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INSTRUKCJA OBStUGI

1. BEZPIECZENSTWO UZYTKOWANIA - ZAGROZENIA TOWARZYSZACE
SPAWANIU tUKOWEMU, LASEROWEMU | CIECIU PLAZMOWEMU

Spawanie tukowe, laserowe i ciecie plazmowe
to procesy, ktére moga stwarza¢ zagrozenie dla
operatora i 0s6b znajdujacych sie w poblizu.
Operator i jego najblizsze otoczenie wystawieni
sa miedzy innymi na ryzyko zagrozenia poza-
rem, wybuchem, porazenia pradem, oparzenia,
a takze ryzyko poniesienia obrazer w wyniku
kontaktu z cze$ciami ruchomymi urzadzenia.
Po zapewnieniu odpowiednich srodkéw ochro-
ny, spawanie elektryczne i ciecie plazmowe to
procesy stosunkowo bezpieczne. Z uwagi na
to, kluczowe podczas przeprowadzania prac
spawalniczych jest bezwzgledne stosowanie
sie do panujacych zasad BHP.

Ponizsze informacje, nie zwalniajg operatora
z obowigzku przestrzegania zasad BHP obo-
wigzujacych w zaktadzie.

1.1 OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

Operatorzy urzadzen spawalniczych i osoby
przebywajace w poblizu procesu spawania
powinny by¢ poinformowane o zagrozeniach
zwigzanych z procesem spawania tukowego/
laserowego/ciecia plazmowego. Powinny one
posiadac informacje dotyczace niezbednych
srodkéw ochronnych okreslonych w odpo-
wiednich normach i przepisach krajowych oraz
miedzynarodowych.
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« Sprawdz stan techniczny urzadzenia
i osprzetu przed rozpoczeciem spawania.
Zabroniona jest praca sprzetem niespraw-
nym technicznie.

» Sprzet uszkodzony lub wadliwy, nale-
zy natychmiast naprawi¢ lub wycofa¢
z eksploatacji.

.1.1 Stani konserwacja sprzetu

1

« Zabezpiecz miejsce dookofa strefy, w ktorej
prowadzony bedzie proces spawania.

+  Wszystkie urzadzenia powinny by¢ umiesz-
czone tak, aby nie stanowity zagrozenia
w ciggach komunikacyjnych, na drabinach,
schodach, itp.

.1.2 Ochrona ciata

.

1

1

Spadajacy sprzet moze spowodowac za-
grozenie zdrowia lub zycia. Zabezpiecz
urzadzenie przed przewréceniem.

Sprzet spawalniczy moze by¢ ciezki (np. po-
dajnik drutu wyposazony w szpule drutu
i przewdd zespolony). Nalezy zachowac
odpowiednie srodki ostroznosci przy recz-
nym przenoszeniu.

Do przenoszenia ciezkich elementéw, uzy-
waj specjalnie do tego skonstruowanych
podnosnikéw/woézkéw/urzadzen transpor-
towych. Upewnij sig, Zze masa przenoszone-
go sprzetu nie przekracza dopuszczalnego
maksymalnego udzwigu podnosnika/wéz-
ka/urzadzenia transportowego.

W trakcie uzytkowania urzadzenia zabro-
nione jest przebywanie w poblizu oséb
nieupowaznionych, w szczegdlnosci dzieci.
Urzadzenie nie nadaje sie do rozmrazania rur.
Zabronione jest stosowanie niezgodne
Z przeznaczeniem.

.1.3 Odpowiednie przeszkolenie

Tylko profesjonalnie przeszkolony i wy-
kwalifikowany personel moze zainstalo-
wac, obstugiwac, konserwowac i naprawiac
urzadzenie.

Dla operatoréw (uzytkownikéw) i ich
przetozonych niezbedne jest posiadanie
odpowiednich szkolen i kwalifikacji: z za-
kresu bezpiecznego uzytkowania sprzetu;
nt. prowadzonych proceséw; nt. procedur
awaryjnych.

.2 PORAZENIE ELEKTRYCZNE
MOZE ZABIC

AT
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+ Przed rozpoczeciem spawania i w czasie
przebiegu procesu nalezy odizolowac sie
od podtoza i otoczenia za pomoca suchego
i nieuszkodzonego ubrania ochronnego. Nie
wolno pracowac na mokrym podtozu.

