage repose sur tout le tour de la
téte.

— L'écran facial de soudage est bien fixée sur la téte.
10. Tirer sur le cordon (fig. A-2).

4.3.3 Ecran facial de soudage X-plore 8000
Premium

Voir les illustrations C et D sur la page dépliante

1. Appuyer sur un des boutons pour régler I'ADF. L'affichage
se met en marche.
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[i] Lorsqu'un bouton est enfoncé, I'affichage se met en
marche et le réglage actuel s'affiche.

L'affichage passe automatiquement en mode veille aprés
15 secondes.

2. Véerifier les piles : Si le symbole — s'affiche, changer les
piles. L'affichage de I'état de charge peut étre actualisé en
appuyant brievement sur le bouton ON/MODE (fig. D-8).

3. Déterminer le niveau d'obscurcissement approprié (Voir
"Annexe", page 34).

4. Pour régler le mode, sélectionner « Soudage » (WELD),
« Découpe » (CUT) ou « Pongage » (GRIND) a l'aide du
bouton ON/MODE.

5. Pour le mode Soudure ou le mode Découpe, sélectionner
le délai (DELAY), la sensibilité lumineuse (SENSI.) et le
niveau d'obscurcissement (SHADE) a I'aide du bouton
FUNC. Régler les valeurs a l'aide du bouton g et v

[i] En mode Soudure ou en mode Découpe, I'ADF
s'assombrit dés le début du soudage.

En mode Pongage, le niveau d'obscurcissement 4 est fixe.
D'autres réglages ne sont pas possibles. Relever I'écran
facial pour le poncage.

6. Insérer le tuyau (R59600) dans le raccord de tuyau (fig. C-
5).

7. Pousser le tuyau dans le support (fig. C-16) de la coiffe
Ratchet.

8. Raccorder I'écran facial de soudage a I'alimentation en air
respirable avec le tuyau.

9. Mettre I'alimentation en air respirable en marche et
s'assurer que de l'air respiré est bien présent dans I'écran
facial de soudage.

10. Enfiler I'écran facial de soudage. Ajuster la coiffe Ratchet
selon le tour de téte a l'aide de la molette de réglage
(fig. C-17).

11. Contréler la position de I'écran facial de soudage :

— La manchette de visage repose sur tout le tour de la
téte. Les oreilles sont libres.

— L'écran facial de soudage est bien fixée sur la téte.
12. Tirer sur le cordon (fig. C-4).

4.4 Pendant l'utilisation
4.41 Généralités

A\ AVERTISSEMENT

Risque de blessures ou danger de mort !

En cas d’alimentation en air respirable défaillante, un
refoulement de dioxyde de carbone et un manque d’oxygéne
peuvent survenir dans la piéce faciale. La protection
respiratoire ne serait alors plus assurée. Risque ou danger en
raison d’'un manque d’oxygéne, d’'un empoisonnement au
CO2 et d'une pénétration de substances toxiques venant de
I'air ambiant !

» Quitter immédiatement la zone dangereuse.
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A\ ATTENTION

Risque de Iésions oculaires et de brilures !

Si I'ADF est mal réglé ou ne fonctionne pas correctement,
cela peut entrainer des blessures.

» Sil'ADF ne s'assombrit pas a l'apparition du premier arc
électrique, cessez immédiatement les interventions de
soudure.

» Controler le fonctionnement de l'appareil.
» Régler au besoin la sensibilité lumineuse.

4.4.2 Ecran facial de soudage X-plore 8000
Standard

Ne pas relever I'écran facial de soudage pendant I'utilisation
pour que le visage reste protégé.

— Pour mettre le mode Pongage en marche, appuyer sur le
bouton pour le mode Poncgage (fig. A-4) pendant

2 secondes. La LED clignote en vert pendant 3 secondes.

— Pour mettre le mode Pongage hors tension, appuyer sur le
bouton pour le mode Pongage pendant 1 seconde.

4.4.3 Ecran facial de soudage X-plore 8000
Premium

Ne pas relever I'écran facial mobile pendant le soudage ou la
découpe. La protection pour soudeurs n'offre une protection
compléte que si I'écran facial est complétement rabattu.

Relever I'écran facial mobile pour le pongage.
4.5 Apreés l'utilisation

A\ AVERTISSEMENT

Risque de blessures ou danger de mort !

Danger en raison d'un manque d'oxygéne, d'un
empoisonnement au CO2 et d'une pénétration de substances
toxiques venant de I'air ambiant !

» Arréter |'alimentation en air respirable uniquement aprés
le retrait de la piece faciale.

» Ne retirer la piece faciale qu'a un endroit ou I'air ambiant
n'est pas contaminé.

1. Uniquement pour I'écran facial de soudage X-plore 8000
Premium : régler au besoin la sensibilité lumineuse sur un
niveau entre 0 et 9.

[i] L'ADF de I'écran facial de soudage X-plore 8000
Premium ne se met hors tension aprés 30 minutes que si
le niveau 0 a 9 de la sensibilité lumineuse est réglé. Si le
niveau 10 est réglé, 'ADF ne se met pas hors tension.

2. Nettoyer I'écran facial de soudage et les photodétecteurs
sales de I'ADF.

3. Procéder a un entretien de I'écran facial de soudage le
cas échéant : remplacer les pieces endommagées et les
disques de protection rayés.
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5 Dépannage

Défaut

L'ADF ne scintille
ni ne s'assombrit.

L'assombrisse-

ment est irrégulier.

Le temps de réac-
tion est trop long.

La visibilité est
mauvaise.

L'écran facial de
soudage glisse.

Cause

Les piles sont
presque vides.

L'oculaire frontal
est sale.

Les photodétec-
teurs sont sales.

Le courant de sou-
dage est trop
faible.

L'écart entre I'ceil
et I'ADF est diffé-
rent pour les deux
yeux.

La température
ambiante est trop
basse.

Les vitres sont
sales ou rayées.

Le niveau d'obs-
curcissement est
mal choisi.

Le film de protec-
tion n'a pas été
retiré.

Les réglages n'ont

pas été faits cor-
rectement.

6 Maintenance

6.1

REMARQUE

Nettoyage

Danger d'endommagement matériel !
N'utiliser aucun détergent (p. ex. acétone, alcool) ni produit de
nettoyage contenant des particules abrasives.

» N'utiliser que les procédés décrits.

Solution

Changer les piles.

Changer I'oculaire
frontal.

Nettoyer les photo-
détecteurs.

Augmenter la sen-
sibilité lumineuse.

Veérifier les
réglages de la pro-
tection pour sou-
deurs. Enfiler a
nouveau la protec-
tion pour soudeurs.

N'utiliser la protec-
tion pour soudeurs
qu'avec les tempé-
ratures indiquées.

Nettoyer ou chan-
ger les vitres.

Régler le bon
niveau d'obscurcis-
sement.

Retirer le film de
protection.

Régler la coiffe
Ratchet.

1. Essuyer I'écran facial de soudage, les photodétecteurs et
la cellule photovoltaique avec un chiffon doux et humide.
Les essuyer avec un chiffon non pelucheux.

2. Contréler tous les composants. Remplacer les
composants rayés ou fissurés.
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6.2 Travaux de maintenance
6.2.1 Changer les piles

1. Retirer 'ADF de I'écran facial de soudage (voir également
le chapitre 6.2.6 ou 6.2.11).

2. Retirer le logement des piles (fig. B-2 ou fig. D-4) de I'ADF.

3. Retirer les anciennes piles.

4. Placer une nouvelle pile dans le logement des piles.
Veiller a ce que la polarité soit correcte.

5. Insérer et enclencher le logement des piles dans I'ADF.

6.2.2 Remplacer I'oculaire frontal intérieur

REMARQUE

Danger d'endommagement !

» Lors du démontage de I'oculaire frontal, ne pas utiliser de
d'outil pointu afin de ne pas rayer le cache a cristaux
liquides !

1. Saisir le renfoncement derriére I'oculaire frontal intérieur
(fig. A-9 ou fig. C-8).

2. Plier légerement l'oculaire frontal et le retirer de la fixation.

3. Enclencher un nouvel oculaire frontal dans la fixation sur
I'ADF.

[i Sur I'écran facial de soudage X-plore 8000 Premium,
veiller a ce que I'oculaire frontal se trouve dans I'encoche
de I'ADF.

6.2.3 Remplacer I'oculaire frontal extérieur
Voir les illustrations A et B sur la page dépliante

[i S'applique uniquement a I'écran facial de soudage X-
plore 8000 Standard.

1. Débrancher le connecteur de I'ADF (fig. A-8) situé a
I'intérieur de I'écran facial de soudage du boitier du bouton
du mode Pongage.

2. Rapprocher les verrouillages (fig. B-8) et retirer I'ADF de
I'écran facial de soudage a I'aide du cadre de filtre (fig. A-
10).

3. Appuyer sur l'oculaire frontal extérieur (fig. A-7) dans
I'écran facial de soudage et le retirer.

4. Extraire délicatement le joint en caoutchouc (fig. A-6) de
I'oculaire frontal (fig. A-7).

5. Insérer un nouvel oculaire frontal dans le joint.

6. Insérer 'oculaire frontal extérieur avec le joint dans I'écran
facial de soudage depuis I'intérieur.

7. Insérer I'ADF avec le cadre de filtre dans I'écran facial de
soudage depuis l'intérieur et pousser les verrouillages
vers |'extérieur afin de fixer I'ADF.

8. Insérer le connecteur dans le boitier du bouton pour le
mode Poncage.
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6.2.4 Remplacer la manchette de visage
Voir l'illustration A sur la page dépliante

[i] S'applique uniquement a I'écran facial de soudage X-
plore 8000 Standard.

1. Dévisser I'écrou-raccord (fig. A-14) du raccord de tuyau
(fig. A-13).
2. Ouvrir la fermeture a glissiére (fig. A-11).

3. Retirer la manchette de visage de la protection pour
soudeurs.

4. Mettre la nouvelle manchette de visage sur la molette de
réglage (fig. A-12) et le raccord de tuyau (fig. A-13).

5. Fermer complétement la fermeture a glissiere.

6. Fixer I'écrou-raccord sur le raccord de tuyau.

6.2.5 Remplacer la bande confort et le
rembourrage

Voir l'illustration A sur la page dépliante

[i] S'applique uniquement a I'écran facial de soudage X-
plore 8000 Standard.

1. Retirer la bande confort (fig. A-15) et le rembourrage
(fig. A-17) de la bande auto-agrippante.

2. Faire passer une nouvelle bande confort autour de la
coiffe Ratchet et fermer I'attache auto-agrippante.

3. Fixer un nouveau rembourrage sur la bande auto-
agrippante du réglage du tour de téte.

6.2.6 Remplacer I'ADF
Voir les illustrations A et B sur la page dépliante

[i] S'applique uniquement a I'écran facial de soudage X-
plore 8000 Standard.

1. Débrancher le connecteur de I'ADF (fig. A-8) situé a
l'intérieur de I'écran facial de soudage du boitier du bouton
du mode Pongage.

2. Rapprocher les verrouillages (fig. B-8) et retirer 'ADF de
I'écran facial de soudage a I'aide du cadre de filtre (fig. A-
10).

3. Ecarter le cadre de filtre en haut et en bas et retirer 'ADF
du cadre de filtre.

4. Enfiler le connecteur du nouvel ADF dans I'encoche sur le
cadre de filtre et enclencher I'ADF dans le cadre de filtre.

5. Insérer I'ADF avec le cadre de filtre dans I'écran facial de
soudage depuis l'intérieur et pousser les verrouillages
vers l'extérieur afin de fixer 'ADF.

6. Insérer le connecteur dans le boitier du bouton pour le
mode Poncgage.
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6.2.7 Remplacer I'oculaire frontal extérieur
Voir l'illustration C sur la page dépliante

[i] S'applique uniquement a I'écran facial de soudage X-
plore 8000 Premium.

1. Détacher le cadre de finition (fig. C-11) d'un cbté de
I'écran facial mobile et le retirer.

2. Pousser I'ADF (fig. C-9) de fagon égale vers le haut et le
retirer vers I'extérieur de I'écran facial mobile (fig. C-6).

3. Au niveau du renfoncement, passer un ongle derriére
I'oculaire frontal extérieur (fig. C-10).

4. Plier légérement I'oculaire frontal et le retirer de la fixation.

5. Insérer un nouvel oculaire frontal dans les encoches de
I'ADF.

6. Insérer I'ADF sous I'écran facial mobile et insérer les
crochets d'arrét dans les encoches de I'écran facial.

7. Pousser I'ADF de fagon égale vers le bas jusqu'a ce qu'il
s'enclenche.

8. Enclencher le cadre de finition sur I'écran facial mobile.

6.2.8 Remplacer la manchette de visage
Voir les illustrations C et E sur la page dépliante

[i] S'applique uniquement a I'écran facial de soudage X-
plore 8000 Premium.

1. Appuyer sur les boutons LOCK (fig. C-13) et pousser la
coiffe Ratchet (fig. C-15) en direction de I'écran facial
jusqu'a ce qu'il puisse étre retiré de deux cotés.

2. Ouvrir les boutons-pression (fig. E) et détacher la coiffe
Ratchet de la manchette de visage.

3. Retirer la manchette de visage de la bande auto-
agrippante dans la coque de I'écran facial.

4. Enfiler la nouvelle manchette de visage sur la coiffe
Ratchet et fermer les boutons-pression (fig. E).

5. Insérer la coiffe Ratchet dans les boutons LOCK jusqu'a
ce qu'elle s'enclenche. S'assurer que la coiffe Ratchet est
insérée a égale distance dans la fixation des deux cotés
(voir la loupe de droite dans la fig. E). Sans quoi,
I'assombrissement semble inégal lors du soudage

6. Ajuster la manchette de visage et la fixer tout autour sur la
bande auto-agrippante dans la coque de I'écran facial.

6.2.9 Remplacer la bande confort

Voir l'illustration C sur la page dépliante

[i] S'applique uniquement a I'écran facial de soudage X-
plore 8000 Premium.

1. Détacher la bande confort (fig. C-12) des crochets de la
coiffe Ratchet (fig. C-15) et la retirer.

2. Faire passer une nouvelle bande confort autour de la
coiffe Ratchet et la fixer aux crochets.
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6.2.10 Remplacer le rembourrage
Voir les illustrations C et H sur la page dépliante

[i S'applique uniquement a I'écran facial de soudage X-
plore 8000 Premium.

1. Retirer le rembourrage (fig. C-18) de I'ceillet sur un cété du
réglage de tour de téte.

2. Retirer le rembourrage de la coiffe Ratchet.

3. Respecter la position préférentielle du rembourrage (les
triangles du rembourrage et de la coiffe Ratchet doivent
étre du méme cbté, fig. H).

4. Accrocher le rembourrage dans les ceillets sur le réglage
du tour de téte (fig. H).

6.2.11 Remplacer I'ADF
Voir l'illustration C sur la page dépliante

[i S'applique uniquement a I'écran facial de soudage X-
plore 8000 Premium.

1. Détacher le cadre de finition (fig. C-11) d'un coté de
I'écran facial mobile et le retirer.

2. Pousser I'ADF (fig. C-9) de fagon égale vers le haut et le
retirer vers I'extérieur de I'écran facial mobile (fig. C-6).

3. Insérer le nouvel ADF sous I'écran facial et insérer les
crochets d'arrét dans les encoches de I'écran facial
mobile.

4. Pousser I'ADF de fagon égale vers le bas jusqu'a ce qu'il
s'enclenche.

5. Enclencher le cadre de finition sur I'écran facial mobile.

6.2.12 Remplacer la vitre de la protection faciale
de pongage

Voir l'illustration C sur la page dépliante

[i S'applique uniquement a I'écran facial de soudage X-
plore 8000 Premium.

1. Relever I'écran facial mobile (fig. C-6).

2. Détacher le cadre de I'écran facial de pongage (fig. C-1)
des deux cbtés de la coque de I'écran facial et le retirer.

3. Plier légerement la vitre de la protection faciale de
poncage (fig. C-2) et la retirer de la fixation de I'écran
facial.

4. Insérer une nouvelle vitre de I'écran facial de pongage
dans les encoches de I'écran facial.

5. Enclencher les deux c6tés du (nouveau) cadre de I'écran
facial de pongage sur I'écran facial.

6. Fermer I'écran facial mobile.
6.2.13 Remplacer la visiére pare-soleil
Voir l'illustration C sur la page dépliante

[i S'applique uniquement a I'écran facial de soudage X-
plore 8000 Premium.

1. Relever I'écran facial mobile (fig. C-6).

2. Pousser I'écran facial pare-soleil (fig. C-7) hors de I'écran
facial mobile de l'intérieur vers I'extérieur.
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3. Insérer une nouvelle visiére pare-soleil dans I'arrondi et
I'enclencher dans les encoches de I'écran facial mobile.

[i Une vitre factice peut également étre insérée.

4. Fermer I'écran facial mobile.

Transporter I'écran facial de soudage dans son emballage

7 Transport
d'origine.
8 Stockage

Conserver I'écran facial de soudage entierement montée et a
I'abri des poussiéres. La protéger des rayonnements du soleil

et du rayonnement thermique directs.

Retirer les piles en cas de stockage prolongé.

9  Elimination

Il est interdit d'éliminer ce produit avec les déchets
o domestiques. C'est pourquoi, il est marqué du symbole

ci-contre.

Drager reprend gratuitement ce produit. Pour de plus
amples informations, veuillez contacter les distributeurs
nationaux ou vous adresser directement a Drager.

E Il est interdit de jeter les piles et accumulateurs avec les
ordures ménageres. C'est pourquoi, ils sont pourvus du

pictogramme ci-contre.

Remettre les piles et les batte-

ries rechargeables conformément aux prescriptions en
vigueur aux points de collecte pour piles.

10 Caractéristiques techniques

Ecran facial de soudage X-plore 8000 Standard

Température pendant |'utili-
sation

Température pendant le
stockage

Humidité de I'air :
Classe optique

Niveaux d'obscurcisse-
ment

Plage de réglage du délai
(éclaircissement) de I'ADF

Durée d'assombrissement
de 'ADF

Dimensions
ADF

Champ visuel

Notice d'utilisation

-10 °C & +55 °C

(14 °F 2 131 °F)

-20°C 2 +70 °C

(-4 °F a 158 °F)

< 90 % d'humidité relative
111/1/1

4 (mode Pongage), 5 a 8 (mode
Découpe), 9 a 13 (mode Sou-
dure) selon EN 379

0,1a10s

0,04 ms

133 mm x 114 mm x 9 mm
(5,25" x 4,50" x 0,35")

95 mm x 85 mm
(3,74" x 3,35")

Tour de téte de la coiffe
Ratchet

Poids
Matériau

Coque de I'écran facial,
housses, coiffe Ratchet

Manchette de visage

Bande confort, rem-
bourrage

Protection faciale, ocu-
laires frontaux

Alimentation en courant

Transport = fr

52 a64 cm

env. 650 g

Polyamide

Coton ignifugé
Polyester

Polycarbonate

1 pile bouton de type CR2450
Cellule photovoltaique

Ecran facial de soudage X-plore 8000 Premium

Température pendant I'utili-
sation

Température pendant le
stockage

Humidité de l'air :
Classe optique

Niveaux d'obscurcisse-
ment

Plage de réglage du délai
(éclaircissement) de I'ADF

Durée d'assombrissement
de I'ADF

Dimensions
ADF

Champ visuel

Tour de téte de la coiffe
Ratchet

Poids
Matériau

Coque de I'écran facial,
housses, coiffe Ratchet

Manchette de visage

Bande confort, rem-
bourrage

Protection faciale, ocu-
laires frontaux

Alimentation en courant

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium

-10°Ca+55°C

(14 °F a 131 °F)
-20°Ca+70°C

(-4 °F a 158 °F)

< 90 % d'humidité relative
1M1/1/M1

4 (mode Pongage), 5 a 8 (mode
Découpe), 9 a 13 (mode Sou-
dure) selon EN 379

0,1a1,0s
0,04 ms

156 mm x 123 mm x 33 mm
(6,14" x 4,84" x 1,30")

107 mm x 75 mm
(4,21" x 2,95")
51a62cm

env. 950 g

Polyamide

Coton ignifugé
Polyester

Polycarbonate

2 piles boutons de
type CR2450
Cellule photovoltaique

33



fr = Annexe

11 Annexe

Niveaux d’assombrissement pour différentes procédures de soudure selon EN 379

Procédure de

soudure

1,5 6 10

MMAW (élec-
trodes en
manchon)

MAG
TIG

MIG

MIG - Soudure
de métaux
légers

Joint a air
comprimé
d’arc élec-
trique

Découpe a jet
de plasma

Soudure
microplasma

1,5 6 10 15

Intensité électrique (A)

9 10
9 10
9 10
9
10
9
6 7 8 9

10

11 12
11 12
11 12 13
10 11 12
10 11 12
11 12 13
11 12 13
10 11 12

15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

13 14

13 1

13 14

13 14

14 15

30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

Niveaux d'obscurcissement pour différentes procédures de soudage selon ANSI Z49.1

Procédure de sou-

dage (po. [mm])

<3/32
[<24]
3/32 a 5/32
[2,444,0]
3/32 a 5/32
[2,4 a4,0]

> 1/4
[> 6,4]

Soudage manuel a l'arc

Soudage sous protec-
tion gazeuse et sou-
dage au fil fourré

Soudage a l'arc de
tungsténe

Découpe a l'arc air-car-
bone

light

heavy

34

Taille des électrodes

(A)
<60

60 4 160
160 & 250
250 a 550

<60

60 4 160
160 a 250
250 4 550
<580

50 4 150
150 a 500

> 500
500 a 1 000

Notice d'utilisation

Intensité électrique

Niveau d'obscurcisse-
ment minimal

7

10

11

10
10
10

10

10
11

Drager X-plore 8000 Welding

Niveau d'obscurcisse-
ment recommandé’)

10
12

14

11
12
14
10
12
14

12
14

Visor Standard/Premium



Procédure de sou-
dage

Soudage au plasma

Découpe plasmaz)

Brasage fort
Brasage

Soudage a l'arc au car-
bone

Taille des électrodes
(po. [mm])

Intensité électrique
(A)

<20

20 a 100
100 a 400
400 a 800
<20
20a40
40 a 60
60 a 80
80 a 300
300 a 400
400 a 800

Annexe @ fr

Niveau d'obscurcisse- Niveau d'obscurcisse-

ment minimal

6
8
10
11
4

= O 00 0 O O,

ment recommandé?)

6a8
10
12
14

4

5

6

8

9

12
14
3ou4
2

14

1) Laregle générale est la suivante : Commencer par un niveau d'obscurcissement plus élevé, puis sélectionner des niveaux d'obscurcissement plus
faibles jusqu'a ce que la visibilité de la zone de soudage soit suffisante sans descendre en dessous du niveau d'obscurcissement minimal.
Lors du soudage ou de la découpe autogéne, I'appareil de soudage produit une forte lumiére jaune. Il est recommandé d'utiliser un filtre de protection
de soudage qui absorbe la lumiére jaune de la plage spectrale visible.
2) Ces valeurs s'appliquent lorsque I'arc électrique est clairement visible. L'expérience a montré qu'il est possible de sélectionner des niveaux d'obscur-
cissement plus faibles lorsque I'arc électrique est masqué par la piece.

Procédure de sou-
dage

Soudage autogéne au
gaz

fine
moyenne
épaisse
Oxycoupage
fine
moyenne
épaisse

Notice d'utilisation

Epaisseur de la piece Epaisseur de la piéce

(po.)

<1/8
1/8a1/2
>1/2

<1
146
>6

(mm)

<32
324127
>12,7

<25
254150
> 150

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium

Niveau d'obscurcisse-
ment recommandé

40ub
50ub
6 ou8

3ou4d

40ub
50ub
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es Informacion relativa a la seguridad

1 Informacién relativa a la seguridad

— Antes de utilizar el producto, leer atentamente estas
instrucciones de uso, asi como las de los productos
correspondientes.

— Observar exactamente las instrucciones de uso. El
usuario tiene que comprender las instrucciones
integramente y cumplirlas estrictamente. El producto debe
utilizarse exclusivamente conforme a los fines de uso
previstos.

— No eliminar las instrucciones de uso. Se debe garantizar
que el usuario use y guarde las instrucciones
correctamente.

— Solo personal especializado y formado debe utilizar este
producto.

— Observar las directrices locales y nacionales aplicables a
este producto.

— Solo personal especializado y debidamente formado debe
comprobar, reparar y mantener el producto. Drager
recomienda cerrar un contrato de mantenimiento con
Drager y que todos los trabajos de mantenimiento sean
realizados por Drager.

— Utilizar unicamente piezas y accesorios originales de
Drager para realizar los trabajos de mantenimiento. De lo
contrario, el funcionamiento correcto del producto podria
verse mermado.

— No utilizar productos incompletos ni defectuosos. No
realizar modificaciones en el producto.

Senal de Palabra de Clasificacion de la adverten-
adverten- advertencia cia
cia
A ADVERTEN- Advertencia de una situacion
CIA potencialmente peligrosa. En
caso de no evitarse, pueden
producirse lesiones graves e
incluso letales.
A PRECAU- Advertencia de una situacion
CION potencialmente peligrosa. En
caso de no evitarse pueden
producirse lesiones. Puede uti-
lizarse también para advertir
acerca de un uso incorrecto.
AVISO Advertencia de una situacion

potencialmente peligrosa. En
caso de no evitarse, pueden
producirse danos en el pro-
ducto o en el medio ambiente.

3 Descripcion
3.1 Vision general del producto

Visor de soldadura X-plore 8000 Standard

Representacion en la pagina desplegable (fig. A)

— Informar a Drager si se produjeran fallos o averias en el 1  Sellado facial 10 Marco del filtro
producto 9 en componentes del mismo. ) 2 Cordel de traccién 11 Cierre de cremallera
— Los materiales que entran en contacto con la piel del ) L ) )
usuario pueden provocar reacciones alérgicas en 3 Tornillo de sujecion 12 Ruedecilla de ajuste
personas sensibles. 4  Botdn para el modo de 13 Conexion del tubo
— No colocar el visor de soldadura ni el filtro protector para pulido
sNoldabdera.automat-lco (ADF) sc;t;rgll:ma superficie caliente. 5 Carcasa del visor 14 Tuerca tapon
— No abrir ni sumergir en agua e .
g g. 6 Junta de goma 15 Banda de sudor
— Proteger el ADF de la suciedad y el agua.
. . 7 Pantalla frontal exterior 16 Conduccién de aire
[i] En la base de datos Technical Documentation
(Documentacion técnica) (www.draeger.com/ifu), podra 8 ADF 17 Acolchado
descargar tanto la ultima edicion como estas instrucciones de 9 Pantalla frontal interior 18 Correa de aro de soporte
uso en otros idiomas. Debido a las actualizaciones del
producto, Drager recomienda utilizar la edicion mas reciente
de las instrucciones de uso.
2 Convenciones en este documento
2.1 Significado de las advertencias
Las siguientes advertencias se utilizan en este documento
para alertar al usuario sobre posibles peligros. Los
significados de las advertencias se definen de la siguiente
manera:
36 Instrucciones de uso = Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium



ADF del visor de soldadura X-plore 8000 Standard

Representacion en la pagina desplegable (fig. B)

1

Panel de cristal liquido 7

Compartimento para 8
pilas

Célula solar 9
Fotosensores 10
Regulador giratorio 11
para el tiempo de

retardo

Regulador giratorio
para fotosensibilidad

Regulador giratorio para
niveles de oscurecimiento

Bloqueo

LED

Se ilumina en rojo: estado
de carga de las pilas bajo
Parpadea en verde: modo
de pulido

Boton TEST

Selector para el rango de
oscurecimiento

Visor de soldadura X-plore 8000 Premium

Representacion en la pagina desplegable (fig. C)

1

N O o bW

(o0}

Marco del visor de sol- 10
dadura

Cristal del visor de sol- 11
dadura

Sellado facial 12
Cordel de traccion 13
Conexion del tubo 14
Visor movil 15
Pantalla antideslum- 16
brante

Pantalla frontal interior 17
ADF 18

Pantalla frontal exterior
Marco embellecedor

Banda de sudor
Boton LOCK
Tornillo de sujecién
Aro de soporte

Soporte para el tubo flexi-
ble del equipo de protec-
cion respiratoria

Ruedecilla de ajuste
Acolchado

ADF del visor de soldadura X-plore 8000 Premium

Representacion en la pagina desplegable (fig. D)

A WO N -

Panel de cristal liquido 5
Fotosensores 6
Célula solar 7

Compartimento para 8
pilas

Pantalla

Boton FUNC
Selectores

Boton ON/MODE

3.2 Descripcién del funcionamiento

Hay dos modelos de visores de soldadura X-plore 8000,
Standard y Premium.

En el visor de soldadura X-plore 8000 Standard, el filtro
protector para soldadura automatico (ADF) esta integrado en
la carcasa del visor. El tiempo de retardo, la fotosensibilidad y

Instrucciones de uso
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los niveles de oscuridad se ajustan con reguladores
giratorios. El modo de soldadura se enciende y apaga con un
boton.

En el visor de soldadura X-plore 8000 Premium, el filtro
protector para soldadura automatico (ADF) esta integrado en
un visor movil. El tiempo de retardo, la fotosensibilidad, los
niveles de oscuridad y el modo se ajustan a través de un
mend.

En los dos visores de soldadura, el ADF se conecta
automaticamente cuando se pone el visor de soldadura.

3.3 Uso previsto

Los visores de soldadura suministran aire respirable a los
usuarios. Ademas, protegen los ojos y la cara del usuario de
las chispas, salpicaduras y de la radiacién ultravioleta e
infrarroja durante la soldadura, el corte y el pulido.

