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UWAGA!
m Przed rozpoczeciem uzytkowania przytbicy nalezy zapoznac sie z niniejszg

instrukcjg

OPIS PRODUKTU

Automatyczna przytbica spawalnicza Sherman V6b przeznaczona jest do ochrony twarzy i oczu przed iskrami,
odpryskami i szkodliwym promieniowaniem podczas spawania elektrycznego i gazowego, lutospawania,
lutowania, ciecia tlenem oraz szlifowania. Automatyczny filtr zaciemniajgcy po zajarzeniu tuku samoczynnie
zmienia sie z jasnego na ciemny, a po zakonczeniu spawania ponownie staje sie jasny. Przytbica wyposazona
jest w bardzo duzy wizjer o wymiarach 100 x 97mm. Cztery fotoczujniki gwarantujg poprawng prace przytbicy
w kazdych warunkach i potozeniu. Na wewnetrznym panelu sterowniczym znajduje sie przycisk ,Test’
pozwalajgcy sprawdzi¢ prawidtowos¢ dziatania filtra oraz dioda kontrolna stanu natadowania baterii. Przytbica
jest gotowa do natychmiastowego uzytkowania, wymaga jedynie dopasowania do rozmiaru gtowy spawacza
oraz doboru i nastawy wtasciwych parametréw uzytkowych.

Produkt ten jest zgodny z normami europejskimi EN 379 i EN 175.

Przytbica Sherman V6b zapewnia catkowitg ochrone oczu i twarzy przed promieniowaniem ultrafioletowym
oraz podczerwonym. Poziom ochrony przed promieniowaniem UV/IR wynosi 16 (DIN), nawet gdy filtr staje sie
jasny.

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA NALEZY:

Sprawdzi¢ stan oraz mocowanie wewnetrznej i zewnetrznej szybki ochronnej, upewnic sie czy cztery czujniki
filtra nie sg zabrudzone.

Sprawdzi¢, czy ktorys z elementéw przytbicy nie jest zuzyty lub uszkodzony. Wszystkie elementy pekniete lub
porysowane nalezy bezzwiocznie wymieni¢ na nowe aby unikng¢ powaznych uszkodzenh ciata.

DANE TECHNICZNE:

Pole widzenia 100x97 mm
Wymiary filtra 133x114x10 mm
Zaciemnienie w stanie jasnym 4 wg DIN
Stopien ochrony przed promieniowaniem UV/IR | 16 wg DIN
Zakres stopni zaciemnienia 5-13 wg DIN
Klasa optyczna filtra 1111
Opdznienie przetgczania jasny / ciemny 1/30000s
Opdznienie przetgczania ciemny / jasny 0,2-08s
Czutosé Ptynna regulacja
Liczba fotoczujnikow 4

Zasilanie Fotoogniwo, bateria CR2450
Wigczanie / wytgczanie zasilania Automatyczne
Temperatura uzytkowania -5 ~+55°C
Temperatura przechowywania -20~+70 °C
Masa 550 g
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MONTAZ NAGLOWIA

Pokretto regulacji stopnia zaciemnienia

Pokretto regulacji czutosci

Przetgcznik zakreséw zaciemnienia / Szlifowanie
Opdznienie przetgczania ze stanu ciemnego do
jasnego

Bateria

Wskaznik niskiego natadowania baterii

Przycisk ,TEST”

o /

OBSLUGA PRZYLBICY:

PN~

No o

Wybér trybu pracy / stopnia zaciemnienia

Przetgcznikiem (3) wybra¢ tryb pracy: ,5-8" przy spawaniu metodami i/lub prgdami wymagajacymi zakresu
zaciemnienia 5-8 wg DIN, ,9-13" przy spawaniu metodami i/lub prgdami wymagajgcymi zakresu zaciemnienia
9-13 wg DIN, lub ,szlifowanie” (Grind).