« Zabronione jest dotykanie gniazd £tW (,+"i/
lub,-") w czasie pracy urzadzenia (urzadze-
nie jest podtaczone do Zrédta zasilania).

« Nie wolno dotyka¢ czesci elektrycznych
urzadzenia pod napieciem.

+ Nigdy nie wtacza¢ zasilania, przed odpo-
wiednig instalacjg osprzetu do gniazd/przy-
taczy W w urzadzeniu.

+  Stosowac suche, wolne od otwordéw i uszko-
dzen rekawice spawalnicze i odziez ochron-
na, w celu zapewnienia odpowiedniej izo-
lacji ciata. Zabronione jest dotykanie gota
dtonig wszelkich elementéw tworzacych
obwad elektryczny.

« Nalezy zawsze mie¢ pewnos¢, ze jest dobre
pofaczenie elektryczne przewodu powrot-
nego z elementem spawanym. Pofgczenie
powinno by¢ jak najbardziej zblizone do
obszaru spawania.

« Utrzymywac uchwyt spawalniczy, gtowi-
ce laserowg, przewdd zabezpieczajacy,
przewody spawalnicze i urzadzenie w od-
powiednim stanie technicznym zapew-
niajacym bezpieczenstwo uzytkowania.
Uszkodzong izolacje przewodéw, nalezy
wymieni¢ na nowa.

+ Nigdy nie zanurza¢ elektrody w wodzie
w celu wychtodzenia.

+ Podczas pracy nad poziomem podtogi (na
wysokosci), uzywac odpowiednich paséow
bezpieczenstwa. Aby uchroni¢ sie przed
upadkiem z wysokosci, w przypadku ewen-
tualnego porazenia pradem.

« Zachowac szczegdlng ostroznos¢, kiedy
uzytkuje sie urzadzenie w matych pomiesz-
czeniach lub w miejscach o zwiekszonej
wilgotnosci powietrza.

1.3 PROMIENIOWANIE LtUKU/WIAZKI LA-
SEROWEJ MOZE BYC NIEBEZPIECZNE
tuk spawalniczy generuje:
-+ Promieniowanie ultrafioletowe (moze uszko-
dzi¢ skére i oczy)

I 3

. Swiatto widzialne (moze oslepic lub uposle-
dzi¢ widzenie)

« Promieniowanie podczerwone (moze uszko-
dzi¢ skére i oczy)

A ?;éﬁ

Promieniowanie tuku spawalniczego moze
oddziatywac bezposrednio lub by¢ odbite od
gtadkich powierzchni metalowych lub koloro-
wych przedmiotow.

Ostroznie!
Unika¢ bezposredniego
promieniowania laserowego!

Urzadzenia emituje promieniowanie laserowe
o diugosciach fali okoto 1064 — 1080 nm, ktére
moze powodowac uszkodzenia oczu i skory,
ktére sg bezposrednio lub posrednio wystawione
na intensywnos¢ swiatfa. Pomimo, ze promienio-
wanie jest niewidoczne, wigzka moze spowodo-
wac nieodwracalne uszkodzenia siatkowki lub
rogowki. Podczas pracy lasera konieczne jest
noszenie odpowiednich i certyfikowanych oku-
laréw ochronnych przeciwlaserowych.

1.3.1 Ochrona oczu i twarzy

» &

« Nalezy uzywac tarczy/przytbicy spawalni-
czej z odpowiednim filtrem dla ochrony
twarzy i oczu przed iskrami i promieniowa-
niem tuku spawalniczego.
Tarcza/przytbica powinna zapewnic ochro-
ne oczu i twarzy przed urazem, ktéry moga
spowodowac odpryski spawalnicze.

« Tarcza/przytbica spawalnicza, powinna
by¢ wykonana zgodnie z obowigzujacymi
normami.
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+  Spawanie laserowe wymaga noszenia oku-
laréw ochronnych, dostosowanych do typu
lasera, jego mocy i trybu pracy oraz dtugosci
fali wigzki laserowe;j.

1.3.2 Ochrona ciata

. Ciato powinno by¢ chronione za pomoca
odpowiedniej odziezy ochronnej, zgodnej
z obowiazujacymi normami.

+ Stosowa¢ odpowiednig odziez ochronng
wykonang z wytrzymatego materiatu og-
nioodpornego, w celu zapewnienia odpo-
wiedniej ochrony skory.

« Zabezpieczenie karku moze by¢ ko-
nieczne w celu ochrony przed odbitym
promieniowaniem.