Los visores de soldadura estan previstos para utilizarse con
los equipos filtrantes motorizados de la serie Drager X-

plore 8000 y los equipos de tubos de aire a presion de la serie
Drager X-plore 9300 para los siguientes procedimientos:

— Soldadura con electrodo de varilla
- WIG

- MIG

- MAG

— Corte con chorro de plasma

— Soldadura con arco de plasma

— Soldadura autégena

— Corte con soplete

— Pulido

3.4 Restricciones del uso previsto

El efecto de protecciéon puede verse alterado por los
siguientes factores:

— Elevada velocidad del viento y fuerte viento lateral
— Patillas de gafas o barba en la zona del sellado facial

— EIADF no protege de peligros producidos, p. €j., por
impactos fuertes de muelas abrasivas, artefactos
explosivos o liquidos corrosivos.

— El visor de soldadura no es apto para realizar trabajos por
encima de la altura de la cabeza, soldadura laser ni corte
por laser.

3.5 Homologaciones

Para obtener informacién sobre las correspondientes
homologaciones del sistema, véanse las instrucciones de uso
de los equipos de proteccion respiratoria mencionados en el
capitulo 3.3 Uso previsto.

Los visores de soldadura cumplen con los siguientes

reglamentos:

— (UE) 2016/425

— Regulation 2016/425 on personal protective equipment,
as amended to apply in GB

Declaracién de conformidad, véase
www.draeger.com/product-certificates
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El visor esta homologado segun las siguientes normas:
— EN175:1997

— ANSI/ISEA 7287 .1

La pantalla frontal exterior esta homologada segun las
siguientes normas:

— EN 166:2001

— ANSI/ISEA 787 .1

ElI ADF esta homologado segun las siguientes normas:
EN 379:2003+A1:2009

ANSI/ISEA 287 1

CSAZ94.3

AS/NZS 1338.1

3.6 Explicacion de los simbolos y marca
identificativa tipica
3.6.1 Placa de caracteristicas y embalaje

Simbolo Explicacion
LoT Lote
REF Numero de pedido

Fecha de fabricacion

Humedad maxima del aire de almacena-
miento <90 %

e Rango de la temperatura de almacena-
miento de -10 °C a +55 °C

[T Siga las instrucciones de uso

3.6.2 Filtro protector para soldadura automatico
(ADF)

Significado de los signos en la identificacién de homologacién

ADF950S iEXP
ADF820SG iMUX

Nombre de modelo del ADF

4 Uso

4.1 Condiciones para el uso

— Deben conocerse el tipo y la concentracion de las
sustancias nocivas. Al comprobar las condiciones de uso,
fijarse también si es necesario utilizar mas ropa de
proteccion.

— Si el dispositivo se utiliza en combinacion con un equipo
motorizado de proteccion respiratoria filtrante, el
contenido de oxigeno en el aire ambiente no debe caer
por debajo de los siguientes valores limite:

e 17 Vol% en Europa, a excepcion de los Paises Bajos,
Bélgica y Reino Unido.

e 19 Vol% en los Paises Bajos, Bélgica, Reino Unido.

jRespetar la normativa nacional de otros paises!

— En entornos con falta de oxigeno, los visores de
soldadura solo pueden utilizarse con un equipo de tubo de
aire a presion.

4.2 Preparativos antes del primer uso

4.2.1 Preparativos para todos los visores de
soldadura

1. Retirar las laminas de transporte.
2. Colocar la pila o pilas en el ADF (véase el capitulo 6.2.1).

3. Ajustar el visor de soldadura hasta lograr el ajuste
correcto (véanse los capitulos 4.2.2 0 4.2.3).

4.2.2 Ajustar el visor de soldadura X-plore 8000
Standard

Véanse las figuras Ay F en la pagina desplegable

1. Ajustar el angulo de giro del visor de soldadura (fig. F):
el angulo de giro se ajusta en el lado derecho del visor de
soldadura.

a. Abrir el cierre de cremallera (fig. A-11) y soltar el
sellado facial (fig. A-1) de la carcasa del visor.

b. Soltar el tornillo de sujecion (f. A-3) y desplazar la

palanca de ajuste (fig. F) en la placa de retencion
hasta la posicion deseada.

4/5-8/9-13 Niveles de oscurecimiento . ,
o ) c. Soltar la palanca de ajuste. Se encaja
TECMEN /TM Identificacion del fabricante automaticamente v fija el visor de soldadura en la
1/1/11/1/379 1= clase 6ptica posicion deseada.
1= | de luz dif d. Apretar el tornillo de sujecion derecho. Al hacerlo,
B clase de luz difusa procurar que no se modifique la distancia del aro de
1= clase de homogeneidad soporte al ADF.
1= clase de independencia del e. Fijar el sellado facial con el cierre de cremallera en la
angulo del grado de transmision carcasa del visor.
luminica 2. Ajustar la distancia entre el ADF y la cara:
379 = EN 379 a. Soltar los tornillos de sujecion (fig. A-3) de los dos
CE Marcado CE lados de la carcasa del visor.
arcado b. Ajustar la distancia del aro de soporte al ADF.
c. Apretar los tornillos de sujecion.
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3. Dado el caso, ajustar el aro de soporte:

a. Si el aro de soporte esta ajustado demasiado alto o
demasiado bajo en la cabeza, ajustar la correa (fig. A-
18) que rodea la cabeza. Para ello, extraer el pasador
de seguridad de la correa para soltar el extremo de la
misma. Desplazar las dos piezas de la correa e
introducir el pasador de seguridad en el orificio mas
cercano.

b. Ajustar el aro de soporte con la ruedecilla de ajuste
(fig. A-12) al perimetro de la cabeza.

c. Comprobar el ajuste del aro de soporte. Para ello,
ponerse el visor de soldadura, levantarlo un par de
veces y volverlo a bajar. Si el aro de soporte se
mueve, repetir el ajuste.

4.2.3 Ajustar el visor de soldadura X-plore 8000
Premium

Véanse las figuras C, E y G en la pagina desplegable

1. Ajustar el angulo de giro del visor de soldadura (fig. G):
el angulo de giro se ajusta en el lado derecho del visor de
soldadura.

a. Soltar el tornillo de sujecion derecho (fig. C-14) y
apretar hacia dentro el extremo de la palanca de
ajuste (fig. G) para soltarla.

b. Girar la palanca de ajuste hasta la posicion deseada.

Soltar la palanca de ajuste. Se encaja
automaticamente vy fija el visor de soldadura en la
posicion deseada.

d. Apretar el tornillo de sujecion derecho.

2. Ajustar la distancia entre el ADF y la cara:
La posicion del aro de soporte se fija mediante dos
botones LOCK (fig. C-13).

a. Pulsar un botén LOCK cada vez y desplazar el aro de
soporte. Soltar el botén LOCK.

b. Asegurarse de que el aro de soporte esté insertado en
el soporte a igual distancia en los dos lados. De lo
contrario, el oscurecimiento parecera irregular durante
la soldadura.

3. Dado el caso, ajustar el aro de soporte (fig. C-15):

a. Siel aro de soporte esta ajustado demasiado alto o
demasiado bajo en la cabeza, ajustar la correa que
rodea la cabeza. Para ello, extraer el pasador de
seguridad de la correa para soltar el extremo de la
misma. Desplazar las dos piezas de la correa e
introducir el pasador de seguridad en el orificio mas
cercano.

b. Ajustar el aro de soporte con la ruedecilla de ajuste
(fig. C-17) al perimetro de la cabeza.

c. Comprobar el ajuste del aro de soporte. Para ello,
ponerse el visor de soldadura, levantarlo un par de
veces y volverlo a bajar. Si el aro de soporte se
mueve, repetir el ajuste.

Instrucciones de uso

Uso es

4.3 Preparativos antes de cada uso

4.3.1 Informacién general sobre el ADF

Niveles de oscurecimiento (SHADE)

Los siguientes rangos estan preajustados:

— Modo de pulido: nivel de oscurecimiento 4 (invariable)
— Modo de corte: nivel de oscurecimiento de 5a 8

— Modo de soldadura: nivel de oscurecimiento de 9 a 13

Fotosensibilidad (SENSITIVITY)

En modo de corte y en modo de soldadura, la fotosensibilidad
puede ajustarse entre LO (min.) y HI (max.) (visor de
soldadura X-plore 8000 Standard) o entre 0 y 10 (visor de
soldadura X-plore 8000 Premium). Si la fotosensibilidad se
ajusta en una valor bajo, el ADF no reacciona hasta una
intensidad luminosa mayor.

Normalmente, un ajuste medio es conveniente. Drager
recomienda ajustar la fotosensibilidad a cada entorno donde
se suelda. Para ello, ajustar primero la fotosensibilidad a Hl o
10y, a continuacion, reducir gradualmente hasta que el ADF
solo reaccione al arco de soldadura. Con ello, se evita que
otras fuentes de luz intensas (p. €j., luz solar directa, luz
artificial intensa, arcos voltaicos de soldaduras contiguas)
influyan en el comportamiento del ADF.

Tiempo de retardo (DELAY)

En el modo de corte y el modo de soldadura, el tiempo de
retardo puede ajustarse entre S/0 (0,1 segundos) y L/10

(1 segundo). Después del proceso de soldadura, el ADF
cambia automaticamente de oscuro a claro en el tiempo de
retardo ajustado. Con el tiempo de retardo se evita que el
ADF se vuelva claro cuando la pieza todavia tiene
luminiscencia residual.

Normalmente, un ajuste entre 0,5 y 1 segundo es
conveniente. Drager recomienda un tiempo de retardo mas
corto en aplicaciones de soldadura por puntos y un tiempo de
retardo mas largo en aplicaciones con corrientes mas
elevadas, en soldadura WIG con corrientes mas bajas y en
soldadura por arco voltaico pulsado WIG/MIG/MAG.

4.3.2 Visor de soldadura X-plore 8000 Standard

Véanse las figuras Ay B en la pagina desplegable
1. Comprobar la integridad funcional:
a. Cuando el LED (fig. B-9) se ilumina en rojo del ADF,
cambiar la pila.

b. Pulsar el botén TEST (fig. B-10) del ADF. El panel de
cristal liquido (fig. B-1) debe volverse oscuro. Cuando
se suelta el botdn, el panel de cristal liquido se vuelve
claro de nuevo.

Si el panel de cristal liquido no se vuelve oscuro,
cambiar la pila y repetir la comprobacion.

2. Ajustar el nivel de oscurecimiento:

a. Determinar el nivel de oscurecimiento (consulte
"Anexo", pagina 45).

b. Ajustar el selector (fig. B-11) en el rango correcto.

c. Ajustar el regulador giratorio (fig. B-7) en el nivel de
oscurecimiento correcto.
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3. Ajustar la fotosensibilidad:

a. Ajustar el regulador giratorio para la fotosensibilidad
(fig. B-6) en la posicion HI (fotosensibilidad maxima).

b. Girar el regulador giratorio lentamente en direccion
contraria a las agujas del reloj hasta que el ADF
reaccione al arco de soldadura.

4. Ajustar el tiempo de retardo.
Ajustar el regulador giratorio (fig. B-5) en el tiempo de
retardo correspondiente (posicion L: 1,0 segundos,
posicion S: 0,1 segundos).

5. Conectar el tubo flexible (R59620 o R59600) en la
conexion del tubo (fig. A-13).

6. Conectar el visor de soldadura con el tubo flexible al
suministro de aire respirable.

7. Encender el suministro de aire respiratorio y asegurarse
de que haya aire respiratorio en el visor de soldadura.

8. Ponerse el visor de soldadura. Ajustar el aro de soporte
con la ruedecilla de ajuste (fig. A-12) al tamafio de la
cabeza.

9. Comprobar el ajuste del visor de soldadura:

— El sellado facial queda ajustado alrededor de la
cabeza.

— Elvisor de soldadura queda fijado en la cabeza.
10. Apretar el cordel de traccion (fig. A-2).

4.3.3 Visor de soldadura X-plore 8000 Premium

Véanse las figuras C y D en la pagina desplegable

1. Para ajustar el ADF, pulse uno de los botones. La pantalla
se encendera.

[i] Al pulsar el botdn, se enciende la pantalla y se muestra
el ajuste actual.

Al cabo de 15 segundos, la pantalla pasa
automaticamente al modo standby.

2. Comprobar el estado de la carga de las pilas: Cuando
aparezca el simbolo ——, cambiar las pilas. El indicador de
carga de la bateria puede actualizarse pulsando
brevemente el boton ON/MODE (fig. D-8).

3. Determinar el nivel de oscurecimiento (consulte "Anexo",
pagina 45).

4. Para ajustar el modo, seleccionar el modo de soldadura
(WELD), de corte (CUT) o de pulido (GRIND) con el botén
ON/MODE.

5. Para el modo de soldadura o de corte, seleccionar el
tiempo de retardo (DELAY), la fotosensibilidad (SENSI.) y
los niveles de oscurecimiento (SHADE) con el botén
FUNC. Ajustar los valores con los botones A y v

[i]l En modo de soldadura o de corte, el ADF se oscurece
inmediatamente al iniciar la soldadura.

En modo de pulido, esta ajustado el nivel de
oscurecimiento 4. No son posibles otros ajustes. Para
pulir, levantar el visor.

6. Conectar el tubo flexible (R59600) en la conexion del tubo
(fig. C-5).

7. Empujar el tubo flexible en el soporte (fig. C-16) del aro de
soporte.
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8. Conectar el visor de soldadura con el tubo flexible al
suministro de aire respirable.

9. Encender el suministro de aire respiratorio y asegurarse
de que haya aire respiratorio en el visor de soldadura.

10. Ponerse el visor de soldadura. Ajustar el aro de soporte
con la ruedecilla de ajuste (fig. C-17) al tamaio de la
cabeza.

11. Comprobar el ajuste del visor de soldadura:

— El sellado facial queda ajustado alrededor de la
cabeza. Las orejas quedan libres.
— El visor de soldadura queda fijado en la cabeza.

12. Apretar el cordel de traccion (fig. C-4).

4.4 Durante el uso

4.4.1 Informacién general

/A ADVERTENCIA

iRiesgo de lesiones o peligro de muerte!

Si se interrumpe el suministro de aire respiratorio, se puede
producir rapidamente una acumulacién de diéxido de carbono
y una falta de oxigeno en la conexion respiratoria. En este
caso, la proteccion respiratoria queda anulada. jExiste peligro
por falta de oxigeno, intoxicacion por CO2 y penetracion de
sustancias nocivas del aire ambiental!

» Abandonar inmediatamente la zona de peligro.

A PRECAUCION

iPeligro de lesiones oculares o quemaduras!
Si el ADF se ajusta erréneamente o no funciona
correctamente, pueden producirse lesiones.

» Si el ADF no se oscurece al producirse la primera vez un
arco eléctrico, concluir de inmediato la tarea de soldadura.

» Controlar la disponibilidad de uso.
» Dado el caso, ajustar la fotosensibilidad.

4.4.2 Visor de soldadura X-plore 8000 Standard

No levantar el visor de soldadura durante su uso para
mantener la cara protegida.

— Para encender el modo de pulido, pulsar el botén del
modo de pulido (fig. A-4) durante 2 segundos. ElI LED
parpadeara cada 3 segundos en verde.

— Para apagar el modo de pulido, pulsar el botén del modo
de pulido durante 1 segundo.

4.4.3 Visor de soldadura X-plore 8000 Premium

No levantar el visor moévil durante el proceso de soldadura o
de corte. La mascara de soldadura solo proporcionara una
proteccion completa cuando el visor esta completamente
bajado.

Para pulir, levantar el visor movil.
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4.5 Después

del uso

/A ADVERTENCIA

iRiesgo de lesiones o peligro de muerte!

jPeligro por falta de oxigeno, intoxicacién por CO2 y

penetracion de sustancias nocivas del aire ambiental!

» No desconectar el suministro de aire respiratorio hasta
que no se haya quitado la conexidn respiratoria.

» No quitarse la conexion respiratoria hasta no encontrarse
en un lugar donde el aire ambiental ya no esté

contaminado.

1. Solo visor de soldadura X-plore 8000 Premium: Dado el
caso, ajustar la fotosensibilidad en un nivel entre 0 y 9.

[i EI ADF del visor de soldadura X-plore 8000 Premium
solo se apaga al cabo de 30 minutos si esta ajustado un
nivel de 0 a 9 de fotosensibilidad. Si esta ajustado el

nivel 10, el ADF no se apaga.

2. Limpiar el visor de soldadura y los fotosensores sucios del

ADF.

3. Sies necesario, realizar el mantenimiento del visor de
soldadura: Sustituir las piezas dafiadas y las pantallas
protectoras rayadas.

5 Eliminacion de averias

Fallo

EI ADF parpadea o
no se oscurece.

El oscurecimiento
es irregular.

El tiempo de reac-
cién es demasiado
largo.

La vision es defi-
ciente.

Instrucciones de uso

Causa

El estado de carga
de las pilas es
bajo.

La pantalla frontal
esta sucia.

Los fotosensores
estan sucios.

La corriente para
soldadura es
demasiado baja.

La distancia entre
el ojoy el ADF es
diferente en los
dos ojos.

La temperatura
ambiente es dema-
siado baja.

Las pantallas estan
sucias o rayadas.

El nivel de oscure-
cimiento se ha
seleccionado inco-
rrectamente.

La lamina de pro-
tecciéon no se ha
retirado.
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Solucion

Cambiar las pilas.

Cambiarla pantalla
frontal.

Limpiar los foto-
sensores.

Aumentar la foto-
sensibilidad.

Comprobar los
ajustes de la mas-
cara de soldadura.
Ponerse la mas-
cara de soldadura
de nuevo.

Utilizar la mascara
de soldadura solo

a las temperaturas
indicadas.

Limpiar o cambiar
las pantallas.

Ajustar el nivel de
oscurecimiento
correcto.

Retirar la lamina
de proteccion.

Eliminacion de averias  es

Fallo

El visor de solda-
dura se desliza.

Causa Solucion

Los ajustes no se
han realizado
correctamente.

Ajustar el aro de
soporte.

6 Mantenimiento

6.1 Limpieza

AVISO

iRiesgo de que los materiales resulten dafados!

Para limpiar y desinfectar el dispositivo, no utilice disolventes
(p. €j., acetona o alcohol) ni productos de limpieza con
particulas abrasivas.

» Aplicar unicamente los procedimientos descritos.

1. Limpiar el visor de soldadura, los fotosensores y la célula
solar con un pafio suave y humedo. Secar con un pafio
sin pelusas.

2. Compruebe todos los componentes. Sustituya los
componentes rotos o rayados.

6.2 Trabajos de mantenimiento

6.2.1 Cambiar las pilas
1. Retirar el visor de soldadura (véanse también los
capitulos 6.2.6 0 6.2.11).

2. Retirar el compartimento para pilas (fig. B-2 o fig. D-4) del
ADF.

3. Retirar las pilas usadas.

4. Colocar una pila nueva en el compartimento para pilas.
Asegurarse de que la polaridad sea correcta.

5. Colocary encajar el compartimento para baterias en el
ADF.

6.2.2 Cambiar la pantalla frontal interior

AVISO

iRiesgo de daiios!

» Para desmontar la pantalla frontal, no utilizar ninguna
herramienta puntiaguda que pueda rayar el panel de
cristal liquido.

1. Agarrar por la cavidad detras de la pantalla frontal interior
(fig. A-9 o fig. C-8).

2. Doblar un poco la pantalla frontal y extraerla del soporte.

3. Encajar una nueva pantalla frontal en el soporte del ADF.
[i! Con el visor de soldadura X-plore 8000 Premium,

procurar que la pantalla frontal se asiente correctamente
en la hendidura del ADF.
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6.2.3 Cambiar la pantalla frontal exterior
Véanse las figuras Ay B en la pagina desplegable

[i] Solo aplicable al visor de soldadura X-plore 8000 Standard.

1. Extraer el conector del ADF (fig. A-8) en el lado interior del
visor de soldadura de la carcasa del botén para el modo
de pulido.

2. Juntar empujando los bloqueos (fig. B-8) y extraer el ADF
con el marco del filtro (fig. A-10) del visor de soldadura.

3. Empujar la pantalla frontal exterior (fig. A-7) en el visor de
soldadura vy retirar.

4. Extraer la junta de goma (fig. A-6) con cuidado de la
pantalla frontal (fig. A-7).

5. Introducir una nueva pantalla frontal en la junta.

6. Introducir la pantalla frontal exterior con la junta desde
dentro en el visor de soldadura.

7. Introducir el ADF con el marco del filtro desde dentro en el
visor de soldadura y deslizar los bloqueos hacia fuera
para que se fije el ADF.

8. Colocar el conector en la carcasa del boton para el modo
de pulido.

6.2.4 Cambiar el sellado facial
Véase la figura A en la pagina desplegable

[i] Solo aplicable al visor de soldadura X-plore 8000 Standard.

1. Desenroscar la tuerca tapon (fig. A-14) de la conexion del
tubo (fig. A-13).

2. Abrir el cierre de cremallera (fig. A-11).

3. Retirar el sellado facial de la mascara de soldadura.

4. Con el nuevo sellado facial, tapar la ruedecilla de ajuste
(fig. A-12) y la conexion del tubo (fig. A-13).

5. Cerrar totalmente el cierre de cremallera.
6. Fijar la tuerca tapdn en la conexion del tubo.

6.2.5 Cambiar la banda de sudor y el acolchado
Véase la figura A en la pagina desplegable

[i] Solo aplicable al visor de soldadura X-plore 8000 Standard.

1. Extraer la banda de sudor (fig. A-15) y el acolchado
(fig. A-17) de la correa adherente.

2. Colocar una nueva banda de sudor en el aro de soporte y
cerrar el cierre adherente.

3. Fijar un nuevo acolchado en la correa adherente del
ajuste de la anchura de la cabeza.

6.2.6 Cambiar el ADF
Véanse las figuras Ay B en la pagina desplegable

[i] Solo aplicable al visor de soldadura X-plore 8000 Standard.

1. Extraer el conector del ADF (fig. A-8) en el lado interior del
visor de soldadura de la carcasa del botén para el modo
de pulido.

2. Juntar empujando los bloqueos (fig. B-8) y extraer el ADF
con el marco del filtro (fig. A-10) del visor de soldadura.
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3. Doblar hasta separar la parte superior e inferior del marco
del filtro y extraer el ADF del marco del filtro.

4. Pasar el conector del nuevo ADF por la hendidura en el
marco del filtro y encajar el ADF en el marco del filtro.

5. Introducir el ADF con el marco del filtro desde dentro en el
visor de soldadura y deslizar los bloqueos hacia fuera
para que se fije el ADF.

6. Colocar el conector en la carcasa del botén para el modo
de pulido.

6.2.7 Cambiar la pantalla frontal exterior
Véase la figura D en la pagina desplegable

[i Solo aplicable al visor de soldadura X-plore 8000 Premium.

1. Soltar y retirar el marco embellecedor (fig. C-11) de un
lado del visor mévil.

2. Empujar el ADF (fig. C-9) uniformemente hacia arriba y
extraer hacia fuera del visor mévil (fig. C-6).

3. Agarrar con la ufia por la cavidad detras de la pantalla
frontal exterior (fig. C-10).

4. Doblar un poco la pantalla frontal y extraerla del soporte.

5. Introducir una nueva pantalla frontal en las hendiduras del
ADF.

6. Colocar el ADF debajo del visor movil e introducir el
gancho de retencién en las hendiduras del visor.

7. Empujar el ADF uniformemente hacia abajo hasta que
encaje.

8. Encajar el marco embellecedor en el visor movil.

6.2.8 Cambiar el sellado facial
Véanse las figuras C y E en la pagina desplegable

[i' Solo aplicable al visor de soldadura X-plore 8000 Premium.

1. Pulsar los botones LOCK (fig. C-13) y empujar el aro de
soporte (fig. C-15) en direccion al visor hasta que pueda
extraerse por los dos lados del soporte.

2. Abrir los corchetes (fig. E) y soltar el aro de soporte del
sellado facial.

3. Extraer el sellado facial de la correa adherente en la
carcasa del visor.

4. Colocar el nuevo sellado facial del aro de soporte y cerrar
los corchetes (fig. E).

5. Insertar el aro de soporte en los botones LOCK hasta que
encaje. Asegurarse de que el aro de soporte esté
insertado en el soporte a igual distancia en los dos lados.
De lo contrario, el oscurecimiento parecera irregular
durante la soldadura.

6. Alinear el sellado facial y fijar alrededor de la correa
adherente en la carcasa del visor.
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6.2.9 Cambiar la banda de sudor
Véase la figura D en la pagina desplegable

[i Solo aplicable al visor de soldadura X-plore 8000 Premium.

1. Soltar y extraer la banda de sudor (fig. C-12) del gancho
del aro de soporte (fig. C-15).

2. Colocar una nueva banda de sudor en el aro de soporte y
fijar en el gancho.

6.2.10 Cambiar el acolchado
Véanse las figuras C y H en la pagina desplegable

[i Solo aplicable al visor de soldadura X-plore 8000 Premium.

1. Extraer el acolchado (fig. C-18) de un lado del ajuste de la
anchura de la cabeza de la argolla.

2. Extraer el acolchado del aro de soporte.

3. Tener en cuenta la posicién preferente del acolchado (los
triangulos del acolchado y el aro de soporte deben estar
en el mismo lado, fig. H).

4. Enganchar el acolchado en las argollas del ajuste de la
anchura de la cabeza (fig. H).

6.2.11 Cambiar el ADF
Véase la figura D en la pagina desplegable

[i Solo aplicable al visor de soldadura X-plore 8000 Premium.

1. Soltar y retirar el marco embellecedor (fig. C-11) de un
lado del visor movil.

2. Empujar el ADF (fig. C-9) uniformemente hacia arriba y
extraer hacia fuera del visor movil (fig. C-6).

3. Colocar el nuevo ADF debajo del visor e introducir el
gancho de retencién en las hendiduras del visor movil.

4. Empujar el ADF uniformemente hacia abajo hasta que
encaje.

5. Encajar el marco embellecedor en el visor movil.

6.2.12 Cambiar el cristal del visor de soldadura
Véase la figura D en la pagina desplegable

[i| Solo aplicable al visor de soldadura X-plore 8000 Premium.

1. Abrir el visor mévil (fig. C-6).
2. Soltar y retirar el marco del visor de soldadura (fig. C-1)
de los dos lados de la carcasa del visor.

3. Doblar un poco el cristal del visor de soldadura (fig. C-2) y
extraerlo del soporte de la carcasa del visor.

4. Introducir un nuevo cristal del visor de soldadura en las
hendiduras de la carcasa del visor.

5. Encajar el (nuevo) marco del visor de soldadura en los
dos lados de la carcasa del visor.

6. Cerrar el visor movil.

Instrucciones de uso
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6.2.13 Cambiar la pantalla antideslumbrante
Véase la figura D en la pagina desplegable

[i] Solo aplicable al visor de soldadura X-plore 8000 Premium.

1. Abrir el visor mévil (fig. C-6).
2. Empujar la pantalla antideslumbrante (fig. C-7) desde
dentro hacia fuera del visor movil.

3. Introducir una nueva pantalla antideslumbrante en la parte
redondeada y encajar en las hendiduras del visor movil.

[i! De forma alternativa, también puede introducirse una
pantalla ciega.

4. Cerrar el visor movil.

7 Transporte

Transportar el visor de soldadura en su embalaje original.

8 Almacenamiento

Almacenar el visor de soldadura totalmente montado, seco y
limpio. Proteger de los rayos directos del sol y el calor.

Extraer las pilas en caso de almacenamiento prolongado.
9 Eliminacion

Este producto no debe eliminarse como residuo domés-
tico. Por este motivo esta identificado con el simbolo
contiguo.

Drager recoge el producto de forma totalmente gratuita.
La informacion a este respecto le puede ser proporcio-
nada por los distribuidores nacionales y por Drager.