Orientacyjne stopnie zaciemnienia dla najpopularniejszych metod spawania przedstawia tabela:
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Prad tuku (w Amperach)
Metoda 05 25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
1S ) S ) U Y () || ) ) [ [ () (S - ) |- -
[ SMAW | [ 9 T10] 11 [ 12 [ 13 [14]
[ MIG (heavy) | [10] 11 [ 12 [ 13 [14]
[MIG Tight! | ol 11 T 12 [ 13 [ 14 [15]
[ MG . cTAW | [ 9 T10] 11 [ 12 | 13 | 14 |
[ maG/coz ] | 10 | 11 [ 12 | 13 | 14 [ 15 |
[ SAW [ [10] 111213 ] 14 [ 15 ]
| PAC [ 5[6[718] 9 [10[11] 12 | 13 |
| PAW [4]5]6]7]8]9] 10 [ 11 ] 12 ] 13 | 14 =
MIG heavy - spawanie metodg MIG metali ciezkich
MIG light - spawanie metodg MIG stopow lekkich
TIG/GTAW - spawanie elektrodg nietopliwg w ostonie gazéw obojetnych
MAG CO: - spawanie metodg MAG w ostonie dwutlenku wegla
SAW - spawanie tukiem krytym
PAC - ciecie plazmowe
PAW - spawanie plazmowe

Po wybraniu opcji ,5-8” lub ,9-13” ustawi¢ wtasciwy stopien zaciemnienia przy pomocy pokretta potencjometru
(1). Po wybraniu opcji ,szlifowanie” filtr pracuje ciggle w stanie jasnym, bez mozliwosci regulac;ji.

Regulacja czulosci

Regulacja czutosci realizowana jest pokrettem (2). Ustawienie czutosci zalezne jest od wykonywanego
procesu, oswietlenia oraz innych warunkow otoczenia. Zazwyczaj niska czutoS¢ sprawdza sie podczas
spawania duzymi prgdami i w warunkachintensywnego oswietlenia naturalnego. Wysoka czutos¢ zalecana
jest podczas spawania niskimi prgdami w warunkach stabego oswietlenia.

Regulacja opéznienia

Pokrettem (4) regulowane jest opdznienie przetgczania filira ze stanu ciemnego w jasny po zakonczeniu
spawania.

Krétki czas opdznienia zalecany jest podczas wykonywania krétkich spoin oraz podczas spawania
punktowego. Dtugi czas opdznienia sprawdza sie podczas spawania wysokimi prgdami.

Regulacja nagtowia

Automatyczna przytbica spawalnicza Sherman V6b wyposazona jest w specjalny,
ergonomiczny system odchylania, zmieniajgcy jej punkt ciezkosci wzgledem gtowy
spawacza. Nalezy dopasowac paski mocujgce przytbice tak, aby znajdowata sie
mozliwie nisko na gtowie i mozliwie blisko twarzy.

1. Regulacja gtebokosci osadzenia na gtowie, aby zapewni¢ prawidtowg

réwnowage i stabilnosé.

2. Regulacja odlegtosci oczu od filtra przytbicy

3. Regulacja obwodu nagtowia

4. Regulacja kata pochylenia przytbicy

/

Przycisk ,, Test”

Przycisk ,Test” stuzy do sprawdzania poprawnosci dziatania filtra. Nalezy wybra¢ dowolny stopien
zaciemnienia z zakresu 0 — 13 i wcisng¢ przycisk. Filtr przejdzie do stanu ciemnego. Po zwolnieniu przycisku
filtr rozjasni sie. Jezeli po wcisnieciu przycisku filtr nie zaciemni sie, nalezy skontaktowac sie z serwisem

Sygnalizacja niskiego stanu natadowania baterii
Zaswiecenie sie diody (6) oznacza koniecznos¢ wymiany baterii.
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Wymiana baterii

Przytbica zasilana jest bateriami stonecznymi, a
ponadto posiada wbudowang baterie litowg
CR2450 3V. Niski stan natadowania baterii
sygnalizuje dioda (6) na wewnetrznym panelu
przytbicy.

Aby wymieni¢ baterie nalezy wysuna¢ jg z
wewnetrznej czesci panelu z przetgcznikami i
pokrettami  regulacyjnymi. Wktadajac nowa
baterie nalezy zwréci¢ uwage na prawidiowg
biegunowosé.

OSTRZEZENIA

Nie ktas¢ przytbicy na gorgce przedmioty.

Nie otwiera¢ automatycznego filtra zaciemniajgcego.

Automatyczna przytbica spawalnicza Sherman V6b nie chroni przed uderzeniem duzych przedmiotéw.
Przytbica nie chroni przed materiatami wybuchowymi ani ptynami zrgcymi.

Nie dokonywaé zadnych modyfikacji ani zmian konstrukcyjnych przytbicy ani filtra.

Nie uzywaé czesci zamiennych innych niz wymienione w niniejszej instrukcji. Wszelkie modyfikacje dokonane
przez uzytkownika oraz stosowanie niewltasciwych czesci zamiennych mogg by¢ przyczyng powaznych
uszkodzen ciata.