1.3.3 Ochrona oséb w sasiedztwie tuku
spawalniczego/wiazki laserowej

«  Chronic¢ pozostaty personel znajdujacy sie
w poblizu przed negatywnym skutkiem
promieniowania tuku/wiazki i odpryskami
spawalniczymi. Ostrzec ich o niebezpieczen-
stwie wynikajacym z ekspozycji na dziatanie
tuku spawalniczego/wiazki laserowe;j.

+ W sasiedztwie miejsca, gdzie prowadzony
jest proces, nalezy stosowac specjalne an-
tyrefleksyjne zastony lub ekrany w celu od-
izolowania oséb postronnych od promienio-
wania tuku/wiazki. Stosowac w widocznym
miejscu ostrzezenie, np. symbol ochrony
oczu - ,nalezy zapoznac sie z niebezpieczen-
stwem promieniowania optycznego tuku.”

« Pomocnik spawacza, réwniez powinien by¢
zaopatrzony w odpowiednia odziez ochronna.

1.4 OPARY|GAZY MOGA BYC
NIEBEZPIECZNE

A

Spawanie tukowe i procesy pokrewne wytwa-
rzajg dymy spawalnicze, ktére moga zanie-
czyszczac atmosfere otaczajgcg miejsce pracy.
Dym spawalniczy jest mieszaning réznych
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gazéw w powietrzu i drobnych czastek, ktore,
w przypadku wdychania lub potkniecia, moga
stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia.

Stopien ryzyka zalezy od:

«  kompozycji oparéw,

« stezenia oparéw,

« czasu ekspozycji.

Ocena zagrozenia jest konieczna, biorac pod
uwage szczegolne okolicznosci danego ope-
ratora i jego pomocnika, ktérzy moga by¢
wystawieni na ryzyko.

Opary spawalnicze moga by¢ kontrolowane
przez szereg czynnikdéw np. poprzez modyfi-
kacje procesu, zabezpieczenie techniczne, me-
tody pracy, Srodki ochrony osobistej i dziatania
administracyjne.

W pierwszej kolejnosci konieczne jest rozwazenie,
czy ekspozycji mozna zapobiec poprzez wyelimi-
nowanie dymu spawalniczego. Tam, gdzie nie jest
to mozliwe, zalecane jest zastosowanie urzadzen
do poprawy powietrza i redukgji dymu spawalni-
czego. Zastosowanie przyrzaddw ochrony drog
oddechowych nie powinno by¢ brane pod uwage,
az wszystkie inne mozliwosci nie zostana wyczer-
pane. Sprzet ochrony drég oddechowych np. re-
spirator, powinien by¢ stosowany wytacznie jako
srodek tymczasowy. Nie moze jednak zaistnie¢
sytuacja, w ktdrej oprocz srodkéw wentylacyjnych,
stosowanie ochrony osobistej jest konieczne.

1.4.1 Opary igazy. Dodatkowe srodki
ostroznosci

« Podczas spawania moga wytwarzac sie
opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia.
Nalezy unikac ich wdychania. Uzywac od-
powiedniej wentylacji i/lub mechanicznego
odciaggu spawalniczego, aby utrzymywac
opary i gazy z daleka od strefy oddychania.

« Podczas spawania w przestrzeniach za-
mknietych, operatorzy powinny by¢ do-
puszczeni do spawania tylko w sytuacjach,
gdy inny, odpowiednio przeszkolony per-
sonel, jest w poblizu i moze zareagowac
natychmiastowo na ewentualne zagrozenie.
W zamknietych pomieszczeniach lub
w pewnych okolicznosciach na zewnatrz,
moze by¢ wymagane uzycie indywidual-
nych srodkéw ochrony drég oddechowych
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spawacza np. respiratora. Dodatkowe srodki
ostroznosci sa réwniez wymagane przy
spawaniu stali ocynkowane;.

+ Nie spawac w poblizu weglowodoréw chlo-
rowanych pochodzacych z odttuszczania,
czyszczenia lub natryskiwania. Ciepto i pro-
mieniowanie tuku moze wchodzi¢ w reak-
cje z oparami rozpuszczalnika, w wyniku,
czego moze powstawac¢ FOSGEN - wysoce
toksyczny i trujacy gaz.