E Las pilas y baterias recargables no deben eliminarse

como residuos domésticos. Por este motivo estan iden-
tificadas con el simbolo contiguo. Eliminar las pilas y
baterias recargables segun las normativas en vigor en
los puntos de recogida de pilas usadas.
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10 Caracteristicas técnicas
Visor de soldadura X-plore 8000 Standard

Temperatura durante el
uso

Temperatura durante el
almacenamiento

Humedad del aire:
Clase optica
Niveles de oscurecimiento

Rango de ajuste para el
tiempo de retardo (oscuro
a claro) del ADF

Tiempo de oscurecimiento
del ADF

Dimensiones
ADF

Campo de visién

Perimetro de la cabeza
del aro de soporte

Peso
Material

Carcasa del visor,
cubiertas, aro de
soporte

Sellado facial

Banda de sudor, acol-
chado

Cristal del visor, panta-
llas frontales

Alimentacion eléctrica

44

10 °C a +55 °C
(14 °F a 131 °F)

-20 °C a +70 °C
(-4 °F a 158 °F)

< 90 % de humedad relativa
1111

4 (modo de pulido), 5 a 8 (modo
de corte), 9 a 13 (modo de sol-
dadura) segun EN 379

0,1sa10s

0,04 ms

133 mm x 114 mm x 9 mm
(5,25" x 4,50" x 0,35")

95 mm x 85 mm
(3,74" x 3,35")
52cma 64 cm

aprox. 650 g

Poliamida
Algodén ignifugo
Poliéster
Policarbonato

1 pila de botén tipo CR2450
Célula solar

Instrucciones de uso

Visor de soldadura X-plore 8000 Premium

Temperatura durante el
uso

Temperatura durante el
almacenamiento

Humedad del aire:
Clase optica

Niveles de oscurecimiento

Rango de ajuste para el
tiempo de retardo (oscuro
a claro) del ADF

Tiempo de oscurecimiento
del ADF

Dimensiones
ADF

Campo de vision

Perimetro de la cabeza
del aro de soporte

Peso
Material

Carcasa del visor,
cubiertas, aro de
soporte

Sellado facial

Banda de sudor, acol-
chado

Cristal del visor, panta-
llas frontales

Alimentacion eléctrica

-10 °C a +55 °C
(14 °F a 131 °F)

-20°C a +70 °C
(-4 °F a 158 °F)

<90 % de humedad relativa
11111

4 (modo de pulido), 5 a 8 (modo
de corte), 9 a 13 (modo de sol-
dadura) segun EN 379

0,1sa10s

0,04 ms

156 mm x 123 mm x 33 mm
(6,14" x 4,84" x 1,30")

107 mm x 75 mm
(4,21" x 2,95")
51 cma62cm

aprox. 950 g

Poliamida
Algodon ignifugo
Poliéster
Policarbonato

2 pilas de boton tipo CR2450
Célula solar
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11 Anexo
Niveles de oscurecimiento para diferentes procesos de soldadura segun EN 379

Procesos de Intensidad de corriente (A)
soldadura 15 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

MMAW (elec- 8 9 10 11 12 13 14
trodos revesti-
dos)

MAG 8 9 10 11 12 13 1
TIG 8 9 10 1 12 13

MIG © 10 11 12 13 14

Soldadura 10 1 12 13 14
MIG de meta-
les ligeros

Rejuntado con 10 11 12 13 14 15
aire compri-

mido por arco

eléctrico

Corte por cho- 9 10 M 12 13
rro de plasma

Soldadura 4 5) 6 7 8 9 10 11 12
microplasma

15 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

Niveles de oscurecimiento para diferentes procesos de soldadura segun ANSI Z49.1

Procesos de solda- Tamaio de electro- Intensidad de Nivel de oscureci- Nivel de oscureci-
dura dos (pulgadas [nm]) corriente (A) miento minimo miento recomen-
dado?
Soldadura manual por  <3/32 <60 7 -
arco [<2,4]
3/32 a 5/32 60 a 160 8 10
[2,4 2 4,0]
3/32 a 5/32 160 a 250 10 12
[2,4 a4,0]
>1/4 250 a 550 11 14
[>6.,4]
Soldadura bajo gas pro- <60 7 -
tector 60 a 160 10 11
160 a 250 10 12
250 a 550 10 14
Soldadura por arco en <50 8 10

atmosfera gaseosa con

) 50 a 150 8 12
electrodo de wolframio
150 a 500 10 14
Corte por arco de car-
bono con aire
light >500 10 12
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Procesos de solda- Tamano de electro-
dura dos (pulgadas [mm])

heavy

Soldadura con chorro
de plasma

Corte con chorro de
plasmaz)

Soldadura fuerte
Soldadura indirecta

Soldadura por arco de
carbono

Intensidad de
corriente (A)

500 a 1000
<20

20 a 100
100 a 400
400 a 800
<20

20a 40
40 a 60
60 a 80
80 a 300
300 a 400
400 a 800

Nivel de oscureci-
miento minimo

1"
6
8
10
11
4

= ©O© 00 0 O O,

Nivel de oscureci-
miento recomen-

dado")
14
6a8
10
12
14

4

5

6

8

9

12
14
304
2

14

1) Como regla general: Empezar con un nivel de oscurecimiento alto y, a continuacién, seleccionar niveles de oscurecimiento mas bajos hasta que la
vision de la zona de soldadura sea suficiente sin que quede por debajo del nivel de oscurecimiento minimo.
Con la soldadura o el corte autdgenos, el aparato de soldadura emite una luz amarilla intensa. En este caso, se recomienda utilizar un filtro protector
para soldadura que absorba la luz amarilla de la zona espectral visible.

2) Estos valores son aplicables cuando el arco voltaico se vea claramente. La experiencia ha demostrado que se pueden seleccionar niveles de oscu-
recimiento mas bajos si el arco voltaico queda oculto por la pieza.

Procesos de solda- Espesor de la pieza

dura (pulgadas) (mm)
Soldadura con gas
autégena
fino <1/8 <3,2
medio 1/8a1/2 32a12,7
grueso >1/2 >12,7
Oxicorte
fino <1 <25
medio 1a6 25a 150
grueso >6 >150
46 Instrucciones de uso

Espesor de la pieza

Nivel de oscureci-
miento recomendado

405
506
6us8

304
405
506
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1 Informazioni sulla sicurezza

— Prima dell'utilizzo del prodotto leggere attentamente le
presenti istruzioni per l'uso nonché quelle relative ai
prodotti acclusi.

— Osservare scrupolosamente le istruzioni per 'uso.
L'utilizzatore deve comprendere le istruzioni nella loro
completezza e osservarle scrupolosamente. Il prodotto
deve essere utilizzato solo conformemente all'utilizzo
previsto.

— Non smaltire le istruzioni per l'uso. Assicurare la

conservazione e I'utilizzo corretto da parte dell'utilizzatore.

— Solo personale addestrato ed esperto pud utilizzare
questo prodotto.

— Osservare le direttive locali e nazionali riguardanti questo
prodotto.

— Solo personale addestrato ed esperto puo ispezionare,
riparare e sottoporre a manutenzione il prodotto. Si
consiglia di stipulare un contratto di assistenza con Drager
e di far eseguire tutti gli interventi di manutenzione da
Dréager.

— Per gli interventi di manutenzione utilizzare solo
componenti e accessori originali Drager. Altrimenti
potrebbe risultarne compromesso il corretto
funzionamento del prodotto.

— Non utilizzare prodotti difettosi o incompleti. Non
apportare alcuna modifica al prodotto.

Informazioni sulla sicurezza it

Segnaledi Parola di Classificazione dell'indica-

avverti- segnalazione zione di avvertimento

mento

A AVVERTENZA Segnalazione di una situa-
zione di pericolo potenziale. Se
non evitata, pud causare lesioni
gravi o il decesso.

A ATTENZIONE Segnalazione di una situa-

zione di pericolo potenziale. Se
non evitata, pud causare
lesioni. Puo essere utilizzata
anche come avvertenza
rispetto a un uso inappropriato.

NOTA Segnalazione di una situa-

zione di pericolo potenziale. Se
non evitata, pud causare danni
al prodotto o all'ambiente.

3 Descrizione
3.1 Panoramica del prodotto

Visiera per saldatura X-plore 8000 standard

Rappresentazione sulla pagina pieghevole (figura A)

1 Manicotto per la faccia 10 Telaio del filtro

— Informare Drager in caso il prodotto o i suoi componenti 2 Ferma-cordoncino 11 Cerniera
presentino difetti o guasti.

— | materiali che entrano a contatto con la pelle 3  Vite di bloccaggio 12 Rotellina di regolazione
dell'utilizzatore possono scatenare reazioni allergiche in 4 Tasto per lamodalita 13 Raccordo del tubo
persone con cute sensibile. molatura

— Non poggiare la visiera per saldatura o il filtro automatico -

di saldatura (ADF) su una superficie calda. Calottf.a fieIIaIV|S|era 14 Dadc? per r.accordo

— Non aprire o immergere I'ADF in acqua. Guarnizione ingomma 15 Fascia antisudore

— Proteggere I'ADF da sporcizia e acqua. Schermo protettivo 16 Condotti di ventilazione

esterno

[i L'edizione aggiornata e la versione in altre lingue delle )

presenti istruzioni per I'uso possono essere scaricate in ADF 17 Imbottitura

formato elettronico dal database della documentazione Schermo protettivo 18 Cinghia dell'anello di sup-

tecnica (www.draeger.com/ifu). A causa degli aggiornamenti interno porto

del prodotto, Drager raccomanda di utilizzare sempre

I'edizione aggiornata delle istruzioni per l'uso.

2 Convenzioni grafiche del presente

documento

2.1 Significato delle indicazioni di

avvertenza

Le seguenti indicazioni di avvertenza sono utilizzate nel

presente documento per segnalare all’utilizzatore possibili

pericoli. | significati delle indicazioni di avvertenza sono

definiti come indicato di seguito.
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Descrizione

ADF della visiera per saldatura X-plore 8000 Standard

Rappresentazione sulla pagina pieghevole (figura B)

1

Schermo a cristalli 7
liquidi

Portabatteria

Cella solare

Fotosensori 10

Manopola di regola- 11
zione del tempo di
ritardo

Manopola di regola-
zione della fotosensibi-
lita

Manopola di regolazione
del livello di oscuramento

Chiusura

LED

si illumina di rosso: carica
della batteria bassa
lampeggia in verde: moda-
lita molatura

Tasto TEST

Selettore per l'intervallo di
oscuramento

Visiera per saldatura X-plore 8000 Premium

Rappresentazione sulla pagina pieghevole (figura C)

1

N O o bW

9

Telaio della visiera per 10
molatura

Schermo della visiera 11
per molatura

Manicotto per la faccia 12
Ferma-cordoncino 13
Raccordo del tubo 14
Visiera mobile 15

Schermo per la prote- 16
zione da abbagliamento

Schermo protettivo 17
interno
ADF 18

Schermo protettivo
esterno

Placca di copertura

Fascia antisudore
Tasto LOCK

Vite di bloccaggio
Anello di supporto

Supporto per il tubo flessi-
bile del respiratore

Rotellina di regolazione

Imbottitura

ADF della visiera per saldatura X-plore 8000 Premium

Rappresentazione sulla pagina pieghevole (figura D)

1

Schermo a cristalli 5
liquidi

Fotosensori

Cella solare

Portabatteria

Display

Tasto FUNC
Tasti di selezione
Tasto ON/MODE

3.2 Descrizione funzionale

Le visiere per saldatura X-plore 8000 sono disponibili nelle
versioni Standard e Premium.

La visiera per saldatura X-plore 8000 & dotata di un filtro
automatico di saldatura (ADF) integrato nella calotta della
visiera. |l tempo di ritardo, la fotosensibilita e i livelli di
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Istruzioni per l'uso

oscuramento vengono impostati con la manopola di
regolazione. La modalita molatura viene attivata e disattivata
mediante un tasto.

La visiera per saldatura X-plore 8000 Premium & dotata di un
filtro automatico di saldatura (ADF) integrato in una visiera
mobile. Il tempo di ritardo, la fotosensibilita, i livelli di
oscuramento e la modalita vengono impostati tramite un
menu.

L'ADF si attiva automaticamente con entrambe le visiere per
saldatura una volta indossata la visiera.

3.3 Utilizzo previsto

Le visiere per saldatura forniscono all'utente aria respirabile.
Proteggono inoltre gli occhi e il viso dell'utente da scintille,
schizzi e radiazioni UV e IR nocive durante le operazioni di
saldatura, taglio e molatura.

Le visiere per saldatura sono destinate all'uso con i respiratori
a filtro assistito Drager X-plore 8000 e gli apparecchi con
flessibile per aria compressa Drager X-plore 9300 per le
seguenti procedure:

— Saldatura con elettrodo a bastone
- TIG

- MIG

- MAG

— Taglio al plasma

— Saldatura ad arco plasma

— Saldatura ossiacetilenica

— Ossitaglio

— Molatura

3.4 Limitazioni dell'utilizzo previsto

— | seguenti fattori possono compromettere la funzione di
protezione del dispositivo:
— Velocita del vento considerevole e forti venti laterali

— Stanghette degli occhiali o barba nell'area del
manicotto per la faccia

— L'ADF non protegge dai pericoli derivanti da forti impatti
(ad es. con schegge di dischi per molatura e materiali
esplosivi) o da liquidi corrosivi.

— Lavisiera per saldatura non & adatta per lavori sopra testa
né per la saldatura al laser e il taglio al laser.

3.5 Omologazioni

Per informazioni sulle relative omologazioni dei sistemi,

consultare le istruzioni per I'uso dei sistemi di protezione

respiratoria indicati nel capitolo 3.3 Utilizzo previsto.

Le visiere per saldatura soddisfano i seguenti regolamenti:

— (UE) 2016/425

— Regulation 2016/425 on personal protective equipment,
as amended to apply in GB

Dichiarazioni di conformita: vedere
www.draeger.com/product-certificates
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La visiera & omologata secondo:
— EN175:1997
— ANSI/ISEA Z87 .1

Lo schermo protettivo esterno € omologato in conformita con:

— EN 166:2001

— ANSI/ISEA Z87 .1

L'ADF & omologato secondo:
— EN 379:2003+A1:2009

— ANSI/ISEA Z87.1

— CSAZ94.3

— AS/NZS 1338.1

3.6 Spiegazione dei simboli e targhetta di
identificazione

3.6.1 Etichetta e imballaggio

Simbolo Spiegazione

LOT Lotto

Numero d'ordine

@ Data di fabbricazione

T Massima umidita dell'aria nel luogo di stoc-

- caggio < 90%

o Intervallo della temperatura di stoccaggio
da-10°Ca+55°C

[T Osservare le istruzioni per I'uso

3.6.2 Filtro optoelettronico per saldatori (ADF)

Significato delle cifre nel contrassegno di omologazione

ADF950S iEXP
ADF820SG iMUX

Nome del modello di ADF

4/5-8/9-13 Livelli di oscuramento
TECMEN /TM Contrassegno del produttore
1/1/1/1/379 1= classe ottica
1= classe di diffusione della luce
1= classe di omogeneita
1= classe didipendenza angolare del
coefficiente di trasmissione lumi-
nosa
379 EN379
CE Marchio CE

Istruzioni per I'uso

Uso it

4 Uso

4.1 Requisiti per I'utilizzo

— E indispensabile conoscere la natura e la concentrazione
delle sostanze nocive presenti. Quando si controllano le
condizioni di impiego, prestare attenzione anche alla
necessita di ulteriore abbigliamento protettivo.

— In caso di utilizzo con un respiratore a filtro assistito, la
concentrazione di ossigeno presente nell'aria ambiente
non dovra scendere al di sotto dei seguenti valori limite:

e 17 Vol% in Europa ad eccezione di Paesi Bassi, Belgio
e UK,

e 19 Vol% nei Paesi Bassi, in Belgio e UK.
Nel caso degli altri paesi, osservare le normative
nazionali!

— In ambienti con carenza di ossigeno, le visiere per
saldatura possono essere utilizzate solo congiuntamente
a un apparecchio con flessibile per aria compressa.

4.2 Preparazioni prima del primo utilizzo

4.2.1 Preparazione di tutte le visiere per
saldatura

1. Rimuovere le pellicole di protezione per il trasporto.

2. Inserire la batteria (o le batterie) nell'’ADF (vedere capitolo
6.2.1).

3. Regolare la corretta applicazione della visiera per
saldatura (vedere capitolo 4.2.2 0 4.2.3).

4.2.2 Regolazione visiera per saldatura X-
plore 8000 Standard

Vedere le figure A e F sulla pagina pieghevole

1. Regolare I'angolo di inclinazione della visiera per
saldatura (fig. F):
L'angolo di inclinazione & impostato sul lato destro della
visiera per saldatura.

a. Aprire la cerniera (fig. A-11) e staccare il manicotto per
la faccia (fig. A-1) dalla calotta della visiera.

b. Allentare la vite di bloccaggio destra (fig. A-3) e
spostare la leva di regolazione (fig. F) sulla piastra di
arresto fino a raggiungere la posizione desiderata.

c. Rilasciare la leva di regolazione. Scattera
automaticamente in posizione, fissando la visiera per
saldatura nella posizione desiderata.

d. Fissare la vite di bloccaggio destra. Assicurarsi che la
distanza tra I'anello di supporto e I'ADF non venga
modificata.

e. Fissare il manicotto per la faccia alla calotta della
visiera con la cerniera.

2. Regolare la distanza tra I'ADF e il viso:

a. Allentare le viti di bloccaggio (fig. A-3) su entrambi i lati
della calotta della visiera.

b. Regolare la distanza tra I'anello di supporto e I'ADF.
c. Fissare le viti di bloccaggio.
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3. Se necessario, regolare I'anello di supporto:

a. Se l'anello di supporto € troppo alto o troppo basso sul
capo, regolare la cinghia (fig. A-18) che passa sopra la
testa. A tal fine, spingere il perno di bloccaggio fuori
dalla cinghia e rilasciare quindi I'estremita della
cinghia. Far scorrere le due parti della cinghia e
inserire il perno di bloccaggio attraverso il foro piu
vicino.

b. Regolare I'anello di supporto sulla circonferenza della
testa utilizzando la rotellina di regolazione (fig. A-12).

c. Controllare I'aderenza dell'anello di supporto. A tal
fine, indossare la visiera per saldatura, sollevandola e
abbassandola per alcune volte. Se I'anello di supporto
si muove, regolarlo nuovamente.

4.2.3 Regolazione visiera per saldatura X-
plore 8000 Premium

Vedere le figure C, E, G sulla pagina pieghevole

1. Regolare I'angolo di inclinazione della visiera per
saldatura (fig. G):
L'angolo di inclinazione € impostato sul lato destro della
visiera per saldatura.

a. Allentare la vite di bloccaggio destra (fig. C-14) e
spingere I'estremita della leva di regolazione (fig. G)
verso l'interno per sbloccare la leva di regolazione.

b. Ruotare la leva di regolazione nella posizione
desiderata.

c. Rilasciare la leva di regolazione. Scattera
automaticamente in posizione, fissando la visiera per
saldatura nella posizione desiderata.

d. Fissare la vite di bloccaggio destra.

2. Regolare la distanza tra I'ADF e il viso:
La posizione dell'anello di supporto & determinata da due
tasti LOCK (fig. C-13).
a. Premere un tasto LOCK alla volta e spostare I'anello di
supporto. Rilasciare il tasto LOCK.

b. Assicurarsi che I'anello di supporto sia inserito in egual
misura nel supporto su entrambi i lati (vedere la lente
di ingrandimento a destra nella fig. E). Altrimenti,
I'oscuramento apparira non uniforme durante la
saldatura.

3. Se necessario, regolare I'anello di supporto (fig. C-15):

a. Se l'anello di supporto & troppo alto o troppo basso sul
capo, regolare la cinghia che passa sopra la testa. A
tal fine, spingere il perno di bloccaggio fuori dalla
cinghia e rilasciare quindi I'estremita della cinghia. Far
scorrere le due parti della cinghia e inserire il perno di
bloccaggio attraverso il foro piu vicino.

b. Regolare I'anello di supporto sulla circonferenza della
testa utilizzando la rotellina di regolazione (fig. C-17).

c. Controllare I'aderenza dell'anello di supporto. A tal
fine, indossare la visiera per saldatura, sollevandola e
abbassandola per alcune volte. Se I'anello di supporto
si muove, regolarlo nuovamente.

50 Istruzioni per 'uso

4.3 Preparazione prima di ogni utilizzo

4.3.1 Informazioni generali sull'’ADF

Livelli di oscuramento (SHADE)

| seguenti campi sono preimpostati:

Modalita molatura: livello di oscuramento 4 (non
modificabile)

Modalita taglio: livello di oscuramento da5a 8
Modalita saldatura: livello di oscuramento da 9 a 13

Fotosensibilita (SENSITIVITY)

In modalita taglio e saldatura, € possibile impostare la
fotosensibilita tra LO e HI (visiera per saldatura X-plore 8000
Standard) o tra 0 e 10 (visiera per saldatura X-plore 8000
Premium). Se la fotosensibilita & impostata su un valore
basso, I'ADF non reagira finché l'intensita della luce non sara
elevata.

Di norma, si consiglia un'impostazione media. Drager
consiglia di regolare la fotosensibilita in base all'ambiente in
cui si effettua la saldatura. A tal fine, impostare prima la
fotosensibilita su HI o 10 e poi ridurla gradualmente fino a
quando I'ADF reagisce solo all'arco di saldatura. In questo
modo si evita che altre fonti di luce intensa (ad es. luce solare
diretta, luce artificiale intensa, archi di saldatrici vicine)
influenzino il comportamento dell'ADF.

Tempo di ritardo (DELAY)

In modalita di taglio e saldatura, & possibile impostare il tempo
di ritardo tra S/0 (0,1 secondi) e L/10 (1 secondo). Dopo il
processo di saldatura, I'ADF passa automaticamente da scuro
a chiaro con il ritardo impostato. Il tempo di ritardo impedisce
che I'ADF diventi chiaro anche se il pezzo presenta ancora
bagliore residuo.

Di norma, si consiglia un'impostazione compresa tra 0,5 e

1 secondo. Drager consiglia un tempo di ritardo piu breve per
le applicazioni di saldatura a punti e un tempo di ritardo piu
lungo per le applicazioni a corrente piu elevata, per la
saldatura TIG a bassa corrente e per la saldatura
TIG/MIG/MAG a impulsi.

4.3.2 Visiera per saldatura X-
plore 8000 standard

Vedere le figure A e B sulla pagina pieghevole
1. Controllare il funzionamento:

a. Quando il LED (fig. B-9) sull'ADF si illumina di rosso,
sostituire la batteria.

b. Premere il tasto TEST (fig. B-10) sull'ADF. I
diaframma a cristalli liquidi (fig. B-1) deve diventare
scuro. Rilasciando il tasto, il diaframma a cristalli liquidi
diventa nuovamente chiaro.

Se lo schermo a cristalli liquidi non si oscura, cambiare
la batteria e ripetere il test.
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2. Impostare il livello di oscuramento:

a. Determinare il livello di oscuramento appropriato (vedi
"Allegati", pagina 56).
b. Impostare il selettore (fig. B-11) sulla gamma corretta.

c. Impostare la manopola di regolazione (fig. B-7) sul
livello di oscuramento corretto.

3. Regolare la fotosensibilita:

a. Portare la manopola di regolazione della fotosensibilita
(fig. B-6) nella posizione HI (fotosensibilita massima).

b. Ruotare lentamente la manopola in senso antiorario

fino a quando I'ADF reagisce solo all'arco di saldatura.

4. Impostare il tempo di ritardo.
Regolare di conseguenza la manopola di regolazione del
tempo di ritardo (fig. B-5) (posizione L: 1,0 secondi,
posizione S: 0,1 secondi).

5. Inserire il tubo (R59620 o R59600) nel raccordo (fig. A-
13).

6. Collegare la visiera per saldatura con il tubo
all'alimentazione di aria respirabile.

7. Accendere |'alimentazione d'aria e assicurarsi che ci sia
aria respirabile nella visiera per saldatura.

8. Indossare la visiera per saldatura. Regolare I'anello di
supporto sulla circonferenza della testa utilizzando la
rotellina di regolazione (fig. A-12).

9. Controllare I'aderenza della visiera per saldatura:

— Il manicotto per la faccia si adatta a tutta la testa.
— Lavisiera per saldatura € ben salda sulla testa.
10. Stringere il cordoncino (fig. A-2).

4.3.3 Visiera per saldatura X-plore 8000
Premium

Vedere le figure C e D sulla pagina pieghevole

1. Per impostare I'ADF, premere uno dei tasti. Il display
acceso.

[i Quando si preme un tasto, il display si accende e viene
visualizzata l'impostazione corrente.

Dopo 15 secondi, il display passa automaticamente alla
modalita standby.

2. Controllare lo stato di carica della batteria: Quando si
visualizza il simbolo =, sostituire le batterie. L'indicazione
dello stato di carica puod essere aggiornata premendo
brevemente il tasto ON/MODE (fig. D-8).

3. Determinare il livello di oscuramento appropriato (vedi
"Allegati", pagina 56).

4. Perimpostare la modalita, selezionare Saldatura (WELD),
Taglio (CUT) o Molatura (GRIND) con il tasto ON/MODE.

5. Per la modalita di saldatura o di taglio, utilizzare il tasto
FUNC per selezionare il tempo di ritardo (DELAY), la
fotosensibilita (SENSI.) e il livello di oscuramento
(SHADE). Impostare i valori mediante i tasti A e v

[i In modalita saldatura o taglio, I'ADF si oscura
immediatamente all'avvio della saldatura.

In modalita molatura, il livello di oscuramento 4 &
predefinito. Non & possibile selezionare impostazioni
diverse. Per la molatura portare verso l'alto la visiera.

Istruzioni per I'uso

Uso it

6. Inserire il tubo (R59600) nel raccordo (fig. C-5).

7. Premere il tubo flessibile nel supporto (fig. C-16)
sull'anello di supporto.

8. Collegare la visiera per saldatura con il tubo
all'alimentazione di aria respirabile.

9. Accendere |'alimentazione d'aria e assicurarsi che ci sia
aria respirabile nella visiera per saldatura.

10. Indossare la visiera per saldatura. Regolare I'anello di
supporto in base alle dimensioni della testa mediante la
rotellina di regolazione (fig. C-17).

11. Controllare I'aderenza della visiera per saldatura:
— Il manicotto per la faccia si adatta a tutta la testa. Le
orecchie sono libere.
— La visiera per saldatura & ben salda sulla testa.
12. Stringere il cordoncino (fig. C-4).

4.4 Durante l'utilizzo dell'apparecchio
4.4.1 Generalita

/A AVVERTENZA

Pericolo di lesioni o morte!

Se viene a mancare l'alimentazione di aria respirabile, pud
prodursi rapidamente nel facciale un accumulo di anidride
carbonica e una carenza di ossigeno. La protezione
respiratoria non & piu fornita. Sussiste quindi un pericolo a
causa della carenza di ossigeno, dell'avvelenamento da
CO2e dell'infiltrazione di sostanze nocive provenienti dall'aria
ambiente!

» Abbandonare immediatamente I'area pericolosa.

A\ ATTENZIONE

Pericolo di danni agli occhi o ustioni!

Se I'ADF & impostato in modo errato o non funziona
correttamente, si possono verificare lesioni.

» Se alla prima comparsa di un arco elettrico I'ADF non si
oscura, cessare immediatamente la saldatura.

» Verificare I'idoneita all'uso.
» Regolare eventualmente la fotosensibilita.

4.4.2 Visiera per saldatura X-
plore 8000 standard

Non sollevare la visiera di saldatura durante I'uso per
mantenere il viso protetto.

— Per attivare la modalita molatura, tenere premuto il tasto
per la modalita molatura (fig. A-4) per 2 secondi. Il LED
lampeggia in verde ogni 3 secondi.

— Per disattivare la modalita molatura, tenere premuto il
tasto per la modalita molatura per 1 secondo.
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it  Eliminazione dei guasti

4.4.3 Visiera per saldatura X-plore 8000
Premium

Non sollevare la visiera mobile durante le operazioni di
saldatura o taglio. La protezione per la saldatura protegge
pienamente solo quando la visiera &€ completamente
abbassata.

Per la molatura portare verso I'alto la visiera mobile.

4.5 Dopo l'utilizzo

A AVVERTENZA

Pericolo di lesioni o morte!

Pericolo a causa di carenza di ossigeno, avvelenamento da
CO2 e infiltrazione di sostanze nocive dall'aria ambiente!

» Spegnere l'alimentazione di aria respirabile solo dopo aver
tolto il facciale.

» Togliere il facciale solo dove I'aria ambiente non € piu
contaminata.

1. Solo visiera per saldatura X-plore 8000 Premium: se
necessario, impostare la fotosensibilita su un livello
compresotra0 e 9.

[i] L'ADF della visiera per saldatura X-plore 8000 Premium
si spegne dopo 30 minuti solo se & impostato il livello da
0 a 9 della fotosensibilita. Quando & impostato il livello 10,
I'ADF non si spegne.

Guasto
La visibilita &
scarsa.

La visiera per sal-
datura scivola.

Causa

Gli schermi sono
sporchi o graffiati.

Il livello di oscura-
mento non é stato
selezionato corret-
tamente.

La pellicola di pro-
tezione non é stata
rimossa.

Le impostazioni
non sono state
eseguite corretta-
mente.

6 Manutenzione

6.1 Pulizia

NOTA

Pericolo di danni materiali!
Quando si procede alla pulizia e alla disinfezione, non

utilizzare solventi (per esempio, acetone, alcool) o detergenti
con particelle abrasive.

» Seguire esclusivamente le procedure descritte.

Rimedio

Pulire o sostituire
gli schermi.

Impostare il livello
di oscuramento
corretto.

Rimuovere la pelli-
cola di protezione.

Regolazione
dell'anello di sup-
porto.

2. Pulire la visiera e i fotosensori dell'’ADF sporchi.

3. Se necessario, fare manutenzione alla visiera: sostituire i

componenti danneggiati e gli schermi protettivi graffiati.

5 Eliminazione dei guasti

Guasto

L'ADF non sfar-
falla e non si
oscura.

L'oscuramento &
irregolare.

Il tempo di rispo-

sta é troppo lungo.
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Causa

Il livello di carica
delle batterie &
basso.

Lo schermo protet-
tivo & sporco.

| fotosensori sono
sporchi.

La corrente di sal-
datura é troppo
bassa.

La distanza tra
I'occhio e 'ADF &
diversa per
entrambi gli occhi.

La temperatura
ambiente & troppo
bassa.

Rimedio

Sostituzione delle
batterie.

Cambiare lo

schermo protettivo.

Pulire i fotosensori.

Aumentare la foto-
sensibilita.

Controllare le
impostazioni della
protezione per la
saldatura. Sostitu-
ire la protezione
per la saldatura.

Utilizzare la prote-
zione per la salda-
tura solo alle
temperature speci-
ficate.

Istruzioni per l'uso

1. Pulire la visiera per saldatura, i fotosensori e la cella
solare con un panno morbido e umido. Asciugare con un
panno privo di lanugine.

2. Controllare tutti i componenti. Sostituire i componenti con
fessurazioni o graffi.

6.2 Lavori di manutenzione
6.2.1 Sostituzione delle batterie
. Rimuovere I'ADF dalla visiera per saldatura (vedere anche
capitolo 6.2.6 0 6.2.11).

2. Rimuovere il supporto della batteria (fig. B-2 o fig. D-4)
dall'ADF.

3. Rimuovere la vecchia batteria.

4. Inserire una nuova batteria nel portabatterie. Accertarsi
che la polarita sia corretta.

5. Inserire il supporto della batteria nell'’ADF e farlo scattare
in posizione.

6.2.2 Sostituzione dello schermo protettivo
interno

NOTA

Pericolo di danneggiamento!

» Quando si rimuove lo schermo protettivo, non utilizzare
strumenti affilati per evitare di graffiare il pannello a cristalli
liquidi!