W przypadku gdy filtr nie dziata po zajarzeniu tuku, nalezy natychmiast zaprzesta¢ dalszego uzytkowania.
Nie stosowa¢ zadnych rozpuszczalnikéw do czyszczenia lub mycia filtra ani jakichkolwiek elementéw
przytbicy.

Chroni¢ filtr przed wszelkimi ptynami i zanieczyszczeniami.

Regularnie czysci¢ powierzchnie filtra. Nie uzywac silnych $rodkéw czyszczacych. Czujniki oraz baterie
stoneczne czysci¢ miekkg sciereczka.

Regularnie wymienia¢ zewnetrzne szybki ochronne.

WYMIANA SZYBEK OCHRONNYCH

Aby wymieni¢ szybke zewnetrzng nalezy odchyli¢ na zewngtrz zatrzaski blokady ramki filtra zciemniajgcego,
pociggng¢ ramke do siebie i wyjac filtr. Nastepnie wypchnaé szybke ochronng naciskajgc boczne krawedzie
szybki. Zatozy¢é nowa szybke ochronng dociskajgc $rodek szybki i zatozyé filtr zaciemniajacy.

W celu wymiany wewnetrznej szybki ochronnej nalezy podwazy¢ zuzytg szybke w Srodku jej gornej i dolnej
krawedzi, wyjaé jg z ramki fitra, a nastepnie zatozyé nowa, wsuwajgc jej narozniki w ramke filtra

Wykaz szybek ochronnych:

Nazwa Wymiary Nr katalogowy
Szybka zewnetrzna 121x136 7812764
Szybka wewnetrzna 102x106 7812637

PROBLEMY | ICH ROZWIAZYWANIE
Objawy Przyczyny i sposob rozwigzania
Nieregularne zaciemnianie | Paski mocujgce przytbice zostaty niewtasciwie ustawione i odlegto$¢ oczu od
filtra jest nieréwna - dopasowac¢ paski mocujgce.
Filtr  automatyczny nie | Roztadowana bateria - wynieni¢ baterie.
zaciemnia sie, badz miga Ustawiona funkcja pracy: ,Szlifowanie" - przetaczy¢ na ,5-8” lub ,9-13".
Zewnetrzna szybka ochronna filtra jest zabrudzona lub uszkodzona -
wymieni¢ szybke.
Natezenie tuku jest zbyt niskie - ustawic przetacznik “opdznienie”
na warto$¢ wyzszg lub/ i pokretto “czutos¢” w potozenie wyzsze.
Czujniki filtra sg zanieczyszczone - przeczys$ci¢ czujniki.
Zbyt wolne zaciemnianie | Temp. uzytkowania jest zbyt niska - nie uzywac w temp. ponizej -50C.
filtra

Uwaga! W przypadku niemoznosci rozwigzania ktéregos z powyzszych probleméw nalezy natychmiast
zaprzesta¢ spawania!
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WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH:

1. Korpus przytbicy 10. Opaska przeciwpotna

2. Zewnetrzna szybka ochronna 11. Nakretka regulacyjna

3. Automatyczny filtr zaciemniajgcy 12. Nakretka plastikowa

4. Panel regulacyjny 13. Nakretka kontrujgca

5. Bateria 14. Wspornik regulacji kata 1
6. Pokrywa baterii 15. Wspornik regulacji kata 2
7. Wewnetrzna szybka ochronna 16. Nakretka regulacji kata
8. Ramka filtra zaciemniajgcego 17. Sruba plastikowa

9. Nagtowie
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USER MANUAL

V6B AUTOMATIC WELDING HELMET
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ATTENTION!
m Before using the visor, please read this manual

PRODUCT DESCRIPTION

The Sherman V6b automatic welding helmet is designed to protect the face and eyes from sparks, spatter and
harmful radiation during electric and gas welding, brazing, soldering, oxygen cutting and grinding. The
automatic blackout filter automatically changes from light to dark when the arc is lit, and becomes bright again
when welding is completed. The visor is equipped with a very large visor with dimensions of 100 x 97mm. Four
photosensors guarantee the correct operation of the visor in all conditions and positions. On the internal control
panel there is a "Test" button that allows you to check the correct operation of the filter and a battery charge
status indicator LED. The visor is ready for immediate use, it only needs to be adjusted to the size of the
welder's head and the selection and setting of the correct performance parameters.