+ Gaz ostonowy uzywany do spawania tu-
kowego moze wypiera¢ powietrze z po-
mieszczenia., w wyniku czego, moze dojs¢
do zagrozenia zdrowia lub zycia. Nalezy
zawsze zapewnic¢ odpowiednig wentylacje,
zwtaszcza w zamknietych pomieszczeniach,
aby zapewni¢ odpowiednig ilo$¢ powietrza
niezbednga do bezpiecznego oddychania.

1.5 HALAS MOZE BYC SZKODLIWY

W warunkach prowadzenia proceséw spawania
i pokrewnych, moga wystepowac szkodliwy
poziom hatasu. Moze doprowadzic to do uszko-
dzenia stuchu. Poziomy hatasu powinny by¢ zre-
dukowane do mozliwie najnizszego poziomu.
Wysokie poziomy hatasu moga by¢ tolerowane
przez bardzo krétki czas, poprzez noszenie od-
powiedniej ochrony uszu, zgodnie z odpowied-
nimi rozporzadzeniami krajowymi lub lokalnymi.
W przypadku watpliwosci, nalezy przeprowa-
dzi¢ kontrole przez eksperta, aby ustali¢ po-
ziom hatasu w miejscu pracy. Jesli przekraczaja
one dopuszczalne limity, mozna zastosowac
jedna z nastepujacych opgji:
a) izolacja Zzrédfa hatasu poprzez zastosowanie
ttumikéw lub obudowy dZzwiekoszczelnej,
b) izolacja operatora od zrédta hatasu,
¢) zastosowanie urzadzen ochrony dzwiekowej,
d) wskazanie, obszaréw ochrony stuchu”w sto-
sownych przypadkach,
e) ograniczenie wjazdu do,,obszaréw ochrony
stuchu” dla 0séb uprawnionych,

f) nalezy chronic¢ stuch stosujac odpowiednie
srodki ochrony osobistej np. zatyczki lub
nauszniki ochronne.

1.6 ZAGROZENIE POZAREM
LUB WYBUCHEM

Spawanie fukowe i procesy pokrewne moga
spowodowac pozar lub wybuchy. Powinny zo-
sta¢ podjete odpowiednie srodki ostroznosci,
aby zapobiec tym zagrozeniom.

1.6.1 Zagrozenie pozarem

N

« W celu unikniecia ryzyka pozaru, nalezy
usunac wszelkie materiaty tatwopalne z oto-
czenia spawania. Jesli nie jest to mozliwe,
nalezy zabezpieczy¢ elementy tatwopalne
materiatem ognioodpornym przed doste-
pem iskier. Nalezy pamietac, ze iskry i gora-
cy metal, moga przedostac sie przez mate
szczeliny i otwory do przylegtej strefy.
Nalezy unika¢ spawania w poblizu przewo-
doéw hydraulicznych.

« Iskry i odpryski s wyrzucane z tuku spawal-
niczego. Nalezy nosi¢ czystg, suchg odziez
ochronng (w szczegdlnosci nalezy unikac
zabrudzen od oleju), taka jak: rekawice spa-
walnicze, fartuch spawalniczy, spodnie spa-
walnicze, buty spawalnicze, kaptur/czapke
spawalnicza itp.

+ Kiedy nie prowadzi sie procesu spawania,
nalezy upewnic sie, ze zadna cze$¢ palnika
nie styka sie z materiatem spawanym lub
przewodem zabezpieczajacym. Przypadko-
wy kontakt moze spowodowac przegrzanie
i stworzyc zagrozenie pozarowe.

« Gasnica powinna znajdowac sie w miejscu
tatwo dostepnym, przygotowana do uzycia.

« Otoczenie pracy powinno by¢ obserwowa-
ne przez odpowiedni czas po zakoriczeniu
spawania i proceséw pokrewnych.

. ,Gorace punkty”iich najblizsze otoczenie
powinny by¢ obserwowane, do momentu,
az ich temperatura spadnie do normalnego

poziomu.
5
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1.6.2 Zagrozenie wybuchem

Zabronione jest podgrzewanie, ciecie lub spa-
wanie zbiornikéw, beczek lub pojemnikéw po
materiatach toksycznych lub tatwopalnych.
Istnieje zagrozenie wybuchem, nawet mimo
tego, ze zostaty one opréznione i oczyszczone.