1. Afferrare l'incavo nella parte posteriore dello schermo
protettivo interno (fig. A-9 o fig. C-8).

2. Piegare leggermente lo schermo protettivo e rimuoverlo
dal supporto.
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3. Inserire un nuovo schermo protettivo nel supporto
dell’ADF.

[i Con la visiera per saldatura X-plore 8000 Premium,
assicurarsi che lo schermo protettivo sia posizionato
correttamente nell'incavo dell'ADF.

6.2.3 Sostituzione dello schermo protettivo
esterno

Vedere le figure A e B sulla pagina pieghevole

[i Indicazione valida solo per visiera X-plore 8000 Standard.

1. Scollegare la spina ADF (fig. A-8) sul lato interno della
visiera per saldatura dall'alloggiamento del tasto per la
modalita molatura.

2. Spingere insieme le chiusure (fig. B-8) e rimuovere I'ADF
con il telaio del filtro (fig. A-10) dalla visiera per saldatura.

3. Premere lo schermo protettivo esterno (fig. A-7) nella
visiera per saldatura e rimuoverlo.

4. Estrarre con cautela la guarnizione di gomma (fig. A-6)
dallo schermo protettivo (fig. A-7).

5. Inserire un nuovo schermo protettivo nella guarnizione.

6. Inserire lo schermo protettivo esterno con la guarnizione
nella visiera per saldatura dall'interno.

7. Inserire I'ADF con il telaio del filtro dall'interno nella visiera
per saldatura e spingere insieme le chiusure verso
I'esterno in modo da fissare I'ADF.

8. Inserire la spina nell'alloggiamento del tasto per la
modalita molatura.

6.2.4 Sostituzione del manicotto per la faccia
Vedere la figura A nella pagina pieghevole

[i Indicazione valida solo per visiera X-plore 8000 Standard.

1. Svitare il dado per raccordo (fig. A-14) dal raccordo del
tubo (fig. A-13).
2. Aprire la cerniera (fig. A-11).

3. Rimuovere il manicotto per la faccia dalla protezione per
saldatura.

4. Applicare il nuovo manicotto per la faccia sulla rotellina di
regolazione (fig. A-12) e sul raccordo del tubo flessibile
(fig. A-13).

5. Chiudere completamente la cerniera.

6. Fissare il dado per raccordo al raccordo del tubo.

6.2.5 Sostituzione della fascia antisudore e
dell'imbottitura

Vedere la figura A nella pagina pieghevole

[i Indicazione valida solo per visiera X-plore 8000 Standard.

1. Estrarre la fascia antisudore (fig. A-15) e I'imbottitura (fig.
A-17) dal nastro di fissaggio.

2. Collocare una nuova fascia antisudore intorno all'anello di
supporto e chiudere il dispositivo per chiusura rapida.

3. Collegare una nuova imbottitura al nastro di fissaggio del
regolatore di larghezza della testa.

Istruzioni per l'uso

Manutenzione it

6.2.6 Sostituzione dell'’ADF
Vedere le figure A e B sulla pagina pieghevole

[i] Indicazione valida solo per visiera X-plore 8000 Standard.

1. Scollegare la spina ADF (fig. A-8) sul lato interno della
visiera per saldatura dall'alloggiamento del tasto per la
modalita molatura.

2. Spingere insieme le chiusure (fig. B-8) e rimuovere I'ADF
con il telaio del filtro (fig. A-10) dalla visiera per saldatura.

3. Piegare il telaio del filtro in modo da separarlo dalla parte
superiore e inferiore e rimuovere I'ADF dal telaio del filtro.

4. Infilare il tappo del nuovo ADF attraverso l'incavo del
telaio del filtro e far scattare I'ADF al suo interno.

5. Inserire I'ADF con il telaio del filtro dall'interno nella visiera
per saldatura e spingere insieme le chiusure verso
I'esterno in modo da fissare I'ADF.

6. Inserire la spina nell'alloggiamento del tasto per la
modalita molatura.

6.2.7 Sostituzione dello schermo protettivo
esterno

Vedere la figura C nella pagina pieghevole

[i] Indicazione valida solo per visiera X-plore 8000 Premium.

1. Staccare il telaio di copertura (fig. C-11) dalla visiera
mobile su un lato e rimuoverlo.

2. Spingere I'ADF (fig. C-9) verso l'alto in modo uniforme e
rimuoverlo dalla visiera mobile (fig. C-6).

3. Raggiungere con il dito lo schermo protettivo esterno (fig.
C-10) in corrispondenza dell'incavo.

4. Piegare leggermente lo schermo protettivo e rimuoverlo
dal supporto.

5. Inserire un nuovo schermo protettivo negli incavi dell'ADF.

6. Inserire I'ADF nella parte inferiore della visiera mobile e
inserire i ganci a scatto negli incavi della visiera.

7. Premere I'ADF in modo uniforme fino a farlo scattare in
posizione.

8. Inserire a scatto il telaio di copertura sulla visiera mobile.

6.2.8 Sostituzione del manicotto per la faccia
Vedere le figure C, E sulla pagina pieghevole

[i] Indicazione valida solo per visiera X-plore 8000 Premium.

1. Premere i tasti LOCK (fig. C-13) e spingere I'anello di
supporto (fig. C-15) verso la visiera fino a estrarla dal
supporto su entrambi i lati.

2. Aprire i bottoni a pressione (fig. E) e staccare I'anello di
supporto dal manicotto per la faccia.

3. Estrarre il manicotto per la faccia dal nastro di fissaggio
nella calotta della visiera.

4. Infilare il nuovo manicotto per la faccia sull'anello di
supporto e chiudere i bottoni a pressione (fig. E).
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it Trasporto

5. Spingere I'anello di supporto nei tasti LOCK fino a farlo
scattare in posizione. Assicurarsi che I'anello di supporto
sia inserito in egual misura nel supporto su entrambi i lati
(vedere la lente di ingrandimento a destra nella fig. E).
Altrimenti, l'oscuramento apparira non uniforme durante la
saldatura

6. Allineare il manicotto per la faccia e fissarlo attorno al
nastro di fissaggio nella calotta della visiera.

6.2.9 Sostituzione della fascia antisudore
Vedere la figura C nella pagina pieghevole

[i] Indicazione valida solo per visiera X-plore 8000 Premium.

1. Allentare la fascia antisudore (fig. C-12) dai ganci
dell'anello di supporto (fig. C-15) e rimuoverla.

2. Collocare una nuova fascia antisudore intorno all'anello di
supporto e fissare i ganci.

6.2.10 Sostituzione dell'imbottitura
vedere le figure C, H sulla pagina pieghevole

[i] Indicazione valida solo per visiera X-plore 8000 Premium.

1. Estrarre I'imbottitura (fig. C-18) dall'occhiello su un lato
della regolazione della larghezza della testa.

2. Rimuovere l'imbottitura dall'anello di supporto.

3. Osservare la posizione adeguata dell'imbottitura (i
triangoli sull'imbottitura e sull'anello di supporto devono
trovarsi sullo stesso lato, fig. H).

4. Agganciare l'imbottitura agli occhielli della regolazione
della larghezza della testa (fig. H).

6.2.11 Sostituzione dell'’ADF
Vedere la figura C nella pagina pieghevole

[i] Indicazione valida solo per visiera X-plore 8000 Premium.

1. Staccare il telaio di copertura (fig. C-11) dalla visiera
mobile su un lato e rimuoverlo.

2. Spingere I'ADF (fig. C-9) verso l'alto in modo uniforme e
rimuoverlo dalla visiera mobile (fig. C-6).

3. Inserire il nuovo ADF nella parte inferiore della visiera e
inserire i ganci a scatto negli incavi della visiera mobile.

4. Premere I'ADF in modo uniforme fino a farlo scattare in
posizione.

5. Inserire a scatto il telaio di copertura sulla visiera mobile.

6.2.12 Sostituzione dello schermo della visiera
per molatura

Vedere la figura C nella pagina pieghevole

[i] Indicazione valida solo per visiera X-plore 8000 Premium.

1. Sollevare la visiera mobile (fig. C-6).

2. Staccare il telaio della visiera per molatura (fig. C-1) da
entrambi i lati della calotta della visiera e rimuoverlo.

3. Piegare leggermente lo schermo della visiera per molatura
(fig. C-2) e rimuoverlo dal supporto sulla calotta della
visiera.

54 Istruzioni per l'uso

4. Inserire un nuovo schermo della visiera per molatura negli
incavi della calotta della visiera.

5. Inserire a scatto il (nuovo) telaio della visiera per molatura
su entrambi i lati della calotta della visiera.

6. Chiudere la visiera mobile.

6.2.13 Sostituzione dello schermo per la
protezione da abbagliamento

Vedere la figura C nella pagina pieghevole

[i| Indicazione valida solo per visiera X-plore 8000 Premium.

1. Sollevare la visiera mobile (fig. C-6).

2. Spingere lo schermo per la protezione da abbagliamento
(fig. C-7) dall'interno verso I'esterno della visiera mobile.

3. Inserire un nuovo schermo per la protezione da

abbagliamento nella curva e farla scattare negli incavi
della visiera mobile.

[i]In alternativa, & possibile utilizzare uno schermo
oscurante.

4. Chiudere la visiera mobile.

7 Trasporto

Trasportare la visiera per saldatura nella sua confezione
originale.

8 Conservazione

Conservare la visiera per saldatura completamente montata,
asciutta e priva di sporcizia. Tenere al riparo da fonti dirette di
luce e da irraggiamento termico.

In caso di conservazione per lungo tempo, rimuovere le
batterie.

9 Smaltimento

rifiuto urbano. Esso & percio contrassegnato con il sim-
bolo posto qui accanto.

Dréager ritira gratuitamente questo prodotto. Informa-
zioni al riguardo vengono fornite dai rivenditori nazionali
e da Drager.

E Il presente prodotto non pud essere smaltito come

E Le batterie ricaricabili e non ricaricabili non possono

essere smaltite come rifiuto urbano. Esse sono percio
contrassegnate con il simbolo posto qui accanto. Rac-
cogliere le batterie ricaricabili e non ricaricabili confor-
memente alle normative vigenti e smaltirle presso gl
appositi punti di raccolta.
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10 Dati tecnici

Visiera per saldatura X-plore 8000 standard

Temperatura durante l'uso

Temperatura di conserva-
zione

Umidita dell'aria:
Classe ottica
Livelli di oscuramento

Intervallo di regolazione
del tempo di ritardo (da
scuro a chiaro) dell'ADF

Tempo di oscuramento
dell’ADF

Dimensioni
ADF

Campo visivo

Circonferenza
dell'anello di supporto
per la testa

Peso
Materiale

Calotta della visiera,
coperchi, anello di sup-
porto

Manicotto per la faccia

Fascia antisudore,
imbottitura

Schermo della visiera,
schermi protettivi

Alimentazione elettrica

Istruzioni per I'uso

-10 °C a +55 °C
(da 14 °F a 131 °F)

20 °C a +70 °C
(da -4 °F a 158 °F)

< 90% umidita relativa
111/1/1

4 (modalita molatura), da5a 8
(modalita taglio), 9 a 13 (moda-
lita saldatura) secondo EN 379

da0,1sa10s

0,04 ms

133 mm x 114 mm x 9 mm
(5,25" x 4,50" x 0,35")

95 mm x 85 mm
(3,74" x 3,35")

dab52cma64cm

circa 650 g

Poliammide
cotone ignifugo
Poliestere
Policarbonato

1 batteria a bottone
tipo CR2450
Cella solare

Dati tecnici = it

Visiera per saldatura X-plore 8000 Premium

Temperatura durante l'uso

Temperatura di conserva-
zione

Umidita dell'aria:
Classe ottica

Livelli di oscuramento

Intervallo di regolazione
del tempo di ritardo (da
scuro a chiaro) dell'ADF

Tempo di oscuramento
dell'ADF

Dimensioni
ADF

Campo visivo

Circonferenza
dell'anello di supporto
per la testa

Peso
Materiale

Calotta della visiera,
coperchi, anello di sup-
porto

Manicotto per la faccia

Fascia antisudore,
imbottitura

Schermo della visiera,
schermi protettivi

Alimentazione elettrica

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium

-10 °C a +55 °C
(da 14 °F a 131 °F)

-20 °C a +70 °C
(da -4 °F a 158 °F)

< 90% umidita relativa
1M1/1/1

4 (modalita molatura), da5a 8
(modalita taglio), 9 a 13 (moda-
lita saldatura) secondo EN 379

da0,1sa1,0s

0,04 ms

156 mm x 123 mm x 33 mm
(6,14" x 4,84" x 1,30")

107 mm X 75 mm
(4,21" x 2,95")

da51cma62cm

circa950 g

Poliammide
cotone ignifugo
Poliestere
Policarbonato

2 batterie a bottone tipo
CR2450
Cella solare
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it Allegati

11 Allegati

Livelli di oscuramento per diversi processi di saldatura secondo EN 379

Processi di

saldatura 15

MMAW (elet-
trodi rivestiti)

MAG
TIG

MIG

Saldatura MIG
di metalli leg-
geri

Saldatura ad
arco e aria
compressa
Taglio al pla-
sma

Saldatura al 4
microplasma

1,5

10 15

Intensita di corrente (A)
10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

9 10
9 10
10 11
9 10
10
9 10 11
8 9 10

11 12

11

12

11

1 12

11 12

12

1

Livelli di oscuramento per diversi processi di saldatura secondo ANSI Z49.1

Processi di saldatura

Saldatura manuale ad
arco

Saldatura a gas e sal-
datura a filo animato

Saldatura TIG

Scriccatura ad arco di
carbonio ad aria

light
heavy

56

Dimensioni dell'elet-

trodo (in. [mm])

<3/32
[<24]

da 3/32 a 5/32
[da 2,4 a 4,0]
da 3/32 a 5/32
[da 2,4 a 4,0]

>1/4
[>6,4]

Istruzioni per l'uso

Intensita di corrente
(A)

<60

da 60 a 160
da 160 a 250
da 250 a 550

<60

da 60 a 160
da 160 a 250
da 250 a 550
<50

da 50 a 150
da 150 a 500

>500
da 500 a 1000

livello minimo di

oscuramento

7

10

11

10
10
10

10

10
11

13 14

13 1

13 14

13 14

14 15

30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

livello di oscura-

mento consigliato”

10
12

14

11
12
14
10
12
14

12
14

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium



Processi di saldatura Dimensioni dell'elet-

Saldatura al plasma

Taglio al plasmaz)

Brasatura
Saldobrasatura

Saldatura ad arco di
carbonio

trodo (in. [mm])

Intensita di corrente
(A)

<20

da 20 a 100
da 100 a 400
da 400 a 800
<20

dal 20 al 40
da 40 a 60
da 60 a 80
da 80 a 300
da 300 a 400
da 400 a 800

livello minimo di
oscuramento

6
8
10
1"
4

= O 00 o O O,

Allegati

livello di oscura-
mento consigliato”

da6as8
10
12
14

4

5

6

8

9

12
14
304
2

14

1) Come regola generale: iniziare con un livello di oscuramento piu alto e poi selezionare livelli di oscuramento piu bassi fino a quando la visione della
zona di saldatura e sufficiente senza scendere al di sotto del livello di oscuramento minimo.
Durante la saldatura o il taglio con ossiacetilene, il saldatore emette una forte luce gialla. In questo caso si consiglia di utilizzare un filtro per saldatura
in grado di assorbire la luce gialla della regione spettrale visibile.

2) Questi valori si applicano quando l'arco & chiaramente visibile. L'esperienza ha dimostrato che € possibile selezionare livelli di oscuramento inferiori
se l'arco € oscurato dal pezzo.

Processi di saldatura

Saldatura a gas auto-
gena

sottile
media
sSpesso
Ossitaglio
sottile
media

spesso

Istruzioni per I'uso

Spessore del pezzo

(in.)

<1/8
da1/8a1/2
>1/2

<1
da1ab
>6

Spessore del pezzo
(mm)

<3,2
da3,2a12,7
>12,7

<25
da 25a 150
>150

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium

livello di oscura-
mento consigliato

405
506
608

304
405
506

57



nl = Veiligheidsrelevante informatie

-—

Veiligheidsrelevante informatie

— Hetis belangrijk om voor gebruik van dit product deze
gebruiksaanwijzing en de gebruiksaanwijzing van de
bijpehorende producten zorgvuldig door te lezen.

— De gebruiksaanwijzing strikt opvolgen. De gebruiker moet
de aanwijzingen volledig begrijpen en strikt opvolgen. Het
product mag uitsluitend worden gebruikt voor de
doeleinden zoals gespecificeerd in het document onder
'‘Beoogd gebruik'.

— Gooi deze gebruiksaanwijzing niet weg. Zorg ervoor dat
de gebruiksaanwijzing wordt bewaard en op de juiste
manier wordt opgevolgd door de gebruiker van het
product.

— Dit product mag alleen worden gebruikt door opgeleid,
competent en deskundig personeel.

— Lokale en nationale voorschriften die op dit product van
toepassing zijn strikt opvolgen.

— Het product mag alleen worden geinspecteerd,
gerepareerd en onderhouden door opgeleid, competent
en deskundig personeel. Drager adviseert het afsluiten
van een Drager-servicecontract voor alle
onderhoudsactiviteiten en om alle reparaties door Drager
uit te laten voeren.

— Maak voor onderhoudswerkzaamheden uitsluitend
gebruik van originele Drager-onderdelen en -toebehoren.
Anders kan de juiste werking van het product niet worden
gewaarborgd.

— Maak geen gebruik van defecte of onvolledige producten.
Voer geen aanpassingen uit aan het product.

— Stel Drager op de hoogte indien zich fouten of defecten in
de onderdelen voordoen.

— Materialen die in aanraking met de huid van de drager
komen, kunnen bij gevoelige personen allergische
reacties oproepen.

— Noch het lasvizier noch het automatische
lasbeschermfilter (ADF) op een heet oppervlak leggen.

— Het ADF niet openen of in water dompelen.
— Het ADF beschermen tegen vuil en water.

[i] De actuele uitgave en andere talen van deze
gebruiksaanwijzing kunnen in de database voor technische
documentatie (www.draeger.com/ifu) in elektronische vorm
worden gedownload. Op grond van productupdates adviseert
Drager om altijd de actuele uitgave van de gebruiksaanwijzing
te gebruiken.

2 Aanwijzingen in dit document

2.1 Betekenis van de waarschuwingen

In dit document worden de volgende waarschuwingen
gehanteerd om de gebruiker te waarschuwen voor mogelijke
gevaren. De betekenissen van de waarschuwingen zijn als
volgt gedefinieerd:
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Waar- Signaalwoord Classificatie van de waar-

schu- schuwing

wingssym

bool

A WAARSCHU- Wijst op een potentieel gevaar-

WING lijke situatie. Wanneer deze

niet wordt voorkomen, kan dit
leiden tot de dood of ernstig let-
sel.

A VOORZICH-  Wijst op een potentieel gevaar-

TIG lijke situatie. Wanneer deze
niet wordt voorkomen, kan dit
leiden tot ernstig letsel. Kan
ook worden gebruikt als waar-
schuwing tegen ondeskundig
gebruik.

AANWIJZING Wijst op een potentieel gevaar-

lijke situatie. Wanneer deze
niet wordt voorkomen, kan dit
leiden tot schade aan het pro-
duct of het milieu.

3 Beschrijving
3.1 Productoverzicht

X-plore 8000 lasvizier standaard

Weergave op de uitvouwpagina (afbeelding A)

1  Gelaatsmanchet 10 Filterframe
2  Trekkoord 11 Ritssluiting
3  Vastzetschroef 12 Verstelwiel
4  Toets voor de slijpmo- 13 Slangaansluiting
dus
5 Vizierschaal 14 Wartelmoer
6  Rubberafdichting 15 Zweetband
7  Voorzetruit buitenkant 16 Luchtgeleiding
8 ADF 17 Padding
9  Voorzetruit binnenkant 18 Riem van de draagring
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ADF van het X-plore 8000 lasvizier standaard

Weergave op de uitvouwpagina (afbeelding B)

1 LCD 7  Draaiknop voor verduiste-
ringsniveau

2 Batterijhouder 8 Vergrendeling

Zonnecel 9 Led

brandt rood: lage batterij-
laadtoestand
knippert groen: slijpmodus

4  Fotosensoren 10 TEST-toets

Keuzeschakelaar voor
verduisteringsbereik

5 Draaiknop voor vertra- 11
gingstijd

6  Draaiknop voor lichtge-
voeligheid

X-plore 8000 lasvizier premium

Weergave op de uitvouwpagina (afbeelding C)

1  Slijpvizierframe 10 Voorzetruit buitenkant

2 Slijpvizier 11 Afdekframe

3  Gelaatsmanchet 12 Zweetband

4  Trekkoord 13 LOCK-toets

5 Slangaansluiting 14 Vastzetschroef

6 Beweegbaar vizier 15 Draagring

7  Anti-verblindingsvizier 16 Houder voor de slang van

het ademluchttoestel

Voorzetruit binnenkant 17 Verstelwiel
ADF 18 Padding

ADF van het X-plore 8000 lasvizier premium

Weergave op de uitvouwpagina (afbeelding D)

1 LCD 5 Display

2  Fotosensoren 6 FUNC-toets

3  Zonnecel 7 Selectietoetsen
4  Batterijhouder 8 ON/MODE-toets

3.2 Functiebeschrijving

De X-plore 8000 lasvizieren zijn er in de uitvoeringen
standaard en premium.

Bij het X-plore 8000 lasvizier standaard is het automatische
lasbeschermfilter (ADF) geintegreerd in de vizierschaal.
Vertragingstijd, lichtgevoeligheid en verduisteringsniveaus
worden ingesteld met draaiknoppen. De slijpmodus wordt in-
en uitgeschakeld met een toets.

Bij het X-plore 8000 lasvizier premium is het automatische
lasbeschermfilter (ADF) geintegreerd in een beweegbaar
vizier. Vertragingstijd, lichtgevoeligheid, verduisteringsniveaus
en modus worden ingesteld via een menu.

Het ADF schakelt zichzelf bij beide lasvizieren automatisch in,
als het lasvizier wordt opgezet.

Gebruiksaanwijzing
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3.3 Gebruiksdoel

De lasvizieren voorzien de gebruiker van adembare lucht.
Bovendien beschermen ze ogen en gezicht van de gebruiker
tegen vonken, spatten en schadelijke UV- en infraroodstraling
bij het lassen, snijden en slijpen.

De lasvizieren zijn bedoeld voor gebruik met de
aanblaasfilterunits van de serie Drager X-plore 8000 en de
persluchtslangunits van de serie Drager X-plore 9300 voor de
volgende methoden:

— Staafelektrode-lassen
- TIG

- MIG

- MAG

— Plasmasnijden

— Plasma-booglassen
— Autogeen lassen

— Snijbranden

— Slijpen

3.4 Beperkingen van het gebruiksdoel

— De beschermende werking kan nadelig worden beinvioed
door de volgende factoren:
— Hoge windsnelheden en sterke zijwind

— Brillenpootjes of baardgroei in het bereik van de
gelaatsmanchet

— Het ADF biedt geen bescherming tegen gevaren door
zware inslagen (bijv. van splinters van slijpschijven,
explosieven) of tegen bijtende vloeistoffen.

— Het lasvizier is niet geschikt voor werkzaamheden boven
het hoofd, laserlassen en lasersnijden.

3.5 Toelatingen

Zie voor informatie over de betreffende

systeemgoedkeuringen de gebruiksaanwijzing van de in

hoofdstuk 3.3 Gebruiksdoel genoemde ademluchttoestellen.

De lasvizieren voldoen aan de volgende verordeningen:

— (EU) 2016/425

— Regulation 2016/425 on personal protective equipment,
as amended to apply in GB

Conformiteitsverklaringen: zie www.draeger.com/product-
certificates

Het vizier is toegelaten conform:

— EN175:1997

— ANSI/ISEA Z87.1

De voorzetruit buitenkant is toegelaten conform:
— EN 166:2001
— ANSI/ISEA 287 .1

Het ADF is toegelaten conform:
— EN 379:2003+A1:2009

— ANSVISEA Z87 1

— CSAZ9%4.3

— AS/NZS 1338.1
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3.6 Betekenis van de markeringen en
symbolen

3.6.1 Typeplaatje en verpakking

Symbool Verklaring

Lot Lot

REF Bestelnummer
Fabricagedatum

Maximale opslagluchtvochtigheid < 90 %

Sk

Bereik van de opslagtemperatuur -10 °C
tot +55 °C

[ Gebruiksaanwijzing in acht nemen

3.6.2 Automatisch lasbeschermfilter (ADF)

Betekenis van de symbolen in de certificeringsmarkering

ADF950S iEXP
ADF820SG iMUX

Modelnaam van het ADF

4/5-8/9-13 Verduisteringsniveaus
TECMEN /TM Fabrikantaanduiding
1/1/1/1/379 1= Optische klasse
1= Strooilichtklasse
1= Homogeniteitsklasse
1= Hoekafthankelijkheidsklasse van
de lichtdoorlaatbaarheidsgraad
379= EN 379
CE CE-markering
4 Gebruik

4.1 Voorwaarden voor het gebruik

— De soort en de concentratie van de schadelijke stoffen
moeten bekend zijn. Bij het controleren van de
gebruiksvoorwaarden ook erop letten of er verdere
veiligheidskleding vereist is.

— Bij gebruik met een aanblaasfilterunit mag het
zuurstofgehalte van de omgevingslucht niet lager zijn dan
de volgende grenswaarden:

e 17 Vol% in Europa met uitzondering van Nederland,
Belgié, het Verenigd Koninkrijk,

e 19 Vol% in Nederland, Belgié, het Verenigd Koninkrijk.

Voor andere landen de nationale voorschriften in acht
nemen!

— In omgevingen met zuurstofgebrek kunnen de lasvizieren
uitsluitend met een persluchtslangunit worden gebruikt.
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4.2 \Voorbereidingen voor het eerste
gebruik

4.2.1 Voorbereidingen voor alle lasvizieren

1. Transportfolie verwijderen.
2. Batterij(en) in het ADF plaatsen (zie hoofdstuk 6.2.1).

3. Het lasvizier zodanig instellen dat dit correct zit (zie
hoofdstuk 4.2.2 of 4.2.3).

4.2.2 X-plore 8000 lasvizier standaard instellen

Zie afbeeldingen A, F op de uitvouwpagina

1. Zwenkhoek van het lasvizier instellen (afb. F):
De zwenkhoek wordt ingesteld aan de rechterzijde van het
lasvizier.

a. De ritssluiting (afb. A-11) openen en de
gelaatsmanchet (afb. A-1) losmaken van de
vizierschaal.

b. De rechter vastzetschroef (afb. A-3) losdraaien en de
instelhendel (afb. F) op de arréteerplaat verschuiven
tot de gewenste positie is bereikt.

c. De instelhendel loslaten. Deze klikt automatisch weer
vast en fixeert het lasvizier in de gewenste positie.

d. De rechter vastzetschroef vastdraaien. Daarbij erop
letten dat de afstand van de draagring tot het ADF niet
wordt veranderd.

e. De gelaatsmanchet met de ritssluiting bevestigen aan
de vizierschaal.

2. Afstand tussen ADF en gezicht instellen:

a. Vastzetschroeven (afb. A-3) aan beide zijden van de
vizierschaal losdraaien.

b. Afstand van de draagring tot het ADF instellen.
c. Vastzetschroeven vastdraaien.
3. Evt. de draagring instellen:

a. Als de draagring te hoog of te laag op het hoofd zit, de
riem (afb. A-18) instellen die over het hoofd loopt.
Daartoe de borgpen uit de riem drukken en zo het
uiteinde van de riem losmaken. De beide delen van de
riem verschuiven en de borgpen door het
dichtstbijzijnde gat steken.

b. De draagring met het verstelwiel (afb. A-12) instellen
op de hoofdomvang.

c. Controleren of de draagring goed zit. Daartoe het
lasvizier opzetten en een paar keer optillen en weer
laten zakken. Als de draagring daarbij beweegt, het
instellen herhalen.
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4.2.3 X-plore 8000 lasvizier premium instellen

Zie afbeeldingen C, E, G op de uitvouwpagina

1. Zwenkhoek van het lasvizier instellen (afb. G):
De zwenkhoek wordt ingesteld aan de rechterzijde van het
lasvizier.

a. De rechter vastzetschroef (afb. C-14) losdraaien en
het uiteinde van de instelhendel (afb. G) naar binnen
drukken om de instelhendel los te maken.

b. De instelhendel naar de gewenste positie draaien.

De instelhendel loslaten. Deze klikt automatisch weer
vast en fixeert het lasvizier in de gewenste positie.

d. De rechter vastzetschroef vastdraaien.

2. Afstand tussen ADF en gezicht instellen:
De positie van de draagring wordt bepaald door twee
LOCK-toetsen (afb. C-13).

a. Telkens een LOCK-toets indrukken en de draagring
verschuiven. De LOCK-toets loslaten.

b. Ervoor zorgen dat de draagring aan beide zijden even
ver in de houder zit (zie rechter loep in afb. E). Anders
lijkt de verduistering bij het lassen ongelijkmatig.

3. Evt. de draagring (afb. C-15) instellen:

a. Als de draagring te hoog of te laag op het hoofd zit, de
riemen instellen die over het hoofd lopen. Daartoe de
borgpen uit de riem drukken en zo het uiteinde van de
riem losmaken. De beide delen van de riem
verschuiven en de borgpen door het dichtstbijzijnde
gat steken.

b. De draagring met het verstelwiel (afb. C-17) instellen
op de hoofdomvang.

c. Controleren of de draagring goed zit. Daartoe het
lasvizier opzetten en een paar keer optillen en weer
laten zakken. Als de draagring daarbij beweegt, het
instellen herhalen.