This product complies with the European standards EN 379 and EN 175.

The Sherman V6b visor provides complete protection of the eyes and face against ultraviolet and infrared
radiation. The UV/IR protection level is 16 (DIN), even when the filter becomes bright.

BEFORE USING IT, YOU SHOULD:

Check the condition and fastening of the internal and external protective glass, make sure that the four filter
sensors are not dirty.

Check that any of the visor components are not worn or damaged. Any cracked or scratched components must
be replaced with new ones immediately to avoid serious damage to the body.

SPECIFICATIONS:

Field of view 100x97 mm

Filter dimensions 133x114x10 mm
Blackout in the bright state 4 according to DIN
UV/IR protection 16 according to DIN
Blackout Degree Range 5 — 13 according to DIN
Optical Filter Class 1/1/1/1

Delay switching light/dark 1/30,000 s

Dark/light switching delay 02-08s

Sensitivity Smooth adjustment
Number of photosensors 4

Power supply

Photocell, CR2450 battery

Power on/off

Automatic

Usage Temperature -5~+55°C
Storage Temperature -20~+70°C
Mass 550 g
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MOUNTING THE HEADGEAR

DESCRIPTION OF ADJUSTMENT BUTTONS AND KNOBS:

(1)(2)(3)(4)(5) (6) (7)

L 1.Blackout adjustment knob
© 2 .Sensitivity adjustment knob

3.Blackout Range Switch / Grinding
4.Dark to light switching delay
5.Battery

6.Low battery indicator

7."TEST" button

o /

VISOR OPERATION:

Selection of operating mode / degree of darkness

Use the switch (3) to select the operating mode: "5-8" for welding with methods and/or currents requiring a
darkening range of 5-8 according to DIN, "9-13" for welding with methods and/or currents requiring a darkening
range of 9-13 according to DIN, or "grinding" (grind).

Approximate degrees of darkening for the most popular welding methods are presented in the table:
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Prad tuku (w Amperach)
Metoda 05 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
1SS ) S ) N ) | -0 - L {1 | |
[ SMAW | [ 9 T10] 11 [ 12 [ 13 [14]
[ MIG (heavy) | [10] 11 [ 12 [ 13 [14]
[MIG Tight! | ol 11 T 12 [ 13 [ 14 [15]
[ MG . cTAW | [ 9 T10] 11 [ 12 | 13 [ 14 |
[ maG/coz ] | 10 | 11 [ 12 | 13 | 14 [ 15 |
[ SAW [ [10] 111213 ] 14 [ 15 ]
| PAC [ 5[6[718] 9 [10[11] 12 | 13 |
| PAW [4]5]6]7]8]9] 10 [ 11 ] 12 ] 13 | 14 =
MIG heavy - MIG welding of heavy metals
MIG light - MIG welding of light alloys
TIG/GTAW - welding with a non-fusible electrode in an inert gas shield
MAG CO2 - MAG welding in a carbon dioxide shield
SAW - submerged arc welding
PAC - plasma cutting
PAW - plasma welding

After selecting "5-8" or "9-13", set the correct degree of blackout using the knob (1). After selecting the
"grinding" option, the filter is still in a bright state, without the possibility of adjustment.

Sensitivity adjustment

The sensitivity is adjusted using the knob (2). The sensitivity setting depends on the process being performed,
lighting and other environmental conditions. Typically, low sensitivity works well when welding with high
currents and in intense natural light conditions. High sensitivity is recommended when welding with low
currents in low light conditions.

Delay adjustment

The knob (4) adjusts the delay of switching the filter from dark to light after welding.

A short delay time is recommended for short welds and spot welding. The long delay time works well when
welding with high currents.

Headband adjustment

The Sherman V6b automatic welding helmet is equipped with a special, ergonomic
tilt system, which changes its center of gravity in relation to the welder's head.
Thevisor straps should be wrapped so that it is as low as possible on the head and
as close to the face as possible.

1.Adjustable headrest depth to ensure proper balance and stability.

2.Adjusting the distance between the eyes and the visor filter

3.Headband adjustment

4 .Visor tilt angle adjustment

/

"Test" button

The "Test" button is used to check that the filter is working correctly. Select any degree of darkness from the
range 0 — 13 and press the button. The filter will go into a dark state. When you release the button, the filter
will brighten. If the filter does not darken when you press the button, contact the service center

Low battery indication
If the LED (6) comes on, the battery needs to be replaced.