1.6.3 Uzytkowanie butli
z gazem ostonowym

W przypadku stosowania gazéw sprezonych

W miejscu pracy, nalezy zachowac szczegdlne

srodki ostroznosci, aby zapobiec sytuacjom

niebezpiecznym.

+ Nalezy uzywac butle gazowe z odpowied-
nim gazem ostonowym przewidzianym do
prowadzonego procesu. Aparatura dodat-
kowa (regulator cisnienia, weze, ztaczki),
powinny by¢ w dobrym stanie technicznym.
Butla i aparatura dodatkowa powinny mie¢
aktualne atesty i dopuszczenia do uzytku.

« Zawsze przechowywac butle w pozycji
pionowej, przymocowang do podwozia lub
statego wsparcia.

« Butle powinny by¢ umieszczone z dala od
obszaréw, w ktérych moga by¢ narazone
na przewrdcenie lub uszkodzenia fizyczne.

« Powinna by¢ zapewniona bezpieczna od-
legtos¢ od miejsca spawania elektrycznego
lub ciecia elektrycznego, z dala od innych
zrédet ciepta, iskier lub ptomieni.

« Nalezy podja¢ odpowiednie srodki ostroz-
nosci, aby butle z gazem trzymane w po-
blizu miejsca pracy nie staty sie czescia
obwodu spawania.

« Nigdy nie dopuszcza¢ do sytuacji zetknie-
cia elektrody, uchwytu elektrody lub innej
czesci elektrycznie ,goracej” z butla.

+  Trzymac gtowe z dala od gniazda zaworu
butli podczas otwierania zaworu.

+ Nalezy zawsze stosowac specjalng ostone

6

zaworu podczas transportowania butli lub
w sytuacji, gdy butla nie jest w uzyciu.
1.7 POZOSTALE ZAGROZENIA

Spawanie fukowe i procesy pokrewne nio-
s za sobg inne nie wymieniowe wczesniej
zagrozenia.

1.7.1 Poparzenia

« Nigdy nie dotykaj goracych czesci odsto-
nieta dtonia.

« Odczekaj, az element ostygnie przed
przenoszeniem.

+ Do trzymania goracych elementéw uzywaj
odpowiednich narzedzi i nos$ specjalne re-
kawice spawalnicze oraz odziez chroniaca
przed poparzeniem.

1.7.2 tuk plazmowy jest niebezpieczny

/N B

Silnie skoncentrowany tuk plazmowy jest nie-
bezpieczny dla zdrowia i zycia. Zabronione jest
kierowanie tuku plazmowego w kierunku ludzi.

1.7.3 Drut spawalniczy moze zrani¢

(i3
d

Przypadkowe wiaczenie przycisku na uchwycie
spawalniczym, moze spowodowac niekontro-
lowany wysuw drutu. Koniec drutu spawalni-
czego, moze by¢ ostry.

Nigdy nie kieruj konca palnika uchwytu w kie-
runku twarzy, oczu oraz innych oséb.
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1.7.4 Czesciruchome moga
by¢ niebezpieczne

AW

Nalezy zachowa¢ wszystkie elementy zabez-
pieczajace obudowe urzadzenia we wiasciwym
potozeniu i stanie technicznym. Trzymac rece,
wiosy, ubrania i narzedzia, podczas pracy, z
dala od kot zebatych, wentylatoréw i innych
czesci ruchomych.

Nie nalezy kfas¢ rak w poblize silnika wenty-
latora. Zabroniona jest préba zatrzymywania
pracy wentylatora poprzez nacisk na jego os.

1.7.5 HF - wysoka czestotliwosc zaptonu
moze powodowac¢ zakiocenia

HF/

Stosowanie wysokiej czestotliwosci zaptonu
podczas spawania laserem lub metoda TIG/
ciecia plazmowego, moze powodowac za-
ktécenia miedzy innymi sieci komérkowej,

radiowej, telewizyjnej, kardiostymulatoréw
oraz zle zabezpieczonego sprzetu kompute-
rowego i robotéw przemystowych, powodujac
ich catkowite unieruchomienie.