4.3 Voorbereidingen voor elk gebruik
4.3.1 Algemene informatie over het ADF

Verduisteringsniveaus (SHADE)

De volgende bereiken zijn vooraf ingesteld:

— Slijpmodus: verduisteringsniveau 4 (onveranderlijk)
— Snijmodus: verduisteringsniveau 5 tot 8

— Lasmodus: verduisteringsniveau 9 tot 13

Lichtgevoeligheid (SENSITIVITY)

In de snijmodus en in de lasmodus kan de lichtgevoeligheid
worden ingesteld tussen LO en HI (X-plore 8000 lasvizier
standaard) resp. 0 en 10 (X-plore 8000 lasvizier premium).
Als de lichtgevoeligheid is ingesteld op een lage waarde,
reageert het ADF pas bij hoge lichtintensiteit.

In de regel is een gemiddelde instelling zinvol. Drager
adviseert de lichtgevoeligheid in te stellen in de betreffende
omgeving waar gelast wordt. Daartoe de lichtgevoeligheid
eerst op HIl resp. 10 instellen en dan stapsgewijs verlagen, tot
het ADF alleen nog op de vlamboog reageert. Zo kan worden
voorkomen dat andere intensieve lichtbronnen (bijv. direct
zonlicht, intensief kunstlicht, viambogen van naburige lassers)
het gedrag van het ADF beinvioeden.

Gebruiksaanwijzing
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Vertragingstijd (DELAY)

In de snijmodus en in de lasmodus kan de vertragingstijd
worden ingesteld tussen S/0 (0,1 seconde) en L/10

(1 seconde). Na het lassen gaat het ADF met de ingestelde
vertraging automatisch van donker naar licht. Door de
vertragingstijd wordt voorkomen dat het ADF al licht wordt
terwijl het werkstuk nog nagloeit.

In de regel is een instelling tussen 0,5 en 1 seconde zinvol.
Drager adviseert een kortere vertragingstijd bij
puntlastoepassingen en een langere vertragingstijd bij
toepassingen met hogere stromen, bij het TIG-lassen met
lage stromen en bij het pulserend TIG/MIG/MAG-lassen.

4.3.2 X-plore 8000 lasvizier standaard

Zie afbeeldingen A, B op de uitvouwpagina
1. Functionele integriteit controleren:
a. Als de led (afb. B-9) op het ADF rood brandt, de
batterij vervangen.

b. De TEST-toets (afb. B-10) op het ADF indrukken. Het
LCD (afb. B-1) moet donker worden. Als de toets wordt
losgelaten, wordt het LCD weer licht.

Als het LCD niet donker wordt, de batterij vervangen
en de controle herhalen.
2. Verduisteringsniveau instellen:

a. Het passende verduisteringsniveau bepalen (zie
"Bijlage", pagina 67).

b. De keuzeschakelaar (afb. B-11) op het juiste bereik
zetten.

c. De draaiknop (afb. B-7) op het correcte
verduisteringsniveau zetten.

3. Lichtgevoeligheid instellen:

a. De draaiknop voor de lichtgevoeligheid (afb. B-6) op
stand HI (maximale lichtgevoeligheid) zetten.

b. De draaiknop langzaam linksom draaien, tot het ADF
alleen nog op de vlamboog reageert.

4. Vertragingstijd instellen.
De draaiknop voor de vertragingstijd (afb. B-5)
overeenkomstig instellen (stand L: 1,0 seconde, stand S:
0,1 seconde).

5. De slang (R59620 of R59600) in de slangaansluiting
(afb. A-13) steken.

6. Het lasvizier met de slang aansluiten op de
ademluchtvoorziening.

7. De ademluchtvoorziening inschakelen en ervoor zorgen
dat er ademlucht beschikbaar is bij het lasvizier.

8. Het lasvizier opzetten. De draagring met het verstelwiel
(afb. A-12) instellen op de hoofdmaat.

9. Controleren of het lasvizier goed zit:
— De gelaatsmanchet zit rondom tegen het hoofd aan.
— Het lasvizier zit stevig op het hoofd.

10. Het trekkoord (afb. A-2) aantrekken.
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4.3.3 X-plore 8000 lasvizier premium

Zie afbeeldingen C, D op de uitvouwpagina

1. Een van de toetsen indrukken om het ADF in te stellen.
Het display wordt ingeschakeld.

[i] Als er een toets wordt ingedrukt, wordt het display

ingeschakeld en de actuele instelling wordt weergegeven.

Na 15 seconden schakelt het display automatisch over op
de stand-bymodus.

2. De batterijlaadtoestand controleren: Als het symbool —
wordt weergegeven, de batterijen vervangen. De
laadindicatie kan worden geactualiseerd door de
ON/MODE-toets (afb. D-8) kort in te drukken.

3. Het passende verduisteringsniveau bepalen (zie "Bijlage”,
pagina 67).

4. Om de modus in te stellen, met de ON/MODE-toets lassen
(WELD), snijden (CUT) of slijpen (GRIND) selecteren.

5. Voor de lasmodus of snijmodus met de FUNC-toets
vertragingstijd (DELAY), lichtgevoeligheid (SENSI.) en
verduisteringsniveau (SHADE) selecteren. De waarden
met de toetsen A en Y instellen.

[i] In de lasmodus of snijmodus verduistert het ADF
zichzelf onmiddellijk als met het lassen wordt begonnen.
In de slijpmodus is verduisteringsniveau 4 de vaste
instelling. Andere instellingen zijn niet mogelijk. Voor het
slijpen het vizier omhoog klappen.

6. De slang (R59600) in de slangaansluiting (afb. C-5)
steken.

7. De slang in de houder (afb. C-16) op de draagring
drukken.

8. Het lasvizier met de slang aansluiten op de
ademluchtvoorziening.

9. De ademluchtvoorziening inschakelen en ervoor zorgen
dat er ademlucht beschikbaar is bij het lasvizier.

10. Het lasvizier opzetten. De draagring met het verstelwiel
(afb. C-17) instellen op de hoofdmaat.

11. Controleren of het lasvizier goed zit:
— De gelaatsmanchet zit rondom tegen het hoofd aan.

De oren zijn vrij.

— Het lasvizier zit stevig op het hoofd.

12. Het trekkoord (afb. C-4) aantrekken.

4.4 Tijdens het gebruik
4.41 Algemene informatie

A WAARSCHUWING

Gevaar van lichamelijk of dodelijk letsel!

Wanneer de ademluchtvoorziening uitvalt, kan er snel een
kooldioxide-opbouw en zuurstofgebrek optreden in de
ademaansluiting. In dat geval is de adembescherming niet
langer gewaarborgd. Er bestaat gevaar door zuurstofgebrek,
COa2vergiftiging en binnendringen van schadelijke stoffen uit
de omgevingslucht!

» V\erlaat onmiddellijk de gevarenzone.
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A VOORZICHTIG

Gevaar van oogschade of brandwonden!

Als het ADF verkeerd is ingesteld of niet correct werkt, kan er

letsel optreden.

» De laswerkzaamheden onmiddellijk beéindigen als het
ADF bij het eerste optreden van een vlamboog niet
verduistert.

» Gebruiksgeschiktheid controleren.

» Eventueel lichtgevoeligheid instellen.

4.4.2 X-plore 8000 lasvizier standaard

Het lasvizier tijdens het gebruik niet omhoog klappen, zodat
het gezicht beschermd blijft.

— Om de slijpmodus in te schakelen, de toets voor de
slijpmodus (afb. A-4) gedurende 2 seconden indrukken.
De led knippert om de 3 seconden groen.

— Om de slijpmodus uit te schakelen, de toets voor de
slijpmodus gedurende 1 seconde indrukken.

4.4.3 X-plore 8000 lasvizier premium

Het beweegbare vizier tijdens het lassen of snijden niet
omhoog klappen. De lasbescherming biedt de volledige
beschermende werking alleen wanneer het vizier volledig
omlaag is geklapt.

Voor het slijpen het beweegbare vizier omhoog klappen.

4.5 Na het gebruik

A WAARSCHUWING

Letsel- of levensgevaar!

Gevaar door zuurstofgebrek, CO2-vergiftiging en

binnendringen van schadelijke stoffen uit de omgevingslucht!

» Ademluchtvoorziening pas uitschakelen na het afzetten
van de ademaansluiting.

» Ademaansluiting pas daar afzetten waar de
omgevingslucht niet meer gecontamineerd is.

1. Alleen X-plore 8000 lasvizier premium: Evt.
lichtgevoeligheid op een niveau tussen 0 en 9 instellen.

[i] Het ADF van het X-plore 8000 lasvizier premium
schakelt zichzelf na 30 minuten alleen uit als niveau 0 tot
9 van de lichtgevoeligheid is ingesteld. Als niveau 10 is
ingesteld, schakelt het ADF zichzelf niet uit.

2. Lasvizier en vuile fotosensoren van het ADF reinigen.

3. Indien nodig het lasvizier onderhouden: Beschadigde
delen en bekraste beschermruiten vervangen.

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium



5 Probleemoplossing

Fout

Het ADF flikkert of
verduistert niet.

De verduistering is
onregelmatig.

De responstijd is te
lang.

Het zicht is slecht.

Het lasvizier ver-
schuift.

Oorzaak

De laadtoestand
van de batterijen is
laag.

De voorzetruit is
vuil.

De fotosensoren
zijn vuil.

De lasstroom is te
laag.

De afstand tussen
oog en ADF is bij
beide ogen ver-
schillend.

De omgevingstem-
peratuur is te laag.

De ruiten zijn vuil
of bekrast.

Het verduisterings-
niveau is verkeerd
geselecteerd.

De beschermings-
folie is niet verwij-
derd.

De instellingen zijn
niet correct uitge-
voerd.

6 Onderhoud

6.1

AANWIJZING

Reiniging

Gevaar van materiaalbeschadiging!
Voor het reinigen en desinfecteren geen oplosmiddelen (bijv.
aceton, alcohol) of reinigingsmiddelen met schurende deeltjes

gebruiken.

Oplossing

Batterijen vervan-
gen.

Voorzetruit vervan-
gen.

Fotosensoren rei-
nigen.

Lichtgevoeligheid
verhogen.

Instellingen van de
lasbescherming
controleren. Las-
bescherming
opnieuw opzetten.

Lasbescherming
alleen bij de aan-
gegeven tempera-
turen gebruiken.

Ruiten reinigen of
vervangen.

Het juiste verduis-
teringsniveau
instellen.

Beschermingsfolie
verwijderen.

Draagring instel-
len.

» Alleen de beschreven methoden toepassen.

1. Lasvizier, fotosensoren en zonnecel afvegen met een
vochtige, zachte doek. Met een pluisvrije doek

droogvegen.

2. Alle onderdelen controleren. Gescheurde of bekraste
onderdelen vervangen.

Gebruiksaanwijzing

Probleemoplossing = nl

6.2 Onderhoudswerkzaamheden

6.2.1 Batterijen vervangen
1. ADEF uit het lasvizier verwijderen (zie ook hoofdstuk 6.2.6
of 6.2.11).

2. De batterijhouder (afb. B-2 of afb. D-4) uit het ADF
verwijderen.

3. De oude batterij verwijderen.

4. Een nieuwe batterij in de batterijhouder plaatsen. Daarbij
op correcte polariteit letten.

5. De batterijhouder in het ADF steken en vastklikken.

6.2.2 Voorzetruit binnenkant vervangen

AANWIJZING
Gevaar van beschadiging!

» Bij de demontage van de voorzetruit geen spits
gereedschap gebruiken, om te voorkomen dat het LCD
bekrast wordt!

1. In de verdieping achter de voorzetruit binnenkant (afb. A-9
of afb. C-8) grijpen.

2. De voorzetruit een beetje buigen en uit de houder
verwijderen.

3. Een nieuwe voorzetruit in de houder op het ADF
vastklikken.

[i] Bij het X-plore 8000 lasvizier premium erop letten dat
de voorzetruit correct in de uitsparing van het ADF ligt.

6.2.3 Voorzetruit buitenkant vervangen
Zie afbeeldingen A, B op de uitvouwpagina

[i] Geldt uitsluitend voor X-plore 8000 lasvizier standaard.

1. De stekker van het ADF (afb. A-8) aan de binnenzijde van
het lasvizier aftrekken van de behuizing van de toets voor
de slijpmodus.

2. De vergrendelingen (afb. B-8) in elkaar schuiven en het
ADF met het filterframe (afb. A-10) uit het lasvizier
verwijderen.

3. De voorzetruit buitenkant (afb. A-7) in het lasvizier
drukken en verwijderen.

4. De rubberafdichting (afb. A-6) voorzichtig van de
voorzetruit (afb. A-7) trekken.

5. Een nieuwe voorzetruit in de afdichting plaatsen.

6. De voorzetruit buitenkant met de afdichting van binnenuit
in het lasvizier plaatsen.

7. Het ADF met het filterframe van binnenuit in het lasvizier
plaatsen en de vergrendelingen naar buiten schuiven,
zodat het ADF is gefixeerd.

8. De stekker in de behuizing van de toets voor de
slijpmodus steken.
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6.2.4 Gelaatsmanchet vervangen
Zie afbeelding A op de uitvouwpagina

[i] Geldt uitsluitend voor X-plore 8000 lasvizier standaard.

1. Wartelmoer (afb. A-14) van de slangaansluiting (afb. A-
13) af schroeven.

2. Ritssluiting (afb. A-11) openen.
3. Gelaatsmanchet van de lasbescherming verwijderen.

4. Nieuwe gelaatsmanchet over het verstelwiel (afb. A-12)
en de slangaansluiting (afb. A-13) stulpen.

5. Ritssluiting volledig sluiten.

6. Wartelmoer op de slangaansluiting bevestigen.
6.2.5 Zweetband en padding vervangen
Zie afbeelding A op de uitvouwpagina

[i] Geldt uitsluitend voor X-plore 8000 lasvizier standaard.

1. Zweetband (afb. A-15) en padding (afb. A-17) van het
klittenband trekken.

2. Een nieuwe zweetband om de draagring leggen en de
klittenbandsluiting sluiten.

3. Een nieuwe padding op het klittenband van de
hoofdomvangverstelling bevestigen.

6.2.6 ADF vervangen
Zie afbeeldingen A, B op de uitvouwpagina

[i] Geldt uitsluitend voor X-plore 8000 lasvizier standaard.

1. De stekker van het ADF (afb. A-8) aan de binnenzijde van
het lasvizier aftrekken van de behuizing van de toets voor

de slijpmodus.

2. De vergrendelingen (afb. B-8) in elkaar schuiven en het
ADF met het filterframe (afb. A-10) uit het lasvizier
verwijderen.

3. Het filterframe boven en beneden uit elkaar buigen en het

ADF uit het filterframe verwijderen.

4. De voorzetruit een beetje buigen en uit de houder
verwijderen.

5. Een nieuwe voorzetruit in de uitsparingen op het ADF
steken.

6. Het ADF beneden in het beweegbare vizier plaatsen en de
arréteerhaken in de uitsparingen op het vizier plaatsen.

7. Het ADF gelijkmatig naar beneden drukken tot het
vastklikt.

8. Het afdekframe op het beweegbare vizier vastklikken.

6.2.8 Gelaatsmanchet vervangen
Zie afbeeldingen C, E op de uitvouwpagina

[i Geldt uitsluitend voor X-plore 8000 lasvizier premium.

1. De LOCK-toetsen (afb. C-13) indrukken en de draagring
(afb. C-15) in de richting van het vizier drukken, tot de
draagring aan beide zijden uit de houder kan worden
genomen.

2. De drukknoppen (afb. E) openen en de draagring van de
gelaatsmanchet losmaken.

3. De gelaatsmanchet van het klittenband in de vizierschaal
trekken.

4. De nieuwe gelaatsmanchet op de draagring insteken en
de drukknoppen sluiten (afb. E).

5. De draagring in de LOCK-toetsen schuiven tot deze
vastklikt. Ervoor zorgen dat de draagring aan beide zijden
even ver in de houder zit (zie rechter loep in afb. E).
Anders lijkt de verduistering bij het lassen ongelijkmatig.

6. De gelaatsmanchet uitlijnen en rondom op het klittenband
in de vizierschaal bevestigen.

6.2.9 Zweetband vervangen
Zie afbeelding C op de uitvouwpagina
[i Geldt uitsluitend voor X-plore 8000 lasvizier premium.

1. De zweetband (afb. C-12) van de haken van de draagring
(afb. C-15) losmaken en verwijderen.

2. Een nieuwe zweetband om de draagring leggen en aan de

4. De stekker van het nieuwe ADF door de uitsparing in het

filterframe steken en het ADF in het filterframe vastklikken.

Het ADF met het filterframe van binnenuit in het lasvizier
plaatsen en de vergrendelingen naar buiten schuiven,
zodat het ADF is gefixeerd.

De stekker in de behuizing van de toets voor de
slijpmodus steken.

6.2.7 Voorzetruit buitenkant vervangen

Zie afbeelding C op de uitvouwpagina

[i] Geldt uitsluitend voor X-plore 8000 lasvizier premium.

1.

2.

64

Het afdekframe (afb. C-11) aan één zijde van het
beweegbare vizier losmaken en verwijderen.

Het ADF (afb. C-9) gelijkmatig naar boven drukken en
naar buiten toe van het beweegbare vizier (afb. C-6)
verwijderen.

In de verdieping met de vingernagel achter de voorzetruit
buitenkant (afb. C-10) grijpen.

Gebruiksaanwijzing

haken bevestigen.

6.2.10 Padding vervangen

Zie afbeeldingen C, H op de uitvouwpagina

[i] Geldt uitsluitend voor X-plore 8000 lasvizier premium.

1.

2.
3.

De padding (afb. C-18) aan één zijde van de
hoofdomvangverstelling uit het oog trekken.

De padding van de draagring verwijderen.

De voorkeursstand van de padding in acht nemen (de
driehoeken op padding en draagring moeten aan dezelfde
kant zitten, afb. H).

De padding in de ogen op de hoofdomvangverstelling
inhaken (afb. H).
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6.2.11 ADF vervangen
Zie afbeelding C op de uitvouwpagina

[i Geldt uitsluitend voor X-plore 8000 lasvizier premium.

1. Het afdekframe (afb. C-11) aan één zijde van het
beweegbare vizier losmaken en verwijderen.

2. Het ADF (afb. C-9) gelijkmatig naar boven drukken en
naar buiten toe van het beweegbare vizier (afb. C-6)
verwijderen.

3. Het nieuwe ADF beneden in het vizier plaatsen en de
arréteerhaken in de uitsparingen op het beweegbare vizier
plaatsen.

4. Het ADF gelijkmatig naar beneden drukken tot het
vastklikt.

5. Het afdekframe op het beweegbare vizier vastklikken.
6.2.12 Slijpvizier vervangen

Zie afbeelding C op de uitvouwpagina

[i Geldt uitsluitend voor X-plore 8000 lasvizier premium.

1. Het beweegbare vizier (afb. C-6) omhoog klappen.

2. Het slijpvizierframe (afb. C-1) aan beide zijden van de
vizierschaal losmaken en verwijderen.

3. Het slijpvizier (afb. C-2) een beetje buigen en uit de
houder aan de vizierschaal verwijderen.

4. Een nieuw slijpvizier in de uitsparingen op de vizierschaal
plaatsen.

5. Het (nieuwe) slijpvizierframe aan beide zijden op de
vizierschaal vastklikken.

6. Het beweegbare vizier sluiten.

6.2.13 Anti-verblindingsvizier vervangen

Zie afbeelding C op de uitvouwpagina

[i Geldt uitsluitend voor X-plore 8000 lasvizier premium.

1. Het beweegbare vizier (afb. C-6) omhoog klappen.

2. Het anti-verblindingsvizier (afb. C-7) van binnen naar
buiten uit het beweegbare vizier drukken.

3. Een nieuw anti-verblindingsvizier in de ronding plaatsen
en in de uitsparingen op het beweegbare vizier
vastklikken.

[i Als alternatief kan ook een loze ruit worden geplaatst.

4. Het beweegbare vizier sluiten.

7 Transport

Het lasvizier in de originele verpakking transporteren.

8 Opslag

Het lasvizier volledig gemonteerd, droog en vrij van vuil
bewaren. Tegen direct zonlicht en warmtestraling
beschermen.

Bij langere opslag de batterijen verwijderen.

Gebruiksaanwijzing

Transport  nl

9 Afvoeren

E Dit product mag niet als huishoudelijk afval worden
afgevoerd. Daarom is het gekenmerkt met het hiernaast
™= afgebeelde symbool.
Drager neemt dit product kosteloos terug. Verdere infor-
matie is verkrijgbaar bij de nationale verkooporganisatie
en bij Drager.

E Batterijen en accu's mogen niet als huishoudelijk afval

worden afgevoerd. Daarom zijn deze gekenmerkt met
het hiernaast afgebeelde symbool. Batterijen en accu's
moeten volgens de geldende voorschriften worden
ingeleverd bij inzamelpunten voor batterijen en accu's.

10 Technische gegevens
X-plore 8000 lasvizier standaard

-10 °C tot +55 °C
(14 °F tot 131 °F)

-20 °C tot +70 °C
(-4 °F tot 158 °F)

< 90 % relatieve vochtigheid
11/

4 (slijpmodus), 5 tot 8 (snijmo-
dus), 9 tot 13 (lasmodus) con-

Temperatuur tijdens het
gebruik

Temperatuur tijdens de
opslag

Luchtvochtigheid:
Optische klasse
Verduisteringsniveaus

form EN 379
Instelbereik voor vertra- 0,1stot1,0s
gingstijd (donker naar licht)
van het ADF
Verduisteringstijd van het 0,04 ms
ADF
Afmetingen
ADF 133 mm x 114 mm x 9 mm

(5,25" x 4,50" x 0,35")

95 mm x 85 mm
(3,74" x 3,35")

52 cm tot 64 cm

Gezichtsveld

Hoofdomvang van de

draagring
Gewicht Ca.650g
Materiaal

Vizierschaal, afdekkin- Polyamide

gen, draagring

Gelaatsmanchet Vlamvertragend katoen
Zweetband, padding Polyester
Vizier, voorzetruiten Polycarbonaat

1 knoopcel type CR2450
Zonnecel

Stroomvoorziening
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X-plore 8000 lasvizier premium

Temperatuur tijdens het -10 °C tot +55 °C

gebruik (14 °F tot 131 °F)
Temperatuur tijdens de -20 °C tot +70 °C
opslag (-4 °F tot 158 °F)
Luchtvochtigheid: <90 % relatieve vochtigheid
Optische klasse 1111
Verduisteringsniveaus 4 (slijpmodus), 5 tot 8 (snijmo-
dus), 9 tot 13 (lasmodus) con-
form EN 379
Instelbereik voor vertra- 0,1stot1,0s
gingstijd (donker naar licht)
van het ADF
Verduisteringstijd van het 0,04 ms
ADF
Afmetingen
ADF 156 mm x 123 mm x 33 mm
(6,14" x 4,84" x 1,30")
Gezichtsveld 107 mm x 75 mm
(4,21" x 2,95")
Hoofdomvang vande 51 cm tot 62 cm
draagring
Gewicht Ca.950¢g
Materiaal

Vizierschaal, afdekkin- Polyamide
gen, draagring

Gelaatsmanchet Vlamvertragend katoen
Zweetband, padding Polyester

Vizier, voorzetruiten Polycarbonaat
Stroomvoorziening 2 knoopcellen type CR2450
Zonnecel
66 Gebruiksaanwijzing
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11 Bijlage

Verduisteringsniveaus voor verschillende laswerkzaamheden conform EN 379
Laswerk- Elektrische stroom (A)
zaamheden

15 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

MMAW 8 9 10 1 12 13 14
(omhulde
elektroden)

MAG 8 9 10 11 12 13 1
TIG 8 9 10 1 12 13

MIG © 10 11 12 13 14

MIG-lassen 10 1" 12 13 14
van lichte
metalen

Vlamboog- 10 11 12 13 14 15
persluchtvoe-
gen

Plas- 9 10 M 12 13
mastraalsnij-
den

Microplasma- 4 5 6 7 8 9 10 1" 12
lassen

15 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

Verduisteringsniveaus voor verschillende lasmethoden conform ANSI Z49.1

Lasmethode Elektrodenmaat (in. Elektrische stroom (A) Minimaal verduiste- Aanbevolen verduis-
[mm]) ringsniveau teringsniveau®)
Vlambooghandlassen  <3/32 <60 7 -
[<2,4]
3/32 tot 5/32 60 tot 160 8 10
[2,4 tot 4,0]
3/32 tot 5/32 160 tot 250 10 12
[2,4 tot 4,0]
>1/4 250 tot 550 1" 14
[>6.4]
Lassen met bescherm- <60 7 -
gas en lassen met 60 tot 160 10 11
gevulde draad
160 tot 250 10 12
250 tot 550 10 14
TIG-lassen <50 8 10
50 tot 150 8 12
150 tot 500 10 14
Lucht-koolstof-vlam-
boogsnijden
light >500 10 12
heavy 500 tot 1.000 11 14
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Lasmethode

Plasmalassen

Plasmasnijdenz)

Hard solderen
Solderen
Koolstof-booglassen

1) Als vuistregel geldt: met een hoger verduisteringsniveau beginnen en dan lagere verduisteringsniveaus selecteren tot het zicht op de laszone toerei-

Elektrodenmaat (in.

[mm])

Elektrische stroom (A) Minimaal verduiste-

ringsniveau
<20 6
20 tot 100 8
100 tot 400 10
400 tot 800 11
<20 4
20 tot 40 5
40 tot 60 6
60 tot 80 8
80 tot 300 8
300 tot 400 9
400 tot 800 10

kend is, zonder dat het minimale verduisteringsniveau wordt onderschreden.
Bij autogeen lassen of autogeen snijden produceert het lasapparaat een sterk geel licht. Hier wordt aanbevolen een lasbeschermfilter te gebruiken
dat het gele licht van het zichtbare spectraalbereik absorbeert.
2) Deze waarden gelden als de vlamboog duidelijk te zien is. De ervaring leert dat lagere verduisteringsniveaus kunnen worden geselecteerd als de
vlamboog door het werkstuk wordt bedekt.

Lasmethode

Autogeen lassen
dun
gemiddeld
dik
Zuurstof-snijbranden
dun
gemiddeld
dik

68

Dikte van het werk-
stuk (in.)

<1/8
1/8 tot 1/2
>1/2

<1
1tot6
>6

Gebruiksaanwijzing

Dikte van het werk-
stuk (mm)

<3,2
3,2tot 12,7
>12,7

<25
25 tot 150
>150

Aanbevolen verduis-
teringsniveau®)

6tot 8
10
12
14
4
5
6
8
9
12
14
3of4
2
14

Aanbevolen verduis-
teringsniveau

4 0of 5
50f6
6 of 8

3of4
4 of 5
50f6
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1 Sikkerhedsrelaterede oplysninger

— Far produktet benyttes, skal denne brugsanvisning og
brugsanvisningerne til de tilhgrende produkter laeses
grundigt igennem.

— Felg brugsanvisningen ngje. Brugeren skal forsta
anvisningerne helt og fglge dem ngje. Produktet ma kun
bruges i overensstemmelse med den tilsigtede
anvendelse.

— Brugsanvisningen ma ikke bortskaffes. Brugeren baerer
ansvaret for opbevaring og kyndig anvendelse.

— Kun uddannet og kvalificeret personale ma benytte dette
produkt.

— Lokale og nationale retningslinjer, der vedrgrer dette
produkt, skal fglges.

— Kun uddannet og kvalificeret personale ma kontrollere,
reparere og vedligeholde produktet. Det anbefales at der
indgas en serviceaftale med Drager og at al
vedligeholdelse udfgres af Drager.

— Der ma kun benyttes originale Dragerdele og -tilbehgr
med henblik pa vedligeholdelse. Ellers kan produktets
korrekte funktion pavirkes.

— Fejlbeheeftede eller ufuldsteendige produkter ma ikke
anvendes. Der ma ikke foretages aendringer af produktet.

— Informer Drager hvis produktet eller dele af produktet
svigter.

— Materialer, som kommer i kontakt med baererens hud, kan
fremkalde allergiske reaktioner hos falsomme personer.

— Hverken svejsevisiret eller det automatiske
svejsebeskyttelsesfilter (ADF) ma laegges pa en varm
overflade.

— ADF ma ikke abnes eller nedszenkes i vand.
— ADF skal beskyttes mod snavs og vand.

[i Den aktuelle udgave af denne brugsanvisning samt
yderligere sprog kan downloades i elektronisk form fra
databasen med teknisk dokumentation
(www.draeger.com/ifu). Drager anbefaler pa grund af
produktopdateringer, at den nyeste udgave af
brugsanvisningen altid anvendes.

2 Konventioner i dette dokument
2.1 Advarslernes betydning

Felgende advarsler benyttes i dette dokument for at ggre
brugeren opmaerksom pa mulige farer. Advarslernes
betydning er defineret saledes:

Advarsel- Signalord Klassificering af advarslen
stegn
A ADVARSEL Henviser til en potentiel faresi-

tuation. Det kan medfare dgds-
fald eller alvorlige kvaestelser,
hvis denne fare ikke undgas.

Brugsanvisning

Sikkerhedsrelaterede oplysninger da

Advarsel-
stegn

A FORSIGTIG

Signalord Klassificering af advarslen

Henviser til en potentiel faresi-
tuation. Det kan medfere dads-
fald eller alvorlige kveestelser,
hvis dette ikke undgas. Denne
henvisning kan ogsa benyttes
som advarsel mod ukorrekt
anvendelse.

BEMARK Henviser til en potentiel faresi-

tuation. Der er risiko for beska-
digelser af produktet eller
miljget, hvis dette ikke undgas.