10
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Battery Replacement

/ F The visor is powered by solar batteries and also
has a built-in CR2450 3V lithium battery. Low
battery level is indicated by the LED (6) on the

inner panel of the visor.

To replace the battery, slide it out of the inside of

the panel with the switches and adjustment

knobs. When inserting a new battery, pay
attention to the correct polarity.

g /
Do not place the visor on hot objects.

Do not open the automatic blackout filter.

The Sherman V6b automatic welding helmet does not protect against the impact of large objects.

The visor does not protect against explosives or corrosive liquids.

Do not make any modifications or structural changes to the visor or filter.

Do not use replacement parts other than those listed in this manual. Any modifications made by the user and
the use of improper spare parts may cause serious damage to the body.

If the filter does not work after igniting the arc, stop further use immediately.

Do not use any solvents to clean or wash the filter or any components of the visor.

Protect the filter from any liquids and debris.

Clean the filter surfaces regularly. Do not use strong cleaning agents. Clean the sensors and solar batteries

with a soft cloth.
Replace external protective glass regularly.

WARNINGS

REPLACEMENT OF PROTECTIVE GLASS

To replace the external glass, tilt the latches of the blackout filter frame lock outwards, pull the frame towards
you and remove the filter. Then push the protective glass out by pressing the side edges of the glass. Put on
the new protective glass by pressing down on the center of the glass and put on the blackout filter.

To replace the internal protective glass, pry open the worn glass in the middle of its upper and lower edges,
remove it from the filter frame, and then put on a new one, sliding its corners into the filter frame

List of protective glass:

Name Dimensions Part number
External Glass 121x136 7812764
Internal Fast 102x106 7812637
PROBLEMS AND THEIR SOLUTIONS
Symptoms Causes and method of solution
Irregular blackout The visor attachment straps have been incorrectly positioned and the
distance between the eyes and the filter is uneven - adjust the attachment
straps.
Auto filter does not darken | Low battery - remove the battery.
or flash Work function set: "Sanding" - switch to "5-8" or "9-13".

The outer protective glass of the filter is dirty or damaged - replace the glass.
Arc intensity is too low - set the "delay" switch

to a higher value or/and the "sensitivity" knob to a higher position.

Filter sensors are contaminated - clean the sensors.

Filter blackout too slow The temp. of use is too low - do not use at a temperature below -50C.

Attention! If you cannot solve any of the above problems, stop welding immediately!

11
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SPARE PARTS LIST:

1.Visor body 10.Anti-sweat band

2.External protective glass 11.Adjustment nut
3.Automatic blackout filter 12.Plastic cap

4.Adjustment panel 13.Counter nut

5.Battery 14.Angle adjustment bracket 1
6.Battery cover 15.Angle adjustment bracket 2
7.Internal protective glass 16.Angle adjustment nut
8.Blackout filter frame 17 Plastic Screw

9.Headstock

12



DEKLARACJA ZGODNOSCI
01/V6B/2026

Upowazniony przedstawiciel producenta:

TECWELD Piotr Polak
41-943 Piekary Slgskie
ul. Szmaragdowa 21/3/6

oddziat:
41-909 Bytom
ul. Krzyzowa 1G
POLSKA
Deklarujemy, ze nizej wymieniony wyrob:
Przytbica spawalnicza z automatycznym filtrem spawalniczym

Nazwa handlowa: Sherman V6b
Typ: UNISON UNWM (korpus),

UNISON UN9000 (filtr)

do ktdérego odnosi sie niniejsza deklaracja spetnia wymogi nastepujgcych przepiséw Unii Europejskiej:

Rozporzadzenie Parlamentu Europejskiego i Rady (UE) 2016/425
oraz jest zgodny z nastepujgcymi normami:

PN-EN 175:1999 ,,Ochrona indywidualna oczu. Srodki ochrony oczu i twarzy stosowane
podczas spawania i w technikach pokrewnych”

PN-EN 379+A1:2010 ,,Ochrona indywidualna oczu. Automatyczne filtry spawalnicze”
Nr certyfikatu (jednostka notyfikowana 1883):
C7030UNISON/RO z dnia 03.11.2022 - filtr przyltbicy

C7029UNISON/RO z dnia 03.11.2022 - korpus przytbicy
C3917.1UNISON z dnia 22.12.2023 - szybki ochronne

Bytom, dn. 15.04.2026 Piotr Polak

(podpis osoby upowaznionej)