1.8 POZOSTALE INFORMACIJE

Przy wykonywaniu prac spawalniczych, nale-
zy stosowac sie do wymagan BHP zawartych
w aktualnych wersjach aktéw prawnych, do
ktérych nalezg miedzy innymi:

« Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury
z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpie-
czenstwa i higieny pracy podczas wyko-
nywania robét budowlanych (Dz. U. 2003,
Nr 47, poz. 401) - Rozdziat 16

+ Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia
27 kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczen-
stwa i higieny pracy przy pracach spawal-
niczych. (Dz. U.z 2000 r. Nr 40, poz. 470)

+ Rozporzadzenie Ministra Gospodarki, Pracy
i Polityki Spotecznej z dnia 23 grudnia 2003
w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy
przy produkcji i magazynowaniu gazéw, na-
petnianiu zbiornikéw gazami oraz uzywaniu
i magazynowaniu karbidu (Dz. U. 2004 nr 7
poz. 59)

+ Rozporzadzenie Ministra Spraw Wewnetrz-
nych i Administracji z dnia 7 czerwca 2010 .
w sprawie ochrony przeciwpozarowej bu-
dynkéw, innych obiektéw budowlanych
i terenéw (Dz. U. 2010 nr 109 poz. 719)

« oraz wszelkich nowych rozporzadzen.

1.9 SRODKI OSTROZNOSCI DLA SPAWANIA LASEROWEGO

1.9.1. Zagrozenia w czasie spawania laserowego

I OSTRZEZENIE!

Podczas korzystania z produktu, nalezy nosi¢ zawsze odpowiednie okulary ochronne, ktére

P posiadajq selektywnq ochrone przed okreslonymi dtugosciami fal laserowych, dopasowanymi
do fal emitowanych przez urzqdzenie. Podczas wiqczania maszyny do spawania laserowego,
zabronione jest skierowanie gtowicy wyjsciowej lasera w kierunku osob lub naswietlanie
powierzchni silnie odbijajqcych materiatéw za pomocq gfowicy lasera.

Urzadzenie emituje promieniowanie laserowe o dtugosciach fali okoto 1064 - 1080 nm. Moze
powodowac ono uszkodzenia oczu i skéry, ktdre sa bezposrednio lub posrednio wystawione
na taka intensywnos$¢ swiatta. Pomimo, ze promieniowanie jest niewidoczne, wigzka moze
spowodowac¢ nieodwracalne uszkodzenia siatkéwki lub rogéwki. Podczas pracy generatora
laserowego konieczne jest noszenie odpowiednich i certyfikowanych okularéw ochronnych.

I7
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1.9.2. Bezpieczenstwo elektryczne

« Uziemi¢ produkt za pomoca przewodu PE w kablu zasilajagcym i upewnij sig, ze uziemienie
jest solidne i niezawodne.

Odtqczenie uziemienia moze spowodowac, ze obudowa produktu zostanie naelektryzowana, co
. moze spowodowac obrazenia osobiste operatora.

« Upewnij sie, ze zasilanie pradem zmiennym jest prawidtowe.

Niepoprawne napiecie zasilania lub podtqczenie moze spowodowac nieodwracalne uszkodzenia
. generatora lasera.

1.10 SYMBOLE UZYTE W DALSZEJ CZESCI INSTRUKCJI

ﬂ I I Tymi symbolami oznaczone sa miejsca, w ktérych zawarta jest wazna informacja.

2. POLA ELEKTROMAGNETYCZNE (EMF)

Prad elektryczny przeptywajacy przez jakikolwiek przewéd powoduje powstawanie lokalnie pol

elektrycznych i magnetycznych (EMF - ang. electromagnetic field). Wszystkie urzadzenia spawalni-

cze, w celu minimalizacji ryzyka zwigzanego z ekspozycjg na EMF powstatego z obwodu spawania,

nalezy uzytkowac zgodnie z nastepujgcymi procedurami:

+ Przewody spawalnicze poprowadzi¢ razem — gdy jest to mozliwe, zabezpieczy¢ je tasma.

«  Glowe i tutéw trzymac mozliwie jak najdalej od obwodu spawania.

+ Nigdy nie owija¢ przewodéw spawalniczych wokét ciata.

+ Nie wolno znajdowac sie pomiedzy przewodami spawalniczymi. Trzyma¢ obydwa przewody
spawalnicze po jednej stronie ciata.

+ Nalezy podfaczy¢ przewdd powrotny jak najblizej miejsca spawanego.

« Nie wolno siedzie¢ lub opiera¢ sie o zrédto spawalnicze podczas pracy.

+ Nie spawac w trakcie przenoszenia zrédta spawalniczego lub podajnika drutu.

NIEBEZPIECZENSTWO!