3 Beskrivelse
3.1  Produktoversigt

X-plore 8000 svejsevisir standard

lllustration pa udklapsiden (figur A)

Ansigtsmanchet 10 Filterramme
Snortraek 11 Lynlas
Laseskrue 12 Justeringshjul
Tast il slibetilstand 13 Slangetilslutning

Visirskal 14 Omlgbermatrik
Gummipakning 15 Svederem
Udvendig forsatsrude 16 Luftfering
ADF 17 Polster

© 00 N o g b~ ON -

Indvendig forsatsrude 18 Baereringens remme

ADF for X-plore 8000 svejsevisir standard
lllustration pa udklapsiden (figur B)

1 Veaeskekrystalblende 7  Drejekontakt til beskyttel-

sestrin
Batteriholder 8 Las
Solcelle 9 LED
lyser rgdt: lav batterilade-
stand
blinker grant: slibetilstand
Fotosensorer 10 TEST-tast
5 Drejekontakt til forsin- 11 Omskifter til beskyttelses-
kelsestid omrade

6 Drejekontakt til lysfgl-
somhed
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X-plore 8000 svejsevisir premium

lllustration pa udklapsiden (figur C)

1  Slibevisirramme 10 Udvendig forsatsrude

2 Slibevisirrude 11 Afdaekningsramme

3 Ansigtsmanchet 12 Svederem

4 Snortraek 13 LOCK-tast

5  Slangetilslutning 14 Laseskrue

6 Beveegeligt visir 15 Beerering

7  Blaendfri rude 16 Holder til slangen fra
andedraetsveernet

8 Indvendig forsatsrude 17 Justeringshjul

ADF 18 Polster

ADF for X-plore 8000 svejsevisir premium

lllustration pa udklapsiden (figur D)

1 Vaeskekrystalbleende 5 Display

2  Fotosensorer 6 FUNC-tast

3 Solcelle 7  Valgknapper

4  Batteriholder 8 ON/MODE-tast

3.2 Funktionsbeskrivelse

X-plore 8000 svejsevisirer fas i versionerne standard og
premium.

Ved X-plore 8000 svejsevisir standard er det automatiske
svejsebeskyttelsesfilter (ADF) integreret i visirskallen.
Forsinkelsestid, lysfalsomhed og beskyttelsestrin indstilles
med drejekontakter. Slibetilstanden aktiveres og deaktiveres
med en tast.

Ved X-plore 8000 svejsevisir premium er det automatiske
svejsebeskyttelsesfilter (ADF) integreret i et bevaegeligt visir.
Forsinkelsestid, lysfalsomhed, beskyttelsestrin og tilstand
indstilles via en menu.

ADF aktiveres automatisk ved begge svejsevisirer, nar
svejsevisiret tages pa.
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3.3 Anvendelsesformal

Svejsevisirerne forsyner brugeren med andbar luft. Derudover
beskytter de brugerens gjne og ansigt mod gnister, steenk og
skadelig UV- og IR-stréling ved svejsning, skeering og
slibning.

Svejsevisirerne er beregnet til at blive anvendt sammen med
turboenhederne i serien Drager X-plore 8000 og
trykluftslangeenhederne i serien Drager X-plore 9300 til
felgende procedurer:

— Stavelektrodesvejsning
- WIG

- MIG

- MAG

— Plasmaskeering

— Plasma-lysbuesvejsning
— Svejsning med oxygen
— Flammeskeering

— Slibning

3.4 Anvendelsesbegraensninger

— Beskyttelsesvirkningen kan pavirkes af fglgende faktorer:
— Hgj vindhastighed og kraftig sidevind

— Brillesteenger eller skaeg i omradet ved
ansigtsmanchetten

— ADF beskytter ikke mod farer ved kraftige indslag af
splinter (af f.eks. slibeskiver og spraengningslegemer) eller
mod aetsende veesker.

— Svejsevisiret er ikke egnet til arbejde over hovedet,
lasersvejsning og laserskaering.

3.5 Godkendelser

Der findes oplysninger om de respektive systemgodkendelser

i brugsanvisningen til de ansigtsbeskyttelsesapparater, der er

omtalt i kapitel 3.3 Anvendelsesformal.

Svejsevisirerne opfylder falgende forordninger:

— (EVU) 2016/425

— Regulation 2016/425 on personal protective equipment,
as amended to apply in GB

Overensstemmelseserklaeringer: Se
www.draeger.com/product-certificates
Visiret er godkendt i henhold til:

— EN175:1997

— ANSI/ISEA Z287.1

Den udvendige forsatsrude er godkendt i henhold til:
— EN 166:2001
— ANSI/ISEA Z87.1

ADF er godkendt i henhold til:
— EN 379:2003+A1:2009
ANSI/ISEA 787 .1
CSAZ94.3

AS/NZS 1338.1
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3.6 Symbolforklaring og typeidentisk
markning

3.6.1 Typeskilt og emballage

Symbol Forklaring

Batch

REF Bestillings-nr.
Fabrikationsdato

Maksimal opbevaringsluftfugtighed < 90 %

S

Temperaturomrade for opbevaring: —10 °C
til +55 °C

[T Overhold brugsanvisningen

3.6.2 Automatisk svejsebeskyttelsesfilter (ADF)

Tegnenes betydning i godkendelsesmaerkningen

ADF950S iEXP
ADF820SG iMUX

ADF'ens modelnavn

4/5-8/9-13 Beskyttelsestrin
TECMEN/TM Producentmaerkning
1/1/1/1/379 1= Optisk klasse
1= Spildlysklasse
1= Homogenitetsklasse
1= Vinkelafheengighedsklasse for
lystransmissionsgraden
379= EN379
CE CE-meerkning
4 Brug

4.1 Forudsatninger for brug

— De skadelige stoffers art og koncentration skal veere
kendt. Veer ved kontrollen af indsatsbetingelserne
opmeerksom pd, om yderligere beskyttelsestgj er
ngdvendigt.

— Ved anvendelse med en turboenhed ma oxygenindholdet i
den omgivende luft ikke falde til under falgende
graenseveerdi:

e 17 Vol% i Europa undtagen Nederlandene, Belgien og
Storbritannien,

e 19 Vol% i Nederlandene, Belgien og Storbritannien.
Folg de nationale forskrifter for andre lande!

— | omgivelser med iltmangel ma svejsevisirer kun anvendes
sammen med en trykluftslangeenhed.

Brugsanvisning

Brug da

4.2 Forberedelser for den forste
anvendelse

4.2.1 Forberedelser for alle svejsevisirer

1. Fjern transportfolie.
2. Iseet batteri(er) i ADF (se kapitel 6.2.1).

3. Sarg for, at svejsevisiret sidder korrekt (se kapitel 4.2.2
eller 4.2.3).

4.2.2 Indstilling af X-plore 8000 svejsevisir
standard

Se figur A, F pa udklapsiden

1. Indstilling af svejsevisirets svingvinkel (figur F):
Svingvinklen indstilles i hgjre side af svejsevisiret.

a. Abn lynlasen (figur A-11), og Igsn ansigtsmanchetten
(figur A-1) fra visirskallen.

b. Lgsn den hgjre laseskrue (figur A-3), og flyt
indstillingshandtaget (figur F) pa lasepladen, til den
gnskede position er naet.

c. Slip indstillingshandtaget. Den laser automatisk igen,
og fastger svejsevisiret i den gnskede position.

d. Spaend den hgjre laseskrue. Sgrg i den forbindelse for,
at baereringens afstand til ADF ikke aendres.

e. Fastger ansigtsmanchetten med lynlasen pa
visirskallen.

2. Indstil afstand mellem ADF og ansigt:

a. Lasn laseskruer (figur A-3) i begge sider pa
visirskallen.

b. Indstil afstanden mellem baereringen og ADF.
c. Speend laseskruer.
3. Indstil eventuelt baerering:

a. Nar beereringen sidder for hgijt eller lavt pa hovedet,
skal remmen (figur A-18), der Igber over hovedet,
indstilles. Til dette trykkes lasestiften ud af remmen, sa
enden pa remmen kan lgsnes. Flyt begge dele af
remmen, og stik lasestiften gennem det naeste hul.

b. Indstil baereringen med justeringshjulet (figur A-12)
efter hovedomfanget.

c. Kontrollér beereringens placering. For at gore dette
skal svejsevisiret tages pa og laftes op og saenkes et
par gange. Gentag indstillingen, hvis baereringen
bevaeger sig i den forbindelse.

4.2.3 Indstilling af X-plore 8000 svejsevisir
premium

Se figur C, E, G pa udklapsiden

1. Indstilling af svejsevisirets svingvinkel (figur G):
Svingvinklen indstilles i hgjre side af svejsevisiret.

a. Lesn den hgijre laseskrue (figur C-14), og tryk enden
pa indstillingshandtaget (figur G) indad for at Iasne
indstillingshandtaget.

b. Drej indstillingshandtaget til den enskede position.

Slip indstillingshandtaget. Den laser automatisk igen,
og fastger svejsevisiret i den gnskede position.

d. Spaend den hgjre laseskrue.
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2. Indstil afstand mellem ADF og ansigt:
Baereringens position sikres ved hjaelp af to LOCK-taster
(figur C-13).
a. Tryk pa en af LOCK-tasterne, og flyt baereringen. Slip
LOCK-tasten.

b. Sarg for, at baereringen sidder ens i begge sider i
holderen (se hgjre lup i figur E). Ellers kan
beskyttelsen ved svejsningen virke ujsevn.

3. Indstil eventuelt baereringen (figur C-15):

a. Nar beereringen sidder for hgijt eller lavt pa hovedet,
skal remmene, der lgber over hovedet, indstilles. Til
dette trykkes lasestiften ud af remmen, sa enden pa
remmen kan Igsnes. Flyt begge dele af remmen, og
stik lasestiften gennem det naeste hul.

b. Indstil beereringen med justeringshjulet (figur C-17)
efter hovedomfanget.

c. Kontrollér beereringens placering. For at gere dette
skal svejsevisiret tages pa og lgftes op og saenkes et
par gange. Gentag indstillingen, hvis baereringen
bevaeger sig i den forbindelse.

4.3 Forberedelser inden hver brug
4.3.1 Generelle oplysninger om ADF

Beskyttelsestrin (SHADE)

Felgende omrader er forudindstillet:

— Slibetilstand: Beskyttelsestrin 4 (kan ikke aendres)
— Skeeretilstand: Beskyttelsestrin 5 til 8

— Svejsetilstand: Beskyttelsestrin 9 til 13

Lysfolsomhed (SENSITIVITY)

| skaeretilstanden og i svejsetilstanden kan lysfglsomheden
indstilles mellem LO og HI (X-plore 8000 svejsevisir standard)
eller 0 og 10 (X-plore 8000 svejsevisir premium). Nar
lysfelsomheden indstilles til en lav veerdi, reagerer ADF farst
ved hgj lysintensitet.

Som regel er en indstilling i midten tilstraekkelig. Drager
anbefaler at indstille lysfalsomheden for de enkelte
omgivelser, der svejses i. Indstil fgrst lysfalsomheden til HI
eller 10, og reducer den derefter trinvist, til ADF kun reagerer
pa svejsebuen. Pa denne made kan det forhindres, at andre
intensive lyskilder (f.eks. direkte sollys, intensivt kunstigt lys,
lysbuer fra svejsere i naerheden) kan pavirke ADF.

Forsinkelsestid (DELAY)

| skeeretilstanden og i svejsetilstanden kan forsinkelsestiden
indstilles mellem S/0 (0,1 sekund) og L/10 (1 sekund). Efter
svejsningen skifter ADF med den indstillede forsinkelse
automatisk fra mark til lys. Med denne forsinkelsestid
forhindres, at ADF allerede bliver lys, selvom arbejdsemnet
stadig gleder.

Som regel er en indstilling mellem 0,5 og 1 sekund
tilstraekkelig. Drager anbefale en kortere forsinkelsestid ved
punktsvejsning og en leengere forsinkelsestid ved
anvendelser med hgjere stremstyrker, ved WIG-svejsning
med lavere stremstyrker og ved WIG/MIG/MAG-
impulssvejsning.
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4.3.2 X-plore 8000 svejsevisir standard

Se figur A, B pa udklapsiden
1. Kontrol af funktionsdygtighed:

a. Nar LED (figur B-9) pa ADF lyser rgdt, skal batteriet
skiftes.

b. Tryk pa TEST-tasten (figur B-10) pa ADF.
Veeskekrystalblaenden (figur B-1) skal blive mark.
Veeskekrystalblaenden bliver lys igen, nar tasten
slippes.

Hvis vaeskekrystalblaenden ikke bliver mgrk, skal
batteriet skiftes, og kontrollen skal udfares igen.
2. Indstilling af beskyttelsestrin:

a. Fastleeg det passende beskyttelsestrin (se "Bilag",
side 77).

b. Stil omskifteren (figur B-11) pa det rigtige omrade.
Stil drejekontakten (figur B-7) pa det rigtige
beskyttelsestrin.

3. Indstil lysfalsomhed:

a. Indstil drejekontakten for lysfglsomheden (figur B-6) il
position HI (maksimal lysfglsomhed).

b. Drejlangsomt drejekontakten mod uret, til ADF kun
reagerer pa svejsebuen.

4. Indstil forsinkelsestid.
Indstil tilsvarende drejekontakten for forsinkelsestiden
(figur B-5) (position L: 1,0 sekund, position S: 0,1 sekund).

5. Stik slangen (R59620 eller R59600) ind i
slangetilslutningen (figur A-13).

6. Tilslut svejsevisiret til luftforsyningen med slangen.

7. Teend for luftforsyningen, og kontrollér, at svejsevisiret far
tilfgrt indandingsluft.

8. Tag svejsevisiret pa. Indstil beereringen med
justeringshjulet (figur A-12) efter hovedstgrrelsen.

9. Kontrollér svejsevisirets placering:
— Ansigtsmanchetten ligger teet rundt om hovedet.
— Svejsevisiret sidder fast pa hovedet.

10. Stram snortraekket (figur A-2).

4.3.3 X-plore 8000 svejsevisir premium

Se figur C, D pa udklapsiden
1. Tryk pa tasterne for at indstille ADF. Displayet aktiveres.

[i] Nar der trykkes pa en tast, aktiveres displayet, og den
aktuelle indstilling vises.

Efter 15 sekunder skifter displayet automatisk til standby-
tilstand.

2. Kontrol af batteriladestatus: Nar symbolet — vises, skal
batterierne skiftes. Visning af ladestanden kan opdateres
med et kort tryk pA ON/MODE-tasten (figur D-8).

3. Fastleeg det passende beskyttelsestrin (se "Bilag",
side 77).

4. For at indstille tilstanden skal du med ON/MODE-tasten
veelge svejse (WELD), skaere (CUT) eller slibe (GRIND).

5. For svejsetilstanden eller skeeretilstanden skal du veelge
forsinkelsestid (DELAY), lysfglsomhed (SENSITIVITY) og
beskyttelsestrin (SHADE) med FUNC-tasten. Indstil
veerdierne med tasten 4\ og
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[i | svejsetilstanden eller skeeretilstanden bliver ADF
mgrkere med det samme, nar svejsningen begynder.

| slibetilstanden er beskyttelsestrin 4 indstillet fast.
Yderligere indstillinger er ikke mulige. Visiret skal klappes
op for slibning.

Tryk slangen ind i holderen (figur C-16) pa baereringen.
Tilslut svejsevisiret til luftforsyningen med slangen.

Teend for luftforsyningen, og kontrollér, at svejsevisiret far
tilfert indandingsluft.

10. Tag svejsevisiret pa. Indstil baereringen med
justeringshjulet (figur C-17) efter hovedstarrelsen.

11. Kontrollér svejsevisirets placering:

— Ansigtsmanchetten ligger teet rundt om hovedet.
Jrerne er fri.

— Svejsevisiret sidder fast pa hovedet.
12. Stram snortreekket (figur C-4).

4.4 Under brug
441 Generelt

© N

/A ADVARSEL

Fare for kvaestelser eller livsfare!

Hvis indandingsluftforsyningen bliver afbrudt, kan der opsta
forhgjet kuldioxidniveau og iltmangel i &ndedraetstilslutningen.
Andedreettet er i sa fald ikke laengere beskyttet. Der er fare pa
grund af iltmangel, CO2-forgiftning og indtreengning af
skadelige stoffer fra den omgivende Iuft!

» Forlad straks fareomradet.

A\ FORSIGTIG

Fare for gjenskader eller forbraendinger!
Hvis ADF'en er indstillet forkert eller ikke fungerer korrekt, kan
det medfare kvaestelser.

» Hvis ADF'en ikke bliver mgrkere ved den farste lysbue,
skal svejsearbejdet straks stoppes.

» Kontrollér brugsegnetheden.
» Indstil eventuelt lysfglsomhed.

4.4.2 X-plore 8000 svejsevisir standard
Svejsevisiret ma ikke klappes op under brug, sa ansigtet er
beskyttet hele tiden.

— For at aktivere slibetilstanden skal du trykke pa tasten for
slibetilstand (figur A-4) i 2 sekunder. LED blinker grant
hvert tredje sekund.

— For at deaktivere slibetilstanden skal du trykke pa tasten
for slibetilstand i 1 sekund.

4.4.3 X-plore 8000 svejsevisir premium

Det bevaegelige visir ma ikke klappes op, mens der svejses
eller skeeres. Svejsebeskyttelsen yder kun fuld beskyttelse,
nar visiret er klappet helt ned.

Det bevaegelige visir skal klappes op for slibning.

Brugsanvisning

Stik slangen (R59600) ind i slangetilslutningen (figur C-5).

Afhjeelpning af fejl da

4.5 Efter brug

/A ADVARSEL

Fare for kvaestelser eller livsfare!

Fare pa grund af itmangel, CO2-forgiftning og indtreengning af

skadelige stoffer fra den omgivende luft!

» Sluk fgrst for indandingsluftforsyningen, efter at
andedreetstilslutningen er taget af.

» Tag ferst andedreetstilslutningen af, hvor den omgivende
luft ikke laengere er kontamineret.

1. Kun X-plore 8000 svejsevisir premium: Indstil eventuel
lysfalsomhed til et trin mellem 0 og 9.

[i] ADF for X-plore 8000 svejsevisir premium deaktiveres
kun efter 30 minutter, nar der er indstillet en lysfglsomhed
pa et trin mellem 0 til 9. Nar trin 10 er indstillet, deaktiveres
ADF ikke.

2. Renggr ADF'ens svejsevisir og tilsmudsede fotosensorer.

3. Vedligehold om ngdvendigt svejsevisiret: Udskift
beskadigede dele og ridsede beskyttelsesruder.

5 Afhjalpning af fejl

Fejl

ADF flimrer eller
bliver ikke mar-
kere.

Mgrkefunktionen
er uregelmaessig.

Reaktionstiden er
for lang.

Sigtbarheden er
darlig.

Svejsevisiret gli-
der frem og tilbage.
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Arsag

Batteriernes lade-
stand er for lav.

Forsatsruden er
tilsmudset.

Fotosensorerne er
tilsmudsede.

Svejsestrammen
er for lav.

Afstanden mellem
@je og ADF er for-
skellig ved begge
gjne.

Den omgivende
temperatur er for
lav.

Ruderne er snav-
sede eller ridsede.

Der er valgt et for-
kert beskyttelses-
trin.

Beskyttelsesfolien
er ikke blevet fier-
net.

Indstillingerne er
ikke foretaget rig-
tigt.

Afhjeelpning
Udskift batterier.

Udskift forsats-
rude.

Renggr fotosenso-
rer.

dg lysfelsomhed.

Kontrollér indstillin-
gerne for svejsebe-
skyttelsen. Saet
svejsebeskyttel-
sen pa igen.

Anvend kun svej-
sebeskyttelsen ved
de angivne tempe-
raturer.

Renger eller
udskift ruder.

Indstil det rigtige
beskyttelsestrin.

Fjern beskyttelses-
folien.

Indstil baereringen.
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6  Vedligeholdelse
6.1 Rengegring

BEMARK

Fare for materialeskade!

Anvend ingen opl@sningsmidler (f.eks. acetone eller alkohol)
eller renggringsmidler med slibepartikler.

» Anvend kun de beskrevne fremgangsmader.

1. Renggar svejsevisir, fotosensorer og solcelle med en fugtig,
blad klud. Ter dem med en fnugfri klud.

2. Kontrollér alle komponenter. Udskift revnede eller ridsede
komponenter.

6.2 Vedligeholdelsesarbejder

6.2.1 Udskiftning af batterier

1. Tag ADF ud af svejsevisiret (se ogsa kapitel 6.2.6 eller
6.2.11).

2. Tag batteriholderen (figur B-2 eller D-4) ud af ADF.

3. Tag det gamle batteri ud.

4. Seet et nyt batteri i batteriholderen. Sgrg for, at det vender
korrekt.

5. Stik batteriholderen ind i ADF, og las den fast.
6.2.2 Udskiftning af indvendig forsatsrude

BEMARK
Fare for beskadigelse!

» Der ma ikke anvendes spidst vaerktgj ved afmontering af
forsatsruden, sa vaeskekrystalbleenden ikke ridses!

1. Grib fat i fordybningen bag den indvendige forsatsrude
(figur A-9 eller C-8).

2. Bugj forsatsruden en smule, og tag den ud af holderen.

3. Las en ny forsatsrude fast i holderen ved ADF.
[i] Ved X-plore 8000 svejsevisir premium skal du veere

opmaerksom pa, at forsatsruden ligger rigtigt i
udskeaeringen pa ADF.

6.2.3 Udskiftning af udvendig forsatsrude
Se figur A, B pa udklapsiden

[i] Geelder kun for X-plore 8000 svejsevisir standard.

1. Treek ADF'ens stik (figur A-8) pa svejsevisirets indvendige
side ud af kabinettet til tasten til slibetilstand.

2. Skub laseanordningerne (figur B-8) sammen, og tag ADF
med filterrammen (figur A-10) ud af svejsevisiret.

3. Tryk pa den udvendige forsatsrude (figur A-7) i
svejsevisiret, og tag den ud.

4. Traek forsigtigt gummipakningen (figur A-6) af
forsatsruden (figur A-7).

5. Seet en ny forsatsrude ind i pakningen.

6. Seet den udvendige forsatsrude med pakningen ind i
svejsevisiret indefra.
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7. Saet ADF'en med filterrammen ind i svejsevisiret indefra,
og skub l&seanordningerne udad, sa ADF'en fastlases.

8. Stik stikket ind i kabinettet til tasten til slibetilstand.

6.2.4 Udskift ansigtsmanchetten
Se figur A pa udklapsiden

[i Geelder kun for X-plore 8000 svejsevisir standard.

1. Skru omlgbermegtrikken (figur A-14) ud af
slangetilslutningen (figur A-13).

2. Abn lynlasen (figur A-11).

3. Tag ansigtsmanchetten af svejsebeskyttelsen.

4. Traek ny ansigtsmanchet over justeringshjulet (figur A-12)
og slangetilslutningen (figur A-13).

5. Luk lynlasen helt.

6. Fastgar omlgbermetrik til tilslutningsslangen.

6.2.5 Udskiftning af svederem og polster
Se figur A pa udklapsiden

[i Geelder kun for X-plore 8000 svejsevisir standard.

1. Treek svederem (figur A-15) og polster (figur A-17) af
burrebandet.

2. Laeg en ny svederem om baereringen, og luk
burrelukningen.

3. Fastger nyt polster pa burrebandet til indstilling af
hovedbredden.

6.2.6 Udskiftning af ADF
Se figur A, B pa udklapsiden

[i Geelder kun for X-plore 8000 svejsevisir standard.

1. Traek ADF'ens stik (figur A-8) pa svejsevisirets indvendige
side ud af kabinettet til tasten til slibetilstand.

2. Skub laseanordningerne (figur B-8) sammen, og tag ADF
med filterrammen (figur A-10) ud af svejsevisiret.

3. Bgij filterrammen fra hinanden foroven og forneden, og tag
ADF'en ud af filterrammen.

4. For stikket til den nye ADF gennem udskeeringen i
filterrammen, og I&s ADF'en fast i filterrammerne.

5. Saet ADF'en med filterrammen ind i svejsevisiret indefra,
og skub laseanordningerne udad, sa ADF'en fastlases.

6. Stik stikket ind i kabinettet til tasten til slibetilstand.

6.2.7 Udskiftning af udvendig forsatsrude
Se figur C pa udklapsiden

[i Geelder kun for X-plore 8000 svejsevisir premium.

1. Lesn afdaekningsrammen (figur C-11) ved den ene side af
det bevaegelige visir, og tag den af.

2. Tryk ADF'en (figur C-9) jeevnt opad og udad, og tag den af
det bevaegelige visir (figur C-6).

3. Grib fat med fingerneglen ved fordybningen bag den
udvendige forsatsrude (figur C-10).

4. Bgj forsatsruden en smule, og tag den ud af holderen.
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5. Stik en ny forsatsrude ind i udskaeringerne pa ADF'en.

6. Saet ADF'en ind forneden i det bevaegelige visir, og saet
lasekrogene ind i udskeeringerne pa visiret.

7. Tryk ADF'en jeevnt nedad, til den gar i indgreb.
8. Las afdaekningsrammen fast ved det bevaegelige visir.

6.2.8 Udskift ansigtsmanchetten
Se figur C, E pa udklapsiden

[i Geelder kun for X-plore 8000 svejsevisir premium.

1. Tryk pa LOCK-tasten (figur C-13), og tryk pa baereringen
(figur C-15) i retning mod visiret, til den kan tages ud af
holderen i begge sider.

2. Abn trykknapperne (figur E), og lgsn beereringen fra
ansigtsmanchetten.

3. Treek ansigtsmanchetten af burrebandet i visirskallen.

4. Far den nye ansigtsmanchet ind ved beereringen, og luk
trykknapperne (figur E).

5. Skub beereringen ind i LOCK-tasterne, til den gar i
indgreb. Serg for, at baereringen sidder ens i begge sider i
holderen (se hgjre lup i figur E). Ellers kan beskyttelsen
ved svejsningen virke ujeevn

6. Juster ansigtsmanchetten, og fastger den langs
burrebandet i visirskallen.

6.2.9 Udskiftning af svederem
Se figur C pa udklapsiden

[i Geelder kun for X-plore 8000 svejsevisir premium.

1. Lesn svederemmen (figur C-12) fra krogene pa
baereringen (figur C-15), og tag den af.

2. Laeg en ny svederem om baereringen, og fastger ved
krogene.

6.2.10 Udskiftning af polster
Se figur C, H pa udklapsiden

[i| Gaelder kun for X-plore 8000 svejsevisir premium.

1. Treek polsteret (figur C-18) ud af askenen ved den ene
side til indstilling af hovedbredden.

2. Tag polsteret af baereringen.

3. Veer opmeerksom pa polsterets foretrukne position
(trekanterne pa polster og beerering skal veere pa den
samme side, figur H).

4. Seet polsteret fast i gskener pa indstillingen af
hovedbredden (figur H).

6.2.11 Udskiftning af ADF
Se figur C pa udklapsiden

[i Geelder kun for X-plore 8000 svejsevisir premium.

1. Lesn afdaekningsrammen (figur C-11) ved den ene side af
det bevaegelige visir, og tag den af.

2. Tryk ADF'en (figur C-9) jeevnt opad og udad, og tag den af
det bevaegelige visir (figur C-6).

Brugsanvisning

Transport = da

3. Saet den nye ADF ind forneden i visiret, og saet
lasekrogene ind i udskaeringerne pa det beveegelige visir.

4. Tryk ADF'en jeevnt nedad, til den gar i indgreb.
5. Las afdaekningsrammen fast ved det bevaegelige visir.

6.2.12 Udskiftning af slibevisirrude
Se figur C pa udklapsiden

[i] Geelder kun for X-plore 8000 svejsevisir premium.

1. Klap det bevaegelige visir (figur C-6) op.

2. Lasn slibevisirammen (figur C-1) ved begge sider pa
visirskallen, og tag den af.

3. Bgj slibevisirruden (figur C-2) en smule, og tag den ud af
holderen pa visirskallen.

4. Indsaet en ny slibevisirrude i udskeeringerne pa
visirskallen.

5. Las den (nye) slibevisirramme fast i begge sider pa
visirskallen.

6. Luk det bevaegelige visir.

6.2.13 Udskiftning af bleendfri rude
Se figur C pa udklapsiden
[i] Geelder kun for X-plore 8000 svejsevisir premium.

1. Klap det beveaegelige visir (figur C-6) op.

2. Tryk den bleendfrie rude (figur C-7) ud af det beveegelige
visir indefra og ud.

3. Indseet en ny bleendfri rude i rundingen, og fastggr den i
udskaeringerne pa det beveegelige visir.

[i] Alternativt kan der ogsa indsaettes en blindrude.

4. Luk det beveaegelige visir.

7 Transport

Transportér svejsevisiret i den originale emballage.

8 Opbevaring

Svejsevisiret skal opbevares tgrt og rent i komplet monteret
tilstand. Skal beskyttes mod direkte sol- og varmestraling.

Tag batterierne ud ved laengere opbevaring.

9 Bortskaffelse

E Dette produkt ma ikke bortskaffes som husholdningsaf-

fald. Det er derfor meerket med hosstaende symbol.

™= Drager tager dette produkt tilbage uden beregning. Kon-
takt de nationale salgsorganisationer og Drager for
yderligere oplysninger herom.

Batterier ma ikke bortskaffes som husholdningsaffald.
De er derfor maerket med hosstaende symbol. Aflever
batterier pa de dertil indrettede batteriindsamlingssteder
iht. geeldende forskrifter.
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10 Tekniske data

X-plore 8000 svejsevisir standard

Temperatur under brug

Temperatur under opbeva-
ring

Luftfugtighed:
Optisk klasse
Beskyttelsestrin

Indstillingsomrade for for-
sinkelsestiden (mark til lys)
for ADF

Mearklaegningstid for ADF
Mal
ADF

Synsomrade

Baereringens hovedom-
fang

Veegt
Materiale

Visirskal, afdeekninger,
baerering

Ansigtsmanchet

Svederem, polster

Visirrude, forsatsruder
Stremforsyning

76

-10 °C til +55 °C
(14 °F til 131 °F)

-20 °C til +70 °C
(-4 °F til 158 °F)

< 90 % relativ fugtighed
11/1/1

4 (slibetilstand), 5 til 8 (skeeretil-
stand), 9 til 13 (svejsetilstand)
iht. EN 379

0,1til1,0s

0,04 ms

133 mm x 114 mm x 9 mm
(5,25" x 4,50" x 0,35")

95 mm x 85 mm
(3,74" x 3,35")

52 cm til 64 cm

ca. 650 g

Polyamid

Flammehammende bomuld
Polyester
Polycarbonat

1 knapcelle type CR2450
Solcelle

Brugsanvisning
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Temperatur under brug

Temperatur under opbeva-
ring

Luftfugtighed:
Optisk klasse

Beskyttelsestrin

Indstillingsomrade for for-
sinkelsestiden (mgrk til lys)
for ADF

Mearkleegningstid for ADF
Mal
ADF

Synsomrade

Baereringens hovedom-
fang

Veegt
Materiale

Visirskal, afdeekninger,
baerering

Ansigtsmanchet

Svederem, polster

Visirrude, forsatsruder
Stremforsyning

-10 °C til +55 °C
(14 °F til 131 °F)

-20 °C til +70 °C
(-4 °F til 158 °F)

<90 % relativ fugtighed
117111

4 (slibetilstand), 5 til 8 (skeeretil-
stand), 9 til 13 (svejsetilstand)
int. EN 379

0,1til1,0s

0,04 ms

156 mm x 123 mm x 33 mm
(6,14" x 4,84" x 1,30")

107 mm x 75 mm
(4,21" x 2,95")

51 cm til 62 cm

ca. 950 g

Polyamid

Flammehammende bomuld
Polyester
Polycarbonat

2 knapceller type CR2450
Solcelle
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11 Bilag

Markleegningstrin til forskellige svejseprocedurer iht. EN 379

Svejseproce- Elektrisk stram (A)
dure 15 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

MMAW 8 9 10 1 12 13 14
(beklaedte
elektroder)

MAG 8 9 10 11 12 13 1
TIG 8 9 10 1 12 13

MIG © 10 11 12 13 14

MIG-svejs- 10 11 12 13 14
ning af letme-
taller

Lysbuetry- 10 11 12 13 14 15
kluftsfugning

Plasmastrale- 9 10 M 12 13
skeering

Mikroplasmas- 4 5 6 7 8 9 10 1 12
vejsning

15 6 10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

Beskyttelsestrin til forskellige svejseprocedurer iht. ANSI Z49.1

Svejseprocedure Elektrodestgrrelse Elektrisk stroam (A) Minimalt beskyttelses- Anbefalet beskyttel-
(tommer [mm]) trin sestrin?
MMA-svejsning <3/32 <60 7 -
[<2.4]
3/32 til 5/32 60 til 160 8 10
[2,4 til 4,0]
3/32 til 5/32 160 til 250 10 12
[2,4 til 4,0]
>1/4 250 til 550 11 14
[>6.4]
MAG-svejsning og <60 7 -
CAW-svejsning 60 il 160 10 11
160 til 250 10 12
250 til 550 10 14
TIG-svejsning <50 8 10
50 til 150 8 12
150 til 500 10 14
Kulbueskaering med try-
kluft
light >500 10 12
heavy 500 til 1000 11 14
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Svejseprocedure Elektrodestorrelse Elektrisk strem (A) Minimalt beskyttelses- Anbefalet beskyttel-
(tommer [mm]) trin sestrin?

Plasmasvejsning <20 6 6 til 8

20 til 100 8 10

100 til 400 10 12

400 til 800 11 14
Plasmaskeaering? <20 4 4

20 til 40 5 5

40 til 60 6 6

60 til 80 8 8

80 til 300 8 9

300 til 400 9 12

400 til 800 10 14
Hardlodning - - 3eller4
Lodning - - 2
Kulbuesvejsning - - 14

1) Som tommelfingerregel geelder: Begynd med et hgjere beskyttelsestrin, og veelg derefter lavere beskyttelsestrin, til sigtbarheden ved svejsezonen er
tilstraekkelig, uden at det minimale beskyttelsestrin underskrides.
Ved svejsning eller skaering med oxygen genererer svejseapparatet et kraftigt gult lys. Her anbefales det at anvende et svejsebeskyttelsesfilter, som
absorberer det gule lys i det synlige spektralomrade.

2) Disse veerdier gaelder, nar lysbuen kan ses tydeligt. Erfaringen har vist, at der kan veelges lavere beskyttelsestrin, nar lysbuen deekkes af arbejdsem-

net.

Svejseprocedure Tykkelse pa Tykkelse pa Anbefalet beskyttel-
arbejdsemnet (tom- arbejdsemnet (mm) sestrin
mer)

Gassvejsning

tynd <1/8 <3,2 4 eller 5

middel 1/8 til 1/2 3,2til12,7 5eller6

tyk >1/2 >12,7 6 eller 8
Skaering med oxygen

tynd <1 <25 3eller 4

middel 11l 6 25 til 150 4 eller 5

tyk >6 >150 5eller6
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1 Informacje dotyczace
bezpieczenstwa

— Przed uzyciem produktu nalezy uwaznie przeczytaé
niniejszg instrukcje obstugi oraz instrukcje powigzanych
produktow.

— Doktadnie przestrzega¢ instrukcji uzytkowania.
Uzytkownik musi w catosci zrozumie¢ instrukcje i zgodnie
z nimi postepowac. Produkt moze by¢ uzywany wytgcznie
zgodnie z jego celem zastosowania.

— Nie wyrzucac instrukcji obstugi. Zapewnic¢ wtasciwe
przechowywanie i prawidtowe stosowanie przez
uzytkownika.

— Niniejszy produkt moze by¢ uzywany wytgcznie przez
odpowiednio przeszkolony i wykwalifikowany personel.

— Przestrzegac lokalnych i krajowych wytycznych
dotyczgcych produktu.

— Produkt moze by¢ sprawdzany, naprawiany i utrzymywany
w stanie sprawnosci wylgcznie przez odpowiednio
przeszkolony i kompetentny personel. Firma Drager
zaleca zawarcie umowy serwisowej z Drager i zlecanie jej
wykonywania wszystkich napraw.

— Podczas wykonywania napraw nalezy stosowac¢ wytgcznie
oryginalne czesci i akcesoria firmy Drager. W przeciwnym
razie moze doj$¢ do zaktécenia dziatania produktu.

— Nie uzywac¢ wadliwych lub niekompletnych produktéw. Nie
dokonywa¢ zadnych zmian w produkcie.

— W przypadku pojawienia sie btedéw lub awarii produktu
lub jego czesci, poinformowac o tym fakcie firme Drager.

Informacje dotyczace bezpieczenstwa = pl

Symbol
ostrze-
gawczy

A OSTRZEZE- Wskazowka dotyczgca sytuacii
NIE potencjalnie niebezpiecznej.
Jesli nie uniknie sie tej sytuacii,
jej skutkiem moze by¢ $mier¢
lub ciezkie obrazenia ciata.

Stowo sygna- Klasyfikacja ostrzezenia
towe

A UWAGA Wskazdéwka dotyczgca sytuacii
potencjalnie niebezpieczne;j.
Jesli nie uniknie sie tej sytuacii,
jej skutkiem moga by¢ obraze-
nia ciata. Moze by¢ wykorzysty-
wana rowniez jako ostrzezenie
przed nienalezytym uzyciem.

WSKA-

| Wskazoéwka dotyczgca sytuacii
ZOWKA

potencjalnie niebezpiecznej.
Jesli nie uniknie sie tej sytuacii,
jej skutkiem moze by¢ uszko-
dzenie produktu lub szkody w
Srodowisku naturalnym.

3 Opis
3.1 Omowienie produktu

Przytbica spawalnicza X-plore 8000 Standard

Widok na stronie oktadki (ilustracja A)

— Materialy, ktére wchodzg w kontakt ze skérg uzytkownika, 1  Uszczelka twarzowa 10 Ramka filtra
m'oga pO‘WOdO\'NaC realfcje ale'rgiczne u os@b \'/vralzliwych. 2 Sznurek 11 Zamek blyskawiczny
— Nie nalezy umieszczac przytbicy spawalniczej ani . _ .
automatycznego filtra spawalniczego (ADF) na goracej 3 Sruba ustalajaca 12 Pokretto regulacyjne
powierzchni. 4 Przycisk trybu szlifowa- 13 Przylacze weza
— Filtra ADF nie wolno otwiera¢ ani zanurza¢ w wodzie. nia
— Chronic filtr ADF przed brudem i woda. Czasza przytbicy 14 Nakretka ztgczkowa
[i Niniejszg instrukcje obstugi mozna pobra¢ w aktualnym Uszczelka gumowa 15 Tasma potnikowa
wydaniu i w innych jezykach w formie elektronicznej w bazie ) )
danych dokumentacji technicznej (www.draeger.com/ifu). Ze Zewnetrzna dodatkowa 16 Prowadzenie powietrza
wzgledu na aktualizacje produktéw firma Drager zaleca szyba uszczelniajaca
zawsze korzystanie z aktualnego wydania instrukcji obstugi. ADF 17 Wyscidtka
Wewnetrzna dodat- 18 Pas pierscienia nosnego
. . kowa szyba uszczelnia-
2 Konwencje przyjete w tym jaca
dokumencie
2.1 Znaczenie ostrzezen
W niniejszym dokumencie stosowane sg ponizsze rodzaje
ostrzezen informujgce uzytkownika o mozliwych
niebezpieczenstwach. Znaczenia ostrzezenh zostaty okreslone
w nastepujgcy sposob:
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Filtr ADF przytbicy spawalniczej X-plore 8000 Standard
Widok na stronie oktadki (ilustracja B)

1  Ostona cieklokrysta- 7  Obrotowy regulator

liczna poziomu zaciemnienia

Uchwyt baterii Blokada

Ogniwo stoneczne 9 Wskaznik LED
$wieci sie na czerwono:
niski poziom natadowania
baterii
miga na zielono: tryb szli-
fowania

Czujniki fotoelektryczne 10 Przycisk TEST

Regulator obrotowy 11 Przetacznik wyboru

czasu opoOznienia zakresu zaciemnienia

6 Pokretto regulacji wraz-
liwosci na swiatto

Przytbica spawalnicza X-plore 8000 Premium

Widok na stronie oktadki (ilustracja C)

1 Rama przytbicy spawal- 10 Zewnetrzna dodatkowa

niczej szyba uszczelniajgca

2 Szyba przytbicy spa- 11 Rama ostfaniajgca
walniczej

3 Uszczelka twarzowa 12 Tasma potnikowa

4 Sznurek 13 Przycisk LOCK

5 Przylacze weza 14 Sruba ustalajgca

6 Ruchoma przytbica 15 Pierscien nosny

7

Ostona przeciwodbla- 16 Uchwyt na waz aparatu

skowa oddechowego

8 Wewnetrzna dodat- 17 Pokretto regulacyjne
kowa szyba uszczelnia-

jaca
9 ADF 18 Woysciotka
Filtr ADF przyibicy spawalniczej X-plore 8000 Premium
Widok na stronie oktadki (ilustracja D)

1  Ostona cieklokrysta- 5
liczna

Wyswietlacz

Czujniki fotoelektryczne 6  Przycisk FUNC
Przyciski wyboru

Przycisk ON/MODE

Ogniwo stoneczne 7
Uchwyt baterii 8

3.2 Opis dziatania

Przytbice spawalnicze X-plore 8000 sg dostepne w wersji
Standard i Premium.

Przytbica spawalnicza X-plore 8000 Standard jest
wyposazona w automatyczny ochronny filtr spawalniczy
(ADF) zintegrowany z czaszg przytbicy. Czas opdznienia,

80 Instrukcja obstugi

czutos¢ na swiatto i poziom zaciemnienia sg ustawiane za
pomocg pokretet. Tryb szlifowania jest wigczany i wytgczany
przyciskiem.

Przytbica spawalnicza X-plore 8000 Premium jest
wyposazona w automatyczny ochronny filtr spawalniczy
(ADF) zintegrowany z ruchoma przytbicg. Czas op6znienia,
czuto$¢ na swiatto, poziom zaciemnienia i tryb ustawiane sg
Zza pomoca menu.

Filir ADF wigcza sie automatycznie w obu przytbicach
spawalniczych po zatozeniu przyibicy.

3.3 Przeznaczenie

Przytbice spawalnicze zapewniajg uzytkownikowi dostep do
powietrza umozliwiajgcego oddychanie. Chronig one réwniez
oczy i twarz uzytkownika przed iskrami, rozpryskami oraz
szkodliwym promieniowaniem ultrafioletowym i
podczerwonym podczas spawania, ciecia i szlifowania.

Przytbice spawalnicze przeznaczone sg do stosowania z
aparatami filtrowentylacyjnymi z serii Drager X-plore 8000 i
wezowymi instalacjami oddechowymi Drager X-plore z serii
9300 do nastepujgcych procedur:

— Spawanie elektrodg otulong

- WIG

- MIG

- MAG

— Ciecie plazmowe

— Spawanie tukiem plazmowym
— Spawanie tlenowo-acetylenowe
— Ciecie ptomieniowe

— Szlifowanie

3.4 Ograniczenia w uzytkowaniu
— Nastepujgce czynniki mogg znaczgco wpltywac na
skutecznos¢ ochrony:
— Duza predkos¢ wiatru i silny wiatr boczny
— Zauszniki okularéw lub zarost na brodzie w obszarze
uszczelki twarzowej

— Filtr ADF nie chroni przed zagrozeniami (spowodowanymi
np. przez ciezkie uderzenia z odrywajacych sie tarcz
szlifierskich lub materiatéw wybuchowych) ani przed
zachlapaniem Zrgcymi cieczami.

— Przytbica spawalnicza nie jest przeznaczona do prac
powyzej wysokosci gtowy, spawania i ciecia laserowego.

3.5 Dopuszczenia

Informacje o odnosnych dopuszczeniach systemowych: patrz
instrukcja obstugi aparatow oddechowych wymienionych w
rozdziale 3.3 Przeznaczenie.

Przytbice spawalnicze spetniajg wymogi nastepujacych
rozporzadzen:
— (UE) 2016/425

— Regulation 2016/425 on personal protective equipment,
as amended to apply in GB

Deklaracje zgodnosci: patrz www.draeger.com/product-
certificates
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Przytbica zostata dopuszczona zgodnie z:
— EN175:1997
— ANSI/ISEA Z87 .1

Zewnetrzna szyba ostonowa zostata dopuszczona zgodnie z:

— EN 166:2001

— ANSI/ISEA 287 .1

Filtr ADF zostat dopuszczony zgodnie z:
— EN 379:2003+A1:2009

— ANSV/ISEA Z87 .1

— CSAZ94.3

— AS/NZS 1338.1

3.6 Wyjasnienia symboli i identyczne
oznakowania typu

3.6.1 Tabliczka znamionowa i opakowanie

Symbol Wyjasnienie

LOT Partia

Numer katalogowy

@ Data produkgji

T Maksymalna wilgotnos¢ powietrza podczas

- przechowywania < 90 %

o Zakres temperatur przechowywania od -
10°C do +55°C

[T Nalezy przestrzegac instrukcji uzytkowania

3.6.2 Automatyczny filtr spawalniczy (ADF)

Znaczenie oznaczen w identyfikatorze dopuszczenia

ADF950S iEXP
ADF820SG iMUX

Nazwa modelu ADF

4/5-8/9-13 Poziomy zaciemnienia
TECMEN/TM Oznaczenie producenta
1/1/1/1/379 1= Klasa optyczna
1= Klasa rozproszenia swiatta
1= Klasa jednorodno$ci
1= Klasa zaleznosci kagtowej stopnia
transmisji Swiatta
379 = EN 379
CE Oznakowanie CE
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4 Uzytkowanie

4.1 Warunki uzytkowania

— Nalezy zna¢ rodzaj i stezenie szkodliwych substanc;ji.
Sprawdzajgc warunki zastosowania, nalezy zwrocic¢
uwage, czy nie jest konieczna dodatkowa odziez
ochronna.

— W razie zastosowania z aparatem filtrowentylacyjnym
stezenie tlenu w powietrzu otoczenia nie moze spasc¢
ponizej nastepujgcych wartosci granicznych:

e 17 Vol% w Europie, z wyjatkiem Holandii, Belgii,
Wielkiej Brytanii,

e 19 Vol% w Holandii, Belgii i Wielkiej Brytanii.

W pozostatych krajach nalezy przestrzegac¢ przepiséw

krajowych!

— W $rodowiskach, w ktorych jest niedobdr tlenu, przytbice

spawalnicze mozna uzywac tylko z wezowymi instalacjami
oddechowymi.

4.2 Przygotowanie przed pierwszym
uzyciem

4.2.1 Przygotowania dotyczace wszystkich
przytbic spawalniczych

1. Zdjgc¢ folie transportowe.

2. Wiozy¢ baterie (baterie) do filtra ADF (patrz rozdziat
6.2.1).

3. Ustawi¢ prawidtowe utozenie przytbicy spawalniczej (patrz
rozdziat 4.2.2 lub 4.2.3).

4.2.2 Regulacja przytbicy spawalniczej X-
plore 8000 Standard

Patrz rysunki A, F na stronie rozktadanej

1. Ustawienie kata obrotu przytbicy spawalniczej (rys. F):
Kat obrotu ustawia sie po prawej stronie przytbicy
spawalnicze;.

a. Otworzy¢ zamek btyskawiczny (rys. A-11) i zdjaé
uszczelke twarzowa (rys. A-1) z czaszy przytbicy.

b. Poluzowa¢ prawg srube ustalajgcg (rys. A-3) i
przesuwac dzwignie regulacyjng (rys. F) po plycie
blokujgcej az do uzyskania zgdanego potozenia.

c. Zwolni¢ dzwignie regulacyjng. Automatycznie
zatrzaskuje sie ona z powrotem, mocujgc przytbice
spawalniczg w zgdanym potozeniu.

d. Dokreci¢ prawg $rube ustalajgcg. Zwracaé przy tym
uwage, by odlegtosé miedzy pierscieniem nosnym a
filtrem ADF nie ulegta zmianie.

e. Przymocowac¢ uszczelke twarzowg do czaszy
przytbicy za pomoca zamka btyskawicznego.

2. Ustawienie odlegtosci pomiedzy filtrem ADF a twarza:

a. Odkreci¢ sruby ustalajgce (rys. A-3) po obu stronach
czaszy przytbicy.

b. Wyregulowa¢ odlegto$¢ miedzy pierscieniem nosnym
a filtrem ADF.

c. Dokreci¢ sruby ustalajace.
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3. W razie potrzeby wyregulowac pierscien nosny:

a. Jesli pierscien nosny znajduje sie na gtowie zbyt
wysoko lub zbyt nisko, wyregulowac pasek (rys. A-18)
przebiegajacy nad gtowg. W tym celu nalezy wysung¢
trzpien blokujacy z paska, aby zwolni¢ jego koniec.
Przesungc obie czesci paska i przetozy¢ trzpien
blokujgcy przez najblizszy otwor.

b. Dopasowac pierscien nosny do obwodu gtowy
pokrettem regulacyjnym (rys. A-12).

c. Sprawdzi¢ dopasowanie pierscienia nosnego. W tym
celu nalezy zatozy¢ przytbice spawalniczg i kilka razy
podnies¢ jg i opuscic. Jesli pierscien nosny porusza
sie przy tym, powtérzyé czynnos$ci ustawiania.

4.2.3 Regulacja przytbicy spawalniczej X-
plore 8000 Premium

Patrz rysunki C, E, G na stronie rozktadanej.

1. Ustawienie kata obrotu przytbicy spawalniczej (rys. G):
Kat obrotu ustawia sie po prawej stronie przytbicy
spawalnicze;j.

a. Poluzowa¢ prawa $rube ustalajgca (rys. C-14) i
przesung¢ koniec dzwigni regulacyjnej (rys. G) do
wewnatrz, aby zwolni¢ dzwignie regulacyjna.

b. Obréci¢ dzwignie regulacyjng w zadane potozenie.

c. Zwolni¢ dzwignie regulacyjng. Automatycznie
zatrzaskuje sie ona z powrotem, mocujgc przyibice
spawalniczg w zagdanym potozeniu.

d. Dokreci¢ prawg srube ustalajaca.

2. Ustawienie odlegtosci pomiedzy filtrem ADF a twarza:
Potozenie pierscienia nosnego okreslajg dwa przyciski
LOCK (rys. C-13).

a. Nacisna¢ kazdy z przyciskow LOCK i przesungé
pierscien nosny. Zwolni¢ przycisk LOCK.

b. Upewni¢ sig, ze pierécieh nosny jest z obu stron
wiozony do uchwytu jednakowo daleko (patrz
powigkszenie z prawej na rys. E). W przeciwnym razie
przyciemnienie podczas spawania moze wydawac sie
nieréwnomierne.

3. W razie potrzeby wyregulowac pierscien nosny (rys. C-

15):

a. Jesli pierscien nodny znajduje sie na gtowie zbyt
wysoko lub zbyt nisko, wyregulowa¢ paski
przebiegajgce nad gtowa. W tym celu nalezy wysungé
trzpien blokujgcy z paska, zwalniajgc w ten sposdb
jego koniec. Przesungc obie czesci paska i przetozyé
trzpien blokujgcy przez najblizszy otwor.

b. Dopasowac pierscien nosny do obwodu gtowy
pokrettem regulacyjnym (rys. C-17).

c. Sprawdzi¢ dopasowanie pierscienia nosnego. W tym
celu nalezy zatozy¢ przytbice spawalniczg i kilka razy
podnies¢ jg i opuscic. Jesli pierscien nosny porusza
sie przy tym, powtorzyé czynnosci ustawiania.
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4.3 Przygotowania przed kazdym
uzyciem
4.3.1 Ogédlne informacje o filtrze ADF

Poziomy zaciemnienia (SHADE)

Fabrycznie ustawione sg nastepujgce zakresy:

— Tryb szlifowania: poziom zaciemnienia 4 (niezmienny)
— Tryb ciecia: poziom zaciemnienia od 5 do 8

— Tryb spawania: poziom zaciemnienia od 9 do 13

Czutos¢ na swiatto (SENSITIVITY)

W trybie cigcia i spawania czuto$¢ na $wiatto mozna ustawi¢
w zakresie LO i HI (przytbica spawalnicza X-plore 8000
Standard) lub 0 i 10 (przytbica spawalnicza X-plore 8000
Premium). Jesli czutos$¢ na swiatto bedzie ustawiona na niskg
wartosé, filir ADF zareaguje dopiero przy silnym natezeniu
Swiatta.

Z reguly sensowne jest ustawienie srednie. Firma Drager
zaleca dostosowanie czutosci na Swiatto do warunkéw
otoczenia, w ktérym odbywa sie spawanie. W tym celu nalezy
najpierw ustawi¢ czuto$¢ na $wiatto na poziom HI lub 10, a
nastepnie stopniowo jg zmniejszac, az filtr ADF bedzie
reagowat tylko na tuk spawalniczy. W ten sposdéb uniknie sie
wptywu innych intensywnych zrédet Swiatta (np. bezposrednio
padajacego Swiatta stonecznego, intensywnego oswietlenia
sztucznego, tukéw z sasiednich spawarek) na dziatanie filtra
ADF.

Czas opo6znienia (DELAY)

W trybach ciecia i spawania czas opdznienia mozna ustawia¢
w zakresie od S/0 (0,1 sekundy) do L/10 (1 sekunda). Po
zakonczeniu spawania filtr ADF automatycznie zmienia
ustawienie z ciemnego na jasne z ustawionym opoznieniem.
Czas opdznienia zapobiega rozjasnieniu filtra ADF, mimo ze
obrabiany przedmiot wcigz jeszcze sie zarzy.

Z reguly sensowne jest ustawienie od 0,5 do 1 sekundy.
Firma Drager zaleca krotszy czas opéznienia dla spawania
punktowego i dtuzszy czas opdznienia w zastosowaniach o
wyzszym natezeniu pradu, dla spawania TIG o niskim
natezeniu pradu oraz spawania impulsowego TIG/MIG/MAG.

4.3.2 Przylbica spawalnicza X-plore 8000
Standard

Patrz rysunki A, B na stronie rozktadanej
1. Kontrola dziatania:

a. gdy dioda LED (rys. B-9) filtra ADF Swieci sie na
czerwono, wymieni¢ baterie.

b. Nacisngc¢ przycisk TEST (rys. B-10) w module ADF.
Ostona ciektokrystaliczna (rys. B-1) musi stac sie
ciemna. Po zwolnieniu przycisku ostona
cieklokrystaliczna staje sie ponownie jasna.

Jesli ostona ciektokrystaliczna nie zaciemni sie,
wymieni¢ baterie i powtorzy¢ test.

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium



2. Ustawienie poziomu zaciemnienia:

a. Okresli¢ odpowiedni poziom zaciemnienia (patrz
"Zatgcznik", strona 88).

b. Ustawi¢ przetgcznik wyboru (rys. B-11) na wiasciwy
zakres.

c. Ustawi¢ pokretto regulacyjne (rys. B-7) na odpowiedni
poziom zaciemnienia.

3. Ustawianie czutosci na $wiatto:

a. Ustawi¢ pokretto czutosci na swiatto (rys. B-6) w
potozeniu HI (maksymalna czutosc¢).

b. Powoli obraca¢ pokretto regulacji w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, az filtr ADF
bedzie reagowat tylko na tuk spawalniczy.

4. Ustawic¢ czas opdznienia.

Odpowiednio ustawi¢ pokretto czasu opdznienia (rys. B-5)
(pozycja L: 1,0 sekundy, pozycja S: 0,1 sekundy).

5. Wiozy¢ waz (R59620 lub R59600) w ztgcze weza (rys. A-
13).

6. Podtaczy¢ przytbice spawalniczg wezem do zasilania
powietrzem oddechowym.

7. Wiaczy¢ zasilanie powietrzem oddechowym i upewnic sie,
ze powietrze oddechowe doptywa do przytbicy
spawalniczej.

8. Zatozy¢ przytbice spawalniczg. Dopasowac pierscien
nosny do rozmiaru gtowy pokrettem regulacyjnym (rys. A-
12).

9. Sprawdzi¢ dopasowanie przytbicy spawalniczej:

— uszczelka twarzowa przylega do twarzy na catym
obwodzie.

— Przytbica spawalnicza jest dobrze osadzona na
gtowie.

10. Sciggnaé sznurek $ciggacza (rys. A-2).

4.3.3 Przylbica spawalnicza X-plore 8000
Premium

Patrz rysunki C, D na stronie rozktadane;.

1. Aby ustawic filtr ADF, nacisngc jeden z przyciskéw.
Zostaje wigczony wyswietlacz.

[i Po nacisnieciu przycisku wigcza sie wyswietlacz i
wyswietlane jest aktualne ustawienie.

Po 15 sekundach wyswietlacz automatycznie przechodzi
w tryb czuwania.

2. Sprawdzi¢ poziom natadowania baterii: Gdy wy$wietlany
jest symbol ——, wymieni¢ baterie. Wskazanie poziomu
natadowania mozna aktualizowac przez krotkie
nacisniecie przycisku ON/MODE (rys. D-8).

3. Okresli¢ odpowiedni poziom zaciemnienia (patrz
"Zatgcznik", strona 88).

4. Aby ustawi¢ tryb, nalezy wybra¢ spawanie (WELD), ciecie
(CUT) lub szlifowanie (GRIND) przyciskiem ON/MODE.

5. W trybie spawania lub ciecia wybra¢ przyciskiem FUNC
czas opodznienia (DELAY), czutos¢ na swiatto (SENSI.) i
poziom zaciemnienia (SHADE). Ustawi¢ wartosci

przyciskami A i
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[il W trybie spawania lub ciecia filtr ADF natychmiast
ciemnieje po rozpoczeciu spawania.

W trybie szlifowania poziom przyciemnienia 4 jest
ustawiony na state. Inne ustawienia nie sg mozliwe. Do
szlifowania przytbice nalezy podniesc¢.

6. Wiozy¢ waz (R59600) w ztgcze weza (rys. C-5).

7. Wecisng¢ waz w uchwyt (rys. C-16) przy pierscieniu
nosnym.

8. Podtaczy¢ przytbice spawalniczg wezem do zasilania
powietrzem oddechowym.

9. Wiaczy¢ zasilanie powietrzem oddechowym i upewnic sie,
ze powietrze oddechowe doptywa do przyibicy
spawalnicze;.

10. Zatozy¢ przytbice spawalniczg. Dopasowac pierscien
nosny do rozmiaru gtowy pokrettem regulacyjnym (rys. C-
17).

11. Sprawdzi¢ dopasowanie przytbicy spawalniczej:

— uszczelka twarzowa przylega do twarzy na catym
obwodzie. Uszy sg odstoniete.

— Przylbica spawalnicza jest dobrze osadzona na
gtowie.

12. Napig¢ sznurek Sciggajacy (rys. C-4).

4.4 W trakcie uzytkowania

4.4.1 Informacje ogolne

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen lub zagrozenie zycia!

W razie awarii zasilania powietrzem oddechowym w czesci
twarzowej moze szybko dojs¢ do nagromadzenia dwutlenku
wegla i niedoboru tlenu. W takiej sytuacji ochrona drég
oddechowych nie jest zapewniona. Wystepuje
niebezpieczenstwo niedoboru tlenu, zatrucia CO2 i
przedostania sie szkodliwych zwigzkéw z powietrza
otoczenia!

» Niezwlocznie opusci¢ obszar zagrozenia.

A UWAGA

Niebezpieczenstwo uszkodzen wzroku lub oparzen!

Jesli filir ADF jest nieprawidtowo ustawiony lub nie dziata

poprawnie, moze dojs¢ do obrazen ciata.

» Jezeli ADF po wystgpieniu pierwszego tuku $wietlnego nie
zaciemni sie, natychmiast zakonczy¢ spawanie.