I Wytwarzajqce sie podczas spawania (i procesow pokrewnych) pole elektromagnetyczne

° (EMF), moze zaktécac funkcjonowanie implantéw medycznych np. kardiostymulatora. Osoby
z implantami medycznymi np. rozrusznikiem serca przed rozpoczeciem spawania/ciecia
plazmowego, zobowiqgzane sq do konsultacji z lekarzem i zachowania szczegdlnej ostroznosci.
Zabronione jest przebywanie w poblizu miejsca, gdzie prowadzony jest proces spawania/ciecia
plazmowego bez uprzedniej konsultacji z biegtym lekarzem.

3. KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA (EMC)

OSTRZEZENIE!

Sprzet klasy A nie jest przewidziany do uzytkowania w lokalizacjach mieszkalnych, gdzie energia
elektryczna jest doprowadzona przez system publicznej sieci niskiego napiecia. Mogq by¢ potencjalne
trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci elektromagnetycznej w tych lokalizacjach, z powodu zaburzen
przewodzonych i promieniowanych.
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3.1 INFORMACJE OGOLNE

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzywanie sprzetu do spawania tukowego/lase-
rowego/cigcia plazmowego zgodnie z instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia zaktécen
elektromagnetycznych, nalezy podja¢ dziatania w celu rozwigzania problemu, przy ewentualnym
wsparciu technicznym producenta. Dziataniem zapobiegawczym moze by¢ uziemienie obwodu
spawania. Moze by¢ tez koniecznos¢ zaprojektowania ekranu elektromagnetycznego odgradza-
jacego zrodto spawalnicze od miejsca pracy, odpowiednimi filtrami wejsciowymi. Zaktdcenia
elektromagnetyczne powinny zosta¢ obnizone do bezpiecznego poziomu.

Proces spawania fukowego/laserowego/ciecia plazmowego moze emitowac dodatkowe zaktécenia.
Uzytkownik ponosi odpowiedzialnos¢ za zaktécenia powstate w wyniku przebiegu procesu
° spawania/ciecia.

3.2 OCENA OBSZARU

Przed zainstalowaniem urzadzenia do spawania tukowego/laserowego/ciecia plazmowego

uzytkownik powinien dokona¢ oceny potencjalnych zaktécen elektromagnetycznych w okolicy.

Powinny by¢ wziete pod uwage:

a) inne przewody zasilajace, kable sterujace, sygnalizacyjne i przewody telefoniczne - nad, pod
i obok sprzetu do spawania tukowego/laserowego/ciecia plazmowego,

b) nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne, sprzet komputerowy i sprzet kontrolny,

¢) urzadzenia bezpieczenstwa, na przyktad zabezpieczenia sprzetu przemystowego,

d) zdrowie ludzi wokét, np. osoby korzystajace z rozrusznikdw serca czy aparatéw stuchowych,

e) sprzet uzywany do kalibracji i pomiarow,

f) zgodnos¢ innego sprzetu w otoczeniu (uzytkownik powinien upewnic sie, ze sprzet uzytko-
wany w otoczeniu jest kompatybilny, co moze wymagac¢ dodatkowych srodkéw ostroznosci),

g) pora dnia, w ktdrej spawanie i procesy pokrewne sg prowadzone.

Wielkos¢ otaczajacego obszaru zalezy od konstrukcji budynku i innych czynnosci, ktére tam sie

odbywaja. Obszar oddziatywania, moze wybiegac¢ poza granice obiektu.

4. ZGODNOSC ZE STANDARDAMI

Spawarki laserowe SPARTUS® Easy 1500/2000/3000 s3 zgodne z odnosnymi wymaganiami

unijnego prawodawstwa harmonizacyjnego:

Dyrektywy LVD 2014/35/UE Niskonapieciowy sprzet elektryczny

Dyrektywa 2006/42/WE Dyrektywa maszynowa

oraz z wymaganiami norm zharmonizowanych:

EN ISO 12100:2010 Bezpieczenistwo maszyn — Ogoélne zasady projektowania — Ocena ry-

zyka i zmniejszanie ryzyka

EN ISO 11553-2:2008 Bezpieczenstwo maszyn — Maszyny do obrébki laserowej - Czes¢
2:Wymagania bezpieczenstwa dotyczace recznych przyrzadéw do
obrébki laserowej

4.1 OZNAKOWANIE CE

Znak CE umieszczony jest na tabliczce znamionowej urzadzenia.
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