» Sprawdzi¢ przydatno$c.

» W razie potrzeby ustawi¢ czutos¢ na Swiatto.

4.4.2 Przylbica spawalnicza X-plore 8000
Standard

Nie nalezy uchyla¢ przytbicy spawalniczej podczas

uzytkowania, aby unikng¢ urazow twarzy.

— Aby wigczy¢ tryb szlifowania, nacisngc¢ i przytrzymaé
przez 2 sekundy przycisk trybu szlifowania (rys. A-4).
Dioda LED miga co 3 sekundy na zielono.

— Aby wigczy¢ tryb szlifowania, nalezy nacisngc¢ i
przytrzymac przez 1 sekunde przycisk trybu szlifowania.
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4.4.3 Przylbica spawalnicza X-plore 8000
Premium

Nie wolno podnosi¢ ruchomej przytbicy podczas spawania lub
ciecia. Ochrona spawacza jest w petni skuteczna tylko przy
catkowicie opuszczonej przytbicy.

Unies¢ ruchoma przytbice do szlifowania.

4.5 Po uzyciu

/A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo obrazen lub zagrozenie zycia!

Niebezpieczenstwo braku dostepu tlenu, zatrucia CO2 i

przedostania sie szkodliwych zwigzkéw z otaczajgcego

powietrza!

» Zasilanie powietrzem oddechowym wytgczy¢ dopiero po
zdjeciu czesci twarzowe.

» Czes¢ twarzowg zdejmowac dopiero w miejscu, w ktérym
powietrze otoczenia nie jest skazone.

1. Tylko przytbica spawalnicza X-plore 8000 Premium: W
razie potrzeby ustawi¢ czuto$¢ na swiatto na poziomie od
0do9.

[i] Filtr ADF przytbicy spawalniczej X-plore 8000 Premium
wytgcza sie po 30 minutach tylko wtedy, gdy ustawiony
jest poziom czutosci na swiatto od 0 do 9. Gdy ustawiony
jest poziom 10, filir ADF nie wytgcza sie.

2. Przyibice spawalniczg i zanieczyszczone czujniki
fotoelektryczne filtra ADF nalezy wyczyscic.

3. W razie potrzeby przeprowadzi¢ konserwacje przytbicy
spawalniczej: Wymienic¢ uszkodzone czesci i porysowane
szybki ochronne.

5 Usuwanie usterek

Btad

Filtr ADF migocze Baterie majg niski
lub nie zaciemnia  poziom natadowa-
sie. nia.

Przyczyna Srodek zaradczy

Wymieni¢ baterie.

Przednia szybka
jest zabrudzona.

Wymieni¢ przed-
nig szybke.

Zaciemnienie jest
nierbwnomierne.

Czas reakgji jest
zbyt diugi.
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Czujniki fotoelek-
tryczne sg zabru-
dzone.

Prad spawania jest
zbyt niski.

Odlegtos¢ miedzy
okiem a filtrem
ADF jest rozna dla
obu oczu.

Temperatura oto-
czenia jest zbyt
niska.

Wyczysci¢ czujniki
fotoelektryczne.

Zwiekszy¢ czutose
na swiatto.

Sprawdzi¢ ustawie-
nia ostony spawal-
niczej. Wymienié
ostone spawalni-
cza.

Ostone spawalni-
czg stosowac tylko
w podanych tem-
peraturach.
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Btad Przyczyna Srodek zaradczy
Widoczno$¢ jest Szybki sg brudne  Wyczysci¢ lub
staba. lub zarysowane. wymienié szybki.

Poziom zaciemnie- Ustawi¢ wlasciwy
nia jest nieprawi-  poziom zaciemnie-

dtowo wybrany. nia.
Folia ochronna nie Zdjgc¢ folie
zostata zdjeta. ochronna.

Przytbica spawalni- Ustawienia nie
cza zsuwa sie. zostaty prawi-
dtowo wykonane.

Wyregulowac pier-
Scien nosny.

6 Konserwacja

6.1 Czyszczenie

WSKAZOWKA

Niebezpieczenstwo uszkodzenia materiatu!

Do czyszczenia i dezynfekcji nie uzywac rozpuszczalnikow
(np. acetonu, alkoholu) ani zadnych szorujgcych srodkéw
czyszczacych.

» Stosowac wytgcznie opisane procedury.

1. Przetrze¢ przytbice spawalnicza, czujniki fotoelektryczne i
ogniwo stoneczne wilgotng, miekkg szmatka. Wytrze¢ do
sucha Sciereczka niepozostawiajgca strzepkow.

2. Sprawdzi¢ stan wszystkich komponentéw. Wymieni¢
popekane lub porysowane komponenty.

6.2 Prace konserwacyjne

6.2.1 Wymieni¢ baterie

1. Wyjac filtr ADF z przytbicy spawalniczej (patrz réwniez
rozdziat 6.2.6 lub 6.2.11).

2. Wyja¢ uchwyt baterii (rys. B-2 lub rys. D-4) z filtra ADF.

3. Wyjac starg baterie.

4. Wiozy¢ nowa baterie do uchwytu. Nalezy przy tym
zwraca¢ uwage na prawidtowg biegunowos$¢.

5. Wiozy¢ uchwyt na baterie do filtra ADF i zatrzasnag.

6.2.2 Wymiana wewnetrznej szybki przedniej

WSKAZOWKA
Niebezpieczenstwo uszkodzenia!

» Podczas zdejmowania przedniej szybki nie nalezy uzywaé
zadnych ostrych narzedzi, aby nie porysowac ostony
ciektokrystalicznej!

1. Chwyci¢ za wgtebienie za wewnetrzng szybkg ochronng
(rys. A-9 lub rys. C-8).

2. 0Odgiag¢ nieco przednig szybke i wyjg¢ jg z uchwytu.

3. Zatrzasna¢ nowg przednig szybke w uchwycie filtra ADF.
[i] W przypadku przytbicy spawalniczej X-plore 8000

Premium nalezy upewni¢ sie, ze przednia szybka jest
prawidtowo umieszczona we wgtebieniu filtra ADF.
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6.2.3 Wymiana zewnetrznej szybki ochronnej
Patrz rysunki A, B na stronie rozktadanej

[i Dotyczy tylko przytbicy spawalniczej X-plore 8000
Standard.

1. Odtgczy¢ wiyk filtra ADF (rys. A-8) znajdujacy sie po
wewnetrznej stronie przytbicy spawalniczej od obudowy
przycisku trybu szlifowania.

2. Dosung¢ do siebie zatrzaski (rys. B-8) i wyjac filtr ADF z
ramka filtra (rys. A-10) z przytbicy spawalniczej.

3. Wocisng¢ zewnetrzng szybke ochronng (rys. A-7) w
przytbice spawalniczg i wyjac ja.

4. Ostroznie sciggng¢ gumowg uszczelke (rys. A-6) z
przedniej szybki (rys. A-7).

5. Wiozy¢ nowg przednig szybke do uszczelki.

6. Wiozy¢ zewnetrzng szybke ochronng z uszczelkg do
przytbicy spawalniczej od wewnatrz.

7. Wiozyc¢ filtr ADF z ramka filtra od wewnatrz do przytbicy
spawalniczej i przesuna¢ blokady do zewnatrz, tak by filtr
ADF zostat zamocowany.

8. Wiozy¢ wtyczke do obudowy przycisku trybu szlifowania.

6.2.4 Wymiana uszczelki twarzowej
Patrz rysunek A na stronie rozkladanej

[i Dotyczy tylko przytbicy spawalniczej X-plore 8000
Standard.

1. Odkreci¢ nakretke ztgczkowa (rys. A-14) z przylgcza weza
(rys. A-13).

2. Otworzy¢ zamek btyskawiczny (rys. A-11).

3. Zdja¢ uszczelke twarzowg z przytbicy spawalnicze;.

4. Natozy¢ nowg uszczelke twarzowg na pokretto
regulacyjne (rys. A-12) i przytacze weza (rys. A-13).

5. Zamkna¢ do konca zamek btyskawiczny.

6. Zamocowac nakretke ztgczkowa na przytagczu weza.

6.2.5 Wymiana tasmy potnikowej i wysciotki
Patrz rysunek A na stronie rozktadanej

[i Dotyczy tylko przytbicy spawalniczej X-plore 8000
Standard.

1. Sciggnaé tasme potnikowa (rys. A-15) i wyscidtke (rys. A-
17) z tasmy na rzepy.

2. Utozy¢ nowag tasme potnikowg wokét pierécienia nosnego
i zamkng¢ zapiecie na rzepy.

3. Przymocowaé nowg wysciotke do paska z rzepem do
mechanizmu regulacji wzgledem szerokosci glowy.

6.2.6 Wymiana filtra ADF

Patrz rysunki A, B na stronie rozktadanej

[i Dotyczy tylko przytbicy spawalniczej X-plore 8000
Standard.

1. Odtgczy¢ wiyk filtra ADF (rys. A-8) znajdujacy sie po

wewnetrznej stronie przytbicy spawalniczej od obudowy
przycisku trybu szlifowania.
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2. Dosuna¢ do siebie zatrzaski (rys. B-8) i wyjac¢ filtr ADF z
ramka filtra (rys. A-10) z przytbicy spawalniczej.

3. Rozgig¢ ramke filtra u gory i u dotu i wyjgc filtr ADF z
ramki.

4. Przetozy¢ wtyczke nowego filira ADF przez wgtebienie w
ramce filtra i zatrzasngc¢ filtr ADF w ramce.

5. Wiozyc¢ filtr ADF z ramka filtra od wewnatrz do przyibicy
spawalniczej i przesung¢ blokady do zewnatrz, tak by filtr
ADF zostat zamocowany.

6. Wiozy¢ wtyczke do obudowy przycisku trybu szlifowania.

6.2.7 Wymiana zewnetrznej szybki ochronnej
Patrz rysunek C na stronie rozktadane;.

[i] Dotyczy tylko przytbicy spawalniczej X-plore 8000
Premium.

1. Odczepi¢ ramke ostaniajgcg (rys. C-11) z jednej strony od
ruchomej przytbicy i wyjac ja.

2. Pchng¢ réwnomiernie filtr ADF (rys. C-9) w gore i wyjaé go
na zewnatrz z ruchome;j przytbicy (rys. C-6).

3. Siegng¢ paznokciem w zagtebienie za zewnetrzng ptytkg
przednig (rys. C-10).

4. Odgig¢ nieco przednig szybke i wyja¢ jg z uchwytu.

5. Wiozy¢ nowg przednig szybke do wycie¢ przy filtrze ADF.

6. Wiozyc filtr ADF do dolnej czesci ruchomej przytbicy i
wiozy¢ zaczepy zatrzaskowe do zagtebien przy ostonie.

7. Dociska¢ rownomiernie filtr ADF w dét az do
zatrzasniecia.

8. Zatrzasng¢ ramke ostaniajacg w ruchomej przytbicy.

6.2.8 Wymiana uszczelki twarzowej
Patrz rysunki C, E na stronie rozktadane;j

[i] Dotyczy tylko przytbicy spawalniczej X-plore 8000
Premium.

1. Nacisngé przyciski LOCK (rys. C-13) i przesung¢ pierscien
nosny (rys. C-15) w kierunku przytbicy, az bedzie mozna
go wyja¢ z uchwytu po obu stronach.

2. Otworzy¢ zatrzaski (rys. E) i zdjg¢ pierscien nosny z
uszczelki twarzowe;j.

3. Sciggnaé uszczelke twarzowa z paska z rzepem w czaszy
przytbicy.

4. Natozy¢ nowg uszczelke twarzowa na pierscien nosny i
zamkng¢ zatrzaski (rys. E).

5. Wsung¢ pierscien nosny w przyciski LOCK az do
zatrzasniecia. Upewnic¢ sie, ze pierscien nosny jest z obu
stron wiozony do uchwytu jednakowo daleko (patrz
powiekszenie z prawej na rys. E). W przeciwnym razie
przyciemnienie podczas spawania moze wydawac sie
nierbwnomierne

6. Wyrownac uszczelke twarzowa i zapigc€ ja w catosci wokot
paska z rzepem w czaszy przyibicy.
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6.2.9 Wymiana tasmy potnikowej
Patrz rysunek C na stronie rozktadane;.

[i] Dotyczy tylko przytbicy spawalniczej X-plore 8000
Premium.

1. Odczepi¢ tasme potnikowg (rys. C-12) z zaczepdw
pierscienia nosnego (rys. C-15) i zdja¢ ja.

2. Utozy¢ nowg tasme potnikowg wokét pierscienia nosnego
i przymocowac jg do zaczepow.

6.2.10 Wymiana wysciotki
patrz rysunki C, H na stronie rozktadanej

[i] Dotyczy tylko przytbicy spawalniczej X-plore 8000
Premium.

1. Wyciggnac¢ wyscidtke (rys. C-18) z ucha po jednej stronie
mechanizmu regulacji wedtug szerokosci gtowy.

2. Wyja¢ wysciotke z pierscienia nosnego.

3. Zwroci¢ uwage na preferowang pozycje wysciotki (tréjkaty
na wysciofce i pierscieniu nodnym muszg znajdowac sie
po tej samej stronie, rys. H).

4. Zaczepi¢ wysciotke w uchach regulacji wedtug szeroko$ci
gtowy (rys. H).

6.2.11 Wymiana filtra ADF

Patrz rysunek C na stronie rozktadane;.

[i] Dotyczy tylko przytbicy spawalniczej X-plore 8000
Premium.

1. Odczepi¢ ramke ostaniajgcy (rys. C-11) z jednej strony od
ruchomej przytbicy i wyjac ja.

2. Pchnaé réwnomiernie filtr ADF (rys. C-9) w gore i wyja¢ go
na zewnatrz z ruchomej przytbicy (rys. C-6).

3. Wiozy¢ nowy filtr ADF do dolnej czesci przytbicy i wiozyé

zaczepy zatrzaskowe do zagtebien przy ruchomej ostonie.

4. Dociska¢ réwnomiernie filtr ADF w dét az do
zatrzadniecia.

5. Zatrzasng¢ ramke ostaniajgcg w ruchomej przytbicy.

6.2.12 Wymiana szybki przytbicy
Patrz rysunek C na stronie rozktadane;.

[i] Dotyczy tylko przytbicy spawalniczej X-plore 8000
Premium.

1. Unies¢ ruchoma przytbice (rys. C-6).

2. Odczepi¢ z obu stron ramke przytbicy szlifierskiej (rys. C-
1) od czaszy i zdjgé¢ ja.

3. Odgia¢ nieco szybke przytbicy szlifierskiej (Rys. C-2) i
wyjaé jg z uchwytu przy czaszy przytbicy.

4. Wriozyé nowg szybke przytbicy szlifierskiej do wgtebien
przy czaszy przytbicy.

5. Zatrzasnaé¢ (nowa) ramke przytbicy szlifierskiej przy
czaszy przytbicy z obu stron.

6. Zamkna¢ ruchomg przytbice.
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6.2.13 Wymiana ostony przeciwodblaskowej
Patrz rysunek C na stronie rozktadane;.

[i Dotyczy tylko przytbicy spawalniczej X-plore 8000
Premium.

1. Unies¢ ruchoma przyltbice (rys. C-6).
2. Wypchng¢ ostone przeciwodblaskows (rys. C-7) od
wewnatrz na zewnatrz z ruchomej przyibicy.

3. Wiozy¢ nowg ostone przeciwodblaskowg w zaokraglenie i
zatrzasngc jg w zagtebieniach na ruchomej przytbicy.

[i] Alternatywnie mozna rowniez zastosowac zaslepke.

4. Zamknac¢ ruchomg przytbice.

7 Transport

Przytbice spawalniczg nalezy transportowaé¢ w oryginalnym
opakowaniu.

8 Przechowywanie

Przytbice spawalniczg nalezy przechowywac w petni
zmontowang w miejscu suchym i wolnym od zanieczyszczen.
Chroni¢ przed bezposrednim dziataniem promieniowania
stonecznego i cieplnego.

W przypadku dtuzszego przechowywania wyja¢ baterie.

9 Utylizacja

Niniejszy produkt nie moze by¢ utylizowany jako odpad

komunalny. Dlatego zostaty one oznaczone znajduja-
™= cym sie obok symbolem.

Firma Drager przyjmie ten produkt nieodptatnie. Infor-

macje na ten temat znajdujg sie u lokalnych przedstawi-

cielstw oraz w firmie Drager.

ﬁ Baterii i akumulatoréw nie wolno utylizowa¢ wraz z

odpadami komunalnymi. Dlatego zostaty oznaczone
przedstawionym obok symbolem. Baterie i akumulatory
nalezy utylizowa¢ w punktach zbiérki baterii zgodnie z
obowigzujgcymi przepisami.
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10 Dane techniczne

Przytbica spawalnicza X-plore 8000 Standard

Temperatura uzytkowania

Temperatura przechowy-
wania

Wilgotnos¢ powietrza:
Klasa optyczna
Poziomy zaciemnienia

Zakres ustawiania czasu
opdznienia (od ciemnego
do jasnego) ADF

Czas zaciemniania ADF
Wymiary
ADF

Pole widzenia

Obwdd gltowy pierscie-
nia nosnego

Masa
Materiat

Czasza przytbicy,
ostony, pierscien nosny
Uszczelka twarzowa
Tasma potnikowa,
wysciotka
Szybka, przednie
szybki

Zasilanie elektryczne
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0d -10°C do +55°C
(od 14°F do 131°F)

0d -20°C do +70°C
(od -4°F do 158°F)

< 90% wilgotnosci wzglednej
11/

4 (tryb szlifowania), 5 do 8 (tryb
ciecia), 9 do 13 (tryb spawania)
zgodnie z EN 379

0od0,1sdo1,0s

0,04 ms

133 mm x 114 mm x 9 mm
(5,25" x 4,50" x 0,35")

95 mm x 85 mm
(3,74" x 3,35")
od 52 cm do 64 cm

ok. 650 g

poliamid

bawetna trudnopalna
poliester

poliweglan

1 bateria pastylkowa typu
CR2450
Ogniwo stoneczne
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Przytbica spawalnicza X-plore 8000 Premium

Temperatura uzytkowania

Temperatura przechowy-
wania

Wilgotnos$¢ powietrza:
Klasa optyczna

Poziomy zaciemnienia

Zakres ustawiania czasu
opoznienia (od ciemnego
do jasnego) ADF

Czas zaciemniania ADF
Wymiary
ADF

Pole widzenia

Obwad gtowy pierscie-
nia nosnego

Masa
Materiat

Czasza przytbicy,
ostony, pierscien nosny

Uszczelka twarzowa
Tasma potnikowa,
wyscidtka

Szybka, przednie
szybki

Zasilanie elektryczne

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium

od -10°C do +55°C
(od 14°F do 131°F)

od -20°C do +70°C
(od -4°F do 158°F)

< 90% wilgotnosci wzglednej
1111

4 (tryb szlifowania), 5 do 8 (tryb
ciecia), 9 do 13 (tryb spawania)
zgodnie z EN 379

0od0,1sdo1,0s

0,04 ms

156 mm x 123 mm x 33 mm
(6,14" x 4,84" x 1,30")

107 mm x 75 mm
(4,21" x 2,95")
od 51 cm do 62 cm

ok. 950 g

poliamid

bawetna trudnopalna

poliester
poliweglan

2 baterie pastylkowe typu
CR2450
Ogniwo stoneczne
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11 Zatacznik

Stopnie zaciemnienia dla réznych procedur spawania zgodnie z EN 379

Metody spa-
wania

1,5

MMAW (elek-
trody powle-
kane)

MAG
TIG

MIG

Spawanie MIG
metali lekkich

taczenie
tukiem Swietl-
nym z zasto-
sowaniem
sprezonego
powietrza

Ciecie pla-
zmowe

Mikrospawa- 4
nie plazmowe

1,5

Poziomy zaciemnienia dla r6znych metod spawania zgodnie z ANSI Z49.1

Metody spawania

Reczne spawanie
tukowe

Spawanie w ostonie

6

6

gazow i spawanie z top-

nikiem

Spawanie elektrodg
wolframowg w ostonie
gazu obojetnego

Ciecie tukowe

powietrzno-weglowe
lekkie

88

10

10 15

Rozmiar elektrody
(cale [mm])

<3/32
[<24]

od 3/32 do 5/32
[od 2,4 do 4,0]
od 3/32 do 5/32
[od 2,4 do 4,0]

>1/4
[>6,4]

Natezenie pradu (A)
10 15 30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

9 10
9 10
10 11
9 10
10
9 10 11
8 9 10

Natezenie pradu (A)

<60

od 60 bis 160

od 160 do 250

od 250 do 550

<60

od 60 bis 160
od 160 do 250
od 250 do 550
<50

od 50 do 150
od 150 do 500

>500
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11 12
11 12
12
1 12
1 12
11 12 13
12
1 12

minimalny poziom
zaciemnienia

7

10

11

10
10
10

10

10

13 14

13 1

13 14

13 14

14 15

30 40 60 70 100 125 150 175 200 225 250 300 350 400 450 500 600

zalecany poziom
zaciemnienia')

10
12

14

1
12
14
10
12
14

12
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Metody spawania

ciezkie

Spawanie plazmowe

Ciecie plazmowe?

Lutowanie twarde
Lutowanie

Spawanie tukowe
weglowe

Rozmiar elektrody
(cale [mm])

Natezenie pradu (A)

od 500 do 1000
<20

od 20 do 100
od 100 do 400
od 400 do 800
<20

od 20 do 40
od 40 do 60
od 60 do 80
od 80 do 300
od 300 do 400
od 400 do 800

minimalny poziom
zaciemnienia

1"
6
8
10
1"
4

= O 0 0 O O

Zatgcznik

zalecany poziom
zaciemnienia')

14
od6do8
10
12

pl

1) Jako ogodlna zasada obowigzuje: nalezy zaczyna¢ od wyzszego poziomu zaciemnienia, a nastepnie wybiera¢ nizsze poziomy zaciemnienia, az widok
strefy spawania bedzie wystarczajgcy bez spadku ponizej minimalnego poziomu zaciemnienia.
Podczas spawania lub ciecia tlenowo-acetylenowego spawarka wytwarza silne zé6tte $wiatto. W tym przypadku zaleca sie zastosowanie filtra spawal-
niczego, ktéry pochtania swiatto z6tte z zakresu $wiatta widzialnego.

2) Wartosci te majg zastosowanie, gdy tuk jest wyraznie widoczny. Z doswiadczenia wynika, ze mozna wybraé nizsze poziomy zaciemnienia, jesli tuk
jest przestoniety przez obrabiany przedmiot.

Metody spawania

Spawanie gazowe auto-

geniczne
cienkie
Srednie
grube

Ciecie tlenowo-pali-
wowe

cienkie
$rednie
grube
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Grubosé obrabianego Grubos¢ obrabianego
przedmiotu (cale) przedmiotu (mm)

<1/8 <3,2

od 1/8 do 1/2 od 3,2do 12,7
>1/2 >12,7

<1 <25

od 1do 6 od 25 do 150
>6 >150

Drager X-plore 8000 Welding Visor Standard/Premium

zalecany poziom
zaciemnienia

41lub5
51ub 6
6lub 8

3lub 4
41lub 5
51ub 6

89



wd Manufacturer

Drager Safety AG & Co. KGaA
Revalstralle 1

D-23560 Libeck

Germany

+49 451 8 82-0

BSI Group The Netherlands B.V
Say Building

John M. Keynesplein 9

1066 EP, Amsterdam

The Netherlands

Reference number:

C€ 2797

9300872 — 1412.895 me

© Drager Safety AG & Co. KGaA

Edition: 01 — 2022-07
Subject to alterations

www.draeger.com

Approved body:

BSI Assurance UK Ltd.

Kitemark Court

Davy Avenue
Knowilhill

Milton Keynes

MK5 8PP

United Kingdom
Identification number:

UK
CRA0086



	1 Sicherheitsbezogene Informationen
	2 Konventionen in diesem Dokument
	2.1 Bedeutung der Warnhinweise

	3 Beschreibung
	3.2 Funktionsbeschreibung
	3.3 Verwendungszweck
	3.4 Einschränkungen des Verwendungszwecks
	3.6 Symbolerklärung und typidentische Kennzeichnung
	3.6.1 Typenschild und Verpackung


	4 Gebrauch
	4.2 Vorbereitungen vor dem ersten Gebrauch
	4.3 Vorbereitungen vor jedem Gebrauch
	4.4 Während des Gebrauchs

	5 Störungsbeseitigung
	6 Wartung
	6.1 Reinigung
	6.2 Wartungsarbeiten

	7 Transport
	8 Lagerung
	9 Entsorgung
	10 Technische Daten
	11 Anhang
	1 Safety information
	2 Conventions in this document
	2.1 Meaning of the warning notices

	3 Description
	3.2 Feature description
	3.3 Intended use
	3.4 Limitations on intended use
	3.6 Explanation of type-identifying marking and symbols
	3.6.1 Name plate and packaging


	4 Use
	4.2 Preparations before first use
	4.3 Preparations before every use
	4.4 During use

	5 Troubleshooting
	6 Maintenance
	6.1 Cleaning
	6.2 Maintenance work

	7 Transport
	8 Storage
	9 Disposal
	10 Technical data
	11 Annex
	1 Informations relatives à la sécurité
	2 Conventions utilisées dans ce document
	2.1 Signification des avertissements

	3 Description
	3.2 Description du fonctionnement
	3.3 Domaine d'utilisation
	3.4 Restrictions à l'utilisation conforme
	3.6 Explication des marquages d'identification et des symboles
	3.6.1 Plaque signalétique et emballage


	4 Utilisation
	4.2 Préparations avant la première utilisation
	4.3 Opérations préalables à chaque utilisation
	4.4 Pendant l'utilisation

	5 Dépannage
	6 Maintenance
	6.1 Nettoyage
	6.2 Travaux de maintenance

	7 Transport
	8 Stockage
	9 Élimination
	10 Caractéristiques techniques
	11 Annexe
	1 Información relativa a la seguridad
	2 Convenciones en este documento
	2.1 Significado de las advertencias

	3 Descripción
	3.2 Descripción del funcionamiento
	3.3 Uso previsto
	3.4 Restricciones del uso previsto
	3.6 Explicación de los símbolos y marca identificativa típica
	3.6.1 Placa de características y embalaje


	4 Uso
	4.2 Preparativos antes del primer uso
	4.3 Preparativos antes de cada uso
	4.4 Durante el uso

	5 Eliminación de averías
	6 Mantenimiento
	6.1 Limpieza
	6.2 Trabajos de mantenimiento

	7 Transporte
	8 Almacenamiento
	9 Eliminación
	10 Características técnicas
	11 Anexo
	1 Informazioni sulla sicurezza
	2 Convenzioni grafiche del presente documento
	2.1 Significato delle indicazioni di avvertenza

	3 Descrizione
	3.2 Descrizione funzionale
	3.3 Utilizzo previsto
	3.4 Limitazioni dell'utilizzo previsto
	3.6 Spiegazione dei simboli e targhetta di identificazione
	3.6.1 Etichetta e imballaggio


	4 Uso
	4.2 Preparazioni prima del primo utilizzo
	4.3 Preparazione prima di ogni utilizzo
	4.4 Durante l'utilizzo dell'apparecchio

	5 Eliminazione dei guasti
	6 Manutenzione
	6.1 Pulizia
	6.2 Lavori di manutenzione

	7 Trasporto
	8 Conservazione
	9 Smaltimento
	10 Dati tecnici
	11 Allegati
	1 Veiligheidsrelevante informatie
	2 Aanwijzingen in dit document
	2.1 Betekenis van de waarschuwingen

	3 Beschrijving
	3.2 Functiebeschrijving
	3.3 Gebruiksdoel
	3.4 Beperkingen van het gebruiksdoel
	3.6 Betekenis van de markeringen en symbolen
	3.6.1 Typeplaatje en verpakking


	4 Gebruik
	4.2 Voorbereidingen vóór het eerste gebruik
	4.3 Voorbereidingen vóór elk gebruik
	4.4 Tijdens het gebruik

	5 Probleemoplossing
	6 Onderhoud
	6.1 Reiniging
	6.2 Onderhoudswerkzaamheden

	7 Transport
	8 Opslag
	9 Afvoeren
	10 Technische gegevens
	11 Bijlage
	1 Sikkerhedsrelaterede oplysninger
	2 Konventioner i dette dokument
	2.1 Advarslernes betydning

	3 Beskrivelse
	3.2 Funktionsbeskrivelse
	3.3 Anvendelsesformål
	3.4 Anvendelsesbegrænsninger
	3.6 Symbolforklaring og typeidentisk mærkning
	3.6.1 Typeskilt og emballage


	4 Brug
	4.2 Forberedelser før den første anvendelse
	4.3 Forberedelser inden hver brug
	4.4 Under brug

	5 Afhjælpning af fejl
	6 Vedligeholdelse
	6.1 Rengøring
	6.2 Vedligeholdelsesarbejder

	7 Transport
	8 Opbevaring
	9 Bortskaffelse
	10 Tekniske data
	11 Bilag
	1 Informacje dotyczące bezpieczeństwa
	2 Konwencje przyjęte w tym dokumencie
	2.1 Znaczenie ostrzeżeń

	3 Opis
	3.2 Opis działania
	3.3 Przeznaczenie
	3.4 Ograniczenia w użytkowaniu
	3.6 Wyjaśnienia symboli i identyczne oznakowania typu
	3.6.1 Tabliczka znamionowa i opakowanie


	4 Użytkowanie
	4.2 Przygotowanie przed pierwszym użyciem
	4.3 Przygotowania przed każdym użyciem
	4.4 W trakcie użytkowania

	5 Usuwanie usterek
	6 Konserwacja
	6.1 Czyszczenie
	6.2 Prace konserwacyjne

	7 Transport
	8 Przechowywanie
	9 Utylizacja
	10 Dane techniczne
	11 Załącznik

